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MASINLUPSIL TEHTAVAD VEAD JA NENDE ANALUUS

H. Kiiman, H. Teetsov

Piimakarjakasvatuse edukuse kindlustamiseks tuleb viltida lehmade varajast karjast
véljalangemist. Aastaid on olnud nii, et suurem osa lehmi piisivad karjas vaevalt kolm
laktatsiooni. Nad praagitakse enne parimasse toodanguikka joudmist.

Uurimistega on kindlaks tehtud, et lehmade karjast vdljalangemise peapdhjusteks on
viike toodang, udara- ja jisemete haigused, maksakahjustused ning ainevahetushéired. Sageli
on viike toodang tingitud ldbipdetud udarapdletikust (Tdhnas, 1988).

Et vdhendada loomade haigestumist udarapdletikku, udarakoe vigastusi, toodangu
langust ja piima kvaliteedi halvenemist, peab liipsja tditma masinliipsile esitatavaid ndoudeid.
Liipsitehnika mojutab lehma udara tervislikku seisundit ja ka piima kvaliteeti. Udarapdletik
on olnud alati viga tdsiseks probleemiks. Liipsimasin kergendab liipsmist, kuid nduab liipsjalt
lipsiprotsessi jédlgimisel suuremat tdhelepanu kui késitsiliipsil. Seda peamiselt seetdttu, et
paljudel lehmadel erinevad iiksikud udaraveerandid tiksteisest nii toodangult kui ka liipsi
kestuselt. Ka kdigist liipsireeglitest kinnipidamise korral on tiithiliipsi kiill raske viltida, kuid
suurte kogemustega hoolas liipsja suudab seda voimalikult ulatuslikult dra hoida.

Materjal ja metoodika

Kéesoleva uurimist66 materjal koguti Tartu Riigimajandi Rahinge, Tori katsesovhoosi
Taali ja Laeva katsesovhoosi suurfarmist, Ulenurme dppe-katsemajandist, Rdngu ja Rannu
sovhoosist, Emajde ning Piirsalu kolhoosist. Tédnaseks on enamik neist majanditest timber
kujundatud uuteks tootmisiiksusteks.

Liipsja t66aja uurimise viisiks on operatsioonivaatlus, mispuhul uuritava tddprotsessi
iiksikelementide kestused registreeritakse vdimalikult tédpselt.

Objektiivse pildi saamiseks liipsiprotsessist platsilliipsil kronometreeritakse liipsja t66
30...32 lehma lipsmisel. Laudasliipsil on liipsjatele kinnistatud lehmariithmade suurus
tunduvalt védiksem vOrreldes platsilliipsiga. Siin piirdub liipsja tédoperatsioonide
registreerimine 10 lehma liipsmisel.

Et todajavaatlusi korraldatakse reeglina kontroll-liipsile jargneval pdeval, on kasutada ka
andmed vaatluse all olnud lehmade piima somaatiliste rakkude arvu kohta.

Liipsjate to6ajavaatluste tegemisel jadddvustatakse kdik liipsja poolt tehtavad operatsioo-
nid. Need on jargmised.

POHITOOD:

e lehmade ettevalmistamine liipsiks (udara puhastamine, pesemine, kuivatamine, masseeri-
mine, eelliips),

e liipsiaparaadi todsselillitamine ning nisakannude allaasetamine,

e liipsiaparaadi ja udara kontrollimine liipsil,

e jarelliips,

e liipsiaparaadi loputamine, pesemine ja nisakannude desolahusesse kastmine pérast

altvotmist ja enne uuesti allaasetamist,

lipsiaparaadi seiskamine ja nisakannude altvdtmine,

nisade liipsijdrgne desinfitseerimine,

kéte ja lapi pesemine,

rekorderite tithjendamine, kui liipsja to6tab “Impulsa” lipsiplatsil.

Alljargnevalt veidi iiksikasjalikumalt kahest pohitdost, liipsiks ettevalmistamisest ja
jarelliipsist.

E. ja V. Valdmanni (1976) uurimised néitavad, et meie veisetdugude optimaalne udara
ettevalmistuse kestus kahekordse lipsi puhul on keskmiselt 32 sekundit, mis {iiksikutel
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lehmadel vo6ib varieeruda 20...45 sekundi piires. Seega peaks ta tavaliselt igas farmis kdigi
lehmade keskmisena olema vdhemalt 30 sekundit.

Udara ettevalmistuse hulka peab kindlasti kuuluma eelliips. Sageli on eelliipsindu lauta
kaasa toodud, kuid liipsja seda t66 kdigus ei kasuta. Vaatluste kdigus selgus, et osa liipsjaid
kasutas eelliipsindud juhuslikult vaid mdne lehma juures. Siit vdib jareldada, et see ei ole neil
igapdevane tdovahend.

Udara nddarmealveoolides ja peentes piimajuhades paiknevat rasvarikast piima dnnestub
masinaga vélja llipsta ainult siis, kui oleme esile kutsunud piimaejektsiooni ehk sddrdumise.

Nisade ja udaraaluse hdodrumisel vdi masseerimisel kandub elundi nérvildpmetes erutus
udarandrvide ja seljaaju kaudu peaajuga vahetult seoses olevasse ajuripatsisse. Vastuseks
eritatakse verre selle elundi tagasagara sisendret oksiitotsiini, mis verega udarasse kantult
pdhjustab piimanddrme alveoole iimbritsevate korvrakkude kokkutdmbumise. Selle tulemu-
sena surutakse alveoolides ja peentes piimajuhades paiknev piim nddrme- ja nisaastikusse,
kust see nisajuha kaudu liipsiaparaadi abil vilja imetakse.

Oksiitotsiini toime avaldub tavaliselt 0,5...1,5 minutit pérast &drritust ja kestab 3...7
minutit. Liipsmise venimisel v3i hilinemisel viaheneb nii véljaliipstud piima kogus kui ka selle
rasvasisaldus.

Vaatlused nditavad, et 30...40-sekundilise udara ettevalmistuse puhul suureneb igas
minutis véljaliipstava piima kogus kolmandiku vorra ning liipsi aeg litheneb 20 %.

Masinliipsi eeskirjades on fikseeritud nduded, mida liipsjad peavad oma t66s arvestama.
Tooajavaatluste ldbitootamisel selgus, et kdige rohkem eksivad liipsjad lehmade liipsiks
ettevalmistamise nduete vastu, nad teevad seda operatsiooni kiirustades. Analiiiisides, kuidas
lipsjad kasutavad lehma udara ettevalmistamiseks ettendhtud aega, vdeti aluseks
spetsiaalsetes uurimistes selgitatud optimaalne udara ettevalmistusaeg.

Lipsmisega ei ole vdimalik udarast kogu piima kétte saada. Jadkpiim moodustab
5...30 % liipsi ajal udaras olnud piimast. Jddkpiima hulk soltub liipsi tohususest ja s6drdumise
efektiivsusest. See on tunduvalt rasvasem kui liipsi alguses saadud piim. Piimarasva jaotus
viljaliipstavas piimas on vdga ebaiihtlane. Niditeks lehmalt, kelle piimas oli keskmiselt 4,35 %
rasva, saadi liipsi algul 1,45 % ja 16pul 11,10 %-lise rasvasisaldusega piim (Valdmann,
1979). Udara jarjekindel mittetdielik tiihjendamine védhendab toodangut pidevalt,
laktatsiooniperioodil vdib jddda saamata kuni 30 % toodangust. Udara korralik liipsiks
ettevalmistus aitab hoida piimanddrmete talitlust kdrgemal tasemel ning viltida lehmade
enneaegset kinnijdédmist.

Suuretoodangulised lehmad on liipsivigadest pdhjustatud héirete suhtes tundlikumad kui
viikesetoodangulised.

ABITOOD
e lehmade liipsiplatsile ajamine,

e lehmade liipsiplatsilt draajamine,
e liipsiplatsi voolikuga pesemine liipsi ajal

LUPSIAPARAATIDE KASUTUSREZIIMID:

o liips,
e jarelllps,
e tiihilips,

e liipsiaparaadi seismine massaazitaktil (pdleb “punane signaaltuli” liipsiplatsil “Impulsa” M
632),
e liipsmine pérast “punast signaaltuld”.
Veel fikseeritakse operatsioon “kdimine”. See tdhendab liipsja siirdumist iihelt tegevu-
selt teisele.

Todajavadrtuste tulemustele lisaks tuuakse ka vaatluse all olnud lehmade piima
somaatiliste rakkude arv.



322 H. Kiiman, H. Teetsov

Vaatlustulemused ja nende analiiiis

Analiiisimaks, kuidas vabariigi lipsikarjafarmides peetakse kinni masinliipsi fiisioloo-
gilistest alustest ja eeskirjadest, viidi 1dbi liipsjate to6ajavaatlused. Hinnati 24 liipsiplatsil ja
45 laudas torusseliipsiseadmega tootava liipsja t66d.

Tabelist 1 ndeme, et udara ettevalmistusele piihendas piisavalt aega 20 (29 %) liipsjat,
seejuures liipsiplatsil to0tavatest liipsjatest kasutasid ettendhtud aega digesti vaid 6 (25 %).
See erinevus seletub sellega, et liipsiplatsil tuleb iihel liipsjal tunduvalt rohkem lehmi liipsta
kui laudas torusseliipsil. Liipsiplatsil 58 % ja torusseliipsil 29 % liipsjatest kulutasid lehma
liipsiks ettevalmistamiseks vihem kui 20 sekundit.

Tabel 1. Udara ettevalmistusaja varieeruvus / Variation of the duration of udder
preparation before milking

Liipsiseade Liipsjate Udara ettevalmistusaeg, sek / Duration of udder preparation, sec
Milking arv <20 21...32 >32
machine No. of arv/ no. % arv / no. % arv / no. %
milkers
Liipsiplats
Milking Parleur 24 14 58 4 17 6 25
Torusseliips
Pipeline milking 45 13 29 18 40 14 31
Kokku/keskmine
Total/mean 27 39 22 32 20 29

Vaatluste kédigus selgus, et paljud liipsjad jaotavad nduetevastaselt udara ettevalmistuse
kahte voi enamasse ossa. Liipsiplatsil tegid selle vea 14 ja torusseliipsil 24 liipsjat.

Vead, mis udara ettevalmistamisel pdhiliselt esinesid, olid jairgmised:

e cttevalmistus on liiga liithiajaline,

e cttevalmistuse masseeriv toime on osaline vdi puudub,

e ridamisi valmistatakse liipsiks ette mitut lehma, ilma aparaate alla panemata
(katkestustega); see ndhtus esineb peamiselt liipsiplatsil,

e ci tehta eelliipsi.

Eelliipsi on vaja teha peamiselt kahel pdhjusel:

e vdimalike udarahaiguste kindlakstegemiseks,
e Dbakteriaalselt saastunud esimeste piimatilkade eemaldamiseks nisadest.

Vaatluste analiiiisimisel selgus, et liipsiplatsil ei teinud eelliipsi 17 ja torusseliipsil
31 liipsjat.

Teine levinum eksimus on nisakannude allapanekuga hilinemine. Pédrast udara
ettevalmistust on piimavoolu kdige intensiivsem periood, mis kestab tavaliselt 3...7 minutit.
Kui selle aja jooksul ei jouta lehma dra liipsta, pikeneb liipsiaeg ning jddkpiima (liipsi 1dpuks
piimanddrmetesse jddva piima) kogus suureneb. Et kasutada seda liipsiks ettendhtud aega
Oigesti, soovitavad Ameerika ja Kanada teadlased (Etgen jt., 1987) nisakannud asetada alla
kohe peale udara ettevalmistamise 1dpetamist.

Masinliipsi eeskirjad lubavad siiski hilineda aparaatide allapanekuga kuni 1 minut,
edasine loetakse juba veaks. Todajavaatluste 1dbitodtamisel loetakse aparaatide allapanekuga
hilinemiseks aega, mis on iile {ihe minuti, alates udara ettevalmistuse lopetamisest. Kui udara
ettevalmistamine toimub mitmes jaos (katkestustega), siis loetakse hilinemist pérast esimese
jao ldpetamisest alates. Liipsja, kes peseb koigepealt kdikide liipsiplatsil olevate lehmade
udarad ning asub seecjirel neid kuivatama ja aparaate alla panema, hilineb viimaste aparaatide
allapanekuga tavaliselt juba 3...6 minutit.
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Tabelist 2 ndeme, et nii 24-st liipsiplatsil kui ka 45-st laudas torusseliipsiscadmetega
tootanud lipsjast ei hilinenud liipsiaparaatide allapanekul vaid 7. Liipsjatel, kes hilinesid
lipsiaparaatide allapanekuga paljude lehmade juures, on pikem ka keskmine hilinemisjuhu
kestus. Liipsiplatsil tootavatel liipsjatel, kes jéid liipsiaparaatide allapanekuga hiljaks
51...75 % ulatuses, oli keskmine hilinemisjuhu kestus 86 sekundit. Kui torusseliipsi-seadmega
tootades tdusis hilinemisprotsent 76...90 %-le, siis oli iga hilinemisjuhu keskmine kestus 93
sekundit.

Tabel 2. Liipsiaparaatide allapaneku keskmise hilinemisaja soltuvus liipsi hilinemisega
alustatud lehmade osakaalust / The average duration of delay in applying milking unit to
cow (sec) depending on the share of the cows, whose milking was delaid

Liipsiseade Liipsjate Hilinemist ei Lehmade protsent, kelle liipsiga hilineti

Milking arv esinenud Share of the cows, whose milking was delaid (%)

machine No. of  No delay <10 11...25 26...50 51...75 76...90
milkers was observed Keskmine hilinemine sekundites

Average delay in sec

Liipsiplats
Milking Parleur 24 7 21 39 46 86 B
Torusseliips
Pipeline milking 45 7 12 24 49 63 93
Kokku/keskmine
Total/mean 69 14

Hilinemine on sageli tingitud sellest, et pdrast seda, kui liipsja valmistab ithe vdi enama
lehma udarat liipsiks ette, ei asu ta kohe seda lehma liipsma, vaid ldheb liipsi 16petaval lehmal
jarelliipsi tegema.

Kui liipsjad ei pane aparaate digeaegselt alla, siis viheneb aparaatide kasuliku alloleku
aeg kasutamata jddnud s60rdumise aja vorra.

Vaatluste kdigus selgus, et kiillalt palju liipsjaid ei omista liipsiaparaatide t66 jdlgimi-
sele vajalikku tdhelepanu. Selle ebasoovitavaks tagajérjeks on tiihiliips.

Tabelist 3 ndeme, et liipsiplatsil tootavatest liipsjatest suutsid véltida tithiliipsi 25 % ja
torusseliipsil 22 %.

Kui tiihiliipsi esines kuni 25 %-1 lehmadest, véltas see keskmiselt 33 sekundit. Liipsjatel,
kelle lehmadel esines tiihiliipsi suuremal méédral, oli ka tiihiliipsi keskmine kestus pikem.
Liipsjatel, kelle lehmade liipsmisel oli tithiliips viga sagedane (51...75 %), oli tiihiliipsi kestus
keskmiselt 3 minutit ja 47 sekundit.

Selgus, et tithiliips ei tule ette mitte ainult liipsi ldppedes. Sageli on tiithiliips pdhjustatud
ka sellest, et lipsimasin pannakse alla pérast udara lithiajalist ja pealiskaudset ettevalmistust.
Masin liipsab, piimavoolu ei esine ning udarakude saab vigastatud.

Tihilipsi vdltimiseks peab liipsja tdhelepanelikult jdlgima, kas piimavool toimub ning
selle 10ppedes (voi isegi veidi varem) alustama koheselt jarellipsi. Et lehma udaraveerandid
tiihjenevad erineva kiirusega, siis tuleks tiksikutes udaraveerandites tithiliipsi véltimiseks
kasutada ka nisakannude lihekaupa altvotmist.

Vihemkahjulikuks eksimuseks masinliipsi fiisioloogiliste aluste suhtes vdib lugeda liiga
kaua kestvat masinaga jérelliipsi. Masinliipsi eeskirjad ei soovita kulutada masinaga
jarelliipsiks isegi vanade ja kinnijddvate lehmade korral iile 30 sekundi, noortel lehmadel
peaks aga jérelliips olema liihem (15 sekundit).
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Tabel 3. Tiihiliipsi esinemissagedus / Frequency of empty milking

Liipsiseade  Liipsjate Tihiliipsi el Tihiliipsi esinemissagedus (% lehmadest)
Milking arv esinenud Frequency of empty milking (of all cows, %)
machine No. of “No empty milking 11...25 26...50 51...75
milkers was observed
liipsjate liipsjate liipsjate liipsjate liipsjate
arv % arv % arv % arv % arv %

no. of no. of no. of no. of no. of
Liipsiplats
Milking 24 6 25 7 29 4 17 7 29 - -
Parleur
Torusseliips
Pipeline 45 10 22 4 9 5 11 22 49 4 9
milking
Kokku/kesk-
mine 69 16 23 11 16 9 13 29 42 4 6
Total/mean

Vaatluse all olnud liipsjatest tegid masinaga jéarelliipsi keskmise kestusega alla 30
sekundi 34 % liipsjatest. Vaatluste kidigus selgus, et liiga kaua kestev jarelliips on tihedas
seoses puudulikult tehtud udara ettevalmistusega. Eriti maéargatav oli see liipsiplatsil
“Impulsa” M 632. Kui udara ettevalmistamine on pealiskaudne ning lithiajaline, siis sellele
jargneb véheintensiivne piimavool. Seetdttu liipsi poolautomaatse juhtimise seade “Impulsa
Physiomatik™ liilitab liipsiaparaadi seisma massaazitaktil (siittib punane signaaltuli) tunduvalt
varem, kui piimavool tidielikult katkeb. Liipsja, kes soovib kinni pidada seadme
ekspluateerimise nduetest, hakkab esimesel vdimalusel tegema jérelliipsi lehmale, kelle all
aparaat seiskus massaazitaktil. Selleks ta liilitab liipsiautomaatika vélja, mille tulemusena
aparaat hakkab toole tavalisel liipsireziimil. Tingituna pealiskaudsest udara ettevalmistusest
ja nodrgast piimavoolust, on nddrmetes veel kiillaldaselt piima. Jarelliipsiga kaasneva
masseerimisega voib kiill piima eritumine kiireneda (tekib tdiendav sddrdumine), kuid
vaatamata sellele venib jarelliips pikaks. Tulemuseks on see, et liipsja, kes udara
ettevalmistamisel “hoidis kokku” 10...15 sekundit lehma kohta, peab masinaga jérelliipsil
kulutama kaks v0i isegi enam minutit lehma kohta. Siin on tegemist ebaratsionaalse
todajakuluga.

Tegemata seda loomulikult jdtta ei saa, sest jargneb paratamatult toodangu langus,
samuti ka haigestumine mastiiti (Etgen jt., 1987).

Torusseliipsiga lautades kasutab enamik liipsjaid kahte v3i kolme liipsiaparaati. Nelja
aparaadiga liipsid vaatluspédeval iiksikud liipsjad. Vaatluste pdhjal v3ib delda, et soovitav
oleks tootada 2...3 liipsiaparaadiga. Sellise arvu aparaatidega toOtades saab liipsja kinni
pidada ka masinliipsile esitatavatest nduetest. Liipsja ei peaks seda niigi fiilisiliselt vésitavat
t6od veelgi raskemaks muutma.

Nagu eespool o&eldud, praagitakse kiillaltki palju lehmi udarapdletiku tottu. Et
loomakasvataja saaks teada, milline on tema lipsigrupi lehmade tervislik seisund, selleks
loendatakse somaatilisi rakke joudluskontrolli igakuistes piimaproovides. Meie vabariigis
hinnatakse udara tervislikku seisundit jirgmiste néitajate kohaselt. Kui somaatilisi rakke on
1 ml-s piimas kuni 500 000, loctakse udar terveks, kui neid on 0,5...1 mln., siis on tegemist
sekretsioonihdire suhtes kahtlase udaraga. Kui somaatilisi rakke on aga 1 ml-s piimas iile iithe
miljoni, on kindlasti tegemist sekretsioonihdirega. Juhul kui somaatilisi rakke 1 ml-s piimas
on iile 2 mln., on olukord halb, sest siis on tegemist tugeva sekretsioonihdirega
(Raid jt., 1987).

Tabelites 4 ja 5 on toodud vastavalt torusseliipsiseadmetel “Impulsa” M 620 ja ADM-8
tootavate liipsjate masinliipsieeskirjadest kinnipidamise, liipsigrupi lehmade toodangu ja
udara tervisliku seisukorra kohta kogutud andmeid.



Tabel 4. Viie vaatluse all olnud liipsja liipsitéo kvaliteet seadmega “Impulsa” M 620 téotamisel / Estimation of five milkers on the data of their
milking quality by milking with pipeline milking equipment M 620

Liipsja Udara ette- Hilinemine aparaatide Tiihiliips Jarelliips, Somaatiliste Lehmade arv, Lehma kesk-
nr. valmistus allapanekul / Delay in applying Empty milking sek. rakkude kelle piima mine aasta-
Milker liipsiks, sek. milking unit to cow Machine arv elektrijuhtivus  toodang, kg
no. Duration of % lehmadest iga hilinemis- % lehmadest iga esinemis- stripping, Somatic cell oli iile 8,5 mS Milk yield
udder pre- about cows % juhu kohta, sek. about cows %  juhu korral, sec count’ No. of cows per cow, kg
paration, sec / for each case sek. / by each whose milk
of delay, sec case of empty electric
milking, sec conductivity was
over 8.5 mS
1 18 70 59 30 10 42 2:2:1 2 3790
2 34 30 12 30 10 1:1:0 - 5143
3 33 20 9 - - 16 2:1:0 1 5208
4 33 - - - - 21 1:0:0 - 5214
5 30 70 37 5 9 15 0:0:0 - 5093

! Esimene arv niitab, mitme lehma piimas oli somaatilisi rakke 0,5...1 mln., teine arv — 1...2 mln. ja kolmas arv — iile 3 mln. 1 ml-s.
The first number shows, how many cows produced milk with 0.5...1 mill., the second — 1...2 mill., and the third — 3 mill. and more somatic cells per ml.



Tabel 5. Liipsjate too kvaliteet seadmega ADM-8 tootamisel / The quality of the work of milkers by milking with pipeline milking equipment
ADM-8

Liipsja Udara ette- Hilinemine aparaatide Tiihiliips Jarelliips, Somaatiliste Lehmade arv, Lehma kesk-
nr. valmistus allapanekul / Delay in applying Empty milking sek. rakkude kelle piima mine aasta-
Milker liipsiks, sek. milking unit to cow Machine arv elektrijuhtivus  toodang, kg
no. Duration of % lehmadest iga hilinemis- % lehmadest iga esinemis- stripping, Somatic cell oli iile 8,5 mS Milk yield
udder pre- about cows %  juhu korral, about cows %  juhu korral, sec count’ No. of cows per cow, kg
paration, sec sek. / for each sek. / by each whose milk
case of delay, case of empty electric
sec milking, sec conductivity was
over 8.5 mS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 39 20 39 60 30 45 2:0:0 - 4914
2 37 - - - - 21 0:0:0 - 5595
3 35 - - - - 18 1:2:0 1 5236
4 29 30 32 10 3 23 0:1:0 2 3725
5 36 - - 30 51 19 3:0:0 2 5208
6 24 60 26 20 11 38 2:2:1 3 4801
7 23 70 43 60 43 37 0:1:1 1 4207
8 16 40 80 30 62 47 3:0:1 2 3947
9 17 90 52 40 108 65 2:2:1 4 3529
10 24 60 47 20 63 71 1:2:0 2 3464
11 21 70 37 40 101 41 2:3:1 3 3478
12 34 - - - - 21 0:0:0 - 5109
13 32 10 13 - - 23 1:1:0 - 5003
14 31 - - - - 18 0:0:0 - 4997
15 23 30 53 30 79 38 3:1:0 - 4081
16 27 40 61 40 71 41 2:0:0 - 4714
17 18 70 69 60 43 37 1:2:1 3 4001
18 21 30 49 20 31 59 3:3:0 4305

Tabel 5 jdirg



1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

19 19 40 52 30 49 38 2:1:0 - 5083
20 33 10 9 10 7 43 0:0:0 - 5139
21 37 10 12 20 11 19 1:0:0 - 5296
22 23 40 51 40 71 43 2:1:1 2 3774
23 21 50 59 30 67 51 3:1:0 2 3883
24 18 30 47 40 53 53 2:1:2 2 3906
25 38 - - 10 7 18 0:1:0 2 5493
26 22 40 63 40 73 49 2:0:1 2 3751
27 17 30 52 30 81 47 3:1:1 1 3664
28 31 10 9 - - 21 1:1:0 - 5399
29 19 40 57 40 63 61 2:2:1 4 4601
30 21 30 53 30 65 46 3:1:1 3 3771
31 19 20 41 50 79 50 4:2:1 3 3543
32 33 10 17 - - 18 2:0:0 - 5719
33 18 70 59 30 10 42 4:2:0 3 3807
34 24 70 43 60 54 54 3:2:1 4 3912
35 34 30 12 30 10 16 1:1:0 - 5674
36 33 20 30 - - 24 0:0:0 - 5011
37 14 70 47 20 4 42 4:2:0 1 3541
38 15 80 114 50 48 41 1:3:1 5 3807
39 21 80 28 10 4 46 2:3:1 3 4152
40 19 80 27 40 45 43 3:3:0 2 3969

! Esimene arv niitab, mitme lehma piimas oli somaatilisi rakke 0,5...1 mln., teine arv — 1...2 mln. ja kolmas arv — iile 3 mln. 1 ml-s.
The first number shows, how many cows produced milk with 0.5...1 mill., the second — 1...2 mill., and the third — 3 mill. and more somatic cells per ml.
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Torusseliipsiseadmel “Impulsa” M 620 oli vaatluse alla vdetud 5 liipsjat. Liipsja, kes
valmistas udara ette 18 sekundiga, hilines allapanekuga 70 %-1 lehmadest. Tihiliips tuli ette
30 %-1 lehmadest. Vaatluse kestel ilmnes 20 %-1 lehmadest mdddukas ja 10 %-1 tugev
sekretsioonihdire (vaadeldi 10 lehma). Modtes mastiidiindikaatoriga EA-04 piima
elektrijuhtivust, oli kahel lehmal piima elektrijuhtivus {ile 8,5 millisiimensi.
Mastiidiindikaator EA-04 on ette ndhtud mastiidihaigete lehmade véljaselgitamiseks piima
elektrijuhtivuse abil. Normaalseks tuleb pidada elektrijuhtivust alla 8,5 mS (millisiimensi),
sellest suurem elektrijuhtivus viitab varjatud mastiidi olemasolule.

Vorreldes iilejddnud nelja lipsjaga, kelle lehmade aastatoodang oli vahemikus
5093...5214 kg, oli eespool mérgitud liipsja lehmade grupp koige kehvem — 3790 kg piima
lehma kohta aastas. Et udara ettevalmistamisele kulutas esimene liipsja keskmisena
18 sekundit lehma kohta, siis jarelliipsile kulutas ta vorreldes teiste liipsjatega tunduvalt enam
aega — 42 sekundit lehma kohta. Jérelikult oli ta harjutanud lehmi piima kétte andma
jarelliipsi ajal.

Tabelis 5 on toodud liipsjate t60 néitajaid, kes tootasid torusseliipsiseadmega ADM-8.
Vaadeldi 40 liipsja t66d, kusjuures igaiihe puhul jilgiti 10 lehma liipsmist. Vaid 5 liipsjal 40-
st ei olnud nii sekretsioonihdirega kui ka sekretsioonihdire suhtes kahtlasi lehmi (somaatiliste
rakkude arv alla 500 000 1 ml-s piimas). Piima elektrijuhtivus ei olnud iile
8,5 millisiimensi 14 liipsjagrupis. Liipsjad, kelle lehmade piimas oli somaatilisi rakke
1 ml-s piimas alla 500 000, kulutasid udara ettevalmistuseks 31...37 sekundit lehma kohta.

Kaks liipsjat hilines aparaatide allapanekuga 20 %-1 lehmadest, hilinemine vastavalt 30
ja 39 sekundit ning kolm liipsjat 10 %-1 lehmadest, hilinemisega 9 ja 17 sekundit iga juhu
kohta.

Liipsjatel, kelle lehmade piimas oli somaatilisi rakke alla 500 000 1 ml-s, esines
tihiliipsi ihel lipsjal 20 %-1 lehmadest, seejuures iga tiihiliipsi kestus oli 11 sekundit.
Ulejéaianud liipsjad suutsid liipsiaparaate jilgida tihelepanelikult. Neil ei esinenud tiihiliipsi
mitte ithegi lehma liipsmisel.

Gruppides, kus ei olnud probleeme udara tervisliku seisukorraga, oli lehmade aastane
piimatoodang vahemikus 4997...5595 kg.

Liipsjad, kes valmistavad udaraid ette 14...20 sekundiga eksivad pohilise masinliipsile
esitatava ndude suhtes ja seetdttu esines nende lehmade piimas rohkesti somaatilisi rakke.
Samuti hilinesid need liipsjad ka aparaatide allapanekuga. Hilineti sagedusega 30...90 %.
Liipsjal, kes jdi aparaatide allapanekuga 9 juhul kiimnest hiljaks, oli iga hilinemisjuhu
keskmine kestus 52 sekundit. Veelgi suurem oli iga hilinemisjuhu keskmine kestus —

114 sekundit — liipsjal, kes hilines aparaatide allapanekuga kaheksal korral kiimnest. Samuti
tegi see liipsja ka lehma udara ettevalmistuse kiirustades, kulutades selleks vaid

15 sekundit. Selles liipsigrupis oli piimatoodang 3807 kg lehma kohta aastas ning 40 %-1
lehmadest esinesid sekretsioonihdired.

Sekretsioonihdirete suhtes kahtlasi lehmi esineb kdige rohkem neis liipsigruppides, kus
lipsjad valmistavad udaraid ette vdhem kui 20 sekundiga. Samuti ka neis gruppides, kus
esineb rohkesti tithiliipsi. Gruppides, kus oli sekretsioonihdire suhtes kahtlasi 30 %, oli iga
tiihilipsi esinemisjuhu kestus vastavalt 51, 62, 79, 49, 67, 81, 65 ja 54 sekundit. Siit saab
kinnitust véide, et tiithillips on {iks udarapdletike pdhjustajaid.

Soomes on udarapdletike torje eesmirgil kehtestatud ndue, et meiereisse saadetavas
piimas ei tohi olla iile 250 000 somaatilise raku 1 ml-s.

Piima, mille 1 ml-s oli vdhem kui 500 000 somaatilist rakku, suutsid torusseliipsil saada
vaid 5 lipsjat (40-st). Mastiidiindikaatoriga EA-04 piima elektrijuhtivust mddtes tddeti, et
iile 8,5 ms ei olnud see 15 liipsigrupis. Need liipsjad kulutasid lehma udara ettevalmistuseks
31...37 sekundit.

Siit jareldub, et udara korrashoiuga oli dige mitmes liipsigrupis probleeme.

Mitmed autorid (Raid jt., 1987; Etgen et al., 1987) peavad nisade liipsijdrgset
desinfektsiooni mastiitide tdrjekompleksis efektiivseks profiilaktiliseks votteks, sest
mikroobide peamine sissepddsutee udarasse on nisajuha.
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Vaatluste teostamise pdeval ei desinfitseeritud lehmade nisasid liipsijargselt mitte iiheski
vaatlusaluses farmis.

Mastiiditdrje ei ole kiillalt tdhus, kui kasutatakse ainult ravi antibiootikumidega. Viimast
piiitakse tdiendada udara ja nisade desinfitseerimisega enne liipsi ja nisade liipsijdrgse
kastmisega desolahusesse. Pdrast liipsi on nisaotsa ringlihas 16tvunud ning nisajuha on umbes
kaks tundi avatud. Nisade liipsijargset desinfitseerimist propageeritakse USA-s juba alates
1916. aastast (Appel jt., 1988). See vahendab mikroobide arvu nisanahal kiiresti ja oluliselt.
Peale selle asendub nisakannude eemaldamisel nisa otsale jddv piimatilk desolahuse tilgaga,
millest kapillaarsuse tdttu tungib osa ka nisajuhasse ja surmab sinna sattunud mikroobe.
Liipsikordade vaheajal kaitseb nisa vélispinda seal kuivanud deso-vahend.

Et liipsitehnika mdjutab udarahaiguste esinemist ja piima kvaliteeti, peavad liipsjad oma
to0s arvestama jargmisi masinliipsile esitatavaid ndudeid:

e udara ettevalmistus kahekordse liipsi puhul kestab keskmiselt pool minutit;

e udara ettevalmistamise aega on lubamatu jaotada kahte v3i enamasse ossa; olulise
tdhtsusega on eelliips, meda tehakse tumeda kattega varustatud eelliipsindusse, kus piima
muutused on hésti mérgatavad;

e soovitav on liipsiaparaat alla panna koheselt pirast udara ettevalmistuse Idpetamist vdi
hiljemalt iihe minuti jooksul peale udara ettevalmistust;

e jarelliipsi alustada digeaegselt, s.o. siis, kui piimavool viheneb ja jddb katkendlikuks;
e kui udara ettevalmistus on vajaliku kestusega, piisab 20-sekundilisest jarelliipsist;

e udarapdletike profiilaktikas on oluline nisade liipsijdrgne desinfitseerimine.

Kirjandus

Appel, F., Luf, W., Brandl, E. Mastiiditorjest tulevad jadkained piimas. - Loomakasvatus nr. 32,
1k. 24...25, 1988.

Etgen, W. M., James, R. E., Reaves, P. M. Dairy cattle feeding and management. - 1987 - 598 p.

Kiuru, A. Mastiiditorjest Soomes. - Veisekasvatus nr. 9, lk. 44...45, 1990.

Raid, H., Metsanurk, K., Ban, I. Lehmade mastiiditorje tohustamisest. - ELVI teadlaste soovitused
tootmisele, lk. 87...91, 1987.

Raid, H. Udarapdletike torjest Eestis. - Veterinaaria nr. 9, lk. 54...59, 1990.

Tahnas, K. Lehmade karjast vdljalangemise diinaamika viimasel aastakiimnel. - Veisekasvatus nr. 25, k.
25...29, 1988.

Valdmann, E. Miks peab lehm sddrduma? - Sotsialistlik PSllumajandus nr. 22, lk. 844...845, 1979.

Valdmann, E. Valdmann, V. Udara ettevalmistamise mdju lipsi kiirusele. - Sotsialistlik Pollumajandus
nr. 6, 1k. 264...266, 1976.

MISTAKES IN MACHINE MILKING AND THEIR ANALYSIS

H. Kiiman, H. Teetsov
Summary

Cows are culled from a herd due to low production indices and mastitis, which are often
caused by improper milking techniques.

The present situation has made if necessary to raise the quality of milker’s work and to
establish connexions between mistakes made during milking and udder diseases, as well as
milk production.

Data were obtained from the Tartu and Laeva Experimental Farms in Tartumaa, on the
Tori Experimental Farm in Pdrnumaa, on the Ulenurme Experimental Training farm in
Tartumaa, on the Sootaga, Rongu and Rannu State Farms in Tartumaa, on the Emajde
Collective Farm in Tartumaa and on the Piirsalu Collective Farm in Ld&nemaa.
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Milkers were observed while working and the duration of each element of the working
process was registered.

Observation of milkers took place one day after test milking on the farm.

To make sufficient observations about the milking process in the milking parlours, the
work of a milker milking 30 to 32 cows was observed. The milkers working in the stanchion
barn have considerably smaller cow groups compared to those working in milking parlours.
For this reason the observation of a milker milking only 10 cows was carried out. One of the
mistakes occuring most often was the insufficient preparation of cows for milking. Only 29 %
out of all the milkers under investigation prepared the cows for milking as was required.
58 % of all the milkers working in the milking parlours and 29 % of the milkers working in
the stanchion barns prepared cows for milking in less than 20 seconds.

Quite often milkers were late in applying the milking unit to the cow. Only 20 % of
milkers were not late.

It appeared from the observations that some of the milkers do not pay necessary attention
to watching the milking machine, this may result in empty milking. In the milking parlour,
25 % and in the stanchion barn 22 % of the milkers did not make the mistake of empty
milking.

In the course of the observations it became evident that machine stripping lasting for a
long time is closely connected with insufficient preparation of cows for milking.

It became evident from the results of observations that the milkers, who are not
following the regulations of machine milking, have problems with cows udder health. In the
groups of these milkers, there is lower milk production than in those of the milkers who are
following the instructions for machine milking.

In case of using of milking parlour ADM-8 an observation of 40 milkers was carried out.
In 11 milkers out of the 40 the somatic cell count in milk was not more than 500 000 per
1 ml.

In the groups of 15 milkers who had spent 31 to 37 seconds per cow when preparing for
milking, the electric conductivity of milk, measured by the mastitis indicator EA-04, was not
higher than 8,5 mS. In these groups the milk yield was 4997 to 5595 kg per year.

In the milking groups with 30 % of cows having milk secretions disturbances each empty
milking lasted from 50 to 81 seconds.

JTONMYCKAEMBIE TP MATIMHHOM JTOEHUN KOPOB OIHUBKW N NX
AHAJIN3

X. Kunman, X. Tearcos
Pesome

Henpapuibioe ncno/ib3oBanne JOUIbHBIX ANNAPATOB MOXKET ObITh OAHOI M3 NPUUMH
BO3HUKHOBEHUA MACTUTOB BbIMEHM KOPOB. ITO MPUBOIUT K CHUKEHUIO MPOIYKTUBHOCTU
KOPOB.

Marepuan ais ananmsa codpan B onbiTHLIX coBxoszax “Tapry” u “Jlassa™ Tapryckoro
yesna, B Topuckom onbitnom cosxose Ilapuyckoro yesna, B yueOHOM XO03#ilCTBE
“lOaenypme”, B cosxozax “Coorara”, “Poiury” wm “Panuny”™ m B Kkojxo3e “IMaiibid”
Tapryckoro yesna, a rakxke B koqixoze “lluiipcany” JIsonemaackoro yesia.

CaMbIM  MacCOBbBIM U3 pacnpocrTpaHeHdblX HpWU MAIIWHHOM JO0€HUN HEJOCTATKOB
0Ka3a/lIuCh T€, KOTOpPble HE YUYUTBHIBAIOT (PU3MOJOIMYECKUE OCHOBLI MOJOKOOTIAYU I[IpU
MNOAIrOTOBKE BbLIMEHM K JOCHUIO. l_[pl/l ATOM OOJILIHIMHCTBO onepaToponB He €00 110 12710
Tpe6yex10171 NpoJIOJIZKKUTEIIbHOCTN HOJATOTOBKW BbIMEHU. CrnennaabHpiMU OonbITaMu ObIIO
JOKa3dHO, 4TO Hpn ABYKpPpATHOM JO0€HUN HPOAOJAKUTEIbHOCTb IHOAIOTOBKW BbIMEHU KdK
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KPacHO 3CTOHCKOIA, TAK U Y ACTOHCKON Y€PHO- NECTPOii MOPOJIbl J0JAKHO MPOI0IKATHCH B
cpenneMm 32 cexkyuibl, ¢ konebanuamu or 20 10 45 cexkynia. Drta IpoI0IKUTEALHOCTD
B3ATa 32 OCHOBY NIPU aHau3ze paboThl ONEPaTOPOB MPU TOJTOTOBKE BHIMEHHU.

Buisicnuaocn, uto 29 % onepatopoB MpoBOJANIM MOATOTOBKY BRIMEHU 10.IbIIE, 1eM 32
cekyHi1, o8 % onepatopos, paboTal0muX Ha 10UJIbHBIX ILUIOmankax, u 29 % oneparopos,
paGoTraloume Ha yCTAHOBKAX C 10E€HUEM B MOJOKOIPOBO I, IPOBO MM HOATOTOBKY BbIMEHU
ovicrpee, uem 20 cexyni.

HepanuonalbHOIl NOJANOTOBKOI BBIMEHM COMPOBOXKIAETCA BTOPOl U3 OCHOBHBIX
HEJ10CTAaTKOB, BCTPEYAONUXCA [PU  MAalMHHOM JOEHUU KOPOB — OMNO3JaHueM 1pu
NONKII0UYEHUN NOUIbLHBIX amnmapatoB. G 0IHOW CTOPOHBI, HapylieHue HTOro TpeboBanudA
XapakTepucyeTcs yjaelbHbIM BECOM KOPOB, Y KOTOPBIX MOJKJI0UYeHUEe annapaTa Hpou3o o
C onasjlaHueM a ¢ Jpyroi CTOPOHbI, CPEelHei MPOa0JIAKUTEIbHOCTHIO ON031aHUA B pacuere
Ha Kaxipiii ciayuait. Toabko 20 % onepaTopoB He onasjabiBa/M MPU HOJK/TIOYEHUEM
anmnapaTos.

Yem Boime YI€eIbHbI BEC OMO3AaAHUN C MOJKIIOYEHUEM annapaToB, T€M BbIIIE€ CpeaHsaa
MpOJIOJIZKUTEJIbHOCTDL KaK/J10I'0 Ccjiydyasa ono3jganns.

Cpennee onasipiBanue ¢ moakjgouennem annapara cocrasuio 21 cekynn ecimy 10 %
KOPOB OHepartop NPUCTYIUI K HOEHUIO C ONo3JaHuem. Y Tex, KOTOpble OHazibiBalu y
51..75 % kopoB, cOCTaBu/I0 Cpeianee oHo3aaHue C 10 IK/TI0UeHMEM alnapaTa yBe uduiI0Ch
10 86 cexyni.

N3 nanboiee pacnpoCcTpaHEeHHbIX HEIOCTATKOB ABIACTCA HEJNOCTATOYHO BHUMATEbHOE
cobmoaenne 3a paboToil TOMILHLIX ANNapaToB NOC/Ae OKOHUYaAHUA 0TOKA MOJoKa /“cyxoe
noenne”/. OcoGeHno 4yBCTBUTENLHBIMU K BPEIHOMY ACACTBUIO “CYXOTr0 10eHusn” ABAAOTCHA
OBICTPO  BbIJIAWBAEMbIE W  BBICOKOINPOIYKTUBHbIE KOPOBbI M NOXTOMY y HUX 4YacCTO
nabaonaerca 3aboneBanue MaCTUTAMMU.

[IpoBenennbie HaMu HaOMIOJEHUA TOKA3bIBAIOT, UTO MHOTO ONEPaTOPOB JOEHUA HE
obpamaiorT [HOJKHOr0 BHUMaHug Ha paGory Aoumiabhbix annapatos. Jlumb 25 %
onepaTopos, KoTopbie paboTaaum Ha JAOWILHBIX ILIomankax, u 22 % onepatopos,
paboTaBmKMX Ha YCTaHOBKaxX C JOEHMEM B MOJOKOINPOBOJ, BHMMaTeJ bHO cOOJOnalIn 3a
paboTOoil TOUJIBHBIX alnapaTos.

Y onepatopoB moenus, AONMYyCTUBINUX neperepxky annapatos y 51..75 % xopos,
CpeaHss PO 10K UTENbHOCTh EPEIePK KM alnaparTos coctapuia 3 MUnyTol 1 47 cexy.

C mnoBblenueM YI€IbHOIO Beca KOPOB, Y KOTOPbIX BCTPEYAIOTCA HEPeIepKKN
annapaToB, YBEJIUUUBAETCA U CPEIHASA NPOTOTKUTEIbHOCTh KaKI0TO Clydyasa nepeiepixku
annapatoB. Henonycrumo  BblcOKas  NpoOJOJAKUTENLHOCTL  HEpelepAkKu  annapaTos
0CoOEHHO BCTpevaaach Mpu 10EHUU B MOJOKOTIPORBO 1.
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