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Bringt’s der Swing0Over?

SwingOver-Melkstande in Bayern im Vergleich zum konventionellen FGM

Seit Jahren werden bei Investitionen in die Melktechnik sogenannte SwingOver-
Melkstinde diskutiert. Bei diesen Melkstinden werden zwei gegeniiberliegende
Melkpliitze mit einem Melkzeug bedient. Die Fiihrung der Melkzeuge und des
Schlauchpaketes erfolgt meist iiber einen schwenkbaren Arm, die Melkleitung ist
iiber der Mitte der Melkgrube hochverlegt.

ie Diskussion iiber Swing-
DOVer-Melksysteme (SwO)

wurde durch Presseberichte,
die von ,,sagenhaften* Melkleistun-
gen berichteten, gefordert. Bis zu
150 Kiihe je Melker und Stunde,
und das ohne jegliche Zusatzaus-
stattung wie z. B. Abnahmeauto-
matik, sollen moglich sein. Durch
Verzicht auf ein zweites Melk-
zeug und kostspielige Zusatztech-
nik konnen zudem die Investitions-
kosten gesenkt werden. Bei solchen
Aussichten wurde so manchem der
»,Mund wéssrig gemacht*.

Bei diesen Berichten wurde meist
auf Erfahrungen aus anderen Léan-
dern mit anderen Voraussetzungen
und Einsatzbedingungen zuriickge-
griffen. Deshalb erschien eine Be-
urteilung der SwO-Melkstidnde un-
ter hiesigen Bedingungen sinnvoll
und notwendig. Aus diesem Grund
wurde vom Institut fiir Landtech-
nik und Tierhaltung der LfLL Bay-
ern in Zusammenarbeit mit dem
LKV Bayern eine Erhebung der
SwO-Betriebe durchgefiihrt.

Die Umfrage sollte einen Uber-
blick tiber Verbreitung und tech-

nische Ausstattung von SwingOver-
Melkstianden in Bayern geben.
Gleichzeitig wurden die wichtigs-
ten Leistungsdaten und praktischen
Erfahrungen mit diesem System bei
den Praktikern abgefragt. Ergin-
zend wurden in ausgewihlten Be-
trieben Messungen zur Arbeitszeit
und eine Dokumentation der Ar-
beitsschritte durchgefiihrt.

Verbreitung und
technische Ausstattung

Bayernweit wurden 79 SwO-
Melkstédnde erfasst. Der Anteil an
den gesamten beim LKV erfassten
Melkstandbetrieben liegt bei rund
0,8 %. Die wichtigsten Daten be-
ziiglich Bauform und technischer
Ausstattung werden in Tabelle 1
wiedergegeben. Bei der verwen-
deten Melkstandform zeichnet sich
eine klare Tendenz ab:

@ Vor 2000 wurde die SwO-Tech-
nik fast ausschlieBlich in flache
Fischgritenmelkstinde (30 — 35 °
Schrigstellung) eingebaut.

® Bei neueren SwO weisen 42 %
eine steile Bauform auf. Dabei

werden die Melkzeuge in der Re-
gel durch die Hinterbeine der Kiihe
angesetzt. Mit den von oben kom-
menden Milchschlduchen erweist
sich diese Bauform als vorteilhaft,
da auch ohne zusitzliche Positio-
nierungshilfe in vielen Féllen eine
bessere Ausrichtung der Melk-
zeuge erreicht werden kann.

e Dic Hilfte der neueren SwO-
Melkstdande ist mit einer techni-
schen Stimulation ausgestattet, so
dass die vorbereitende Melkrouti-
ne (Vormelken, Reinigen und An-
setzen) einzeltierbezogen, ohne
entsprechende Wartezeiten, statt-
finden kann.

® 60 Prozent der SwO-Melkstin-
de verfiigen iiber eine Abnahme-
automatik. GroBlere Anlagen mit
acht und mehr Melkzeugen sind zu
iiber 80 Prozent mit dieser Technik
ausgestattet.

@ 36 Prozent der Betriebe gaben
an, mit einer Positionierungshilfe
(zusitzlicher Auslegeram Schwenk-
arm, Schlauchhaken usw.) ausge-
stattet zu sein. In groeren Melk-
stinden sind Positionierungshilfen
weniger hdufig zu finden, jedoch

Bei optimierten Ablaufen wihrend des Melkens konnen in modernen SwingOver-Melkstinden bis zu 77 Kiihe

in einer Stunde gemolken werden.
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wird hier auch wesentlich haufiger
die steile Fischgrite als Melkstand-
form gewdhlt.

Melkleistung in
Sw0-Melkstanden

SwO-Melkstinde ab dem Bau-
jahr 2000 werden in vergleichsweise
groB3en Betrieben mit durchschnitt-
lich 48 melkenden Kiihen einge-
setzt. Im Mittel haben diese neu-
eren Anlagen 15 Melkplitze bzw.
7,6 Melkzeuge. Der grofite erfass-
te SwO weist 44 Melkplitze auf. Im
Schnitt sind 1,3 Arbeitskriafte mit
dem Melken befasst. Die durch-
schnittliche Melkleistung betrégt
39 Kiihe/Akh. Es ergibt sich somit
in der Praxis ein grundlegend nied-
rigeres Leistungsniveau, als in den
eingangs erwdhnten Veroffentli-
chungen beschrieben.

In der Grafik sind die Melkleis-
tungen in SwWO-Melkstédnden diffe-
renziert nach Melkstdnden mit ei-
ner und mehr als einer Arbeitskraft
dargestellt. Soweit fiir die Arbeits-
erledigung eine zweite Person (zum
Teil nur zeitweise) eingesetzt wird,
gehtdie erzielte Melkleistung je AK
stark zuriick. So sinkt die durch-
schnittliche Melkleistung von 44
gemolkenen Kiihen je Stunde mit
einem Melker auf durchschnittlich
33 Kiihe in den Melkstdnden mit
mehr als einer Melkperson. Erst in
groBeren Melkstanden wird die zu-
sitzliche Arbeitskraft wieder voll
ausgelastet.

Die in der Praxis erzielten Durch-
sdtze variieren sehr stark, auch zwi-
schen vergleichbar ausgestatteten
Betrieben. So werden beispielswei-
se in SwO-Melkstdnden mit sechs
Melkzeugen und einer Melkperson
zwischen 30 und 70 Kiihe je Stunde
gemolken. Griinde hierfiir konnen
einerseits in der unterschiedlichen
Arbeitsorganisation (Gruppenbil-
dung, Melkreihenfolge, Zu- und
Abtrieb), aber auch beim unter-
schiedlichen Anspruch an die Ar-
beitsqualitdt (Melkroutine) gese-
hen werden. Riickschliisse auf die
erzielbaren Leistungen in einem
Melksystem aufgrund der Praxis-
daten von Einzelbetrieben sind so-
mit nicht aussagekriftig, da der
einzelbetriebliche Einfluss auf den
erzielten Durchsatz sehr grof3 ist.

Um gleiche Melkleistungen wie
in doppelt bestiickten Melkstdnden
zu erreichen, miissen SwingOver-
Melkstdnde um 20 bis 25 Prozent
grofler ausgelegt werden, wodurch
sich der Investitionsbedarf in Mel-
ktechnik und -gebdude entspre-
chend erhoht.

Arbeitsablauf
und Melkroutine

Der Arbeitsablauf in SwO-
Melkstinden wird durch die ein-
fache Bestiickung mit Melkzeugen
bestimmt. In der Praxis kann in
SwO-Melkstinden die Einzeltier-
Melkroutine (alle vorbereitenden



BLW 17 | 24.4.2009

Rinder 23

Verfahrensschritte und Ansetzen
werden an jeweils einem Tier nach-
einander durchgefiihrt) als auch die
Gruppen-Melkroutine (Verfah-
rensschritte werden nacheinander
an einer Gruppe von Tieren durch-
gefiihrt) beobachtet werden.

Die Problematik im ,, Timing®
der Melkroutine entsteht im SwO-
Melkstand durch das notwendige
Warten auf das Melkzeug der ge-
geniiberliegenden Melkstand-
seite. Soweit mit einer Gruppen-
Melkroutine alle Tiere einer Seite
vorbereitet werden, konnen in der
Regel nicht alle Tiere dieser Grup-
pe zeitgerecht (d. h. Melkbeginn
rund 60 Sekunden nach Beginn der
Stimulation) angesetzt werden.

In fiinf untersuchten Betrieben
mit Gruppen-Melkroutine betrug
die durchschnittliche Dauer zwi-
schen erster Euterberiihrung und
Ansetzen des Melkzeuges 3:15 min.
Bei diesen langen Zeitintervallen
muss davon ausgegangen werden,
dass die Ocytocin-Freisetzung be-
reits wieder abgeflaut ist und erneut
angeregt werden muss, so dass ne-
gative Auswirkungen auf die Aus-
préagung der Milchflusskurve zu er-
warten sind.

In Betrieben, in denen einzeltier-
bezogen gearbeitet wird, konnen
die melkphysiologisch notwendigen
Zeitspannen wesentlich besser ein-
gehalten werden. Im Optimalfall
werden die Einzeltiere erst vorbe-
reitet, wenn das Melkzeug der ge-
geniiberliegenden Seite frei wird.
Beidiesem Verfahren sollte, aus ar-
beitswirtschaftlichen Griinden, auf
jeden Fall eine technische Stimula-
tion der Tiere moglich sein.

Leistungsdaten
im Vergleich

Es stellt sich die Frage, ob zwi-
schen konventionellen Melkstin-
den und den SwingOver-Melk-
standen Unterschiede beziiglich des
Leistungsniveaus bzw. des Milch-
abgabeverhaltens (Milchflusskur-
ven) der Tiere festgestellt werden
konnen. Fiir einen Vergleich mit
den konventionellen Melkstdnden
konnten die MLP- und LactoCor-
derdaten von 71 SwO-Betrieben
herangezogen werden.

Das Ergebnis der statistischen
Auswertung zeigt die Tabelle
rechts exemplarisch fiir die Ras-
sen Fleckvieh und Braunvieh. In
Bezug auf die Leistungsdaten und
auch beim Zellgehalt zeigen sich
bei beiden Rassen keine signifi-
kanten Unterschiede. Der Fettge-
halt der Milch in den SwO-Betrie-
benist zwar leicht niedriger, jedoch
ist ein Unterschied hier nicht statis-
tisch absicherbar.

Ebenso sind die Unterschiede im
Zellgehalt zwischen SwO- und kon-
ventionellen Betrieben nicht signi-
fikant, das heift, dass auf der vor-
handenen Datengrundlage kein
Unterschied beziiglich des Zell-
zahlniveaus zwischen SwO- und

Technische Ausstattung von SwO-Melkstianden
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Anzahl Melkzeuge

Vergleich SwingOver- und konventionelle Melkstéande

Fleckvieh Braunvieh
Melk- . Melk- .
stand SwO | Sign. stand SwO | Sign.
Betriebe Anzahl | 5646 35 n.s. | 1493 23 n.s.
MLP-Leistung kg 7003 | 7021 | ns. | 7085 | 6970 | ns.
Fett % 4,09 | 4,07 n.s. 4,13 4,1 n.s.
Eiweil3 % 3,51 3,51 n.s. 3,59 | 3,57 n.s.
Zellgehalt Tsd. 181 188 n.s. 208 205 n.s.
HMEF: Hochst g
Mﬂchﬂusosc ST kg/min | 3,05 | 2,86 | ** | 329 | 2,97 |
HMG: Hochstes g
Minutengemelk kg/min | 2,95 | 2,76 G 3,16 | 2,87 D
DMHG: @-Min.- .
Hauptgemelk kg/min | 1,96 | 1,88 * 2,09 | 1,94 S
Hauptgemelk min 5,56 | 5,77 n.s. 513 | 5,56 g
Plateauphase min 220 | 2,43 RS 1,93 2,31 R
Abstiegsphase min 2,61 | 2,61 n.s. 2,57 | 2,60 n.s.
Bimodalitdten % 21,6 | 253 n.s. 153 | 222 D

n.s. = nicht signifikant; Signifikanz: * = p < 0,05; ** = p < 0,01; *** = p < 0,001

konventionellen Melkstanden fest-
gestellt werden kann.

Eindeutige Unterschiede zeigen
sich jedoch bei den in der Tabel-
le dargestellten Kennwerten der
Milchflusskurven. Der hochste
Milchfluss (HMF), das hochste Mi-
nutengemelk (HMG) und auch das
erzielte durchschnittliche Minuten-
hauptgemelk (DMHG) liegen bei
den SwO-Melkstinden signifikant
niedriger als in den konventionellen
Melkstédnden. So ist beispielsweise
das HMG im Schnitt der Betriebe
um rund 0,2 kg/min reduziert. Am
ausgepragtesten ist die Minderung
des HMG bei den Braunviehbetrie-
ben mit minus 0,3 kg/min.

Es bestitigt sich hier ein Effekt,
der auch beim Vergleich der LKV-
Daten zwischen Melkstandbetrie-

ben (tiefverlegte Melkleitung) und
Betrieben mit Rohrmelkanlage
(hochverlegte Melkleitung) beob-
achtet werden kann.

Bei vergleichbarer Milchleistung
verldngert sich bei beiden Rassen,
offensichtlich aufgrund des nied-
rigeren Milchflusses, die Dauer
der Plateauphase in den SwO-Be-
trieben signifikant. Die Dauer der
Abstiegsphase unterscheidet sich
hingegen nicht zwischen den ver-
glichenen Melksystemen.

Bei der Rasse Braunvieh fiihrt
die Verldngerung der Plateaupha-
se auch zu einer signifikanten Ver-
langerung der Hauptgemelksphase
von anndhernd einer halben Minu-
te. Bei der Rasse Fleckvieh zeigt
sich zwar ebenfalls die Tendenz zu
einer verlangerten Hauptgemelks-

phase, der Unterschied ist hier je-
doch nicht signifikant.

Empfehlungen
fiir die Planung

Das oftmals angefiihrte Hauptar-
gument fiir SwO-Melksténde, dass
diese wesentlich hohere Melkleis-
tungen erzielen, konnte in der Pra-
xiserhebung nicht bestétigt werden.
Vielmehr ist es so, dass die Leistung
der bayerischen SwO-Melkstidnde
unter der von gleich grof3en, dop-
pelt bestiickten Melkstidnden liegt.
Bei einem Kostenvergleich der bei-
den Melksysteme muss daher be-
riicksichtigt werden, dass ein Swing-
Over-Melkstand  entsprechend
groBer ausgelegt werden muss, um
die gleiche Melkleistung zu errei-
chen. Die hohere Investition in ein
groferes Gebdude und mehr Melk-
platze muss in einen Vergleich mit
einflieBen.

Bei der Einschédtzung von Durch-
satzleistungen in Melksystemen
muss immer auch die praktizier-
te Melkroutine bzw. Qualitéit der
Melkarbeit beriicksichtigt werden.
Eine hohere Melkleistung, die
durch das Weglassen von notwen-
digen Arbeitsschritten und damit
reduzierter Arbeitsqualitit erreicht
wird, lasst langfristig negative Aus-
wirkungen auf die Eutergesundheit
und damit auch auf die Produkt-
qualitédt erwarten.

Beziiglich der Leistungsdaten der
Tiere konnte kein Unterschied zwi-
schen konventionellen Melkstin-
den und SwingOver-Melkstinden
festgestellt werden. In SwingOver-
Melkstdnden werden jedoch signifi-
kant niedrigere Milchflussraten er-
reicht, die zu einer Verldngerung
der Hauptmelkphase fiihren.

Bei der Arbeitsroutine ist in je-
dem Fall die einzeltierbezogene
Melkroutine (mit technischer Sti-
mulation) zu empfehlen, da an-
sonsten riskiert wird, dass zu viele
Tiere zu lange ,,auf das Melkzeug
warten miissen“. Bei der Planung
kann davon ausgegangen werden,
dass eine Person rund 10 Melk-
platze ordnungsgemif3 bearbeiten
kann. Da die beiden Melkstand-
seiten alternierend bearbeitet wer-
den, ist ein Frontaustrieb im Regel-
fall nicht notwendig. Beim Einbau
von SwingOver-Melkstdnden in
»steile“ Fischgridt-Melkstédnde sind
Vorteile bei der Positionierung der
Melkzeuge festzustellen.

Der SwingOver-Melkstand kann
im Einzelfall eine Moglichkeit des
passenden Melksystems fiir den
Betrieb darstellen, jedoch diirfen
die Nachteile dieses Systems (ge-
ringerer Durchsatz, anspruchs-
volles Zeitmanagement, hoheres
zitzenendiges Vakuum bei nied-
rigen Milchfliissen ...) nicht tiber-
gangen werden und sollten bei der
Entscheidung Berticksichtigung
finden. Martin Kiihberger
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