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Sehr geehrter Kunde! : i

Sie haben mit Ihrer Hochdruckpresse ein zuverldssiges, wirtschaftliches, auBerordent-
lich leistungsféhiges Arbeitsgerat erworben, das auf Grund jahrzehntelanger Erfahrung
entwickelt wurde.

imit Sie mit dem Gerét vertraut werden, bitten wir Sie, die Betriebsanleitung griindlich
zU studieren. Je mehr Sie {ber die Funktion und die Arbeitsweise Ihrer Hochdruck-
presse wissen, desto leichter wird:; es sein, Héchstleistungen mit der Maschine zu er-
zielen.




Technische Daten Bindematerial HD 20 HD 30 HD 40 HD 50
/ Sisal-Pressengarn i
Lt Hp 30 \ HD 40 HD S0 . mit Lauflange 150-220 mfkg  150-220 mfkg 150-220 mikg  150-220 m/kg ﬁ
Gewicht 1000 kg 1300 kg 1725 kg 1780 kg ‘ Garnverbrauch ca.1,2-14kgft ca.12-14kg/t ca 1,2-14kgft ca.1,2-14kg/t
Ku‘nsfstoff-Pressengarn
Kraftbedarf mit Lauflange 320-400 m/kg 320-400 m/kg 320-400 m/kg 320-400 m/kg
ohne Ballenschurre ab 15 PS ab 20 PS ab 30 PS ab 30 PS gt Lo LR S Ca U8 it ca BiE LB £a 0.8 kit
mit Ballenschurre ab 20 PS  ab 25PS ab 35PS ab 35 PS Sesiing
links 7.00-12 AM 8.00-12 AM 10-15 AM 10-15 AM
Antrieb J 4 PR 8 PR 6 PR 6 PR
; : ' rechts 7.00-12 AM 7.00-12 AM 8.50-12 AM 8.50-12 AM
Zapfwellendrehzahl/min 540 540 540 540 | 4PR 4PR 4PR 4 PR ;
KolbenstdBe/min © 96 82 70 70 1 Sonderbereifung
Getriebedlmenge im AT + & -_ d i |
Hauptgetriebe_ . a) links 8.50-12 AM 11.5-15 AM 11.5-15 AM 11.5-15 AM E
beak 0 Hypoid) e iy 2,6.4tr. S LT Sy e I rechts £50-12AM  800-12AM  BB50-12AM  B8.50-12 AM
Abmessungen ‘ b) links 10.00-12 AM - - =
HD 20 HD 30 HD 40 HD 50 | e E it 2 " 4
Linge 4,05 m 4,80 m 6,50 m 6,50 m ‘ i
| . 4
Breite 235 m 250 m 270 m 295 m | Eingebaute Sicherungen ] HD 20 HD 30 HD 40 HD 50 E
i _ | -+ 1. Uberlastkupplung
Hone 1i2e8m s 1,60 m 1.60:m i an der Gelenkwelle X X X X
‘ i \
Kanalbreite 0,40 m 0,46 m 0,46 m 0,46 m ‘ 2 Scherstift am
Kanalhdhe 030 m 0,36 m 0,40 m 0,40 Schwungrad x X ~ X |
- 6, o Ratits A7 ‘ 3. Scherstift am
Ballenlange stufenlos 040m—130m 040m—130m 040m—130m 040m—130m i Zubringerrechen % w < % J}
Pick-up-Breite 1,30 m 1,43 m 1,43 m 1,70 m | s GeJ.enkwelle o
Arbeitsbreite 1,53 m 1,55 m 1,55 m 1,83 m Freilauf - = = S X
4 5. Freilauf fir Pick-up- i
Ballengewicht L Antriebswelle X X X X H
i 6. Keilriemen fir die =]
bei Heu ca. 20 kg 30 kg 36 kg 38 kg SR « FaL o -
bei Stroh ca. 16 kg 22 kg 30 kg : 30 kg o
kupplung fur die Schnecke = X X Pad
8. Kolbenstop X X X X
Abbildungen, MaBe und Gewichte unverbindlich 9. Scherstift fir
Kniipferantrieb X X X X

10. Uberlastkupplung :
fur Pick-up-Antrieb = X X X




Wichtige Hinweise
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Vor der ersten Inbetriebnahme ist der
Schutzlack an der Bindewellen-Brems-
scheibe zu entfernen.

. RegelméaBige Wartung erbringt

stdrungsfreie Funktion:
a) Abschmierintervalle einhalten
b} Sauberhalten der Bindeapparate

c) Nachscharfen von Kolben-, Kanal-
und Knotermessern

d) Nachstellen der Kolbenschnittluft

=

Die gunstigste Arbeitsweise der Presse
erreicht man bei Einhaltung der vor-
geschriebenen Kolbenhubzahl:

HD 20 95 — 100 pro Min.
HD 30 = 80 — 85 pro Min.
HD 40 u. HD 50 = ca. 70 pro Min

(entspricht ca. 540 U/min
Zapfwellen-Drehzahl)

Beim Pressen von Schwad erst an-
fahren, wenn die Maschine diese Dreh-
zah! erreicht hat.

Die Einstellung der Pick-up ist so vor-
zunehmen, daB die Zinken etwa 10
bis 30 mm Uber dem Boden stehen.

. Sofern sich bei Arbeitsbeginn oder

nach langeren Pausen noch Erntegut
im Kanal befindet, sind die PreB-Spin-
deln bis zum AussicBl des ersten
Ballens zu l&sen.

.Falls bei laufender Maschine an den

Bindeelementen gearbeitet wird (z. B.
Einféddeln, Reinigen der Knoter, Ab-
schmieren), Sicherungshebel auf 'Aus’
stellen. Besser: Schlepper abstellen!

7. Wenn nach Stérungen der Kolben zu-
rlickgedreht wird, ist unbedingt darauf
zu achten, daB vor Anlauf der Ma-
schine die Bindenadeln in ihre Ruhe-
lage (hinterer Totpunkt) gezogen wer-
den.

8. Die hochste Bindesicherheit wird bei
Verwendung von Pressengarn mit
150 — 220 mfkg Lauflange erreicht (je
nach Pressdichte).

9. Schwaden nicht zu stark und vor allen
Dingen gleichmaBig legen, so kann
zligig und storungsfrei gearbeitet wer-
den.

10. Vorgeschriebene Reifendriicke
einhalten:

Bei schlauchloser Bereifung ist auf den
Reifendruck besonders genau zu achten.

7.00-12AM 4PR = 2atl
8.00-12AM 4 PR = 2ati
8.00-12AM 6 PR = 2,6atl
8.50-12AM 4PR = 2atl
10.00- 12 AM 4 PR = 2atu
10-15 AM 8 PR = 2,75 atll
11,56-16 AM 6 PR = 2 atii

11. Beim Aufnehmen von kurzem oder
etwas feuchtem Erntegut ist darauf
zu achten, daB die Nadelschlitze des
PreBkolbens frei bleiben. Verstopfte
Kolben koénnen die Bindenadeln be-
schadigen.

12. Nach dem Ansprechen der Sicherungs-
einrichtungen Stérungsursache ermit-
teln! Ein Nachstellen der Kupplungen
{ber die zuldssigen Werte verursacht
meist Schaden an der Maschine.

13. Die Gelenkwellenlange muB unbedingt
tberpriift werden! Auch bei Schlepper-
wechsel ist dies erforderlich. (Siehe
Gelenkwellen-Betriebsanleitung).

i

Schlepper-Wahl

Nach Moglichkeit verwende man Schlep-
per mit kupplungsunabhéngiger Zapiwelle.
Der Antrieb darf nur Uber die 540er Zapfi-
welle erfolgen.

AnschluBgroBe der Gelenkwelle.
ASAE 13[,” (29x34,9x87 mm), 6teilig,
DIN 9611, Form A.

Die erforderliche Schlepperleistung (siehe
techn. Daten) richtet sich nach verschie-
denen Faktoren wie Geldndeform, Beden-
verhéltnisse und Betriebsart (Ablageblech
oder Verwendung der Schurre mit an-
gehangtem Wagen).

Anhéingung

Die Ackerschiene der Schlepper-Drei-
punkthydraulik muB starr fixiert sein,
wenn die Presse angehangt wird, da
sonst keine einwandfruie Arbeit mdéglich
ist und auch die Gelenkwelle beschadigt
werden kann.

Die Presse soll mbglichst in gerader
Verlangerung des Zapfwellenstummels an-
gehéngt werden.

Zuléssig ist ein geringer seitlicher Ver-
satz "c" (siehe Bild 1): nach links bei
einteiliger Gelenkwelle (bis 320 mm) oder
rechts bei dem Gelenkwellenstrang (bis
160 mm) (Bild 2), so erfahren die Ge-
lenke die geringste Winkelabweichungen.
wvies gilt auch, wenn bei Uberbreite des
Schieppers nicht die volle Pick-up-Breite
ohne Uberfahren des Schwades ausnutz-
bar ist.

i

Bild 2




Bild 3

Gelenkwelle

Die Gelenkwellenlange richtet sich in
erster Linie nach dem waagrechten Ab-
stand "A” zwischen Schlepper-Zapiwel-
lenende und dem Anhangepunkt fir die
Presse (Bild 3).

Gelenkwellen fiir die HD 20 und HD 30
sind:

Abstand "A” bis 550 mm = normale Ge-
lenkwelle 1000 lg. Nr. 1-2010-110-530.00

Abstand "A”" lber 550 mm = Gelenkwelle
1295 lg. Nr. 1-2011-110-500.00

oder = Weitwinkelgelenkwelle 1295 Ig.
Nr, 1-2010-113-500.00

Gelenkwellen fiir die HD 40 und HD 50
sind:

Mit Gelenkwellenstrang:

Abstand "A” bis 500 mm = vordere Ge-
lenkwellenhélfte 580 |g.Nr.1-2012-119-911.00

Abstand "A” lber 5300 mm = vordere Ge-
lenkwellenhélfte 790 g Nr.1-2012-119-914.00

Mit einfacher Gelenkwelle:

Normalgelenkwelle 14151g.
Nr. 1-2014-110-510.00

Weitwinkelgelenkwelle 1415 Ig.
Nr. 1-2014-110-570.00

Das Stitzlager des Gelenkwellenstranges
ist ebenfalls in der Héhe so einzustellen,
daB die Gelenkwelle moéglichst gerad-
linig verlauft. Bei richtiger Anpassung
steht es in Arbeitsstellung etwa rechi-
winklig zur Deichsel (Bild 4).

Vor Inbetriebnahme Presse am Schlepper
anhdngen, Gelenkwelle auseinanderziehen
und die vordere Hélfte auf die Zapfwelle
stecken. Durch Nebeneinanderhalten der
beiden Wellenhélften kontrollieren, ob die
Gelenkwelle in zusammengestecktem Zu-
stand bei Geradeausfahrt und bei exire-
mer Kurvenfahrt noch geniigend Ein-
schubreserve hat. Sie darf aber auch kei-
nesfalls auf Block sitzen (Bild 5). Schwe-
re Gelenkwellenschdden sind sonst un-
vermeidlich.

Diese Untersuchung mit aus- und einge-
schwenkter Deichsel durchfiihren.

Das FreimaB "y” muB bei Kurvenfahrt in
der Ebene mindestens 5 cm betragen.

Die Mindestiiberdeckung "z" soll in allen
Fahrsituationen 20 cm nicht unterschrei-
ten (Bild 6).

Wenn sich diese Uberdeckung nicht er-
reichen [4Bt, Sonder-Gelenkwelle verwen-
den.

Ist eine Langskorrektur der ‘Welle erfor-
derlich, beide Gelenkwellenhalften gleich-
mé&Rig abnehmen und &uBere Schutz-
rohre zum leichteren Montieren gegen-
tiber dem inneren Profilrohr wieder kiir-
zer halten.

Das Schutzrohr der Gelenkwelle ist mit
der Sicherungskette gegen Mitdrehen zu
sichern.

Bei engen Kurven muB die Zapiwelle
ausgeschaltet sein, um eine Uberbean-
spruchung zu vermeiden. Bei Weitwinkel-
gelenkwellen darf die Abwinklung des
Weitwinkelgelenkes bis maximal 70° be-
tragen.

FAHR 5136 a
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Bild 8

Bild 9
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Einféideln des Bindegarns

a) Verwende nur Pressengarn guter Qua-)
litit (siehe technische Daten).

Von den Fadenkndueln im Garnbehél-

\

ter aus wird das Bindegarn durch die
Filhrungsbligel 1 und 2 gezogen. Von
hier aus fihrt man es durch die Fa-
denbremse 3 zu den Osen 4 und 5.
Von dort wird das Garn durch die
jeweilige Richtungsése vor der Nadel-
spitze und durch die Nadelspitze ge-
zogen und anschlieBend der Garnan-
fang am Nadelrohrblgel befestigt
(Bilder 7 und 8).

Durch Auslésen des Bindemechanis-
mus (Ausriickhebel nach oben zighen)
und  anschlieBendes Drehen am
Schwungrad in  Gegenuhrzeigersinn
werden die Bindenadeln in Tatigkeit
gesetzt, die dann das Garn in den
Kniipfapparat legen.

c) Der zuvor am Nadelrohrbogen ange-

knlipfte Fadenanfang kann anschlies-
send gelést und von Hand aus dem

Knilipferhaken des Bindeapparates ge- -

zogen werden.

Um -eine Probebindung von Hand aus-
flihren zu kénnen, wird der Bindefa-
den, der zwischen MNadelspitze und
Bindeapparat gespannt ist, aus dem
Kanal gezogen und zweckmiBiger-
weise um den oberen Querbiigel des
PreBkanals geschlungen, wie es Bild 9
zeigt. 5

Nach erfoigtem Schaltvorgang, wie' dies
unter b) beschrieben ist, brngen die
Nadeln den zweiten Garnstrang zum
Bindeapparat hoch.

Wahrend des Kniipfens soll an beiden
Schniliren kréftig gezogen werden, da-.

mit das abgeknipfte Garn vom Messer- "~ -

hebel vollstandig abgeworfen wird.‘

S i
gt

"e) Damit das Garn beim Zurlickgehen

der Nadeln keine Schleifen bildet, muB
an der Fadenbremse des Garnbehél-
ters die richtige Garnspannung ein-
gestellt werden.

Die Druckfeder an der Fadenbremse
ist'so weit zu spannen, daB sich der
Faden nur mit leicht splrbarem Wider-
stand durch die Klemmplatte ziehen
18Bt. -

Einstellung der Ballendichte

Der Pressungsgrad und damit die Ballen-
dichte ist durch die beiden Zugspindeln
stufenlos einstellbar (Bild 10).

Bei Arbeitsbeginn und nach [dngeren
Pausen sind die Zugspindeln bis zum
AusstoB des ersten Ballens zu lsen!

Eine relativ geringe Erh&hung der Guts-
feuchte ergibt eine wesentliche -Steige-
rung der Ballendichte. Die Ballendichte
sollte deshalb wéhrend der Arbeit von
Zeit zu Zeit Uberprift werden!

Beim Betrieb mit Ballenschurre ist die
durch den Ballenriickstau verursachte
Steigerung der Dichte durch L&sen der
Zugspindeln auszugleichen.

Verwendung von Strohriickhaltern

Beim Pressen von sehr trockenem und
sprédem Erntegut (z. B. mit Wuchsstoff-

_mittel behandelte Weizensorten) kénnen

bei den Typen HD 30, HD 40 und HD 50
zur Erhéhung der Ballendichte die Riick-
halter rechts und links im Kanal einge-
schraubt werden (Bild 11). Das stumpfe
Ende muB unbedingt nach hinten zeigen.
Fiir HD 20 ist ein Strohriickhalter liefer-
bar, der unterhalb der PreBschiene be-

" festigt wird (Bild 11 a).

Nach erfolgter Montage muf3 der erhohte
PreBdruck durch Losen der Zugspindeln
berlicksichtigt werden! Endgliltige PreB-
dichte erst nach den ersten Ballen ein-
stellen!

Zu hoher Pressungsgrad verursacht u.a.
hdufigen Bruch des Schwungrad-Scher-
bolzens und Bindestdrungen.

Bild 10

Bild 11

Bild 11a
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Bild 12

Bild 13
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Ballenltinge

Die Schaltvorrichtung der Bindewellen-
Kupplung wird f{ber das StrohmeBrad
gesteuert. die Ballenldnge ist lber einen
verstellbaren Anschlag an der Schalt-
stange in einem Bereich von ca. 0,4 bis
1,3 m stufenlos regulierbar (Bild 12).

Einstellung:

a) Lange Ballen: Anschlag in obere Be-
festigungslécher anschrauben. ‘

b) Kurze Ballen: Anschlag in untere Be-
festigungslocher anschrauben.

ZwischenmaBe sind durch Schwenken des
Anschlages stufenlos einstellbar.

Sollten igroBe Unterschiede in den Ballen-
langen auftreten, so priifen Sie, ob Schlupf
zwischen Schaltstange und Réndelscheibe
vorhanden ist. Durch Nachstellen der
MeBrad-Lagerkonsole in Richtung Kanal-
ende wird der zum Betrieb erforderliche
Reibschlud wieder erreicht.

Kontrolle: Wenn nach erfolgter Schaltung
die Schaltstange in Nullstellung zuriick-
fallt, Maschine so weit durchdrehen, bis
sich die gréBte Distanz zwischen Réndel-
scheibe und Schalthebel einstellt. Dieses
MaB soll ca. 1 bis 2 mm betragen.

Zubringer-Einstellung

Der Zubringerrechen arbeitet in bestimm-
ter Abhangigkeit vom PreBkolben.

Zur Anpassung an unterschiedliche Ernte-
gutbeschaffenheit und Schwadstéarken
kann die Zubringersteueranlage stufenlos
verstellt werden (Bild 13).

1. Bei unzureichender Ballendicke auf
der linken Seite Steuerstange ausein-
anderdrehen (b).

Achtung: Die Gabelzinken diirfen nicht
an die unteren Enden der Zubringer-
schlitze anstoBen!

2. bei starken Erntegutschwaden (z. B.

Stroh) Steuerstange zusammendrehen

(&).

Die Normallange zwischen den Dreh-
punkten bei allen HD 20, HD 40, HD 50
und bis Masch.-Nr. 2011-1200 bei der
HD 30 betragt 572 mm.

Bei der HD30 ab Masch.-Nr. 2011-1201

betragt die Normalldnge 590 mm.

Bei Neueinstellung des Zubringers ist so
vorzugehen:

a) Hauptantriebskette |&sen

b) Schwungscheibe in Pfeilrichtung ({ge-
gen Uhrzeigersinn) so weit drehen, bis
die Vorderkanten der Kolbenspitzen
"K” beim Arbeitshub biindig mit der
Vorderkante des ersten Zubringer-
schlitzes "L” stehen.

¢) Zubringerrechen "M” so bewegen, daB
die Zinkenspitzen (HD 40 und HD 50
vordere Zinkenspitze) etwa5 bis 15 mm
Uber der Unterkante der Kanaldecke
"N” stehen (Bild 14).

d) Kette auflegen und spannen. Einmal
von Hand durchdrehen.

Nadeleinstellung zum Kolben

Die Bindenadeln sind so einzustellen, daB
sich ihre Spitzen beim Eintreten in den
PreBkanal ca. 4 bis 6 cm hinter den Spit-
zen des PreBkolbens hochbewegen
(Bild 15).

Sollte aus irgendeinem Grund eine Kor-
rektur der Nadeleinstellung erforderlich
sein, so ist dies wie folgt vorzunehmen:

a) Die Antriebskette flir den Bindeapparat
ist zu entfernen;

b) das Schwungrad ist im Gegenuhrzei-
_gersinn so lange zu drehen, bis der
PreBkolben zur Nadelspitze die Stel-
lung erreicht hat, die auf Bild 15 dar-
gestellt ist; .

c) Schaltstange betétigen, d. h. Bindeme-
chanismus auslosen;

d) die Schaltscheibe ist dann im Gegen-
uhrzeigersinn so lange zu drehen, bis
ein Widérstand versplirt wird. (Mitneh-
mer und Schaltklinke sind in Anschlag-
stellung von auBen nicht sichtbar.)

i 1A 0
Bild 14
e £ 10/@
= | BN

Bild 15
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Bild 16

Bild 17
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e) In dieser Stellung die Antriebskette
fiir Bindeapparate wieder auflegen und
mittels Kettenspanner spannen. Achte
darauf, dafi durch das Spannen der
Kette die Schaltscheibe nicht aus der
Anschlagstellung gebracht wird.

f) AnschlieBend ist am Schwungrad in
Pfeilrichtung zu drehen. Priife, ob bei-

de Nadeln die Kolbenspitzen im rich-

tigen Augenblick passieren.

Nadeleinstellung zum Kniipfer

Die Bindenadeln sollen so eingestellt
werden, daB sie leicht am Knipferrahmen
streifen und mit einem Abstand von ca.
4 mm Uber die Mitnehmerscheibe des
Knlipfers gehen (Bild 186).

Der Spielraum zwischen der Bindenadel
und der Mitnehmerscheibe wird durch
Lésen der Schraube "A” und durch An-
zichen der Schraube "B” vergroBert und
umgekehrt durch Lésen der Schraube "B”
und Anziehen der Schraube A" verklei-
nert (Bild 17).

Einstellung der Fadenriegel

Der Bindemechanismus ist durch Drehen
am StrohmeBrad auszuldsen. Anschlies-
send ist am Schwungrad so lange zu
drehen, bis die Bindenadeln die Spitzen
der Fadenriegel passieren. Die Riegel sol-
len sich dabei so bewegen, daB ihre Aus-
senseite mit einem Spiel von 1 — 2 mm
an der Innenkante der Bindenadein vor-
beigeht.

Einstellung nach Ldsen der Schraube
"B" mdglich (Bild 18).

In Ruhestellung sollen die Fadenriegel so
eingestellt sein, daB deren Spitzen mit
der Nadelschlitzkante der Kanaldecke
biindig stehen (s. senkrechter Pfeil in
Bild 19).

Die Einstellung ist mit dem gekonterten
Bewegungsgestidnge mdglich.

Beachte: Die Gewdhr einer einwandfreien
Bindung Ist gegeben, wenn Bindenadeln
und Fadenriegel richlig eingestellt sind.

Bild 18

Kniipfapparat
Arbeitsweise

Die Abbildungen 20 — 25 zeigen die ein-
zelnen Knotervorgange und im wesent-
lichen den Schnurverlauf.

Auf Bild 20 sind ein Schnurende und ein
Abfallstliick in der Nut (a) des Mitnehmers
(2) durch den Schnurhalter (1) geklemmt.
Von hier verlauft der Faden Uber Nut (b)
und Knipferzunge (3) durch die Faden-
fithrung des Messerhebels (4) weiter Uber
Nadelspitze und Fadenspanner zum Garn-
kasten. Dabei werden drei Seiten des
Ballens umspannt.

Bild 21 Nach erfolgter Auslosung legt
die Nadel den Faden um die vierte Seite
des fertig gepreBten Ballens und fihrt
ihn weiter Uber die Knupferzunge (3)
in die offene Nut (b) des Mitnehmers (2).

" Bild 20

Bild 19

Bild 21




Bild 23

Bild 24
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Bild 22 In dem Augenblick, wo Nadel
und Kolben ihre Totlage erreicht haben,
werden beide Faden in der Nut festge-
klemmt. Das in der Nut (a) befindliche
Fadenende und Abfallstick werden durch
die Drehung des Mitnehmers freigegeben.

Sobald beide Faden in Nut (b) festge-
klemmt sind, dreht sich der Knipferha-
ken in Pfeilrichtung und legt dabei é&ine
Schlinge um sich selbst. Eine Erhéhung
am Knupferhaken verhindert, daB sich die
Schlinge um die Zungenrolle legt.

Bild 23 Nach etwa 180° Drehung I|duft
die Zungenrolle auf einen Nocken ,des
Knilipferrahmens auf. Das Knipfermaul
wird dadurch gedffnet. Inzwischen hat
sich der Mitnehmer so weit gedreht, daB
nach etwa 270° Kniipferhakendrehung
die beiden im Mitnghmer (2) geklemmten
Faden die richtige Hohenlage haben und
sicher in das Kniipfermaul hineingleiten.

Bild 24 Nach etwa 340° Knipfermaul-
drehung endet der Nocken. Das Knipfer-
maul wird durch den federbelasteten
SchlieBer geschlossen und die beiden
Fiaden darin festgehalten. Nach 360 ° Dreh-
ung befindet sich der Kniipferhaken wie-
der in Ruhelage. Auch der Mitnehmer
hat seine Drehung um 90° beendet. Nun
steht die Nut (c) offen zwischen der
hinteren Reinigerhéalfte und der hinteren
Nase des Schnurhalters. Beider Kanten
sorgen fiir eine gute Fihrung des Fadens.
Die andere Reinigerhélfte hat die Nut (a)
von Abfallenden geséubert, falls diese
nicht von selbst herausgefallen sind

Der in Nut (b) geklemmte Faden wird
durch die zuriicklaufende Nadel in Nut
(c) eingelegt. Nun schwenkt der Messer-
hebel (4) vor und schneidet mit seiner
Messerklinge (5) die beiden im Kniipfer-
maul und im Mitnehmer geklemmten Fa&-
den durch.

Bild 25 Der Abstreifer (6) auf dem Mes-
serhebel (4) streift dann die um den
Knipfernabel liegende Schlinge (ber
die im Kniipfermaul geklemmten Faden-
enden. Der Knoten ist entstanden, durch
Weiterschwenken des Messerhebels wird
er vom Kniipferhaken abgestreift und die
geklemmten Fadenenden werden aus dem
Knipfermaul herausgezogen.

Die Nadel ist inzwischen weiter zurlck-
gelaufen Sie hat den Faden zunéchst auf
den Finger (7) des wvorgeschwenkten
Messerhebels (4) abgelegt, damit er nicht
mit der Garnschlinge vom Knipferschna-
bel abgestreift wird. Erst nach Beendi-
gung des Knipfervorganges schwenkt
der Messerhebel zuriick, der Faden wird
vom Finger (7) abgestreift und gleitet
in die Fadenfilhrung des Messerhebels.
Diese, ist so gestaltet, daB der Faden mit
Sicherheit auf die Kniipferzunge fallt.
Siehe auch Abbildung 20.

Die ‘Nadel bewegt sich zurick in die un-
tere Totlage und der nédchste Kolbenhub
beginnt.

Einstellung des Kniipferschnabels

Der SchlieBer (1) wird durch eine Druck-
feder (2) gespannt (Bild 26). Die Feder-
kraft kann durch eine Mutter (3) einge-
stellt werden. Kurz vor der Totlage des
Hakens driickt die Gleitbahn des Schlies-
sers gegen die Rolle der Knipferzunge
und schlieBt das Knlpfermaul. Ist die
Klemmwirkung im Knipfermaul zu groB,
bleibt der Knoten im Maul héngen und
die Schnur reift. Ist die Klemmwirkung
zu gering, bildet sich entweder kein oder
nur ein loser Knoten.

Bild 26
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Bild 27

Bild 28
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Einstellung der Schnurhalterung

Bild 27 Die Nut des Mitnehmers (4) muB
zwischen den hinteren Nasen des Schnur-
halters (5) und hinterer Reinigerhéifte (6)
stehen, damit die Schnur einwandfrei
eingelegt werden kann. Zur Kontrolle der
richtigen Lage der Nut missen minde-
stens zwei Knlpfvorgénge erfolgt sein.
Die beiden Flhrungskanten der hinteren
Schnurhalternasen miissen dann etwas
in die Nut hineinragen.

Bild 28 Zur Verstellung des Mitnehmers
wird die Mutter (7) auf der Schnecken-
welle gelockert. Durch einen leichten
Schlag gegen das Wellenende |6st sich
die Schnecke. Durch entsprechende Dreh-
ung kann eine optimale Nutlage erzielt
werden. Drehen |aBt sich die Schnecke
jedoch nur ohne Garn in der Schnurhal-
terung.

Die Einstellung der Klemmkraft erfolgt an

der Sechskantschraube (8), die die Blatt- "

feder (9) des Schnurhalters spannt. Diese
Schraube wird durch eine Kontermutter
gesicheri. Der Schnurhalter soll das Garn
nur sc fest klemmen, daB es beim Knipf-
vorgang nicht aus der Schnurhalterung
gezogen wird. Durch eine zu groBe
Klemmwirkung wird das Garn zerfasert.
Die Klemmkraft muB mit steigendem Bal-
lengewicht bzw. groBer werdender Bal-
lendichte proportional eingestellt werden.
Art und Feuchtigkeitsgehalt des PreB-
gutes bedingen =zuséatzlich unterschied-
liche Einstellungen, die man im Bedarfs-
fall unter Betriebsbedingungen ermitteln
muB.

Messerhebel
Der Messerhebel erflillt/drei Aufgaben:

1. Durchschneiden des Garnes zwischen
Schnurhalterung und Knlpfermaul

2. Abstreifen der Schlinge bzw. des fer-
tigen Knotens

3. Flhrung des Fadens.

Um diese Forderungen ginwandfrei er-
flllen zu konnen, ist der Messerhebel
vom Werk sorgfaltig gerichtet worden.
Im NMNormalbetrieb wird sich der Hebe!
kaum verbiegen, Jedoch sollen einige
Hinweise zur richtigen Adjustierung ge-
geben werden.

Bild 29

Bild 29 Der Messerhebel (1) muB so ge-
richtet sein, daB sich der Knlpferschna-
bel frei drehen kann, ohne irgendeine
Stelle des Hebels zu berihren.

Bild 3¢ Der Abstreifer (2) muB leicht
aber gleichmaBig den Ricken des Knip-
ferhakens berlhren. Der Hub des Mes-
serhebels muB das Abstreifen des Kno-
tens vom Schnabel sicher gew&hrleisten.

Bild 81 Der Abstreifer soll in der Tot-
lage des Hebels 8 — 12 mm von der
Knlpferhakenspitze entfernt sein.

Der Hebel hat seine Totlage erreicht,
wenn die Messerhebelrolle auf dem héch-
sten Punkt des Nockens in der Knlpfer-
scheibe steht. Um diese Punkte zu kon-
trollieren, dreht man das Schwungrad der
Presse langsam von Hamd und beobach-
tet einen Knipfvorgang.

Bild 32 Zum Richten des Hebels I[6st
man die Befestigung des Apparates am
Pressenkanal und schwenkt den Rahmen
um die Knipferwelle nach oben. Zum
Biegen des Messerhebels fertigt man
zweckmaBigerweise einen ca. 400 mm lan-
gen Richthebel nach Abbildung an.

Bild 32
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Bild 32a Wie schon erwahnt, Gbernimmt
der Messerhebel auch die Fdhrung der
Schnur. Deshalb miissen alle Kanten ge-
rundet und alle Fldchen glatt sein, ins-
besondere im eingekreisten Bereich der
Abbildung.

Die Messerklinge
schrauben auswechselbar

2 Sechskant-
am Messer-

ist mit

hebel befestigt.

Es ist unbedingt zu beachten, daB die
Schneide nachgeschliffen werden muB,

sobald die Fadenenden

ungleichméaBig

lang abgeschnitten werden oder ausge-
franst sind.

Einstellung der Prefikolben
HD 20
Die HD 20 verfligt Uber einen kombinier-

ten Rollen-Gleitkolben mit einem starren
Kolbenmesser (Bild 33). Kolben- und Ka-

nalmesser

sollen mit einer Schnittluft

von ca. 0,5 — 1 mm parallel zueinander-
stehen.

Die Einstellung erfolgt mit den Kanalfiih-
rungsschienen auf der linken Kanalseite.

Anleitung:

1.

Losen der Befestigungsschrauben A,
B und D (Bild 34).

Einregulieren des Kolben$ (evil. flachen
Keil oder starken Schraubenzieher un-
terlegen) bis die beiden Messer pa-
rallel zueinander stehen.

Untere Flhrungsschiene E waagrecht
an das Gleitholz H anstellen und fest-
schrauben.

Obere Fithrungsschiene F waagrecht
an das Gleitholz H anstellen und fest-
schrauben.

HD 30

Nachstellschrauben C soweit nachdre-
hen, bis das geforderte Messerspiel
erreicht ist. GleichmaBig nachstellen,
sonst verbiegt sich die Schiene G!

Durch Drehen am Schwungrad ist der
Lauf des Kolbens zu kontrollieren! Zu
stramm eingestellte, schief oder ver-
kantet eingebaute Kolben laufen heiB
und verursachen Stérungen, verbunden
mit hohem VerschleiB!

Kontermuttern der Nachstellschrauben
C und Befestigungsschrauben A wie-
der anziehen.

Die Kolbengleitschiene H aus hochwer-
tigem Schichtholz Gbernimmt die Fih-
rung des Kolbens nach drei Seiten.
Ihr Antrieb ist stark von der Bodenbe-
schaffenheit des Einsatzgebietes ab-
hangig. Verschlissene Schienen sind
leicht auszuwechseln.

Die vier Kolbenrollen | auf den Mes-
serseiten sind auf Lebensdauer ge-
schmiert. Evil. erforderliche Ersatz-
rollen miissen am ausgebauten Kolben
montiert und auf das lichte MaB des
Kanals eingestellt werden. (Langes Li-
neal o. a. auflegen!)

(Bild 35)

Der PreBkolben der HD 30 ist mit 13 le-

bensdauergeschmierten

Zylinderrollenla-

gern zur exakten Fihrung ausgeristet.
Das Kolbenmesser ist unabhéngig vom
Kolben exakt zum Kanalmesser einstell-
bar. Die Schnittluft sollte ca. 0,5 — 1 mm
nicht Uberschreiten.

Eine evil. erforderliche Neueinstellung ist
wie folgt vorzunehmen:

0

Die vertikalen FUhrungsrollen auf der
Messerseite sind mittels der Stell-
schraube K auf das lichte MaB des
Kanals einzustellen.

Lockern der Befestigungsschrauben A
fir den Fuhrungswinkel D.

Lésen des Kolbenmessers.

Ausrichten des Kolbens im hinteren
Totpunkt (flache Keile unterlegen), bis
die seitlichen &uBeren Laufrollen G
(oben und unten) an den Fihrungs-
schienen H anliegen.

10.

Anstellen der Fiihrungsschienen E und
F an die inneren seitlichen Laufrollen
| (oben und unten).

Anziehen der hinteren Befestigungs-
schrauben A, B und C.

Vorwértsdrehen des Kolbens in seine
vordere Totpunktlage und Wiederho-
lung der Arbeitsgange 3, 4 und 5.

Kontrolle der Laufeigenschaften und
Festziechen samtlicher Befestigungs-
schrauben.

Anstellen des Kolbenmessers an das
Kanalmesser.

Bevor die Presse an den Schlepper
angeschlossen wird, ist der Kolben

nochmals auf leichten, spannungs-
freien Lauf zu Uberprifen.
B
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HD 40 und HD 50 (Bild 36)

Der PreBkolben der HD 40 ist mit 18 Kol-
benlaufrollen zur sicheren Fiihrung des
Kolbens bestlickt.

Das Kolbenmesser ist unabhéngig vom
Kolben exakt zum Kanalmesser einstell-
bar. Die Schnittluft sollte ca. 0,5 — 1 mm
nicht Uberschreiten.

Eine evil. erforderliche Neueinstellung ist
wie folgt vorzunehmen:

1. Losen des Kolbenmessers.

2. Einstellen der vertikalen Laufrollen B
auf das lichte MaB des Kanals (obere
Rollen in Langléchern verschiebbar).

3. Einbau des Kolbens in seine hintere
Totpunktlage und Anstellen der beiden
Flihrungsschienen D an die horizonta-
len Laufrollen B mittels der Stell-
schraube C.

4. Vorwéartsdrehen des Kolbens in seine

vordere Totpunktlage, Anstellen der
Schienen D.
Es ist darauf zu achten, daB die Stell-
schrauben gleichméBig angezogen
werden, damit sich die Fihrungs-
schienen nicht verbiegen.

5. Anziehen samtl. Befestigungsschrauben
und Kontrolle der Kolbenlaufeigen-
schaften.

8. Anstellen des Kolbenmessers an das

Kanalmesser.
Max. Schnittiuft ca. 0,5 — 1 mm.

Hinweis: Achte immer auf scharfe Messer!

Abgeniitzte Gleitschienen aus-
wechsein!

Kontrolliere das Messerspiel!

Einlaufzeit der Presse
a) Arbeitsweise

Mit den Pick-up-Pressen kann langstrah-
niges, trockenes Erntegut wie Heu, Stroh,

22

Luzerne, Gemenge usw. aufgesammelt,
gepreBt und gebunden werden. Die seit-
lich am Schlepper angehidngie Presse
wird mit ihrer Aufnahmetrommel in die
Richtung des Erntegutschwades gefiihrt.
Die Federzinken der Aufnahmetrommel
heben das PreBgut zur Foérderschnecke.
Diese flihrt das Gut zum Zubringerrechen,
der es portionsweise in den PreBkanal
fordert. Bei jedem KolbenstoB wird das
zurlickhangende, seitlich eingefiihrte PreB-
gut mit dem Kolbenmesser abgeschnit-
ten. Rlckhalter auf der Ober- und Unter-
seite sowie an den Seitenwéanden des
PreBkanals halten das PreBgut in seiner
vorgepreBten Lage, wéahrend der PreB-
Kolben zum né&chsten Hub zurlickgeht.
Wenn der Ballen seine eingestellte Lange
erreicht hat, erfolgt Uber das MefBrad die
Einschaltung der Bindung und der PreB-
ballen wird abgekniipft. Dieser wird
entweder seitlich der Fahrspur abge-
legt oder bei Verwendung einer Ballen-
schurre sofort auf einen angehangten
Wagen gedriickt.

b) Inbetriebnahme der Presse

Vor Inbetriebnahme der Presse ist es
immer zweckmaBig, erst einmal von Hand
durchzudrehen. Dabei ist zu beachten,
daB dies am Schwungrad nur im Gegen-
uhrzeigersinn geschieht. Priifen Sie, ob
keine Fremdkorper in der Maschine lie-
gen, wie Verladeholzer, Befestigungs-
drahte, Bindegarnknauel.

¢) Einlaufen der Presse

lhre Hochdruckpresse wurde vor dem
Versand abgeschmiert und in ihrer Funk-
tion Uberpruft. Schmieren Sie trotzdem
alle Lager nochmals grindlich durch,
entfernen Sie den Schuizlack von der

. Binderwellenbremse.

Wenn die Schlepperzapfwelle eingeschal-
tet wird, ist es wichtig, daB die Maschine
zuerst langsam lauft. Eine neue Presse
soll ca. 5 Minuten einlaufen, damit alle
Teile sich nach und nach einarbeiten
kénnen. Steigern Sie anschlieBend die
Zapfwellendrehzahl auf 540 U/min. Diese
Drehzahl gewahrleistet die erforderliche
Kelbenhubzahl.

Bevor die Presse auf dem Feld eingesetzt
wird, ist folgendes besonders wichtig:

1. Die gesamie Bedienungsanleitung ist
sorgféltig durchzulesen.

2. Die wichtigsten Befestigungsschrauben
_sind zu Uberprifen, ob sie sicher an-
gezogen sind.

3. Kontrolliere die Ketten, ob sie richtig
gespannt sind.

4. Der Reifendruck ist entsprechend der
Hinweise zu prifen.

5. Die Presse ist sorgféltig abzuschmie-
ren (im Stillstand).

6. Alle Schutzvorrichtungen sind anzu-
bringen.

7. Bevor die Presse mit PreBgut beschickt
wird ist nachzusehen, ob die Nadeln
in ihrer Ruhestellung sind.

Wahrend der ersten 1000 bis 2000 Ballen,
der kritischen Einlaufzeit, ist folgendes
zu beachten:

1. Schmieren Sie die verschiedenen Lager
regelmaBig nach Schmierplan.

. 2. Prufen Sie den Getriebedlstand.

3. Pri’en Sie das Splel zwischen Kolben-
und Kanalmesser. Je kleiner das Spiel,
desto besser der Schnitt.

Feldeinsatz

Bei Feldeinsatz tragt ein sorgfiltiges
Schwaden wesentlich zur Erzielung hohe-
rer Tagesleistungen bei. Es ist besser, ei-
nen niederen Schwad im 2. Gang aufzu-
nehmen, als einen hohen im 1. Gang.

Die SchwadgroBe bzw. Beschickung der
Presse ist richtig gewahlt, wenn zu jedem
PreBballen mit einer Ldnge von ca. 80 cm
mindestens 10 — 12 KolbenstéBe benétigt
werden.

Die vorgeschriebene Kolbenhubzahl ist
unbedingt einzuhalten! Eine gelegentliche
Kontrolle wéhrend der Arbeit mit einer
Uhr ist ratsam.

Bei Beginn des Pressens mit einer neuen
Maschine ist es zweckméBig, zunéchst
auf zu hohen PreBdruck zu verzichten.
Berucksichtigen Sie die Farbe, die hem-
mend wirkt und erst nach l&angerem Ein-
satz 'abgestreiit wird.

Um eine Uberbeanspruchung der Gelenke
zu vermeiden, ist es wichtig, bei
engen Kurvenfahrten die Gelenkwelle
abzuschalten (auBer Weitwinkelgelenk-
welle).

Beseitigung von Verstopfungen

Sollte die Presse infolge Ubermé&Biger Zu-
fuhr von Erntegut zum Stillstand kom-
men (Bruch des Scherstiftes), wird das
Zurlickdrehen des Kolbens mittels
Schwungrad von Hand erforderlich um
geniigend Bewegungsfreiheit zum Ent-
fernen des Erntegutes zu erhalten. For-
derschnecke und Zubringerkanal miissen
ausgerdumt sein, bevor die Presse wieder
in Beirieb gesetzt wird.

Achtung!

Auf keinen Fall darf die Presse in Belrieb
geselzt bzw. des Erntegut durch den Ka-
nal gedriickt werden, wenn sich die Na-
deln im PreBkanal befinden.

Beim Aufnehmen von kurzem oder feuch-
tem Erntegut Nadelschlitze des PreBkol-
bens hé&ufiger von Erntegutresten frei-
machen, damit keine Nadelschaden ent-
stehen.

Einstellung des
Trommel-Einzugrechens und
Funktion der Férderschnecke

Uber der Aufnahmetrommel befindet sich
der Einzugrechen, der das PreBgut unter
die Forderschnecke leitet. Die Stébe des
Rechens sollen zweckméBig so stehen,
daB sie mit ihren Spitzen etwa zur Mitte
der Forderschnecke zeigen. Rie Forder-
schnecken unserer Hochdruckpressen
sind schwenkbar gelagert Sie passen
sich automatisch der unterschiedlichen
Menge des von der Aufnaghmetrommel
ihr zugefithrten Erntegutes an.
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Die Foérderschnecke ist bei der HD 20
durch eine entsprechende Anordnung des
Antrieb-Keilriemens vor Uberlastung ge-
schutzt (Bild 37) Die Riemenspannung
wird mit der Druckfeder am Schwenkarm
nachgestellt. Die. Zugfeder muB antriebs-
bedingt das Anheben der Schnecke un-
terstiitzen.

Die HD 30, HD 40 und HD 50 sind mit
einer Scheiben-Uberlastkupplung . zum
Schutze der Schnecke ausgerilstet (Bild
38).

Pressen mit Ballenschurre
und Anhiéingevorrichtung

Mit der als Sonderausristung lieferbaren
Ballenschurre und Anhéngevorrichtung
kénnen die Ballen direkt auf einen ange-
hangten Anhédnger geschoben werden.

Zu beachten ist, daB die Schurre auch
bei Kurvenfahrt frei in den Ketten hangt.

a) HD 20

Zur Montage der Ballenschurre muB das
Ballenablageblech entfernt und die Ein-
hangeschinen mit den Laschen zur Auf-
nahme der Zugketten montiert werden
(Bild 39).

b) HD 30/40

Die neuentwickelte Schurre (DPa) kann
auch bei Transporten oder Arbeiten mit
Ballenablageblech an der Presse ver-
bleiben. Die bisher notwendigen und
|&stigen Nebenarbeiten (Montage —Trans-
port) entfallen. Sie kann mit oder ohne
Ballenablageblech benutzt werden. Zum
Ein- oder Ausschwenken des Ballenab-
lagebleches muB der Stlitzbiigel A" aus
seiner Halterung geschwenkt und die

- Schurre ganz nach vorn abgelassen wer-

den (Bild 41; 42). Die Abgabehohe der
Schurre sollte bei rauhem Betrieb (bei
waagrecht stehender Presse) mdglichst
Uber 2,4 m sein.

Zum Anhéngen - des Ballenwagens ist
eine Zugvorrichtung zu verwenden, die
an den unteren Querverbindungen des
PreBkanals angeschraubt (Bild 40, 43,
HD 20, HD 30 u. HD 40) bzw. mittels
Schwenksegmet angelenkt wird (Bild 44,
HD 50}

i L;sch'e
_— Einhangschien.

Bild 39 Bild 40

Bild #1 Bild 42

Bild 43 i Bild 44
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Bild 45a

Bild 46
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Pressen mit Ballenablagebiech

Beim Pressen ohne Bergefahrzeug wird
am Kanalende ein Ablageblech montiert
(Bild 45). Bei engen Schwadabstdnden
kénnen die PreBballen wahlweise seitlich
abgelegt werden, wenn eine Halfte des
teilbaren Ablagebleches entfernt wird.
(Bild 45a). Durch diese MaBnahme erzielt
man eine ausreichend breite Fahrgasse.

Pressen mit Prailblech

Beim Aufnehmen von kurzem Erntegut
ist es ratsam, ein Prallblech vor die
Aufnahmetrommel zu montieren. Dieses
Zubehorteil bietet die Gewdahr 'daflr, daB
das Erntegut gleichmaBig aufgenommen
wird (Bild 46).

Transport

Beim Transport wird die Maschine an der
linken Seite der Ackerschiene eines
Schleppers angehéngt. Die Deichsel der
Presse ist dabei flir StraBenfahrt einzu-
schwenken und durch den Arretierungs-
bolzen festzustellen.

Ferner ist fur StraBenfahrt die Aufnahme-
vorrichtung mit Hilfe des Stellhebels in
die oberste Stellung zu schwenken, um
etwaige Bodenwidersténde bequem Uber-
fahren zu kénnen. Zur Entlastung der
Hohenverstellung haben die Maschinen
einen Rasthebel, mit dem die Pick-up in
Transportstellung fest aufgehédngt wird.

a) Pick-up-Transportstellung

Handhabung: Man ziehe den Hebel der
Héhenverstellung nach vorne, bis die
Klinke in das vorletzte Stellsegment der
Grundplatte eingreift.

Durch kurzes Anheben der Pick-up am
seitlichen Griff (HD 30, HD 40, HD 50)
bzw. am Rechenrohr (HD 20) schnappt
der Rasthebel in seine Halterung ein
(Bild 47).

Die Arbeitsstellung der Aufnahmetrommel

. wird durch Vorziehen des Hdhenverstell-

hebels in seinen vorderen Totpunkt und
anschlieBendes Nachlassen erreicht.

Bei Verwendung des Zugseiles 1-2010-130-
760.00 kann die Einstellung der jeweils

glinstigsten Arbeitshohe vom Schlepper-

sitz aus erfolgen. Bevor Sie abfahren,
Deichselstiitzkufe hochschwenken und mit
Steckbolzen und Sicherungsfeder arre-
tieren (Bild 48, 49).

b) Deichselh8henverstellung

Mit der Verstellspindel bzw. Kurbel |&Bt
sich das Deichselzugstick auf Héhe der
Ackerschiene des Schleppers bringen.
Beim Transport der Presse muB die Stitz-
kufe unbedingt hochgeschwenkt oder ge-
dreht werden.

Bild 47
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Bild 48
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Bild 49

c) Horizontale Deichselverstellung

Die Deichsel kann durch Ziehen des
Rastbolzens mittels Zugseil vom Schlep-
persitz aus in Transport- oder Arbeits-
stellung geschwenkt werden.

a) Zum Umstellen von Transport- in Ar-

T el

6916
Bild 50
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b)

beitsstellung Schlepperrader schart
nach links einschlagen und vorwérts
fahren (Bild 59).

Zum Umstellen von Arbeits- in Trans-
portstellung  Schlepperrader = scharf

nach rechts einschlagen und riick-
waérts fahren (Bild 51).

e
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5417
Bild 51

Sicherheitseinrichtungen

Sicherheitshebel fiir
Bindemechanismus

Er hat die Aufgabe, den Bindemecha-
nismus abzuschalten. Es ist in jedem
Fall erforderlich, den Hebel in die "Aus”-
Stellung zu bringen, wenn Sie bei lau-
fendem Schleppermotor neues Bindegarn
in die Nadel einfddeln wollen (Bild 52, 53).

Avsgleichsfeder
fir Avinahmetrommel

Die Aufnahmetrommel ist durch eine Zug-
feder gegen Beschadigung geschiitzt, die
durch Anfahren an Bodenunebenheiten
verursacht werden kann. Sie tragt das
meiste Gewicht der Trommel und halt
diese im Schwebezustand.

Die Hohe der Aufnahmetrommel soll beim
Aufnehmen des Erntegutes so eingestellt
werden, daB die Federzinken den Boden
nicht beriihren. Wird die Pick-up-Vorrich-
tung zu niedrig eingestellt, so kdénnen

« Erde und kleine Steine mit hochgeschleu-

dert werden und in die Maschine ge-
langen (Bild 54).

Das Tastrad (HD 30, HD 40, HD 850) be-
riihrt bel ebenem Geléande den Boden nur
ganz leicht. Es soll lediglich bei Boden-
unebenheiten die Pick-up abstitzen.

Bild 52

Bild 53

Bild 54




Bild 55

Bild 56
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Schwungrad-Scherbolzen

Der Scherbolzen schiitzt das Getriebe, den
PreBkelben und den Hauptantrieb vor Be-
schadigung.

Beim Scherbolzen handelt es sich um
eine Stahlschraube, die bei Uberlastung
der Maschine abschert und ersetzt wer-
den muB (Bild 55). :

Scherbolzen: Qualitat 8 G (8.8) DIN 931.
HD 20 und HD 30 M 10x70
HD 40 und HD 50 M 10 x90

Gelenkwellen-Uberlastkupplung

Sie ist,gine Scheibenkupplung und auf
ein Drehmoment an der Welle von MD =
28 mkp eingestellt. Wenn sie wéhrend des
Betriebes wiederholt durchrutscht, st
entweder langsamer zu fahren oder die
PreBspindeln am PreBkanal sind etwas zu
offnen. AuBerdem empfiehlt es sich dann,
das Spiel zwischen Kolben- und Kanal-
messer zu kontrollieren 3

Wird die Presse ldngere Zeit nicht benutzt,
z. B. bei der Uberwinterung, kann sich
durch eindringende Luftfeuchtigkeit an
der Kupplungsscheibe eine diinne Rost-
schicht bilden. Da sich das eingestellte
Drehmoment dadurch stark = verandert,
empfiehlt es sich, vor der Wiederinbe-
triebnahme die Kupplung zu I&sen und
wieder neu einzustellen.

Bild 56 Zur Kontrolle des eingestellten
Drehmomentes blockiert man den Kurbel-
arm des Haupigetriebes. Bei einem Ge-
wicht von 28 kp an einem Hebelarm von
1 Meter soll die Uberlastkupplung an-
sprechen. Mit den Doppelmuttern werden
die Druckfedern der Kupplung eingestellt.
Sie durfen jedoch nicht enger als auf
3,2 cm zusammengepreBt werden.
Achtung! Kupplungsbelage von Ol und
Fett freihalten.

Scherbolzen fiir Zubringerrechen

Das von der Forderschnecke zugeflhrte
Erntegut wird vom Zubringerrechen auf-
genommen. Er ist durch eine Druckfeder
und eine Schersicherung gegen Uber-
lastung geschiitzt.

Der Scherstift verhindert am Zubringerre-
chen Beschadigungen, wenn dieser auf
groBere Widerstande stoBt. Beim Absche-
ren des Bolzens wird der Rechen mitiels
einer Zugfeder aus dem Wirkungsbereich
des Kolbens gezogen (Bild 57).

Scherbolzen:

. HD 20 und HD 30 M 8 x 65
Qualitat 10 K (10.9) DIN 931
HD 40 und HD 50 M 10 % 65

Qualitat 8 G (8.8) DIN931 =

Scherbolzen fiir Bindewellen-
antrieb

Diese - Sicherung schiitzt die Bindewellen-
kupplung, Bindewelle, Knoteneinrichtung

und den Nadelantrieb vor Uberlastungen
(Bild 58).

Stets vorgeschriebene Schréubenqualitét
verwenden:
MD 20 MBx 65
HD 30 M6 x40
Qualitat 10K (10.9) DIN 931

HD 40 und HD 50 M 8 x 45

Teile Nr. 1-2012-060-126.00
{mit eingedrehtem Querschnitt)

Pick-up-Freilauf-
Uberlastkupplung

Die Pick-up wird von der Vorgelegewelle
aus Uber eine Freilauf-Uberlastkupplung
angetrieben (HD 20 nur Freilauf). Die Ein-
stellung wird werksseitig mit max. 40 mkp
vorgenommen. Eine Neueinstellung ist
mittels der beiden Nutmuttern mdéglich.

Bild 57

Bild 58

Sleuerstange.

Scherst

Bild 59
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Bild 80

Bild 61
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Schnecken-Uiberlastkupplung

Als Sicherungselement fiir die Schnecke
wird bei der HD 20 ein Keilriemen
{Bild 60) und bei den ibrigen Pressen-
typen eine Uberlast-Reibkupplung ver-
wendet (Bild 61). :

Einstellwerte der Kupplung:

HD 30 Md max. =20 kpm
HD 40 und HD 50 Md max = 40 kpm

Der Keilriemenantrieb fir die Forder-
schnecke der HD 20 verfligt (ber einen
selbsttatigen Langenausgleich. Ein Nach-
lassen der Riemenspannung kann durch
Nachstellen der Druckfeder am Schnek-
kenschwenkarm ausgeglichen werden.

Kolbenstop

Der Kolbenstop soll die Bindenadeln vor
Besché&digung durch den Kolben schiitzen:

a) Bei fehlerhafter Einstellung der Ma-
schine.

b) Nach Abscheren der Sicherung fur den
Bindewellenantrieb.

c) Bei unbeabsichtigtem Einschwenken
der Nadeln in den Kanal, z.B. beim
ZurlickstoBen der Presse auf feste Hin-
dernisse (Prefballen) oder nach Fahr-
ten durch schlechte Wege bei unge-
nligender Hemmwirkung der Binde-
wellenbremse.

Einstellung:

Bei ordnungsgemafem Zusammenspie!
von Kolben und Nadeln (siehe Seite 13)
muB die Nase des Kolbenstophebels
mindestens 120 mm vor dem Kolben
aus dem Kanal gezogen werden. Eine
Ko:rektur ist durch das Anschlagstiick
an der Zugstange méglich (Bild 62). -

Bindewellenbremse

Die Bindewellenbremse soll ein Schlagen
der Nadeln in den Totpunkten verhindern
und auBerdem den Nadelrohrbiigel auBer-
halb der Schaltzeiten in Ruhestellung fest-
stellen.

Die Hemmwirkung der Scheibenbremse
(gemessen an der Bindewellenkurbel siehe
Bild 63) soll etwa 25 bis 30 kp betragen.

Achtung! Vor Inbetriebnahme ist der
Schutzlack von der Bremsscheibe zu ent-
fernen! 2

Niemals Ol oder Fett an die Bremsbeldge
geben!

Stlitzrolle fir pick-up

Zur Vermeidung von Pick-up-Schéden in
unebenem Gelande wird die HD 50 mit
einer Stltzrolle unter der Achse ausge-
liefert (Bild 64). Dieses Teil ist zur HD 30
und HD 40 als Sonderausristung lieferbar.
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Behebung von Stérungen
Nr. 1 = ‘Knoten richtig geknipft

Nr. 2 bis 8_ = Fehlbindungen
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Art der Stdrung

Ein Ende des Garnes’
langer als das andere,
oder ein Garnende bildet
mit dem Knoten eine
Schleife.

Bild Nr.2 und 3

mogliche Ursachen

Schnurklinge ist stumpf
oder schartig

Ungeniigende Klemm-
wirkung der
Schnurhalterung.

Ballendichte zu gering.

Hub des Messerhebels
zu gering

Garnenden ausgefranst.

\

Garn ausgefranst oder
kurz hinter dem
Knoten gerissen.

Bild Nr. 4

Schnurklinge ist stumpf.

Abstreifer drlckt beim
Abstreifen zu fest auf
den Riicken des Knipfer-
hakens.

Knoten zu lose.

Nur an einem Ende ein
Knoten, anderes Faden-
ende durchgezogen.
Bild Nr. 5

N

Garn wird von der
Schnurhalterung nicht
gehalten, obwohl die
Federspannung richtig
eingestellt ist.

SchlieBer zu lose
eingestellt.

Schnurfihrung der Presse
zu lose eingestellt; das
an der Nadel hochge-
brachte Garn legt sich
nicht Uber den Knipfer-

schnabel.

Durch Storungen in der
Garnzufihrung kann

die Schnur nur unter
einer Schnurhalterhélfte
geklemmt werden. Durch
die KolbenstoBe wird sie
aus der Halterung heraus-
gerissen, :

Beseitigung

Schneidkante der Klinge
scharfen oder Klinge
auswechseln. (Seite 20)

Blattfeder durch Anziehen
der Sechskantschraube
etwas spannen. (Seite 18)

Ballenbremse am Ende
des PreBkanals fester
stellen. (Seite 11)

Richten des Messerhebels.
(Seite 19)

Schneldkante der Klinge
schéarfen oder Klinge
auswechseln. (Seite 20)

Abstreifer muf leicht und
gleichméBig Uber den
Rlcken des Knupfer-
hakens gleiten. Richten
des Messerhebels. (S. 19)
Zu beachten ist, daB sich
der Haken frei drehen
kann und nicht gegen
die Breitseite des Abstrei-

‘fers stoBt.

SchlieBer fester spannen.
(Seite 17)

Schnurfiihrung der Presse
etwas strammer stellen.
(Seite 10)

Schnurflihrung der Presse
kontrollieren (Seite 10).
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Art der Stérung

maogliche Ursachen

Beseitigung

Knoten bleibt auf dem
Kniipferhaken héngen,
Faden reiBt.

Bild Nr. 6 Seite 34

Knoten ist nur an einem
Garnende gebunden.
Bild Nr.7 Seite 34

Die Druckfeder fir den
SchlieBer ist zu fest
eingestelit.

Rauhe Kniipferhaken-
oberfléche.

Abstreifer am Messerhe-
bel streift nicht gleich-
ma&Big lber den Riicken
des Kniipferhakens.

Messerhebel ist so ver-
bogen, daB die Schlinge
nicht weit genug vom
Kniipferhaken abgestreift
wird.

Eine Deformierung des
Messerhebels kann durch
eine stumpfe Schnur-
klinge entstehen.

Messerarm bewegt sich
nicht weit genug Uber die
Spitze des Kniipferhakens.

Mutter zum Spannen der
Druckfeder etwas I8sen,
Seite 17)

Knlpferhaken auswech-
seln. (Seite 15)

Messerhebel muB so
gerichtet werden, daB
der Abstreifer den Haken
gleichmaBig berihrt,
Richten des Messerhe-
bels. (Seite 19)

Die Schneide der Schnur-
Klinge ist auf Scharfe zu
prifen. (Seite 20)

VergroBere den Weg des
Messerarms durch Biegen,
so daB der Abstreifer-
ansatz des Messerarmes
Uber die Spitze des
Kniipferhakens minde-
stens 1 ecm in seiner vor-
dersten Stellung vorbei-
geflihrt wird. (Seite 19)

Erntegutriickhalter ragen
nicht mehr in den
Ballenraum.

Fadensteuerscheibe auf
dem PreBkanal ist ver-
stellt. Der Abstand zwi-
schen Scheibe und Nadel
ist zu groB.

Knipferzunge ist ver-
bogen.

Knipfermaul offnet nicht
weit genug.

36

Entferne Heu und
Schmutz zwischen den
Erntegutriickhaltern und
ersetze etwa gebrochene
Federn. (Seite 22)

Einstellung des Fadenrie-
gels. (Seite 14)

Zunge richten oder
Kniipferhaken kp!. aus-
tauschen. (Seite 15)

Rahmennocken, auf dem
die Kniipferzungenrolle
abrollt, ist verschlissen
und muB wieder aufgetra-
gen werden.
(Beschadigter SchlieBer
muB ausgewechselt
werden). (Selte 17)

Art der Stérung

mdégliche Ursache

Garn ist abgeschnitten
oder zerrissen, aber

kein Knoten vorhanden.

Bild Nr. 8, Seite 34

Der Sicherungsbolzen
im Schwungrad schert
ab.

Rauhe Kanten an Garn-
halter .oder Garnscheibe.

Der Schnurhalter ist zu

lose und erlaubt dem Garn ;

aus der Scheibe zu
gleiten, wenn sich der
Kniipferhaken dreht.

Klemmwirkung des
Schnurhalters ist zu groB.

Unrichtige Nadeleinstel-
lung.

Kolbenstop hat sich
verstellt.

Stumpfe Messer

Unvollstédndiges Auf-
nehmen vom Feld

\

UberméBiger Spielraum
zwischen den Messern.
Die Gelenkwellen-Uber-
lastkupplung spricht nicht
an.

Abgenitzte Bindewellen-
kupplung.

Abgeniitzte oder unrichtig
eingestellte Knilipfer-
bremsen.

Mutter des Sicherungs-
bolzens lose.

Schlechte Materialqualitat
des Bolzens.
Stahlschraube schert
im Gewindebereich ab

Pick-up-Trommel zu hoch
vom Boden entfernt.

Zuviele Pick-up-Federn
gebrochen oder gebogen.

Zu schnelle ¥
Fahrtgeschwindigkeit.

Beseitigung

Entferne alle offensicht-
lichen scharfen Kanten
am Garnhalter und Binde-
scheibe (Seite 18).

Slelle den Schnurhalter
fester (Seite 18).

Blattlfeder durch Losen der
Sechskantschraube etwas
entspannen.

Blattfedern diirfen nicht
zu fest verspannt werden,
da Bruchgefahr besteht
(Seite 18).

Stelle den Nadelantrieb
wieder richtig ein

(Seite 14).

Neueinstellung (Seile 32).

Schieife die Messer
(Seite 20).

Richte die Messer ein
(Seite 20)..

Versichere dich, daB die
Kupplung nicht festge-
klemmt ist. Stelle sie
richtig ein (Seite 30).
Ersetze sie (Seite 12).

Saubere die Bremsen von
Ol oder Fett und stelle sie
richtig ein. Ersetze abge-
niitzte Bremsbelage
(Seite 33).

Mutter fest anziehen
(Seite 30). )
Stahlschraube 8 G ver-
wenden (Seite 30).
Stahlschraube M 10x70
DIN 931 verwenden

(Seite 30).

Verstelle die Trommel
nach unten (Betétigung
am Stellhebel) (Seite 27).
Ersetze die gebrochenen
und gebogenen Pick-up-
Federn (Seite 29).

Fahr langsamer (Seite 23).
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Art der Stdérung :

Scherbolzen fir Binde-
wellenantrieb brechen.

mégliche Ursachen

Verschmutzter Kniipfer.

Abgenutzte Bremsbeldge
der Kniipferwellenbremse.

Schlecht geformte
Ballen.

1. Zuviel Material auf
der linken Ballenseite

2. Zuviel Material auf
der rechten Ballenseite.

UnregelmaBige Schwad-
héhe.

Uberfiitterung (besonders
bei halbtrockenem
Material).

Das Erntegut wird nicht
weit genug an die duBere
Kanalseite gedrickt.

" Beseitigung

Saubere die Kniipfer
(Seite 15).

Stelle die Bremsen nach,
so daB die Bindenadeln
bzw. der Nadelbligel aus
ihrer Ruhestellung nicht
zurilickfedern kénnen
(Seite 33).

Fahrgeschwindigkeit dem
Schwad anpassen, bei
groBerer Materiathdufung
anhalten (Seite 23).

Nehme langsamer auf.
Stelle die Pick-up-
Antriebsschlupfkupplung -
nach (Seite 31).
Zubringersteuerstange
durch Zusammendrehen
kirzen (Seite 12).

Reche einheitliche
Schwaden von mittlerer
GroBe (Seite 23).
Zubringerstange durch
Auseinanderdrehen langen
(Seite 12).

Zerrupfte Ballen.

UnregelméBige
Ballenlange.
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Stumpfe Messer.

Unrichtige Messerstellung.

Schleife die Messer
(Seite 20).

Stelle die Kolbenfiihrungs-
schienen nach und
justiere das Kolbenmesser
ein. Messerspiel.ca.

0,5 — 1,0 mm (Seite 20).

Schaltstange hat Schilupf.

UnregelméaBige
Materialzufihrung.

Schaltstange ist sehr
abgentitzt.

Antriebsradchen locker.

Erntegutzufuhr pro
Kolbenhub zu groB.

Neueinstellung (Seite 12).

Sorge fur gleichméBige
Materialzufiihrung (ein-
heitliche Schwadhdhe)
(Seite 23).

Ersetze abgenlitzte Teile
(Seite 12).

Sechskantmutter anziehen
(Seite 12).

Zapfwellendrehzahl er-
héhen, kleinere Schwaden
ziehen oder Fahrgeschwin-
digkeit verringern

(Seite 23).

/

Art der Stérung

Nadelbruch.

mogliche Ursachen

Feste Gegenstande in den
Nadelschlitzen.

Falsche Nadeleinstellung.

Abgeniitzte Bindewellen-
kupplung, falsche Einstel-
lung des Kolbenstops.

Nadeln sind falsch
eingestellt und der Kol-
benstop arbeitet nicht.

Schlitz fur Kolbenstop
(Nadelsicherheitsklinke)
hat sich mit Erntegut
bzw. Steinen oder ande-
ren Fremdkdrpern zuge-
setzt.

Nadelschlitze im Kolben
sind verstopft.

Beseitigung

Entferne den Gegenstand
und saubere die Schlitze
(Seite 14).

Stelle die Nadeln neu ein
(Seite 14).

Ersetze die Kupplung.
Stelle den Kolbenstop neu
ein (Seite 32).

Stelle den Nadelantrieb
neu ein und mache den
Kolbenstop frei (Seite 32).

Entferne Fremdkorper, so
daB der Kolbenstop sich
fret“in den PreBkanal
bewegen . kann.

Besonders beim Pressen

- von Kurzgut und Anwelk-

heu Schlitz regelmaBig
kontrollieren und gege-
benenfalls saubern
(Seite 23).

S e s

Unfallverhiitung

Die Hochdruckpressen sind so verkleidet,
daB Unfalle bei ordnungsgemaBer Bedle-
nung der Maschine nicht entstehen kon-
nen. Beim Arbeiten der Presse darf keine
dieser Schutzvorrichtungen fehlen.

Es ist unter allen Umstanden zu vermei-
den, daB an der laufenden Maschine mon-

_tiert oder geschmiert wird. Vor allem

darf das Garn nur eingefddelt werden,

wenn vorher der Sicherheitshebel auf
"Aus” gestellt worden ist. Versuchen
Sie auf keinen Fall, Garn aus dem Kniipfer
oder Knoter zu ziehen, wenn die Ma-
schiene lauft.

Zum Mitfahren nie auf die Ackerschiene
oder Deichsel stellen.

Achten Sie darauf, daB das Schutzrohr

der Gelenkwelle mit der Kette ange-
héngt wird.
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| Schmieranweisung fiir HD 20 ]
‘ [ S b :

NF. chmierstelle Anzahl  Schmiermittel Wartungszeitraum

o S e —— L —iy, . 1 —— e AR U . e e e S —_—

Gelenkwelle 4
Kolbenflihrungsschiene 1
Bindewellenkupplung 1
Nadelblgellager re. u. Ili. 2 . - "
2
2

=ty

1
i
3
4
| s Bindewellenlager
6 Bindeapparat
7 Lagerung fiir Bindeapparat - 2
8 Nadelzugstange 2
9 Schalthebellagerung 1
10 Zubringersteueriinrye 2 5 W
2
1
1
1
1

1 Gleitbahn der Kniipferscheibe Fett‘o. 0Ol %) mehrm. taglich
! 12 Hohenverstellung Walzlageriett wdchentlich
j 13 Kolbenbolzenlager o »
; 14 Deichselstiitze > ;
! 15 Schwungradnabe ; i 0
l 16 Tragholmlagerung ¥ . ;
17 Kolbenstophebel 2 i i
| 18 Winkelgetriebe 2 . i
' 19 Freilauf PU 1 3 -
20 Schnecke 1 5 5
21 Gabellager 1 e 3
22 StrohmefRradlager 1 Walzlagerfett jahrlich
23 Ballenzéhler 2 ol wéchentlich
24 Hauptgetriebe 1 Ol **) jahrlich

| ") Die Lebensdauer der Kniipferscheibe kann durch Anwendung eines
geeigneten Zahnradsprays erhéht werden. Bewahrt haben sich:
"Collgranit A 3 Zahnradschutz 300 spritzfahig” oder
"Zahnradschutz Lymbol”.

*") Die Fillmenge des Hauptgetriebes:

2,01 Getriebesl Hypoid SAE 90
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Schmferunwelsung fir HD 30, HD 40 und HD 50

Ifd.
Nr.

@ N O g bW NN =

I TH T O T
@ N O W N 2O D

n
(=]

@21

Do

23
24
25
26
27

®

Schmierstelle

Normalgelenkwelle
Gelenkwellenstrang
Bindewéllenkupplung
Nadelbligellager re. u. li.
Bindewellenlager
Bindeapparat

Lagerung fir Bindeapparat
Nadelzugstange
Schalthebellagerung
Zubringersteuerstange
Gleitbahn der Knipferscheibe
Héhenverstellung
Kolbenbolzenlager
Deichselstiitze
Schwungradnabe
Vorgelegewelle re. u. li.
Kolbenstophebel
Schneckeniiberlastkupplung
Freilauf PU

Schnecke

Lager flr Zubringerwelle

-Gabellage

Winkelgetriebe
Gelenkwellenfreilauf -
Ballenzahler
Stiutzradlager

Hau 5tgetriebe

Anzahl

NN NP

=
no

L e U P S R C o I e [ e S Gy B S o R S RS -l TR

Y

Schmiermittel Wartungszeitraum
Wélziag'erf'ett ; taglich
Fett 0. Ol *) . mehrm. taglich
Walzlagerfett wochentlich

" ﬂ 4
(G - wochentlich
Walzlagerfett jahrlich
ol*7) ~ jahrlich

) Die Lebensdauer der Knipferscheibe kann durch Anwendung eines
geeigneten Zahnradsprays erhéht werden. Bewéhrt haben SICh
“Collgranit A 3 Zahnradschutz 300 Spntzfahlg
*Zahnradschutz Lymbol”.

**) Die Flillmenge des Hauptgetriebes ist bei der

HD 30 2,5]1 Getriebedl Hypoid SAE 90
HD 40 3,51 Getriebedl .Hypoid SAE 90
oy HD 50 351 Getriebedl Hypoid SAE 90
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a) Voa ]edem Einsatz die Gelenkwelle

auf Funkilon uberprufen

b) Tagllches ‘Schmieren der Gelenke bei
Daglerbelastung mit Walzlagerfett (Li-
thium- -Seifenfette) " erforderlich.

_Bei unterbrochenem Betrieb minde-
] s',éns wéchentlich einmal durchschmie-
ren. Schmierung so lange fortsetzen,
bis das Fett an den Gelenkdichtungen

& a o gustritt.

c) Tagliches Reinigen und Schmieren der
. Schieberohre und Schutzrohre bei dau-

i ernder Schubbeanspruchung und gros-

""Jiser Schimutzeinwirkung erforderlich.

e %:} Waochentliches Schmieren der Unfall-

schutz-Kugellagerungen mit Walzlager-
fett und Einfettung der Schiebestifte.

e) Nach der Arbeitssaison ist die Gelenk-

welle in allen Teilen griindlich zu reini-
gen und einzudlen bzw. abzuschmieren.

RegelmaBige Wartung der Gelenkwelle

bringt lange Lebensdauer
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Einwinterung der Presse

Die Ballenpresse ist an einem trockenen
Platz unterzubringen . —

Die Presse ist innen und auBen grindlich
zu relmgen

Die bianken Knupfertelie sind gmndf:ch :

zu reinigen und mit Fett einzuschmieren.

Die Presse ist nach Schmierplan grind-
lich abzuschmieren.

Der Olstand im Hauptgetriebe ist zu kon-
trollieren.

Alle Ketten sind an der Maschine zu wa-
schen und einzudlen.

Unter die Achse sind Unterstellkldtze zu
schieben, damit die Reifen entlastet wer-
den.

Der Luftdruck kann bei aufgebockter Ma-
schine etwa auf die Halfte verringert wer-
den.

Die Reifen sind gegen Schmierfett und Ol
zu schitzen.
Blankgescheuerien PreBkanal ebenfalis
gegen Rost schiitzen.

Kolbenflihrungsschienen einfetten.



