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mit dem Schwadtuch kann man nachjustieren, Fahrgeschwindigkeit und Zapfwellendrehzahl sind aber fiir die Schwadform entscheidender.

Damit es richtig rundgeht

Beim Einsatz von Kreisefschwadern und -wendern ist das Ziel eine moglichst schonende, verlustarme
und verschmutzungsfreie Bearbeitung des Futters. Die optimale Einstellung ist dabei das A&O.

ie richtige Arbeitsh&he
D witd in der Regel mit ei-

ner zentralen Spindel so
vorgewithlt, dass die Zinken bei
festem Untergrund rund zwel
Zentimeter vom Boden entfernt
drehen. Vor allem bei Feldgras
soilte hoher als finf bis sieben
Zentimeter gemiht werden. Die
Narbendichte ist im Vergleich zu
gut gefiihrten Dauergriinland
meist deutlich geringer. Eine
Mihhohe von acht bis zehn
Zentimeter kann hier sinnvoll
und richtig sein.

Wichtig ist in jedem Fall, dass
der Schwader dann auch hoher
als zwei Zenlimeter gestellt wer-
den kann, ohnie viel Futter liegen
713 lassen. Ein Problem stellt da-
bei-die Fahrspur des Trakiors
dar, der die Stoppel und darnit
dic Auflagefliche des Futters,
niederdriickt. Das Futter kann
dann kaum wverlustarm hezie-
hungsweise sauber geerntet
werden, Hier kénnte ein Front-
schwader helfen, wird allerdings
in der Praxis aufgrund der gerin-
geren Arbeitsleistung bis date
nur bei Einkreiselschwadern
verwendet und ist kaum um-
setzbar,

Die Schwaderzinken diirfen
keinesfalls am Boden kratzen.
Ein Prozent mehr Asche im Fut-
ter sind bis 1 350 kg/ha weniger
Milchertrag.

Der Reifeninnendruci ist in
jedem Fall zu Beginn jeder Ern-
tesaison zu konrollieren. Bei ei-

ner Neuanschalfung ist vor der
Inbetriebnahme der Reifenin-
nendruck meist zu reduzieren.
Auf der Bearbeitungsfliche rei-
chen 1 bis 2,5 bar Reifendruck
aus, Damit liuft der Schwader
ruhiger.

Bodenunebenheiten
ertasten

Stiitzrider oder Tastrider laufen
in der Regel unmittelbar vor den
Zinken. Das hat den Vorteil, dass
die Bodenoberfliche vor dem
Eingreifen der Arbeitswerkzeuge
abgetastet wird und sich damit
den Bodenunebenheiten besser
anpassen kann. Bei hohen Fut-
termassen und ungieicher Fut-
terverteilung am Feld kinnen
allerdings ,unechte Bodenun-
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den entfernt.

Die Zinken miissen so eingestelit werden, dass sie
nicht kratzen — ein bis drei Zentimeter vom festen Bo-
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ebenheifen angezeigt werden
und die Zinken arbeiten dann
etwas ungenauer. Andere Her-
steller verzichten auf das Tastrad
und bauen an deren Stelie das
Fahrwerk weit nach vorne. Da-
mit wird der gerfumte Boden
unmittetbar nach den Zinken
abgetastet. In jedem Fall miissen
die Tastrdder auf die richtige Ar-

beitshihe eingestellt werden. .

Ein Tastrad erspart das maogli-
cherweise zeitaufwéndige An-
passen per Oberlenker hei An-
baugeriten.

Bei Zweikieiselseitenschwa-
dern empfiehit sich fiir den
zweiten Kreisel das innen lie-
gende Tastrad, Dieses Tastrad
muss nicht iber das vom ersten
Kreisel geschwadete Futter ge-
fithet werden. Aulerdem: ist da-

rauf zu achien, dass sich das
Steuerventil in Schwimmstel-
lung befindet.

Kreisel mit der
richtigen Neigung

Die Futterart und der Feuchtig-
keitsgehalt haben cbenfalls ei-
nen Finfluss auf die Einstellar-
beit. Bei schwerem Feldfutter
mit knapp 30 % Trockenmasse-
gehalt und einem hohen Ertrag -
iiber 3 000 kg TM/ha -- verhiegen
sich die Zinken etwas stirker
nach hinten und machen da-
durch nach hinten auf. Das
heifit der Abstand zum Boden
wird griifer und Futter bieibtim
letzten Drittel der Rechbewe-
gung liegen. Wilrde man jetzt
einfach die Arbeitshithe um ein

Die Neigungsverstellung des Fahnwerkes — hier mit ei-
ner Spindelschraube — kann bei schwerem Futter not-
wendig sein.
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bis zwei Zentimeter reduzieren,
kénnte das zum Kratzen auf der
fuiterdrmeren Seite {iihren. Das
bedeutet, dass die Durchbie-
gung erst bei groferer Futter-
masse beginnt. Dieses Problem
kann dann mit der Verstellung
der Kieiseineigung belkdmpft
werden, Das heil}t, dass die Krei-
selzinken zum Schwad hin tiefer
laufen. ‘

In Fahririchtung gesehen
neigt sich der Kreisel etwas zum
Schwad hin. In der Arbeitshihe
unterscheiden sich die Zinken
dann um zirka 1,5 cm, Dazu gibt
es unterschiediiche techuische
Lésungen. Einmal sind es Steck-
bolzen, die auf jeder Fahrwerks-
seite anders geslellt werden
kinnen (beispielsweise bei
Kuhg, Deutz-Fahr}. Bei anderen
Herstellerny kann man das mit
einer Spindel nachstellen, Voz-
raussetzung ist allerdings ein
Tandemfahrwerk In Fahrtrich-
tung gesehen solite der Kreisel
waagrecht bis leicht nach vorne
geneigt sein,

Die Kurvenbahn ist teilweise
verstellbar (Fella, Pottinger, Sip
und Ziegler}), Damit kann die
Schwadablage verfindert wer-
den, Mit der Kurvenbahnein-
stellung bestirmt man den Ein-
griffzeitpunkt der Zinken in das
Futter. In der Regel wird diese
Einstellungnie verdndert. Vor al-
lem bei kyeiselseitig ausgefrans-

ten Schwaden oder umgekehrt
bei zu spatem Auslassen: (Nach-
ziehen) kann es aber notwendig
sein, die Kurvenbahn zu verdre-
hen. Eine Verstellung bicten al-
lerdings nicht alle Anbieter an.

Zopfe sind
unerwiinscht

Die Anforderungen an die
Schwadform sind in Abh#ngig-
keit vom Erateverfahren zu se-
hen. GroBe breite Schwaden
verlangen in der Regel die Pres-
senfahrer mit Rundbalienpres-
sen mit breiter Pick up. Vor allem
fiir Heurundballen sollten die
Schwad gleich breit und mit
steilen Flanken angelegt sein,
Manche Pressenfahrer bevorzu-
gen eher den spitzen, schmalen
Schwad, weil sie die Pressenfiil-
lung (links/rechts) selber steu-
ern wollen. Ladewagenfahrer
wiinscher vor allem einen
gleichmiifigen, nicht ailzu brei-
ten Schwad, Hickslerfahrer
brauchen fiir eine hohe Ernte-
leistung viel Masse pro Laulme-
ter, also grofle Arbeitsbreiten-
breiten in Abh#ngigkeit vom Er-
trag. In jedem Fall soll der
Schwad nicht ausfransen und in
Zipten abgelegt werden. Vor al-
lem die Zopfbildung fithrt zu
Verstopfungen bei Folgegeriiten,
Die Schwadform Idsst sich
grundsitzlich {iber die Wahl der

Fahrgeschwindigkeit—ideal zwi-
schen 6 und 10 km/h — und bei
Einkreiselschwadern iibet die
Schwadtuchsteliung  bestim-
men. Die Drehzahl soli zwischen
350 und 450 U/min liegen.

Die unterschiedlichen Zin-
kenformen (gerade, gebogen)
lieBen in einem Vergleichstest
keine Unterschiede hinsichtlich
der Arbeitsqualitdt erkennen.
Der Doppelzinken bringt auch
keine Verringerung der Rechver-
luste, er arbeitet gleich gut oder
schlecht wie gerade oder gebo-
gene Einfachzinkenreihen.

Die Einstellung der Kurven-
bahn und die seitliche Kreiset-
neigung kénnen hier ebenfalls
Einffuss haben, '

Verschiedene
Schwadersysteme

Grundsétziich sind die Einstel-
lungen bei allen Schwadersyste-
men beziiglich Arbeitshtihe, Sei-
tenneigung und so weiter gleich
durchzufiihren, Bei Mittel-
schwadern verdndert sich bei-
spielsweise nur die Einstellrich-
tung (Kreiselneigung nach in-
ner). Bei Seitenschwadern kann
es erforderlich sein, dass der
zweite Kreisel aufgrund haherer
zu transportierender Futtermas-
sen stirker geneigt werden
muss, damit die Zinken in vol-
lern Halblreis gleichmifig grei-

fen. Beim Mehrkreiselschwader
mit einem Hauptfabrwerk ist
auch die Federentlastung zu
kontrollieren, es soll nur ein Teil
des Schwadergewichts auf den
Boden. Damit verbessert sich
die Bodenanpassung und die
Hangstabilitit des Gespanns.

Wichtig beim
Schwaden

Die richtige Einstellung der
Maschinen und Gerite bai der
Futterernte ist die ,halbe Mie-
te” hinsichtlich Futterqualitit.
Die Arbeftsh&he ist meist {iber
das Fahrwerk ber eine $pin-
del den Bestandesbedingun-
gen entsprechen anzupasser.
Tastrader vor oder nach den
Arbeitswerkzeugen sind fiir ei-
ne gute Bodenanpassung
wichtig. Die Verstellung der
Kreiselneigung kann bei be-
sonderen Bedingungen
{schweres Futter) notwendig
sein.

Der Reifendruck ist zwischen
ein und zwei bar zu wihien.
Die saubere Schwadablage
wird besonders (iber die Fahr-
geschwindigkeit und die Stel-
lung des Schwadtuches bezie-
hungsweise im Einzelfall iiber
die Steuerung der Kurven-
bahn bestimmt.

Bei hohen Futtermassen ist fr eine gute Futterverteilung einen steilerer Streuwinke! erforderlich.

Beim Einsatz des Kreiselzeit-
wenders ist das Ziel eine
moglichst schonende, verlustar-
me und verschmutzungsfreic
Bearbeitung des Futters, Bei der
Heuproduktion ist das Kreisel-
zettwenden ein unverzichtharer
_Arbeitsschritt, In der Silagewirt-
schaft und insbesondere auf
Biogasbetrieben mit Grassilage-
cinsatz, versuchi man den Zett-

vorgang wo es mogiich ist, ein-
zusparen. Dennoch ist es auch
beim Sifieren wichtig, dass die
einzelnen Fufierpartien einen
moglichst gleichmiRigen Tro-
ckenmassegehalt  aufweisen.
Die Aufgabe des Kreiselzettwen-
ders, besteht darin, das liegende
Futter moglichst volistandig zu
wenden und gleichm#Rig abzu-
legen.

Die richtige Einstellung der Ar-
beitshéhe kann auf befestigtem
Untergrund erfolgen, dann kann
der Zinkenabstand zum Boden
genau gemessen werden. Die
Zinken sollten ein bis drei Zenti-
meter voin Boden entfernt ar-
beiten. Die klassische Einstel-
lung der Arbeitshihe erfolgt bei
angebauten Xreiselzettwendern
{iber den Oberlenket. Fast alle
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Herstelier bieten den Kreisel-
zettwender  allerdings  auch
schon mit Tastriidern an, meist
als Zusatzausrilstung. Der grofie
Vorteil dabei ist, dass der Krei-
selzettwender am Langloch ein-
fach angebaut werden kann und
die Arbeishthe itber das Tast-
rad richtig eingestellt bleibt, Die
Hydraulik ist auf Schwimmstel-
lung zu bringen.
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‘Wenn der Kreiselzettwender nur
auf den Unterlenkern angebaut
wird, wird die Arbeitshéhe iiber
die Stellung der Unterlenker be-
stimmt.

Wie beim Schwader, ist es
auch beim Zettkreiselwender
notwendig, die Asbeitshhe
dem Pllanzenbestand anzupas-
sen. Auf dichten Wiesen und
Weiden kann die Maschine te-
fer arbeiten ~— allerdings nichi
laatzen —und auf lockeren Feld-
futterbestinden sollte die Ar-
beitshéhe miglicherweise auf
Giber drei Zentimeter veriindert
werden.

Kreiselneigung—
Kreiseldurchmesser

Der Kreiseldurchmesser legt
grundsiitzlich den Bereich fest,
in dem die Kreiselneigung ver-
stellt werden kann, Die Kreisel-
neigung ist jener Winkel, den der
Kreiselzettwender nach vorne
macht. Bei grofien Kreiseldurch-
messern ~ 150 cm und mehr -
bewegt sich die Kreiselnelgung
zwischen 12 und 15°. Bei kieine-
ren Kreiseldurchmessern -~ un-
ter 150 cmn - kann die Kreiselnei-
gung meist zwischen 14 und 18°
verindert werden. Mit der Krei-
selneigung besimmt man den
Auswurfwinkel des Futters und
damit das Streubild. Generell
gilt, steiler Winkel bei schwerem
Futter und hohen Fuitermassen,

Der gebogene Kreiselzinken von
iely erzeugt auch bei Drehzahlen
unter 350 U/min keine Schwade.

flacher Winke} bei wenig Futter
und gezingen Futtermassen, be-
ziechungsweise wenn der Eingriff
der Zinken nicht mehr ausreicht
und Fulter zwischen den Krei-
selreihen liegen bleibt,

Die Kreiselneiguny kann ailer-
dings nur bei sehr wenigen Ge-
riten einfach verdndert werden,
Die meisten Hersteller bieten
geschraubte Ldsungen an, Da-

bei geht es nicht darum die Krei-
selneigung in viclen kleinen Stu-
fen verstellen zu kéinnen, son-
dem darum, dass man werk-
zeugios den Anstellwinke! der
Laufrider verdndern kann.

Zapfwellendrehzahl
anpassen

Die Zapfwellendrehzahl bezie-
hungsweise die daraus resultie-
rende  Umdrehungsgeschwin-
digkeit an den Kreiselzinken, ist
ein weiteres wichtiges Steue-
rungselement. Allerdings steht
die Zapfwellendrchzahl auch in
einem engen Zusammenhang
mit den Brickelverlusten bei der
Heuproduktion.

Besonders beim Breitstreuen
und beim erstern Wenden soll
beziehungsweise kann mit ho-
her Zapfwellendrehzahl (420 bis
500 U/min) gefahren werden. Zu
diesem Zeitpunkt hat das Futier
noch einen sehr hohen Wasser-
gehakt (tiber 70 %) und die mog-
lichen Bréckelverluste durch
Abschlagen des Futters liegen
bei ein bis maximal zwei Pro-
zent.

Fiir eine hohe Zapfwellen-
drehzahl spricht dic bedingte
sAufbereitungswirkung" durch
das Anschlagen der Wachsober-
fliche. Das ist zwar nicht mit der
Aufbereitung des Futters unmit-
telbar beim Mihen vergleichbar,
verbessert allerdings etwas den

Zapfweilendrehzahi dann gerne
mit einer Schwadbildung. Das
heilkt, dass das Futter dann nicht
mehy vollflichig verteilt wird,
sondern in kleinen Schwaden
liegen bleibt.

Bei Kreiselzettwendern mit ei-
nemn Kleinen Kreiseldurchmes-
ser ist die Schwadbildung nicht
gegeben, das Futter wird gleich-
mifig verteilt. Im Zweifelsfall ist
immer die Schwadbildung zu
akzeptieren, denn héhere Bré-
ckelverluste  sind  dentlich
schlechter zu bewerten wie eine
miglicherweise ungleichmifi-
gere Abtrocknung des Futters.

Zinkenform und
Anstellwinkel

Ublicherweise haben Kreisel-
zettwender gerade Zinken, Bei
griffierem  Kreiseldurchmesser
sind die AuBenzinken meist 14n-
ger. Damit soll erreicht werden,
dass beide Zinken in einem glei-
chen Abstand iber den Boden
gefiihrt werden. Lely bietet ei-
nen gebogenen Zinken, der - ei-
ner Gabel gleich - das Futter auf-
stellt, Mit diesem Zinken ist es
mdglich, auch bei geringer
Drehzahl das Fuiter noch
gleichmiRig am Feld za verfei-
fen.

Der Zinkenanstellwinkel ist
bei einigen Herstellern anf 5° im
Nachlauf eingestellt. Wenn der
Zinken schon elwas vetbraucht

Die richtige Arbeitshéhe stellt man mit dem Oberienker, den Unierlen-

kern oder dem Tastrad ein, 2 cm soliten es im Normalfall sein und die Zin-
ken sollten paraliel iber dem Boden drehen.

Abfrocknungsvetlauf und indi-
reki auch die Siliereigenschaften
des Futters.

Bei der Heuproduktion muss
allerdings ab einem Wasserge-
halt des Futters von weniger als
60 % die Zapfweliendrehzah! auf
unter 420 U/min reduziert wer-
den. Altere Kreiselzettwender
mit einem grofen Kreiseldurch-
messer beginnen bel geringerer

ist, kann man den Anstellwinkel
verkieinern, Dazu muss bel el-
nem Hersteller der Federzinken-
halter am Zinktrager umgedreht
werden.

Bei einem weiteren Hersteller
miissen die Zinken von vorne
betrachtet senkrecht zum Bo-
den stehen. Dabei werden die
Zinken durch das Lidsen einer
Befestigungsschraube und

durch das Verdrehen eines Ex-
zenters wieder gerade gestellt.

In Zweifelsfall ist die Betriebs-
anieitung hilfreich oder es kann
durch Ermeuerung der Zinken
die Arbeitsgualitét verbessert
werden,

Nicht zuviel Druck im
Reifen

Generell gilt auch beim Kreisel-
zettwender, den Teifeninnen-
druck jedenfalls zu Beginn der
Erntesaison zu kontrollieren be-
ziehungsweise Luft nachzufiil-
len. Zwischen ein und maximal
zwei bar soll der Reifeninnen-
druck betragen. Bei héheren
Driicken und auf unebenen Fli-
chen beginnt die Arbeitsmaschi-
ne mdoglicherweise unruhig zu
werden. Seitens der Hersteller
werden die Luftdriicke vorge-
schrieben.

Fiir die Arbeit am Hang ist bei
Anbaugerfiten die Stahilitie
nach unten wichtig. Diese wird
durch die Seitenstabilisatoren
erreicht. Dabei kann es notwen-
dig sein die Spannfedern nach-
zvziehen oder bei Plattenstabili-
satoren den Anpressdruck nach-
zustellen.

ALFRED POLLEINGER, REINHARD
HUBER, GREGCGR HUBER,
LFZ RAUMBERG-GUMPENSTEIN

Nachdruck mit freundlicher
Genehmigung der Zeitschrift
«Der fartschrittliche Landwirt",

Wichtig beim Zetten
und Wendem

Kreiselzettwender sind bei fal-
scher Einsteliung und Anwen-
dung (Zeitpunkt) zu einem
Grofiteil fr die Brackelverlus-
te und Futterverschmuizung
verantwortlich. Darum  sind
die richtige Arbeitshthe und
die Wah! der Zapfwellendreh-
zah] die wichtigsten Einstell-
parameter. Entscheidend sind
auch die Anzahl und der Zeit-
punks der Wendevorgénge. Ei-
ne einfache, werkzeugiose
Verstelimdglichkeit der Krei-
selneigung wird von einigen
Herstellern bereits angeboten.
Damit ldsst sich auch bet ho-
hen Futtermassen ein gutes
Verteilbild erzeugen. Der kiei-
ne Kreiseldurchmesser hat
sich hinsichtlich bester Verteil-
genauigkeit bewdhrt, Der Zin-
kenverschleilf muss ebenfalis
kontrolliert und kann teilwei-
se {iber den Zinkenansteliwin-
kel nachkorrigiert werden.
Dieser wird von den einzelnen
Herstellern - je nach Zinken-
form — unterschiedlich ange-
geben und muss in der jewei-
ligen Betriebsanleitung nach-
gelesen werden.




