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Sowohl beim Silieren, als auch bei der Diirrfutterernte ist der Kreiselzettwender unentbehrlich.
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Schonend und verlustarm

Um dieses Ziel zu erreichen, bedarf es einer sorgfiltigen
Einstellung der zentralen Arbeitsmaschinen Kreiselzettwen-
der und Kreiselschwader. Wie das gelingt, wird in folgendem
Artikel von DI Alfred Péllinger, Reinhard Huber und Gregor
Huber vom LFZ Raumberg-Gumpenstein erldutert.

Bei der Diirrfutterernte ist das Krei-
selzettwenden ein unverzichtbarer
Arbeitsschritt. In der Silagewirtschaft
und inbesondere auf Biogasbetrieben
mit Grassilageeinsatz versucht man, den
Zettvorgang, wo es mdglich ist, bereits
einzusparen. Dennoch ist es unter ande-
rem fiir den sicheren Silierprozess wich-
tig, dass die einzelnen Futterpartien
einen moglichst gleichen Trockenmasse-
gehalt aufweisen. Diese Forderung er-
fillt der Kreiselzettwender, dessen
Aufgabe darin besteht, das liegende Fut-
ter moglichst vollstdndig zu wenden und
gleichmiBig wieder abzulegen.

Richtige Arbeitshohe

Die richtige Einstellung der Arbeits-
hohe kann auf befestigtem Unter-
grund erfolgen, da ldsst sich der
Zinkenabstand zum Boden genau ab-
messen. Die Zinken sollten ein bis drei
Zentimeter vom Boden entfernt arbei-
ten. Die klassische Einstellung der Ar-
beitshdhe erfolgt bei angebauten
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Kreiselzettwendern {iber den Oberlen-
ker. Fast alle Hersteller bieten den Krei-
selzettwender allerdings auch mit
Tastradern an, meist als Zusatzausriis-
tung. Der groBe Vorteil dabei ist, dass
der Kreiselzettwender am Langloch
einfach angebaut werden kann und die
Arbeitshéhe liber das Tastrad richtig
eingestellt bleibt. Die Hydraulik muss in
Schwimmstellung gefahren werden.
Wenn der Kreiselzettwender nur an
den Unterlenker angebaut wird, lasst
sich die Arbeitshéhe tber die Stellung
der Unterlenker bestimmen.

Die Arbeitshohe muss an den Pflan-
zenbestand angepasst werden. Auf
dichten Dauerwiesenbestinden kann
die Arbeitsmaschine tiefer arbeiten —
allerdings nicht kratzen — und auf lo-
ckeren Feldfutterbestdnden sollte die
Arbeitshohe méglicherweise auf iiber
drei Zentimeter verandert werden.
Der Kreiseldurchmesser legt grund-
sitzlich den Bereich fest, in dem die
Kreiselneigung verstellt werden kann.

Die Kreiselneigung ist jener Winkel,
den der Kreiselzettwender nach vorne
macht. Bei groBen Kreiseldurchmessern
- 150 cm und mehr - bewegt sich die
Kreiselneigung zwischen zwolf Grad
und 15 Grad. Bei kleineren Kreisel-
durchmessern — unter 150 cm — kann
die Kreiselneigung meist zwischen 14
und 18 Grad verandert werden. Mit der
Kreiselneigung bestimmt man den Aus-
wurfwinkel des Futters und damit das
Streubild. Generell gilt, steiler Winkel
bei schwerem Futter und hohen Futter-
massen, flacher Winkel bei weniger
Futter und geringen Futtermassen, bzw.
wenn der Eingriff der Zinken nicht
mehr ausreicht und Futter zwischen
den Kreiselreihen liegen bleibt.

Die Kreiselneigung ldsst sich allerdings
nur bei wenigen Geréten einfach ver-
dndern. Die meisten Hersteller bieten
geschraubte Losungen an. Dabei geht
es nicht darum, die Kreiselneigung in
vielen kleinen Stufen verstellen zu kén-
nen, sondern darum, dass man werk-
zeuglos den Anstellwinkel der Lauf-
rader verdandern kann.

Zapfwellendrehzahl

ist wichtig

Die Zapfwellendrehzahl beziehungs-
weise die daraus resultierende Umdre-
hungsgeschwindigkeit an den Kreisel-
zinken ist ein weiteres wichtiges Steue-
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rungselement fiir den Trocknungsab-
lauf des Futters. Allerdings steht die
Zapfwellendrehzahl auch in einem
engen Zusammenhang mit den Bro-
ckelverlusten bei der Diirrfutterernte.
Insbesondere beim Breitstreuen und
beim ersten Mal Wenden soll bzw. kann
mit hoher Zapfwellendrehzahl (420 bis
500 U/min) gefahren werden. Zu die-
sem Zeitpunkt hat das Futter noch
einen hohen Wassergehalt (> 70 Pro-
zent) und die moglichen Bréckelverlu-
ste durch Abschlagen des Futters liegen
bei einem bis maximal zwei Prozent.
Fiir eine hohe Zapfwellendrehzahl
spricht die bedingte »Aufbereitungs-
wirkung« durch das Anschlagen der
Wachsoberflache. Das ist zwar nicht
mit der Aufbereitung des Futters un-
mittelbar beim Méhen vergleichbar,
verbessert allerdings etwas den Ab-
trocknungsverlauf und indirekt auch
die Siliereigenschaften des Futters.

Bei der Heu- oder Grummeternte muss
allerdings ab einem Wassergehalt des
Futters von weniger als 60 Prozent die
Zapfwellendrehzahl auf unter 420
U/min reduziert werden. Altere Krei-
selzettwender mit einem groBen Krei-
seldurchmesser neigen bei geringerer
Zapfwellendrehzahl zur »Schwadbil-
dung«. Das bedeutet, dass das Futter
dann nicht mehr vollflichig verteilt
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Die richtige Arbeits-
héhe wird in der Regel
mit einer zentralen
Spindel eingestellt.

wird, sondern in kleinen Schwaden lie-
gen bleibt. Bei Kreiselzettwendern mit
einem kleinen Kreiseldurchmesser ist
die »Schwadbildung« nicht gegeben,
das Futter wird gleichmaRBig verteilt. Im
Zweifelsfall ist immer die sogenannte
»Schwadbildung« zu akzeptieren, denn
héhere Brockelverluste sind deutlich
schlechter zu bewerten, als eine mogli-
cherweise ungleichmaRigere Abtrock-
nung des Futters.

Arbeitswerkzeuge und
Zinkenform

Ublicherweise haben Kreiselzettwen-
der gerade Zinken. Bei gréBerem Krei-
seldurchmesser sind die AuBenzinken
meist langer. Damit soll erreicht wer-
den, dass beide Zinken in gleichem Ab-

stand tiber den Boden gefiihrt werden.
Lely bietet als einziger Hersteller einen
gebogenen Zinken, der — einer Gabel
gleich — das Futter aufstellt. Mit diesem
Zinken ist es moglich, auch bei geringer
Drehzahl das Futter noch gleichmaBig
am Feld zu verteilen.

Der Zinkenanstellwinkel ist bei einigen
Herstellern auf fiinf Grad im Nachlauf
eingestellt. Wenn der Zinken schon
etwas verbraucht ist, kann man den
Anstellwinkel verkleinern. Dazu muss
z.B. beim Péttinger Zettwender der Fe-
derzinkenhalter am Zinktrager umge-
dreht werden.

Bei Krone zum Beispiel miissen die Zin-
ken von vorne betrachtet senkrecht
zum Boden stehen. Dabei werden die
Zinken durch das Losen einer Befesti-
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gungsschraube und durch das Verdre-
hen eines Exzenters wieder gerade ge-
stellt.

Im Zweifelsfall ist die Betriebsanleitung
dazu hilfreich, beziehungsweise kann
durch Erneuerung der Zinken die Ar-
beitsqualitdt verbessert werden.

Reifendruck, Spannfedern —
Seitenstabilitdt

Generell gilt, den Reifendruck zumin-
dest zu Beginn der Erntesaison zu kon-
trollieren und gegebenenfalls Luft
nachzupumpen. Zwischen ein und ma-
xial zwei bar soll der Reifeninnendruck
betragen. Bei héheren Driicken und auf
unebenen Flachen beginnt die Arbeits-
maschine unruhig zu laufen. Seitens der
Hersteller werden die Luftdriicke vor-
geschrieben,

Fiir die Schichtlinienfahrt am Hang ist
bei Anbaugeriten die Stabilitdt nach
unten wichtig. Diese wird durch die Sei-
tenstabilisatoren erreicht. Dabei kann
es notwendig sein, die Spannfedern
nachzuziehen oder bei Plattenstabilisa-
toren den Anpressdruck zu erhdhen.

Zusammengefasst

Kreiselzettwender flihren bei falscher
Einstellung und Anwendung (Zeit-
punkt) zu erhdhten Brickelverlusten
und unnétiger Futterverschmutzung.
Darum sind die richtige Arbeitshohen-
einstellung und die richtige Wahl der
Zapfwellendrehzahl die wichtigsten
Einstellparameter. Daneben entschei-
den — insbesondere bei der Bodenheu-

selschwader passen.
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Die richtige Einstellung und das Anpassen der Gréfe an die Erntekette miissen beim Krei-
Fotos: DER FORTSCHRITTLICHE LANDWIRT

trocknung — aber auch die Anzahl und
der Zeitpunkt der Wendevorgénge. Die
einfache, werkzeuglose Verstellmog-
lichkeit der Kreiselneigung gilt als Auf-
gabe an die Landmaschinenindustrie
und wird von einigen Herstellern be-
reits angeboten. Damit ldsst sich auch
bei hohen Futtermassen ein gutes Ver-
teilbild erzielen. Kleine Kreiseldurch-
messer haben sich hinsichtlich bester
Verteilgenauigkeit bewdhrt. Der Zin-
kenverschlei muss ebenfalls kontrol-
liert und kann teilweise lber den
Zinkenanstellwinkel  nachkorrigiert
werden. Dieser wird von den einzelnen
Herstellern — je nach Zinkenform — un-
terschiedlich angegeben und muss in
der jeweiligen Betriebsanleitung nach-
gelesen werden.

Kreiselschwader
richtig einstellen

Die Anpassung der Arbeitsleistung an
das Ernteverfahren ist mit dem vielsei-
tigen Angebot auf dem Markt grund-
satzlich kein Problem mehr. Die richtige
Einstellung der Arbeitsmaschine stellt
allerdings eine wichtige Voraussetzung
fiir eine mdglichst verlustarme und
trotzdem saubere Futterernte dar.

Richtige Arbeitshéhe bedeutet grund-
satzlich: Rechverluste moglichst ver-
meiden und keine Verschmutzung ins
Futter bringen. Die richtige Arbeits-
héhe wird in der Regel mit einer zen-
tralen Spindel so vorgewahlt, dass die
Zinken bei festem Untergrund rund
zwei Zentimeter vom Boden entfernt

-~ :
Die Zinken miissen so eingestellt werden,
dass sie nicht kratzen — ein bis drei Zenti-
meter vom festen Boden entfernt.

drehen. Vor allem bei Feldfutter sollte
héher als fiinf bis sieben Zentimeter
gemiht werden. Die Narbendichte ist
im Vergleich zu einer gut gefiihrten
Dauerwiese auf diesen Flichen meist
deutlich geringer. Eine Mahhdhe von
acht bis zehn Zentimetern kann hier
sinnvoll und richtig sein. Wichtig ist in
jedem Fall, dass der Schwader dann
auch héher als zwei Zentimeter gestellt
werden kann, ohne viel Futter liegen zu
lassen. Ein Problem stellt dabei die
Fahrspur des Traktors dar, der die Stop-
pel und damit die Auflagefliche des
Futters niederdriickt. Das Futter ldsst
sich dann kaum verlustarm und sauber
ernten. Hier kénne ein Frontschwader
helfen, wird allerdings in der Praxis auf-
grund der geringeren Arbeitsleistung
bis dato nur bei Einkreiselschwadern
verwendet und ist kaum umsetzbar.
Die Schwaderzinken diirfen keinesfalls
am Boden kratzen. Ein Prozent mehr
Asche im Futter sind bis zu 350 Kilo-
gramm weniger Milchertrag pro
Hektar.

Reifeninnendruck messen

Der Reifeninnendruck ist in jedem Fall
zu Beginn jeder Erntesaison zu kontrol-
lieren und im Regelfall muss auch nach-
gepumpt werden. Bei einer Neu-
anschaffung ist vor der Inbetriebnahme
der Reifeninnendruck meist zu redu-
zieren. Auf der Bearbeitungsfliache rei-
chen 1 bis 2,5 bar Reifendruck voll-
kommen aus. Damit lauft der Schwader
auch ruhiger am Feld.

Stlitzrader oder Tastrader laufen in der
Regel unmittelbar vor den Zinken. Das
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hat den Vorteil, dass die Bodenoberfla-
che »vor« dem Eingreifen der Arbeits-
werkzeuge »abgetastet« wird und sich
damit den Bodenunebenheiten besser
anpassen kann. Bei hohen Futtermas-
sen und ungleicher Futterverteilung am
Feld kénnen allerdings »unechte« Bo-
denunebenheiten angezeigt werden
und die Zinken arbeiten dann etwas
ungenauer. Andere Hersteller verzich-
ten auf das Tastrad und bauen an deren
Stelle das Fahrwerk weit nach vorne,
Damit wird der gerdumte Boden un-
mittelbar nach den Zinken »abgetas-
tet«. In jedem Fall missen die Tastrader
auf die richtige Arbeitstiefe eingestellt
werden. Ein Tastrad erspart das mogli-
cherweise zeitaufwandige Anpassen
per Oberlenker bei Anbaugeriten.

Bei Zweikreisel-Seitenschwadern emp-
fiehlt sich fiir den zweiten Kreisel das
innenliegende Tastrad. Dieses Tastrad
muss nicht {iber das vom ersten Kreisel
geschwadete Futter gefiihrt werden.
AuBerdem ist darauf zu achten, dass
sich das Steuerventil in Schwimmstel-
lung befindet.

Kreiselneigung einstellen

Die Futterart und der Feuchtigkeitsge-
halt haben ebenfalls einen Einfluss auf
die Einstellarbeit. Bei schwerem Feld-
futter mit knapp 30 Prozent Trocken-
massegehalt und einem hohen Ernte-
ertag von iiber 3000 kg TM /ha verbie-
gen sich die Zinken etwas stdrker nach
hinten und weichen dadurch nach hin-
ten aus. Das heilt, der Abstand zum
Boden wird gréBer und Futter bleibt im
letzten Drittel der Rechbewegung lie-
gen.

Wiirde man jetzt einfach die Arbeits-
héhe um ein bis zwei Zentimeter redu-
zieren, konnte das zum Kratzen auf der
sfutterdarmeren« Seite fithren, Das be-
deutet, dass die Durchbiegung erst bei
groBerer Futtermasse beginnt. Dieses
Problem lasst sich mit der Verstellung
der Kreiselneigung abwenden.

Das heiflt, dass die Kreiselzinken zum
Schwad hin tiefer laufen. In Fahrtrich-
tung gesehen neigt sich der Kreisel
etwas zum Schwad hin. In der Arbeits-
héhe unterscheiden sich die Zinken
dann um etwa 1,5 cm. Dazu gibt es un-
terschiedliche technische Losungen.
Einmal sind es Steckbolzen, die auf
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Tastrider kénnen die Bodenanpassung be-
ziehungsweise die Schwadarbeit verbes-
sern.

jeder Fahrwerksseite anders gestellt
werden kdnnen (beispielsweise bei
Kuhn, Deutz-Fahr). Bei anderen Her-
stellern kann man das mit einer Spindel
nachstellen, allerdings braucht es dazu
ein Tandemfahrwerk. In Fahrtrichtung
gesehen sollte der Kreisel waagrecht bis
leicht nach vorne geneigt sein.

Kurvenbahn verstellen

Die Kurvenbahn lasst sich bei einigen
Herstellern verstellen. Damit kann die
Schwadablage verdndert werden. Mit
der Kurvenbahneinstellung bestimmt
man den Eingriffzeitpunkt der Zinken
in das Futter. In der Regel wird diese
Einstellung in der Praxis nie mehr ver-
indert. Vor allem bei kreiselseitig aus-
gefransten Schwaden oder umgekehrt
bei zu spatem Auslassen (Nachziehen)
kann es aber notwendig sein, die Kur-
venbahn zu verdrehen, Leider gibt es
diese Einstellméglichkeit nicht bei allen
Herstellern.

Optimale Schwadform

Die Anforderungen an die Schwadform
sind in Abhangigkeit vom Ernteverfah-
ren zu sehen. GroBe breite Schwade
verlangen in der Regel die Pressenfah-
rer mit Rundballenpressen und breiter
Pick-up. Vor allem fiir Heurundballen
sollten die Schwade gleich breit und mit
steilen Flanken angelegt sein. Manche
Pressenfahrer bevorzugen eher den
Spitzen, schmalen Schwad, weil sie die
Pressenfiillung (links/rechts) selber
steuern wollen.

Ladewagenfahrer wiinschen vor allem
einen gleichmagigen, nicht allzu breiten
Schwad. Hickslerfahrer brauchen fiir
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eine hohe Ernteleistung viel Masse pro
Laufmeter, also groBe Rechbreiten in
Abhangigkeit von der Ertragslage der
Futterfliche. In jedem Fall soll der
Schwad nicht ausfransen und in Zépfen
abgelegt werden. Vor allem die Zopf-
bildung fiihrt zu Verstopfungen bei Fol-
gegeriten, Die Schwadform ldsst sich
grundsitzlich ber die Wahl der Fahr-
geschwindigkeit — ideal zwischen 6 und
10 km/h - und bei Einkreiselschwa-
dern iiber die Schwadtuchstellung be-
stimmen. Weiters ist die richtige
Zapfwellendrehzahl wichtig, sie soll
zwischen 350 und 450 U/min liegen.
Die unterschiedlichen Zinkenformen
(gerade /gebogen) lieBen in einem Ver-
gleichstest keine Unterschiede hin-
sichtlich der Arbeitsqualitdt erkennen.
Der Doppelzinken bringt auch keine
Verringerung der Rechverluste, er ar-
beitet gleich gut oder schlecht wie ge-
rade oder gebogene Einfachzinken-
reihen. Die Einstellung der Kurvenbahn
und die seitliche Kreiselneigung kon-
nen hier ebenfalle Einfluss haben.

Verschiedene
Schwadersysteme

Grundsitzlich sind die Einstellungen
bei allen Schwadersystemen beziiglich
Arbeitshohe, Seitenneigung und so
weiter gleich durchzufiihren. Bei Mit-
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telschwadern veréndert sich beispiels-
weise nur die Einstellrichtung, zum Bei-
spiel Kreiselneigung nach innen. Bei
Seitenschwadern kann es erforderlich
sein, dass der zweite Kreisel aufgrund
héherer zu transportierender Futter-
massen stdrker geneigt werden muss,
damit die Zinken in vollem Halbkreis
gleichmaRig greifen.

Beim Mehrkreisel-Schwader mit eige-
nem Fahrwerk ist auch die Federentlas-
tung zu kontrollieren. Es soll nur ein Teil

des Schwadergewichts auf dem Boden
lasten, damit verbessert sich die Bo-
denanpassung und die Hangstabilitdt
des Gespanns.

Zusammengefasst

Die richtige Einstellung der Maschinen
und Gerite bei der Futterernte ist die
»halbe Miete« hinsichtlich Futterquali-
tit. Die Arbeitshéhe ist meist (iber das
Fahrwerk mittels Spindel den Bestan-
desbedingungen entsprechend anzu-

passen. Tastrdder vor oder nach den
Arbeiswerkzeugen sind fiir eine gute
Bodenanpassung wichtig. Die Verstel-
lung der Kreiselneigung kann bei
schwerem Futter notwendig sein.

Der Reifendruck ist zwischen ein und
zwei bar zu wihlen. Die saubere
Schwadablage wird besonders tiber die
Fahrgeschwindigkeit und die Stellung
des Schwadtuches beziehungsweise im
Einzelfall iiber die Steuerung der Kur-
venbahn bestimmt.

Anzeige

Das Dienstleistungsangebot der
»Ernteprofi Lohnunternehmen
Schénmetzler 7 Koch GbR« aus Bad
Gronenbach ist groB. Sie bieten
neben diversen Transportarbeiten,
Glilleausbringung sowie Maissden
und Pflegearbeiten alles rund um die
Silageernte von Gras und Mais an,
Neu im Programm ist seit diesem
Friihjahr das Traktor-Ladewagen-
Gespann, mit dem das Lohnunter-
nehmen seinen Kunden noch mehr
Schlagkraft bieten will.

Leistung und Volumen

Fiir den notigen Vortrieb sorgt der
Deutz-Fahr Agrotron TTV 630. Dank
seiner modernsten Motorentechnik

Qd Common-Rail-Einspritzung

@chlagkraft die iiberzeugt

Mit einem neuen Traktor- und Ladewagengespann setzt die
»Ernteprofi Lohnunternehmen Schénmetzler & Koch GbR«
auf Leistung und Kompetenz.

Ein starkes Gespann fiir
starke Partner. Das Ernte-
profi Lohnunternehmen
mit (v.l.n.r.) Josef Koch,
Hermann Scheck und
Adelbert Schénmetzler
sowie Josef Kimmerle und
Anton Tschugg von Engel-
mayer Landtechnik vor
dem Agrotron TTV 630
und dem Strautmann Giga
Vitesse CFS 4401.

Foto: Engelmayer

bringt es der 6-Zylinder-Traktor auf
eine maximale Leistung von 224 PS.
Das stufenlose TTV-Getriebe kann
diese enorme Kraft schonend auf die
Reifen und somit auf den Boden tiber-
tragen. Auf der StraRe sind damit 50
km/h moglich, was vor allem bei lan-
gen Transportwegen eine enorme Zeit-
einsparung bedeutet. Diese Geschwin-
digkeit wird schon bei einer Motoren-
drehzahl von 1850 U/min erreicht,
weshalb dieser Motor der sparsamste
in dieser Klasse ist (Profi-Test, 3-2010).
Mit dem Ladwagen st6Bt das Lohnun-
ternehmen in neue Dimensionen vor.
Der Strautmann GigaVitesse CFS 4401
besitzt ein Tridem-Fahrwerk mit hy-
dropneumatischer Federung, wodurch
der Fahrkomfort auf der Strale und im

Feld verbessert wird. Dank der dre}
Achsen verteilt sich das Gewicht auf
einer groBeren Aufstandsfliche. Bo-
denverdichtungen sollen deshalb der
Vergangenheit angehdren. Kugelkopf-
anhingung am Traktor und Zwangs-
lenkung der ersten und dritten Achse
sorgen fiir Wendigkeit und schonen
zudem Grasnarbe und Reifen.

Der Kurzschnittladewagen verfiigt
tiber 45 Messer, damit ist eine
Schnittlinge beim Gras von 35 mm
mdoglich. Eine hydraulische Front-
wand samt Laderaumabdeckung
sorgt flir eine optimale Befiillung des
Laderaums, ohne das wertvolle Si-
liergut zu verlieren. Damit sind bei
mittlerer Pressung bis zu 79,8 m? La-
devolumen maoglich. Deshalb eignet
sich dieser Ladewagen auch fiir
Transporte liber langere Strecken, sei
es bei der Grassilageernte oder als
Hickselwagen bei der Maisernte.

An Kundenwiinschen
orientieren

»Mit diesem Gespann konnen wir den
Landwirten eine schlagkraftige Losung
flir ihre Futterernte bieten«, erklirt
Josef Koch vom Ernteprofi Lohnun-
ternehmen. »Unsere Kunden verlan-
gen nach hohen Kapazititen, die
dennoch zu wettbewerbsfihigen Prei-
sen angeboten werden kénnen.« Dem
stimmte sein Kollege Adelbert Schén-
metzler zu: »Wor allem durch die Zu-
sammenarbeit mit  Engelmayer
Landtechnik in Kimratshofen bieten
wir Zuverlassigkeit und Einsatzsicher-
heit. Denn gute Produkte brauchen
eine gute Werkstatt!« /
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