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Arbeitszeiten und Melkleistung
in Swingover-Melkstanden

In 26 Betrieben (D und GB) mit
grofseren  Swingover-Melkstinden
(n=20; 14 bis 52 Melkplitze) oder
Fischgrdt-Melk-
stianden (n=6, nur GB), in denen

aufgedoppelten

Jjeweils nur ein Melker arbeitete,
wurden die Routinezeiten beim
Melken erfasst. Es zeigte sich kein
Unterschied in der Leistung der
Verfahren, wenn gleiche Routine-
arbeiten durchgefiihrt wurden. Da-
bei lagen die Leistungen in den
grofperen Betrieben in GB bei 91
(doppelter FGM) bis 98 (swing-
over) Kiihe/h, in Deutschland mit

anderer  Melkroutine bei 61

Kiihe/h.
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oraussetzung zur Beurteilung moderner

Melkverfahren ist die Kenntnis der re-
levanten Leistungsmerkmale (Zeitbedarf
zum Melken der Kiihe und fiir die Vor-
/Nacharbeiten, Durchsatz (Kiihe/h)). Des-
halb ist das Ziel der vorliegenden Arbeit die
Erfassung der Kapazitit moderner Swing-
over-Melkstinde (Melkstinde mit Wechsel-
melkzeugen, also ein Melkzeug (MZ) je
Standplatzpaar) und der entsprechenden
Routinearbeiten des Melkpersonals sowie
ein Vergleich mit dhnlichen aufgedoppelten
Fischgrit-Melkstinden (FGM).

Datenerfassung

Hierzu wurden in GrofB3britannien (GB) in 13

groBeren Herden mit modernen Swingover-

Melkstédnden und in sechs Fischgrat-Melk-

stainden Messungen der Arbeitszeit durchge-

fiihrt. Die HerdengroBe der Betriebe lag
zwischen 66 und 253 gemolkenen Kiihen.

Zum Vergleich wurden auch sieben Swing-

over-Betriebe in Norddeutschland mit 43 bis

90 gemolkenen Kiihen erfasst. In allen GB-

Melkstéinden standen die Kiihe in einem

Winkel von 50° und wurden durch die Hin-

terbeine gemolken. Die Grof3e der Melkstén-

de lag zwischen 2¢7 bis 2¢16 (32 MZ bei

»Standard“-Melkstinden) und 226 (26 MZ

je 52 Melkplitze bei Swingover-Melkstén-

den). Das wichtigste Auswahlkriterium war,
dass auch in den grofiten untersuchten

Melkstianden nur eine Melkperson arbeitete.
In jedem Betrieb wurde an ein bis zwei

Melkzeiten von einer Beobachterin die Dau-
er der folgenden Routinezeiten an mindes-
tens 43 (max. 253) Kiihen erfasst. Die Ein-
teilung der Routinezeiten in Gruppen erfolg-
te, um in der Auswertung der Messungen
besser auf Optimierungsmdglichkeiten ein-
gehen und Systemgrenzen erkennen zu kon-
nen:

* Arbeiten an der einzelnen Kuh (3 Einzel-
kuh): tev (Eutervorbereitung), tan (Anset-
zen des MZ), tmng (Maschinennachge-
melk), tag (Abnehmen des MZ), tgx (Eu-
terkontrolle und Dippen), tstor Stérung
(meist abgeschlagene Melkzeuge)

* Arbeiten an der Gruppe (3 Gruppe): tweg
(Gehen), tenv (Einlassen einer Gruppe),
taus (Auslassen einer Gruppe), tkr (Gabe

von Kraftfutter), twraum (Arbeit im Warte-
raum), tson (Sonderarbeiten)

» Arbeiten am System (3 System): tmzws
(Melkzeug waschen), tusws (Melkstand
reinigen), torg (sonstige Organisation)

* Rastzeit des Melkers: trast (Rastzeit,
wihrend der der Melker nichts tut)

Bereits aus frithen Untersuchungen zu Para-

metern der Melkarbeit und Melkbarkeit [1]

ist bekannt, dass die meisten von der Kuh ab-

hingigen Routinezeiten - etwa tyng - keine

Normalverteilung aufweisen. Das gleiche

gilt fiir als Quotienten errechnete Leistungs-

merkmale. Damit ist es nicht praktikabel,
aus arithmetischen Mittelwerten der Routi-
nearbeiten iiber die Betriebe direkt auf die

Leistung eines Melkverfahrens (als Kiihe/h)

zu schliefen. In dieser Arbeit werden des-

halb geometrische Mittelwerte iiber die Ver-
fahren angegeben (Zab. I), die hieraus er-
rechneten Leistungsdaten sind ,,plausibel®.

Ergebnisse und Diskussion

Die Ergebnisse zeigen, dass in GB die Ar-
beitszeiten je Kuh (7ab. 1) und damit die
Melkleistungen unabhingig vom Ausstat-
tungstyp sehr dhnlich sind. In den beobach-
teten deutschen Melkstinden arbeiten die

Tab. 1: Arbeitszeit [cmin] je Kuh in den Melkstén-
den; geometrische Mittelwerte

Table 1: Working time [cmin] per cow in the
parlours; geometric means

Merkmal D*  SO0** SO0** Sign.
GB GB D

n Betriebe 6 13 1

Eutervorbereitung 2,4 13 141 *xK

Maschinennach-

gemelk 0,7 08 72 *

Warteraum 2,3 1,7 5,0 *

Rastzeit/Kuh 38 22 11,8 -

Gesamtzeit/Kuh 66,3 61,5 980 *

> Einzelkuh 31,2 287 48,2 **

> Gruppe 220 216 29,6 -

> System 51 42 5,0 -

Kiihe/h 905 975 61,2 (7%)

Kiihe/Platzundh 44 3,1 2,9 Fxx
Kiihe/MZ und h 44 63 59  ***

D*: Aufgedoppelte Melkstande
SO0**: Swingover-Melkstande
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Bild 1: Gesamtarbeitszeit je Kuh in Abhédngigkeit
von der Anzahl Melkplatze, (- -o swingover; -
0, Standard”) nur GB-Melksténde

Fig. 1: Total working time per cow versus number
of places, only GB-parlours
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Bild 2: Durchsatz je h in Abhédngigkeit von der
Anzahl Melkplétze, (- -0 swingover; -0 , Stan-
dard”) nur GB-Melkstande

Fig. 2: Throughput per h versus number of
places, only GB-parlours

Melker jedoch erheblich ldnger je Kuh - ins-
besondere bei Eutervorbereitung und Ma-
schinennachgemelk -, was die deutlichen
Unterschiede in der Melkleistung zwischen
GB und D erklért. Weiterhin sind die Rast-
zeiten in den deutschen Betrieben hoéher,
dies weist auf teilweise zu geringe (!) Melk-
standgr6fBen hin. Fiir die detailliertere Ana-
lyse der Melkarbeit und der Melkleistung
werden deshalb nur die englischen Betriebe
herangezogen. Der Zeitaufwand fiir ,,y Sys-
tem“ und ,,y Gruppe® ist zwischen den Sys-
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temen gleich, da diese Arbeiten nicht von der
Organisation der eigentlichen Melkarbeit
abhéngen.

Die Leistungen der Melker in den unter-
schiedlichen Verfahren sind in Bild I und 2
in Abhidngigkeit von der Anzahl Plitze im
Melkstand dargestellt. Der Zusammenhang
zwischen zunehmender Grofle des Melk-
stands und abnehmender Arbeitszeit je Kuh
wird hier deutlich: die Melker passen die
Durchfiihrung der Melkarbeit an die Grup-
pengrofe an. In groBen Melkstinden, und
zwar unabhéngig von der Ausstattung, wird
die Arbeit an der einzelnen Kuh letztendlich
auf minimale Vorbereitung des Euters und
das Anhédngen der Melkzeuge reduziert!

Ein zweiter wichtiger Gesichtspunkt ist
die Ausnutzung der Melkplatze. Hier besteht
(Bild 3) ein erheblicher Unterschied zwi-
schen den aufgedoppelten Melkstéinden mit
rund 4,4 (3,6 bis 5,3) Kiihen je Platz und h
sowie den Swingover-Melkstinden mit 3,2
(2,5 bis 3,8) Kiihen je Platz und h. Darin
zeigt sich der Nachteil der Arbeit mit Wech-
selmelkzeugen besonders deutlich: ein Teil
der Melkplitze wird als ,,Parkplatz vorge-
halten, damit auch die letzte Kuh der einen
Melkstandseite fertig gemolken ist (die an-
deren Kiihe warten dann bereits recht lange
auf das Auslassen), wenn auf der anderen
Melkstandseite das Melkzeug an die vorletz-
te Kuh angehéngt wird. Auf diese gegensei-
tige Abhéngigkeit der Melkstandseiten in
Melkstinden mit Wechselmelkzeugen wur-
de bereits vor 30 Jahren hingewiesen [2].
Nur durch dieses Vorhalten von Melkplitzen
lasst sich vermeiden, dass beide Melkgrup-
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Bild 3: Platzbelegung in den unterschiedlichen
Melkstédnden (- -o swingover; -00 ,, Standard”)
nur GB-Melkstédnde

Fig. 3: Utilisation of milking places per hin
different parlour types; only GB parlours
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Bild 4: Melkzeugbelegung in den unterschiedli-
chen Melksténden (- -o swingover; -0 ,, Stan-
dard”) nur GB-Melksténde

Fig. 4: Use of milking units per h in different
parlour types; only GB parlours

pen auf eine einzige langsame Kuh warten
miissen. Dadurch sind, wenn gleiche Melk-
leistung vorausgesetzt wird, die Swingover-
Melkstinde bis zu einer Melkleistung von
120 Kiihen/h deutlich grofer als die aufge-
doppelten Melkstinde (Bild 2) und es wird
in allen aufgedoppelten Melkstidnden (bis 32
Plétzen) weniger Zeit je Kuh bendétigt als in
gleich groflen Swingover-Melkstidnden (Bild
1)! Dass dabei die Melkzeuge in den Swing-
over-Melkstdnden (Bild 4) besser ausgentitzt
werden, darf nicht iiberbewertet werden, da
diese nur einen geringen Anteil der Kosten
einer Melkanlage ausmachen.

Literatur

Biicher sind mit ¢ gezeichnet

[1] « Mayntz, M.: Uber den Einfluss ausgewahlter
Male des Zitzengummikopfes auf Merkmale der
Melkbarkeit, der Gemelksstruktur und auf das
Gesamtgemelk. Diss., Universitdt Hohenheim,
1981

[2]  Rabold, K., E. Lanser, M. Mayntz und L. Paisz.
Biotechnik der Milchgewinnung. Verlag Eugen
Ulmer, Stuttgart, 1974

343



