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Vorwort

In diesem Heft sollen Sie eine Beschreibung und Anleitung
zur betriebssicheren Arbeit und zurBehandlung Ihrer Hoch-
druck-Sammelpresse CB 300 haben.

Ein aufmerksames Lesen vermittelt Thnen Hinweise zurrich-
tigen Einstellung der Maschine, um aus ihr die besten Er-
gebnisse bei der Bergung von Heu und Stroh zu erreichen.
Jede Maschine wird griindlich iiberpriift, bevor sie unser
Werk verldBt. Es liegt nun an Ihnen, durch sorgféiltige Be-
handlung und regelmiBige Wartung den ordnungsgeméaBen
Lauf der Maschine zu sichern.

Halten Sie darum Ihre Maschine stets sauber, verhiiten Sie
das Eindringen von Regenwasser in dieselbe, durch Unter-

stellen oder Abdecken mit einer Plane, Vor allem aber,
vergessen Sie nicht die Schmierung der Maschine.

Nach dem Lesen derBetriebsanleitung machen Sie sich zu-
erst mit der Maschine vertraut, bevor Sie mit der Arbeit
beginnen.

Bei jedem Schriftwechsel mit Ihrlem Héndler, unseren
Zweigniederlassungen oder dem Werk ist unbedingt die
Maschinennummer Ihrer Ballenpresse anzugeben. Diese
befindet sich auf der linken Seitenwand des Garnkastens.

Wir empfehlen Ihnen, diese Nummer gleich hier einzu-

tragen:

Maschinen-Numimer:
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TECHNISCHE DATEN

Antriebsart (Zug) - « o . . . . L. oo oo e e e e e e e e, Schlepper ab 25 PS
Anhdngung . . . . . . . . . .. L. .. .. ... ... ... ...... .. Verstellbare Deichsel
Antriebsart(Arbeit)...............................;....Zapfwelle
Zapfwellenantrieb . . . . . . . . . ... .. ... .............. Antiebswelle mit Schutz
Zapfwellengeschwindigkeit . . . .%. . . . . . . .. .. .. .. ... ... .. .....5400U/min
Abmessungen des PreBkanals Lange . . . . . . ... ... .. ... .. ..., .. ..., 1,9%m

Breite . . . . . . ... ... ... ... ... ... ..., 0,46m

the..............................O,36m
Ballenldnge . 0,30 bis 1,20 m
Messung derBallen . . . . . . . . . . ... ... . ... .. ....... Automatisch durch Zackenrad
Stiindliche Leistung: Heu . . . . .. . .0 .. ... .. ... ... .10bisli2to

Swoh . . . . . . L. L. ... ... ... .. ... .... 8bis Tto
Zufuhrsystem....................................Zubringergabeln
Kompressionssystem . . . « . . .. . . .. . ... e e e . Kolben
Kolbengeschwindigkeit . . . . . . . . . . . .. . ... ... ... ... ..... 88Stsse pro Minute
Lange des Kolbenhubs . . . . . . . . . . .. .. ... ... ... ... ... 700mm
Durchmesser des Schwungrades . . . . . . . . . . . .. ... c e e e e i e e w e o . . .. 550mm
Anzahl der Bindeapparate . . . . . . . . . . ... .o
Garn......................................185—220Meterprokg
Arbeitsbreite..............-.........................1,44rn

Hohenverstellbarkeit des Aufnehmers . . . . . . . . . . . . .. ... . . .0,183m
Abmessungen der Presse: Lange Transportstellung . . . . . . . . . . .. . ... ... ....4,3m
Lange Arbeitsstellung C e e e e e e e e e e e e e e e e e e e .. .5,10m
Breite...............................2,‘28m
Héhe...............................l,80m
Pressengewicht Tttt e e e e e ee oo oo Lo L e oL e s e e e e e s e, 1150 kg
Getriebe, Olinhalt . . . . . . . . . . . . ... e e e e e e e e e e e e . 4 Liter - SAE 140
Bereifung: lnks ... oL Lo o, 7,60 x 15, Druck 2 atii

rechts . . . . . . .. L0, 5,50 x 15, Druck 2 atii
Denk an Deine Sicherheit!
Die CB 300 entspricht den Unfallverhiitungsvorschriften. ZUR BEACHTUNG
Die erforderlichen Schutzvorrichtungen wurden mitge -
liefert. Diese diirfen nur bei abgestellter Maschine abge-
nommen werden. Vor Inbetriebnahme sind die Schutzvor- ]
richtungen wieder anzubringen. Fir den Bezug der Ausriistungen in Ihrem Lande raten wir
Thnen, sich an IhrenHéandler zu wenden; dieser kann Ihnéen
tiber die Liefermoglichkeiten die beste Auskunft geben.

Anderungen der hier genannten technischenDaten und Aus-
riistungen der Maschine bleiben vorbehalten.

Vorsicht: Maschine nicht reinigen, schmieren oder
einstellen, solange diese in Betrieb ist.

C 39504



‘Zum besseren Verstdndnis der Arbeitsweise Ihrer Ballen-
presse und der Wichtigkeit der verschiedenenEinstellungen,
welche in dieser Anleitung behandelt werden, istdie Kennt-
nis des Kniipfervorganges notwendig. Nachstehend folgen
die verschiedenen Arbeitsgédnge des Kniipfens mit Garn.

1. Nachdem die Nadel eingetddelt ist, (Garn einfideln
siehe Seite 5 ) wird das Ende des Garnes in der Garn-
scheibe A durch den Garnhalter B gehalten. Wihrend
des Prefvorganges wird das Garn rund um den Ballen
aus dem Garnkasten gezogen.

2. Wenn der Ballen seine richtige Linge erreicht hat, 10st
das Mefirad den Bindemechanismus aus. Mit Hilfe des
Greifers bringt die Nadel A das zweite Garnende durch
die Garnfithrung am Messerarm B iiber die Knoterzunge
C in die Garnscheibe.

3. Die Zshne des unterbrochenen Knoter-Zahnrades haben

das Zahnrad, welches die Garnscheibe betatigt, und die
Garnscheibe selbst geniigénd gedreht, so daB der Garn-
halter beide Garnenden in der Garnscheibe sicher fest-
hédlt. In diesem Augenblick hat derKnoter A seine Um-
drehung gerade begonnen.

4. Der Knoter A hat nach seiner Drenung eine Garnschlinge

um seinenSchnabel gebildet, darauf hatsich derSchna-
bel geoffnet, um das Garn aufzunehmen. Das Messer
B riickt vor, uni das Garn zwischen Knoter und Garn-
halterscheibe C abzuschneiden.

Anmerkung: In diesem Augenblick beginnt die Nadel
gerade zuriickzugehen, wobei sie das Garn in der Garn-
scheibe mittels Druck des Garnhalters zuriickldBt, Das
Garn wird bis zum néchsten Knoten festgehalten.



5.Der Schnabel des Knoters hat sich geschlossen und halt
nun die Garnenden sicher fest. Das Garn ist abgeschnit-
ten. Der Abstreifer A am Messerarm riickt vor, um die
Garnschlinge von der AuBenseite des Knoters abzustrei-
fen, wahrend der Kniipferschnabel die abgeschnittenen
Garnenden zur Vollendung des Knotens festhilt.

6. Der Garnknoten ist gekniipft und kann vom Knoter ab-
gezogen werden. Die Garnbindung eines Ballens ist
damit beendet. Die Nadeln gehen in ihre Ruhestellung
zuriick. Das Garnende bleibt in der Garnhalterscheibe.
Das Garn ist durch den PreBkanal hindurchgezogen, um
dort das Prefgut fir den nichsten Ballen aufzunehmen.

Vor dem Einsatz

Zufriedenstellende Arbeit der Ballenpresse ist weitgehend
von der Sorgfalt und Pflege der Maschine durch das Bedie-
nungspersonal abhidngig. Wenn die Ballenpresse erst einmal
auf die Feldverhiltnisse eingestellt ist, ist alles andere Sache
des Bedienungsmannes.

Funktion aller arbeitenden Teile

Diese Ballenpresse ist dafiir gebaut, um den verschiedensten
Feldverhiltnissen gerecht zu werden. Diese indern sich von
Jahr zu Jahr, von Tag zu Tag. Verschiedenartiges Pressgut
hat unterschiedliche Pressverhiltnisse zur Folge. Sorgfiltiges
Studium der Einstellmdglichkeiten an Ihrer Presse und deren
Auswirkungen bei verschiedensten Feldverhiiltnissen erlaubt
Thnen, einen denkbar grossen Nutzen und wirtschaftliche
Vorteile aus dem Einsatz der Ballenpresse zu ziehen. Uber-
zeugen Sie sich vor Beginn der Feldarbeit mit Ihrer Ballen-
presse, dass Sie mit der Arbeitsweise jedes einzelnen Teiles
vollkommen vertraut sind. Betrachten Sie die Darstellungen
- der Arbeitsweise dieser Teile sorgfiltig und prigen Sie sich
die Verstellméglichkeiten ein. Dies ist notwendig, um beste
Arbeitsergebnisse zu erhalten.

Schmierung

Nehmen Sie sich die Zeit und iiberzeugen Sie -sich, dass
Ihre Maschine gemiss Schmierplan (Seite 11) abgeschmiert
worden ist. .

Einlaufen der neuen Bailenpresse

Nachdem die Ballenpresse vollkommen zusammengebaut und
‘mit dem Schlepper verbunden ist, kontrollieren Sie die
gesamte Maschine auf festen Sitz aller Schraubverbindungen.
Eine lockere Schraube kann die Ursache eines Schadens sein
und vorzeitige Auswechslung von Teilen erforderlich machen.
Uberpriifen Sie alle Ketten auf richtige Spannung. Nur richtig
gespannte Ketten verhindern das Klettern der Kettenglieder
auf die Zihne der Kettenrider.

Schmieren Sie alle Lager, wie in dem Schmierplan angegeben,

Anmerkung : Die Knoter und die Garnsclieiben sind bereits

von der Fabrik mit Fett versehen worden,.damit verhindert
wird, dass sich Farbe und Rost an diesen Teilen ansammeln.
Entfernen Sie dieses Fett und die Farbe vor der Inbetrieb-
setzung der Ballenpresse. Durch dieses Fett kénnen einige
Fehlbindungen bei den ersten Ballen verursacht werden.
Versuchen Sie nicht eher etwas zu verstellen, bis alle Kno-
terteile durch das Garn wihrend der Arbeit blank gerieben
sind.

Eine neue Maschine sollte mindestens eine Stunde einlaufen,
damit alle Teile sich nach und nach einarbeiten kénnen. Nach

‘kurzem Leerlauf bei niedriger Drehzahl ist die Maschine
"abzustellen und vollstindig zu iiberpriifen auf lockere Schrau-

ben, warmgelaufene Lager, Kniipfapparat, Kettenspannung etc.
Danach lassen Sie die Ballenpresse die nichsten 30 Minuten
laufen. Dann kann fiir den Rest der Einlaufzeit auf volle
Drehzahl geschaltet werden. Uberpriifen Sie die Ballenpresse
des Ofteren wihrend der Einlaufzeit.

" Die Presskolbeneinstellung ist nach den ersten 1000 Ballen

nachzupriifen (siehe Seite 19). Anschliessend ist diese Ein-

stellung so oft wie notwendig zu wiederholen.

Anhéingung an Schlepper

Die Presse muss so an den Schlepper angehingt werden,
dass der Rahmen horizontal steht. Man fihrt Schlepper und
Presse auf ebenem Boden, richtet die Anhingeschiene des
Schleppers mit der Deichsel der Presse aus und hingt die-
selbe an. Die Anhingeflacheisen kénnen zwei verschiedene
Stellungen einnehmen.

Nachdem die richtige Stellung erreicht ist, werden die bei-
den Schrauben fest angezogen und gesichert. Nunmehr wird
die Presse an den Schlepper angehingt.
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Geienkwelle

Zur Gewahrung einer ordnungsgemassen Funktion ist es
erforderlich, das Anhangen der Presse so vorzunehmen,
dass der Abstand zwischen dem Austritt der Zapfwelle am
Schlepper und der Mitte der Anhangeschiene 480 bis 550 mm
betragt, wenn die Zugdeichsel der Presse in der Mitte der
Anhangeschiene des Schleppers befestigt ist.

Erforderlichenfalls ist die Anhangevorrichtung zu &ndern,
denn wenn dieser Abstand nicht eingehalten wird, unterliegen
die Kreuzgelenke einer Uberlastung.
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NICHT ABSAGEN 3

1. Beim Anhiangen der Presse im Abstand von 480 bis
550 mm werden die beiden Gelenkwellenhdlften nicht
gekiirzt und die Gelenkwellenstiitze ist dabei in Stellung B
einzusetzen.

2. Beim Anhangen der Presse im Abstand von 350 mm,
miissen die Gelenkwellenhalften (1 -2 und 4, Abb. oben)
gekirzt werden.

1 - Teil AC 12636 CX wird in 625 mm Linge geliefert.

2 - Teil AC 12637 CX wird in 609 mm Lange geliefert.

3 - Teile AC 12645 CX und AC 12643 CX sind in Originallange
zu verwenden.

4 - Teil AC 12638 CX wird in 405 mm Lange geliefert.

GELENKWELLE WIE AUF UNTENSTEHENDER ABBIL-

DUNG ZUSAMMENBAUEN NACHDEM DIE STUTZE

IN STELLUNG A BEFESTIGT WORDEN IST.

Von oben gesehen, muss die Maschine mit der Zapfwellen-

mitte ausgerichtet sein.

350 AB

Anbau der Zweigeteilten Gelenkwelle

Die Anhangedeichsel F ist so zu befestigen, dass sie in-
gerader Linie zur Zapfwelle P des Schleppers steht. Die
Gelenkwellenstiitze S ist an der Innenseite der Zugdeichsel F
(Pick-up - seitig zu befestigen).

Wenn Sie einen breiten Schleppertyp beniitzen, ist die
Zugdeichsel F rechts von der Zapfwelle P zu befestigen. In
diesem Falle wird die Gelenkwellenstiitze S an der Aussenseite
der Zugdeichsel F befestigt.

. Die beiden Gelenkwellenhalften sind jetzt von der Seite

und von oben gesehen-in einer Fluchtlinie ausgerichtet.
Vor Inbetriebnahme der Ballenpresse ist der Presskanal
sowie das Zufithrergabelgehause sorgfaltig nach Fremd-
korpern zu untersuchen, welche die beweglichen Teile
der Maschine blockieren konnen. Schlagen-Sie den Schlep-
per ganz nach rechts ein (der ausserste Einschlagwinkel
ist dann erreicht, wenn die Anhangeschiene an der Deichsel
innen oder die vordere Gelenkwellenh2lfte an der hinteren
ansteht) und kuppeln Sie vorsichtig ein. Hort man von
der Gelenkwelle sowie der Schwungradkupplung ein
klopfendes Gerausch, so verstellen Sie die Gelenkwel-
lenstiitze S’ solange nach unten, bis die Gelenkwelle
ruhig lauft.

. Das Linkseinschlagen wird bei Anhangung am Zugpendel

nur vom Schlepperreifen begrenzt, weil er an der Deichsel
anschldgt. Der Bedienungsmann muss darauf achten, dass
der Einschlagwinkel beim Betrieb nicht zu gross wird,
und zwar, bevor ein Klopfen der Gelenkwelle horbar wird,
damit die Gelenke der Welle bzw. die Teile der Rutschkupp-
lung nicht beschadigt werden.
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Zur Beachtung

Falls Sie den Schlepper wechseln, sind obige Anweisungen
genauestens zu befolgen.

Jedes gerduschvolle Arbeiten der Gelenkwelle ist aut zu
scharfes Einbiegen in den Kurven zuriickzufiihren. In die-
sem Falle ist die Gelenkwelle auszukuppeln.

Beim Kurvenfahren ist darauf zu achten, dass die Ge-
lenkwellenrohre nicht gegen die Kreuzgelenke dricken.
Falls Sie einen Schlepper mit seitlich schwingender An-
hiangeschiene oder einen Dreirad-Schlepper verwenden,
raten wir Ihnen, den Einschlagwinkel der Schleppersteue-

rung zu begrenzen.

Beim Arbeiten im Stand (beim Probelauf oder Pressen) darf

die Schlepperbremse nicht angezogen sein.

Probelauf
Die Maschine wird mittels des Schwungrades durchgedreht,
dabei ist der Drehsinn zu beachten. Der Bindemechanismus

wird einige Male ausgeldst, indem man das Zackenrad von
Hand bis zum Einrasten dfeht und dabei beobachtet, ob
die Ausldsevorrichtung ordnungsgemiss auf den Autlagepunkt
an dem einstellbaren Anschlag zuriickkommt.

Bleibt der Mechanismus durch anhaftenden Farbanstrich
blockiert, so ist er zunichst mit Petroleum zu reinigen
und die Gelenke zu dlen, worauf man ihn von Hand einige
Male bewegt.

Auffiillen der Garnkésten
Verwenden Sie nur Bindegarn bester Qualitit - 185 Meter
pro Kilogramm.

Falls weniger stark gepresst werden soll, kann auch Garn
von 220 Meter pro Kilogramm verwendet werden.

Legen Sie jeweils ein Garnkniuel in jede Abteilung des
Garnkastens. Verbinden Sie das innere Garnende des
Kniuels A mit dem Zusseren Garnende des Kniuels B, das
gleiche gilt fir C und D.

Bei dieser Verbindung ist ein sicherer Kreuzknoten zu ver-

wenden. Schneiden Sie die beiden Garnenden sauber und so
dicht als moglich am Knoten ab.

Achtung :

Das innere Garnende des Kniuels B wird gemiss untenste-
hender Abbildung durch die Garngse | D und Fadenspanner
PD zur Garngse 2 D gefithrt. Beim Kniuel D ist das
Garnende zur Garndse 2 G und zum Fadenspanner P G zu
fihren. '

Beide Garnstringe werden gemeinsam durch die Garnése
3 und Fihrungshiilse 4 gezogen. Nun kann das Garn in die
Nadeln eingefidelt werden.

Zur Beachtung

Falls Sie das Garn wihrend der Arbeit eintidéln miissen,
raten wir Ihnen, zu Ihrer eigenen Sicherheit, die Maschine
stillzusetzen.

Thre Vorsicht ist die beste Garantie einer vollstindigen

Sickerheit.

Einfddeln der Nadeln

Beide Garnenden, vom Garnkasten kommend, durch die
Ose 5 am Nadelrahmen einfideln.

Fihren Sie bei Ruhestellung der Nadeln das Ende ues
Garnes unter dem Nadelschutz 6 durch die Ose 7 D am
Ende der Nadelschutzstange und durch die Nadelése 8 D.
Das Garn muss iber die Rolle am Nadelende
eingefiddelt werden.

Fihren Sie das Garn zwischen dem Nadelrahmen und der
Presskanalwand zur Spannkurbel am Ausgang des Presska-
nals, an der das Garn befestigt wird.

Wiederholen Sie die ab 6 genannten Anweisungen mit dem
anderen Garnende. das durch die Ose 7G und die Nadel 8G
einzutideln ist.

Naci.dem beide Garnenden richtig eingefidelt sind, 16sen
Sie den Knotermechanismus aus und drehen das Schwungrad
von Hand entgegen dem Uhrzeigersinn. Drehen Sie das
Schwungrad so lange durch, bis beide Nadeln ganz oben
sind, das Garn von den Garnhaltescheiben gehalten wird
und die Nadeln wieder in ihrer Ansgangsstellung sind.

Achtung : Entfernen Sie immer das Garn, welches voriiber-
gehend an der Spannkurbel befestigt war. Das Garn ist
jetzt zum Binden der Ballen bereit.




Feldarbeit

Arbeiisgeschwindigkeﬁ

Beim Einschalten der Presse sollder Schlepper mit "Vollgas"
(max.Drehzahl) laufen. Der PreRfkolbenbzw. die Zubringer
sollen unter Belastung 88 Hiibe in der Minute machen, bei
einer Zapfwellengeschwindigkeit von 540 U/min.

Man fdhrt das Schwad zundchst im ersten Gange an, um
mit der Handhabung der Presse erst einmal vertraut zu
werden und einen einigermaBen genauen Begriff von der
Aufnahmefahigkeit der Maschine zu erhalten. Man kann
dann sehr bald erkennen, ob die Fahrtgeschwindigkeit bei
der vorliegenden Schwadbeschaffenheit erhdht werden
mu’. Falls Thnen die PreRgutzufuhr zu schwach erscheint,
konnen Sie die Fahrgeschwindigkeit durch Gangumschal-
tung am Schlepper steigern oder die Schwaden groBer ge-
stalten, bis der Prefraum geniigend gefiillt wird, ohne den
Zufiihrungs- und PreBmechanismus zu iiberlasten.

Die Leistung der Presse ist von solchen Faktoren wie Art
des Erntegutes, Bodenbedingungen, Zustand des Schleppers
und vom Verstiandnis des Bedienungsmannes abhingig.

Auf keinen Fall darf die Presse durch iibermaBige Zufuhr
oder durch Abdrosseln der Arbeitsgeschwindigkeit der Presse
iiberlastet werden (weniger als 88 Arbeitshiibe pro Minute).

Schlechte Bodenbedingungen erfordern vom Bedienungs-
mann die Schwadengrofe und die Fahrtgeschwindigkeit
richtig zu wéhlen, um die beste Leistung zu erzielen.
Fahren Sie den Schlepper bei der Arbeit immer mit Voll
gas.

WennSie mit leerem PreBraum anfahren, werden die erst
Ballen leicht und ihre Linge ungleichmdBig sein, da d
MeRrad nicht sicher bewegt wird. Dies ist weiter nicl
beachtenswert.

Das aus dem Garnkasten kommende Garn soll sich mi.
jedem Hub des PreBkolbens bewegen. Ist dies nicht der
Fall, so ist das Garn gerissen oder zu Ende.

Es ist notwendig, das sich um den Bindemechanismus an-

sammelnde Kaff und Kurzstroh in regelméaBigen Abstdnden
zu entfernen. Beim meisten Prefgut wird diese Ansamm-

lung die Arbeit der Maschine nicht beeintrdchtigen. Wenn
jedoch das PreBgut einen hohen Feuchtigkeitsgehalt hat,
und klebrig ist oder, wenn diese Ansammlung feucht wird,

kann die Auslosevorrichtung ungenau arbeiten. Die Fol-

gen sind gébrochene Teile oder Fehlbindungen.

Verstopfung der Presse

Bei einigenschwierig zu behandelnden Mahgiitern, die eine
erhohte Ernteleistung erfordern, kann die Maschine durch
eine plotzliche Verstopfung stoBartig blockiert werden.
Diese Stérung wirkt sich wie folgt aus:

- Ansprechen der Schwungrad-Rutschkupplung oder

- Rutschen des Pickup-Antriebkeilriemens oder

- Abscheren des Schwungrad-Scherbolzens

Bevor Sie irgendwelche Handhabungen an der Maschine
unternehmen, miissen Sie abwarten, bis das Schwung-
rad vollig stillsteht. Entfernen Sie das auf der Pickup

angesammelte PreBgut und spannen Sie den Riemen ord-
nungsgemdf. Erforderlichenfalls setzen Sie einen neuen
Scherbolzen (B) ein. Der Prefkolben wird in den hinteren
Totpunkt gebracht, die Messer sowie der PreBkanal sind
vom Prefigut zu befreien. Vergewissern Sie sich, daB kein
Fremdkorper (Holz oder Stein) sich im PreBkanal befindet.
Danach wird die Presse durch energisches Einkuppeln wie-
der in Gang gesetzt.

Spezial-Scherbolzen

Der Spezial-Scherbolzen B im Schwungrad schert ab, wenn
der Presskolben bei der Arbeit blockiert wird. Achten Sie
darauf, dass der Scherbolzen festgezogen ist.

Sehr Wichtig

Falls der Scherbolzen ersetzt sein muss, ist es unbedingt
erfoderlich, das Schwungrad zu schmieren (s. S. 12)

Zugdeichsel

€ 38612
Die Arbeits- bzw. Transportstellung wird durch einfaches
Schwenkender Zugdeichselerreicht; die Feststellung erfolgt
mit Schnellverschluf. Um die Presse von Arbeitsstellung A
in Transportstellung B zu bringen, wird der Steckbolzen
entfernt, die Deichsel nach links gezogen und mittels des
Bolzens und der Federklammer befestigt.



Deichsel-Stitze

€ 38601

Wéhrend der Arbeit oder des Transportes wird die Deichsel-
stiitze mittels des Halters an der Vorderseite des PreBkanals
befestigt. Bevor Sie den Schlepper von der Presse abhin-
gen, setzen Sie die Stiitze unter die Zugdeichsel ein, da-
nach wird die Stiitze hochgedreht, bis die Zugdeichsel sich
von der Anhédngeschiene des Schleppers abhebt. Der Anhén-
gebolzen kann jetzt leicht herausgezogen und der Schlep-
per abgehdngt werden.

Pickup-Héhenverstellung

o C

C 38 613

| R |l

falsch

richtig

Die Pickup ist so einzustellen, daf sdmtliches Erntegut
auigenommen wird, dabei diirfen aber die Federzinken
nicht in den Boden eingreifen.

Vorsicht!
Die Aufnehmerzinken verbiegen sich oder brechen ab, wenn
sie so tief gestellt werden, daB sie den Boden aufkratzen.

AuBerdem werfen sie Steine und Erde auf, wodurch der

PreBmechanismus erheblich beschadigt werden kann.

Pick-up-Einstellhebel

Die Hohenverstellung der Pickup geschieht mittels eines
Hebels am Prefkanal zwischen dem Getriebegehiuse und
dem Laufrad.

Niederhaltezinken

Gemiss der Dichte des Schwades muss die Neigung der
Niederhaltezinken mittels der Ketten C erhht oder vermindert
werden. Bei starkem Mihgut wird die Neigung verstirkt
und fir leichtes Gut vermindert.

Einstellung der Ballendichte

Das Ballengewicht wird durchdie Einstellung des Druckes an
dem Prefraum bestimmt. Der Druck wird mittels der beiden
Handkurbeln (A) hinten am Prefkanalreguliert. DasBallen-
gewicht wird beeinfluBt durchdie Schwadgrofe, denFeuch-
tigkeitsgehalt und die Qualititdes Prefgutes. DasBallenge-
wicht soll wahrend der Arbeit in regelmiBigen Abstinden
gepriift werden; dadurch vermeidenSie die Uberlastung und
Beschadigung Ihrer Maschine.

Zur Beachtung

Nach Arbeitsschluf sind die Handkurbeln stets zu lockern.
Dadurch vermeiden Sie eine Uberlastung der Presse beim
nichsten Einsatz.



Ballenldnge-Einstellung

Die Ballenldnge ist einstellbar von 0,30 bis 1,20 m. Dies
geschieht mittels des Anschlages (A) am MeBarm (B). Durch
Herablassen des Anschlages werden die Ballen kiirzer, durch
Hoherstellen ldnger gestaltet.

Wird das Zackenrad (C) mit der Bewegung des PreBgutes im
Prefkanal nicht gleichmiBig gedreht, so wird die Ballen-
lange unterschiedlich. Dieses ist auf ungeniigende Dichte
oder auf zu leichtes PreBgut zuriickzufilhren.Auch eine zu
geringe Fahrgeschwindigkeit kann die Ursache dazu sein.
Ungleichmé&Bige Ballenldnge kanndurch Erhohung der Fahr-
geschwindigkeit, VergroBerung des Schwades oder durch An-
drehen der Spannkurbeln beseitigt werden.

Achtung!
Zu feste oder zu schwere Ballen beanspruchen die Maschine

zu stark. Ein vorzeitiger Verschlei oder Bruch von Teilen
kann die Folge sein. Auch neigt das Garn zum Reiflen.

- Garnspannung

5

Die Bindegarnklemmen sind jeweils nachdem verwendeten
Garn neu einzustellen. Die Klemmen befinden sich unter
dem Garnkastendeckel und werden durch Spannmuttern (E)
auf der Oberseite des Kastendeckels geregelt.

Die Priifung der Garnspannung geht wie folgt vor sich:

Nadeln einfddeln, danach das Schwungrad so weit drehen,
bis die Nadeln A ihre hochste Stellung erreicht haben.

Am Garn B eine Zugwaage einhdngen und das Garn mit-
tels Zugwaage aus dem Garnkasten ziehen. L8t sich das
Garn mit einer Zuglast zwischen 2,25 und 6,75 kg aus
dem Garnkasten ziehen, so ist die Garnspannung normal.
Liegt die Zuglast unter 2,25 oder iiber 6, 75 kg, so ist die
Garnspannung mittels der Mutter E am Garnkasten nachzu-
stellen.

Der Kniipfer wird in der Fabrik sorgfiltig eingestellt und
gepriift. Er sollte mit wenig oder keiner Nachstellung be-
friedigend arbeiten. Nehmen Sie keine Nachstellungen vor,
bis die Farbe abgerieben ist und alle Teile glatt sind. Wenn
trotzdem Schwierigkeiten auftreten, ist zundchst die Feh-
lerquelle zu ermitteln, bevor irgendwelche Verdnderungen
inderEinstellung vorgenommen werden. Um den Fehler ab-
zustellen, bedienen Sie sich des Abschnittes "Fehlerbe-
seitigung” in diesem Handbuch oder setzen sie sich mit
Ihrem nichsten Handler in Verbindung.

Vorrichtung zum Schutz der Maschine
Uberhol-und Rutschkupplung B E




Die Drehmomentbegrenzung der Rutschkupplung ist auf 28
m/kg max. einzustellen. Auf keinen Fall diirfen die Federn
R so weit festgezogen werden, dass sich die Federwindungen
berithren. Die Rutschkupplung soll vor jeder Saison gepriift
werden, ebenfalls bei Feststellen von aussergewShnlichem
Durchrutschen wéahrend des normalen Betriebes.

Nach Blockieren der Presskolbenbewegung wird das Schutz-
blech abgenommen. Durch Ansetzen eines Hebels an der
Wellengabel wird die Kupplung zwei bis dreimal durchge-
dreht. Danach werden die Kontermuttern EP mittels eines
Steckschliissels gelockert, die Muttern E sind gleichmissig
festzuziehen oder zu lockern, so dass man eine einheitliche
Spannung der Federn R erhilt, dabei miissen die Schrauben
B festgehalten werden.

Die Rutschkupplung soll ansprechen unter einer Belastung
von 28 Kg., die im Abstand von | Meter von der Gabelmitte
auf die Stange ausgelibt wird. Danach werden die Konter-
mutern EP festgezogen.

WICHTIG

Die Scheiben AV und AR diirfen anf keinen Fall durch die
Schrauben A festgeklemmt werden. Achten Sie darauf dass
zwischen denr Kopf dieser Schrauben und der Scheibe AV ein
Abstand von etwa 0,5 mm besteht.

Getriebe mit Freilauf

Durch den im Getriebe eingebauten Freilauf wird der
Schlepper vor Beschidigungen geschiitzt, falls dieser aus
irgend einem Grund plétzlich blockiert wird. Die Ubertragung
der Drehkraft von. der. Presse zum Schlepper wird dabei im
Getriebe unterbrochen.

Schwungrad

Das Schwungrad ist mittels eines Spezial-Scherbolzens befes-
tigt. Dieser Bolzen schert ab, wenn der Pressmechanismus
bei der Arbeit iiberlastet wird. (Siehe Bild Seite 6).

Zubringerzinken

Ein zusitzlicher Schutz wird durch die aus Spezialholz gefer-
tigten Zinkenspitzen gewihrleistet. Sollten die Zinken irgend-
wie vom Presskolben angeschlagen werden, so scheren
lediglich die Spitzen ab, wodurch grdssere Beschidigungen
der Presse verhiitet bleiben. Das Auswechseln der Zinken-
spitzen ist dusserst schnell und einfach. (Siehe Bild Seite 20)

Presskolben-Sicherheitsanschlag

Der Presskolben Sicherheitsanschlag bietet wirksamen Schutz
der Nadeln vor Beschidigung durch den Presskolben, wenn
die Nadeln aus irgendeinem Grund zu lange im Presskanal
verbleiben. Der Presskolben stdsst gegen den Anschlag,
wodurch lediglich das Abscheren des Scherbolzens im Schwun-
grad bewirkt wird, was zur Verhiitung von Schiden an der
Presse und zeitraubenden Defekten fiihrt.

Auslose-Schutzvorrichtung

Die in der Auslosevorrichtung eingebaute Nockenscheibe
ist mit Sperren ausgeriistet, durch die bezweckt wird, dass

der Mitnehmer nur an einem bestimmten Moment ausgeldst
wird und die Nadeln in ihrer Ruhestellung verbleiben, wenn
die Knoter ihren Totpunkt erreicht haben. )
Dadurch wird verhindert, dass die Nadeln unzeitig in den
Presskanal einschwingen, dariiberhinaus wird bewirkt, dass
die Nadeln automatisch in ihre Ruhestellung zuriickschwen-
ken und darin verbleiben.

Pick-up-Ausgleichsfeder

38608

Die Pick-up ist durch eine Sicherheitsfeder gegen Beschi-
digungen geschiitzt, die durch Anfahren an feste Gegenstinde
auf dem Feld verursacht werden kdnnen. Diese Feder ermo-
glicht es der Pickup, sich zu heben, wenn dieselbe mit unbe
weglichen Gegenstinden in Berithrung kommt. Je nach Art
des Schwades wird die Hohe der Pick-up mittels des Ver-
stellhebels eingestellt; danach ist die Ausgleichfeder zu lockern
oder zu spannen, so dass die Pick-up sich frei hebt, wenn
sie mit einem unbeweglichen Gegenstand in Berithrung kommt.

Zur Beachtung

Beim Pressen im Stand ist das sich ansammelnde Pressgut
unter dem Presskanal ofters zu entfernen, da sonst die Na-
deln in ihrer Bewegung behindert werden. Die Nadelschlitze
sowie die Schlitze fiir die Authalter sollten, besonders nach
der Arbeit mit feuchtem Pressgut, tiglich gereinigt werden.

Diese Siuberung darf nur vorgenommen werden, wenn die
Schlepperzapfwelle ausgekuppelt ist !
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Uberwinterung

Nach AbschluB8 jeder Ernte soll Ihre Ballenpresse zwecks
Uberholung zu lhrem Héndler gebracht werden, damit
die beste Leistung der Maschine zu Beginn der néchsten
Ernte sichergestellt ist.

Uberwinterung nach AbschluB
der Ernte

1. Ballenpresse an einem trockenen Platz unterstellen.

2. Ballenpresse innen und auBen griindlich reinigen. Kaff

und Schmutz ziehen Feuchtigkeit an und verursachen

Rost.

Knotermechanismus griindlich reinigen und mitSchmier-

fett bestreichen.

4. Maschine griindlich nach Schmierplan abschmieren.

5. Alle Teile, von welchen die Farbe abgenutzt ist,
streichen, mit Ausnahme des Innern des Prefkanals,
der Knoter und Garnscheiben. Diese letzteren Teile

sollen mit Schmierfett bestrichen werden, wihrend
die Kolbengleitschienen einzudlen sind.

w

6. Alle Ketten durch Abbiirsten mit einem Losungsmittel
reinigen..Gut abtrocknen und dann mit einem dicken
O1 bestreichen. Dabei diirfen die Ketten nicht abgenom-
men werden.

7. Ballenpresse unter der Achse unterbauen, damit die
Reifen entlastet werden.

Reifen gegen Licht, Schmierfett und Ol abdecken. Vor-
geschriebenen Luftdruck beibehalten.

8. Die benctigten Ersatzteile in einer Liste zusammen-
fassen und friihzeitig bestellen. Der Héandler kann zu
dieser Zeit die Lieferung von Teilen beschleunigen
und dieselben wihrend der ruhigen Zeit einbauen, wo-
durch Verzogerungen bei der néchsten Ernte vermie-
den werden.

Vorbereitungen zu Beginn
jeder Erntezeit

1. Schmierfett von Knotermechanismus ‘entfernen.
2. Ol und Schmierfett von Ketten und PreBkanal ent-
fernen.

3.

o

-~

o]
.

Maschine vollstindig abschmieren. Hierdurch wird
jegliche Feuchtigkeit, die sich angesammelt hat,
aus den Lagern gedriickt.

. Luitdruck in Reifen priifen.

. Ol im Getriebegehduse ablassen, ausspiilen und mit

frischem Getriebesl SAE 140 bis zur Kontrollschraube
fiillen.
Alle Schrauben, Muttern und Stellschrauben nachziehen.

Die Einstellung der gesamten Presse, wie in diesem
Handbuch beschrieben, tiberpriifen und falls notwendig
nachstellen.

Falls irgendwelche wichtige Teile ersetzt werden, sollte
man diese einlaufen lassen.
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Wartung

Ratschlége fiir die Schmierung

Die Leistungsfdhigkeit und Wirtschaftlichkeit Ihrer Ma-
schine héngt vor allem von der richtigen Pflege und regel-
maBigen Schmierung ab.

Verwenden Sie nur gute Schmiermittel, Ole und Fette, die
vor Staub geschiitzt aufbewahrt werden miissen. Vor Ge-
brauch der Fettpresse sind die Schmiernippel von etwa an-
haftenden Farbresten oder Staub zu reinigen. Das an den
Lagerstellen hervortretende Fett ist nicht zu entfernen, da
es Schmutz und Staub von den Lagern fernhalt,

14 2 3 4 5 6 7
® AP 4i0 00
=

:—-—‘T"'

1

DieKetten sind in regelméaBigen Zeitabstanden zu reinigen,
indem man sie mit Petroleum abbiirstet, abwischt und mit
einem in Motorendl getauchten Pinsel wieder einélt.

Priifen Sie den Olstand im Getriebe mittels der Kontroll-
schraube, wenn notig, fiillenSie neues Ol nach (SAE 140).

Vorsicht!

Maschine nicht reinigen, schmieren oder einstellen,
solange diese in Betrieb ist. Hiiten Sie sich vor allen
beweglichen Teilen wie Zahnrider, Riemen und
Ketten.

po
>
4

%

Schmierplan

Zeichenerklérung

@ = tdglich schmieren
A = alle 100 Betriebsstunden schmieren

1 + 5 Zufithrergelenke
2 4+ 4 Zubringerlager
3.4 7 Zufuhrerlagerung olen

6 Holzgleitplatte im Presskanal olen
8 Kolbenbiichsen, links u. rechts

9 Kolbenzugstangenlager

10 Hinteres Kreuzgelenk

Il Vorderes Kreuzgelenk

12 Radnabe, rechts

13 Pick-up Steuerkulisse

14 Gleitschienen im Presskanal 6len
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15
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21 - 22

Wichtig
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Schwungrad ) 23 - 24 Knoter
Olstand im Getriebegehatise priifen. 25 Binderwellenlager, rechts
Vor Beginn der Erntezeit Ol jeweils ablassen, 26 Radnabe, links
Gehause ausspiilen und frisches Ol einfillen 27 . Nadelzugstangenkopf
4 Liter SAE 140. 28 Nadelzugstangenbiichse
Bindeapparat Antrieb und Rollenfithrung 29 Nadelrahmenbiichse, links
Auslsse - Nockenrad 30 Auslose - Rollen &len
Garnhalterlagerung 31 lager der Zackenradwelle, links
Binderrahmen (auf der Binderwelle ) 32 Nadelrahmenbiichse, rechts
Knoterschneckenwelle 33 Lager der Zackenradwelle, rechts

Schwungrad Nr. 15 nach jedem Abscheren des Sicherheits-
bolzens schmieren.

um
Unfdlle zy
vermeiden?




Fehlerbeseitigungen
_Die meisten Pressenschwierigkeiten sind auf ungenaue, unrichtige Einstellung zuriickzufiihren. Falls es Ihnen nicht
moglich ist, aufgrund der nachstehend angegebenen Hinweise die Schwierigkeiten zu beheben, ziehen Sie Ihren

Handler zu Rate.

Anmerkung: Bindegarn schlechter Qualitit ist oft die Ursache von Fehlbindungen.

Art der Stérung

Mégliche Ursache

Abhilfe

Einfacher Knoten im Garn iiber
dem Ballen.

Garn im Knoter gerissen.

C 39558

Knoten zu lose.

Garnenden ausge franst.

Greifer nehmen das Garn nicht auf
oder bringen es nichtrichtig in die
Kniipflage.

Nadeln bringendasGarnnichtrich-
tig in die Garnscheibe.

Die Riickhaltezinken dringen nicht
in den PreBkanal ein.

AuBerste Garnspannung an der
Knoterzunge wéhrend des Kniipf-
vorganges verursacht Abscheren
oder Auseinanderreifen des Garns.

Abgenutzte oder  beschidigte
Knoterzunge. Ballendichte zu
gering.

Stumpfes Garnmesser.

Greifer nachstellen, wie auf Seite
24 beschrieben.

Nadeln wie auf Seite 24 gezeigt
nachstellen.

Um die Riickhaltezinken herum
reinigenund priifen, ob Federn aus-
gebrochen oder ausgehangt sind.

Garnhalterfeder 16sen. Alle rauhen
Flichen und Kanten an Knoter-
zunge glitten.

Knoter komplett ersetzen.
PreBkanal - Spannfeder anziehen.

Schneidkante an Garnmesser schar-
fen.
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Art der Stérung

Mégliche Ursache

Abhilfe

Ungleiche Garnenden.

C 39561

Beide Garnenden ohne Knoten.

C 39562
Einfacher Knoten in Nadel-Garn-
ende.

y

C 39563

Ein Garnende ist zu einer Schlinge
im Knoten zusammengezogen.

Ungeniigende Spannung am Garn-
scheibenhalter.
Stumpfes oder schartiges Messer.

Garn in Garnscheiben abgeschert.

Knoter dreht sich nicht.

Knoterzunge 6ffnet nicht.

Garn iiber Ballen aus Garnscheiben
herausgezogen. (Kann durch ge-
rade abgeschnittenes Garnende,
welches in den Garnscheiben flach
gedriickt wurde, festgestellt wer-
den). Dieses Garnende ist gewohn-
lich kiirzer als-das gleiche Garn,
mit welchem die andere Seite des
Ballens gebunden wird.

Garn iiber Ballen aus den Garn-
scheiben geschert.

(Unterscheidet sich von oben da-
durch, daB das Garnende nicht
gerade abgeschnitten, sondern aus-
gefranst und gerissen ist).

Knoterzunge schlieft sich zu dicht
am Garnende.

Garnhalterfeder anziehen.

Schneidkante an
schirfen.

Garnmesser

Garnhalterfeder 16sen und /oder alle
scharfen Kanten und Scharten an
Garnhalter und Scheibenentfernen.

Stift in Knoterzahnrad abgeschert
oder herausgefallen.

Priifen, ob Rolle' der Knoterzunge
verloren ging, ob iibermiRiger
VerschleiB an Rollen und Nocken-
fliche vorliegt oder ob Knoter-
zunge beschadigt ist.

Druck der Garnhalterfedernerhdhen
und/oder Spannung der Pre8kanal-
federn verringern.

Druck der Garnhalterfeder ver-
ringern.
Spannung  der
verringern.

PreBkanalfedern

Messerarmso biegen, daf der Garn-
fihrungseinschnitt in dem Messer-
arm das Garn weiter nach rechts
iiber die Knoterzunge hélt. Garn-
scheibe wie auf Seite 23 be-
schrieben einstellen.
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Art der Stérung

Mégliche Ursache

Abhilfe

C 39564

Voller oder doppelter Schlupf-
knoten.

n*
C 39565

Einfacher Schlupfknoten.

Garn geschnitten und/oder ange-
rissen hinter dem Knoten.

Das von der Nadel hochgefiihrte
Garn wird iiber die Rolle der Kno-
terzunge gelegt.

Der Messerarm geht am Knoter-
schnabel nicht weit genug nach
rechts vorbei.

Druckfeder des Knoters zu lose.

Der Messerarm geht am Knoter-
schnabel nicht weit genug nach
rechts vorbei.

Druckfeder des Knoters zu lose.

Das Garn wird beim Drehen des
Knoters zwischen Knoter und
Messerarm geklemmt, dadurch
etwa 12-25 mm hinter dem Knoten
beschadigt.

Rauher Messerarm, der das Garn
18-30 mm hinter dem Knoten
schneidet.

Zu grofe Spannung an Garn lber
Ballen.

Die Nadel legt das Garn nicht in
die Garnscheibe ein.

Ungeniigende Garnspannung.

Garn nichtrichtig indie Nadelein-
gefadelt.

Das obere Ende des Messerarms so
. . \
biegen, daB derselbe am Knoter
weiter vorbeigeht.

Einstellmutter an der Knoter-Druck-
feder anziehen. -

Das obere Ende des Messerarms so
biegen, daB derselbe am Knoter
weiter vorbeigeht.

Einstellmutter an der Knoter-Druck-
feder anziehen.

Messerarm biegen, so daB sich
Knoterzunge frei dreht. Man iiber-
zeuge sich jedoch, daB die Ab-
streifkante die Riickseite des Kno-
terschnabels beriihrt.

Rauhe Kante in Garnkerbe des
Messerarms glitten.

Ballengewicht durch Lockern der
PreBkanalfedern verringern und/
oder Garnspannung priifen.

Nadeln einstellen wie auf Seite 24
beschrieben und/oder Garnscheiben
wie auf Seite 23 gezeigt einstel- .
len.

Uberpriifen, ob Stift in Garnschei-
ben-, Zahn- oder Schneckenrad
abgeschert oder verloren ging.
Man iiberzeuge sich, daB das Garn
aus dem Garnkasten durch die Fa-
denspanner im Garnkasten gefiihrt
ist.

Garn richtig spannen.

Siehe "Einziehen des Bindegarns",
Seite o .
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Art der Stérung

Mégliche Ursache

Abhilfe

Das von der Nadel hochgebrachte
Garn wickelt sich um Knoterrolle
und ein zweiter Knoten wird vom
Knoter gekniipft.

Das von der Nadel hochgebrachte
Garnende geht iiber die Knoter-
zunge, wihrend der ersten Vier-
teldrehung des Knoters.

Knoten wird von dem Knoter nicht
abgestreift.

Gleiche Ursache wie auf vorher-
gehendem Bild. Der Bedienungs-
mann wird jedoch eher diesen Zu-
stand feststellen als den vorher
beschriebenen.

Greifer hilt das Garn nicht in der
Kniipflage zuriick.

UbermiBige  Knoterzungenspan-
nung.

Der Abstreifer am Messerarm be-
rithrt nicht die hintere Fliche der
Knoterzunge. Messerarm hebt sich
nicht geniigend hoch.

Rauher Knoter.

Verschlissener oder verbogener
Knoter.
Zu geringe Ballendichte.

Abhilfe wie ‘vorher beschrieben .
und Durchsicht des kompletten
Kniipfers auf gebrochene oder be-
schidigte Teile.

Greifer wie auf Seite 24 beschrie-
ben einstellen.

Einstellmutter der Kno'terzungen.— .
Druckhebelfeder lésen. Messerarm
so biegen, daB derselbe die hintere
Fliche der Knoterzunge beriihrt.

Messerarm so biegen, daB derselbe
die hintere Fliche derKnoterzunge
beriihrt. Oberes Messerarmende
(oder Rolle) so biegen, daB der-
selbe am Ende der Knoterzunge
weiter vorbeigeht.

Mit Schmirgelpapier alle rauhen
Kanten glatten.

Knoter austauschen.

Spannung der PreB8kanalfedern er-
hohen.
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Art der Stérung

Mégliche Ursache

Abhilfe

Ballen hat nicht das

gewiinschte Gewicht

Ballen zu leicht.

Ballen zu schwer.

Ballen beigelockertenS pannkur-
beln zu schwer.

Ballen zu lang.

Ballen zu kurz.

‘Ballen nicht

einheitlich

Vorder- oder Riickseite der Ballen
zu locker.

Nicht geniigend PreBgut im oberen
Teil des Ballens.

Zerfetzte Ballen.

Pick-up-Stérungen

Pick-up-Zinken drehen sich nicht.

DasErntegut wird nicht sauber auf-
genommen.

Spannkurbel zu lose.

Spannkurbeln zu fest angezogen.

Heu oder Stroh zu naB oder zu
grin.

Nicht geniigend Prefgut im Ober-
teil des Ballens und /oder-MeB-
rad (Zackenrad) kommt mit dem
Prefgut nicht in richtige Berith-
rung.

Ausriickhebel geht nicht in die
Ausgangsstellung zuriick.

Einstellung der Zubringerzinken
stimmt nicht.

Die Kolbengeschwindigkeit betragt
mehr oder weniger als 88 Stdsse
in der Minute.

Die Gabelzinken sind stark
abgenutzt.

Zu geringe Fahrgeschwindigkeit
und/oder zu kleine Schwaden.

Spannkurbeln zu lose.
Pressen von atuferordentlich leich-
tem Heu.

Stumpfe Trennmesser.

Preﬁkolben-Einstellung nicht in
Ordnung.

Pick-up-Einstellhebel zu niedrig
eingestellt.

Pick-up-Antriebsriemen rutscht.-
Pick-upbleibt inSchwimmstellung .

Pick-up-Zinken zu hoch einge-
stellt.
Fahrgeschwindigkeit zu hoch.

Erntegut ist nicht gut zusammen-
gerecht.

Pick-up-Zinken verbogen oder ge-

brochen.
Schwaden sind zu locker.

Spannkurbeln anziehen, bis ge-
wiinschtes Gewicht erreicht wird.

Spannkurbeln 16sen, bis gewiinsch-
tes Gewicht erreicht wird.

Heu oder Stroh vor dem Pressen
trocknen lassen.

'PreBkanalfedern anziehen. Falls

die Ballendichte richtig ist, muB
die Ballenldnge eingestellt wer-
den.

Ausriickhebel einstellen.

Einstellung wie auf Seite 20 be-
schrieben.
Kolbengesschwindigkeit auf 88

Stosse in der Minute einstellen.

Gabelzinken auswechseln.

Fahrgeschwindigkeit erhohen
und/oder Schwaden breiter machen.

Spannkurbeln anziehen.

Messer schirfen.

Einstellung wie aufSeite19 gezeigt.

Pick-up-Ausgleichsfeder wie auf
Seite 9 beschrieben einstellen. _

Antriebsriemen spannen.
Pick-up Ausgleichsfeder wie auf
Seite 9 . beschrieben einstellen.

Pick-up-Einstellhebel ablassen.

Geschwindigkeit verringern.

Erntegut muB beim Wenden sauber
auf Stoppeln liegen.

Zinken reparieren oder ersetzen.
Schwaden dichter zusammen
rechen.



Art der Stérung

Magliche Ursache

Abhilfe

Zubringer-Stoérungen

PreBkolben schldgt an die Zubrin-
gerzinken oben im Prefraum an.

Presse bleibt stehen, wenn Prefkol-
ben mit hinterer Fliche der Zu-
filhrungsoffnung auf gleicher Hohe

ist.

Presse bleibt im PreB8hub stehen.

Presse wird beim PreBhub ange-
halten.

Scherbolzen-Stdérungen

Schwungrad-Scherbolzen
schert.

abge-

Uberlastkupplung

UbermaiBiges Rutschen der Uber-
lastkupplung.

Uberlastkupplung spricht nicht an;
plotzliche Anderungen des Pressen-
taktes werden auf den Schlepper
iibertragen.

Falsche Einstellung.

Stumpfe Trennmesser und /oder
PreBkolben ist nicht richtig ein-
gestellt,

Zu schweres Pressen.

PreBkolben durch Fremdkorper ge-
hemmt.

Zu schweres Pressen.
PreBkolben durch Fremdkorper ge-
hemmt.

Fremdkorper im Prekanal.

PreBgutzufuhr zu groB.
Scherbolzen locker

PreBgutzufulir zu groB.

Kraftbedarf zu grof:

a) Stumpfe Messer.

b) Abstand zwischen den Messern
zu grof.

c) Schweres Arbeiten eines be-
weglichen Teiles.

Uberlastkupplung auf zu niedriges

Drehmoment eingestellt.

Uberlastkupplung auf zu hohes
Drehmoment eingestellt.

Presse einstellen (siehe Seite 20 .

Messer schirfen und/oder PreB-
kolben einstellen (siehe Seite19).

Spannkurbeln 16sen

Fremdkarper entfernen.

Schwungrad 2 oder 3 Umdrehungen
im Uhrzeigersinn drehen, dann
Kupplung am Schlepper einkup-
peln lassen.

Vorsicht! Bevor das Schwungrad
mit der Hand gedreht wird, tiber-
zeuge man sich, daf die Nadeln
in  Tiefstellung  (Ruhestellung)

Fremdkorper entfernen.

PreBkanalfedern lockern.

Scherbolzen auswechseln und
festziehen.

PreBkanalfedern lockern.

Messer schirfen.
PreBkolben einstellen (s.S. 19).

Bewegliche Teile nachpriifen.

Uberlastkupplung auf 28 mkg ein-
stellen (s. Seite g).

Uberlastkupplung auf 28 mkg ein-
stellen (s. Seite 8 ).



19

Uberprifungsverfahren

Die nachstehend aufgefiihrten Hauptiiberpriifungen sind alle
in der angegebenenReihenfolge durchzufiihren. Durch diese
Uberpriifungen kénnen die Kniipferstérungen, die auf den
Seiten 13-18 nicht aufgefiihrt sind, behoben werden.

Sie dienen auch als Hinweise fiir die Uberwachung beim
Einsatz vor der Ernte.

1.
2.

3
4
b)
6.
7
8
9.

Pressen-Einstellung
Knoter

. Messer-(Abstreif)-Arm
. Garnhalterscheibe
. Garnhalter

Nadelweg

. Nadelbremse
. Nadeleinsteliung

Greifer

NACHPRUFUNG UND EINSTELLUNG

Nachdem Sie die Maschine vollstdndig abgeschmiert haben,
sind folgende Uberpriifungen vorzunehmen:

1.

Priifen Sie, ob der Sicherheitsbolzen am Schwungrad
nicht gelockert oder zum Teil abgeschert ist. In die-
sem Falle ist der Bolzen zu ersetzen und die Mutter

festzuziehen.

. Uberzeugen Sie sich, daB der PreBkolben sich frei, je-

doch ohne Spiel bewegt.

. Die Messer diirfen nicht gegenseitig in Beriihrung kom-

men undsollen stets gut scharfsein. Falls Sie die Messer
abzunehmen haben, miissen diese nach Montage wieder
eingestellt werden. Beachten Sie dabei die auf dieser

Seite (rechts oben) gegebenen Anweisungen.

. Achten Sie auf richtige Spannung des Pick-up Antrieb-

riemens.

Der Knotermechanismus ist ofters zu reinigen. Ange-
sammeltes Fett und Staub sind in regelmiBigen Ab-
stinden zu entfernen, damit die Arbeit der Presse nicht
beeintrdchtigt wird.

. Die fiinf Ketten Ihrer Presse

- Hauptantriebskette unter dem Prefkanal -,

- Knoterantriebskette unter dem Prefkanal -,

- Antriebskette des Zufuhrsystems -,

- Antriebsketten der Gabeln (unter der Pressenhaube) -
sind h&ufig zu reinigen und richtig zu spannen.

Im Falle einer Storung (ZerreiBen der Kette z.B.) ,
wird es erforderlich sein, die Presse neu einzustellen.

Um die verschiedenen Einstellungen richtig vorzuneh-
men, sind die Anweisungen auf Seite 20 zu beachten.

PreBkolbeneinstellung

G (38619

Einstellung der PreBkolbenunterseite:

1.

Untere Gleitschiene (A) dicht gegen die Gleitplatten
des Prefkolbenseinstellen und mittels 3Schrauben unter
dem PreBkanai befestigen.

. Die Messer werden gegenseitig parallel mittels des

Exzenters (B) eingestellt.

. Der Abstand zwischen den Messern soll 0,7 bis 1,2 mm

betragen. Dies erreicht man durch Einstellen des fest-
stehenden Messers mittels Beilagscheiben, die in (C)
eingesetzt werden.

Einstellung der PreBkolbenoberseite:

1.

Gleitplatte (D) mittels Beilagscheiben dicht gegen die
obere Seite des PreBkanals einstellen.

. Kontermuttern der Stellschrauben (F) und (G) lockern;

hinteres Gleitstiick (E) dicht gegen die Schiene ein-
stellen; vergessen Sie nicht, danach die Kontermuttern
wieder festzuziehenund mittels des Drahtes der Schraube
(G) zu sichern.

. Das seitliche Gleitstiick (H) wird auf dieselbe Art dicht

gegen die Schiene (J) eingestellt.
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Zufuhrgabel, Zubringér und Presskolben

I - ZUFUHRSYSTEM
Die Einstellung der Gabeln A und F geschieht folgender-
massen :
a) Durch Drehen des Schwungrades wird die Gabel F in den
Zufithrungskanal gebracht. Dabei ist zu beachten, dass der
Abstand zwischen den Zinkenspitzen und der oberen Press-
kanalwand 20 -+ 10 mm betrigt.
b) Durch Drehen des Stirnrades P wird die Gabel A so
eingestellt, dass sie die im Bild gezeigte Stellung einnimmt.
Dabei ist es unbedingt erforderlich, dass die Gabel A in der
" Bohrung Nr. 1 befestigt ist.
c) Danach wird die Kette C auf die Kettenrdder P und P 1
aufgelegt und ordnungsgemiss gespannt. Die richtige Ein-
stellung ist erreicht, wenn die Kettenglieder ordnungsgemiss
in die Zihne der Kettenrider eingreifen. In diesem Falle
ist die Kette zu verschliessen.

d) Wenn diese Einstellung nicht zutrifft, verwende man die
entgegengesetzte Stellung des Kettenrades P, wodurch die
Einstellung der Kette um ein halbes Glied verschoben wird.

II - ZUBRINGER UND PRESSKOLBEN

Die Spitzen des Presskolbens P miissen mit der Kante des
ersten Zubringerschlitzes L fluchten. Zubringerzinken F mit
einem Abstand von 220 =+ 5 mm von der linkeq Pressen-
wand C entfernt einstellen. Diese Einstellung geschieht mit-
tels des durch 3 Schrauben an der Frontseite der Maschine
verstellbaren Antriebskettenrades.

o

L—
F
!
!
P

220%™

0—)

Cc

Gemiss der Dichte des Aufnahmegutes miissen die Gabel-

spitzen so eingestellt werden, dass eine gleichmissige Ballen-

pressung ohne Hohlrdume V, die auf der Messerseite C oder

gegeniiberliegend auftreten kinnen, gewihrleistet ist.

I. Leichtes Pressgut: Falls der Ballen an der Messerseite C
fester gepresst ist, muss die Zufuhrgabel in Loch Nr. 1|
befestigt werden (Gabel gerade).

2. Normales Pressgut : Befestigung der Zufuhrgabel in Loch

Nr. 2, um eine gleichmidssige Beschickung zu gewihrleisten.
3. Schweres Pressgut : Falls der Ballen an der dem Messer C
gegeniiberliegenden Seite fester gepresst ist, muss die Zu-
fuhrgabel in Loch Nr. 3 befestigt werden (Gabel gewinkelt),

Presskolben und Nadein

Sobald die Nadel mit dem Punkt.C auf der oberen Kante des
Nadelschlitzes fluchtet, soll der Abstand zwischen der Kolben-
spitze A und der Nadelspitze B 30 == 10 mm betragen.

ﬁberpriifung

I. Kniipfapparat auslosen.

2. Nadeln mittels des Schwungrades im normalen Drehsinn
hochdrehen.

3. Sobald die Nadelspitze die obere Kante des Nadelschlitzes
erreicht hat, soll die Kolbenspitze die Nadelspitze um
30 = 10 mm iiberschritten haben.
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Wenn dies nicht zutriftt, sind die Schrauben des Kniipferan-
triebrades zu entfernen (falls eine dieser Schrauben durch die
Nockenscheibe verdeckt ist, drehen Sie das Schwungrad ent-
gegen dem normalen Drehsinn). Kolben vor-oder riickwirts
bewegen, bis der erforderliche Abstand von 30 + 10 mm
erreicht ist, wobei die Nadelspitze ihre Stellung an der oberen
Kante des Nadelschlitzes beibehalten muss. Danach wird das
Kniipferantriebrad nach rechts gedreht, um den Anschlag der
Nockenscheibe mit der Mitnehmerrolle in Fithlung zu bringen.
Nun wird das Kniipferantriebsrad mit dem Kettenrad ver-
schraubt, wobei die Schrauben in drei aufeinandertreffende
Bohrungen einzusetzen sind.

Durch Drehen des Schwungrades soll der Presskolben einen
vollstindigen Arbeitshub ausfithren, dabei iiberpriifen Sie, ob
der Abstand von 30 + 10 mm eingehalten wird und ob die
Nadeln wihrend des Presshubes hochsteigen.

PRESSKOLBEN - SICHERHEITSANSCHLAG

Sind die Nadeln in Ruhestellung, ist der Sicherheitsanschlag A
durch Drehen des Gabelkopfes C so einszustellen, dass er
mit der Unterseite des Pressbodens B in einer Ebene liegt.

Machen Sie einen kompletten Kniipfvorgang, indem Sie das
Schwungrad von Hand durchdrehen. Wenn der Presskolben
vor dem Ende des Kniipfvorganges seine Ausgangsstellung
erreicht hat, muss der Abstand zwischen Kolbenanschlag D
und Anschlagspitze A mindestens 20 mn betragen. Dieses
Mass kann mit Hilfe der Gabel C eingestellt werden.

Knoter

Um einen guten Knoten zu erhalten, ist .die Einstellung
des Druckes der Knoterzunge von duferster Wichtigkeit.

C 38 936

Alle Einstellungen sind bei garnfreiem Knoter durchzu-
fihren.

Der Knoter ist richtig eingestellt, wenn durch 4uBeren
Zug von 2,2 bis 6,8 kg an der Knoterzunge der Schnabel
sich um 3,2 mm offnet.

Die Zunge soll dicht aulliegen, wenn der Schnabel ge-
schiossen ist.

Um den Druck an der Knoterzunge zu erhohen, ist die
Mutter (E) an dem Knoter - Einstell - Bolzen anzuziehen.
Bei Lockern der Mutter wird der Druck geringer.

Zu starker Druck der Knoterzunge verursacht ein Ver-
bleiben des Knotens. am Knoter, so daB3 das Garn reift.
Unvollstdndige Knoten sind die Folgen eines zu schwachen
Druckes der Knoterzunge.

Messerarm

o>

C 37300

Das Abstreifen des gekniipften Knotens vom Knoter wird
durch den Abstreifer am Messerarm bewirkt. Storungs-
freies Abstreifen des Knotens setzt daher die richtige Eir

stellung des Messerarmes voraus.

Die richtige Einstellung des Messerarmes zum Knoter kann
durch Richten oder Biegen des Armes an den auf dem Bild
gezeigten Stellen vorgenommen werden. Es ist selten not-
wendig, den Messerarm zum Richten abzunehmen. Drei
Richtvorgénge kénnen notwendig sein:
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37307

A. Die Vertiefung des Abstreifkammes mufB auf die Mitte

der Knoterunterseite ausgerichtet sein,

£i7302

B. Bei derDrehung des Knoters darf die Knoterzunge héch-

stens 2,5 mm am Abstreifkamm des Messerarmes vor-
beigehen. Um diesen Abstand zu iiberpriifen, ist der
Knoter von der Abstreifstellung um 180° zu drehen. An
der engstenStelle, zwischen Abstreifer und Knoterzunge,
ist die Knoterzunge mit der Hand auf und abzu bewegen,
um das oben angegebene Maf zu iiberpriifen.

37303

. Fir das Vorbeigehen des Abstreifkammes an der K noter-
unterseite, ist eine Zugkraft von 2,25 - 4,5 kg erfor-

derlich,
Ein einwandfreies Abstreifen des Knotens vom Knoter

ist dann gewdhrleistet, wenn der Abstand A zwischen
der Knoterspitze und der Messerarm - Abstreifkante
9)53 mm betrdgt. Dabei muB die Rolle am Messerhebel
auf dem hochsten Punkt des Nockens in der Binder-
betriebsscheibe anliegen.

Der Messerarm mufB eine gut abgerundete und glatte
Oberfldche in all den Bereichen haben, in denen eine
Beriihrung mit dem Bindegarn vorhanden ist. Ein Reifen
des Bindegarns wird dadurch verhindert. Besondere Be-
achtung gilt dem Kehlenbereich des Messerarmes.

Bei unsauberem Abschneiden des Bindegarns ist der
Messerarm auszubauen und das Messer zu scharfen.

C'37305

Der Richthebel fiir den Messerarm erleichtet und be-
schleunigt die richtige Einstellung des Messerarmes
vom Garnbindeapparat. Dieses Werkzeug hat eine aus-
reichende Hebelldnge und gestattet eine komplette
Kontrolle des Richtvorganges.
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Garnscheibe

C 38 937 \V4

Die Einstellung der Garnscheibe wird bestimmt durch die
Lage der Garnscheibenkerbe im Verhiltnis zum Garn-
halter R.

Wenn das Garn in der Garnscheibe eingelegt ist, soll die
rechte Kante der Kerbe in der mittleren Garnscheibe mit
der linken Kante des Garnhalters iibereinstimmen oder 1, 6
mm von dieser Kante entfernt sein.

Anmerkung:

Diese Einstellungen sind mit Garn in der Garnscheibe vor-
zunehmen, nachdem mindestens zweiBallen gebunden wor-
den sind.

Wenn die Garnscheibe zu weit vorgertickt ist (die Garn-
scheibenkerbe ist dann hinter dem Garnhalter), muf das
Garnscheibenzahnrad C und die Knoterschnecke V ausge-
baut werden, worauf die Beilagscheiben aus der unteren in
die obere Stellung auf derSchneckenwelle einzubauen sind.

Wenn die Garnscheibe nicht weit genug vorriickt (die
Garnscheibenkerbe liegt vor dem Garnhalter), ist das
Garnscheibenzahnrad und die Knoterschnecke auszubauen
und die Beilagscheiben M von der oberen in die untere
Stellung zu versetzen.

Achten Sie darauf, daB die rechte Kante der Garnscheiben-
kerbe den Garnhalter nicht nach links iibertritt.

In der Léngsrichtung darf die Schneckenwelle nicht mehr
als 0,38 mm Spielraum haben.

Garnhalter

Wahrend der Fertigung desBallens und des Knotens wird das
Garn unter Anwendung von Druck vom Garnhalter in der
Garnscheibe festgehalten. Der Druck wird reguliert durch
eine Druckfeder mit Einstellschraube R.

Wenn das Ballenpressen unter normalen Bedingungen ge-

schieht, muB ein nach oben parallel zur Garnscheibe ge-

richteter Zug von 25 bis 35 kg erforderlich sein, um das
zuriickbleibende Garn aus dem Garnhalter herauszuziehen,
wenn der Knoten gebildet ist.

Wenn das Garn mit weniger als 25 kg herausgezogen wird,
ist die Einstellschraube R nach Lockern der Sicherungs-
mutter anzuziehen. Wenn das Garn mit einem bis zu 35 kg
gehenden Zug nicht herausgezogen werden kann, ist dic
Einstellschraube R nach Lockern der Sicherungsmutter zu
losen. AnschlieRend Sicherungsmutter wieder festziehen.

Anmerkung:

Der Garnhalter ist nur so weit festzuziehen wie notwendig
ist, um zu verhindern, daf das Garn aus der Garnscheibe
gezogen wird, wodurch Kniipferstérungen cntstehen.

Eine zugroBe Spannung ruft das Zerreillen des Garns hervor.

Je nach Art und Feuchtigkeitsgehalt des Erntegutes kann es
notwendig werden, daB die Spannung am Garnhalter erhénr
oder vermindert werden muf.
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Nadeleinstellung

C 38 939

Wenn die Nadeln durch den Kniipfapparat gehen, soll die
engste Stelle einen Abstand von 0, 8 bis 2,4 mm £wischen
Nadel und Garnscheibe oder dem Garnscheibenreiniger
haben.

Anmerkung:

Der Garnscheibenreiniger soll sich frei zwischen den Garn-
scheiben bewegen und beim Messen des Nadelabstandes in
seiner dufersten linken Stellung sein.

Zur Einstellung des Abstandes zwischen Nadeln und Garn-
scheibenreiniger werden die vier Nadelbefestigungsschrau-
ben H ein wenig geldst; Ausriickhebel betétigenund Nadeln
mittels des Schwungrades hochdrehen.

Schiebe die Nadeln seitwadrts, bis ihre rechtenKanten einen
Druck von 1,3 bis 2, 7 kg gegen den Kniipferrahmen aus-
iiben. '

Stelle mit den Nadelbefestigungsschrauben aen oben ge-
nannten Abstand ein.

Ziehe die Nadelbefestigungsschrauben mit einem Dreh-
moment von 4 bis 6,8 mkg an. ’

C 38 94o

Um den Abstand zwischen den Nadeln und den Garnschei-
benreinigern zu vergroBern, sind die vorderen Nadelbefe-
stigungsschrauben leicht zu lockern und die hinteren ent-
sprechend anzuziehen. Bei Umkehrung dieses Vorganges
wird der Abstand verringert. Sobald die Nadeln genau ein-
gesrellt sind, miissen alle Schrauben fest angezogen wer-
den und die Nadeln bei Durchlauien ihrer vollstindigen
Bewegung erneut iiberpriift werden.

Nadelbremse

18 a 20 kg

Die Nadelbremse hilt eine gleichmaBige, hemmende
Wirkung auf den Nadelrahmen aufrecht. Dadurch wird
jede Moglichkeit einer Storung durch eine regellose Be-
wegung ausgeschlossen.

Die Einstellung der Nadelbremse wird durch die Muttern A
bewirkt. :

Der Nadelrahmen wird vonHand in die senkrechte Stellung
gebracht. Die Nadelbremsfedern sind soweit zu spannen,
daf eine horizontal nach hinten gerichtete Kraft von 18
bis 20 kg erforderlich ist, um den Nadelrahmen aus seiner
Lage zu bewegen.

Greifer

Die Greifer fassen das Garn, sobald die Nadeln es zum
Knipfermechanismus hochbringen und halten das Garn ge-
nau in der Lage, in der die Knoter es binden konnen.

Die Greifer werden wie folgt eingestellt:
1. Kontrolle der richtigen Nadeleinstellung

2. Losen Sie den Ausriickhebel aus und drehen Sie das
Schwungrad von Hand, so daB die Nadeln hochsteigen,

die Greifer sich in Bewegung setzen und vor die Nadeln
treten.
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3. Lockern Sie die Befestigungsschrauben H und-schieben
Sie den Greifer vor - oder riickwérts, so daB ein Abstand
von  1bist,5 mm zwischen den Greifernund den Na-
deln entsteht, Nadeln bis zu ihrem vorderen Totpunkt
weiter hoch drehen.

Mittels der Schubstange T werden die Greifer so
eingestellt dass der Daumen P parallel mit dem Nadel-
durchgangsschlitz verliuft.

AARARAARNARARRNNANY \\\\\\\\m

Anmerkung :

Wihrend der Einstellung miissen . die Greiferspitzen nach
oben gehalten werden. Wenn die Kniipferantriebswelle ihren
Nullpunkt -erreicht hat, werden die Nadeln mittels der
Nadelzugstange unter den Presskanalboden ausgeschwenkt
und so éingestellt, dass der Abstand zwischen den Nadel-
spitzen und der unteren Seite des Presskanalbodens F 1 bis
4 mm betragt.

Knoter-Antriebszahnréder

C 38 943

Um das Ausbrechen von Zihnen zu vermeiden und um eip
gutes Ineinandergreifen der Zahnrader zugewihrleisten, soll
die flache Seite F des Knoter-Rades satt auf dem glatten
Teil der Schaltscheibe anliegen.

C 38 944

~

Nach Entfernen der Splinte sind die Schaltscheiben gegen
die Knoter-Antriebszahnrader zu bringen. Dies geschieht
durch Einsetzen der Beilagscheiben R auf der Kniipferwelle
hinter den Schaltscheiben.

Danach sind die Splinte wieder einzusetzen.

Eine weitere Einstellmoglichkeit ist durch das Ausbauen
der Binderwelle und Bindeapparate méglich, und durch Hin-
zufiigen oder Wegnahme von Beilagscheiben links neben
dem linken Bindeapparat oder rechts neben der rechten
Bindebetriebscheibe.

Es sind so viele Beilagscheiben hinzuzufiigen oder wegzu-
nehmen als erforderlich ist, um einen Abstand von 0, 76
mm zwischen der Nabe der Schaltscheibe und dem Kniip-
ferrahmen zu erhalten, wenn die Knoter ‘Antriebszahn-
rader auf dem glatten Teil der Schaltscheiben anliegen.
Nach Einstellen derKniipfer oder der Schaltscheiben ist die
Einstellung der Bindenadeln erneut zu priifen.

um
Unfdlle zu
vermeiden?
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Bogenschurre

Kettenhaken 1 und Lagerplatten 2 befestigen.Bogenschurre
mittels der Stange 3 und des Federsplints 4 an den Lager-
platten befestigen und verriegeln.

1) Obere Ketten 5 in 1 einhdngen. Ketten kreuzen und
durch die Osen 6 fiihren. Nachdem die Bogenschurre
die gewiinschte Hohe erreicht hat, wird der S-Haken
in das zutreffende Kettenglied eingehdngt.

2) Untere Ketten 7 in die vorhandenen Kettenanhdngela -
schen 8 einhdngen. Ketten durch die Osen 9 fiihren und
spannen, S-Haken in das zutreffende Kettenglied ein -
hingen.

Wagenanhéingevorrichtung

C 38947

Die Anhéngevorrichtung wird mittels den Schrauben A, B,
C und D befestigt.

Die Anhéngedeichsel kann durchSchwenken in die Arbeits-
stellung T oder in die Transportstellung R gebracht werden,
und wird mit dem Bolzen Fsverriegelt.

In der Langsrichtung wird die Anhdngedeichsel durch Ein-
rasten des Bolzens E in den jeweiligen Bohrungen 1, 2 oder
3 verstellt.

Anmerkung:
Durch das Umdrehen der Anhédngedeichsel kann der An-

hingepunkt niedriger gesetzt werden.
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Sonderausriistung

Bailenzdhler

| L

Der Ballenzéhler halt exakt die Anzahl dér gepreBten Bal-
len fest. Er kann bei Bedarf wieder auf Null gestellt wer-
den.

Pick-up Sonderausriistung.

Zur Erleichterung der Aufnahme von kurzem Pressgut kann
die Presse mit seitlichen Zufithrungsblechen ausgeriistet
werden.

Die Hohenverstellung geschieht durch Streifbander.

1) Rechte Pick-up Seite : Zufithrungsblech (D), Rohr (t) und
Streifband (r) werden durch den Bolzen (1), die Schrauben
(5 und 6), Distanzbiichsen (3 und 4) und die Schraube

(2) and der Steuerkulisse befestigt.

2) Linke Pick-up\Seite : Zufithrungsblech (G) mit Streifband
(r) wird durch Bolzen (1), Schraube mit Mutter (8) und

Distanzbiichse mit zwei Schrauben (7) befestigt.

Die Hohenverstellung der Streifbander (r) geschieht mit
Hilfe der drei Schrauben 9).

Bei sehr kurzem Pressgut koénnen die. Niederhaltezinken
durch Umdrehen der Authingung (H) in Stellung (B) weiter

herabgelassen werden.

X7/
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* Einkerbungen

beschddigt.

Schaden unsachgemaher Behandlung‘

I. Stauchung der Gelenkwelle beim Einbiegen

Kennzeidhen:

Aufgebogener
oder abgebro-
chener Schenkel

|

E27800

Fehlerquelle:

Schieberohr zu lang.
Beim Einbiegen verkirzt
sich die Welle und der
schradgauftretende Schub
biegt den Gelenkgabel-
schenkel.auf.

Il. Uberziehen des zulassigen Getenkbeugewinkels

Kennzeidhen:

und Druckstellen
an den Schenkeln

Fehlerquelle:
Zapfwelle beim scharfen
Einbiegen nicht abge-
schaltet.

Abhilfe:

Schiebeteile verkirzen
oder Abstand zwischen
Schlepperzapfwelle und
Anhdngeschiene ver-
grofiern.

Abhilfe:

Ausschalten der Zapfwel-
le bei kurzem Wenden.
Bessere Unterweisung
desBedienungspersonals.

lll. UnsachgemdBes Aufsetzen auf den AnschluBstummel

Kennzeichen:

Gabelaugen und
Nadellager
durch Hammer-
schlége

E 27802

Fehlerquelle:

Verschmutzung, Rostbil-
dung, Rostschutz — Farb-
reste, Beschddigungen
an Bohrung und Stumme!
verleiten zur unstatt-
haften Verwendung eines
Schlagwerkzeuges be!m
Aufsetzen.

Abhilfe:

Reinigung von Schmutz,
Rost und Farbe, Beseiti-
gung der Beschadigung
der Pafistellen.

IV. Verdrehen durch Uberschreiten des zulassigen Drehmoments

Kennzeichen:
Achsversatz

E 33030

Fehlerquelle:

Oberlastung, zu hartes
Betdtigen der Schlepper-
kupplung. Efne an der
Gelenkwelle vorhandene
Uberlastkupplung
(Sternratsche oder mit
Sperrnocken versehene
Schiebewelle) darf nicht
durch Blockieren aufler
Tatigkeit gesetzt werden.

Abhilfe:

Richtige Bedienung.

Wir bitten diese Hinweise genauestens zu beachten, da Sch&den, die infolge unsach-
gemdsser Bedienung entstehen, als Wartungsfehler betrachtet werden und somit
Garantieforderungen dieser Art abgelehnt werden missen.







Wir bieten zuverlissigen Kundendienst!
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Gewuflit wo ... Alles da...!
Der Kundendienstmonteur Thres Handlers Was Sie auch brauchen — jedes Ersatzteil
verstehit sein Geschift., ist vorhanden. Vom Federring bis zum
Er ist geschulter Fachmann. Getriebe. Das Lager Thres Hindlers wird
Er bringt solide Kenntnisse —und die laufend mit Ersatzteilen versorgt,
nétige Erfahrung mit. damit keine Engpisse entstehen. So haben
Er kommt prompt, arbeitet schnell, Si¢ die Gewiflheit, daf} Ihre Gerite
sicher und preiswert. keine Stunde ausfallen.

- Verwenden Sie in jedem Falle Original Jobn Deere - Ersatzteile
Lebensdaner und hobe Leistungen der Maschine hingen davon ab.
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