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Einleitung

Vorwort

DIESE BETRIEBSANLEITUNG SORGFALTIG
DURCHLESEN, um sich mit der korrekten Bedienung
und Wartung der Maschine vertraut zu machen und
um Verletzungen oder Maschinenschéaden zu
vermeiden. Geschieht dies nicht, kdnnen Verletzungen
oder Maschinenschéaden die Folge sein. Diese
Betriebsanleitung und die Sicherheitsaufkleber an der
Maschine sind moglicherweise auch in anderen
Sprachen erhaltlich (Ihr John Deere Handler kann
diese fur Sie bestellen).

DIESE BETRIEBSANLEITUNG GEHORT zur
Maschine und sollte bei einem Weiterverkauf dem
Kaufer der Maschine ausgehandigt werden.

MASSANGABEN in dieser Betriebsanleitung
entsprechen den metrischen Mal3en. AulRerdem sind
jeweils noch die entsprechenden U.S.-Mal3e
angegeben. Nur passende Teile und Schrauben
verwenden. Fur metrische Schrauben bzw.
Zollschrauben sind unterschiedliche
Schraubenschlissel notwendig.

DIE BEZEICHNUNGEN "RECHTS" UND "LINKS"
beziehen sich auf die Vorwartsfahrtrichtung der
Maschine.

TRAGEN SIE DIE PRODUKT-
IDENTIFIKATIONSNUMMERN an der entsprechenden
Stelle in den Abschnitten "Technische Daten" oder
"Produkt-ldentifikationsnummern" ein. Bitte alle Ziffern
genau notieren. Im Falle eines Diebstahls kénnen
diese Nummern eine wichtige Hilfe fur die Fahndung
sein. AuRerdem bendotigt Ihr John Deere Handler diese

Nummern, wenn Sie Ersatzteile bestellen. Es ist
ratsam, diese Nummern auch noch an einer anderen
Stelle zu notieren.

VOR AUSLIEFERUNG DER MASCHINE hat Ihr
Héandler eine Inspektion durchgefiihrt. Nach den ersten
100 Betriebsstunden sollte von Ihrem Handler eine
weitere Inspektion vorgenommen werden, um die
bestmdgliche Leistung der Maschine zu gewahrleisten.

DIESE RUNDBALLENPRESSE IST
AUSSCHLIESSLICH fur den tblichen Einsatz bei
landwirtschaftlichen oder gleichgearteten Arbeiten
gebaut (“BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH?").
Jeder daruber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht
bestimmungsgemaR. Fir hieraus resultierende
Schaden haftet der Hersteller nicht; das Risiko hierfur
tragt allein der Benutzer. Zur bestimmungsgemalfien
Verwendung gehdrt auch die Einhaltung der vom
Hersteller vorgeschriebenen Betriebs-, Wartungs- und
Instandhaltungsbedingungen.

DIESE RUNDBALLENPRESSE DARF NUR von
Personen genutzt, gewartet und instandgesetzt
werden, die hiermit vertraut und tUber die Gefahren
unterrichtet sind. Die einschlagigen
Unfallverhutungsvorschriften, sowie die sonstigen
allgemein anerkannten sicherheitstechnischen,
arbeitsmedizinischen und stralenverkehrsrechtlichen
Regeln sind einzuhalten. Eigenméchtige
Veranderungen an dieser Rundballenpresse schlieRen
eine Haftung des Herstellers fur daraus resultierende
Schéaden aus.
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Einleitung

Inspektion vor Auslieferung

Folgende Prufungs-, Einstellungs- und
Wartungsarbeiten wurden vor Auslieferung der
Maschine durchgefuhrt:

1.

2.

8.

9.

O Alle Schmiernippel geschmiert.

0 Olstand im Getriebe uberprtft und falls
erforderlich Ol nachgefuillt.

O Einstellung der Rutschkupplung tUberprift.

0 Alle Schrauben und Muttern vorschriftsmaRig
angezogen.

O Hydraulikschlauche und Verbindungen wurden
auf Dichtheit gepruft.

. O Gurtlauf Uberpraft.

0 Reifendruck wurde tberprift und falls erforderlich
eingestellt.

O Lack und Aufkleber sind einwandfrei.

O Betriebsanleitung dem Kunden tbergeben.

10. O Netzmesser wurde abgewischt.

11. O Gummibeschichtete Netzrolle wurde mit Talkum

versehen.

Unterschrift des Handlers/KD-Fachmanns:

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

[ Batteriekabelbaum wurde mit BaleTrak
Kontrollmonitor an der Presse angebracht.

O Testlauf der Maschine ausgefuhrt.
O Gatter dffnet und schlief3t frei.

O Gatterrolle Nr. 8 ist korrekt im dafur
vorgesehenen Loch zentriert.

O Spannfedern der Netzrollen sind auf 20,5 mm
(0.8 in) eingestellt.

O Ballensteuerung bzw. Monitor funktioniert
einwandfrei.

O Hydraulische Gatterverriegelung funktioniert
einwandfrei (Presse 592).

00 Der Kunde wurde mit der Bedienung der
Maschine und den Sicherheitsmallnahmen
vertraut gemacht.

00 Ketten ordnungsgemal gespannt und
geschmiert.

0 Gurte haben Kontakt mit der unteren
Gatterrolle.

O Schneideinrichtung funktioniert einwandfrei.

Datum:

OUCC006,0000376 —29-02APR01-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Warnzeichen erkennen

Dieses Zeichen macht auf die an der Maschine
angebrachten oder in diesem Handbuch enthaltenen
Sicherheitshinweise aufmerksam. Es bedeutet, da
Verletzungsgefahr besteht.

Befolgen Sie alle Sicherheitshinweise sowie die
allgemeinen Unfallverhitungsvorschriften.

T81389 -UN-07DEC88

DX,ALERT —29-29SEP98-1/1

Sicherheitshinweise befolgen

Sorgféltig alle in dieser Druckschrift enthaltenen
Sicherheitshinweise, sowie alle an der Maschine
angebrachten Warnschilder lesen. Auf lesbaren Zustand
der Warnschilder achten und fehlende oder beschéadigte
Schilder ersetzen. Darauf achten, da? neue Ausristungen
und Ersatzteile mit den gegenwartig gultigen
Warnschildern versehen sind. Ersatzwarnschilder sind
beim John Deere Handler erhaltlich.

Machen Sie sich vor Arbeitsbeginn mit der Handhabung
der Maschine und ihren Kontrolleinrichtungen vertraut. Nie
zulassen, dal3 jemand ohne Sachkenntnisse die Maschine
betreibt.

Maschine stets in gutem Zustand halten. Unzul&ssige
Veranderungen beeintrachtigen die Funktion,
Betriebssicherheit und Lebensdauer der Maschine.

Wenn Sie irgendeinen Teil dieser Betriebsanleitung nicht
verstehen und Hilfe brauchen, setzen Sie sich mit lhrem
John Deere Handler in Verbindung.

TS201 -UN-23AUG88

DX,READ —29-03MAR93-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Warnbegriffe verstehen

Das Warnzeichen wird durch die Begriffe GEFAHR,
VORSICHT oder ACHTUNG erganzt. Dabei kennzeichnet
GEFAHR die Stellen oder Bereiche mit der héchsten
Gefahrenstufe.

Warnschilder mit GEFAHR oder VORSICHT werden an
spezifischen Gefahrenstellen angebracht. Warnschilder
mit ACHTUNG enthalten allgemeine
VorsichtsmaRnahmen. Warnzeichen mit ACHTUNG
machen auch in dieser Druckschrift auf
Sicherheitshinweise aufmerksam.

AGEFAHR

AVORSICHT
A ACHTUNG

TS187 —-29-30SEP88

DX,SIGNAL —29-03MAR93-1/1

StralBenverkehrsbestimmungen einhalten

Beim Befahren von 6ffentlichen Stral3en stets die
entsprechenden Bestimmungen einhalten.

H28930 —UN-30JUN89

FX,ROAD -29-01MAY91-1/1

Zubehor sicher lagern

Nicht sachgemal gelagerte Zubehorteile wie z.B.
Zwillingsréder, Gitterrader oder Lader kdnnen um- bzw.
herunterfallen und schwere, unter Umsténden sogar
todliche Verletzungen verursachen.

Daher abgestellte Zubehdrteile gegen Um- bzw.
Herunterfallen sichern. Kinder und unbefugte Personen
fernhalten.

TS219 -UN-23AUG88

DX,STORE —29-03MAR93-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Vorbereitungen fur den Notfall

Im Brandfall gerustet sein.

Feuerldscher und Verbandskasten in greifbarer Nahe
aufbewahren.

Notrufnummern fiir Arzte, Krankenwagen, Krankenhaus
und Feuerwehr am Fernsprecher bereithalten.

TS291 -UN-23AUGS88

DX,FIRE2 —-29-03MAR93-1/1

Schutzkleidung tragen

Enganliegende Kleidung und entsprechende
Sicherheitsausriistung bei der Arbeit tragen.

Langanhaltende Larmbelastigungen kdnnen zu
Gehorschaden oder Taubheit fuhren.

Einen geeigneten Larmschutz wie z.B. Schutzmuscheln
oder Ohrstopfen verwenden.

Eine sichere Bedienung der Maschine erfordert die volle
Aufmerksamkeit des Fahrers. Keine Kopfhorer zum Radio-

oder Musikhoéren tragen.

TS206 —-UN-23AUG88

DX,WEAR —29-10SEP90-1/1

Umgang mit Messern

Zum Vermeiden von Verletzungen beim Umgang mit den

Messern immer Schutzhandschuhe tragen.

CC1026954

CC1026928 —UN-26JANO5

OUCC006,0000DB6  —29—-04JAN05-1/1

Betriebssicherheit der Maschine

Stets die Maschine vor dem Einsatz auf Fahr- und
Betriebssicherheit uberprufen.

FX,READY —29-28FEB91-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Vorsicht bei sich drehenden Antriebswellen

Unachtsamkeit im Bereich sich drehender Antriebswellen
kann schwere oder sogar todliche Verletzungen zur Folge
haben.

Stets darauf achten, daf3 alle Wellenschutzvorrichtungen
vorschriftsmafiig angebracht sind und dal3 das
Gelenkwellenschutzrohr sich ungehindert drehen kann.

Enganliegende Kleidung tragen. Vor der Einstellung und
Reinigung sowie dem An- und Abkoppeln von
zapfwellenbetriebenen Geraten, Motor abstellen und den
Stillstand aller beweglichen Maschinenteile abwarten.

<A
=

@
A\

TS1644 —-UN-22AUG95

DX,PTO —-29-12SEP95-1/1

Sicherheitsbeleuchtung und
-einrichtungen benutzen

Zusammensto3e mit anderen Verkehrsteilnehmern
vermeiden. Langsam fahrende Traktoren mit Anbau- oder
Anhangegeraten sowie selbstfahrende Maschinen stellen
auf offentlichen StraRen eine besondere Gefahr dar. Stets
den ruckwartigen Verkehr beobachten, besonders bei
Fahrtrichtungsanderungen. Durch Fahrtrichtungsanzeiger
fur sichere Verkehrsverhéltnisse sorgen.

Scheinwerfer, Warnblinkleuchten, Fahrtrichtungsanzeiger
und andere Sicherheitseinrichtungen gemaf den
jeweiligen gesetzlichen Bestimmungen benutzen.
Sicherheitseinrichtungen in gutem Zustand erhalten.
Fehlende oder beschadigte Teile ersetzen. Ein Satz
Sicherheitsleuchten fur das Anbaugerat ist beim John
Deere Héandler erhaltlich.

TS951 -UN-12APR90

DX,FLASH —29-07JUL99-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Sicherheitskette verwenden

Die Sicherheitskette dient zur zuséatzlichen Absicherung
gezogener Gerate, falls diese sich beim Transport vom
Zugpendel 16sen sollten.

Die Kette mit den entsprechenden Befestigungsteilen an
der Zugpendelhalterung des Traktors oder einem anderen
angegebenen Anlenkpunkt befestigen. Die Kette soll nur
soviel Spiel aufweisen, dal3 Kurven gefahren werden
kénnen.

Besorgen Sie sich bei lhrem John Deere Handler eine
Kette, deren Zugfestigkeit mindestens dem Bruttogewicht
der gezogenen Maschine entspricht. Die Sicherheitskette
nicht zum Abschleppen verwenden.

TS217 -UN-23AUG88

DX,CHAIN —29-03MAR93-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Maximale Transportgeschwindigkeit
einhalten

WICHTIG: Die maximale Transportgeschwindigkeit
unterliegt den entsprechenden
StraBenverkehrsbestimmungen und hangt
von der Transportgeschwindigkeit des
Geréats ab.

Beim Befahren 6ffentlicher Stral3en stets
die entsprechenden
Straenverkehrsbestimmungen einhalten.

Das Bruttogewicht der Presse (PTAC) beim Transport des
Gerates nicht tberschreiten.

Die Hochstgeschwindigkeit einiger Traktoren liegt Uber der
maximalen Transportgeschwindigkeit dieser Pressen. Die
maximale Transportgeschwindigkeit des Gerates nicht
Uberschreiten, auch wenn der Traktor, mit dem die Presse
transportiert wird, eine héhere Geschwindigkeit fahren
kann.

Wird die maximale Transportgeschwindigkeit des Gerates
Uberschritten, kann dies folgendes verursachen:

» Verlust der Kontrolle tber die Kombination
Traktor/Gerat

» Eingeschrankte oder keine Bremswirkung

* Versagen der Reifen am Geréat

* Beschéadigung an Rahmen oder Rahmenteilen des
Gerates

Besondere Vorsicht und eine geringere
Fahrgeschwindigkeit ist bei schwierigem Gelande,
Kurvenfahrten und an Steigungen angebracht.

TS216 -UN-23AUG88

OUCCO006,0000ED4 —29-04AUG05-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Sicherheit bei der Arbeit

Um schwere oder sogar todliche Verletzungen zu
vermeiden, die dadurch verursacht werden, dafl} Personen
in die Maschine hineingezogen werden:

NIE von Hand Erntegut oder Garn in die Maschine
eingeben oder Verstopfungen im Einzugsbereich
beseitigen SOLANGE DIE PRESSE LAUFT. Die Presse
zieht das Garn oder Erntegut schneller ein als man es
loslassen kann.

Zuvor Zapfwelle abschalten und Motor abstellen.

Sich nie im Gefahrenbereich der laufenden Presse
aufhalten.

CC1027480

CC1027480 —UN-12JULO5

OUCC006,0000EFB  —29-23JUN05-1/1

Vermeiden von schweren oder tédlichen
Verletzungen durch herunterfallende
Rundballen

ACHTUNG: Um schwere oder sogar todliche
Verletzungen durch Herunterfallen von Ballen
zu vermeiden, folgendes beachten:

NIEMALS Rundballen mit einem Frontlader handhaben,
wenn am Lader die daftir vorgesehene Ausristung nicht
angebracht ist. Ohne diese Ausrustung kdnnen die Ballen
beim Anheben des Laders zurtickrollen und auf den
Fahrer fallen.

Bei Traktoren der Serien 6000 und 7000 Einstellkndpfe
oben auf den Zusatzsteuergeraten in Stellung “Lader”
bringen, wenn der Lader Uber die Bedienungshebel der
Zusatzsteuergerate bedient werden soll (siehe
“Zusatzsteuergerat des Traktors einstellen” im Abschnitt
“Vorbereiten des Traktors”).

Angehobene Lasten vorsichtig transportieren.

Ballen moglichst nahe am Boden transportieren und
langsam fahren.

CC 000828

CC000828 —-UN-05APR95

OUCC006,0000323 —29-14FEB01-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Verwendung eines Frontladers zum
Transport von Rundballen

ACHTUNG: UnvorschriftsméaRiger Einsatz des
Laders zur Handhabung von Rundballen kann
zu Verletzungen des Fahrers fuhren, durch:

Zurlickrollen des Ballens tiber den
Laderausleger auf die Fahrerplattform,

Umkippen des Traktors, verursacht durch
Ballentransport in zu groRem Abstand vom
Boden.

Beim Fahren am Hang ist erhdhte Vorsicht erforderlich, da
der Traktor beim Uberfahren eines Grabens, einer
Vertiefung oder einer Bodenerhebung seitlich umkippen
kann.

Aufgrund des Gewichts und der Rollbeweglichkeit von
grofRen Rundballen ist besondere Vorsicht geboten:

Um Verletzungen oder Schéaden, verursacht durch einen
rollenden Rundballen, zu vermeiden, Ballen nur auf
ebenem Gelande oder so ablegen, dal3 er nicht rollen
kann.

Beim Ablegen der Ballen darf sich niemand im Bereich
hinter der Presse aufhalten.

Um Gleichgewichtsprobleme zu vermeiden, darauf achten,
daf die vom Hersteller angegebene hdchste Hubkraft des
Traktors nicht Uberschritten wird.

Um Verletzungen des Fahrers beim Umkippen des
Traktors zu vermeiden, muf3 der Traktor mit einem
Uberschlagschutz ausgeriistet sein.

Der Traktor muf3 auf die groRte Spurweite eingestellt und
hinten mit dem maximal zuléssigen Zusatzgewicht pro
Rad belastet sein. Siehe Traktorbetriebsanleitung.

Die Fahrgeschwindigkeit des Traktors verringern. Ballen
moglichst nahe am Boden transportieren und stets auf
gute Sichtverhaltnisse und ausreichende Bodenfreiheit
achten.

Ruckartiges Fahren fuhrt zu Gleichgewichtsproblemen mit
dem Lader. Laderbewegungen gleichm&Rig ausfihren.

Fortsetz. siehe néchste Seite

QUCCO006,0000EFC
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Sicherheitsvorschriften

Beim Aufnehmen von Rundballen an einem Abhang den
Ballen hangaufwérts anfahren.

Niemals versuchen, einen rollenden Ballen mit Hilfe des
Laders aufzuhalten.

OUCCO006,0000EFC  —29-27JUN05-2/2

Brandbekampfung

1. Ballen sofort ablegen.

2. Traktor und Presse mdoglichst weit von brennbarem
Material wegfahren und dabei auf die Windrichtung
achten, damit die Maschine nicht vom Feuer erfaf3t
wird.

3. Gatter anheben und verriegeln.

4. Brand mit Wasser I6schen (Druckwasser-Feuerldscher
oder andere Loschwasserquelle verwenden).

TS227 -UN-23AUG88

CC03745,0000610 —29-01FEB04-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Gatter sicher arretieren

Den Gatterverriegelungshebel (A) in Sperrstellung
bringen, bevor Arbeiten an der Presse bei angehobenem
Gatter durchgefthrt werden (siehe Betrieb der Presse -
Allgemeines).

Beim Anheben oder Absenken des Gatters stets einen
ausreichenden Sicherheitsabstand einhalten.

Vor Betatigung des Gatters darauf achten, daf3 sich
niemand in diesem Bereich aufhalt.

CC1027504 -UN-12JUL05

Zum Entfernen von Fremdkdrpern aus der Maschine siehe
Betrieb der Presse - Allgemeines. e

A—Gatterverriegelungshebel
B—Gatterverriegelung

CC1019850 —-UN-19JUNO1

CC1019850

Gatterverriegelung (Presse 592)

OUCC006,0000F13 —29-07JUL05-1/1

Sichere Wartung der Maschine

Beim Warten oder Reinigen der Presse kann ein
Schraubenschlussel behilflich sein, um die sechskantige
Getriebeausgangswelle (A) in Drehung zu bringen. Bei
laufendem Traktormotor kein Werkzeug an der Welle
ansetzen. Stets Werkzeug sofort nach Gebrauch von der
Welle entfernen.

CC010032 -UN-230CT97

CC,570RB 003851 —29-010CT97-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Sicherheit bei Wartungsarbeiten

Wartungsarbeiten setzen voraus, dal3 deren Ablaufe
bekannt sind. Den Arbeitsplatz sauber und trocken halten.

Schmier-, Wartungs- und Einstellarbeiten nur bei
stehender Maschine ausfuhren. Darauf achten, dal3
Hande, FuflRe und Kleidungsstucke nicht in den
Gefahrenbereich angetriebener Teile kommen. Samtliche
Antriebssysteme abschalten; Druck durch Betéatigen der
Bedienungseinrichtungen abbauen. Gerat auf dem Boden
ablassen. Motor abstellen und Zundschlussel abziehen.
Die Maschine abkihlen lassen.

Maschinenteile, die zur Wartung angehoben werden
missen, unfallsicher unterbauen.

Stets auf guten Zustand und sachgemafe Montage aller
Teile achten. Schaden sofort beheben. Abgenutzte oder
beschadigte Teile ersetzen. Ansammlungen von
Schmierfett, Ol oder Schmutz beseitigen.

Wenn bei selbstfahrenden Maschinen, Arbeiten an der
elektrischen Anlage oder SchweiRarbeiten durchgefihrt
werden, zuerst das Massekabel (-) der Batterie
abklemmen.

TS218 -UN-23AUG88

Bei gezogenen Anbaugeréaten die elektrischen
Verbindungen zum Traktor trennen, bevor Arbeiten an der
elektrischen Anlage oder SchweiRarbeiten durchgefihrt
werden.

DX,SERV —29-17FEB99-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Menschen und Tiere schitzen

Niemandem erlauben, sich in der Nahe einer laufenden
Maschine aufzuhalten.

Menschen und Tiere von der Arbeitsstelle fernhalten.

CC1027480 -UN-12JUL05

CC1027480

OUCC006,0000EFE  —29-23JUN05-1/1

Vorsicht bei Hochdruckflissigkeiten

Unter hohem Druck austretendes Ol kann die Haut
durchdringen und schwere Verletzungen verursachen.

Deshalb vor dem Trennen von Leitungen die Anlage
drucklos machen. Alle Anschlisse festziehen, bevor Druck
aufgebaut wird.

Aus einer kleinen Offnung austretendes Hydraulikél ist
kaum zu sehen, deshalb bei der Suche nach Leckstellen
ein Stuck Karton verwenden. Hande und Koérper schitzen.

X9811 -UN-23AUGS88

Bei Verletzungen sofort einen Arzt Aufsuchen. Ist
irgendeine Flussigkeit in die Haut eingedrungen, muf}
diese innerhalb weniger Stunden entfernt werden,
andernfalls kénnen schwere Infektionen die Folge sein.
Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten sich die
entsprechenden Informationen von einer kompetenten
medizinischen Quelle besorgen. Diese Informationen sind
auch von Deere & Company Medical Department in
Moline, lllinois zu erhalten.

DX,FLUID —29-03MAR93-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Sichere Wartung

Lange Haare am Hinterkopf zusammenbinden. Bei
Arbeiten an der Maschine oder beweglichen Teilen keine
Krawatten, Schals, lose Kleidungsstiicke oder Halsketten
tragen. Wenn diese Gegenstéande von der Maschine
erfal3t werden, kdnnen schwere Verletzungen die Folge
sein.

Ringe und anderen Schmuck ablegen, um Kurzschlusse
oder Hangenbleiben an beweglichen Teilen zu vermeiden.

TS228 -UN-23AUG88

DX,LOOSE —-29-04JUN90-1/1

Vor SchweilRarbeiten oder Erhitzen von
Teilen Farbe entfernen

Die Bildung von giftigen Dampfen und Staub vermeiden.

Gefahrliche Dampfe kénnen entstehen, wenn Farbe durch
Schweil3- oder Lotarbeiten bzw. durch einen
Schwei3brenner erhitzt wird.

Vor dem Erhitzen von Teilen Farbe entfernen:

e Farbe im Umkreis von mindestens 100 mm (4 in.) von
der Stelle entfernen, die erhitzt werden soll. Falls die
Farbe nicht entfernt werden kann, muf3 beim Erwarmen
oder Schweil3en ein geeigneter Atemschutz getragen
werden.

« Beim Entfernen der Farbe durch Sandstrahlen oder
Abschleifen, den entstehenden Staub nicht einatmen.
Deshalb einen geeigneten Atemschutz tragen.

» Bei Verwendung eines Farblosungsmittels ist das
Lésungsmittel vor der Durchfiihrung von
Schweil3arbeiten mit Wasser und Seife abzuwaschen.
Losungsmittelbehélter und andere brennbare
Materialien aus dem Arbeitsbereich entfernen. Danach
mindestens 15 Minuten warten, bis sich die Dampfe
aufgelost haben.

An Stellen, wo geschweil3t werden soll, keine
Reinigungsmittel auf Chlorbasis verwenden.

Alle Arbeiten im Freien durchfuhren oder in einem Raum,
der mit einer Absaugvorrichtung fur giftige Dampfe und
Staub ausgeristet ist.

Vorschriften zur Beseitigung von Farben und
Lésungsmitteln beachten.

TS220 -UN-23AUG88

DX,PAINT —29-24JUL02-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Hitzeentwicklung im Bereich von
Druckleitungen vermeiden

Leicht entztindbare Flussigkeitsnebel kbnnen durch
Hitzeentwicklung in der Nahe von Druckleitungen
entstehen. Diese kdnnen zu schweren Verbrennungen
fuhren. Im Bereich von Druckleitungen oder leicht
brennbaren Materialien keine Hitzeentwicklung durch
Schweissarbeiten, Létarbeiten oder den Gebrauch eines
Schweissbrenners verursachen. Druckleitungen kénnen
versehentlich bersten, wenn Hitze sich tber den
unmittelbaren Flammenbereich hinaus entwickelt.

TS953 —-UN-15MAY90

DX,TORCH -29-10DEC04-1/1

Hochdruckstrahlen auf Sicherheitsaufkleber
vermeiden.

Der Wasserstrahl kann die Sicherheitsaufkleber ablésen
oder beschadigen. Wasserstrahl nicht direkt auf
Sicherheitsaufkleber richten.

Fehlende oder beschadigte Sicherheitsaufkleber sofort
ersetzen. Ersatzsicherheitsaufkleber sind beim John
Deere Handler erhaltlich.

~

CC1021545
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C1021545 —-UN-23APR02

(©]
OUCC006,0000668 —29-22APR02-1/1

Hochdruckstrahl nicht auf Zylinder richten

Ein Wasserstrahl unter hohem Druck kann die Zylinder
beschadigen. Wasserstrahl nicht direkt auf die Zylinder
richten.

CC1026634

CC1026634 —UN-03DECO04

OUCCO006,0000EB4 —29-25MAY05-1/1
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Sicherheitsvorschriften

Vorschriftsméassige Beseitigung von Abféllen

Wird die Beseitigung von Abféllen nicht nach Vorschrift
vorgenommen, kdnnen Umwelt und 6kologische Systeme
geschadigt werden. Zu den in John Deere Maschinen
verwendeten Teilen, welche als Abfall umweltschadigend
sein konnen, gehoéren Ol, Kraftstoff, Kuihimittel,
Bremsflussigkeit, Filter und Batterien.

Auslaufsichere und dichte Behalter beim Ablassen der
Flussigkeiten verwenden. Keine Lebensmittel- oder
Getrankebehalter verwenden; sie konnten jemanden dazu
verleiten, daraus zu trinken.

Niemals Abfalle auf die Erde, in den Abflul? oder in ein
Gewasser schutten.

Aus Klimaanlagen entweichendes Kaltemittel kann die
Erdatmosphére schadigen. Durch gesetzliche Vorschriften
kann bestimmt werden, daf3 nur anerkannte Fachbetriebe
die Aufarbeitung und das Recycling von Kéaltemitteln
durchfuhren durfen.

Vor dem Wegwerfen von Teilen den richtigen Weg zur
Beseitigung derselben bei der zustandigen
Umweltschutzbehorde oder beim John Deere Handler
erfragen.

TS1133 —-UN-26NOV90

DX,DRAIN —29-03MAR93-1/1
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Sicherheitsaufkleber

Warnbildzeichen

An einigen wichtigen Stellen sind an dieser Maschine
Warnbildzeichen angebracht, die auf Gefahren hinweisen.
Die bestehende Verletzungsgefahr wird in einem
Warndreieck aufgezeigt. Ein zweites Bildzeichen
informiert, wie durch richtiges Verhalten Verletzungen
vermieden werden kdnnen. Diese Warnbildzeichen, deren
Anbringungsort sowie ein kurzer erlauternder Text sind
nachstehend aufgefuhrt.

SICHERHEIT
hat Vorfahrt

TS231 -29-070CT88

FX,WBZ —-29-19NOV91-1/1

Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung enthalt alle wichtigen Hinweise fur
die sichere Bedienung dieser Maschine. Zur Vermeidung
von Unféllen ist es erforderlich, alle Sicherheitshinweise
sorgféltig zu beachten.

CC001005 -UN-16FEB96

CC001005 )

CC,570RB 001547 —29-20MAY94-1/1

Wartungs- und Reparaturarbeiten

Vor Ausfuhrung von Reparatur- bzw. Wartungsarbeiten
Traktormotor abstellen und Zundschlussel entfernen.

CcCcoo1011 C—

CC001011 -UN-16FEB96

CC,570RB 001541 —29-20MAY94-1/1

Pressenantriebswelle

Sich nicht im Bereich der Antriebswelle aufhalten.
Verletzungsgefahr!

CC007925 —-UN-26NOV96

CC007925

CC,570RB 003446 —29-20SEP96-1/1
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Sicherheitsaufkleber

Angehobenes Gatter

Unter dem angehobenen Gatter darf sich niemand
aufhalten oder Arbeiten ausfuihren.

Sich vom Gefahrenbereich des angehobenen Gatters
fernhalten, da dieses schneller schlief3t als man sich
entfernen kann. Schwere oder sogar tddliche
Verletzungen konnen die Folge sein.

CC007926

CC007926 —-UN-26NOV96

CC,570RB 003447 —29-20SEP96-

2
=

Gatterverriegelung

Immer das Gatter verriegeln, bevor Arbeiten unter dem
Gatter oder im Gefahrenbereich des angehobenen Gatters
durchgefuhrt werden.

Vor dem Entriegeln des Gatters Gefahrenbereich
verlassen.

4

CC1027501 —-UN-04AUGO05

OUCCO006,0000F1B  —29-07JULO5-

[~
=

Offnen des Gatters

Es darf sich niemand unmittelbar hinter der Maschine
aufhalten oder dort arbeiten.

Wahrend das Gatter getffnet wird, ausreichenden
Sicherheitsabstand zur hinteren Seite der Presse halten.

Das Gatter 6ffnet schneller als man sich entfernen kann.
Schwere oder sogar tddliche Verletzungen kénnen die
Folge sein.

CC007928

7Y

./
g
CC007928 —-UN-26NOV96

CC03745,0000B50 —29-04AUG05-1/1

Pickupvorrichtung

Die rotierende Pickupvorrichtung kann eine Person
schneller erfassen, als diese sich wegbewegen kann.

Sich von der rotierenden Pickupvorrichtung fernhalten, da
sonst schwere oder sogar todliche Verletzungen die Folge
sein kénnen.

CC007958

CC007958 —-UN-12DEC96

CC,570RB 003476 —29-25SEP96-1/1
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Sicherheitsaufkleber

Antriebsketten

Schutzvorrichtungen nicht 6ffnen oder entfernen, solange
die Presse lauft.

CC007929 \ )

O

CC007929 -UN-26NOV96

CC,570RB 003450 —29-20SEP96-1/1

Befestigungsschrauben des
Deichselrahmens

Befestigungsschrauben des Deichselrahmens nach Ablauf
der vorgeschriebenen Zeitraume nachziehen.

CC001172 -UN-16FEB96

CC,570RB 001694 —29-12AUG94-1/1

Befestigungsschraube der Anhangeplatte

Befestigungsschraube der Anhéngeplatte nach Ablauf der
vorgeschriebenen Zeitraume nachziehen.

A

o )

620 Na (450 Lb.ft.

CC001173

CC001173 -UN-16FEB96
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CC,570RB 001695 —29-12AUG94-1/1
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Vorbereiten des Traktors

Zugpendel einstellen

WICHTIG: Vor dem Anhangen der Presse unbedingt
das Zugpendel einstellen. Alle zu diesem
Zweck abgenommenen
Schutzvorrichtungen wieder anbringen.

Die Anhangebohrung des Zugpendels auf die
Zapfwellenmitte ausrichten.

Zugpendel auf folgende Abmessungen einstellen:

Spezifikation
Ende der Zapfwelle zur Achse
des Anhangebolzenlochs (A)—

ADSTANG ... 355 mm
(14 in.)

Zapfwellenmitte zur Oberseite
des Zugpendels (B)—AbStand ..........ccccoeeeriieiiieeiniie e 150—305 mm
(6—12 in.)

Boden zur Oberseite des

Zugpendels (C)—ADbStaNd.........cccoeiieiienieiieeiee e 330—510 mm
(13—20in.)

CC1027471

A—355 mm (14 in.)
B—150—305 mm (6—12 in)
C—330—510 mm (13—20 in.)

CC1027471 -UN-11JULO5

OUCC006,0000EF4 —29-19JUL05-1/1

Spurweite der Traktorvorderrader einstellen

Den Abstand von Reifeninnenseite zu Reifeninnenseite
auf mindestens 1372 mm (4 ft 6 in) oder hochstens 1524
mm (5 ft) einstellen.

Weitere Einstellhinweise sind in der Betriebsanleitung des
Traktors zu finden.
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CC,575RB 001317 —29-16SEP98-1/1
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Vorbereiten des Traktors

Spurweite der Traktorhinterréder einstellen

Hinterrader auf eine Spurweite (Reifenaufienkante zu
ReifenauRenkante) von 2591 bis 2743 mm (8 ft 6 in bis 9
ft) einstellen.

WICHTIG: Sind Schwadformrader angebaut, darf die
Spurweite (Reifenauf3enkante zu
ReifenauRenkante) 2286 mm (7 ft 6 in) nicht
Uberschreiten.

E21603 —UN-12SEP88

Weitere Einstellhinweise sind in der Betriebsanleitung des
Traktors zu finden.

CC,570RB 003436 —29-16SEP98-1/1

Prufen der Zusatzgewichte des Traktors

Ausreichende Gewichte mussen vorgesehen werden, um
den Traktor beim Betrieb auf hiigeligem Geléande oder
unter anderen erschwerenden Bedingungen zu
stabilisieren. Siehe Betriebsanleitung des Traktors.

\\\\X ]

OUCC006,0000DEF  —29-19JAN05-1/1

C1026957 —UN-27JANO5
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Vorbereiten des Traktors

Wahl! der Traktor-Zapfwellendrehzahl

ACHTUNG: Auf keinen Fall darf eine Presse, die
fur 540 1/min ausgelegt ist, durch eine
Zapfwelle mit 750 oder 1000 1/min angetrieben
werden.

Auf keinen Fall darf eine Presse, die fir 1000
1/min ausgelegt ist, durch eine Zapfwelle mit
540 oder 750 1/min angetrieben werden.

WICHTIG: Traktor immer mit Zapfwellennenndrehzahl
laufen lassen. Zu hohe Drehzahlen fiihren
zu Schaden an der Presse.

Die GrolRe der Zapfwelle muf 1-3/8 in. betragen.

Zum Einbau der entsprechenden Zapfwelle siehe
Betriebsanleitung des Traktors.

Zur Wahl der Zapfwellendrehzahl siehe Schild am
Getriebegehause der Presse.

Zur Einstellung der Zapfwellendrehzahl auf 540 bzw. 1000
1/min siehe Betriebsanleitung des Traktors.

CC1020007

CC007602

540

CC1020007 —UN-09JULO1

1000

CC007602 —-UN-020CT96

OUCC006,0000EAC  —29-19JUL05-1/1
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Vorbereiten des Traktors

Zusatzsteuergerate des Traktors einstellen

Zusatzsteuergerate des Traktors auf eine DurchfluBmenge
von etwa 40 I/min (10.55 US gal/min) einstellen. Mit dieser
DurchfluBmenge sollte eine Gatteréffnungszeit von etwa 5
Sekunden erreicht werden. Weitere Einstellhinweise sind
in der Betriebsanleitung des Traktors zu finden.

Bei Traktoren der Serie 3000 sicherstellen, dalR der
Zusatzsteuergeratehebel in Neutralstellung ist, wenn er
nicht benutzt wird.
€C000833
Bei Traktoren der Serie 5000, den Zusatzsteuergerate-
hebel nicht ganz nach vorne bewegen, damit er in
Neutralstellung zuriickgehen kann, wenn er freigegeben
wird.

Bei Traktoren der Serie 6000 und 7000, den
Zusatzsteuergeratehebel nicht in eine der Raststellungen
bringen, damit er in Neutralstellung zuriickgehen kann,
wenn er freigegeben wird.

Bei Traktoren der Serie 8000 die Einrastzeit auf “0”
stellen.

Ballenpresse 592:

Bei Traktor mit niedriger DurchfluBmenge (weniger als 25
I/min, 6.5 US gal/min) die Drossel in das Ventil zur
Steuerung der Ballendichte einsetzen, um ein Einklemmen
der Gurte beim SchlieRen des Gatters zu verhindern.
Siehe “Einbau der Drossel bei Traktoren mit niedriger
DurchfluBmenge” im Abschnitt “Vorbereiten der Presse”.

CC000833 —UN-05APR95

OUCC006,0000379 —29-02APR01-1/1
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Vorbereiten des Traktors

Einbau der Halterung fur BaleTrak bzw. ELC-
Monitor (nur Traktoren der Serie 6000, 7000
und 8000)

1. Die beiden oberen Stopfen am rechten unteren
Kabinenpfosten entfernen.

2. Winkel (A) am Kabinenpfosten anbringen. Mit zwei
M10x20 Flanschschrauben befestigen.

3. Lasche (B) an Winkel (A) anbringen. Mit M10x35 CC1027476
Sechskantschraube (C), Unterlegscheibe und
Flanschmutter (D) befestigen.

CC1027476 —UN-11JUL05

4. Monitor an Lasche (B) anbringen.

A—Winkel

B—Lasche
C—Sechskantschraube
D—Flanschmutter

CC1027474 —-UN-11JULO5

CC1027474

OUCC006,0000EED —29-19JUL05-1/1

Einbau der Halterung fur BaleTrak bzw. ELC-
Monitor (auf3er Traktoren der Serien 6000,
7000 und 8000)

HINWEIS: Ist der Traktor nicht mit einer Kabine
ausgertistet, Monitorhalterung an
Armaturenwand, Kotfluigel oder einer anderen
geeigneten Stelle anbringen. Bevor die daftir
notwendigen Bohrungen angebracht werden,
prtifen, ob gentigend Platz fiir die Schrauben
vorhanden ist.
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Bei Traktoren mit Kabine: Halterung A—Sechskantschraube
zusammenbauen und an der Fensterbriistung B—Scheibe
mit drei Sechskantschrauben (A) anbringen.

Scheibe (B) Uber dem Loch einsetzen.

Halter am Buigel befestigen.

OUCC006,000066C —29-29APR02-1/1
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Vorbereiten des Traktors

Voraussetzungen fur die Stromversorgung
der Rundballenpresse

Die Rundballenpresse ist fur einen Anschluf an 12 Volt- | /

Anlagen mit negativem MasseanschlulR ausgelegt.

CC1020363

CC1020363 -UN-23AUGO1

CC03745,0000288 —29-23AUG01-1/1
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Vorbereiten des Traktors

Einbau des Batteriekabelbaums zum
Anschlieffen des Kontrollmonitors

Der Kontrollmonitor MUSS an die Steckdose (A) und den
Batteriekabelbaum (B) angeschlossen werden, die
zusammen mit dem Monitor geliefert werden. Dadurch
werden elektrische Stdérungen vermieden, die entstehen
kdnnen, wenn die am Traktor vorhandene Steckdose
benutzt wird. Den Kabelbaum (B) direkt an der Batterie
anschliel3en.

Wie folgt vorgehen:

1. In die Seitenwand der Traktorkabine ein Loch an einer
Stelle bohren, die zum Anbau der Steckdose (A)
geeignet ist.

2. Die Kabel (C), (D) und (E) wie gezeigt an die
Steckdose (A) anschlieRen.

3. Den Kabelbaum (B) durch die Kabine zur Batterie
verlegen.

4. Die entsprechenden Anschlisse (F), (G) und (H) an
die Kabel anschlieBen. Das rote Kabel (H) an das
positive Batteriekabel, das rote Kabel (F) an die
Position EIN des Hauptschalters der Instrumententafel
und das schwarze Kabel (G) an das negative
Batteriekabel anschlieen.

WICHTIG: Die roten Pluskabel (F) und (H) durfen
NICHT am Magnetschalter des Anlassers
angeschlossen werden!

HINWEIS: Der Spezialkabelbaum (B) ist auch als
Sonderausrtistung erhéltlich.

HINWEIS: Bei SchweiSarbeiten an der Maschine den
Batterie- und den BaleTrak-
Kabelbaumanschlul3 trennen.

A—Steckdose
B—Batteriekabelbaum

C—Rotes Kabel (1,5 mm?)
D—Schwarzes Kabel (6,0 mm?)
E—Rotes Kabel (6,0 mm?)

F—Rotes Pluskabel (1,5 mm?)
G—Schwarzes Minuskabel (6,0 mm?)

H—Rotes Pluskabel (6,0 mm?) CC1018542 )

CC000942 —UN-05APR95

CC1018542 —-UN-230CT00

QOUCC006,0000F26 —29-19JUL05-1/1
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Vorbereiten des Traktors

Einbau des ELS-Monitors am Traktor

ELS-Monitor an einer geeigneten Stelle in der Nahe des
Fahrersitzes anbringen.

Positives Kabel (ROT) des ELS-Monitors an das positive
Batteriekabel anschlie3en.

Massekabel (SCHWARZ) an das negative Batteriekabel
anschlieRen.

Die Stromversorgung muf3 tber eine Batterie (12 Volt, 30
A) erfolgen, die voll geladen sein muf3. Beim Einziehen
des Elektrozylinders missen mindestens 20 A zur
Verfugung stehen.

WICHTIG: Spannungsspitzen durfen 19 V nicht
Uberschreiten.

Den ELS-Monitor nicht am Magnetschalter
des Anlassers anschliel3en.

Immer den Ladezustand der Batterie bzw.
den Zustand der Anschllisse prufen, indem
vor Inbetriebnahme der Presse die
Ausléser betatigt werden. CCo15241

CC015241 -UN-11FEB99

Der ELS-Monitor ist mit einem Polarisierungsschutz
ausgerustet.

OUCC006,0000F27  —29-22JUL05-1/1
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Vorbereiten des Traktors

Einbau des ELC-Monitors am Traktor

ELC-Monitor an der vorhandenen Halterung befestigen.

Positives Kabel (ROT) des ELC-Monitors an das positive
Batteriekabel anschlie3en.

Massekabel (SCHWARZ) an das negative Batteriekabel
anschlief3en.

Die Stromversorgung muf3 tber eine Batterie (12 Volt, 30
A) erfolgen, die voll geladen sein muf3. Beim Einziehen
des Elektrozylinders miissen mindestens 20 A zur
Verfugung stehen.

WICHTIG: Spannungsspitzen durfen 19 V nicht
Uberschreiten.

Die Unterspannung darf nicht unter 9 V
liegen, da sonst der
Stromkreisunterbrecher auslgst. Dies kann
bei ungentigendem Ladezustand der
Batterie oder bei mangelhaften
Batterieanschlissen geschehen. Immer den
Ladezustand der Batterie bzw. den Zustand
der Anschlisse prifen, indem vor €C1027506
Inbetriebnahme der Presse die Ausldser

betatigt werden.

CC1027506 —UN-12JUL05

HINWEIS: Wegen der hohen Stromschwankungen
(Spannungsspitzen) keine Uberpriifungen des
ELC-Monitors durchfihren, wenn die Batterie
an ein Ladegerét angeschlossen ist.

Der ELC-Monitor ist mit einem Polarisierungsschutz
ausgerustet.

OUCC006,0000F28 —29-22JUL05-1/1
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Vorbereiten des Traktors

Einbau des ELC Plus-Monitors am Traktor

ELC Plus-Monitor an der vorhandenen Halterung

befestigen.

Die Stromversorgung muf Uber eine Batterie (12 Volt, 30
A) erfolgen, die voll geladen sein muf3. Beim Einziehen
des Elektrozylinders miissen mindestens 20 A zur
Verfugung stehen.

WICHTIG:

HINWEIS:

Spannungsspitzen durfen 19 V nicht
Uberschreiten.

Die Unterspannung darf nicht unter 9 V
liegen, da sonst der
Stromkreisunterbrecher ausldst. Dies kann
bei ungenigendem Ladezustand der
Batterie oder bei mangelhaften
Batterieanschlissen geschehen. Immer den
Ladezustand der Batterie bzw. den Zustand
der Anschlisse prifen, indem vor
Inbetriebnahme der Presse die Ausldser
betatigt werden.

Wegen der hohen Stromschwankungen
(Spannungsspitzen) keine Uberpriifungen des
ELC Plus-Monitors durchftihren, wenn die
Batterie an ein Ladegerét angeschlossen ist.

Der ELC Plus-Monitor ist mit einem Polarisierungsschutz
ausgerustet.
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Vorbereiten des Traktors

Einbau des BaleTrak Monitors am Traktor

BaleTrak Kontrollmonitor an der vorhandenen Halterung
befestigen.

Die Stromversorgung muf3 Uber eine Batterie (12 Volt, 30
A) erfolgen, die voll geladen sein muf3. Beim Einziehen
des Elektrozylinders miissen mindestens 20 A zur
Verfugung stehen.
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WICHTIG: Spannungsspitzen durfen 16 V nicht

7

Uberschreiten. CC1019095

Die Unterspannung darf nicht unter 11,2 V
liegen, da der BaleTrak Kontrollmonitor bei
einem solchen Wert nicht einwandfrei
funktioniert und ein Diagnosecode
angezeigt wird. Dies kann bei
ungenidgendem Ladezustand der Batterie
oder bei mangelhaften Batterieanschlissen
geschehen. Immer den Ladezustand der
Batterie bzw. den Zustand der Anschlisse
prifen, indem vor Inbetriebnahme der
Presse die Ausldser betatigt werden.
HINWEIS: Wegen der hohen Stromschwankungen
(Spannungsspitzen), keine Uberpriifungen des
BaleTrak Kontrollmonitors durchftihren, wenn
die Batterie an ein Ladegerét angeschlossen
ist.

Der BaleTrak Monitor ist mit einem Polarisierungsschutz
ausgeristet.

OUCC006,0000F2A

—29-22JUL05-1/1

CC1019095 -UN-05FEBO1

Zugpendel-Strohabweiser

Wird das Schwadgut vom Zugpendel (A) des Traktors
erfal3t, ist der Anbau eines Strohabweisers (B) mdglich.

CC007918

Fortsetz. siehe nachste Seite

CC,570RB 003439 —29-15SEP98-1/2

CC007918 -UN-12DEC96
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Vorbereiten des Traktors

Die Zeichnung gegenlber dient als Vorlage zur
Selbstanfertigung eines Strohabweisers (B) unter

Verwendung von 2- oder 4-lagigem Bandmaterial. 152mm | 152mm
¢ (6in) | (6in)

152mm X
(6in.)

| 610mm

(24in.)

8
>
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Vorbereiten der Presse

Anschliel3en der Teleskopantriebswelle an
die Getriebeeingangswelle

ACHTUNG: Niemals die Teleskopantriebswelle

bei laufendem Traktormotor anschlieBen. Zum

Verbinden und Trennen von Antriebswelle und
Eingangswelle darf keinesfalls ein Hammer aus
Stahl verwendet werden.

WICHTIG: Die Verzahnungen von Antriebswelle und
Eingangswelle mussen immer frei von
Farbe, Schmutz, Erntegut und Graten sein.

Zum vorschriftsmafiigen Anschluf3 der
Teleskopantriebswelle an die Eingangswelle siehe
Betriebsanleitung der Teleskopantriebswelle.

Vor Arbeitsbeginn sicherstellen, dal3 alle Teile richtig
verriegelt und die Sicherheitsketten angebracht sind.

Alle zum Anschluf3 der Antriebswelle abgenommenen
Schutzvorrichtungen wieder anbringen.

Beschadigte Plastikschutzrohre an der Antriebswelle
unverziglich ersetzen. CC006711

CC006711 -UN-21MAR95

CC,570RB 002541 —29-15SEP98-1/1

Anbau der Stutzrader der Pickupvorrichtung
Stutzréder der Pickupvorrichtung - 1,81 m (5 ft 11 in.)
Auf jeder Seite:

Radbaugruppe (B) am Stutzradarm (A) anbauen; dazu
Scheiben (D) und Kontermutter (C) verwenden.

A—Stutzradarm
B—Radbaugruppe

CC1027206 —UN-12JUL05

CC1027206
C—Kontermutter
D—Scheiben Stitzrédder der Pickupvorrichtung - 1,81 m (5 ft 11 in.)
Fortsetz. siehe nachste Seite QUCC006,0000EB5 —29-19JUL05-1/2
20'1 111705
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Vorbereiten der Presse

Stutzrader der Pickupvorrichtung - 2,00 m (6 ft 7 in.)
und 2,20 m (7 ft 3in.)

Auf jeder Seite:

Radbaugruppe (B) am Stutzradarm (A) anbauen; dazu
Befestigungsbolzen (E), Scheibe (D) und Sicherungsstift
(C) verwenden.

A—Stitzradarm
B—Radbaugruppe
C—Sicherungsstift
D—Scheibe
E—Befestigungsbolzen

CC1026508

Stiitzrdder der Pickupvorrichtung - 2,00 m (6 ft 7 in.) und 2,20 m

(7 1t 3in.)

CC1026508 -UN-040CT04

OUCC006,0000EB5 —29-19JUL05-2/2

Garnauswahl

Fur beste Ergebnisse wird John Deere Garn empfohlen.

Eine gute Bindegarnqualitat spielt eine wichtige Rolle
beim reibungslosen Betrieb der Presse.

Das gewéahlte Bindegarn mufl3 eine gute Zugfestigkeit und
gleichméaRige Starke besitzen. Damit wird auch das
ZerreiRen des Garns bei der Handhabung und beim
Transport der Ballen verhindert.

CC1027482

CC1027482 —-UN-12JULO5

OUCC006,0000EFF  —29-19JUL05-1/1
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Vorbereiten der Presse

Garnkasten auffullen

Eine Rolle Bindegarn guter Qualitat in jedes Fach des
Garnkastens einlegen. Darauf achten, daR das Garn an
dem mit OBEN bezeichneten Ende herausgezogen wird.

Garn verbinden, indem das innere Garnende einer Rolle
mit dem auleren Garnende der anderen Rolle verbunden
wird. Sisalgarn mit einem abgewandelten Weberknoten,
Plastikgarn mit einem Schotsteckknoten verbinden.

Die losen Garnenden mdoglichst nahe am Knoten
abschneiden.
A—Pressen 582 - 592, rechter Garnkasten
B—Pressen 582 - 592, linker Garnkasten

C—Presse 572, rechter Garnkasten
D—Presse 572, linker Garnkasten

CC1021581

CC1021590

CC1021581 -UN-19JUNO2 CC1021580 —UN-19JUNO2

CC1021582 —UN-19JUNO2
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Vorbereiten der Presse

Garnverbindung - Schotsteckknoten bei
Plastikgarn

WICHTIG: Der Knoten muf3 klein genug sein, um
leicht durch die Osen der Garnfiihrung und
des Garnarms zu laufen.

Enden der Garnrollen, wie gezeigt, zusammenknoten.

A—Laufrichtung des Garns

cCc1018311

CC1018311 -UN-050CT00

OUCC006,000020B —29-04SEP00-1/1

Garnverbindung - abgewandelter
Weberknoten bei Sisalgarn

WICHTIG: Der Knoten muf3 klein genug sein, um
leicht durch die Osen der Garnfiihrung und
des Garnarms zu laufen.

Enden der Garnrollen, wie gezeigt, zusammenknoten.

E7986 -UN-16SEP88

OUCC006,000026B —29-260CT00-1/1
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Vorbereiten der Presse

Garn am Garnkasten Einfadeln

Rechter Garnkasten

Garn durch die Fuhrung (B) oberhalb des rechten
Garnkastens ziehen.

Linker Garnkasten

Garn durch die Fuhrung (B) oberhalb des linken
Garnkastens ziehen.

Zuséatzlichen vorderen Garnkasten auffullen
Garn durch die Garnspannplatte und die Offnung (A) an

der rechten Seite des zusatzlichen vorderen Garnkastens
ziehen.

A—Garnspannplatte und Offnung
B—Fuhrungsstick

CC1019872

CC1021583 —UN-19JUNO2

CC1021584 —UN-19JUNO2
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Vorbereiten der Presse

Garn durch Fuhrungen fadeln

Garn (A) vom rechten Garnkasten um Scheibe (B) und
Garn (C) vom linken oder vorderen Garnkasten um
Scheibe (D) legen.

WICHTIG: Wird bei Pressen mit BaleTrak
Kontrollmonitor und Garnsensoren nur ein
Garnstrang gebraucht, so mufd das Garn
von diesem Strang um Scheibe (B) und (D)
gelegt werden, so dal3 das Monitorsystem
das Vorhandensein von zwei Garnstrangen
feststellen kann und dann richtig arbeitet
(das Monitorsystem ist auf die Verwendung
von zwei Garnstrangen eingestellt).

CC1019873 —UN-19JUNO1

Geschieht dies nicht, so erscheint auf dem
Monitor eine Warnmeldung, welche besagt,
dalR beim Bindevorgang ein Garnstrang
nicht erfalt wurde. Die Warnmeldung wird
dadurch verursacht, dal3 sich eine Scheibe
nicht dreht.

CC1021585 —-UN-19JUNO2

Garn durch Fuhrungen (E) und (F) fuhren.

Garne, wie im Bild gezeigt, zwischen die Fuhrungsstifte
(G) legen und unter die Spannplatte (H) driicken.

Garne durch den Garnarm (l) fadeln. Am Ende des
Garnarms mussen 300 mm (12 in.) Garn sichtbar sein.

A—Garn vom rechten Garnkasten
B—Garnscheibe

C—Garn vom linken oder vorderen Garnkasten
D—Garnscheibe

E—Fuhrungen

F—Fuhrungsstuck

G—Fuhrungsstift

H—Spannplatte

CCo00954 |
|—Garnarm

CC000954 —-UN-09FEB96

CC000955 —-UN-09FEB96

CCo00955

QUCC006,000066E —29-29APR02-1/1
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Vorbereiten der Presse

Netzrolle auswéahlen

Um das bestmdgliche Ergebnis zu erzielen, wird die
Verwendung eines John Deere Netzes mit folgenden
Eigenschaften empfohlen:

Material: Polyathylen mit hoher Dichte

Spezifisches Gewicht: mindestens 10 g/m? +10 %
(0,033 oz/sq.ft. + 10 %).

Reil3festigkeit (Wickelrichtung): 900 N/500 mm

(662 Ib./20 in.)

Reil3festigkeit: mindestens 15 %

Lange: 2000 oder 3000 m (6562 oder 9842 ft)
Materialbreite fur Standard-Netzbindemechanismus:
1222 +16 -11 mm (3 ft 11,7 in. bis 4 ft 0,7 in.).
Materialbreite fir CoverEdge Netzbindemechanismus:
1300 mm (4 ft 3.2 in.).

Kernbreite fur Standard-Netzbindemechanismus:
hochstens 1255 mm (4 ft 1,4 in.).

Kernbreite fur CoverEdge-Netzbindemechanismus:
hdchstens 1320 mm (4 ft 4 in.).

Material-/Kernversatz (A): 2 bis 16 mm (0,08 bis 0,63
in.) auf beiden Seiten.

WICHTIG: Netzrollen mit einem hoheren spezifischen

Gewicht konnen verwendet werden. In
diesem Fall ist sicherzustellen, daR die
Netzbindung genau eingestellt und das
Messer gut gescharft ist (siehe Abschnitt
"Wartung").

Der Netzrollendurchmesser darf 29 cm
(11,4 in.) nicht Uberschreiten.
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A—Material-/Kernversatz

CC009708 —-UN-26NOV96

OUCC006,0000F00  —29-19JUL05-1/1
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Vorbereiten der Presse

Aufbewahrung der Netzrolle

WICHTIG: Netzrolle vor Feuchtigkeit und
Beschadigung schiitzen. Schutzhiille erst
vor dem Gebrauch der Rolle entfernen.
Risse kénnen zu Betriebsstérungen fuhren
und die Witterungsbestandigkeit der Ballen
herabsetzen. Klebeband nicht direkt auf
das Netz aufkleben.

Netzrolle kiihl und trocken aufbewahren
und vor direkter Sonneneinstrahlung
schuitzen.

CC,570RB 001466 —29-15SEP98-1/1

Pflege des Netzbindemechanismus

Vor Inbetriebnahme der Presse:

Netzforderrollen sauber wischen und prifen, ob sich
irgendwelche klebrige Verunreinigungen auf ihnen
befinden. NIEMALS aggressive Reinigungsmittel wie
Dieselkraftstoff, Benzin, Terpentindl 0.4. zur Reinigung der
Forderrollen aus Gummi verwenden.

Empfohlen wird die Reinigung mit einem der folgenden
Mittel:

» Ein mit Salmiakgeist getranktes Tuch
» Seifenlauge
e Glyzerin-Spiritusmischung 1:10

Gummibeschichtete Forderrolle mit Talkum bestauben.

OUCC006,0000670 —29-29APR02-1/1
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Vorbereiten der Presse

Netzumwicklung vorbereiten H

A ACHTUNG: Vor dem Offnen der Abdeckung /
Zapfwelle ausschalten, Handbremse anziehen
bzw. “Parksperre”, einlegen, Motor abstellen
und Schaltschlissel abziehen.

A ACHTUNG: Die Abdeckung steht unter
Federspannung und schnellt beim Loslassen
nach oben.

1. Zum Offnen der Abdeckung der Netzbindung (A), ein
Spezialwerkzeug (B) oder ein geeignetes Werkzeug
(z.B. 13 mm Schraubenschlissel) verwenden (B).

Abdeckung (A) festhalten und durch Einfihren des
Werkzeugs (B) in die Riegeloffnung entriegeln (siehe
Abbildung).

(2]
2. Vor dem Einlegen der Rolle das gesamte 5
Verpackungsmaterial (Drahtklammern, Klebeband gv
usw.) entfernen. 5
G 00 N
2
A—Abdeckung der Netzbindung §
B—Spezialwerkzeug cco16185 3
Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,0000676 —29-29APR02-1/7
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Vorbereiten der Presse

3. Netzrolle einlegen
a. Netzrolle fur Standard-Netzbindemechanismus:
Anschlage (A) aus den Halterungen nehmen.
Zwei Anschlage (A) an jeder Seite der Rolle
anbringen, um die Rolle in der CoverEdge

Netzumwicklungseinheit zu positionieren.

b. CoverEdge Netzrolle:

CC1019555 —UN-19JUNO1

Fur die CoverEdge-Netzrolle sind keine Anschlage
(A) erforderlich.

A—Anschlage

CC1019100 —-UN-09FEBO1

CC1019100

OUCC006,0000676 —29-29APR02-2/7

4. Den unteren Spannarm ausschwenken und Netzrolle
einlegen (A), so dal? das Netzmaterial von der
Oberseite der Rolle abgewickelt wird.

HINWEIS: Auf den Netzen von John Deere befinden sich

zwei breite Farbstreifen, die zur rechten Seit
der Maschine gerichtet sein missen.

A—Einlegeposition

CC1021591 —-UN-20JUNO2

CC1021591
Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,0000676 —29-29APR02-3/7
20' 10 111705
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Vorbereiten der Presse

5. Netzforderrollenbremse |6sen, damit sich die Rollen
drehen kdénnen.

Hebel (B) nach unten und heraus ziehen, dann
anheben, um Bremsbelag (A) zu lésen.

HINWEIS: Wenn der Hebel (B) gelost ist, sollte er in der
oberen Position bleiben (siehe Abbildung).

A—Bremsbelag
B—Bremslosehebel

CC1021586 —UN-19JUNO2

CC1021586

Fortsetz. siehe néchste Seite OUCC006,0000676 —29-29APR02-4/7
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Vorbereiten der Presse

6. Netzmaterial aufrollen und die freien Netzenden
zusammenhalten.

7. Mit dem Netz (C) eine Schlaufe bilden. Netzschlaufe
zwischen Gummirolle (A) und Stahlrolle (B) einfadeln
(siehe Abbildung). Zu diesem Zweck die Forderrollen
leicht von Hand drehen.

WICHTIG: Schlaufe (D) nicht mehr als 25 mm (1 in.)
zwischen die beiden Rollen schieben, weil
sich das Netz sonst um diese wickelt.

ccC1019102

CC1019102 -UN-09FEBO1

A—Gummirolle
B—Stahlrolle
C—Netz

D—25 mm (1 in.)

CC1021588

CC1021588 —UN-20JUNO2

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,0000676 —29-29APR02-5/7
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Vorbereiten der Presse

8. Bremse fur Netzforderrollen anziehen. Hebel (B) nach
unten und hinein schieben. Die Forderrollen durfen
sich jetzt nicht mehr drehen lassen.

WICHTIG: Kdénnen sich die Netzrollen trotz
angezogener Bremse immer noch drehen,
neu einstellen oder Bremsbelag (A)
ersetzen (siehe “Bremse fur
Netzférderrollen prifen (Prafung 6)” im
Abschnitt “Wartung”).

A—Bremsbelag
B—Bremshebel

CC1021587

Fortsetz. siehe néchste Seite

CC1021587 —UN-19JUNO2

OUCC006,0000676 —29-29APR02-6/7
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Vorbereiten der Presse

9. Unteren Spannarm nach oben bringen, Netzrolle auf
die Gummirolle gegen die Edelstahlplatten setzen.

10. Netz so weit rollen, daf3 es nicht durchhangt.

11. Uberschussiges Material abschneiden.

12. Der hintere Netzkasten bietet Raum fur zwei
Netzrollen: eine Netzrolle (B) fur den Bindevorgang

und eine zusatzliche Netzrolle (A), die oben
aufbewahrt wird.

CC1021589 —UN-20JUNO2

13. Zum SchlieRen die Abdeckung nach unten schieben,
bis die Verriegelung einrastet.

WICHTIG: Es wird empfohlen, das Netz am Ende
jedes Arbeitstags von den Rollen
abzunehmen! Dadurch werden
Verkrustungen der Gummirollen mit
Netzmaterial und dadurch Anlaufprobleme
vermieden.

Das Netz sollte auch dann von den Rollen
genommen werden, wenn mit Garnbindung
gearbeitet wird.

CC1019875 —-UN-19JUNO1

A—Zuséatzliche Netzrolle
B—Netz fur Bindevorgang

OUCC006,0000676 —29-29APR02-7/7
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Vorbereiten der Presse

Presse auf Zapfwelle mit 1000 1/min

einstellen (Pressen ohne Schneideinrichtung)

WICHTIG: Alle Pressen mit Rutschkupplung und

Pressen mit Nockenabschaltkupplung
kénnen mit einer Zapfwellendrehzahl von
1000 1/min angetrieben werden. Dazu muf3
aber das Hauptgetriebe umgekehrt
eingesetzt werden.

Pressen, deren Gelenkwelle mit
Scherbolzenkupplung geschiutzt ist, dirfen
nicht mit 1000 1/min betrieben werden.
Geschieht dies trotzdem, sind Schaden an
der Presse die Folge, da diese nicht mehr

CCoo01256

gegen Uberlastungen geschitzt ist.

Zur Umstellung des Getriebes von 540 1/min auf

1000 1/min wie folgt vorgehen:
Ausbau der Antriebswelle

Schutzvorrichtungen der Deichsel entfernen.

CC001257

Gelenkwelle von Getriebeeingangswelle trennen.

Kettenverschliisse von der Hauptantriebskette
Kette der unteren Antriebsrolle (B) entfernen.

(A) und der

Splint (C), dann Buchse (D), Scheiben und Kettenrad (E)

entfernen.

HINWEIS: Position und Anzahl der Scheiben hinter

Kettenrad (E) notieren.

Die drei Sechskantschrauben (F) an Platte (G)
herausdrehen, dann Welle (H) entfernen.

Fortsetz. siehe néchste Seite

A—Hauptantriebskette

B—Kette der unteren Antriebsrolle
C—Splint

D—Buchse

E—Kettenrad
F—Sechskantschraube

G—Platte

H—Welle

OUCC006,0000C82 —29-15NOV04-1/6

CCO01256 —UN-O9FEB96

CC001257 -UN-16FEB96
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Vorbereiten der Presse

Getriebe umstellen

Die zwei Sechskantschrauben (A) vom Ballendichteventil
(B) entfernen.

Ballendichteventil drehen und die vier
Befestigungsschrauben (C) des Getriebes entfernen, dann
das Getriebe abnehmen.

Kreuzgelenk (D) von Ausgangswelle (E) abbauen und an
Eingangswelle (F) anbringen.

OlmeRstab (G) und AblaRschraube (H) entfernen.

Das Getriebe umdrehen und den OlmeRstab (G) in die
Bohrung einsetzen, wo vorher die Abla3sschraube war;
die AblaRschraube dort einsetzen, wo der OlmefRstab war.

A—Sechskantschrauben
B—Ballendichteventil
C—Sechskantschrauben
D—Kreuzgelenk
E—Ausgangswelle
F—Eingangswelle
G—OlmeRstab
H—AblaRschraube

CCon1258

CC001259

CC001260

Fortsetz. siehe néachste Seite

0000125;8 —UN-09FEB96
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Vorbereiten der Presse

Anschlagklemmenposition verstellen

Feststellschraube (A) der Klemme ldsen, dann Klemme

(B) verschieben, bis Maf3 (C) erreicht wird.
Die Schraube (A) festziehen.

HINWEIS: Abmessung (C) fir 540 1/min ist in
untenstehender Legende fir den Fall

angegeben, dal3 die Umstellung wieder zurtick

auf 540 1/min erfolgen soll.

A—Schraube

B—Anschlagklemme

C—133+2 mm (5,23+0,08 in.) ftir 2000 1/min
C—173+2 mm (6,81+0,08 in.) fur 540 1/min

CC001261

CC001261 -UN-16FEB96

AN

OUCC006,0000C82 —-29-15NOV04-3/6

Einbau der Antriebswelle

Platte, Scheiben, Kettenrad und Splint, wie gezeigt,
wieder an der Welle (A) anbringen.

Die nicht benotigte Buchse (B) und Scheiben auf der

gegenuberliegenden Seite der Welle (A) anbringen.

Baugruppe am Rahmen der Presse mit drei
Sechskantschrauben (C) befestigen.

Abstand (D) zwischen innerer Flache des Kettenrads und
Kopf der Sechskantschraube (C) messen. Der Abstand

sollte im vorgeschriebenen Bereich liegen.

Spezifikation
Innere Flache des Kettenrads
zum Kopf der

Sechskantschraube—Abstand ............cccoooveiiiiiiii e

.10 mm
(0,39 in.)

CC1026422

A—Welle

B—Buchse
C—Sechskantschrauben
D—Abstand

Fortsetz. siehe nachste Seite

CC1026422 —-UN-23SEP04

OUCC006,0000C82 —29-15NOV04-4/6
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Vorbereiten der Presse

Getriebe wieder einbauen

Kreuzgelenk des Getriebes (A) auf Antriebswelle (B)
schieben.

Getriebe mit vier Sechskantschrauben befestigen. Die
Schrauben mit 120 Nem (88,5 Ib-ft.) anziehen.

Ballendichteventil mit den zwei Sechskantschrauben
befestigen.

Olstqnd im Getriebe kontrollieren. Falls notwendig, eines
der Ole nachfiillen, die unter "Getriebedl" im Abschnitt
"Schmierung und Wartung" aufgefuhrt sind.

Rutschkupplung auf einen Betrieb mit 2000 1/min
einstellen. Dazu mussen die Nasen (C) in der ersten
Schlitzreihe (D) sein und die Aussparungen (E) zur
AulRenseite der Rutschkupplung zeigen.

Nockenabschaltkupplung auf den Betrieb mit 27000 1/min
einstellen. Dazu Lange (G) des Schaltnockens (F) auf
135 mm (5,31 in.) einstellen.

WICHTIG: Sicherstellen, dal’R auch nach der
Einstellung die Abstande (X) und (Y) gleich
sind. Die Anfangseinstellung (G) fur
540 1/min ist 128 mm (5,04 in.).

Beim Zusammenbau Drehrichtung der Kupplung
beachten.

A—Kreuzgelenk
B—Antriebswelle
C—Nasen

D—Schlitze
E—Kerben
F—Schaltnocken
G—135 mm (146,33 in)

L1®

CC001263

CC001265

®

CC001263 -UN-16FEB96

CC001265 -UN-16FEB96

u_IW\

RS8N y744R24Y
Ble=—=

S B
T S0 TTA.

—
CC007920

CC006859

Fortsetz. siehe néchste Seite

Rechtsdrehung

OUCC006,0000C82 —29-15NOV04-5/6

CC007920 —-UN-26NOV96

CC006859 —-UN-21SEP96
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Vorbereiten der Presse

Aufkleber fur 1000 1/min anbringen
Gelenkwelle wieder an Getriebeeingangswelle anbringen.
Schutzvorrichtungen der Deichsel wieder anbringen und

den neuen Aufkleber fur 1000 1/min, wie gezeigt,
anbringen.

CC001264 —-UN-09FEB96

CCoo1264 ; y
QOUCC006,0000C82 —29-15NOV04—-6/6

Einbau der Drossel bei Traktoren mit
niedriger DurchfluBmenge (Presse 592)

Bei Verwendung von Traktoren mit einer DurchfluBmenge
von weniger als 25 I/min (6.5 US gal/min) kann sich das
Gatter der Presse schliel3en, bevor der Gurtspannarm in
seine Ausgangsstellung zuriickkehrt. Dadurch kénnen die
Gurte zwischen der unteren Gatterrolle und dem Achsrohr
eingeklemmt werden. Um dies zu verhindern, die beim
John Deere Handler erhéltliche Drossel einbauen.
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ACHTUNG: Um Verletzungen durch unter Druck
austretende Flussigkeiten zu vermeiden, Motor
abstellen und Druck in der Anlage abbauen
bevor Hydraulik- oder andere Leitungen
getrennt oder angeschlossen werden. Bevor der
Druck in der Anlage wieder aufgebaut wird, sich
vergewissern, dal alle Leitungsverbindungen
dicht sind.

Umgebung von Anschlissen und Ventil saubern, bevor
die Hydraulikschlauche getrennt werden.

Sechskantschrauben (A) herausdrehen. Das Ventil zur
Steuerung der Ballendichte kann nun angehoben werden.
Dadurch wird der untere Hydraulikanschluf3 zugénglich.

Fortsetz. siehe néchste Seite OUCC006,0000352 —29-02APR01-1/4
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Vorbereiten der Presse

Hydraulikschlauch trennen

HINWEIS: Schutzvorrichtung zur besseren Sicht
abgebaut.

Hydraulikschlauch (A) abziehen.

E39650 —-UN-11JAN96

OUCC006,0000352 —29-02APR01-2/4

Anschlu3stiick entfernen

Untere Hydraulikleitung (A) trennen und Anschluf3stuck
(B) entfernen.

E39651 —-UN-12JAN96

OUCC006,0000352 —29-02APR01-3/4

Drossel einbauen

Drossel mit der glatten Seite zum Anschluf3stiick zeigend
in das Ventil einsetzen. Das Anschluf3stick festziehen.

WICHTIG: Sicherstellen, daf die Drossel blindig in
das Ventil eingebaut wird und nicht
verkantet ist.

Hydraulikleitungen wieder anschlie3en und festziehen.

Sechskantschrauben in das Ventil zur Steuerung der
Ballendichte einsetzen.

E21788 —UN-13SEP88

OUCC006,0000352 —29-02APR01-4/4
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Vorbereiten der Presse

Reifenluftdruck

CC1027475

CC1027475 -UN-12JUL05

Druck

Reifentyp

Bei maximaler Transportgeschwindigkeit Bei maximaler Transportgeschwindigkeit

von 25/30 km/h (15/18 mph) von 40 km/h (24 mph)

10,0/75 X 15,3 (8 PR)

320 kPa (3,2 bar) (46 psi)

a

11,5/80 X 15,3 (10 PR)

340 kPa (3,4 bar) (49 psi)

a

15/55 - 17 (10 PR)

150 kPa (1,5 bar) (22 psi)

a

19/45 - 17 (10 PR)

500/50 - 17 (10 PR) 150 kPa (1,5 bar) (22 psi) 150 kPa (1,5 bar) (22 psi)
500/45 -22,5 (12 PR) 150 kPa (1,5 bar) (22 psi) 150 kPa (1,5 bar) (22 psi)
Nicht zugelassen

Druck

Stutzrad der Pickupvorrichtung

140 kPa (1,4 bar) (20 psi)

OUCC006,0000E8D —29-19JUL05-1/1
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An- und Abhangen

Einstellen der Deichsel am Zugpendel des
Traktors

Die Deichsel ist einstellbar, um allen Konfigurationen der
Anhangevorrichtung des Taktors zu gentigen.

WICHTIG: Vor dem Einstellen der Deichsel folgendes
sicherstellen:

» Die Radachstrager befinden sich in der
richtigen Stellung.

» Der Reifendruck ist korrekt.

« Das Gatter ist vollstandig geschlossen.

1. Traktor und Presse auf ebener Flache abstellen.

CC1027397

2. Presse vom Traktor abbauen.

3. Eine Wasserwaage (A) an der Gatterverstarkung (B)
anbringen.

4. Die Presse mit Hilfe der Wasserwaage und der Stutze
in eine horizontale Lage bringen.

5. Abstand (C) messen.

CC1027397 —-UN-21JUNO5

6. Abstand (D) messen.
7. Den Wert "H” berechnen und notieren:

H=(D)-(E)-(C)

A—Wasserwaage

B—Gatterverstarkung

C—Ho6he des Zugpendels

D—Hohe der Anhangevorrichtungs-Schraube
E—Hohenkorrektur der Anhéngevorrichtung
H—Abstand

CC1027394

Fortsetz. siehe néachste Seite

CC1027394 —UN-21JUNO5

QOUCC006,0000F02 —29-19JUL05-1/5
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An- und Abhdngen

HINWEIS: (E) ist der Korrekturwert fiir die Héhe der
Anhé&ngevorrichtung.

Wert (E) entsprechend der Anhangeart wahlen:

Spezifikation
Hohenkorrektur (F) der

Anhangevorrichtung (E)—HOhe ...........cooooiiiiiiiiieeee 122 mm
(4,8 in.)

Hohenkorrektur (G) der
Anhangevorrichtung (E)—HOhe ..........ccoooiiiiiiiiiciiceeee 122 mm
(4,8 in.)

Hohenkorrektur (H) der
Anhangevorrichtung (E)—HOhe .........ccccooiiiiiiiiii 26 mm
1in.)

Hodhenkorrektur (1) der

Anhéangevorrichtung (E)—HONe .........ccocoeiiiiiii e, 22 mm
(0,86 in.)

* Wenn H <= 80 mm (3,15 in.), weiter mit Schritt 19.
¢ Wenn H >80 mm (3,15 in.), fortfahren.

8. Den Wert "T” berechnen und notieren:
T=H/140 mm (5,5 in.)

T entspricht der Anzahl der Deichselrahmenzéahne, die
zu Uberspringen sind. T muf3 gerundet werden.

©
®
®)

CC1027393

E—Ho6henkorrektur der Anhangevorrichtung

F—Schrage Anhangevorrichtung ohne Kugel-
gelenk

G—Schrage Anhangevorrichtung mit Kugelgelenk

H—Gerade Anhangevorrichtung ohne Kugel-
gelenk

|—Gerade Anhangevorrichtung mit Kugelgelenk

Fortsetz. siehe nachste Seite QUCC006,0000F02 —29-19JUL05-2/5

CC1027393 —-UN-21JUNO5
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An- und Abhdngen
9. Schrauben des Schutzes (A) entfernen. I
10. Anhangevorrichtung (D) entfernen. : /
11. Zwischen dem Rahmen und jedem Deichselrahmen
eine Markierung einritzen. = Q e %
12. Kontermutter (F) am linken Deichselrahmen (B) %
entfernen. '
13. Mutter (E) losen. - 8
CC1027472 g
14. Den Deichselrahmen um "T” Zahne heben oder
senken, dabei die Markierung als Ausgangspunkt
verwenden.
15. Mutter (E) anziehen.
16. Die Schritte 12 bis 15 wiederholen, um den rechten S
. . L
Deichselrahmen einzustellen. 2
|
=z
. . . . 2
17. Sicherstellen, daR die beiden Deichselrahmen auf '
. " . o
gleicher Hohe liegen. g
N
) _ _ €C1026420 o
18. Anhéngevorrichtung (D) anbringen. o
19. Die Anhangevorrichtung (D) mit am Traktor A—Schutz
angebrachter Presse so waagerecht wie moglich B—Deichselrahmen
g g 9 C—Befestigungsschraube der Anhangevor-
stellen. richtung
D—Anhangevorrichtung
20. Die Befestigungsmuttern des Deichselrahmens (F), E—Kontermutter
die Kontermuttern (E) und die Befestigungsschraube F—Mutter
der Anhangevorrichtung (C) mit vorgeschriebenem
Drehmoment anziehen.
Spezifikation
Befestigungsmutter des
Deichselrahmens—Drehmoment............cccceeiiiiiiiiieniiec i 700 Nem
(516 Ib-fr)
Kontermutter des
Deichselrahmens—Drehmoment............cccveeviieeiiieecicee e 300 Nem
(221 Ib-ft)
Befestigungsschraube der
Anhangevorrichtung—
DreNMOMENT ......coiiiiiieee e 620 Nem
(450 Ib-ft)
Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,0000F02 —29-19JUL05-3/5
25'3 111705

PN=61



An- und Abhdngen

HINWEIS: Beim Anziehen der Schraube (C) und der
Muttern (E) und (F) darauf achten, dal3 alle
Zacken der Ringe ineinandergreifen (die
Spitzen der Zacken dlirfen sich nicht
gegentiberstehen).

WICHTIG: Einen kurzen Probelauf mit angehéngter
Presse durchfuhren, um sicherzustellen,
dal es beim Fahren von engen Kurven zu
keinerlei Berihrung zwischen
Deichselrahmen (D) und Gelenkwelle
kommt, anderenfalls kann es zu gréR3eren
Schaden an der Gelenkwelle kommen.

QOUCC006,0000F02 —29-19JUL05-4/5

WICHTIG: Der Versatz (B) zwischen Gelenk der
Deichsel und Anhangevorrichtung (A) muf3
dem angegebenen Mal3 entsprechen.

Spezifikation \

Anhé&ngevorrichtung zum Gelenk |

der Deichsel (Presse ohne '

Bremse)—Maximaler VErSatz...........coccoveiiieeiiiiiiiiie e 700 mm )
(2ft3,5in.) Pl

Anhangevorrichtung zum Gelenk
der Deichsel (Presse mit
Bremse)—Maximaler VErsatz...........cccooveiiieeiiiiiiiiee e 580 mm

(1ft10,8in.) €C1027473 /S /S S/

CC1027473 —UN-21JUNO5

21. Erforderlichenfalls die Radachstrager verstellen. A—Anhangevorrichtung

B—Versatz
22. Rampe zur Ballenablage verstellen (siehe "Einstellen
der Rampe zur Ballenablage” im Abschnitt "Betrieb
der Presse - Allgemeines”).
OUCC006,0000F02 —29-19JUL05-5/5
25'4 111705

PN=62



An- und Abh&dngen

Einstellen der Deichsel an der
Anhéangevorrichtung des Traktors

Bei Verwendung der Anh&angevorrichtung kann der
Abstand zwischen Boden und Zugdeichsel vergrof3ert
werden. Dies erleichtert die Arbeit bei sehr hohen
Schwaden.

Um allen Anhangebedingungen gerecht zu werden, kann
die Deichsel entweder am Gelenk der Anh&ngevorrichtung
oder am Gelenk der Deichsel selbst verstellt werden.

WICHTIG: Vor dem Einstellen der Deichsel folgendes
sicherstellen:

CC1027397 —-UN-21JUNO5

» Die Radachstrager befinden sich in der
richtigen Stellung.

» Der Reifendruck ist korrekt.

e Das Gatter ist vollstandig geschlossen.

CC1027397

1. Traktor und Presse auf ebener Flache abstellen.

2. Presse vom Traktor abbauen.

3. Eine Wasserwaage (A) an der Gatterverstarkung (B)
anbringen.

4. Die Presse mit Hilfe der Wasserwaage und der Stitze
in eine horizontale Lage bringen.

5. Abstand (C) messen.

6. Abstand (D) messen. '

CC1027484

CC1027484 —-UN-11JUL05

7. Den Wert "H” berechnen und notieren:
H= (D) - (E) - (C) A—Wasserwaage

B—Gatterverstarkung

C—Ho6he der Anhéangevorrichtung

D—Ho6he der Anhéangevorrichtungs-Schraube

E—Ho6henkorrektur der Anhangevorrichtung

H—Abstand

Fortsetz. siehe néachste Seite

QOUCC006,0000F03  —29-19JUL05-1/4
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An- und Abhdngen

HINWEIS: (E) ist der Korrekturwert fiir die Héhe der
Anhé&ngevorrichtung.

Wert (E) entsprechend der Anhangeart wahlen:

Spezifikation
Hohenkorrektur (F) der

Anhangevorrichtung (E)—HOhe ...........cooooiiiiiiiiieeee 122 mm
(4,8 in.)

Hohenkorrektur (G) der
Anhangevorrichtung (E)—HOhe ..........ccoooiiiiiiiiiciiceeee 122 mm
(4,8 in.)

Hohenkorrektur (H) der
Anhangevorrichtung (E)—HOhe .........ccccooiiiiiiiiii 26 mm
1in.)

Hodhenkorrektur (1) der

Anhéangevorrichtung (E)—HONe .........ccocoeiiiiiii e, 22 mm
(0,86 in.)

* Wenn H <= 80 mm (3,15 in.), weiter mit Schritt 19.
¢ Wenn H >80 mm (3,15 in.), fortfahren.

8. Den Wert "T” berechnen und notieren:
T=H/140 mm (5,5 in.)

T entspricht der Anzahl der Deichselrahmenzéahne, die
zu Uberspringen sind. T muf3 gerundet werden.

©
®
®)

CC1027393

E—Ho6henkorrektur der Anhangevorrichtung

F—Schrage Anhangevorrichtung ohne Kugel-
gelenk

G—Schrage Anhangevorrichtung mit Kugelgelenk

H—Gerade Anhangevorrichtung ohne Kugel-
gelenk

|—Gerade Anhangevorrichtung mit Kugelgelenk

Fortsetz. siehe nachste Seite QUCC006,0000F03 —29-19JUL05-2/4

CC1027393 —-UN-21JUNO5
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An- und Abhdngen
9. Schrauben des Schutzes (A) entfernen. ®\~
10. Anhangevorrichtung (D) entfernen.
11. Zwischen dem Rahmen und jedem Deichselrahmen
eine Markierung einritzen. 8
2
12. Kontermutter (F) am linken Deichselrahmen (B) @ %
entfernen. '
13. Mutter (E) losen. - 8
CC1027485 g
14. Den Deichselrahmen um "T” Zahne heben oder
senken, dabei die Markierung als Ausgangspunkt
verwenden.
15. Mutter (E) anziehen.
16. Die Schritte 12 bis 15 wiederholen, um den rechten S
. . L
Deichselrahmen einzustellen. 2
|
=z
. . . . 2
17. Sicherstellen, daR die beiden Deichselrahmen auf '
. L . S
gleicher Hohe liegen. 3
) _ _ €C1026420 o
18. Anhéngevorrichtung (D) anbringen. o
19. Die Anhangevorrichtung (D) mit am Traktor A—Schutz
angebrachter Presse so waagerecht wie moglich B—Deichselrahmen
g g 9 C—Befestigungsschraube der Anhangevor-
stellen. richtung
D—Anhangevorrichtung
20. Die Befestigungsmuttern des Deichselrahmens (F), E—Kontermutter
die Kontermuttern (E) und die Befestigungsschraube F—Mutter
der Anhangevorrichtung (C) mit vorgeschriebenem
Drehmoment anziehen.
Spezifikation
Befestigungsmuttern des
Deichselrahmens—Drehmoment............cccceeiiiiiiiiieniiec i 700 Nem
(516 Ib-fr)
Kontermutter des
Deichselrahmens—Drehmoment............cccveeviieeiiieecicee e 300 Nem
(221 lo-ft)
Befestigungsschraube der
Anhangevorrichtung—
DIreNMOMENT.....oiiiieeiiiee et e as 620 Nem
(450 lo-ft)
Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,0000F03 —29-19JUL05-3/4
25'7 111705
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An- und Abhdngen

HINWEIS:

WICHTIG:

Beim Anziehen der Schraube (C) und der
Muttern (E) und (F) darauf achten, dal3 alle
Zacken der Ringe ineinandergreifen (die
Spitzen der Zacken dlirfen sich nicht
gegentiberstehen).

Einen kurzen Probelauf mit angehangter
Presse durchfuhren, um sicherzustellen,
dal es beim Fahren von engen Kurven zu
keinerlei Berihrung zwischen
Deichselrahmen (D) und Gelenkwelle
kommt, anderenfalls kann es zu gréR3eren
Schéden an der Gelenkwelle kommen.

21. Erforderlichenfalls die Radachstrager verstellen.

22. Rampe zur Ballenablage verstellen (siehe "Einstellen
der Rampe zur Ballenablage” im Abschnitt "Betrieb
der Presse - Allgemeines”).

OUCC006,0000F03  —29-19JUL05-4/4
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An- und Abhdngen

Anschlie3en der Teleskopantriebswelle an
die Traktorzapfwelle

ACHTUNG: Auf keinen Fall darf eine Presse fur
540 1/min mit 1000 1/min betrieben werden.

Niemals die Teleskopantriebswelle bei
laufendem Traktormotor anschliefRen.

Zum Verbinden und Trennen von Welle und
Zapfwelle darf keinesfalls ein Hammer aus Stahl
verwendet werden.

WICHTIG: Die Verzahnungen von Antriebswelle und
Zapfwelle mussen immer frei von Farbe,
Schmutz, Erntegut und Graten sein.

Die Presse kann mit jedem Traktor betrieben werden, der
mit einer Zapfwelle fur 540 1/min und einem Zugpendel
bzw. einer Anh&ngevorrichtung ausgeristet ist.

WICHTIG: Falls die Presse mit einem Traktor
betrieben werden mul3, der mit einer
Zapfwelle fur 1000 1/min ausgerustet ist,
siehe "Betrieb mit einer Zapfwelle fur
1000 1/min" im Abschnitt "Vorbereiten der
Presse".

Zum vorschriftsmafigen Anschlufd der
Teleskopantriebswelle an der Traktorzapfwelle siehe
Betriebsanleitung der Teleskopantriebswelle.

CC1020007

CC006613

CC1020007 —-UN-09JULO1

CC006613 —-UN-23FEB95

OUCC006,0000F04 —29-03AUG05-1/1
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An- und Abh&dngen

Sicherheitskette befestigen

Falls die Presse mit einer Sicherheitskette (A) ausgerustet
ist, die Kette wie gezeigt am Traktor befestigen. An der
Kette nur soviel Durchhang belassen, dal3 bei Kurvenfahrt
genigend Spielraum ist.

ACHTUNG: Die Kette mul3 verhindern, dal3 die
Deichsel auf den Boden schlagt, wenn sich die
Presse unvorhergesehen vom Traktor l6st.

WICHTIG: Bei der Nutzung 6ffentlicher StralRen stets
die entsprechenden Bestimmungen
einhalten.

CC1023332 |

A—Sicherheitskette

CC1023332 —-UN-04AUGO03

OUCC006,0000DB0  —29-31JANO5-1/1

Deichselstltze, obere Stellung (Transport)

Nachdem die Presse an den Traktor angehéngt ist, die
Deichselstiitze (A) wie gezeigt nach oben klappen und
sichern.

Zum Sichern Bolzen (C) und Klappstecker (B) verwenden.

A—Deichselstlitze
B—Klappstecker
C—Bolzen

CC1019876 —UN—19JUNOL

OUCC006,0000412 —29-14JUNO1-1/1

25-10
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An- und Abhdngen

Anschlufl3 an Hydraulikanlage des Traktors
e——— B ——

fur die Hydraulikleitungen der Presse betragt

20000 kPa (200 bar; 2900 psi). Um Verletzungen
durch unter Druck austretende FlUssigkeiten zu
vermeiden, Motor abstellen und Druck in der l

ACHTUNG: Der hdchstzulassige Arbeitsdruck T

Anlage abbauen bevor Hydraulik- oder andere
Leitungen getrennt oder angeschlossen werden.
Bevor der Druck wiederaufgebaut wird, alle
Leitungsverbindungen festziehen.

LX006613 —UN-15AUG94

LX 006613

WICHTIG: Alle Hydraulikkupplungen mussen frei von A—Durchmesser
Fremdkdrpern, Staub und Sand sein. B—Lénge
Schutzkappen bis zum Anschlie3en auf .
den Austrittséffnungen fur Flussigkeit ; “"15
belassen. Fremdkorper kénnen das '
Hydrauliksystem beschadigen.

HINWEIS: Die Presse ist standardmé&fig mit ISO-
Hydraulikkupplungen ausgertistet. Falls diese
Kupplungen nicht zum Traktor passen, wenden
Sie sich bitte an Ihren John Deere-Héndler.

Spezifikation

LX1026123 -U N—O.4MAY01

A—DUICNMESSE ....ovviiiiiieiieee et 23,66—23,74 mm
(0,931—0,934 in.)

B—LBNGE ...t 24 mm
(0,945 in.)

A—Sperren der Hebel fur Zusatzsteuergerate

1. Um zu verhindern, daR sich das Anbaugerat bewegt,
und um die Gefahr von Verletzungen zu verhiten, die
Sperren (A) (wenn vorhanden) fur den
Zusatzsteuergeratehebel nach rechts (Transportsperre)
dricken, bevor Anbaugerate angebracht werden.

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,0000F07 —29-03AUGO05-1/4
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An- und Abhdngen
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CC1027488 CC1027486 |
2. AnschlieBen der Hydraulikschlauche zum Heben
des Gatters
Die Gatterhydraulikschlauche (A) an ein —
doppeltwirkendes Z_usatzsteuerventil anschlieen, um - &@@N%’ .
das Gatter zu betétigen. % Q % 3
a8
Darauf achten, dal3 die Symbole (B) zur @E‘\E@i %
Kennzeichnung der Zylinderbewegung mit den H'
Symbolen (C) auf dem Schlauchtypenschild R
tbereinstimmen. g
CC1026711 g

Die Schlauche fest in die Traktor-Anschluf3kupplungen
driicken. A—Gatterhydraulikschlauche

B—Zusatzsteuergerate-Symbole
C—Typenschildsymbole
D—Schlauchtypenschild

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,0000F07 —29-03AUG05-2/4

25- 12 111705
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An- und Abhdngen

3. AnschlieRen der Hydraulikschlauche der Pickup-
Hebevorrichtung (Presse mit hydraulischer Pickup-
Hebevorrichtung)

a. Presse mit einfachwirkender Pickup-
Hebevorrichtung und Presse mit
Schneideinrichtung

Hydraulikschlauch der Pickup-Hebevorrichtung (A)
an ein einfachwirkendes Zusatzsteuerventil
anschliel3en.

Die Schlauche fest in die Traktor-
Anschluf3kupplungen dricken.

HINWEIS: In der Betriebsanleitung des Traktors
nachschlagen, um den Hydraulikschlauch der
Pickup-Hebevorrichtung am richtigen Anschluf3
anzuschliel3en.

A—Hydraulikschlauch der Pickup-Hebevor-
richtung

Fortsetz. siehe néchste Seite

CC1027489 —-UN-11JULO5

OUCC006,0000F07 —29-03AUG05-3/4
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An- und Abhdngen

cc1027480

[T}
=]
-}
=}
=
~
1
z
=}
|
©
@
<5
~
o
=}
—
Q
O

[T}
=1
s
=}
=
)
7
=z
=)
[
o
]
<
~
~KN]
—
Q
@]

CC1027486 |

b. Presse mit doppeltwirkender Pickup-
Hebevorrichtung
Die Hydraulikschlauche der Pickup-Hebevorrichtung —
(A) an _ein doppeltv_virke_:ndes Zusatzstguerventil A @@@m\%
anschlieBen, um die Pickup-Hebevorrichtung zu 5 Q %
betatigen.
g @E\E@@
Darauf achten, daf3 die Symbole (B) zur
Kennzeichnung der Zylinderbewegung mit den
Symbolen (C) auf dem Schlauchtypenschild
CC1026711

Ubereinstimmen.

CC1026711 —-UN-03DEC04

Die Schlauche fest in die Traktor- A—Hydraulikschlauche der Pickup-Hebevor-

. richtung
AnschluBkupplungen dracken. B—Zusatzsteuergerate-Symbole

C—Typenschildsymbole
D—Schlauchtypenschild

OUCC006,0000F07 —29-03AUG05-4/4
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An- und Abh&dngen

Anschliel3en der hydraulischen Bremsen
(wenn vorhanden)

Schutzkappe vom Anschluf3 (A) abnehmen und
Druckschlauch anschlieBen. Auf gréRte Sauberkeit der
Verbindungsteile achten.

Die Anhangerbremse wird durch die Ful3bremse betétigt.
Die Bremswirkung héngt vom Druck auf das Bremspedal
ab.

1X1031684 —-UN-03APRO3

WICHTIG: Um unndétigen Verschlei3 der Bremsen zu
vermeiden, folgendes beachten:

Sicherstellen, dafd der Druckschlauch
angeschlossen ist.

Beim Bergabfahren den gleichen Gang
waéahlen wie beim Bergauffahren.

Die hydraulische Anh&ngerbremse in
regelmagiigen Zeitabstanden auf korrekte
Arbeitsweise prufen.

CC1022443 —UN-28NOV02

€C1022443
Sicherheitsseil (B) am Traktor befestigen. Das
Sicherheitsseil bet'atlgt die Feststell_l_aremse, falls sich die A—AnschluB fiir Anhangerbremse
Presse versehentlich vom Traktor Iost. B—Sicherheitsseil

OUCC006,0000E90 —29-19JUL05-1/1

2 5 = 1 5 111705

PN=73



An- und Abhdngen

Anschlie3en der Druckluftoremsen (wenn
vorhanden)

WICHTIG: Die Farben an den AnschluBkupplungen
beachten.

HINWEIS: Kupplungen und Farben entsprechen ISO
1728.

Vor dem Anschluf3 der Druckluftschlauche sicherstellen,
daf? alle Anschlisse sauber sind. Die Anschlisse mit den
Staubkappen verschlie3en, sobald die Schlauche
abgenommen worden sind.

Den gelben Schlauch an Anschluf3 (A) und dann den
roten Schlauch an Anschluf® (C) anschliel3en. Schlauche
in umkehrter Reihenfolge abnehmen.

WICHTIG: Um unnétigen Verschleil3 der Bremsen zu
vermeiden, folgendes beachten:

* Sicherstellen, daf} die Druckschlauche
angeschlossen sind.

e Beim Bergabfahren den gleichen Gang
wéhlen wie beim Bergauffahren.

» Die Druckluftanh&ngerbremse in
regelmaRigen Zeitabstanden auf korrekte
Arbeitsweise prifen.

HINWEIS: Wenn die Bremsschlduche vom
Traktorbremssystem getrennt werden, rasten
die Bremsen der Presse automatisch ein
(siehe "Parken der Maschine” im Abschnitt
"Transport”).

Sicherheitsseil (D) am Traktor befestigen. Das
Sicherheitsseil betétigt die Feststelloremse, falls sich die
Presse versehentlich vom Traktor |6st.

A—Gelb (Zweileitungsbremse)
B—Schwarz (Einleitungsbremse)
C—Rot (Zweileitungsbremse, AnschluR)
D—Sicherheitsseil

LX1031730 -UN-13AUG03

CC1027384 —UN-21JUNO5

OUCC006,0000E91  —29-19JUL05-1/1
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An- und Abhdngen

Elektrischer Anschluf® am Traktor

WICHTIG: Die gesamte elektrische Ausridstung der
Presse ist fur den Anschluf? an ein 12 V-
System mit negativem Masseanschlul3
ausgelegt.

CC1020363

CC1020363 -UN-23AUGO1

OUCC006,0000612 —29-05MAR02-1/1

Siebenpolige Anhéangersteckdose

Der Kabelbaum fur die Stralenbeleuchtung dieser
Maschine entspricht ISO 1724.

Klemme Funktion Hinweis : §
=
1 Linke Blinkleuchte L g
2 — 54G B
3 Masse 31 :rl,
4 Rechte Blinkleuchte R %
S
5 Rechte SchluRleuchte 58R o
6 Bremsleuchten 54
7 Linke Schluf3leuchte 58L

CC017032 -UN-25FEBOO

€C017032 G

OUCC006,0000429 —29-28JUN01-1/1
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An- und Abhdngen

Kabelbaum der Presse an die
Kontrollmonitore anschlieRen

Einstellmarkierungen der Steckverbindung (A) ausrichten
und Sperring festziehen.

WICHTIG: Vor dem Festziehen des Sperrings
sicherstellen, dal3 die Einstellmarkierungen
ausgerichtet sind.

Stecker fur Stromversorgung (B) an Steckdose (C) am

. CC1027523
Traktor anschliel3en.
A—Steckverbindung
B—Stecker flr Stromversorgung
C—Steckdose
CC1027524
CC1020347

CC1027507

CC1027524 —-UN-22JUL05 CC1027523 -UN-22JUL05

CC1020347 —-UN-23AUGO1

CC1027507 —-UN-22JUL05

OUCC006,0000EB6 —29-22JUL05-1/1
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An- und Abh&dngen

Abhéangen der Teleskopantriebswelle von der
Traktorzapfwelle

Zapfwelle abschalten, Getriebe in Parkstellung bringen,
Feststellbremse einlegen, Motor abstellen und
Zundschlussel abziehen.

Zum vorschriftsméaRigen Trennen von Gelenkwelle und

Traktorzapfwelle, siehe Betriebsanleitung der Gelenkwelle.

Alle vorher entfernten Schutzvorrichtungen wieder
anbringen.

CC1026937

CC1026937 —UN-26JANO5

OUCC006,0000DC6 —29-06JAN05-1/1

Teleskopantriebswelle ablegen

Falls die Deichsel der Presse auf die
Wagenanhéangevorrichtung des Traktors eingestellt ist, die
Halterung (A) herausziehen und, wie gezeigt, absenken.
Haken (B) drehen, so daRR die Gelenkwelle (C) darin
abgelegt werden kann.

CCcooos70

CC000970 —UN-22MAR95

CC,570RB 002542 —29-15SEP98-1/3

Falls die Deichsel der Presse auf das Zugpendel des
Traktors eingestellt ist, die Halterung (A) herausziehen
und, wie gezeigt, anheben. Haken (B) drehen, so daf3 die
Gelenkwelle (C) darin abgelegt werden kann.

Fortsetz. siehe néachste Seite

CC000971 —UN-22MAR95

CC,570RB 002542 —29-15SEP98-2/3
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An- und Abh&dngen

Beim Arbeiten mit der Presse den Haken (B) drehen und
Halterung (A) seitlich am Deichselrahmen in die gezeigte
Position bringen.

CCOo00864
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CC,570RB 002542 —29-15SEP98-3/3

Deichselstltze, untere Stellung

Vor dem Abkoppeln der Presse Deichselstutze (A) wie
gezeigt in die untere Stellung klappen.

Deichselstiitze (A) mit Bolzen (C) und Klappstecker (B)
sichern.

A—Deichselstlitze
B—Klappstecker

C—Bolzen
CC1019877

CC1019877 —UN—19JUI\-101

QOUCC006,0000413 —29-14JUN01-1/1
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Transport

Transport der Presse auf 6ffentlichen
StralRen

ACHTUNG: Beim StraRentransport bei Tag oder
Nacht darauf achten, dal3 die vorgeschriebenen
SicherheitsmalBnahmen eingehalten werden. Ein
Satz Sicherheitsleuchten ist beim John-Deere-
Handler erhaltlich.

Vor dem Transport der Presse das Gatter schlie3en und
die Pickupvorrichtung anheben.

ACHTUNG: Beim Transport der Presse auf die
Fahrgeschwindigkeit achten. Ist das
Gesamtgewicht der Presse groRer als das
Gewicht des Traktors, langsamer fahren. Bei
StralRenfahrten mul3 die Presse leer sein.

H28930 —-UN-30JUN89

WICHTIG: Beim Transport der Presse keine scharfen
Kurven fahren. Es kdnnen Schéaden
entstehen, wenn die Deichsel gegen einen
Reifen des Traktors schlagt.

WICHTIG: Die maximale Transportgeschwindigkeit
unterliegt den entsprechenden
StralBenverkehrsbestimmungen und héangt
von der ReifengréRRe ab:

TS216 -UN-23AUG88

Reifengrofle Maximale
Transportgeschwindigkeit

10,0/75 X 15,3 (8 PR)

25/30 km/h (15/18 mph)

11,5/80 X 15,3 (10 PR)

25/30 km/h (15/18 mph)

15/55 - 17 (10 PR)

25/30 km/h (15/18 mph)

19/45 - 17 (10 PR)
500/50 - 17 (10 PR)

40 km/h (24 mph)

500/45 - 22,5 (12 PR)

40 km/h (24 mph)

Beim Befahren offentlicher Stral3en stets die
entsprechenden StralBenverkehrsbestimmungen

einhalten.

Bei hoherer Geschwindigkeit kann die Presse anfangen
zu wippen. Die Fahrt verlangsamen, bis das Wippen

aufhort.

OUCC006,0000E92 —29-20JUL05-1/1
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Transport

Empfohlene Warnleuchten

ACHTUNG: Beim StraRentransport bei Tag oder
Nacht darauf achten, dal3 die vorgeschriebenen
SicherheitsmaRnahmen eingehalten werden.

HINWEIS: Ein Satz Sicherheitsleuchten ist beim John-
Deere-Héndler erhéltlich.

CC1027491 -UN-11JULO5

CC1027491

OUCC006,0000F0B  -29-01AUG05-1/1

Parken der Maschine (Pressen mit
hydraulischen Bremsen)

Zum Anziehen der Feststelloremse den Hebel (B)
betatigen.

Zum Losen der Feststelloremse Hebel (B) anziehen,
Knopf (A) dricken und dann den Hebel lésen.

A—Knopf
B—Hebel CC1021153

CC1021153 -UN-14FEBO02

OUCC006,0000E93  —29-23MAY05-1/1
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Transport

Parken der Maschine (Pressen mit
Druckluftbremsen)

Feststellbremse

Zum Anziehen der Feststelloremse den Hebel (B)
betéatigen.

Zum Ldsen der Feststellbremse Hebel (B) anziehen,
Knopf (A) dricken und dann den Hebel l6sen.

CC1021153

CC1021153 -UN-14FEB02

A—Knopf
B—Hebel

OUCC006,0000E94 —29-19JUL05-1/2

Druckluftbremsventil

Wenn die Druckluftbremsleitungen nicht angeschlossen
oder versehentlich vom Traktor geldst sind, werden die
Bremsen der Rundballenpresse automatisch betéatigt.

Knopf (A) dricken, um die Bremsen der
Rundballenpresse manuell zu I6sen.

Die Bremsen der Presse werden automatisch gelost,
wenn die Druckluftbremsleitungen wieder an das
Traktorbremssystem angeschlossen werden.

CC1023178 —UN-30JULO3

CC1023178

A—Knopf

OUCCO006,0000E94 —29-19JUL05-2/2
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Einlaufzeit

WICHTIG: Bei zunehmendem Ballendurchmesser
erhdhen sich die Belastungen der Gurte
und des Antriebs. Allzu haufige Bildung
von Ballen mit UbergréRe kann zu
vorzeitigen Schaden fuhren.

Die Bildung der ersten 50 Rundballen kann als Einlaufzeit
betrachtet werden (d.h. bis die Farbe in der Ballenkammer
abgeschliffen worden ist).

Vor dem Einsatz die Schiebeteile der Gelenkwelle
reichlich schmieren.

WICHTIG: Sollte bei Ballenpressen mit
Rutschkupplung diese wahrend des
Betriebs durchrutschen, so ist ihr danach
ausreichend Zeit zum Abkuhlen zu geben.
Pro Sekunde des Durchrutschens sollte
etwa eine Minute Abkuhlzeit abgewartet
werden.

Sollte bei Ballenpressen mit
Nockenkupplung diese wahrend des
Betriebs durchrutschen, so ist die
Zapfwelle abzuschalten. Die Zapfwelle bei
unterer Leerlaufdrehzahl wieder einrticken,
bis die Nockenkupplung ebenfalls
eingeruckt ist, dann Zapfwelle wieder mit
Nenndrehzahl laufen lassen.

CC03745,00001C0  —29-08NOV00-1/1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Presse mit der Hand durchdrehen

ACHTUNG: KEIN RISIKO EINGEHEN! Bei
laufendem Traktormotor kein Werkzeug an der
Welle ansetzen. Vor dem Durchdrehen der Welle
den Traktormotor abstellen, den Zindschlissel
abziehen und abwarten, bis alle beweglichen
Teile zum Stillstand gekommen sind. Stets
Werkzeug sofort nach Gebrauch von der Welle
entfernen.

CC010032 —-UN-230CT97

Falls erforderlich, Schliissel wie gezeigt auf der
Ausgangswelle (A) des Getriebes ansetzen und Welle
drehen.

CC,570RB 003864 —29-15SEP98-1/1

3 5 = 2 111705

PN=83




Betrieb der Presse - Allgemeines

Arbeitsweise der Netzbindung

Wahrend der normalen Ballenbildung ist der
Antriebsriemen (A) locker und der Ausldser (B) in
eingefahrener Stellung.

HINWEIS: Wéhrend der Ballenbildung verhindert ein
Bremsklotz an der Antriebsriemenscheibe eine
Drehung der Netzférderrollen (C).

Wenn der gewinschte Ballendurchmesser erreicht ist,
wird der Netzausloser (B) vom Kontrollmonitor betatigt.
Durch das Ausfahren des Ausldsers wird die
Bremswirkung auf die Forderrollen (C) aufgehoben. Der
Hebel (D) wird vom Messer (E) weggeschwenkt und der
Antriebsriemen (A) der Forderrollen wird gespannt.

Die Netzforderrollen (C) fangen an, sich zu drehen und
beférdern das Netz (F) mit Hilfe der Gurte und der
unteren Fuhrung (G) zum Ballen.

Das Netz wird vom Ballen erfaf3t und um ihn
herumgewickelt. Dabei ist die
Umschlingungsgeschwindigkeit des Netzes groRer als die
Fordergeschwindigkeit der Rollen (C). Die dadurch
verursachte Spannung bewirkt, da3 das Netz fest um den
Ballen gewickelt wird.

HINWEIS: Das Netz sollte, je nach Einstellung
eineinhalbmal oder mehrere Male um den
Ballen gewickelt werden.

Nach Erreichen der gewiinschten Anzahl von
Umschlingungen fahrt der Ausldser (B) schnell ein. Der
Hebel (D) wird geschwenkt, um das Netz (F) zum Messer
(E) zu bringen.

A—Antriebsriemen
B—Ausléser
C—Netzforderrollen
D—Schwenkhebel
E—Messer

F—Netz
G—Fuhrung

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,0000677  —29-29APR02-1/2

CC1019105 -UN-07FEBO1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

HINWEIS: Beim Einfahren des Auslésers wird die
Drehung der Netzférderrollen (C) allmé&hlich
durch den Bremsklotz unterbrochen.

Das Netz wird abgeschnitten und der Antriebsriemen (A)

ist nun wieder locker. Damit ist der Bindevorgang
abgeschlossen.

QOUCC006,0000677 —29-29APR02-2/2

Arbeitsweise der Ausrlistung fir weichen
Ballenkern

Mit ELS- odder ELC-Monitor

Die Umgehung des verstellbaren Ventils (A) ist offen, in
den Spannzylindern ist niedriger Druck vorhanden. Wenn
der eingestellte Durchmesser des weichen Ballenkerns
erreicht ist, gibt Nocken (C) den Schalter (B) frei. Die
Umgehung wird blockiert, und die Presse arbeitet mit der
vom Fahrer eingestellten Ballendichte.

CC007935 -UN-26NOV96

Mit BaleTrak Kontrollmonitor

Die Umgehung des verstellbaren Ventils (A) ist offen, in
den Spannzylindern ist niedriger Druck vorhanden. Wenn
der am BaleTrak Kontrollmonitor eingestellte Durchmesser
des weichen Ballenkerns erreicht ist, wird die Umgehung
blockiert und die Presse arbeitet mit der vom Fahrer
eingestellten Ballendichte.
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Vorbereitung des Ernteguts

SchwadgrofRe

Ballen von guter, gleichmafiger Qualitat erhalt man,
indem man Schwadreihen aufnimmt, deren Breite der
vollen Pickup-Breite entspricht oder durch Aufnehmen
von kleineren Schwadreihen, die halb so breit wie die
Pickup-Breite oder schmaler sind.

Schwadreihen mittlerer GroRe sind zu vermeiden.
Wenn der Fahrer zu dieser Schwadgrof3e wechselt,
um Material auf der anderen Seite der
Pickupvorrichtung aufzunehmen, wird Material
kontinuierlich der Mitte zugefuhrt. Auf diese Weise
gelangt mehr Material in die Ballenmitte als an die
Enden. Dies ergibt falformige Ballen mit geringerer
Dichte an den Enden und groRerer Dichte in der Mitte.

Vorbereitung von Heu zum Pressen

Das PrefRgut kann je nach vorhandener Ausriistung
und personlicher Arbeitsweise auf verschiedene Weise
vorbereitet werden. Die beste Ballenqualitat wird
erzielt, wenn das Prel3gut geschnitten, aufbereitet und
dann zu Schwaden der richtigen Grof3e
zusammengefal3t wird. In diesem Fall kann der Fahrer
durch geschickte Fahrweise das Material der Presse in
optimaler Weise zufthren, um kompakte, gleichméagige
Rundballen zu erhalten. Siehe “Schwadgrof3e” in
diesem Abschnitt.

Der maximale Feuchtigkeitsgehalt zur Bildung von
Rundballen betragt 18 %.

Bei zu hohem Feuchtigkeitsgehalt treten mit hoher
Wabhrscheinlichkeit Verrottungsverluste auf.

Bei zu niedrigem Feuchtigkeitsgehalt kommt es zu
Ubermafig hohen Blattverlusten und Bruch des
Prel3gutes.

Das PrelR3gut so lang wie moglich schneiden. Bei den
meisten Erntegutarten kann langes Material besser zu
Ballen geprel3t werden und ergibt glattere,
wetterbestandigere Ballen.

Das Erntegut nicht tbermaRig aufbereiten, besonders
Hulsenfriichte wie z.B. Luzerne und Klee.

UbermaRige Aufbereitung verursacht zu schnelle
Trocknung der Blatter und Bruchgefahr. Dies fuhrt zu
Erntegutverlusten. Falls die Ballen im Freien gelagert
werden, fuhrt GbermaRiger Stengelbruch zur Aufnahme
von Feuchtigkeit und Verrottung.

Zu geringe Aufbereitung kann ebenfalls zu
Verrottungsverlusten fuhren, besonders bei Erntegut
mit kréftigen Stengeln.

HINWEIS: Extrem trockenes, glattes Erntegut (z.B.
Maisstengel, bestimmte Grassorten und
verschiedene Getreidestroharten) kénnen
mit Erfolg zu Ballen geprel3t werden.
Voraussetzung ist allerdings, dal3 das
Prel3gut gentigend lang ist, um den Ballen
zusammenzuhalten.

HINWEIS: Bei extrem trockenem und kurzfaserigem

Prel3gut kann es zu Schwierigkeiten bei der

Ballenbildung kommen, besonders beim

Ballenkern. In diesem Fall wird das beste

Ergebnis erzielt, wenn man die

Zapfwellendrehzahl bei der Bildung des

Ballenkerns um etwa die Hélfte verringert

und dann wieder steigert.

Vorbereitung von Silagegut zum Pressen

Das Erntegut kann mit der tblichen Ausristung wie
Mé&her oder Mahaufbereiter und einem Rechwender
geschnitten und vorbereitet werden.

Flache, gut gefillte Schwaden bilden. Die besten
Haltbarkeitsergebnisse beim Pressen der Ballen
werden erzielt, wenn der Trockengutanteil zwischen 40
und 50 % liegt.

AG,0UCC006,514 —29-01SEP00-1/1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Prel3gutzufuhr

Schwaden Uber die ganze Breite der
Pickupvorrichtung

Dies ist die ideale Schwadbreite.

Die Schwadreihen sollten gleichm&Rig sein, mit moglichst
geringen Materialanh&ufungen in der Mitte. Zu grol3e
Materialanhaufungen in der Mitte fihren zu fal3formigen
Ballen.

Schwaden uber die gesamte Pickup-Breite sind

empfehlenswert, um "Slalomfahren” Giber die
Schwadreihen zu vermeiden.

Fortsetz. siehe néchste Seite

OUCC006,000032D —-29-15FEB01-1/2
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Kleine Schwaden

Das selbstreinigende Profil der Gurte garantiert die
schnelle Bildung eines kompakten Ballenkerns. Deshalb
muf3 der Fahrer beim Beginn der Ballenbildung nicht von
einer Schwadseite zur anderen wechseln.

Nach Bildung des Ballenkerns, d.h. nach 2 bis 3 m (8 bis
10 ft) Vorwartsfahrt, das Pre3gut abwechselnd auf jeder
Seite der Pickupvorrichtung zuftihren.

Bei Rundballenpressen ohne BaleTrak Kontrolimonitor,
das Material 6 bis 8 Sekunden lang auf einer Seite der
Pickup aufnehmen. Dann zur anderen Schwadseite
wechseln und Material auf der anderen Seite der
Pickupvorrichtung tber den gleichen Zeitraum hinweg
aufnehmen. Den Zeitraum (A), wahrenddessen auf einer
Seite der Schwadreihe gefahren wird, bei schweren,
dichten Schwadreihen verkirzen und bei leichten
Schwadreihen verlangern.

HINWEIS: Eine andere Méglichkeit besteht darin, die
Ballenformanzeiger solange zu beobachten,
bis sie sich bewegen, und dann zur anderen
Schwadseite zu wechseln.

Fur den Betrieb von Rundballenpressen mit BaleTrak
Kontrollmonitor ist die korrekte Aufnahme des PreRguts
unter “Richtlinie fur die Bildung eines optimalen Ballens”
im Abschnitt “Betrieb mit BaleTrak Kontrollmonitor”
beschrieben.

Die auf diese Weise gebildeten Ballen sind von
gleichmaRigerer Beschaffenheit als beim gezeigten
"Slalomfahren”. Der standige Wechsel von einer
Schwadseite zur anderen fuhrt dazu, dal3 zuviel Material
in die Mitte des Ballens gelangt und kann auf3erdem
Storungen des Gurtlaufs verursachen.

Schwaden mittlerer GréRRe

Schwaden mittlerer Gré3e sind nach Moglichkeit zu
vermeiden.

Wenn der Fahrer zu dieser Schwadart wechselt, um die
Enden der Pickupvorrichtung zu beschicken, wird das
Material weiterhin der Mitte zugefuhrt. Auf diese Weise

gelangt mehr Material in die Ballenmitte als an die Enden.

Dies ergibt fal3formige Ballen.

\

N

i

CC 000869

CC000869 —UN-05APR95

OUCC006,000032D —29-15FEB01-2/2
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Betrieb der Presse bei kurzem, trockenem
und glattem Erntegut

Bei Verstopfungen der Presse:

Eine oder mehrere der folgenden MalRnahmen
durchfthren:

* Pickupvorrichtung moglichst hoch stellen

* Motordrehzahl auf 1500 1/min verringern und einen
hoheren Gang einlegen

« Ballendichte nach Bedarf verringern

» GroRere Schwadreihen anlegen (Schwadreihen nach
Bedarf zusammenlegen)

Bei schwierigen Einsatzbedingungen (kurzes oder
brichiges Stroh):

Halbschalen mit Gummibelag montieren (als
Sonderausrustung erhaltlich). Unter diesen Bedingungen
ist die Zapfwelle stets abzuschalten, wenn kein Erntegut
aufgenommen wird (siehe Abschnitt
“Sonderausrtstungen”).

Bei extremen Einsatzbedingungen (sehr brichiges
Stroh):

Es kann notwendig sein, den Anbausatz fur niedrige
Antriebsriemengeschwindigkeit einzubauen, um die
Geschwindigkeit des Riemens von 2,4 auf 1,3 m/s (7 ft
10.5 in/s bis 4 ft 3 in/s) zu reduzieren. Mit Hilfe dieses
Anbausatzes kann der Ballenanfang aufgebaut werden
(siehe Abschnitt “Sonderausrustungen”).

Bei besonders kurzem, trockenem Pref3gut (Heu):

Es kann notwendig sein, den Bodenabstand der Presse
soweit wie maglich zu verringern.

Bei Pressen mit Schneideinrichtung:

» Doppelzahnrad mit 22/22 Zahnen (falls eingebaut),
durch Doppelzahnrad mit 17/17 Z&hnen ersetzen.

» Messerzahl verringern (kann Ballenform verbessern).

* Wenn es bei trockenen Erntebedingungen Probleme mit
dem Beginn der Ballenbildung gibt, kann zur besseren
Ballenkernbildung die Einrichtung fur weichen
Ballenkern benutzt werden, bis der Ballen einen
Durchmesser von etwa 80 cm (2 ft 7.5 in) erreicht hat.

Fortsetz. siehe néchste Seite

CC,570RB 003463 —29-16SEP98-1/2
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* Finger des Gurtspannarms wieder einbauen (falls sie
ausgebaut wurden).

CC,570RB 003463 —29-16SEP98-2/2

Betrieb der Presse beim Pressen von
Maisstengeln

Maisstengel zur Schonung der Pickup-Zinken vorher
méhen.

Die Maschine anheben und die Pickupvorrichtung
absenken (die Zinken durfen nicht den Boden berihren),
um die Einzugskapazitét zu erhdhen.

Nicht mehr als sechs Reihen zu einer Schwadreihe
zusammenfassen, andernfalls kann es zu Verstopfungen
im Pickup-Bereich kommen. Eine héhere
Arbeitsproduktivitat ist moglich, wenn kleinere
Schwadreihen bei hdherer Fahrgeschwindigkeit
aufgenommen werden.

Zapfwellennenndrehzahl beibehalten.

Bei Pressen mit Schneideinrichtung:

Wurden die Maisstengel vor dem Pressen nicht
geschnitten, Messer in Schneidstellung bringen und nur

langsam Uber die Schwadreihe fahren, damit die
Pickupzinken geschont werden.

CC,570RB 003464 —29-15SEP98-1/1
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Betrieb der Presse bei Silage und nassem Erntegut

WICHTIG: Beim Pressen von Silagegut mit der
Presse 582 oder 592 darf der
Ballendurchmesser 1,20 bis 1,30 m (3.93
bis 4.26 ft) nicht Uberschreiten,
andernfalls werden die Pre3gurte
infolge des hohen Ballengewichts
beschadigt.

Die Presse mul3 mit dem Anbausatz fur Silagegut
(Reinigungsschnecke) ausgerustet werden (siehe
Abschnitt “Sonderausriistungen”).

Wenn die Presse mit der 1,81 m (5 ft 11 in)
Pickupvorrichtung ausgeristet ist, Zuftihrzinken in
Silagestellung bringen siehe “Zufiihrzinken der 1,81 m
(5 ft 11 in) Pickupvorrichtung einstellen” in diesem
Abschnitt).

Zum Aufbau des Ballenanfangs die Pickupvorrichtung
auf die Mitte der Schwadreihe ansetzen.

Traktor im unteren Leerlauf an die Schwadreihe
heranfahren. Dabei einen Gang wahlen, der eine
Fahrgeschwindigkeit von 6 bis 10 km/h (4 bis 6 mph)
bei Nenndrehzahl der Zapfwelle ergibt.

Etwa 2 bis 3 m (8 bis 10 ft) nachdem die Schwadreihe
angefahren worden ist, beginnt der Aufbau des

Ballenkerns. Dazu wird mehr Erntegut benétigt und
deshalb darf an dieser Stelle die Vorwartsbewegung
nicht unterbrochen werden.

Darauf achten, daR3 die reibungslose Zufuhrung nicht
durch Beriihrung des Zugpendels mit der Schwadreihe
beeintrachtigt wird.

Bei sehr feuchten Einsatzbedingungen und bei
Verwendung der Ausriistung fur weichen Ballenkern,
kann es notwendig sein, den Teilesatz zum Antrieb der
oberen Rolle zu montieren, falls Schlupf an den Gurten
auftritt (siehe Abschnitt "Sonderausriistungen”).

Bei Pressen mit Schneideinrichtung:

Beim ersten Schnitt oder bei langem Erntegut kann zur
besseren Ballenkernbildung die Einrichtung fur
weichen Ballenkern benutzt werden, bis der Ballen
einen Durchmesser von etwa 80 cm (2 ft 7.5 in)
erreicht hat.

Beim zweiten oder dritten Schnitt das Doppelzahnrad

mit 22/22 Zahnen (falls es eingebaut ist) durch das
Doppelzahnrad mit 17/17 Zahnen ersetzen.

OUCC006,000037B  —29-02APR01-1/1

GatterschlieBventil (Presse 592)

ACHTUNG: Bei Arbeiten im inneren oder
auReren Bereich der Presse bei gedffnetem

Gatter mul3 Hebel (A) in Sperrstellung gebracht

werden. Diese Sicherheitsvorrichtung bei
gedffnetem Gatter stets verwenden. Gatter
immer schlieBen, wenn die Presse ohne
Aufsicht abgestellt wird.

Das Gatterschlie3ventil blockiert die Gatterhubzylinder
einzeln in jeder beliebigen Gatterstellung. Versagt die
Hubhydraulik auf einer Seite der Presse, so wird das
Gatter von der anderen Seite aus gehalten.

CC1019850 —UN-19JUNO1

CC1019850

A—GatterschlieBhebel

OUCC006,0000353 —29-02APR01-1/1
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Gatterverriegelung (Pressen 572 und 582)

ACHTUNG: Bei Arbeiten im inneren oder
auleren Bereich der Presse bei getffnetem
Gatter mul3 die Gatterverriegelung in
Sperrstellung (A) gebracht werden. Diese
Sicherheitsvorrichtung bei getffnetem Gatter
stets verwenden. Gatter immer schlie3en, wenn
die Presse ohne Aufsicht abgestellt wird.

Die Gatterverriegelung (A) verhindert unbeabsichtigtes
Senken des Gatters bei Wartungsarbeiten.
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) ) ) A—Gatterverriegelung in Sperrstellung
WICHTIG: Die Gatterverriegelung vollstandig B—Verriegelungshebel

einrasten, bis sie an der Kolbenstange
anliegt, um seitliche Belastungen des
Zylinders zu vermeiden.

OUCC006,0000354 —29-02APR01-1/1

Verstopfung beseitigen (Pressen mit
Schneideinrichtung)

Zur sicheren Beseitigung von Verstopfungen der Presse
siehe "Verstopfung beseitigen bei Pickupvorrichtung mit
Schneideinrichtung” im Abschnitt "Betrieb mit BaleTrak
Monitor”.

,_

CC1027483

CC1027483 —UN-12JULO5

OUCC006,0000F01  —29-01AUG05-1/1
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Verstopfung beseitigen (Pressen 592 ohne
Schneideinrichtung)

ACHTUNG: Bei laufender Presse Verstopfungen
niemals mit der Hand beseitigen.

1. Gatterverriegelungshebel (A) in Sperrstellung bringen.

2. Gurtspannarm mit Zusatzsteuergerét des Traktors
anheben, bis der obere Arm anfangt sich zu bewegen.

CC1019850

CC1019850 —UN-19JUNO1

3. Zapfwelle einschalten.
A—Gatterverriegelungshebel
WICHTIG: Tritt an den Gurten Schlupf auf,
Gurtspannarm absenken. Langer
auftretender Schlupf kann zu Schéaden an
der Presse fuhren.

Wird die Verstopfung dadurch nicht behoben,
angefangenen Ballen ablegen und Traktormotor abstellen.

Gatterverriegelungshebel (A) in Sperrstellung bringen und
Verstopfung mit der Hand beseitigen.

OUCC006,0000F14 —29-19JUL05-1/1

Verstopfung beheben (Pressen 572 und 582
ohne Schneideinrichtung)

Gatter offnen.
Gatter in offener Stellung, wie gezeigt, verriegeln.
Traktormotor abstellen.

Angefangenen Ballen aus der Presse entfernen.

Das angestaute Erntegut mit dem Ful3 aus der Maschine
stof3en, um Pickupvorrichtung freizumachen.

A—Gatterverriegelung in Sperrstellung
B—Verriegelungshebel

Aus dem entfernten Erntegut neuen Schwad bilden und
mit der Presse aufnehmen.

OUCC006,0000356 —29-02APR01-1/1

35_ 12 111705

PN=93



Betrieb der Presse - Allgemeines

Garnabstand einstellen f i

Der doppelte Garnarm (A) ist verstellbar. Dadurch kann
der Abstand der Garnwindungen um den Ballen
vergréRRert oder verkleinert werden.

Mutter (B) I6sen und Arm (C) nach vorn oder hinten
bewegen, um den Garnabstand zu vergrof3ern oder zu
verkleinern. Mutter (B) festziehen.

WICHTIG: Bei Pressen mit BaleTrak Kontrollmonitor
muR der gewahlte Abstand dem am CCoo1027
Monitor eingestellten Abstand entsprechen
(siehe "Garnbindung einstellen” im
Abschnitt "Betrieb mit BaleTrak Monitor”).
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OUCC006,0000F22 —-29-19JUL05-1/1

Ballendichte einstellen

HINWEIS: Zum Einstellen der Ballendichte Gatter
schlieBen und Gurtspannarm senken. Dadurch
lant sich das Einstellrad (A) leichter drehen.

Zum Einstellen der maximalen Ballendichte Schlief3ring
(B) l6sen und Einstellrad (A) ganz nach rechts drehen.
Zum Pressen von weniger dichten Ballen Einstellrad nach
links drehen (maximal vier Umdrehungen vom rechten
Anschlag aus). Nach dem Einstellen Schlie3ring (B)
wieder festziehen.
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Bei einer neuen Presse zunachst folgende Einstellung
vornehmen:

Schlie3ring (B) l6sen und Einstellrad (A) ganz nach rechts
drehen. Einstellrad (A) eineinhalbmal gegen den
Uhrzeigersinn drehen und den Schlie3ring (B) festziehen.

CC,570RB 001511 —29-15SEP98-1/1
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Anzeige fur Ballendichte

Diese Anzeige zeigt den Druck an, der wahrend der
Ballenbildung in der hydraulischen Vorrichtung zur
Regulierung der Ballendichte herrscht.

HINWEIS: Ein héherer Wert wird erst dann angezeigt,
wenn mehr Erntegut von der Presse
aufgenommen wird.

Der griine Bereich (A) zeigt den Bereich des normalen
Betriebsdrucks.

Falls sich die Anzeigenadel in den roten Bereich (B)
bewegt:

» Ballendichte verringern
+ Anzeige oder Uberdruckventil auf Schaden prifen

HINWEIS: Sicherstellen, dal3 der Entliifter der Anzeige
(C) fur die Ballendichte, wenn vorhanden,

geschlossen ist (Hebel in vorderer Stellung).

A—Grlner Bereich
B—Roter Bereich
C—Entlufter der Anzeige

OUCC006,0000EDA

CC1019878 —UN-19JUNO1

CC1019915 -UN-03JULO1

—29-19JUL05-1/1
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Einstellen der Netzumwicklungsstreckung

Zum Einstellen der Netzumwicklungsstreckung wie folgt
vorgehen:

1. Schrauben (A) und (B) l6sen.

A—Sechskantschraube
B—Sechskantschrauben

CC1026248 —-UN-260CT04

CC03745,0000AC4 —29-25FEB05-1/5

2. Sechskantschraube mit Scheibe (C) und Scheiben (D)
entfernen.

3. Hebel (B) der Bremse fur die Netzférderrollen l6sen.

Hebel (B) nach unten und heraus schieben, dann
anheben, um Bremsbelag (A) zu l6sen.

HINWEIS: Wenn der Hebel (B) geldst ist, sollte er in der
oberen Stellung bleiben (siehe Abbildung).

4. Die Antriebsscheibe (E) und den Riemen (F)
abnehmen.

A—Bremsbelag
B—Bremshebel
C—Sechskantschraube
D—Scheiben
E—Riemenscheibe
F—Riemen

CCc1026247

Fortsetz. siehe néchste Seite

CC1026247 —-UN-260CT04

CC03745,0000AC4 —29-25FEB05-2/5
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5. Sechskantschrauben (B) I6sen und Riemenscheibe (A)

abnehmen.

Die Distanzscheiben (C) von der Einstellposition (D) in

die Ruhestellung (E) bringen.

In der nachfolgenden Tabelle sind die Werte der
Netzumwicklungsstreckung entsprechend der Anzahl
von Distanzscheiben (C) in der Einstellposition (D)

angegeben.
Anzahl von Distanzscheiben Ungefahre
(C) in der Einstellposition (D). Netzumwicklungsstreckung?
20 8%
1 9%
0 10%

aDie Netzumwicklungsstreckung hangt von den

Netzumwicklungsvorgaben und dem gepressten Erntegut ab.

®Werkseinstellung.

Nach der Einstellung der Distanzscheiben die

Riemenscheiben wieder anbringen.

CC1026260

A—Riemenscheibe
B—Sechskantschrauben
C—Distanzscheiben
D—Einstellposition
E—Ruhestellung

Fortsetz. siehe néchste Seite

CC1026260 —-UN-260CT04

CC03745,0000AC4 —29-25FEB05-3/5
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6. Die Riemenscheiben (E) und den Riemen (F) wieder
anbringen.

7. Hebel (B) der Bremse flir die Netzférderrollen
betéatigen.

Hebel (B) nach oben und heraus ziehen, dann
anheben, um den Bremsbelag (A) in Berihrung zu
bringen.

8. Sechskantschraube mit Scheibe (C) und Scheiben (D)

anbringen. ol

CC1026250 —-UN-260CT04

A—Bremsbelag
B—Bremshebel
C—Sechskantschraube
D—Scheiben
E—Riemenscheibe
F—Riemen

CC03745,0000AC4 —29-25FEB05-4/5

9. Schrauben (A) und (B) festziehen.

A—Sechskantschraube
B—Sechskantschrauben

CC1026248 —UN-260CT04

CC03745,0000AC4 —29-25FEBO05-5/5
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Garnfuhrung einstellen (Pressen mit
Schneideinrichtung)

Abhéngig von der jeweiligen Schneideinrichtung kann der
Abstand (E) des Garns vom linken Ballenende mit Hilfe

der Garnfthrung (C) auf 90 bis 200 mm (3,54 bis 7,87 in.)
oder 50 bis 220 mm (1,89 bis 8,66 in.) eingestellt werden.

WICHTIG: Prufen, ob die Stellung der Garnflihrung
mit der Einstellung des BaleTrak
Kontrollmonitors Ubereinstimmt (siehe
"Garnbindung einstellen” im Abschnitt
"Betrieb mit BaleTrak Monitor”).

Kontermutter (D) l6sen.
Garnfuhrung (C) entfernen.

Garnfuihrung (C) in einer der Bohrungen (1) bis (6) oder
(7) bis (12) anbringen und Kontermutter (D) festziehen.

HINWEIS: Bei glattem, trockenem Erntegut wie Stroh
oder Flachs die Bohrungen (4), (5), (6) oder
(10), (11), (12) benutzen. €C1020072

CC1020072 —UN-21JUNO2

In diesem Fall mul3 das Garnmesser in
Stellung (B) gebracht werden (siehe
Abbildung).

Bei normalen Erntebedingungen, Bohrungen
(1), (2), (3) oder (7), (8), (9) benutzen und das
Garnmesser in Stellung (A) bringen.

A—Garnmesserstellung fur Bohrungen 1, 2 oder 3
und 7, 8 oder 9
B—Garnmesserstellung fir Bohrungen 4, 5 oder 6
und 10, 11 oder 12 ﬂ
C—Garnflhrung
D—Kontermutter
E—Abstand
1—E =90 mm (3,54 in.)
2—E =105 mm (4,13 in.)
3—E = 125 mm (4,92 in.)
4—E =160 mm (6,3 in.)
5—E =180 mm (7 in.)
6—E =200 mm (7,87 in.)
7—E =50 mm (1,96 in.)
8—E =80 mm (3,15 in.)
9—E = 115 mm (4,53 in.)
10—E = 150 mm (5,9 in.) — =
11—E = 185 mm (7,28 in.)
12—E = 220 mm (8,66 in.)

CC1019549 -UN-11JULO1

CC1019549

QOUCC006,0000F20 —29-08JUL05-1/1
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Garnfuhrung einstellen (Presse ohne
Schneideinrichtung)

Abhéangig vom jeweiligen Erntegut kann mit der
Garnfuhrung (B) der Abstand des Garns vom linken
Ballenende von 85 bis 220 mm (3.34 bis 8.66 in.)

eingestellt werden.

WICHTIG: Bei Pressen mit BaleTrak Kontrollmonitor
prifen, ob die Stellung der Garnfuhrung
mit der Einstellung des Monitors
Ubereinstimmt (siehe “Garnbindung
einstellen” im Abschnitt “Betrieb mit
BaleTrak Kontrollmonitor™).

Bei Pressen mit ELC-Monitor prifen, ob die
Stellung der Garnflihrung mit der
Einstellung des Ausfahrpunktes
Ubereinstimmt (siehe “Betrieb des ELC-
Monitors bei Garnbindung” im Abschnitt
“Betrieb mit ELC-Monitor”).

Garnfuihrung wie folgt einstellen:

Federstift (A) entfernen.

CC016186
Fuhrungsstange (B) verschieben bis ihre Bohrung auf eine
Einstellbohrung (1 bis 6) des Fuhrungsrohrs (C) A—Federstift
ausgerichtet ist. B—Garnfuhrung
C—Fuhrungsrohr
: . . D—G
Federstift (A) wieder einsetzen. 1_85arr:nn]1 ?g;irm.)
2—112 mm (4.40 in.)
HINWEIS: Bei glattem, trockenem Erntegut wie Stroh 3—139 mm (5.47 in))
oder Flachs, Bohrung in der 4—166 mm (6.53 in.)

5—193 mm (7.59 in.)

Fuhrungsstange (B) auf die innere Bohrung (6) 6220 mm (8.6 in )

im Fuhrungsrohr (C) ausrichten.

In diesem Fall mul3 das Garnmesser (D) in die
gezeigte Stellung gebracht werden.

Bei normalen Erntebedingungen die Bohrung
der Fuhrungstange (B) auf die aul3en liegende
Bohrung (1) des Ftihrungsrohrs (C) ausrichten.

CC016186 —UN-050CT99

OUCC006,00006BF —29-28MAY02-1/1
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Garnklemme einstellen (Presse ohne
Schneideinrichtung)

Die Garnklemme (A) sorgt am Ende des Bindevorgangs
fur eine hohere Garnspannung.

Garnklemme wie folgt einstellen:

» Ballen herstellen.
» Bindevorgang beenden, sobald sich der Garnarm in der
Bindeendposition befindet.

A ACHTUNG: Zapfwelle ausschalten, Handbremse
anziehen bzw. “Parksperre”, einlegen, Motor
abstellen und Schaltschlissel abziehen. Warten,
bis alle beweglichen Teile still stehen.

e Federstift (E) entfernen.

e Garnklemme (A) verschieben und eine der
Positionsbohrungen (1 bis 6) wahlen, so dal3 das Garn
von der hochsten Garnschlinge der Garnklemme (A)
erfal3t wird (siehe Abbildung).

» Federstift (E) wieder einsetzen.

Messerstellung wie folgt einrichten:

» Bei Verwendung der Bohrungen (1), (2) oder (3) Messer
in Position (D) bringen.

» Bei Verwendung der Bohrungen (4), (5) oder (6) Messer
in Position (C) bringen.

HINWEIS: Materialansammlung in den
Garnklemmenschlingen kann die Funktion der
Garnklemme beeintrdchtigen. Daher sind die
Garnklemmenschlingen téglich oder noch &fter
zu reinigen (siehe “T&glich - Garnklemme
reinigen” im Abschnitt “Schmierung und
Wartung®).

CC1021592

A—Garnklemme
B—Bindegarn

C—Messerstellung fur Bohrungen 4, 5 und 6
D—Messerstellung fir Bohrungen 1, 2 und 3

E—Federstift

CC1021592 —-UN-26JUNO2

OUCC006,00006CE —29-31MAY02-1/1
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Zufuhrzinken der 1,81 m (5 ft 11 in.)
Pickupvorrichtung einstellen

Die Zufuihrzinken der 1,81 m (5 ft 11 in.)
Pickupvorrichtung kdnnen in zwei Arbeitsstellungen
montiert werden:

Stellung 1 (Werkseinstellung):

Diese Stellung beim Pressen von Silage oder beim
Arbeiten mit Netzbindung fur kleine Ballen unter 1,2 m
(3 ft 11 in.) Durchmesser verwenden.

Stellung 2:

Diese Stellung beim Arbeiten mit kurzem, glattem und
trockenem Erntegut verwenden. In dieser Stellung wird
der groRtmogliche Hub der Zuftihrgabel in der
PreBkammer erreicht.

WICHTIG: Beim Umstellen von einer Stellung in die
andere prufen, ob sich alle Zufiihrzinken in
der gleichen Position befinden.

CCo00992

OUCC006,00006C0

CC000992 —-UN-09FEB96

—29-28MAY02-1/1

Niederhalterbligel ausbauen - bei 2,00 m
(6 ft 7.in) und 2,20 m (7 ft 3 in) HiFlow
Pickupvorrichtung

Niederhalterbtgel wie folgt ausbauen:
Lasche (A) in Pfeilrichtung ziehen.

Niederhalterbtigel (B) aushangen und entfernen.

A—Lasche
B—Niederhalterbtigel

OUCC006,00003DC
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—29-10MAY01-1/1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Niederhalterblgel einstellen - bei 1,41 m oder
1,81 m (4 ft 7in oder 5ft 11 in)
Pickupvorrichtung

Die Stellung des Niederhalterbigels (B) kann nicht
veréandert werden. Die Baugruppe befindet sich jedoch in
Schwimmstellung.

WICHTIG: Niederhalterbtigel bei Pressen mit
Silageanbausatz (Reinigungsschnecke)
niemals entfernen. CC1019879

CC1019879 -UN-17JULO1

Wenn der Niederhalterbtigel entfernt worden ist, Schraube A—Schraube
(A) beim Wiedereinbau nicht festziehen, so daf3 die B—Niederhalterbigel
Schwimmestellung erhalten bleibt.

OUCC006,0000399 —29-04APR01-1/1

HOhe der Schwadformrader einstellen

Kette (A) vom Kettenhaken abnehmen und Réader (B) auf
den Boden ablassen.

Kette (A) um ein Kettenglied anheben und in einen der
beiden Kettenhaken einhangen. Das Rad sollte etwa
25 mm (1 in) vom Boden entfernt sein.

HINWEIS: Es handelt sich hierbei um eine
Grobeinstellung. Die Feldbedingungen
bestimmen die endglltige Einstellung. Die
Schwadformréder sollen den Boden nur leicht
berthren.

E21636 —-UN-16FEB96

CC,570RB 001517 —29-15SEP98-1/1

35-22 111705
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Radachstrager verstellen — Pressen mit
1,41 m (4 ft 7 in.) Pickupvorrichtung

ACHTUNG: Bei der Verstellung der
Radachstrager die Presse immer mit der
Abstellstutze sichern. Das Rad auf der
gegenuberliegenden Seite ebenfalls unfallsicher
unterbauen.

Unter extremen Bedingungen wie bei sprédem, trockenen
Erntegut oder gro3en Schwaden kénnen Schwierigkeiten
bei der Zuftihrung auftreten. Dieses Problem kann
behoben werden, indem der Abstand zwischen Boden und
Maschine entsprechend den Erntebedingungen verstellt
wird. Es gibt drei Verstellmoglichkeiten:

In Stellung 1 ist die Bodenfreiheit der Maschine geringer.
Diese Stellung ist bei kurzem, trockenem oder
schlupfrigem Erntegut empfehlenswert, wenn es
Schwierigkeiten bei der Zufuihrung gibt.

Stellung 2 ist die Normalstellung, die Radachstrager
werden in dieser Stellung im Werk eingebaut.

In Stellung 3 ist die Bodenfreiheit der Maschine zum
Einsatz bei groBen Schwadreihen (Stroh) erhoht.

Stellung 4 sollte nicht gewahlt werden, da bei dieser
Stellung die Pickupvorrichtung zu hoch steht.

Bei Pressen mit Radmuttern die Radachstragerschrauben
wie folgt anziehen:

Spezifikation
Radachstragerschrauben
(Pressen mit Radmuttern)—
DreNmMOMENT ...t 235 Nem
(173 Ib-ft)

Bei Pressen mit Radschrauben die
Radachstragerschrauben wie folgt anziehen:

Spezifikation
Radachstragerschrauben
(Pressen mit Radschrauben)—
DreNMOMENT ..ot 350 Nem
(258 Ib-ft)

Schrauben so einsetzen, dal3 die Schraubenkdpfe nach
aul3en zeigen.

CC1018315

Fortsetz. siehe nachste Seite

CC1018315 -UN-050CT00

OUCC006,0000EE2 —29-21JUL05-1/2

35-23
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Betrieb der Presse - Allgemeines

HINWEIS:

WICHTIG:

Ist die Presse mit Radachstrdgern mit
Spurverbreiterung ausgeristet, sind diese wie
oben beschrieben einzustellen.

Nach dem Verstellen der Radachstrager
immer die Deichsel am Zugpendel oder an
der Anhangevorrichtung des Traktors und
die Rampe zur Ballenablage einstellen
(siehe "Einstellen der Deichsel am
Zugpendel des Traktors" oder "Einstellen
der Deichsel an der Anhangevorrichtung
des Traktors" im Abschnitt "An- und
Abbau" und "Einstellen der Rampe zur
Ballenablage" in diesem Abschnitt).

OUCC006,0000EE2 —29-21JUL05-2/2

35-24
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Radachstrager verstellen — Pressen mit
1,81 m (5 ft 11 in.) Pickupvorrichtung

ACHTUNG: Bei der Verstellung der
Radachstrager die Presse immer mit der
Abstellstutze sichern. Das Rad auf der
gegenuberliegenden Seite ebenfalls unfallsicher
unterbauen.

Unter extremen Bedingungen wie bei sprédem, trockenen
Erntegut oder gro3en Schwaden kénnen Schwierigkeiten
bei der Zuftihrung auftreten. Dieses Problem kann
behoben werden, indem der Abstand zwischen Boden und
Maschine entsprechend den Erntebedingungen verstellt
wird. Es gibt drei Verstellmoglichkeiten:

Stellung 1 sollte nicht gewahlt werden

Stellung 2 ist die Normalstellung, die Radachstrager
werden in dieser Stellung im Werk eingebaut. Diese
Stellung kann auch beim 3. Schnitt verwendet werden.

In Stellung 3 wird bei Pressen mit Bereifung 11,5/80 x
15,3 oder 19/45 - 17 die Bodenfreiheit zum Einsatz bei
grofRen Schwadreihen (Stroh) erhoht.

In Stellung 4 wird bei Pressen mit Bereifung 15 x 55 oder
10,0/75 x 15,3 die Bodenfreiheit zum Einsatz bei grol3en
Schwadreihen (Stroh) erhoht.

Bei Pressen mit Radmuttern die Radachstragerschrauben
wie folgt anziehen:

Spezifikation
Radachstragerschrauben
(Pressen mit Radmuttern)—
DreNmMOMENT ...t 235 Nem
(173 Ib-ft)

Bei Pressen mit Radschrauben die
Radachstragerschrauben wie folgt anziehen:

Spezifikation
Radachstragerschrauben
(Pressen mit Radschrauben)—
DreNMOMENT ..ot 350 Nem
(258 Ib-ft)

Schrauben so einsetzen, dal3 die Schraubenkdpfe nach
aul3en zeigen.

CC007967

Fortsetz. siehe nachste Seite

CC007967 —-UN-26NOV96

OUCC006,0000EE3  —29-21JUL05-1/2
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WICHTIG: Nach dem Verstellen der Radachstrager
immer die Deichsel am Zugpendel oder an
der Anhangevorrichtung des Traktors und
die Rampe zur Ballenablage einstellen
(siehe "Einstellen der Deichsel am
Zugpendel des Traktors" oder "Einstellen
der Deichsel an der Anhangevorrichtung
des Traktors" im Abschnitt "An- und
Abbau" und "Einstellen der Rampe zur
Ballenablage" in diesem Abschnitt).

OUCCO006,0000EE3 —29-21JUL05-2/2

35-26 111705
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Radachstrager verstellen — Pressen mit
200 m (6 ft 7in.) und 2,20 m (7 ft 3in.)
HiFlow Pickupvorrichtung

ACHTUNG: Bei der Verstellung der
Radachstrager die Presse immer mit der @ -

Abstellstutze sichern. Das Rad auf der @
gegenuberliegenden Seite ebenfalls unfallsicher
unterbauen.

Unter extremen Bedingungen wie bei sprédem, trockenen
Erntegut oder groRen Schwaden kdnnen Schwierigkeiten

bei der Zufihrung auftreten. Dieses Problem kann

behoben werden, indem der Abstand zwischen Boden und
Maschine entsprechend den Erntebedingungen verstellt -

wird. Es gibt zwei Verstellmoglichkeiten:
Stellungen 1 und 2 sollten nicht gewahlt werden, da bei - B - B
diesen Stellungen die Pickupvorrichtung zu niedrig steht. - @ @ °
In Stellung 3 ist die Bodenfreiheit der Maschine geringer. g
Diese Stellung wird fiir das Ballenpressen von Heu, Alfalfa ] s
und Silage empfohlen. o
In Stellung 4 ist die Bodenfreiheit der Maschine groR3er. CCo007162 g
Diese Stellung wird fiir das Ballenpressen von Stroh
empfohlen.
Bei Pressen mit Radmuttern die Radachstragerschrauben
wie folgt anziehen:
Spezifikation
Radachstragerschrauben
(Pressen mit Radmuttern)—
DreNMOMENT ..ot 235 Nem
(173 Ib-fr)
Bei Pressen mit Radschrauben die
Radachstragerschrauben wie folgt anziehen:
Spezifikation
Radachstragerschrauben
(Pressen mit Radschrauben)—
DIeNMOMENL ..ottt 350 Nem
(258 Ib-ft)
Schrauben so einsetzen, dal3 die Schraubenkdpfe nach
aul3en zeigen.
Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,0000EE4 —29-21JUL05-1/2
35'27 111705
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Betrieb der Presse - Allgemeines

WICHTIG: Nach dem Verstellen der Radachstrager
immer die Deichsel am Zugpendel oder an
der Anhangevorrichtung des Traktors und
die Rampe zur Ballenablage einstellen
(siehe "Einstellen der Deichsel am
Zugpendel des Traktors" oder "Einstellen
der Deichsel an der Anhangevorrichtung
des Traktors" im Abschnitt "An- und
Abbau" und "Einstellen der Rampe zur
Ballenablage" in diesem Abschnitt).

OUCCO006,0000EE4 —29-21JUL05-2/2

35-28 111705
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Radachstrager verstellen — Pressen mit
2,00 m (6 ft 7 in.) mit Schneideinrichtung

ACHTUNG: Bei der Verstellung der -

Radachstrager die Presse immer mit der

Abstellstutze sichern. Das Rad auf der

gegenuberliegenden Seite ebenfalls unfallsicher @ . @
unterbauen.

Unter extremen Bedingungen wie bei sprédem, trockenen
Erntegut oder gro3en Schwaden kénnen Schwierigkeiten
bei der Zuftihrung auftreten. Dieses Problem kann
behoben werden, indem der Abstand zwischen Boden und
Maschine entsprechend den Erntebedingungen verstellt
wird. Es gibt zwei Verstellmoglichkeiten:

Stellungen 1 und 2 sollten nicht gewahlt werden, da bei
diesen Stellungen die Pickupvorrichtung zu niedrig steht. -

Diese Stellung ist bei kurzem, trockenem oder
schlupfrigem Erntegut empfehlenswert, wenn es
Schwierigkeiten bei der Zufuhrung gibt.

In Stellung 3 ist die Bodenfreiheit der Maschine geringer. _j @ @

CC007162 —-UN-12JAN96

Bei Pressen mit Bereifung 500/45 - 22,5 darf nur diese CC007162
Stellung verwendet werden.

Stellung 4 ist die Normalstellung, die Radachstrager
werden in dieser Stellung im Werk eingebaut.

Bei Pressen mit Bereifung 500/50 - 17 darf nur diese
Stellung verwendet werden.

Bei Pressen mit Radmuttern die Radachstragerschrauben
wie folgt anziehen:

Spezifikation
Radachstragerschrauben
(Pressen mit Radmuttern)—
DrenMOMENT ..ottt 235 Nem
(173 Ib-ft)

Bei Pressen mit Radschrauben die
Radachstragerschrauben wie folgt anziehen:

Spezifikation
Radachstragerschrauben
(Pressen mit Radschrauben)—

DreNMOMENT.....ooiiiieiiiie e 350 Nem
(258 Ib-ft)
Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,0000EE5  —29-21JUL05-1/2
35'29 111705
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Schrauben so einsetzen, dal3 die Schraubenkdpfe nach
aul3en zeigen.

WICHTIG: Nach dem Verstellen der Radachstrager
immer die Deichsel am Zugpendel oder an
der Anhangevorrichtung des Traktors und
die Rampe zur Ballenablage einstellen
(siehe "Einstellen der Deichsel am
Zugpendel des Traktors" oder "Einstellen
der Deichsel an der Anhangevorrichtung
des Traktors" im Abschnitt "An- und
Abbau" und "Einstellen der Rampe zur
Ballenablage" in diesem Abschnitt).

OUCC006,0000EE5 —29-21JUL05-2/2
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Einstellen der Rampe zur Ballenablage

1. Presse auf ebener Flache abstellen.

2. Das Gatter 6ffnen und verriegeln. Feststellbremse des
Traktors einlegen, Motor abstellen und Zundschlussel
abziehen.

3. Muttern (B) so einstellen, dafl3 die Rampe zur
Ballenablage (A) den Boden berthrt, wenn sich eine
Last auf der Rampe befindet und die Presse am
Traktor angebaut ist. €C1021593

CC1021593 —UN-19JUNO2

Rampe zur Ballenablage 572 und 582

WICHTIG: Die Rampe zur Ballenablage (A) mul3 den
Boden berthren, wenn sie belastet ist.
Geschieht dies nicht, kann die Rampe
beschadigt werden.

Wenn die Rampe nicht den Boden berthren kann, die
Maschine absenken, indem die Radachstrager verstellt
werden (siehe "Radachstrager verstellen" in diesem
Abschnitt).

A—Rampe zur Ballenablage
B—Muttern
CC1027470

Rampe zur Ballenablage 592

CC1027470 —-UN-21JULO5

CC1021595 -UN-19JUNO2

CC1027469

Einstellmutter 592

OUCC006,0000EF2  —29-19JUL05-1/1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Abstreifer der Einzugsrolle (Nr. 1) einstellen
(Pressen ohne Schneideinrichtung)

Bei sehr feuchten Bedingungen oder beim Pressen von
Silage den Abstreifer (B) so einstellen, dal’ er so nahe
wie moglich an der Einzugsrolle (A) steht, ohne diese
jedoch zu berthren.

1. Schrauben (C) I8sen, dann Abstand (D) einstellen.
2. Schrauben (C) mit 140 Nm (103 Ib-ft) festziehen.
HINWEIS: Bei Verwendung von gummibeschichteten

Stében oder Halbschalen den Abstand des
Abstreifers (B) zur Einzugsrolle (A) vergréf3ern.

CC1019231

A—Einzugsrolle
B—Abstreifer
C—Befestigungsschrauben
D—Abstand

/

%

i

CC1019231 -UN-16FEBO1

OUCC006,0000F2F —29-19JUL05-1/1

Abstreifer der Einzugsrolle (Nr. 1) einstellen
(Pressen mit Schneideinrichtung)

1. Den Abstreifer (C) so nahe wie moglich an der unteren
Rolle (B) positionieren. Es mul} jedoch ausreichend
Abstand (A) vorhanden sein, um Kontakt mit der
unteren Rolle zu vermeiden.

2. Abstreifer (C) wie folgt einstellen:
a. Schrauben (D) l6sen, dann Abstand (A) einstellen.

b. Presse von Hand durchdrehen, um den Abstand an
allen Leisten zu prifen.

3. Befestigungsschrauben wie folgt anziehen:

Spezifikation
Befestigungsschrauben des
Abstreifers der Einzugsrolle—
DreNmOomeNt ..........oooiiiiiiiiieeicee e 140 Nem (103 Ib-ft)

A—Abstand
B—Einzugsrolle
C—Abstreifer
D—Befestigungsschrauben

CC007164

CC1019230

CC007164 —-UN-12JAN96

Einzugsrolle 190 mm (7,48 in.)

CC1019230 -UN-16FEBO1

Einzugsrolle 330 mm (13 in.)

OUCC006,0000E97 —29-19JUL05-1/1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Einstellen des Abstreifers der unteren
hinteren Gatterrolle (Nr. 8)

1. Zum Einstellen des Abstreifers (A) die
Befestigungsschrauben (C) Iosen.

2. Der Abstreifer (A) muf3 so eingestellt werden, dal3 er
so nahe wie moglich an der Rolle (B) steht, ohne diese
jedoch zu berthren.

3. Befestigungsschrauben (C) wie folgt anziehen:

Spezifikation
Befestigungsschrauben des
Abstreifers der unteren hinteren
Gatterrolle—Drehmoment..........ccoooveiieiieiie i 55 Nem (40 Ib-ft)

CC013978

A—Abstreifer
B—Rolle
C—Schrauben

CC013978 —UN-04APR98

OUCC006,0000E99 —29-19JUL05-1/1

Einstellen des Abstreifers der unteren
vorderen Gatterrolle (Nr. 9)

1. Zum Einstellen des Abstreifers (A) die
Befestigungsschrauben (B) losen.

2. Der Abstreifer (A) mul3 so eingestellt werden, daf3 er
so nahe wie mdglich an der Rolle (C) steht, ohne diese
jedoch zu berthren.

3. Befestigungsschrauben (B) wie folgt anziehen:

Spezifikation
Abstreifer der unteren vorderen
Gatterrolle—Drehmoment..........ccocvevviiiiiicniciec e 55 Nem (40 Ib-ft)

A—Abstreifer
B—Schraube
C—Rolle

CC1026589

CC1026589 —UN-23FEBO5

CC1019900

®

CC1019900 —-UN-22JUNO1

Presse mit Netzbindungsvorrichtung
OUCC006,0000E98 —29-19JUL05-1/1
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Abstreifer der Einzugsschnecke einstellen

1. Den Abstreifer (A) so nahe wie moglich an der
Einzugsschnecke (B) positionieren, ohne diese zu
berthren.

2. Der Abstand wird mit den Einstellschrauben (C)
eingestellt.

3. Schrauben (C) festziehen.

4. Einstellung an der anderen Einzugsschnecke CCo01042

wiederholen. Pickupvorrichtung 1,81 m (5 ft 11 in) und 2 m (6 ft 7 in)

A—Abstreifer
B—Einzugsschnecke
C—Schrauben

CC016187

Pickupvorrichtung 2,20 m (7 ft 3 in)

CC001042 —-UN-O9FEB96

7N \

CC016187 —UN-050CT99

5 -

OUCC006,0000CB8 —29-050CT04-1/1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Stellung der mittleren Spannarmrolle (Nr. 12)
einstellen (572 und 592)

WICHTIG: Die Stellung der mittleren Spannarmrolle
entsprechend dem Erntegut einstellen.
Geschieht dies nicht, kann die Presse
beschadigt werden.

1. Das Gatter vollstandig 6ffnen und verriegeln.

2. Den Zusatzsteuerventilhebel verwenden, um den
Spannarm zu bewegen, bis die Sechskantschraube (A)
der Spannarmrolle auf das Zugangsloch (B) in der
Presse ausgerichtet ist.

3. Feststellbremse des Traktors einlegen, Motor abstellen
und Zundschlussel abziehen.

4. Rolle abstitzen und Sechskantschraube (A) auf beiden
Seite l8sen.

5. Stellung der mittleren Spannarmrolle einstellen:
Stellung 1: Die Rolle in diese Stellung bringen, wenn

die Maschine zum Pressen von trockenem Erntegut
wie beispielsweise Stroh verwendet wird.

HINWEIS: Die Presse ist werkseitig auf diese Stellung
eingestellt.

Stellung 2: Die Rolle in diese Stellung bringen, wenn
die Maschine zum Pressen von nassem Erntegut wie

CC1027205 —-UN-21JUNO5

beispielsweise Silage verwendet wird. CC1027205
6. Die Sechskantschraube (A) auf beiden Seiten wie A—Sechskantschraube
vorgeschrieben anziehen. B—zugangsloch

1—Stellung fur trockenes Erntegut

Spezifikation 2—Stellung fur nasses Erntegut

Sechskantschrauben der mittleren
Spannarmrolle—Drenhmoment ...........coovveiiieiiie i 130 Nem
(97,5 Ib-ft)

OUCC006,0000EC9  —29-19JUL05-1/1
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Linke Pickup-Ausgleichsfeder einstellen - bei
1,41 m (4 ft 7 in) Pickupvorrichtung

Schraube auf der linken Seite in das Endstiick der Feder
eindrehen, bis das Einstellmal} (A) erreicht ist.

Diese Einstellung erlaubt es der Pickupvorrichtung,
vollstandig nach unten zu gehen, wenn sie abgesenkt
wird. Geschieht dies nicht, Federspannung leicht
verringern.

CC1019557 —UN-20APRO1

CC1019557
HINWEIS: Bei Arbeiten mit héher eingestellter

Pickupvorrichtung, ist zusétzliche Federkraft A—78 mm (3.07 in.)
erforderlich (zur Erzielung einer
Schwimmstellung).

OUCC006,00003A3 —29-09APR01-1/1

Rechte Pickup-Ausgleichsfeder einstellen -
bei 1,41 m (4 ft 7 in) Pickupvorrichtung

Schraube auf der rechten Seite in das Endstick der Feder
eindrehen, bis das Einstellmal3 (A) erreicht ist.

Diese Einstellung erlaubt es der Pickupvorrichtung,
vollstandig nach unten zu gehen, wenn sie abgesenkt
wird. Geschieht dies nicht, Federspannung leicht
verringern.

CC1019624 -U N—23.APR01

HINWEIS: Bei Arbeiten mit héher eingestellter

Pickupvorrichtung, ist zusétzliche Federkraft A—80 mm (3.15 in.)
erforderlich (zur Erzielung einer
Schwimmstellung).
OUCC006,00003A4 —29-09APR01-1/1
35'36 111705
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Linke Pickup-Ausgleichsfeder einstellen - bei
1,81 m (5 ft 11 in) Pickupvorrichtung

Schraube auf der linken Seite in das Endstiick der Feder
eindrehen, bis das Einstellmal} (A) erreicht ist.

Diese Einstellung erlaubt es der Pickupvorrichtung,
vollstandig nach unten zu gehen, wenn sie abgesenkt
wird. Geschieht dies nicht, Federspannung leicht
verringern.

CC1019625 —UN-23APRO1

_ _ _ _ CC1019625
HINWEIS: Bei Arbeiten mit héher eingestellter

Pickupvorrichtung, ist zusétzliche Federkraft A—27 + 2 mm (1.06 + 0.08 in.)
erforderlich (zur Erzielung einer
Schwimmstellung).

OUCC006,00003A5 —29-09APR01-1/1

Rechte Pickup-Ausgleichsfeder einstellen -
bei 1,81 m (5 ft 11 in) Pickupvorrichtung

Schraube auf der rechten Seite in das Endstlck der Feder
eindrehen, bis das Einstellmal3 (A) erreicht ist.

Diese Einstellung erlaubt es der Pickupvorrichtung,
vollstandig nach unten zu gehen, wenn sie abgesenkt
wird. Geschieht dies nicht, Federspannung leicht
verringern.
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HINWEIS: Bei Arbeiten mit héher eingestellter

Pickupvorrichtung, ist zusétzliche Federkraft A—77 +2 mm (3 +0.08 in))
erforderlich (zur Erzielung einer
Schwimmstellung).
OUCC006,00003A6 —29-09APR01-1/1
35'37 111705
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Pickup-Ausgleichsfeder einstellen - bei
2,00 m (6 ft 7 in) Pickupvorrichtung mit
Schneideinrichtung

Pickupvorrichtung hydraulisch anheben, um die Federn zu
entspannen.

Die untere Scheibe (A) in eine der vier Nuten im
Zylindermantel (B) einsetzen. y

CC014017 —-UN-020CT98

Pickupvorrichtung ablassen.

HINWEIS: Diese Einstellung erlaubt es der
Pickupvorrichtung, vollstandig nach unten zu
gehen, wenn sie abgesenkt wird. Geschieht
dies nicht, Federspannung leicht verringern.

HINWEIS: Bei Arbeiten mit héher eingestellter
Pickupvorrichtung, ist zusétzliche Federkraft
erforderlich (zur Erzielung einer

Schwimmstellung).
OUCC006,0000391 —29-03APR0O1-1/1
Ausgleichsfeder der 2,00 m (6 ft 7 in.) und [~(A 3
2,20 m (7 ft 3 in.) HiFlow Pickupvorrichtung -
einstellen g |
1. Pickupvorrichtung hydraulisch anheben, um die Feder g —— s
Zu entspannen. | g
2. Die untere Scheibe (B) in die dritte Nut jedes Zylinders %:
(A) einsetzen (siehe Abbildung). 0 ‘\. -
3. Pickupvorrichtung absenken. m\ @ g
A—Zylinder
B—Scheibe
OUCCO006,0000EA2  —29-19JUL05-1/1
35-38 111705
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Pickuphdhe einstellen - bei 1,41 m oder
1,81 m (4 ft 7in oder 5ft 11 in)
Pickupvorrichtung

Die Endeinstellung wird durch die Feldbedingungen
bestimmt. Kurbel (A) im Uhrzeigersinn drehen, um die
Pickupvorrichtung anzuheben; entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen, um die Pickupvorrichtung zu
senken.

HINWEIS: Ist die Presse mit hydraulischem Pickup- CC1019880 [
Hubzylinder ausgertistet, wirkt die Kurbel als
unterer Anschlag zur Begrenzung der
Betriebshéhe. Die Pickupvorrichtung kann
dadurch stets auf die gleiche Arbeitsstellung
abgesenkt werden.

A—Kurbel

CC1019880 -UN-17JULO1

OUCC006,0000416 —29-14JUN01-1/1

Pickuphdhe einstellen - bei 2,00 m (6 ft 7 in)
HiFlow Pickupvorrichtung

Pickupvorrichtung mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergerats vollstandig anheben.

Klappstecker (A) entfernen und dann in einer Bohrung des
unteren Anschlags (B) einsetzen.

Pickupvorrichtung mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergerats vollstandig absenken.

CC1019685

Pickuphohe prifen. A—Klappstecker

. . . . . B—Unterer Anschlag
Das Verfahren wiederholen, bis die gewiinschte Hohe C—Transportstellung

eingestellt ist.

Die Bohrung fur Transportstellung (C) erlaubt die héchste
Pickupeinstellung fur den Transport.
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OUCC006,00003AC  —29-10APR01-1/1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Pickuphdhe einstellen - bei 2,20 m (7 ft 3in)
Pickupvorrichtung

Pickupvorrichtung mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergerats vollstandig anheben.

Klappstecker (B) entfernen und dann in einer Bohrung des
unteren Anschlags (A) einsetzen.

Pickupvorrichtung mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergerats vollstandig absenken.

Pickuphdhe prufen.

Das Verfahren wiederholen, bis die gewiinschte Hohe
eingestellt ist.

=
CC1019106 =

A—Unterer Anschlag
B—Klappstecker

CC1019106 -UN-16FEBO1

OUCC006,0000342 -29-16FEB01-1/1

Pickuphdhe einstellen - bei 2,00 m (6 ft 7 in)
Pickupvorrichtung mit Schneideinrichtung
und unterem Anschlag

Pickupvorrichtung mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergerats vollstandig anheben.

Klappstecker (A) entfernen und dann in eine Bohrung des
unteren Anschlags und des Stabs im unteren
Anschlag (B) einsetzen.

Pickupvorrichtung mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergerats vollstandig absenken.

Pickuphohe prufen.

Das obige Verfahren wiederholen, bis die gewunschte
Hohe eingestellt ist.

CC1019843 v

A—Klappstecker
B—Unterer Anschlag

CC1019843 —UN-11JUNO1

OUCC006,0000409 —29-05JUNO01-1/1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Pickuphdhe einstellen - bei 2,00 m (6 ft 7 in.)
(Pickupvorrichtung ohne unteren Anschlag)

WICHTIG: Die Stutzrader sollen dauernd in Kontakt
mit dem Boden sein.

Stutzrader wie folgt einstellen, um die gewunschte
Pickuphohe zu erhalten.

e Zuerst prifen, ob die Betriebsart "Pickup" der
Schneideinrichtung gewahlt ist.

 Pickupvorrichtung mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergerats vollstandig anheben.

» Federstifte (B) entfernen und eine der Einstellbohrungen
(C) wahlen, um den Stutzradhalter (A) an den
Stiftschrauben (D) zu befestigen. Federstifte (B) wieder
einsetzen.

« Das Verfahren an der gegeniberliegenden Seite
wiederholen.

 Pickupvorrichtung mit Hilfe des Bedienungshebels des

oo}

. (o2}

Zusatzsteuergerats vollstandig absenken. 3]
I

5

A—Stutzradhalter T
B—Federstifte ®
C—Einstellbohrungen s
D—Stiftschrauben CCol4ao1e §

Rad zur besseren Ubersicht abgenommen
OUCC006,00006F1 —29-19JUN0O2-1/1
35-41 111705
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Pickup-Stitzrader einstellen - bei 1,81 m
(5 ft 11 in) Pickupvorrichtung

WICHTIG: Die Stutzrader sollen nicht dauernd in
Kontakt mit dem Boden sein.

Stutzrad wie folgt verstellen:
Kontermutter (A) losen.

Zum Verringern der Stutzradhohe die Radachse (B) im
unteren Schlitz nach unten verstellen.

Zum Vergrof3ern der Stutzradhohe die Radachse (B) im
oberen Schlitz nach oben verstellen.

Kontermutter (A) festziehen. Sich vergewissern, daf3 sich
das Rad frei drehen kann.

OUCC006,00003B1

C9556 —UN-09FEB96

o
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—29-17APR01-1/1

Pickup-Stutzrader verstellen - bei 2,00 m (6 ft
7 in.) HiFlow Pickupvorrichtung

WICHTIG: Die Stitzrader sollen nicht dauernd in
Kontakt mit dem Boden sein.

Stutzrad wie folgt verstellen:

1. Pickupvorrichtung mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergerats vollstandig absenken.

2. Federstift (B) entfernen und eine der Einstellbohrungen
(C) fur den Halter (A) so wahlen, dal3 das Stiutzrad den
Boden nicht mehr berthrt (das Stutzrad muf3 etwa
genauso hoch sein wie die Pickupzinken). Federstift
(B) einsetzen.

3. Das Verfahren auf der gegeniberliegenden Seite
wiederholen.

CC1021577

A—Halter
B—Federstift
C—Einstellbohrungen

CC03745,0000B4A

CC1021577 —UN-19JUNO2

—29-09JUN05-1/1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Bewegen der Stltzrader der 2,00 m (6 ft 7 in.)
HiFlow Pickupvorrichtung in die
Transportstellung

1. Den Sicherungsstift (A) entfernen.
2. Federstift (B) entfernen.

3. Stutzradhalter (C) mit Federstift (B) an Stutzradarm (D)
sichern.

CC1021578 —UN-19JUNO2

. . _ _ CC1021578
4. Stutzradarm (D) wie gezeigt drehen und schieben. Mit

Sicherungsstift (A) sichern.

A—Sicherungsstift
B—Federstift
C—Halter
D—Stutzradarm

CC1026423 -UN-23SEP04

CC1026423

OUCC006,0000CB5 -29-050CT04-1/1

Pickup-Stutzrader einstellen - bei 2,00 m (6 ft
7 in) Pickupvorrichtung mit
Schneideinrichtung (mit Transportstellung)

WICHTIG: Die Stutzrader sollen nicht dauernd in

Kontakt mit dem Boden sein. &
Stiutzrader in Arbeitsstellung einstellen g'
|
1. Hohe der Pickupvorrichtung einstellen. g
. . L ) CC1021737 3
2. Pickupvorrichtung mit Hilfe des Bedienungshebels des ©
Zusatzsteuergerats vollstandig absenken. ,
A—Federstift
. . . B—Einstellbohrungen
3. Federstift (A) entfernen und eine der Einstellbohrungen C—Halter
(B) fur den Halter (C) so wahlen, daf3 das Stutzrad den
Boden nicht mehr bertihrt (das Stutzrad mufd etwa
genauso hoch sein wie die Pickupzinken).
Federstift (A) wieder einsetzen.
Das Verfahren auf der gegentiberliegenden Seite
wiederholen.
Fortsetz. siehe néchste Seite OUCC006,0000CB7 —29-290CT04-1/2
35'43 111705
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Einstellen der Stutzrader in Transportstellung
1. Sicherungsstift (C) entfernen.

2. Federstift (A) entfernen.

3. Stutzradhalter (B) mit Federstift (A) an Stutzradarm (D) %
sichern. J
7
4. Stutzradarm (D) wie gezeigt drehen und schieben. Mit 8
Sicherungsstift (C) sichern. 8
CC1021738 8
Das Verfahren auf der gegenuberliegenden Seite
wiederholen.
A—Federstift
B—Halter
C—Sicherungsstift
D—Stutzradarm o
3
7
cclo21739 >~ g

OUCC006,0000CB7 —29-290CT04-2/2
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Pickup-Stutzrader einstellen - bei 2,00 m (6 ft
7 in) Pickupvorrichtung mit
Schneideinrichtung (ohne Transportstellung
und mit unterem Anschlag)

WICHTIG: Die Stltzrader sollen nicht dauernd in
Kontakt mit dem Boden sein.

HINWEIS: Vor Einstellung der Stitzrdder die Hohe der
Pickupvorrichtung mit Schneideinrichtung
einstellen.

1. Zuerst prufen, ob die Betriebsart "Pickup" der
Schneideinrichtung gewahlt ist.

2. Pickupvorrichtung mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergerats vollstandig absenken.

3. Federstifte (B) entfernen und eine der

Einstellbohrungen (C) fur den Halter (A) so wahlen, 8
daf das Stutzrad den Boden nicht mehr berthrt (das §
Stutzrad mul etwa genauso hoch sein wie die i)
Pickupzinken). Federstifte (B) wieder einsetzen. 7
[oe]
o
Das Verfahren auf der gegenuberliegenden Seite z
; CCol4018 9
wiederholen. - o
Rad zur besseren Ubersicht abgenommen
A—Stutzradhalter
B—Federstifte
C—Einstellbohrungen
D—Stiftschrauben
OUCC006,0000CE5 —29-07JUN05-1/1
35'45 111705
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Pickup-Stutzrader einstellen - bei 2,00 m (6 ft
7 in) Pickupvorrichtung mit
Schneideinrichtung (ohne Transportstellung
und unteren Anschlag)

WICHTIG: Die Stiitzrader sollen dauernd in Kontakt
mit dem Boden sein.

Stutzrader wie folgt einstellen, um die gewinschte
Pickuphthe zu erhalten.

1. Zuerst prufen, ob die Betriebsart "Pickup" der
Schneideinrichtung gewahlt ist.

2. Pickupvorrichtung mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergerats vollstandig anheben.

3. Auf beiden Seiten die Federstifte (B) entfernen und
eine der Einstellbohrungen (C) wéhlen, um den
Stutzradhalter (A) an den Stiftschrauben (D) zu
befestigen. AnschlieBend die Federstifte (B) wieder
anbringen.

A—Stutzradhalter
B—Federstifte
C—Einstellbohrungen

CC014018 -UN-220CT98

CCoi4018
D—Stiftschrauben Rad zur besseren Ubersicht abgenommen

CC03745,0000B49 —29-07JUN05-1/1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Pickup-Stutzrader verstellen - bei 2,20 m
(7 ft 3 in) HiFlow Pickupvorrichtung

WICHTIG: Die Stutzrader sollen nicht dauernd in
Kontakt mit dem Boden sein.

Hohe der Pickupvorrichtung einstellen.

Pickupvorrichtung mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergeréats vollstandig absenken.

Federstift (A) entfernen und eine der Einstellbohrungen
(C) fur den Halter (B) so wahlen, dafl3 das Stutzrad den
Boden nicht mehr berthrt (Stitzrad muf3 etwa genauso
hoch sein wie die Pickupzinken). Federstift (A) wieder
einsetzen.

Das Verfahren an der gegentberliegenden Seite
wiederholen.

IV

CC1019107 —-UN-05FEBO1

CcC1019107

A—Federstift
B—Stuitzradhalter
C—Einstellbohrungen

OUCC006,0000390 —29-03APR01-1/1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Frontblech der HiFlow Pickupvorrichtung bei
2mund 2,20 m (6 ft 7 in. und 7 ft 3in.)
einstellen

Das Frontblech (A) der Pickup-Vorrichtung kann zum
Pressen von kurzem Erntegut in Betriebsstellung und zum
Pressen von normalem Erntegut in Ruhestellung verstellt
werden.

Frontblech von Ruhe- in Arbeitsstellung bringen

Frontblech (A) mit der Hand festhalten, Federstift (F)
entfernen und Kette (B) von Bolzen (E) abnehmen.

Das Verfahren an der gegenuberliegenden Seite
wiederholen.

Frontblech (A) nach unten fallen lassen.
Klappstecker (C), Scheiben und Halterung (D) entfernen.

Frontblech (A) anheben, dann Halterung (D) anbringen
(siehe Abbildung).

Scheiben und Klappstecker (C) anbringen

Das Verfahren an der gegenuberliegenden Seite
wiederholen.

Das Frontblech der Pickup-Vorrichtung befindet sich in
Schwimmstellung.

Frontblech von Arbeits- in Ruhestellung bringen

Frontblech (A) mit der Hand festhalten, Klappstecker (C)
und Halterung (D) entfernen.

Federstift (F) entfernen.

Das Verfahren an der gegenuberliegenden Seite
wiederholen.

Frontblech (A) anheben, dann Kette (B) an Bolzen (E)
befestigen und mit Federstift (F) sichern.

Halterung (D) anbringen, dann Scheiben und Klappstecker

(C) einbauen (siehe Abbildung).

Das Verfahren an der gegentuberliegenden Seite
wiederholen.

(&)
ol!

CC1018334

CC1018335

Betriebsstellung

A—Frontblech
B—Kette
C—Klappstecker
D—Halterung
E—Stift
F—Federstift

Fortsetz. siehe nachste Seite QUCC006,00006CB —29—-29MAY02-1/2

CC1018334 -UN-050CT00

CC1018335 -UN-050CT00
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Betrieb der Presse - Allgemeines

HINWEIS: Beim Arbeiten mit hohen Schwaden sollte das
Frontblech demontiert werden.

OUCC006,00006CB —29-29MAY02-2/2

Frontblech der 2,00 m (6 ft 7 in.)
Pickupvorrichtung mit Schneideinrichtung
verstellen

Das Frontblech (A) der Schneideinrichtung kann in
verschiedene Arbeitsstellungen gebracht werden.

Frontblech in Arbeitsstellung bringen

1. Frontblech (A) mit der Hand festhalten und Federstift
(B) entfernen. cc1027492 [
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2. Frontblech (A) nach unten fallen lassen. A—Frontblech

B—Federstift

3. Federstift (B) an Lasche (C) anbringen. C—Lasche
D—Kette
4. Abhangig von der Dicke der Schwaden, Kettenglied (D) E—Befestigung

in die Befestigung (E) einhdngen, um den F—Ausgleichsfeder

gewinschten Abstand zwischen den
Pickupzinkenspitzen und dem Frontblech (A) zu
erhalten.

HINWEIS: Bei Pressen mit Ausgleichsfeder (F) (bis
Seriennr. 39999) einige Kettenglieder zwischen
den Federbefestigungen einftigen oder
entfernen, um den Frontblechausgleich
einzustellen.

Frontblech in Ruhestellung bringen
1. Federstift (B) von Lasche (C) entfernen.

2. Frontblech (A) anheben und mit dem Federstift (B) an
der Lasche (C) sichern.

HINWEIS: Die Kette kann in den Befestigungspunkten
eingehéngt bleiben, damit bleibt die Einstellung
des Frontblechs (A) erhalten.

OUCC006,0000FOC  —29-21JUL05-1/1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Mechanischen Ballenzahler zurtickstellen

Mittels Drehknopf (A) wird der Ballenzahler auf Null
zuriickgestellt.

Darauf achten, dal3 die vier Nullen (B) genau in einer ‘MME\E (%
Reihe stehen, da sonst der Ballenzahler nicht einwandfrei ’

arbeitet.

CC 8017

CC8017 -UN-12FEB96

QOUCC006,00003A2 —29-09APR01-1/1
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Betrieb der Presse mit Ballenschubstange
(nur 592)

ACHTUNG: Die Ballenschubstange féangt an
sich zu bewegen, wenn das Gatter gedffnet
wird. Sicherstellen, dal’ sich niemand im
Gefahrenbereich aufhélt und daf hinter der
Presse genugend freier Raum ist, wenn das
Gatter gedffnet wird.

A ACHTUNG: Um Verletzungen oder Schaden,
verursacht durch einen rollenden Rundballen,
zu vermeiden, Ballen nur auf ebenem Gelande A—Kette

oder so ablegen, daR er nicht rollen kann. B—Gatterbolzen

HINWEIS: Der Hydraulikélflu3 des Traktors muf3
mindestens 25 I/min (6.5 gpm) betragen, wenn
mit der Schubstange gearbeitet wird und
Ballen von voller Gré8e und voller Dichte
geprel3t werden. Grofte DurchfluBmenge des
Hydraulikéls am Traktor einstellen.

Sicherstellen, daf’ beide Ketten (A) vorschriftsmalRig an
den Gatterbolzen (B) befestigt sind (siehe “Aus- und
Einhé&ngen der Schubstangenketten” in diesem Abschnitt).

Wie gewohnt, Ballen formen und binden.

Zurucksetzen der Presse ist nicht notwendig, es sei denn,
das Gelande ist abschiissig und ein Rollen der Ballen ist
zu befurchten. In diesem Fall ist die Ballenschubstange in
Sperrstellung und die Presse in eine Position zu bringen,
wo der abgelegte Ballen nicht rollen kann.

Gatter anheben, um Ballen abzulegen. Den
Hydraulikhebel des Traktors so lange halten, bis das
Gatter ganz angehoben ist. Anhebebewegung nicht
unterbrechen.

HINWEIS: Eine leichte Vorwértsbewegung des Traktors
ist méglich, wenn die Schubstange den Ballen
wegrollt.

Gatter absenken. Hydraulikhebel so lange eingeruckt
lassen, bis das Gatter sicher verriegelt ist.

Mit der Bildung des nachsten Ballens weitermachen.

Fortsetz. siehe néchste Seite

CC9559 —UN-09FEB96
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Betrieb der Presse - Allgemeines

HINWEIS: Wenn ein Ballen in der PreBkammer festhdngt,
kann es vorkommen, dal3 die Schubstange
sich wieder zuriickbewegt, bevor der Ballen
auf den Boden gefallen ist. Dadurch wird das
Schlie3en des Gatters verhindert. In diesem
Fall Gatter ganz anheben und vorwaérts fahren,
um den Ballen aus der Presse zu entfernen.
Die Schubstange rollt Ballen bis zu einem
Durchmesser von 1829 mm (6 ft) aus der
Presse.

OUCC006,00006D9 —29-05JUN02-2/2

Einhangen der Ballenschubstange (nur
Presse 592)

:a_-—-—._______-
_-_-_'_-—-—_
1. Kette aus Haken aushangen ““'*--._____‘
Kette durch Drehen der Feder (A) nach hinten
entspannen. Endglied der Kette aus Haken aushangen. i e
iy,

Kette frei hangen lassen, um Verdrehungen zu
entfernen.

E32605 —UN-19NOVSS

2. Kette am Gatterbolzen befestigen

Klappstecker (E) und Scheibe (C) vom Gatterbolzen
(D) entfernen.

Feder (A) nach hinten drehen.
Endglied (B) am Gatterbolzen (D) befestigen.
Scheibe (C) und Klappstecker (E) anbringen.

Auf der gegentberliegenden Seite wiederholen.

CC1021612 —-UN-20JUNO2

WICHTIG: Beide Ketten mussen an den Gatterbolzen SRR
befestigt sein, bevor die Schubstange in
. . .. A—Feder
Betrieb genommen wird. Schaden an der B—Kettenglied
Schubstange und/oder am Gatter kénnen C—Scheibe
entstehen, wenn eine Kette in Sperrstellung D—Gatterbolzen
gelassen wird oder vollstandig ausgehangt E—Klappstecker
ist.
OUCC006,00006D8 —29-05JUN02-1/1
35_52 111705
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Betrieb der Presse - Allgemeines

Aushangen der Ballenschubstange (nur
Presse 592)

Wenn die Schubstange in Sperrstellung ist, bleibt sie in
ihrer Ausgangsstellung, auch wenn das Gatter sich

bewegt.

1. Kette aus Gatterbolzen aushangen

Aushéngen der Ballenschubstange

Klappstecker (E) und Scheibe (C) vom Gatterbolzen eI Detele
entfernen.

Kette durch Drehen der Feder (A) entspannen.

Endglied der Kette vom Gatterbolzen entfernen. —

Kette frei hangen lassen, um Verdrehungen zu
entfernen.

2. Kette am Haken befestigen

Feder (A) nach hinten drehen.

Endglied (B) am Haken befestigen.

Scheibe (C) und Klappstecker (E) am Gatterbolzen (D)
anbringen.

Auf der gegentberliegenden Seite wiederholen.

WICHTIG:

HINWEIS:

Beide Ketten mussen in die Haken
eingehéngt sein, um die Schubstange zu
sperren. Schaden an der Schubstange
und/oder am Gatter kénnen entstehen,
wenn eine Kette noch am Gatterbolzen
befestigt oder vollstédndig ausgehéangt ist.

Wird die Presse mit gesperrter Schubstange in
Betrieb genommen, dann muf3 vor dem
Ablegen des Ballens zurtickgefahren werden.

A—Feder
B—Kettenglied
C—Scheibe
D—Gatterbolzen
E—Klappstecker

CC1021612 —UN-20JUNO2

E32605 -UN-19NOV88

e

OUCC006,000071D  —29-11JUL02-1/1
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Betrieb mit ELS-Monitor

ELS-Monitor

Der ELS-Monitor (A) dient mittels des Schalters (B) der
manuellen Bindungssteuerung.

Zum ELS-Monitor gehdren zwei akustische Alarme:

Sobald der gewiinschte Ballendurchmesser erreicht ist,
zeigt ein Warnton dem Fahrer an, dal3 er die
Vorwartsfahrt beenden und den Bindevorgang einleiten
sollte.

Sobald der Ballen den maximal zuldssigen Durchmesser
erreicht hat (Gefahr von UbergréRe), die Ursache der
Storung feststellen und beseitigen. Nun die Vorwartsfahrt
beenden und den Bindevorgang einleiten.

Nach Anschluf? an den Kabelbaum der Presse ist der
ELS-Monitor (A) betriebsbereit.

HINWEIS: Der ELS-Monitor ist mit einem elektronischen
Begrenzungsschalter ausgerustet, der den
Garnarmausldser vor falscher Betétigung
schiitzt.

Die Lautstdrke des Summers ist verstellbar.

CC000832

A—ELS-Monitor
B—Schalter

CC000832 —-UN-16FEB96

OUCC006,00009C0  —29-24JUL03-1/1

Ballengrof3e einstellen

Gatter schliel3en.

Zur Einstellung des maximalen Ballendurchmessers,
Drehknopf (A) 16sen und bis zum hinteren Ende der
Aussparung schieben. Knopf (A) festziehen.

Zur Einstellung des kleinsten Ballendurchmessers,

Drehknopf (A) I6sen und bis zum vorderen Ende der
Aussparung schieben. Knopf (A) festziehen.

A—Knopf
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OUCC006,00006EC —29-18JUN02-1/1
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Betrieb mit ELS-Monitor

Durchmesser des weichen Ballenkerns
einstellen

Zur Durchfuhrung der Einstellung muf3 das Gatter
geschlossen und der Spannarm in unterster Stellung sein.

Einstellung wie folgt vornehmen:
Flagelmutter (A) I6sen.

Nocken (B) drehen, bis die gewinschte Markierung der
Schalterrolle (C) gegenubersteht. Einstellbereiche sind:

CC010038 —-UN-230CT97

« Von “1” bis “4,5" bei Presse 572. AT ugelmutter
» Von “1” bis “5” bei Presse 582. C—Schalterrolle
D—Schalter

Flugelmutter (A) festziehen und Stellung des Nockens (B)
zur Schalterrolle (C) nochmals tGberprufen.
WICHTIG: Der Durchmesser des weichen Kerns darf

nie groBer gewahlt werden als die

eingestellte Ballengrélie.

OUCC006,00006ED —29-18JUN02-1/1
36'2 111705
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Betrieb mit ELS-Monitor

Ballenbildung

ACHTUNG: KEIN RISIKO EINGEHEN! Um
schwere oder sogar todliche Verletzungen zu
vermeiden, die dadurch verursacht werden, dai3
Personen in die Maschine hineingezogen
werden:

Keine Versuche unternehmen, bei laufender
Presse Garn oder Erntegut nachzuftihren oder
herauszuzu_ehen. Die Maschine zieht Erntegut CCO000976
schneller ein als man es loslassen kann.

CC000976 —UN-09FEB96

A—Ballenformanzeiger, links
Zuvor Zapfwelle abschalten und Motor B—Ballenformanzeiger, rechts

abstellen.

Vor Inbetriebnahme der Maschine die unter “Vorbereiten
der Presse” beschriebenen Arbeiten durchfuhren.

Motordrehzahl so wéhlen, dal3 die Zapfwellen-
Nenndrehzahl erreicht wird.

Das Gatter mit dem Hebel des Zusatzsteuergerats
schliel3en, dann den Hebel in Neutralstellung bringen.
Prufen, ob die beiden Ballenformanzeiger (A) und (B) in
der unteren Stellung stehen. Wenn dies nicht der Fall ist,
ist das Gatter nicht richtig geschlossen. Auf
Behinderungen priifen.

Die Zapfwelle einschalten, dann der Maschine Pref3gut
zuftihren (siehe “Pre3gutzufuhr” im Abschnitt “Betrieb der
Presse - Allgemeines”). Zurtickblicken und die Bewegung
der Ballenformanzeiger (A) und (B) kontrollieren.

Fortsetz. siehe nachste Seite QUCC006,00009C1 —29-24JUL03-1/2

36-3 111705
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Betrieb mit ELS-Monitor

Wechsel zur rechten Schwadseite

Bleibt der linke Ballenformanzeiger (A) in unterer Stellung,
wahrend der rechte Anzeiger (B) nach oben geht, muf3
zur rechten Schwadseite gewechselt werden, um auf der
linken Seite der Pickupvorrichtung zusétzliches Pref3gut
aufzunehmen.

Wechsel zur linken Schwadseite

Bleibt der rechte Ballenformanzeiger (B) in unterer
Stellung, wahrend der linke Anzeiger (A) nach oben geht,
mufl3 zur linken Schwadseite gewechselt werden, um auf
der rechten Seite der Pickupvorrichtung zusatzliches
Prel3gut aufzunehmen.

Wahrend der Ballenbildung den BallengréRenanzeiger (C)
beobachten und auf die Ballenform achten bevor die
gewunschte Ballengrof3e erreicht ist.

Prel3gut solange aufnehmen, bis der gewinschte
Ballendurchmesser erreicht ist, dann den Ballen binden;
(siehe “Binden der Ballen” in diesem Abschnitt).

WICHTIG: Niemals den roten Bereich (D)
Uberschreiten, weil sonst Ballen mit
UbergréRe gebildet werden. Haufige
Bildung von Ballen mit UbergréRe kann
Schéaden an der Presse verursachen.

CC000876

cC1019882

A—Ballenformanzeiger, links

B—Ballenformanzeiger, rechts

C—BallengréfRenanzeige
D—Roter Bereich

CC000976 —UN-09FEB96

o
)
=z
=}
2
5
T
=z
D

|
™
15
®
>
=
)
=
(6]
O

OUCC006,00009C1  —29-24JUL03-2/2
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Betrieb mit ELS-Monitor

Binden der Ballen

Hat der Ballen den gewinschten Durchmesser erreicht,
sollte der Fahrer anhalten.

WICHTIG: Wenn der Ballen den eingestellten
Durchmesser fur den Beginn des
Bindevorgangs erreicht hat, ertont ein
Alarmsignal. Ist ein zweites Alarmsignal zu
héren, so bedeutet das, dal der Ballen nun
UbergroRe hat. Jetzt muR der Traktor sofort
angehalten werden, um Beschadigungen
an der Presse zu vermeiden.

CC001250

Garnarm mit dem Schalter (A) ganz nach rechts bewegen.
Mit einem Blick nach hinten sollte sich der Fahrer davon
Uberzeugen, dafd sich die Garnscheiben drehen, d.h. das
Garn erfal3t wurde. Ist dies nicht der Fall, noch etwas
nach vorne fahren, um noch etwas Erntegut aufnehmen,
damit das Garn erfal3t wird. Der Garnarm sollte einige
Sekunden in dieser Stellung gehalten werden, damit sich
eine ausreichende Anzahl von Garnschlingen am rechten
Ballenende bildet. Dies verstarkt die Bindung.

Garnarm mit dem Schalter (A) in Ausgangsstellung
bringen. Die Ruckwartsbewegung des Garnarms mehrere
Male unterbrechen, damit der Ballen vom Garn
ausreichend umschlungen wird. Die Bewegung des
Garnarms laft sich durch Beobachten der Anzeige
leichter steuern. Diese Anzeige zeigt die jeweilige Stellung
des Garnarms an (B) und (C).

Kurz bevor der Garnarm in seine Ausgangsstellung
zuriickgeht, die Bewegung einige Sekunden lang
unterbrechen, damit sich eine ausreichende Anzahl von
Garnschlingen am linken Ballenende bildet.

Sobald der Garnarm seine Ausgangsstellung erreicht hat,
wird der Schneidvorgang ausgelost.

A—Schalter
B—Garnarm in auferster rechter Stellung
C—Bindearme in Ausgangsstellung

Fortsetz. siehe néachste Seite

CC000997 —-UN-09FEB96 CC001250 -UN-16FEB96

CC000977 —-UN-O9FEB96

OUCC006,0000679 —29-29APR02-1/2

36-5
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Betrieb mit ELS-Monitor

WICHTIG: Der Auslésermotor ist durch eine
thermische Sicherung geschutzt. Wird der
Schalter (A) bei ganz aus- oder
eingefahrenem Ausldser betatigt, dann
unterbricht die thermische Sicherung die
Stromzufuhr. In diesem Fall warten, bis der
Stromkreis sich wieder schliel3t.

Bei Unterbrechung der Stromzufuhr durch
die Sicherung muR die Zapfwelle
abgeschaltet werden, damit das Garn nicht
weiterlauft. Sobald der Stromkreis wieder
geschlossen ist, Zapfwelle einschalten.

CC001250 —-UN-16FEB96

CC001250

Traktor 2 bis 3 m (8 bis 10 ft) zurticksetzen (nicht
notwendig bei Pressen mit Rampe zur Ballenablage). Der
Ballen kann nun abgelegt werden (siehe “Ablegen des
Ballens” in diesem Abschnitt).

OUCC006,0000679 —29-29APR02-2/2

Ablegen des Ballens

Durch einen Blick nach hinten sich davon tberzeugen,
dafR die Garnscheiben (A) sich nicht mehr drehen (Garn
abgeschnitten).

Vom abgelegten Ballen wegfahren (nicht notwendig bei
Pressen mit Rampe zur Ballenablage) und Gatter
schlief3en.

EERE.

WICHTIG: Gatter nach der Ballenablage sofort wieder —==rss =<
schlieRen. Zapfwelle nicht langer EEluiseen
eingeschaltet lassen, als zum Ablegen des

Ballens notwendig ist.

o
=}
z
=)
=
o
1
z
=)

[
™
Jos)
©
o

=
=]
-
Q
)

A—Garnscheiben

OUCCO006,00006EF  —29-18JUN02-1/1
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Betrieb mit ELC-Monitor

Beschreibung des ELC-Monitors

Der ELC-Monitor dient der Steuerung der Garnbindung.

A—NMonitor

B—Potentiometer fur Garnverteilung, rechts
C—Potentiometer fur Garnverteilung, Mitte
D—Potentiometer flr Ausfahrzeit
E—Schalter fir manuelle Steuerung
F—*START"-Knopf

G—Einstellschraube

H—Kontrollampe “IN CYCLE”"
I—“EIN/AUS"-Schalter

CC1021611 -UN-10JUL02

CcC1021611

OUCC006,00006E6  —29-12JUN02-1/1

Beschreibung des ELC-Monitors Plus Q e

Der ELC-Monitor dient der Steuerung der Garn- oder
Netzbindung. 7
6 —o /

O

Wahl des Bindemechanismus mit Schalter (1).

HINWEIS: Steht der Schalter (1) in der mittleren Position,
wird der Monitor abgeschaltet.

A—NMonitor

B—Potentiometer fur Garnverteilung, rechts
C—Potentiometer flr Garnverteilung, Mitte
D—Potentiometer fur Ausfahrzeit
E—Schalter fir manuelle Steuerung
F—*START"-Knopf

G—Einstellschraube

H—Kontrollampe “IN CYCLE”"

I—Schalter fiir Garn-/Netzbindung

CC1021596

CC1021596 —UN-10JUL02

OUCCO006,00006EA  —29-14JUN02-1/1
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Betrieb mit ELC-Monitor

Betrieb des ELC-Monitors bei Garnbindung

Schalter (1) verstellen:

» Auf Position EIN fur ELC-Monitor.
» Auf Symbol “Garn” fur ELC Plus-Monitor.

Die Monitore ELC und ELC Plus erméglichen eine
automatische oder manuelle Garnbindung.

Automatische Garnbindung

Bei der programmierten Garnbindung wird der Garnarm
von der Neutralstellung nach rechts ausgefahren und
stoppt. Das Garn wird erfasst und rechts am Ballen
angelegt. Die Ruhezeit des Garnarms beim Start des
Bindevorgangs kann mit Potentiometer (B) eingestellt
werden.

&

CC1021596 —UN-10JUL02

/ (@)

CC1021596

Danach wird der Garnarm nach links zuriickgezogen, und ELC Plus-Monitor dargestelit
das Garn wird Uber den Ballen gelegt. Die Bindezeit laf3t
sich mit Potentiometer (C) einstellen.

Der Garnarm wird bis zum Ausfahrpunkt zuriickgezogen.
Dieser laRt sich mit Schraube (G) einstellen. .

Am Ausfahrpunkt wird der Garnarm erneut zur Ballenmitte
ausgefahren, anschlielend vollstandig eingefahren. I
Danach wird das Garn geschnitten. Die Ausfahrzeit des @
Garnarms laf3t sich mit Potentiometer (D) einstellen.

A—Monitor

B—Potentiometer fur Garnverteilung, rechts
C—Potentiometer fur Garnverteilung, Mitte
D—Potentiometer flr Ausfahrzeit
E—Schalter fur manuelle Steuerung
F—“START"-Knopf

G—Einstellschraube

H—Kontrollampe “IN CYCLE”

I—Schalter fur Garn-/Netzbindung (nur ELC Plus)
J—Ausfahrpunkt

K—Abstand

CC1021604

CC1021604 -UN-20JUNO2

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,00006DD —29-12JUN02-1/4

37-2 111705
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Betrieb mit ELC-Monitor

Zum Programmieren des Garnbindevorgangs, wie folgt
vorgehen:
1. Ausfahrpunkt des Garnarms (J) mit der 8

O

Einstellschraube (G) festlegen.

Schraube (G) nach rechts oder links drehen, um den
Abstand des Ausfahrpunktes (K) zur Seite der
Prel3kammer zu verringern bzw. zu erhéhen.

HINWEIS: Das Ausfahren ermdglicht mehr
Garnumwicklungen am Ballenende und kann
verhindern, dal3 sich das Garn vom Ballen l6st.

Als Grundeinstellung sollte der Ausfahrpunkt

PreBkammer entfernt sein.

Q/
120 mm (4.72 in.) von der Seite der f

Beim Einstellen des Ausfahrpunkts €C1021596

Garnftihrung oder Garnklemme anpassen ELC Plus-Monitor dargestellt

(siehe “Garnfihrung einstellen” oder
“Garnklemme einstellen” im Abschnitt “Betrieb
der Presse - Allgemeines”).

A—Monitor

B—Potentiometer flir Garnverteilung, rechts
C—Potentiometer fur Garnverteilung, Mitte
D—Potentiometer fiir Ausfahrzeit
E—Schalter fur manuelle Steuerung
F—*START"-Knopf

G—Einstellschraube

H—Kontrollampe “IN CYCLE”

I—Schalter fur Garn-/Netzbindung (nur ELC Plus)
J—Ausfahrpunkt

K—Abstand

CC1021604

Fortsetz. siehe néachste Seite

/O \

CC1021596 —UN-10JUL02

CC1021604 -UN-20JUNO2

OUCC006,00006DD  —29-12JUN02-2/4
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Betrieb mit ELC-Monitor

2. Anzahl der Garnwicklungen (Garnabstand) an den
Potentiometern (B), (C) und (D) einstellen.

Potentiometer (B) im Uhrzeigersinn drehen, um die
Ruhezeit des Garnarms zu Beginn des Bindens auf 0,1
bis 10 Sekunden einzustellen.

O

Potentiometer (C) im Uhrzeigersinn drehen, um die
Bindezeit fir den Ballen wahrend des Einfahrens des
Garnarms auf 8 bis 70 Sekunden einzustellen.

Potentiometer (D) im Uhrzeigersinn drehen, um die
Ausfahrzeit des Garnarms auf 0 bis 5 Sekunden
einzustellen. Steht Potentiometer (D) auf “0”, so fahrt
der Garnarm nicht aus.

Im Modus mit automatischer Garnbindung startet der
Bindevorgang automatisch, sobald der eingestellte
Ballendurchmesser erreicht ist. €C1021596

CC1021596 —UN-10JUL02

ELC Plus-Monitor dargestellt

HINWEIS: Mit dem “START”-Knopf (F) kann der
automatische Bindevorgang gestartet werden,
auch wenn der Ballen noch nicht den

A—Monitor
B—Potentiometer fir Garnverteilung, rechts
C—Potentiometer fur Garnverteilung, Mitte

gewlinschten Durchmesser aufweist (siehe D—Potentiometer fir Ausfahrzeit
“Manueller Start des automatischen E—Schalter fiir manuelle Steuerung
Bindevorgangs” in diesem Abschnitt). F—*START"-Knopf

G—Einstellschraube
H—Kontrollampe “IN CYCLE”

Mit dem Schalter (E) fur manuelle I—Schalter fur Garn-/Netzbindung (nur ELC Plus)

Bindungssteuerung kann das vorgewéhlte
Programm jederzeit unterbrochen werden.
Dann kann die manuelle Betriebsart verwendet
werden (siehe “Manuelles Binden der Ballen”
in diesem Abschnitt).

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,00006DD —29-12JUN02-3/4
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Betrieb mit ELC-Monitor

Manuelle Garnbindung

Mit dem Schalter (B) fur manuelle Bindung den

K

Bindevorgang auslésen (siehe “Manuelles Binden der e} D
Ballen” in diesem Abschnitt).
)| @ Iz
WICHTIG: Ein Stromkreisunterbrecher schitzt den L] it s oo =
Monitor. Wird bei voll aus- oder 23©75 :@7 3@7
eingefahrenem Garnarmausléser der =) || =5 = ; ?
Schalter (B) betatigt, 16st der =0
Stromkreisunterbrecher aus. In diesem Fall
einige Sekunden abwarten, bis der
Stromkreisunterbrecher abgekuhlt ist, dann N CrelE \ &
Monitor aus- und wieder einschalten. 7 - =
o/ @) —o ¢
S 5
A—Monitor é '
B—Schalter fur manuelle Steuerung e §
C—Schalter fir Garn-/Netzbindung (nur ELC Plus) N
CC1021605 g
ELC Plus-Monitor dargestellt
OUCC006,00006DD  —29-12JUN02-4/4
37'5 111705

PN=145



Betrieb mit ELC-Monitor

Betrieb des ELC-Monitors bei Netzbindung

Schalter (1) auf das Symbol “Netz” stellen:

O

Der Monitor ELC Plus ermoglicht eine automatische oder

manuelle Netzbindung.

Automatische Netzbindung

Potentiometer (B) drehen, um die Anzahl der
Netzumwicklungen wie folgt einzustellen:

Anzahl der
Potentiometerstellung Netzumwicklungen
0-1-2 0

3 1,5

4 1,6

5 2

6 2,4

7 2,8 CC1021596

8 3

9 3,6 )

10 4 A—Monitor

B—Potentiometer fliir Garnverteilung, rechts
WICHTIG: Wenn Netzbindung gewahlt ist, missen die C—Potentiometer flr Garnverteilung, Mitte
. - D—Potentiometer fur Ausfahrzeit

Potentiometer (C) und (D) IMMER in E—Schalter fir manuelle Steuerung
Stellung “0” sein. Ist dies nicht der Fall, F—“START" -Knopf
dann ist ein fehlerhafter Bindungsvorgang G—Einstellschraube
die Folge. H—Kontrollampe “IN CYCLE”

I—Schalter fur Garn-/Netzbindung

HINWEIS: Den “START"-Knopf (F) drticken, um den
programmierten Bindevorgang auszulésen,
bevor der Ballen die vorgewéhlte Grol3e
erreicht hat (siehe “Manueller Start des
automatischen Bindevorgangs” in diesem
Abschnitt).

Mit dem Schalter (E) fir manuelle
Bindungssteuerung kann das vorgewéhlte
Programm jederzeit unterbrochen werden.
Dann kann die manuelle Betriebsart verwendet
werden (siehe “Manuelles Binden der Ballen”
in diesem Abschnitt).

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,00006DE  —29-12JUN02-1/2

CC1021596 —UN-10JUL02
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Betrieb mit ELC-Monitor

Manuelle Netzbindung

B—Schalter fur manuelle Steuerung
C—Schalter fur Garn-/Netzbindung

Mit dem Schalter (B) fur manuelle Steuerung die
gewtlnschte Anzahl der Netzumwicklungen einstellen
(siehe “Manuelles Binden der Ballen” in diesem

WICHTIG: Ein Stromkreisunterbrecher schiitzt den
Monitor. Wird bei voll aus- oder
eingefahrenem Messerarmausldser der
Schalter (B) betatigt, 16st der
Stromkreisunterbrecher aus. In diesem Fall
einige Sekunden abwarten, bis der
Stromkreisunterbrecher abgekdihlt ist, dann
Monitor aus- und wieder einschalten.

O

(@)

O

(W

4 (3

N CYCLE

P

O

@Qﬁ/

CC1021605

-

OUCC006,00006DE  —29-12JUN02-2/2
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CC1021605 -UN-10JUL02
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Betrieb mit ELC-Monitor

Ballengrofie einstellen (bis Seriennr. 48999)

Zur Einstellung muf3 der Spannarm ganz unten und das
Gatter geschlossen sein.

Einstellung wie folgt vornehmen:
Flugelmutter (A) l6sen.
Kurvenscheibe (B) drehen, bis die gewlinschte Markierung

der Schalterrolle (C) gegenibersteht. Einstellbereiche

sind: CC001255
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e von "1" bis "4,5" bei Presse 572 A—Flugelmutter
+ von "1" bis "5" bei Presse 582 B—Kurvenscheibe
HAN e MR A C—Schalterrolle
* von "1" bis "6" bei Presse 592 D—Kurvenscheibe fiir weichen Ballenkern
Flugelmutter (A) festziehen und Stellung der
Kurvenscheibe (B) zur Schalterrolle (C) nochmals
Uberprufen.

HINWEIS: Bei Pressen mit der Einrichtung zum Pressen
von weichen Ballenkernen
(Sonderausrtstung), ist die zweite
Kurvenscheibe (D) die Kurvenscheibe fiir den
Durchmesser des weichen Ballenkerns. Darauf
achten, dal3 diese Kurvenscheibe bei der
Einstellung der Kurvenscheibe ftr den weichen
Ballenkern (B) nicht verstellt wird.

OUCC006,0000CE7 —29-150CT04-1/1
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Betrieb mit ELC-Monitor

Ballengrofie einstellen (ab Seriennr. 50000)

Zur Einstellung der Ballengréf3e mufd der Spannarm ganz
unten und das Gatter geschlossen sein.

Einstellung wie folgt vornehmen:

1. Bugel (A) ldsen.

2. Die Kurvenscheibe fur BallengréRe (B) drehen, bis die
gewinschte Markierung der Schalterrolle (C)
gegenibersteht.

Einstellbereiche sind:
e von "1" bis "4,5" bei Presse 572
e von "1" bis "5" bei Presse 582

* von "1" bis "6" bei Presse 592

3. Bugel (A) befestigen und Stellung der Kurvenscheibe
(B) zur Schalterrolle (C) nochmals Gberprifen.

CC1026244

A—Blgel
B—Kurvenscheibe fur Ballengrofle
C—Schalterrolle

OUCC006,0000C35 —29-150CT04-1/1

CC1026244 —-UN-08SEP04
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Betrieb mit ELC-Monitor

Durchmesser des weichen Ballenkerns R \%f
einstellen (bis Seriennr. 48999) R\

Zur Einstellung des Durchmessers des weichen
Ballenkerns muf3 der Spannarm ganz unten und das
Gatter geschlossen sein.

Einstellung wie folgt vornehmen:

Flugelmutter (A) l6sen.
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Kurvenscheibe (B) drehen, bis die gewiinschte Markierung ©C000986
der Schalterrolle (C) gegenubersteht. Einstellbereiche

sind: A—Fliigelmutter

B—Kurvenscheibe

HAN Rin TA EN el C—Schalterrolle
e von "1" bis "4,5" bei Presse 572 D—sSchalter

e von "1" bis "5" bei Presse 582 E—Kurvenscheibe fiir BallengréRe
e von "1" bis "6" bei Presse 592

Flugelmutter (A) festziehen und Stellung der
Kurvenscheibe (B) zur Schalterrolle (C) nochmals
Uberprufen.

WICHTIG: Der Durchmesser des weichen Kerns darf
nie grofer als die gewdahlte BallengrofRe
sein. Bei der Presse 592 mit Ausriistung
fur weichen Ballenkern (0 bar) kann das
Gatter nicht getffnet werden, solange
Schalter (D) durch die Kurvenscheibe (B)
betatigt wird.

HINWEIS: Bei Pressen mit Monitor fir elektronische
Bindungssteuerung dient die zweite
Kurvenscheibe (E) zur Einstellung der
BallengréBBe. Darauf achten, dal3 diese
Kurvenscheibe bei der Einstellung der
Kurvenscheibe fir den Durchmesser des
weichen Ballenkerns (B) nicht verstellt wird.

OUCC006,0000CE6  —29-150CT04-1/1
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Betrieb mit ELC-Monitor

Durchmesser des weichen Ballenkerns
einstellen (ab Seriennr. 50000)

Zur Einstellung des Durchmessers des weichen
Ballenkerns muf3 der Spannarm ganz unten und das
Gatter geschlossen sein.

Einstellung wie folgt vornehmen:

1. Flugelmutter (A) l6sen.

CC1026243 —-UN-08SEP04

CC1026243

2. Kurvenscheibe fur weichen Ballenkern (B) drehen, bis
die gewtinschte Markierung der Schalterrolle (C)

(U A—Fligel
gegenubersteht. ugelmutter

B—Kurvenscheibe fir weichen Ballenkern
) ) ) C—Schalterrolle
Einstellbereiche sind: D—Schalter

¢ von "1" bis "4,5" bei Presse 572
e von "1" bis "5" bei Presse 582
* von "1" bis "6" bei Presse 592

3. Flugelmutter (A) festziehen und Stellung der
Kurvenscheibe fur weichen Ballenkern (B) zur
Schalterrolle (C) nochmals Uberprifen.

WICHTIG: Der Durchmesser des weichen Kerns darf
nie gréler als die gewéhlte BallengroRRe
sein. Bei der Presse 592 mit Ausristung
fur weichen Ballenkern (0 bar) kann das
Gatter nicht gedffnet werden, solange
Schalter (D) durch die Kurvenscheibe fur
weichen Ballenkern (B) betétigt wird.

OUCC006,0000C36 —29-150CT04-1/1
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Betrieb mit ELC-Monitor

Ballenbildung

ACHTUNG: KEIN RISIKO EINGEHEN! Um
schwere oder sogar todliche Verletzungen zu
vermeiden, die dadurch verursacht werden, dai3
Personen in die Maschine hineingezogen
werden:

Keine Versuche unternehmen, bei laufender

Presse Garn oder Erntegut nachzufiihren oder
herauszuzu_ehen. Die Maschine zieht Erntegut CC000976
schneller ein als man es loslassen kann.

Zuvor Zapfwelle abschalten und Motor
abstellen.

Vor Inbetriebnahme der Maschine die unter “Vorbereiten
der Presse” beschriebenen Arbeiten durchfuhren.

Gewilinschte Werte am Monitor einstellen (siehe "Betrieb
des ELC-Monitors bei Garn-/Netzbindung” in diesem
Abschnitt).

Motordrehzahl so wahlen, dal3 die Zapfwellen-
Nenndrehzahl erreicht wird.

Das Gatter mit dem Hebel des Zusatzsteuergerats
schlieBen, dann den Hebel in Neutralstellung bringen.
Prufen, ob die beiden Ballenformanzeiger (A) und (B) in
der unteren Stellung stehen. Ist dies nicht der Fall, ist das
Gatter nicht richtig geschlossen (auf Behinderungen
achten).

Die Zapfwelle einschalten, dann der Maschine Pre3gut
zufuihren (siehe “Pre3gutzufuhr” im Abschnitt “Betrieb der
Presse - Allgemeines”). Zuruckblicken und die Bewegung
der Ballenformanzeiger (A) und (B) kontrollieren.

Fortsetz. siehe néchste Seite
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Betrieb mit ELC-Monitor

Wechsel zur rechten Schwadseite

Bleibt der linke Ballenformanzeiger (A) in unterer Stellung,
wahrend der rechte Anzeiger (B) nach oben geht, muf3
zur rechten Schwadseite gewechselt werden, um auf der
linken Seite der Pickupvorrichtung zusétzliches Pref3gut
aufzunehmen.

Wechsel zur linken Schwadseite

Bleibt der rechte Ballenformanzeiger (B) in unterer
Stellung, wahrend der linke Anzeiger (A) nach oben geht,
muf3 zur linken Schwadseite gewechselt werden, um auf
der rechten Seite der Pickupvorrichtung zusatzliches
Prefl3gut aufzunehmen.

Wéhrend der Ballenbildung den Ballengrof3enanzeiger (C)
beobachten und auf die Ballenform achten bevor die
gewunschte Ballengrof3e erreicht ist.

Prefl3gut solange aufnehmen, bis der gewiinschte
Ballendurchmesser erreicht ist.

WICHTIG: Niemals den roten Bereich (D)
Uberschreiten, weil sonst Ballen mit
UbergréRe gebildet werden. Haufige
Bildung von Ballen mit UbergréRe kann
Schaden an der Presse verursachen.

CC000876

cC1019882

A—Ballenformanzeiger, links
B—Ballenformanzeiger, rechts
C—BallengrdéRenanzeiger
D—Roter Bereich

OUCC006,00006E1
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Betrieb mit ELC-Monitor

Automatischer Start des Bindevorgangs

© o) O)
WICHTIG: Wenn der Ballen den eingestellten i“ ..((((((((.
Durchmesser fur den Beginn des -, ’ ¢ ==
Bindevorgangs erreicht hat, ertént ein (
Alarmsignal. Ist ein zweites Alarmsignal zu )
héren, so bedeutet das, daf der Ballen nun @
UbergréRe hat. Jetzt muR der Traktor sofort g
angehalten werden, um Beschadigungen &)
an der Presse zu vermeiden. g
=}
Bei der automatischen Garnbindung startet der (@) QO %
Bindevorgang automatisch, sobald der eingestellte ;
Ballendurchmesser erreicht ist. e 8
CC1021606 5

Beim Start des Bindevorgangs Traktor anhalten und 2 bis
3 m (8 bis 10 ft) zurticksetzen (nicht notwendig bei
Pressen mit Rampe zur Ballenablage).

Garnbindung

Der Fahrer sollte durch einen Blick nach hinten prtfen, ob
sich die Garnscheiben (C) drehen (Garn erfaf3t).

Waéhrend des Bindevorgangs leuchtet Kontrollampe (B)
“IN CYCLE” auf. Am Ende des Bindevorgangs blinkt die
Lampe (B) einige Sekunden lang. Der Ballen muf3
abgelegt werden, solange die Kontrollampe (B) “IN
CYCLE" blinkt (siehe “Ablegen des Ballens” in diesem
Abschnitt).
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‘cC1019884_

A—“START"-Knopf
. B—Kontrollampe “IN CYCLE”"
Netzblndung C—Garnscheiben

Wahrend des Bindevorgangs leuchtet Kontrollampe (B)
“IN CYCLE” auf. Am Ende des Bindevorgangs blinkt die
Lampe (B) einige Sekunden lang. Der Ballen muf3
abgelegt werden, solange die Kontrollampe (B) “IN
CYCLE” blinkt (siehe “Ablegen des Ballens” in diesem
Abschnitt).

WICHTIG: Ist ein Warnton zu héren, wahrend
Kontrollampe (B) “IN CYCLE” blinkt, wurde
das Netz nicht abgeschnitten oder die
Netzrolle ist leer. In diesem Fall den
Bindevorgang mit dem “START"-Knopf (A)
nochmals einleiten bzw. die Netzrolle
Uberprifen.

OUCC006,00006E9 —29-13JUN02-1/1
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Betrieb mit ELC-Monitor

Manuelles Starten eines automatischen
Bindevorgangs

HINWEIS: Der Bindevorgang kann nicht automatisch
wieder ausgelost werden, solange die
Kontrollampe (B) “IN CYCLE” blinkt. Manuelle
Auslésung ist jedoch jederzeit mdglich.

Ist der gewunschte Ballendurchmesser geringer als der
eingestellte Durchmesser, durch Dricken des “START"-
Knopfes (A) den automatischen Bindevorgang manuell

starten.

Beim Start des Bindevorgangs Traktor anhalten und 2 bis
3 m (8 bis 10 ft) zurticksetzen (nicht notwendig bei
Pressen mit Rampe zur Ballenablage).

Garnbindung

Der Fahrer sollte durch einen Blick nach hinten prifen, ob
sich die Garnscheiben (C) drehen (Garn erfaf3t).

Wahrend des Bindevorgangs leuchtet Kontrollampe (B)
“IN CYCLE” auf. Am Ende des Bindevorgangs blinkt die
Lampe (B) einige Sekunden lang. Der Ballen muf3
abgelegt werden, solange die Kontrollampe (B) “IN
CYCLE” blinkt (siehe “Ablegen des Ballens” in diesem
Abschnitt).

Netzbindung

Wahrend des Bindevorgangs leuchtet Kontrollampe (B)
“IN CYCLE” auf. Am Ende des Bindevorgangs blinkt die
Lampe (B) einige Sekunden lang. Der Ballen muf3
abgelegt werden, solange die Kontrollampe (B) “IN
CYCLE" blinkt (siehe “Ablegen des Ballens” in diesem
Abschnitt).

WICHTIG: Ist ein Warnton zu héren, wahrend
Kontrollampe (B) “IN CYCLE” blinkt, wurde
das Netz nicht abgeschnitten oder die
Netzrolle ist leer. In diesem Fall den
Bindevorgang mit dem “START”-Knopf (A)
nochmals einleiten bzw. die Netzrolle
Uberprufen.

CC1021606

'CC1019884

=

A—“START"-Knopf
B—Kontrollampe “IN CYCLE”
C—Garnscheiben

OUCC006,00006E7 —29-12JUN02-1/1
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Betrieb mit ELC-Monitor

Manuelles Binden der Ballen

@) @) O)
WICHTIG: Der Auslésermotor ist durch eine — —

thermische Sicherung geschutzt. Wird der qo ot ”) |
Schalter fir manuelle Steuerung (A) bei @78 @ @
ganz aus- oder eingefahrenem Ausléser 5 N
betétigt, dann unterbricht die thermische
Sicherung die Stromzufuhr. In diesem Fall
warten, bis der Stromkreis sich wieder —
schlieRt. =D

(

/1
Bei Unterbrechung der Stromzufuhr durch O (@] / (0]
die Sicherung muR die Zapfwelle S

abgeschaltet werden, damit das Garn nicht
weiterlauft. Sobald der Stromkreis wieder
geschlossen ist, Zapfwelle einschalten.

CC1021607 —UN-18JUL02

CC1021607

Garnbindung

Garnarm mit Hilfe des Schalters fur manuelle Steuerung
(A) ganz nach rechts bewegen. Mit einem Blick nach
hinten sollte sich der Fahrer davon tberzeugen, daf3 sich
die Garnscheiben drehen, d.h. das Garn erfal3t wurde. Ist
dies nicht der Fall, noch etwas nach vorne fahren, um
noch etwas Erntegut aufnehmen, damit das Garn erfafl3t
wird. Der Garnarm sollte einige Sekunden in dieser
Stellung gehalten werden, damit sich eine ausreichende
Anzahl von Garnschlingen am rechten Ballenende bildet.
Dies verstarkt die Bindung.

CC000997 —UN-09FEB96

Garnarm mit dem Schalter fur manuelle Steuerung (A)
wieder in Ausgangsstellung bringen. Die
Ruckwartshewegung des Garnarms mehrere Male
unterbrechen, damit der Ballen vom Garn ausreichend
umschlungen wird. Die Bewegung des Garnarms |aR3t sich
durch Beobachten der Anzeige leichter steuern. Diese
Anzeige zeigt die jeweilige Stellung des Garnarms an (B)
und (C).

Kurz bevor der Garnarm in seine Ausgangsstellung
zuruckgeht, die Bewegung einige Sekunden lang
unterbrechen, damit sich eine ausreichende Anzahl von
Garnschlingen am linken Ballenende bildet.
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A—Schalter fur manuelle Steuerung
B—Garnarm in auf3erster rechter Stellung

Sobald der Garnarm seine Ausgangsstellung erreicht hat, C—Bindearme in Ausgangsstellung

wird der Schneidvorgang ausgelost.

Fortsetz. siehe néchste Seite OUCCO006,00006E8 —29-13JUN02-1/2
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Betrieb mit ELC-Monitor

Netzbindung

Netzausloser mit dem Schalter der manuellen
Bindungssteuerung (A) ganz ausfahren. Wenn der
Ausloser ausgefahren ist, fangen die Netzférderrollen an,
sich zu drehen. Der Ausloser sollte einige Sekunden in
dieser Stellung gehalten werden, damit sich eine
ausreichende Anzahl von Netzumwicklungen bilden kann.

HINWEIS: Wird der Ausléser zwischen 3 und 10
Sekunden in ausgefahrener Stellung gehalten,
bilden sich zwischen 1,5 und 4
Netzumwicklungen.

Den Ausloser ganz einfahren, um das Netz
abzuschneiden.

WICHTIG: Ist ein Warnton zu héren, wurde das Netz
nicht abgeschnitten oder die Netzrolle ist
leer. In diesem Fall den Bindevorgang
nochmals einleiten bzw. die Netzrolle
Uberprifen.
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A—Schalter fur manuelle Steuerung
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Betrieb mit ELC-Monitor

Ablegen des Ballens

Durch einen Blick nach hinten sich davon Uberzeugen,
daf die Garnscheiben (A) sich nicht mehr drehen (Garn
abgeschnitten).

Zapfwelle eingeschaltet lassen, aul3er bei Presse 592 mit
permanentem Antrieb fur die obere Rolle. In diesem Fall
muf3 die Zapfwelle ausgeschaltet werden.

Gatter mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergerates am Traktor 6ffnen und Ballen
ablegen.

Vom abgelegten Ballen wegfahren (nicht notwendig bei
Pressen mit Rampe zur Ballenablage oder
Ballenschubstange) und Gatter schlieRen.

WICHTIG: Gatter nach der Ballenablage sofort wieder
schlieBen. Zapfwelle nicht langer
eingeschaltet lassen, als zum Ablegen des
Ballens notwendig ist.

WICHTIG: Bei der Presse 592 muld die Motordrehzahl
so hoch sein, dafd die Gurte beim
SchlieBen des Gatters gespannt bleiben.

cC1019883

—_—

A—Garnscheiben
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Betrieb mit BaleTrak-Monitor

BaleTrak Kontrollmonitor

P
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CC1018839
A—Tastatur

Der BALETRAK Kontrollmonitor gibt dem Fahrer
Informationen zur Bildung gut geformter Ballen und
steuert automatisch das Bindungssystem und das
System fur weichen Ballenkern (falls vorhanden).

Die Einstellungen des Monitors kbnnen an spezielle
Erfordernisse angepaldt werden. In den meisten Fallen
kénnen Einstellungen vom Fahrersitz aus
vorgenommen werden.

Das System ist voreingestellt, funktionsfahig und
einsatzbereit. Es wird empfohlen, die Presse kurz mit
den Werkseinstellungen in Betrieb zu nehmen, um mit
den programmierten Einstellungen vertraut zu werden,
bevor diese angepaldt werden.

CC1018839 -UN-18JANO1

B—LCD-Anzeige

Der BALETRAK Monitor meldet auch Alarme und
Stoérungen. Mit dem Monitor kdnnen elektrische
Komponenten der Presse geprift und kalibriert
werden.

Zum BALETRAK Monitor gehoren:

e Eine Tastatur (A) zur Eingabe von Einstellwerten
und Betriebsarten (siehe “BaleTrak Kontrollmonitor -
Tastatur” in diesem Abschnitt).

e Eine Flussigkristallanzeige (B) (siehe “Beschreibung
der LCD-Anzeige” in diesem Abschnitt).

OUCC006,0000682 —29-06MAY02-1/1
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

BaleTrak Plus-Monitor

-

RETRACT

J

CC1018880
A—Tastatur

Der BALETRAK PLUS Kontrollmonitor gibt dem Fahrer
Informationen zur Bildung gut geformter Ballen und
steuert automatisch das Bindungssystem, die
Schneideinrichtung und das System flr weichen
Ballenkern (falls vorhanden).

Die Einstellungen des Monitors kdnnen an spezielle
Erfordernisse angepaldt werden. In den meisten Fallen
konnen Einstellungen vom Fahrersitz aus
vorgenommen werden.

Das System ist voreingestellt, funktionsfahig und
einsatzbereit. Es wird empfohlen, die Presse kurz mit
den Werkseinstellungen in Betrieb zu nehmen, um mit
den programmierten Einstellungen vertraut zu werden,
bevor diese angepaldt werden.

B—LCD-Anzeige

CC1018880 —UN-30JANO1

Der BALETRAK PLUS Monitor meldet auch Alarme
oder Fehlfunktionen. Mit dem Monitor kdnnen
elektrische Komponenten der Presse gepruft und
kalibriert werden.

Zum BALETRAK PLUS Monitor gehoren:

e Eine Tastatur (A) zur Eingabe von Einstellwerten
und Betriebsarten (siehe “BaleTrak Plus-Monitor -
Tastatur” in diesem Abschnitt).

e Eine Flussigkristallanzeige (B) (siehe “Beschreibung
der LCD-Anzeige” in diesem Abschnitt).

OUCC006,0000683 —29-06MAY02-1/1
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

BaleTrak Kontrollmonitor - Tastatur
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CC1018840 —UN-19JANO1

A—Ein/Aus-Taste

B—Taste Garn- oder Netz-
bindung

C—Taste "Anzahl der Garn-
schlingen am Ballenende"
(nur Garn)

D—Taste "Abstand der Bin-
dungsenden" (nur Garn)

E—Taste "Anzahl der Garn-
schlingen am Ballenan-
fang" (nur Garn)

F—Garnabstand/Anzahl der
Netzumwicklungen

G—Programmtaste

H—Taste fur weichen Bal-
lenkern

|—Ballendurchmesser fur auto-
matischen Start des Binde-
vorgangs

J—Ballenzéahler

K—Minustaste

L—Plustaste

M—Taste "Einfahren"

N—Taste "Ausfahren”

O—Manuelles Starten eines
automatischen Binde-
vorgangs

HINWEIS: Wenn eine Taste gedrickt wird, ertont ein
akustisches Signal.

Durch kurzes Drticken der “PLUS” oder
“MINUS™-Taste &ndert sich der angezeigte
Wert um einen Schritt.

Durch ldngeres Driicken dieser “PLUS”
oder “MINUS™-Tasten &ndert sich der
angezeigte Wert schneller.

OUCC006,00009CF —29-30JUL03-1/1
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

BaleTrak Plus-Monitor - Tastatur
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A—Ein/Aus-Taste F—Taste "Anzahl der Garn- |—Taste flr weichen Bal- M—Minustaste
B—Taste Garn- oder Netz- schlingen am Ballenende" lenkern N—Plustaste
bindung (nur Garn) J—Programmtaste O—Taste "Einfahren”
C—Taste "Messer der Schnei- G—Garnabstand/Anzahl der K—Ballendurchmesser fur P—Taste "Ausfahren"
deinrichtung” Netzumwicklungen automatischen Start des Q—Manuelles Starten eines
D—Taste "Reversieren der H—Taste "Abstand der Bin- Bindevorgangs automatischen Binde-
Schneideinrichtung" dungsenden" (nur Garn) L—Ballenzé&hler vorgangs
E—Taste "Anzahl der Garn-
schlingen am Ballenan-
fang" (nur Garn)
HINWEIS: Wenn eine Taste gedrtckt wird, ertont ein Durch léngeres Driicken dieser “PLUS”
akustisches Signal. oder “MINUS-Tasten &ndert sich der

angezeigte Wert schneller.
Durch kurzes Driicken der “PLUS” oder
“MINUS™-Taste &ndert sich der angezeigte
Wert um einen Schritt.
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Beschreibung der LCD-Anzeige
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A—Gatter geschlossen E—Ballen ablegen H—Batteriealarm
B—Ballengr6Re fast erreicht F—Weicher Ballenkern EIN I—Alarm "Netzbindung"
C—Garnbindung G—Digitalanzeige (Ballen- J—UbergroRenalarm
D—Netzbindung groRe, Ballenzéhler usw.)

CC1018841 —-UN-18JANO1

K—Alarm "Gatter offen"
L—Stop-Warnung
M—Ballenformanzeiger

OUCC006,0000686 —29-06MAY02-1/1
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Lage der Komponenten

CC1020073
A—Sensor zum Reversieren C—Linkes Ballenformpoten-
der Schneideinrichtung tiometer
(Pressen mit D—Linker Gatterschalter
Schneideinrichtung) E—Linker Messersensor (Pres-
B—BallengréfRenpotentiometer sen mit

Schneideinrichtung)
F—Rechter Messersensor

(Pressen mit

Schneideinrichtung)

1Sonderausriistung

G—Netzausloser?!
H—Netzschalter!
|—Rechter Gatterschalter

J—Rechtes Ballenformpoten-
tiometer

K—Schalter fur Ballenu-
bergroRe

L—Garnscheibensensoren
(Pressen mit
Schneideinrichtung)

CC1020073 —-UN-10JULO1

M—Ventil fiir weichen Bal-
lenkernt

N—Garnausloser?

O—Drehzahlsensor der unte-
ren Antriebsrolle

OUCC006,000042F —29-11JUL01-1/1
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Ein- und Ausschalten des Monitors

Die “Ein/Aus”-Taste (A) dricken, um den Monitor
einzuschalten.

Wahrend des Einschaltvorgangs:

» Werden alle Piktogramme angezeigt.

» Ertont das akustische Signal eine Sekunde lang.

e Danach wird die Modellnummer (B) eine Sekunde lang
angezeigt.

-0

HINWEIS: Nach der Modellbezeichnung wird der
Buchstabe “C” angezeigt, wenn die Presse mit
einer Schneideinrichtung ausgerustet ist.

o

4
o
!
n

Nach dem Einschaltvorgang geht der Monitor in den

~

normalen Anzeigemodus uber, das Piktogramm "Gatter N == 1 sec
geschlossen" (C) und das Piktogramm "Garnbindung" - == n .
oder "Netzbindung" (D) sowie der kleinste erkannte iide == 2~ @
Ballendurchmesser (E) werden angezeigt. @ = = x
@ = E @ ¢

Zum Ausschalten des Monitors die “Ein/Aus™-Taste (A) ‘.‘ —— -
drucken. AUS (OFF) wird eine Sekunde lang angezeigt, ° >
dann ist der Monitor ausgeschaltet. L E E EEE )

HINWEIS: Wurde der Monitor 30 Minuten lang nicht
benutzt, schaltet er sich von selbst aus.

~

-

Wenn die Spannung fiinf Sekunden lang héher
als 16 V ist, schaltet sich der Monitor
automatisch aus.

8

A—Ein/Aus-Taste

B—Modellbezeichnung

C—Piktogramm "Gatter geschlossen"
D—Piktogramm "Garnbindung"
E—Kleinster erkannter Ballendurchmesser
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Ballendurchmesser einstellen

Durch diese Einstellung wird der Durchmesser bestimmt,
bei welchem der Bindevorgang automatisch gestartet wird.

Der Ballendurchmesser kann wie folgt eingestellt werden:

* 80 bis 130 cm (31.5 bis 51 in.) bei Ballenpresse 572.
e 80 bis 155 cm (31.5 bis 61 in.) bei Ballenpresse 582.
e 80 his 180 cm (31.5 bis 71 in.) bei Ballenpresse 592.

Taste “BALLENDURCHMESSER” (A) drucken. Der
eingestellte Ballendurchmesser (B) wird funf Sekunden
lang angezeigt.

Wahrend der Ballendurchmesser angezeigt wird, die
“PLUS” oder “MINUS"-Taste dricken, um den
Durchmesser zu erhdhen oder zu verringern.

Das zuletzt angezeigte BallengréRe wird nach funf
Sekunden gespeichert.

A—Taste "Ballendurchmesser”
B—Ballendurchmesserwert

CC1020074

CC1020074 —UN-10JULO1
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Bindungssystem wahlen

Die Taste “Garn- oder Netzbindung” (B) etwa zwei
Sekunden lang drticken, um von Netz- auf Garnbindung @ @

oder von Garn- auf Netzbindung umzuschalten. = = ﬁ

Wenn Garnbindung gewahlt wurde, wird das Piktogramm
"Garnbindung" (A) angezeigt.

Wenn Netzbindung gewahlt wurde, wird das Piktogramm
"Netzbindung" (C) angezeigt. 2 sec.

{© .
A—Piktogramm "Garnbindung" @ 3) e

B—Taste "Garn- oder Netzbindung"
C—Piktogramm "Netzbindung"

:

]
X@
CC1020076 —-UN-10JULO1

CC1020076

OUCC006,0000689 —29-07MAY02-1/1

38-9 111705

PN=167



Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Bindungsprogramm wéhlen , ‘

Der BaleTrak Kontrollmonitor hat fiinf automatische
Bindungsprogramme, die entsprechend den
Erntebedingungen gewahlt werden konnen: @ ==

* Programm 1 fur nicht gehéckselte Silage
* Programm 2 fur Stroh r
« Programm 3 fur Heu. { oLy
e Programm 4 fur gehackselte Silage.

e Programm 5 “Eco” ermdglicht die Reduzierung der

Bindungskosten
PROG 4®

“PROGRAMM”-Taste (A) dricken. Die Nummer des

zuletzt gewahlten Programms (B) wird funf Sekunden lang *

angezeigt. ) .
Wahrend die Nummer angezeigt wird, die “PLUS” oder "°. T

“MINUS"-Taste dricken, um das gewiinschte Programm
(1 bis 5) zu wahlen.

Das zuletzt angezeigte Programm wird nach funf
Sekunden gespeichert.

Bindungsprogramme

In den folgenden Tabellen werden die Werkseinstellungen ,A\
der einzelnen Bindungsprogramme aufgefuhrt.

CC1020077

CC1020077 —UN-10JULO1

A—Programmtaste
B—Gewahltes Programm

Netzbindungsprogramme
Programm 1 Programm 2 (Stroh) | Programm 3 (Heu) Programm 4 Programm 5
(Silage) (gehéackselte Silage) ("Eco")

Netzdichte

Anzahl der 2 3 25 3 2
Umwicklungen

Fortsetz. siehe nachste Seite QUCC006,000068A —29-07MAY02-1/3
38-10 111705
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Garnbindungsprogramm

Programm 1
(Silage)

Programm 2 (Stroh)

Programm 3 (Heu)

Programm 4
(gehéackselte Silage)

Programm 5 ("Eco")

Anzahl der
Garnumwicklungen
auf der rechten Seite

4 Umwicklungen 3 Umwicklungen

2 Umwicklungen

3 Umwicklungen

2 Umwicklungen

Anzahl der 4 Umwicklungen 3 Umwicklungen 2 Umwicklungen 3 Umwicklungen 2 Umwicklungen
Garnumwicklungen

auf der linken Seite

Garnabstand 5cm (2in.) 10 cm (4 in.) 5cm (2in.) 2 cm (0.8 in.) 15 cm (6 in.)
Abstand der 8cm (3in.) 10 cm (4 in.) 8 cm (3in.) 8 cm (3in.) 8 cm (3in.)

Bindungsenden

Jedes Programm kann entsprechend den
Erntebedingungen angepafdt werden (siehe “Garnbindung
einstellen” in diesem Abschnitt).

In Programm 5 vorgenommene Anderungen werden
dauerhaft gespeichert.

In den Programmen 1, 2, 3 oder 4 vorgenommene
Anderungen werden solange gespeichert, wie das
betreffende Programm gewahlt ist.

Durch Ein- oder Ausschalten des Monitors wird die
angepaldte Einstellung im gewéahlten Programm nicht
beeinfluft.

Wenn von Programm “X” auf ein anderes Programm
umgeschaltet wird, geht die im Programm “X” angepal3te
Einstellung verloren, und das Programm “X” wird auf die
Werksparameter zuriickgesetzt.

Zum Zuricksetzen aller Programme auf die
Werksparameter, siehe “"Kanal 001: Zuriicksetzen auf
Werkseinstellungen” im Abschnitt “Wartung des BaleTrak
Kontrollmonitors”.

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCCO006,000068A —29-07MAY02-2/3
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

WICHTIG: Im Diagnosemodus sind vier weitere
Garnbindungsprogramme verfligbar:

e Programm fur Garnbindung von
trockenem Stroh. Kanal 002.

e Programm fur Garnbindung mit
Ausfahren des Garnarms. Kanal 003.

e Zusammenziehen der Bindung.
Kanal 004.

e Programm fur Garnbindung von Flachs.
Kanal 026.

Siehe Abschnitt “Wartung des BaleTrak
Kontrollmonitors”.

OUCC006,000068A —29-07MAY02-3/3

Anzahl der Netzumwicklungen einstellen

Taste “Garnabstand/Anzahl der Netzumwicklungen” (A)
drucken. Die Anzahl der zuletzt eingestellten
Netzumwicklungen (B) wird funf Sekunden lang angezeigt.

Wahrend die Anzahl der Netzumwicklungen angezeigt

»

[ ]

wird, die “PLUS” oder “MINUS"-Taste dricken, um die @ n]
Anzahl der Umwicklungen im Bereich von 1,5 bis 5 ou
einzustellen.
Die zuletzt angezeigte Anzahl der Umwicklungen wird o
nach funf Sekunden gespeichert. &) O (:)
A—Taste "Garn- oder Netzdichte"
B—Anzahl der Netzumwicklungen
) Yemum)
& |_ E'
9
£ @ g
3
7
—_— -+ %
€C1020078 8
OUCC006,000068B —29-07MAY02-1/1
38'12 111705
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Garnbindung einstellen

Garnabstand einstellen

Taste “Garnabstand/Anzahl der Netzumwicklungen” (A)
drucken. Der zuletzt eingestellte Abstand zwischen den
Garnschlingen (B) wird funf Sekunden lang angezeigt.

Wahrend der Abstand zwischen den Schlingen angezeigt
wird, die “PLUS” oder “MINUS”-Taste driicken, um den
Abstand im Bereich von 1 bis 15 cm (0,5 bis 6 in.)
einzustellen.

Der zuletzt angezeigte Garnabstand wird nach funf
Sekunden gespeichert.

Der angezeigte Garnabstand bezieht sich auf zwei
Garnbindungen. Wenn nur ein Garn verwendet wird, ist
der tatsachliche Garnabstand doppelt so grol3 wie der
angezeigte Wert.

WICHTIG: Bei Verwendung von zwei Garnstrangen
muf der am Monitor gewéahlte Garnabstand
dem Abstand (D) zwischen den beiden
Armen des Doppelgarnarms (C)
entsprechen (siehe “Garnabstand
einstellen” im Abschnitt “Betrieb der
Presse - Allgemeines”).

A—Taste "Garn- oder Netzdichte" CC1020079

B—Abstand zwischen Garnschlingen
C—Garnarm
D—Abstand

CC1020084 /

Fortsetz. siehe néachste Seite

CC1020079 —-UN-10JULO1

CC1020084 -UN-17JULO1

OUCC006,000068C —29-07MAY02-1/4
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Anzahl von Garnschlingen bei Beginn des r w
Bindevorgangs (rechts) einstellen ‘ol

Taste “BINDEVORGANG RECHTS” (A) (Anzahl von

Schlingen auf der rechten Seite) driicken. Die zuletzt @@ = =
gezeigte Anzahl der Garnschlingen am Ballenanfang (B) ==
wird funf Sekunden lang angezeigt. ==

Wahrend die Anzahl der Garnschlingen am Ballenanfang
angezeigt wird, die “PLUS” oder “MINUS”"-Taste driicken,
um die Anzahl der Schlingen im Bereich von 1 bis 5

einzustellen.
(0 4[)

Die Anzahl der Garnschlingen am Ballenanfang wird nach
funf Sekunden gespeichert.

A—Taste "Bindevorgang rechts” ‘. r_l_\
o

B—Anzahl der Garnumwicklungen auf der rechten
Seite

CC1019916 —-UN-10JULO1

CC1019916

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,000068C —29-07MAY02-2/4
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Anzahl der Garnschlingen am Ballenende (links)
einstellen

Taste “BALLENENDE” (A) (Anzahl von Schlingen auf der
linken Seite) driicken. Die zuletzt gezeigte Anzahl der
Garnschlingen auf der linken Seite (B) wird funf Sekunden
lang angezeigt.

C
Wahrend die Anzahl der Garnschlingen am Ballenende (X
angezeigt wird, die “PLUS” oder “MINUS"-Taste driicken,

um die Anzahl der Schlingen im Bereich von 1 bis 5

einzustellen.
(@ —(:)

Die Anzahl der Garnschlingen am Ballenende wird nach
funf Sekunden gespeichert.

A—Taste "Bindevorgang links" ,‘o. ‘ I l

B—Anzahl der Garnschlingen am Ballenende

CC1019917 —-UN-10JULO1

CC1019917

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,000068C —29-07MAY02-3/4
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

,
W,

Abstand der Bindungsenden einstellen

»

i ]

Der Abstand der Bindungsenden zu den Ballenenden
kann im Bereich von 8 bis 25 cm (3 bis 10 in.) eingestellt
werden.

8

Taste (A) “Abstand der Bindungsenden” driicken. Der
rechte Abstand (B) der Bindungsenden zu den
Ballenenden wird funf Sekunden lang angezeigt. Die
“PLUS” oder “MINUS"-Taste driicken, um diesen Abstand
zu erhohen oder zu verringern.

(]
(e |

-

Wahrend der rechte Abstand (B) angezeigt wird, die
Taste (A) “Abstand der Bindungsenden” erneut driicken,
um den linken Abstand (C) der Bindungsenden zu den

8=

Ballenenden anzuzeigen. Die “PLUS” oder “MINUS"-Taste f_l—l ]
drucken, um diesen Abstand zu erhdhen oder zu "".
verringern. +
Die zuletzt angezeigten Abstande werden nach funf E E
Sekunden gespeichert. = E' —_—
-4 1
ACHTUNG: Die angezeigte Einstellung des L At
linken Abstands gilt fur das Fuhrungsrohr (E). *
Um den tatséchlichen linken Abstand zu
erhalten, Abstand (F) von dem am Monitor @7 @
angezeigten Abstand (C) abziehen.
Beim Einstellen des Flihrungsrohrs wie beim , v \
Einstellen des gewunschten linken Abstands Y T )
vorgehen (siehe “Garnfihrung einstellen” im ""
Abschnitt “Betrieb der Presse - Allgemeines”). -+
A—Taste "Abstand der Bindungsenden" «@ ==
B—Rechter Abstand ==
C—Linker Abstand lEJ

CC1020080 —-UN-11JULO1

D—Garnarm

E—Fuhrungsrohr @ [ ,’ - :B
F—Abstand €C1020080 -
G—Abstand

CC1020083 -UN-11JULO01

CC1020083

OUCC006,000068C —29-07MAY02-4/4
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Manueller Start eines automatischen , 1
Bindevorgangs N rrrm
Ein automatischer Netz- oder Garnbindevorgang kann @ E E

manuell gestartet werden, bevor der eingestellte
Ballendurchmesser erreicht wird.

Sobald der Ballenbindevorgang gestartet wurde, werden 1t
die Einstellungen der Bindung des letzten Ballens UL
verwendet (Anzahl der Umwicklungen, Anzahl von ‘

Garnschlingen an den Ballenenden und Abstand der
Bindungsenden).

Taste (A) "Manueller Start eines automatischen
Bindevorgangs" driicken, um einen automatischen Garn-
oder Netzbindevorgang zu starten, bevor der eingestellte
Ballendurchmesser erreicht ist. Der Monitor gibt ein
akustisches Signal, das Bindesystem-Piktogramm blinkt,
und das Stop-Piktogramm wird angezeigt. Der
Bindevorgang beginnt (siehe "Automatischer Start des
Bindevorgangs" in diesem Abschitt).

HINWEIS: Wenn das Programm "Automatischer Start des
Bindevorgangs" aktiviert ist, kann ein
automatischer Bindevorgang ausgelost
werden, wenn der eingestellte CcC1018853
Ballendurchmesser erreicht ist (siehe "Kanal
032: Automatischer Start des Bindevorgangs” A—Taste "Manueller Start eines automatischen
im Abschnitt "Wartung mit Bale Trak Monitor”). Bindevorgangs"

-

(1
iy

CC1018853 —UN-22DEC00

OUCC006,0000F18 —29-19JUL05-1/1
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Automatischer Start des Bindevorgangs

WICHTIG: Kanal 032 muf} aktiviert sein, damit der
Bindevorgang automatisch gestartet
werden kann (siehe "Kanal 032:
Automatischer Start des Bindevorgangs”
im Abschnitt "Wartung mit BaleTrak
Monitor”).

| — Kurz bevor der eingestellte Ballendurchmesser
erreicht wird, blinkt das Piktogramm "Ballengrof3e fast
erreicht” (A) und der Monitor gibt zweimal ein akustisches
Signal. Der Ballendurchmesser, bei dem das Piktogramm
blinkt, ist einstellbar (siehe "Kanal 010: Versatz fur Alarm
bei fast erreichter Ballengrof3e” in diesem Abschnitt).

Il — Wenn der eingestellte Ballendurchmesser erreicht ist,
gibt der Monitor drei Sekunden lang ein akustisches
Signal, und die Stop-Warnung (C) wird angezeigt. Den
Traktor sofort anhalten. Das Piktogramm "Netzbindung"
bzw. "Garnbindung” (B) blinkt (je nachdem, welcher
Bindevorgang gewahlt wurde), und der Bindevorgang
beginnt.

Bei Pressen, die mit Garnscheibensensor ausgerustet
sind, ist folgendes zu beachten: Wenn kein Garn
vorhanden ist, blinkt die Stop-Warnung (C), ein
akustisches Dauersignal ertdont und Diagnosecode "E321"
wird angezeigt. Garnrollen ersetzen und den

]

=3

70

\ 4
~ L d
Cd ~

<! [l
| I

o
cd

1.

Diagnosecode durch Driicken der Taste "MINUS" 16schen. .' 'ﬂ' E
Il — Wenn der Bindevorgang beendet ist, wird das *
Piktogramm "Ballenablage" (D) angezeigt, und der Monitor i r )
gibt viermal ein akustisches Signal. 1 \/
L . sy \ &
IV — Mit Hilfe des Bedienungshebels des . \\®
Zusatzsteuergerats das Gatter der Presse 6ffnen, um den @ ==
Ballen abzulegen. Das Piktogramm "Gatter offen” (E) ==
blinkt, wahrend das Gatter gedffnet ist. ‘o’ ——
A—Piktogramm "BallengréRe fast erreicht" E E
B—Garnpiktogramm J
C—Stop-Warnung
D—Piktogramm "Ballenablage"
E—Piktogramm "Gatter offen” Vv [ )
F—Piktogramm "Gatter geschlossen” /,‘O. l I I
G—Ballenzahler ®/
5 sec. g
2
YEE |
= = 7
¢ 431—@© 5
{ Ll ) G g
(O]

CC1019717

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,0000F19 —29-19JUL05-1/2
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

V — Wenn das Gatter geschlossen ist, wird das
Piktogramm "Gatter geschlossen" (F) angezeigt, der
Ballenzahler (G) wird funf Sekunden lang angezeigt, und
der Monitor ist bereit fiir die Bildung eines weiteren
Ballens.

QOUCC006,0000F19

—29-19JUL05-2/2

Manueller Start des Bindevorgangs

WICHTIG: Kanal 032 muf3 deaktiviert sein, damit ein
Bindevorgang manuell gestartet werden
kann (siehe "Kanal 032: Automatischer
Start des Bindevorgangs” im Abschnitt
"Wartung mit BaleTrak Monitor™).

| — Kurz bevor der eingestellte Ballendurchmesser
erreicht wird, blinkt das Piktogramm "Ballengrof3e fast
erreicht" (A) und der Monitor gibt zweimal ein akustisches
Signal. Der Ballendurchmesser, bei dem das Piktogramm
blinkt, ist einstellbar (siehe "Kanal 010: Versatz fur Alarm
bei fast erreichter BallengroRe" in diesem Abschnitt).

Il — Wenn der eingestellte Ballendurchmesser erreicht ist,
gibt der Monitor drei Sekunden lang ein akustisches
Signal, und die Stop-Warnung (C) wird angezeigt. Den
Traktor sofort anhalten.

Einen automatischen Bindevorgang (D) manuell starten
oder den Ballen manuell binden (E) (siehe "Manueller
Start eines automatischen Bindevorgangs" und "Manuelles
Binden der Ballen" in diesem Abschnitt).

A—Piktogramm "BallengroRe fast erreicht”

B—Piktogramm "Garnbindung"

C—Stop-Warnung

D—Taste "Manueller Start eines automatischen Binde-
vorgangs"

E—Taste "Ausfahren"

o
g

/]\

EXTEND

i ®

CC1023310

OUCC006,0000F1A

CC1023310 -UN-06AUG03

—29-19JUL05-1/1
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Manuelles Binden der Ballen r I

Garnbindung

Garnarmausloser mit Hilfe der Tasten “EXTEND”
(Ausfahren) (A) und “RETRACT” (Einfahren) (B) bewegen.
Die Bewegung des Ausldsers hort auf, wenn die Taste
“EXTEND” (A) bzw. “RETRACT” (B) losgelassen wird.
Das Piktogramm "Garnbindung" blinkt, bis der Ausloser

vollstéandig eingefahren ist. @)\

Den Ausldser vollstandig einfahren, um das Garn — ﬂ
abzuschneiden. :}: =5

EXTEND

HINWEIS: Durch Drticken einer der beiden Tasten
wéhrend eines automatischen Bindevorgangs
wird dieser abgebrochen.

£3

WICHTIG: Sicherstellen, dal? der Garnarmausldser
vollstandig eingefahren und das Garn
abgeschnitten ist, bevor das Gatter der
Presse getffnet wird.

Netzbindung

{1
Taste “EXTEND” (Ausfahren) (A) driicken, um das Netz ) i)
dem Ballen zuzufuhren. Wenn die gewunschte Anzahl von B .
Netzumwicklungen des Ballens erreicht wurde, die Taste = 3
“RETRACT” (Einfahren) (B) driicken, bis der Ausloser in — el
die Ausgangsstellung zuriickgekehrt und das Netz i} s 5
abgeschnitten ist. Das Piktogramm "Netzbindung" blinkt 0
bis der Ausloser vollstandig eingefahren ist. §
CC1019715 g
WICHTIG: Sicherstellen, daR der Netzausléser
vollstandig eingefahren und das Netz A—Taste "Extend" (Ausfahren)
abgeschnitten ist, bevor das Gatter der B—Taste "Retract" (Einfahren)
Presse getffnet wird.
OUCCO006,000068E —29-07MAY02-1/1
38'20 111705
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Heben/Senken der Pickupvorrichtung mit
Schneideinrichtung

Wenn der Monitor eingeschaltet ist, wird die Funktion
Heben/Senken der Pickupvorrichtung automatisch
aktiviert. In diesem Fall erscheint keine besondere
Anzeige am Monitor.

Mit dem Bedienungshebel des Zusatzsteuergerats die
Pickupvorrichtung anheben oder absenken.

CC1026954

CC1026954 —UN-26JAN0O5

OUCC006,0000DDE _—29-13JAN05-1/1
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Einfahren/Ausfahren der Messer

HINWEIS: Die Funktion “Ausfahren/Einfahren der Messer”
verwendet dasselbe Zusatzsteuergerét wie
zum Anheben/Absenken der
Pickupvorrichtung.

Mit der Schneideinrichtung kann das Prel3gut geschnitten
werden.

Im normalen Betriebsmodus wird das Symbol “C” (A)
angezeigt, wenn die Messer ausgefahren sind. Es wird
nicht angezeigt, wenn die Messer eingefahren sind.

Die Taste “Messer der Schneideinrichtung” (B) etwa drei
Sekunden gedrtckt halten, um die Funktion
“Einfahren/Ausfahren der Messer” zu aktivieren. Durch ein
akustisches Signal wird bestatigt, daf3 die Funktion
“Einfahren/Ausfahren der Messer” aktiviert ist.

“CUT” (C) wird angezeigt, wenn die Messer ausgefahren
sind und “NOCUT” (E), wenn die Messer einfahren sind.

Mit Hilfe des Bedienungshebels (D) des
Zusatzsteuergerats die Messer ein- oder ausfahren.

Je nach Position der Messer wird “NOCUT” (E) (Messer
eingefahren) oder “CUT” (Messer ausgefahren) angezeigt.

Die Taste "Messer der Schneideinrichtung" (B) oder eine
andere Taste dricken, um die Funktion
"Einfahren/Ausfahren” zu verlassen. Durch ein
akustisches Signal wird bestatigt, daf3 der Monitor in den
normalen Betriebsmodus zurtickgekehrt ist.

A—Symbol "Schneideinrichtung"

B—Taste "Messer der Schneideinrichtung"”
C—Messer ausgefahren
D—Bedienungshebel des Zusatzsteuergerats
E—Messer eingefahren

CC1019716

Fortsetz. siehe nachste Seite

CC1019716 -UN-10JULO1
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

WICHTIG:

HINWEIS:

Wenn der Fahrer mit ausgefahrenen
Messern arbeitet, wird “NOCUT” angezeigt
und Alarm gegeben, wenn eines der
Messer langer als zwei Sekunden
stillgesetzt wird.

Messer am Ende jedes Arbeitstages
mehrmals aus- und einfahren, um zu
verhindern, dal3 sie klemmen.

Wenn die Presse (lber einen ldngeren
Zeitraum mit eingefahrenen Messern betrieben
wird, empfiehlt es sich, alle Messer
auszubauen (siehe “Messer der
Schneideinrichtung ersetzen” im Abschnitt
“Wartung”) oder die Messerschlitze
abzudecken (siehe “Abdeckungen far
Messerschlitze” im Abschnitt
“Sonderausristungen”).

OUCC006,0000401 —29-29MAY01-2/2
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Verstopfung in Pickup mit
Schneideinrichtung beheben

e

HINWEIS: Zum Reversieren des Rotorantriebs der ,'oi 1)
Schneideinrichtung wird dasselbe
Zusatzsteuergerét wie zum Heben/Senken der
Pickupvorrichtung verwendet. @ ==

Wenn es notwendig ist, Verstopfungen zu beheben, den
Rotorantrieb der Schneideinrichtung reversieren.

1. Traktor anhalten.

2. Zapfwelle ausschalten. Taste “Reversieren der
Schneideinrichtung” (A) etwa drei Sekunden lang
gedrickt halten.

3. Der Monitor geht zur Funktion “Rotorantrieb der
Schneideinrichtung reversieren”, und ein langsam
periodisch auftretender Warnton ist zu horen, wahrend
diese Funktion aktiviert ist. “REV 0” (B) wird angezeigt,
wenn der Rotorantrieb der Schneideinrichtung nicht
reversiert ist.

4. Mit dem Bedienungshebel (C) des Zusatzsteuergerats
das Getriebe der Presse reversieren.

5. Wenn das Getriebe der Presse reversiert ist, blinkt die
Stop-Warnung (D), “REV 1” (E) wird angezeigt, und ein
schnell periodisch auftretender Warnton ist zu horen.

Die Zapfwelle bei niedriger Leerlaufdrehzahl des
Traktors langsam einschalten, so dal’ der Rotor nur
impulsweise angetrieben wird. "Impulsweise" bedeutet
NICHT MEHR ALS EINE HALBE UMDREHUNG DES
ROTORS PRO ANTRIEBSIMPULS. Andernfalls kann
sich das Pref3gut um den Rotor wickeln und zu
Verstopfungen fuhren.

6. Wenn die Verstopfung behoben ist, die Zapfwelle
ausschalten und mit Hilfe des Bedienungshebels (C)
des Zusatzsteuergerats das Getriebe der Presse in
den normalen Betrieb schalten.

A—Taste "Reversieren der Schneideinrichtung”
B—Rotorantrieb nicht reversiert
C—Bedienungshebel des Zusatzsteuergerats
D—Stop-Warnung

E—Rotorantrieb reversiert

CC1020081 -UN-10JULO1

CC1020081

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,000068F —29-07MAY02-1/2
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

7. “REV 0" (B) zeigt an, daf3 sich das Getriebe im
normalen Betrieb befindet. Den Bedienungshebel des
Zusatzsteuergerats in Neutralstellung bringen.

8. Die Taste “Reversieren der Schneideinrichtung” (A)
oder eine andere Taste dricken, um die Funktion
“Reversieren des Rotorantriebs der
Schneideinrichtung” zu verlassen.

9. Der Monitor geht in den normalen Betriebsmodus
zurlck.

WICHTIG: Die Zapfwelle muf3 ausgeschaltet werden,
um die Richtung des Rotors zu andern.

Das Getriebe der Presse mul3 sich im
normalen Betrieb befinden, damit die
Funktion “Reversieren des Rotorantriebs
der Schneideinrichtung” verlassen werden
kann.

OUCC006,000068F —29-07MAY02-2/2
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Betrieb mit dem System flr weichen
Ballenkern!

Wenn die Funktion "Weicher Ballenkern" aktiviert ist,
verhindert der Magnetschalter, dal3 der Systemdruck die
Spannzylinder erreicht, bis die Einstellung des
Durchmessers erreicht ist.

Wenn die Ballengrof3e die Einstellung des
Kerndurchmessers erreicht, lat der Magnetschalter zu,
daR3 der volle Systemdruck zu den Spannzylindern
gelangt. Der Ballen wird bei vollem Systemdruck
fertiggestellt, wobei festere und dichtere AuRenschichten
gebildet werden. Das Ergebnis ist ein Ballenkern mit
geringer Dichte.

Einschalten des Systems flir weichen Ballenkern

Taste “Weicher Ballenkern” (A) dricken, um das System
fur weichen Ballenkern zu aktivieren.

Wenn die Funktion "Weicher Ballenkern" aktiviert ist, wird
das Piktogramm "Weicher Ballenkern" angezeigt.

Erneut die Taste “Weicher Ballenkern” (A) driicken, um
den Modus "Weicher Ballenkern" zu deaktivieren. Das
Piktogramm "Weicher Ballenkern" (B) verschwindet.

Durchmesser des weichen Ballenkerns einstellen

Taste “Weicher Ballenkern” (A) dricken. Der zuletzt
eingestellte Durchmesser des weichen Ballenkerns wird
funf Sekunden lang angezeigt.

Wahrend der eingestellte Durchmesser (C) des weichen
Ballenkerns angezeigt wird, die Plus- oder Minustaste
drucken, um den Durchmesser zu vergrof3ern oder zu
verkleinern.

Die zuletzt angezeigte Gro3e des weichen Ballenkerns
wird nach funf Sekunden gespeichert.

falls vorhanden
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CC1020075

A—Taste "Weicher Ballenkern"

B—Piktogramm "Weicher Ballenkern"
C—Einstellung des Durchmessers des weichen

Ballenkerns

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,0000433 —29-11JUL01-1/2
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

HINWEIS: Der Durchmesser des weichen Ballenkerns
kann von 60 cm (23.5 in) bis zum
gewdnschten Ballendurchmesser minus 10 cm
(4 in) eingestellt werden.

Verkleinert der Fahrer den Ballendurchmesser,
wird der Durchmesser des weichen
Ballenkerns automatisch verkleinert, wenn er
den Hdchstwert Uberschreitet, welcher dem
Ballendurchmesser minus 10 cm (4 in)
entspricht.

OUCC006,0000433 —29-11JUL01-2/2
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Richtlinie fur die Bildung eines optimalen
Ballens

1. Mit dem Zufuhren von Schwaden in die Mitte der
Presse beginnen.

2. Schnell mehrere Meter zur einen Seite fahren und
dabei Prel3gut so dicht wie moglich an der
Kammerwand zuftihren, ohne Heu auf dem Feld
zuriickzulassen.

HINWEIS: Der Wechsel von einer Schwadseite zur
anderen sollte schnell und in einer scharfen
Zickzacklinie erfolgen, um auf beiden Seiten
fur eine gleichméBige Aufnahme von Prel3gut
zu sorgen. Ein zu hdufiger oder zu langsamer
Wechsel von einer Schwadseite zur anderen
sollte vermieden werden, da in diesem Fall
zuviel Pre3gut in die Ballenmitte gelangt.

3. Schnell mehrere Meter zur anderen Seite fahren und
dabei Prel3gut so dicht wie moglich an der
Kammerwand zuftihren, ohne Heu auf dem Feld
zurtickzulassen.

4. Schnell zuruck zur anderen Seite fahren und dabei
Pref3gut so dicht wie méglich an der Kammerwand
zufuhren. Auf dieser Seite weiter Pre3gut zufuhren, bis
der obere Balken der Monitoranzeige aufleuchtet oder
die anderen Ballenformbalken rot angezeigt werden.

5. Danach schnell zur anderen Seite fahren und auf
dieser Seite weiter Pre3gut zufuhren, bis der obere
Balken der Monitoranzeige aufleuchtet oder die
anderen Ballenformbalken rot angezeigt werden.

6. Auf diese Weise weiter Pre3gut zufuihren, bis die
Anzeige fur "Ballengrof3e fast erreicht” blinkt. Dann den
Ballen fertigstellen und dabei beachten, dal3 die Balken
auf beiden Seiten so hoch und so gleichmaRig wie
moglich sein sollten, bevor die volle BallengréRe
erreicht wird. Beide Seiten sollten bei der Fertigstellung
im grunen Bereich liegen, und der Ballen sollte
fertiggestellt werden, indem auf der linken Seite
zugefuhrt wird.

Fortsetz. siehe nachste Seite
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Mit der Zunahme des Ballendurchmessers reduziert sich
das Steigen und Fallen der Balken, wenn der Presse Heu
zuggefuhrt wird. Nur dann von einer Schwadseite zur
anderen wechseln, wenn der obere Balken leuchtet
oder sich die Balken zumindest im griinen Bereich
befinden. Das Pressen uber einen langeren Zeitraum
vermeiden, wenn eine der Ballenformen im roten
Bereich angezeigt wird.

OUCC006,0000690 —29-13MAY02-2/2
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Bilden eines Ballens mit der Ballenformanzeige

3

»
| =

Fortsetz. siehe nachste Seite
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Die Abbildung auf der gegentber liegenden Seite und
die folgenden Informationen beziehen sich auf das
Verhéltnis zwischen Monitoranzeige,
Schwadunterschieden und aktueller Ballenform.

Um eine optimale Ballenform und eine maximale
Ballendichte sicherzustellen, sollte der obere Balken
auf BEIDEN Seiten der Ballenformanzeige angezeigt
werden (siehe Beispiel ). Die oberen Balken sollten
angezeigt werden, wenn der Ballen gebunden wird.
Siehe “Richtlinie fur die Bildung eines optimalen
Ballens” in diesem Abschnitt).

|— Ballen mit optimaler Form (B) werden gebildet,
wenn Schwad (A) eine gleichmaRige Dichte auf beiden
Seiten aufweist und seine Breite der PreRkammer
entspricht. Ein Wechsel ist nicht notwendig.

Ist diese Arbeitsweise nicht praktisch, kleinere
Schwaden bilden (bis zur halben Breite der
Prel3kammer) und die Ballenformsymbole beachten
(siehe “Richtlinie fur die Bildung eines optimalen
Ballens” in diesem Abschnitt).

Il— Wenn eine Schwadreihe mit voller Breite (C)
aul3en dicht und innen locker ist, werden Ballen mit
"Sanduhrform” (D) gebildet, obwohl die
Ballenformbalken gleichméaRig angeordnet sind und
leuchten.

Durch Wechsel von einer Schwadseite zur anderen
kann die Ballenmitte besser aufgefullt werden.
Anderenfalls besser geformte Schwaden bilden (z. B.
durch Zusammenrechen des Ernteguts).

IIl— Die Ballenformbalken erreichen nicht die
maximale Hohe, und es wird ein fal3formiger Ballen (F)
gebildet, wenn eine der folgenden Bedingungen
gegeben ist:

« Die Schwadbreite (E) betragt etwa 2/3—3/4 der
Breite der Presse.

e Der Schwad hat die richtige Breite, aber
moglicherweise wechselt der Fahrer hat nicht weit
genug.

< Der Schwad reicht Uber die gesamte Breite, hat aber
in der Mitte eine groRere Dichte.

e Zu héaufiger Wechsel von einer Schwadseite zur
anderen.

Wenn der Schwad fast so breit wie die PreSkammer
ist, die Drehzahl des Traktors reduzieren und die
Fahrgeschwindigkeit erhdhen, um das Material Gber
die Pickupvorrichtung zu verteilen.

Der vorbereitete Schwad sollte kleiner als eine halbe
PreBkammerbreite bzw. die gesamte Breite der
PreBkammer sein. Notigenfalls Schwad
zusammenrechen, um die richtige Breite zu erhalten.

Die Ballenformbalken kdnnen nicht die maximale Hohe
erreichen, wenn mit reduzierter Ballendichte und/oder
der Ausriistung fur die veranderliche Bildung des
Ballenkerns gearbeitet wird. Dies ist auch dann der
Fall, wenn mit bestimmtem Erntegut wie Gras (dritter
Schnitt) oder kurzem Getreidestroh gearbeitet wird, da
die Ballenenden weich sind.

IV— Bei Aufnahme einer schmalen Schwadreihe (G)
ohne Wechsel von einer Schwadseite zur anderen
entstehen konisch geformte Ballen (H).

* Der Fahrer beschickt eine Seite starker als die
andere.

Bei Aufnahme einer schmalen Schwadreihe von einer

Schwadseite zur anderen Wechseln, um die
Ballenformbalken so hoch wie moglich zu halten.

OUCC006,0000691 —29-13MAY02-2/2
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Benutzung der Ballenzahler

Der Monitor hat sechs Ballenzahler: einen Gesamtzéhler
(D) und funf ruckstellbare laufende Zahler (B), die
verwendet werden kdnnen, um die taglich fertiggestellte
Anzahl von Ballen oder die Anzahl von Ballen pro Feld zu
speichern.

Zwei Bedingungen missen erflllt sein, damit ein Ballen
vom laufenden Z&hler und vom Gesamtzahler erfal3t wird:
der Ballen muf3 gebunden werden, und das Gatter muf3
gedffnet und wieder geschlossen werden.

Im normalen Betriebsmodus wird der gewahlte laufende
Zahler funf Sekunden lang angezeigt, nachdem der Ballen
abgelegt wurde.

Wahlen eines laufenden Zahlers

Um einen laufenden Zahler (B) zu wahlen, mehrere Male
die “Zahler’-Taste (A) driicken, bis der gewiinschte Zahler
(C) angezeigt wird. Wenn funf Sekunden lang keine Taste
gedruckt wird, kehrt der Monitor in den normalen
Anzeigemodus zuriick, und der zuletzt angezeigte
laufende Zahler wird aktiviert. Die neuen Ballen werden
vom aktivierten Zahler erfal3t.

Wenn der zuletzt angezeigte Zahler der Gesamtzahler (D)
ist, so ist der aktivierte laufende Zahler (B) der Zahler, der
zuletzt ausgewahlt war (zum Beispiel 3).

Anzeigen der laufenden Zahler

“ZAHLER”-Taste (A) driicken. Der zuletzt aktivierte
laufende Z&hler (B) wird funf Sekunden lang angezeigt.

Anzeigen des Gesamtzahlers

Wahrend ein laufender Zahler (B) angezeigt wird,
mehrmals “Z&hler"-Taste (A) drucken, bis am Monitor der
Gesamtzéhler angezeigt wird. (Der Gesamtzahler wird
nach dem funften Z&ahler angezeigt.)

Zahler herauf- oder herabsetzen
Die laufenden Zahler kdnnen heraufgesetzt werden, um

Ballen zu addieren oder herabgesetzt, um Ballen zu
subtrahieren.
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A—Zahler-Taste
B—Laufender Zahler
C—Laufender Zahler
D—Gesamtzahler

Fortsetz. siehe nachste Seite
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Wahrend der gewlnschte laufende Zahler angezeigt wird,
die “PLUS” oder “MINUS"-Taste drucken, um so die
angezeigte Anzahl von Ballen zu erhthen oder zu
verringern.

HINWEIS: Durch ldngeres Drticken der “MINUS™-Taste
wird der angezeigte Z&hler zurtickgesetzt.

Die zuletzt angezeigte Anzahl von Ballen wird nach funf
Sekunden gespeichert.

HINWEIS: Durch das Herauf- oder Herabsetzen eines
laufenden Zahlers wird der Gesamtzéahler nicht
beeinfluf3t.

Zuruckstellen der laufenden Zahler

Um einen laufenden Z&hler zuruckzustellen, die “MINUS”-
Taste gedruckt halten, wahrend ein laufender Z&hler (B)
angezeigt wird. Der angezeigte Z&hler beginnt rickwérts
zu laufen und wird zurtickgesetzt.

HINWEIS: Der Gesamtzéhler kann weder gedndert noch
geldscht werden.

OUCC006,0000693 —29-13MAY02-2/2
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Warnpiktogramme

Stop-Warnung
Die Stop-Warnung (A) wird angezeigt, wenn:

» der Ballen den eingestellten Durchmesser erreicht hat

» das Piktogramm "Gatter offen" angezeigt wird

+ das Piktogramm "UbergroRe" angezeigt wird

» das Piktogramm "Netzbindung" angezeigt wird

 ein Diagnosecode angezeigt wird

» der Monitor eingeschaltet wird und sich ein Ballen in der
Presse befindet

Den Traktor anhalten, wenn die Stop-Warnung (A)
angezeigt wird.

HINWEIS: Die Stop-Warnung wird beim Einschalten
angezeigt, wenn der Netz- oder Garnausldser
nicht angeschlossen ist oder nicht funktioniert.

Piktogramm "Gatter offen”

Das Piktogramm "Gatter offen" (B) wird angezeigt, wenn
das Gatter der Presse beim Ablegen eines Ballens offen
ist.

Das Gatter der Presse mit Hilfe des Bedienungshebels
des Zusatzsteuergerats schlie3en, um dieses Piktogramm
auszuschalten.

HINWEIS: Falls das Piktogramm "Gatter offen” angezeigt
wird, wenn das Gatter ordnungsgemal
geschlossen ist, den Gatterschalter einstellen
(siehe "Gatterschalter einstellen” im Abschnitt
"Wartung").

Piktogramm "BallentbergroRe”

Das Piktogramm "Ballentubergré3e" (C) wird angezeigt,
wenn der Ballen den maximalen Ballendurchmesser des
Ballenpressenmodells tUberschreitet. Ein fortgesetztes
Arbeiten mit einem Ubergrof3en Ballen in der Kammer
kann zu schweren Schaden an Gatter, Lager und Rolle
fuhren.

CC1018857

A—Stop-Warnung
B—Warnung "Gatter offen”
C—Warnung "UbergréRe"
D—Warnung "Netzbindung"
E—Warnung "Batterie"

Fortsetz. siehe nachste Seite
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Wenn das Piktogramm "BallenUbergré3e" angezeigt wird,
den Traktor sofort anhalten. Den Bindevorgang mit der
Taste "Manueller Start des Bindevorgangs" einleiten
(siehe "Manuelles Starten eines automatischen
Bindevorgangs" in diesem Abschnitt) und den Ballen
ablegen.

QOUCC006,0000C2A —29-20AUG04-2/3

Netzpiktogramm

Das Netzpiktogramm (D) wird angezeigt, wenn das Netz
nicht abgeschnitten ist oder wenn die Netzrolle leer ist. /‘o. 1 ‘
Das Netz abschneiden oder die Netzrolle ersetzen, um

dieses Piktogramm auszuschalten.

Batteriepiktogramm

Das Batteriepiktogramm (E) und die Spannung werden
angezeigt, wenn die Batteriespannung unter 11,2 V oder
tber 16 V liegt. CC1018857

CC1018857 —UN-22DEC00

A—Stop-Warnung
B—Warnung "Gatter offen”
C—Warnung "UbergréRe"
D—Warnung "Netzbindung"
E—Warnung "Batterie"

OUCC006,0000C2A  —29-20AUG04-3/3
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Betrieb mit Bale Trak-Monitor

Diagnosecodes

Wenn der Monitor aufgrund eines Fehlers an der
Rundballenpresse die Stop-Warnung (A) anzeigt, ist ein
Warnton zu héren und der entsprechende Stérungscode
(B) wird angezeigt.

Einige Stérungscodes werden nur funf Sekunden lang
angezeigt und verschwinden dann wieder.

Es ist moglich, einige der angezeigten Stérungscodes zu
I6schen, indem die “MINUS"-Taste gedruckt wird.

Um weitere Storungscodes zu loschen, ist die
Fehlfunktion zu korrigieren. Die “MINUS"-Taste drticken,
um das akustische Signal auszuschalten, dann die
Stérung beheben, die den Diagnosecode ausgeldst hat
(siehe “Diagnosecode-Liste” im Abschnitt “Wartung des
BaleTrak Kontrollmonitors”).
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A—Stop-Warnung
B—Diagnosecode

CC1018858 —UN-19JANO1
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Zusatzausrustungen

Schwadformréader fur 1,41 m (4 ft 7 in)
Pickupvorrichtung

Diese Rader werden an beiden Seiten der Presse vor der
Pickupvorrichtung angebaut.

Die leicht nach innen gestellten Rader erleichtern das
Aufnehmen breiter Schwadreihen und vermindern
Ernteverluste bei ungleichen Schwadreihen. Die Rader
sind auch gegen hartes Auflaufen gesichert.

E21643 —UN-22SEP88

OUCC006,0000218 —29-04SEP00-1/1

Pickup-Hubhydraulik

Eine hydraulische Hubvorrichtung erméglicht die
Verstellung der Pickupvorrichtung vom Fahrersitz aus. Die
Hydraulikleitungen werden an die Hydraulikanlage des
Traktors angeschlossen.

Es sind zwei Arten von Pickup-Hubhydraulik erhéltlich: i _F !

» Doppeltwirkende Hubhydraulik

)

» Einfachwirkende Hubhydraulik

a®
CC000998 —UN-09FEB96

CCooosag

CC,570RB 001531 —29-15SEP98-1/1

Beleuchtung fir StraRenfahrt

Wird die Traktorbeleuchtung durch die Presse verdeckt,
Beleuchtungssatz zur Verkehrssicherheit anbringen.

CCoo1000 |

CC001000 —-UN-09FEB96

OUCC006,0000219 —29-04SEP00-1/1
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ZUS&tZ&USfUStUHgE‘I’I

Sicherheitskette

Eine Sicherheitskette ist als Sonderausristung erhéltlich.

CC010037

CC010037 —-UN-230CT97

CC03745,000029C —29-27AUG01-1/1

Flachsanbausatz fur 1,41 m und 1,81 m (4 ft
7 in.und 5 ft 11 in.) Pickupvorrichtung

Vier verschiedene Anbausatze zum Pressen von Flachs
sind als Zusatzausrustung erhaltlich. Dazu ist es
allerdings erforderlich, daf die Presse mit 1000 1/min von
der Zapfwelle angetrieben wird.

Zum Anbau dieser Zusatzausriistung wenden Sie sich
bitte an Ihren John Deere-Héandler.

CC1027502 -UN-12JUL05

HINWEIS: Flr den Flachsanbausatz wird die hydraulische HRINETRe

Pickup-Hebevorrichtung empfohlen.

OUCC006,0000FOF  —29-19JUL05-1/1

Hanf-Anbausatz fiir 1,81 m und 2,20 m (5 ft e

11 in.und 7 ft 3 in.) Pickupvorrichtung

Dieser Anbausatz enthalt alle Teile und notwendigen
Abweiser zum Pressen des schwierig zu verarbeitenden

W
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CC(l101004 —UN-09FEB96

| s
CCoo1004 | : ek
OUCC006,0000985 —29-06JUN03-1/1
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ZUS&Z'Z&USI’[]StUHgE‘H

Silage-Anbausatz

Der Anbausatz besteht aus einer angetriebenen
Reinigungsschnecke, durch die das verlorengegangene
Erntegut entlang der Rolle 13 und dann durch die mittlere
Offnung beférdert wird. Dieses Erntegut wird dann wieder
von der Presse eingezogen.

HINWEIS: Zum Pressen von Silage werden die Gurte in
eine andere Stellung gebracht, damit die
Offnung in der Maschinenmitte gréf3er wird.
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QOUCC006,0000396 —29-04APR0O1-1/1

CC001003 —-UN-09FEB96

Rampe zur Ballenablage

Bei Verwendung dieser Sonderausristung ist es nicht
notwendig, zum Ablegen des Rundballens mit der Presse
rickwarts zu fahren.

Um eine bessere Ballenablage zu erreichen, werden
Gatterabweisbleche mit der Rampe mitgeliefert.

Wenden Sie sich bitte an lhren John Deere Handler.

Darstellung: Rampe zur Ballenablage fiir Presse 582

OUCC006,00006F4 —29-19JUN02-1/1

CC1021594 —UN-19JUNO2

Ballenschubstange (nur Presse 592)

Zwei federunterstiitzte Arme, verbunden durch eine
Stange, schieben den Ballen so weit nach hinten aus der
Presse, dal3 gentigend Platz zum SchlieRen des Gatters
bleibt. Die Schubstangenarme bleiben ausgefahren, bis
das Gatter wieder geschlossen ist. Dadurch wird
verhindert, daf3 der Ballen in die Presse zurickrollt.

Die Schubstangenarme kdnnen leicht verriegelt werden,
wenn ihr Betrieb nicht gewiinscht wird.

CC1027505 .y

OUCC006,0000F1C

.
C1027505 -UN-12JUL05

C

—29-19JUL05-1/1
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Zusatzausrustungen

Gatterabweisbleche (nur 572 und 582)

Die Gatterabweisbleche werden an der Innenseite des
Gatters angeschraubt. Sie verringern die Reibung
zwischen Ballen und den Seitenblechen, wodurch die
Ballenablage erleichtert wird.

CC001002 —UN-09FEB96

CCoo01002
OUCC006,00006C7 —29-29MAY02-1/1

1,81 m (5 ft 11 in) Pickupvorrichtung

Die 1,81 m (5 ft 11 in) Pickupvorrichtung erlaubt es, breite
und hohe Schwadreihen aufzunehmen.

5
5
€C1019901 g
OUCC006,0000422 —29-18JUN01-1/1
Stutzrad fur 1,41 m und 1,81 m (4 ft 7 in und
5 ft 11 in) Pickupvorrichtung ey
—
Das Pickup-Stutzrad ermdglicht es der Pickupvorrichtung, =
den Bodenkonturen besser zu folgen, wenn Feldern mit =
Bewésserungsgraben oder unebenem Gelédnde gearbeitet & 8
wird. = i
o . = :
HINWEIS: Das Stiitzrad ist nicht fiir stédndigen | @ & 7
Bodenkontakt vorgesehen. g
HINWEIS: Die Abbildung zeigt das Stiitzrad der 1,41 m (4 SC%%1%%8 8
ft 7 in) Pickupvorrichtung.
OUCC006,000021B  —29-04SEP00-1/1
40'4 111705

PN=198



ZUSE!Z'ZEIUSI’[]StUngI’I

Breitreifen

Drei Breitreifentypen sind erhéltlich:
e 19/45-17 - 10 PR

* 500/50 - 17 - 10 PR

* 500/45-22,5-12 PR

Diese Breitreifen verringern die Bodenverdichtung.

CC001008 —-UN-09FEB96

QOUCCO006,0000EF5 —29-18JUL05-1/1

Unterlegkeile

Unterlegkeile sind als Zusatzausrustung erhaltlich.

CC1027477

CC1027477 —UN-12JULO5

OUCC006,0000EF6  —29-19JUL05-1/1

Bausatz fiir Antrieb der oberen Spannrolle

Gegenwartig haben die Pressen zwei Rollen zum Antrieb
der Gurte.

Schwierige Erntebedingungen mit sehr nassem Erntegut
kénnen zum Rutschen der Gurte an den Antriebsrollen
fuhren. Deshalb kann ein zusétzlicher Antrieb fur die
obere Spannrolle angebracht werden, wobei die Gurte
dann von drei Rollen angetrieben werden.

HINWEIS: Fir die Presse 592 ist eine auskuppelbare
Ausftihrung erhéiltlich. Diese erlaubt ein
Ablegen des Ballens bei eingeschalteter
Zapfwelle.

Bei Verwendung des Antriebs der oberen
Spannrolle (Presse 582) mul3 die Zapfwelle
wéhrend des Ablegens der Ballen nicht
auskuppelt werden.

CC001009 ;U N-09FEB96

OUCC006,0000383 —29-02APR01-1/1
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Zusatzausr[]stungen

Ausrustung fur weichen Ballenkern (55 bar)

Diese Ausristung ist beim Pressen von Heu natzlich. Sie
erhalt einen Mindestdruck von 55 bar wahrend der
Bildung des Ballenkerns aufrecht. Dadurch werden Ballen
gebildet, deren Kern leicht aufzurollen ist.

HINWEIS: Der Durchmesser des weichen Kerns ist
einstellbar.
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CC,570RB 001546 —29-15SEP98-1/1

Ausristung fur weichen Ballenkern (0 bar)
Presse 592

Diese Ausristung sorgt dafur, da3 wahrend der Bildung
des Ballenkerns kein Hydraulikdruck besteht und dadurch

ein weicher Kern gebildet wird. 5 . g
N e - g

Beim Pressen von Heu wird die Bildung von Ballen mit i ][ I v B it
sehr weichen Kernen ermdglicht, wodurch die . E 5 . © T 7
Luftzirkulation verbessert wird. . 5’ a8 8
: H" ¥ 000 1 e T g

HINWEIS: Der Durchmesser des weichen Kerns ist CCoot1283 8

einstellbar.

Um bei der Verwendung dieser Ausrustung ein
Rutschen der Gurte zu verhindern, mul3 der
obere Rollenantrieb eingebaut sein.

OUCC006,000035D  —29-02APR01-1/1

Anbausatz fur Netzbindung

Ein Anbausatz fir Netzbindung ist als Sonderausristung
erhaltlich. Die Presse arbeitet mit diesem Anbausatz
wirtschaftlicher, da im Vergleich zur Garnbindung Zeit
gespart wird.

Mit dieser Ausrustung gebundene Ballen besitzen bessere
Lagerfahigkeit und Witterungsbestandigkeit.

HINWEIS: Die Netzbindung arbeitet mit einem
“feststehenden Messer”. Dadurch lait sich das
Abschneiden des Netzes besser steuern.

CC1019885

(-Z(l:1019885 —UN-19JUNO1

A—Netzbindung

OUCC006,0000696 —29-13MAY02-1/1
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Gummibeschichtete Halbschalen an der
Einzugsrolle

An der Einzugsrolle kénnen gummibeschichtete
Halbschalen angebracht werden, wenn sehr trockenes
und sprédes Stroh gepref3t wird.

CC001013 —-UN-09FEB96

CCo01013
OUCC006,0000247 —29-21SEP00-1/1

Halbschalenleisten aus Stahl

Halbschalenleisten aus Stahl werden fur Silage oder bei
schwierigen Startbedingungen empfohlen.

CC1027508 —-UN-12JUL05

cCc1027508

OUCC006,0000F1D —29-19JUL05-1/1

Anbausatz fur niedrige
Antriebsriemengeschwindigkeit

Beim Pressen von sehr sprédem Stroh kann es notwendig
werden, die Riemengeschwindigkeit zu verringern, damit
das Stroh nicht beschéadigt wird.

CC1027509 -UN-12JUL05

CC1027509

OUCCO006,0000F1E  —29-19JUL05-1/1

40-7 111705
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Zusatzausrustungen

Garnscheibensensoren

Um bestmaogliche Ergebnisse mit dem BaleTrak
Kontrollmonitor zu erzielen, ist ein Sensorensatz als
Sonderausriistung erhaltlich.

Der Anbausatz besteht aus zwei Sensoren (A) und
Magneten (B). Diese liefern dem Monitor Informationen
Uber die Drehung der Garnscheiben (Garn erfal3t oder
nicht). Die Drehung der Garnscheiben wird am Monitor
angezeigt.

A—Sensoren
B—Magnete

CC1019886 —UN-19JUNO1

OUCC006,000041C  -29-15JUN01-1/1

Batteriekabelbaum des BaleTrak
Kontrollmonitors

Ein Batteriekabelbaum (A) ist als Sonderausristung
verfugbar. Er wird an Traktoren angebracht, die keine
Zusatzsteckdose besitzen und mit BaleTrak
Kontrollmonitor ausgeristet sind.

CC1018634

C1018634 —UN-240CT00

C

Garnbindung fur BaleTrak

Dieser Anbausatz ermoglicht die Garnbindung mit dem

BaleTrak Monitor (siehe Abschnitt "Betrieb mit BaleTrak

Monitor").

Zum Anbau dieser Zusatzausriistung wenden Sie sich
bitte an lhren John Deere-Handler.

CC1027503
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Monitorhalterung

Mit diesem Anbausatz kann der Monitor so installiert
werden, dal3 der Ein- bzw. Ausstieg durch die rechte
Kabinentur nicht behindert wird.

HINWEIS: Monitorhalterung ftir Traktoren der Serien 6000
und 7000

CC1027500

CC1027500 -UN-11JUL05

QOUCC006,0000F15 —29-19JUL05-1/1

ELC-Monitor

Siehe Abschnitt “Betrieb mit ELC-Monitor”.

Die Konvertierung von ELS-Monitor zu ELC-Monitor
erfordert einen Adapteranbausatz.

Wenden Sie sich bitte an lhren John Deere Handler.

CC006597 —UN-09FEB96

CCO006597

OUCC006,0000698 —29-13MAY02-1/1

Druckspeicher (Presse 572)

Der Druckspeicher wird mit dem Hydraulikzylinder des
oberen Spannarms verbunden.

Dieser Anbausatz wird empfohlen:

» wenn der Druck im Rucklaufkreis der Traktorhydraulik
unter 30 bar (430 psi; 3000 kPa) liegt,

* wenn die Presse mit dem Antrieb der oberen Rolle und
der Reinigungsschnecke zum Pressen von Silage
ausgerustet ist, CC007168

» um die Ballen mit eingeschalteter Zapfwelle abzulegen.

CC007168 —UN-12JAN96

OUCC006,000035E  —29-02APR01-1/1
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Zusatzausrustungen

Zusatzlicher Garn-/Netzkasten, vorn

Dieser vordere Kasten kann vier zuséatzliche Garnrollen
oder eine Netzrolle aufnehmen.

CC000947 —UN-09FEB96

CC000948 —UN-09FEB96

CCoo0948

OUCC006,0000428 —29-21JUN01-1/1

Abdeckungen fir Messerschlitze (Pressen
mit Schneideinrichtung)

Ein Satz Abdeckungen fur die Messerschlitze ist als
Sonderausristung erhéltlich. Die Abdeckungen verhindern
das Eindringen von Erntegut in den Federmechanismus
der Messer, wenn fur langere Zeit ohne Messer gearbeitet
wird.

CC1019218 -UN-14FEBO1

CC1019218

CC1026072

CC1026079 -UN-13JULO4

Abdeckung ftir Messerschlitz

OUCC006,0000BA7 —29-10AUG04-1/1
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Bausatz fur Schneideinrichtung mit hoher
Geschwindigkeit (Schneideinrichtung ohne
330 mm; 1 ft 1 in. Rolle NR 1)

Dieser Teilesatz wird empfohlen, um die Geschwindigkeit
des Rotors der Schneideinrichtung zu vergrof3ern.
Dadurch kann trockenes Erntegut (z.B. Stroh) ohne
Benutzung der Messer gepref3t werden.

OUCC006,00009D4 —-29-01AUG03-1/1

Bausatz fiir Finger des Spannarms

Durch diesen Bausatz wird die Netzfihrung verbessert.

An den John Deere Handler wenden.

CC1018372 —-UN-050CT00

CcC1018372
OUCC006,0000251 —29-21SEP00-1/1

Abstreifermesser fur nasse Silage
Dieser Anbausatz enthalt zwei Abstreifermesser fur die
Rollen 8 und 9. Sie werden besonders fir den Betrieb mit

Netzbindung empfohlen.

Wenden Sie sich bitte an lhren John Deere Handler.

OUCC006,0000699 —29-13MAY02-1/1

Automatisches Kettenschmiersystem

Das automatische Kettenschmiersystem ermdoglicht die
Schmierung aller Antriebsketten der Presse, wéhrend
diese in Betrieb ist.

Dadurch wird die Wartungszeit reduziert und die
Lebensdauer der Ketten und Kettenréder verlangert.

C1027521 —-UN-20JULO5

C

QOUCC006,0000F31 —29-20JUL05-1/1
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Schmierung und Wartung

Wartungsintervalle beachten

Anhand des Betriebsstundenzé&hlers des Traktors, die auf
den folgenden Seiten aufgeftihrten Wartungsarbeiten nach
den angegebenen Zeitraumen durchfuhren.

WICHTIG: Die angegebenen Wartungsintervalle
beziehen sich auf normale
Arbeitsbedingungen. Bei erschwertem
Arbeitseinsatz sind diese Zeitraume zu

verkurzen.
CC 000934

CC,575RB 001329 —29-15SEP98-1/1

CC000934 —UN-05APR95

Schmiermittel M)
50°C 11
Schmiermittel entsprechend der NLGI-Konsistenz und den o :
bis zur nachsten Wartung zu erwartenden X E g u
AuRentemperaturen wahlen. g %' % W agec HH
T o W L
Es wird das Schmiermittel John Deere SD POLYUREA g g : é 200 HH
GREASE empfohlen. g 2 ﬁ o L
[=] [ < 3: 100C HH
. . w32 g
Nachfolgend aufgefihrte Schmierfette werden ebenfalls oo £ 3
empfohlen 2 E f_, s 0°C
E28 4 I
« John Deere HD LITHIUM COMPLEX GREASE S -10°C 1
« John Deere HD WATER RESISTANT GREASE 58§ i
e John Deere GREASE-GARDO -20°C 1]
Andere Schmierfette konnen verwendet werden, wenn sie 30°C i
folgender Spezifikation entsprechen: il
NLGI-Spezifikation GC-LB @

WICHTIG: Einige Sorten Verdickungsmittel fir
Schmierfette vertragen sich nicht mit
anderen Sorten. Befragen Sie vor dem
Vermischen verschiedener Schmiermittel
lhren Schmiermittellieferanten.

GREASE-GARD ist eine Handelsbezeichnung der Firma Deere &
Company.
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DX,GREA1 —29-07NOV03-1/1
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Schmierung und Wartung

Ol fur Getriebe

(:)Iviskositat entsprechend den bis zum néchsten
Olwechsel zu erwartenden AuRentemperaturen wahlen.

Folgende Ole vorzugsweise verwenden:

 John Deere GL-5 GETRIEBEOL
e John Deere EXTREME-GARDO

Bei Verwendung von anderen Olsorten missen diese der
API Spezifikation GL-5 entsprechen.

EXTREME-GARD ist eine Handelsbezeichnung von Deere & Company.

50°C [L

40°c LU

30°C

20°C

SAE 85W-140

10°C

SAE 80W-140
SAE 80W-90

SAE 75W-90

-10°C

-20°C

-30°C

-40°C

0°C |¢

H —22°F

122°F

104°F

86°F

SAE 140

68°F

SAE 90

50°F
32°F
14°F

=

op 12
-a%F N
<C

[2]

-40°F

TS1653 —-UN-14MAR96

DX,GEOIL —29-07JUL99-1/1

Multiluber Kettendl

Folgendes Ol fiir die Zentralschmierung der Ketten
(Multiluber) verwenden:

John Deere BIO-MULTILUBEROL!

Andere gleichwertige biologisch abbaubare Ole kénnen
ebenfalls verwendet werden.

WICHTIG: Fur diese Anwendung niemals Mineral6l
verwenden.

Die biologische Abbaubarkeit von mindestens 80% innerhalb von 21
Tagen (nach Priifmethode CEC L-33-T-82) wird von diesem Ol
erreicht bzw. unterschritten BIO-MULTILUBEROL darf nicht mit
Mineralblen vermischt werden.

HINWEIS: John Deere BIO-MULTILUBEROL ist beim
John Deere Handler erhéltlich.

+ DC43300: BIO-MULTILUBEROL, 5 Liter
» DC44063: BIO-MULTILUBEROL, 25 Liter

CC,CHAINOIL —29-040CT01-1/1
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Schmierung und Wartung

Verwendung anderer und synthetischer
Schmierstoffe

Die Einsatzbedingungen in bestimmten Gegenden kdnnen
die Verwendung von anderen, in dieser Anleitung nicht
angegebenen Schmierstoffen erfordern.

Einige der John Deere Schmierstoffe sind moglicherweise
nicht Uberall erhaltlich.

Wenn diesbezuglich irgendwelche Fragen auftauchen,
wenden Sie sich an Ihren John Deere Handler.

Synthetische Schmierstoffe kdnnen verwendet werden,
sofern sie den in dieser Anleitung aufgefuhrten
Spezifikationen entsprechen.

Die in dieser Anleitung angegebenen
Temperaturgrenzwerte und Wartungsintervalle gelten
sowohl fur herkdbmmliche als auch fur synthetische
Schmierstoffe.

Aufbereitete Schmierstoffe (Ruckgewinnungsprodukte)
kénnen verwendet werden, sofern sie den Spezifikationen
entsprechen.

DX,ALTER —29-15JUN00-1/1

Lagerung von Schmierstoffen

Ihre Maschinen kdnnen nur dann optimal arbeiten, Sicherstellen, dal3 alle Behélter so gekennzeichnet
wenn saubere Schmierstoffe verwendet werden. sind, daf ihr Inhalt einwandfrei identifiziert werden
kann.

Nur saubere Behalter fur die Schmierstoffe verwenden.

Alte Behalter und darin befindliche Reststoffe
Schmierstoffe und Behélter einwandfrei lagern und vor ordnungsgemanR entsorgen.

Staub und Feuchtigkeit schitzen. Behélter liegend
aufbewahren, um Wasser- und
Schmutzansammlungen zu verhindern.

DX,LUBST —29-18MAR96-1/1
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Schmierung und Wartung

Mischen von Schmierstoffen

Unterschiedliche Olsorten und -marken diirfen im Wenn diesbezuglich irgendwelche Fragen auftauchen,
allgemeinen nicht vermischt werden. Die von den wenden Sie sich an Ihren John Deere Handler.
Herstellern verwendeten Olzusétze sind so gewahilt,

daR die Ole gewissen Spezifikationen und

Leistungsanforderungen entsprechen.

Das Mischen unterschiedlicher Ole kann die
gewlnschte Wirkung der Zusatze stéren und die
Schmierwirkung vermindern.

DX,LUBMIX —29-18MAR96-1/1

45-4 111705
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Schmierung und Wartung

Einstellen des Kettenschmiersystems

e e cececcececccaccaeoooo”

CC1026649

Lage der Komponenten bei 2,00 m (6 ft 7 in.) Pickupvorrichtung mit Schneideinrichtung

2—Aufnehmerwalze und For-
derschnecken-Antriebsket-
ten links (roter Ring)

3—Obere Rollenantriebskette
(orangefarbener Ring)

4—Hauptantriebskette und

kette (gelber Ring)

HINWEIS: Alle Schlduche sind durch eine Nummer
auf einem farbigen Ring gekennzeichnet

5—Untere Rollenantriebskette
obere Laufrollenantriebs-

6—Antriebskette der Schneid-
und Férderschnecken-An- einrichtung (blauer Ring)
triebskette rechts (grtiner

Ring)

(auf der Pumpenseite und auf der Seite der

Schmiervorrichtung).

Fortsetz. siehe nachste Seite

OUCC006,0000EBD —29-19JUL05-1/4

CC1026649 -UN-23FEBO05

45-5
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Schmierung und Wartung

e e cececcececccaccaeoooo”
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CC1026647 g
Lage der Komponenten bei 2,00 m (6 ft 7 in.) HiFlow Pickupvorrichtung
2—Aufnehmerwalze und For- 4—Hauptantriebskette und 5—Untere Rollenantriebskette = 6—Antriebskette der versetz-
derschnecken-Antriebsket- obere Laufrollenantriebs- links (gruner Ring) ten Druckrolle und Férder-
ten links (roter Ring) kette (gelber Ring) schnecken-Antriebskette
3—Obere Rollenantriebskette rechts (blauer Ring)
(orangefarbener Ring)
HINWEIS: Alle Schlduche sind durch eine Nummer (auf der Pumpenseite und auf der Seite der
auf einem farbigen Ring gekennzeichnet Schmiervorrichtung).
Fortsetz. siehe nachste Seite OUCCO006,0000EBD —29-19JUL05-2/4
45'6 111705
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Schmierung und Wartung
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CC1026648 g
Lage der Komponenten bei 2,20 m (7 ft 3 in.) HiFlow Pickupvorrichtung
2—Aufnehmerwalze und For- 4—Hauptantriebskette und 5—Untere Rollenantriebskette =~ 6—Untere Rollenantriebskette
derschnecken-Antriebsket- obere Laufrollenantriebs- links und Foérderschnek- rechts und Antriebskette
ten links (roter Ring) kette (gelber Ring) ken-Antriebskette rechts der versetzten Druckrolle
3—Obere Rollenantriebskette (gruner Ring) (blauer Ring)
(orangefarbener Ring)
HINWEIS: Alle Schlduche sind durch eine Nummer (auf der Pumpenseite und auf der Seite der
auf einem farbigen Ring gekennzeichnet Schmiervorrichtung).
Fortsetz. siehe nachste Seite QUCC006,0000EBD —29-19JUL05-3/4
45'7 111705
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Schmierung und Wartung

OIfluR einstellen

Der OlfluR kann an jeder Kette eingestellt werden.

1. Deckel (A) entfernen.

2. Die Schraube ausfindig machen, die zur Einstellung
des Olflusses der entsprechenden

Schmiervorrichtung(en) dient.

3. Die Schraube nach rechts drehen, um den OIfluR zu

. . . . CC1027382
steigern bzw. nach links, um den OIfluf3 zu verringern.

CC1027382 —-UN-11JUL05

HINWEIS: Die Pumpe arbeitet sehr prazise. Zur
Einstellung des Olflusses die Schraube jeweils
um eine Vierteldrehung verstellen.

Wenn die Schraube ganz eingeschraubt ist
(maximaler Olflu3), kann man den geringsten
OlfluB erhalten, indem man die Schraube um
vier Umdrehungen herausdreht.

4. Deckel (A) anbringen.

CC1027208 —-UN-21JUNO5

CC1027208

A—Pumpendeckel

OUCC006,0000EBD —29-19JUL05-4/4

Nach Bedarf - Behélter fur die
Zentralschmierung der Ketten auffillen

Je nach Einstellung des Pumpendélflusses, Behalter bis
zum angegebenen Fassungsvermogen fullen.

g

Spezifikation 3

Olbehalter (bis Seriennr. it
58999)—FUIIMENGE ....eecveieiecie ettt 21 2
(0,5 US gal) 5

Olbehélter (ab Seriennr. 60000)— R
FUIMENGE ..ottt 4| 3
(1 US gal) CC1027392 9

Olbehélter (2 1/ 0,5 US gal)

Richtige Olsorte verwenden (siehe "Multiluber Kettensl” in
diesem Abschnitt).

WICHTIG: Niemals ein anderes Ol verwenden.

OUCCO006,0000EA5 —29-22JUL05-1/1
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Schmierung und Wartung

Nach Bedarf - Filter des Olbehélters (21/0,5
US gal) reinigen

Filter des Olbehalters nach Bedarf reinigen.

CC1026963

CC1026963 —UN-27JANO5

OUCC006,0000EA6 —29-19JUL05-1/1

Taglich — Garnklemme reinigen

Reinigen Sie die Garnklemme t&glich oder haufiger, um
Materialansammlungen aus den Garnklemmenwindungen
zu entfernen.

1. Das Gatter dffnen.

2. Zapfwelle ausschalten, Handbremse anziehen bzw.
Parksperre einlegen, Motor abstellen und
Schaltschlussel abziehen. Warten, bis alle beweglichen .
Teile still stehen. CC1027487
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3. Verriegelung einrasten. A—Garnklemme

4. Garnklemme (A) von der Rickseite der Ballenpresse
aus reinigen.

OUCC006,0000FOA  —29-18JUL05-1/1
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Schmierung und Wartung

Taglich - Messer der Schneideinrichtung
prufen

A ACHTUNG: Beim Arbeiten in der Umgebung der
Messer ist Vorsicht geboten. Die Messer sind
scharf und kénnen schwere Verletzungen
verursachen.

1. Das Gatter dffnen.

CC1026373 —UN-27JANO5

2. Feststellboremse des Traktors einlegen, Motor abstellen  cc1026373
und Zundschlussel abziehen.

3. Das Gatter verriegeln.

Die Messer der Schneideinrichtung mussen stets gut
gescharft sein. Die Messer regelmafdig prifen, am besten
taglich, jedoch mindestens nach der Bildung von 200
Ballen.

Zum Ausbau der Messer siehe "Messer der
Schneideinrichtung ersetzen” im Abschnitt "Wartung”. Zum
Schéarfen der Messer siehe "Messer der
Schneideinrichtung scharfen” im Abschnitt "Wartung”.

OUCCO006,0000EA4  —29-18JUL05-1/1

Taglich — Gurthaltedréahte prifen

Gurthaltedrahte und Haken taglich auf Abnutzung oder
Beschadigung prifen. Schadhafte oder abgenutzte Teile
ersetzen.

Haltedrahte und Haken nach Pressen von 2000 Ballen
(1000 Ballen bei sandigen Bodenverhaltnissen) ersetzen.

CC1027391

CC1027391 -UN-21JUNO5

OUCCO006,0000EE6  —29-18JUL05-1/1
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Schmierung und Wartung

Alle 10 Betriebsstunden - Ketten

ACHTUNG: Die Ketten nicht bei laufender
Maschine schmieren, um Verletzungen zu
vermeiden.

Die Ketten alle 10 Bet__riebsstunden reichlich mit SAE 30
oder dickflussigerem Ol versehen.

Ketten unmittelbar nach dem Betrieb eintlen (wenn sie
noch warm sind). Die Presse einige Zeit stehen lassen,
damit das Ol eindringen kann, wodurch sich die
Lebensdauer der Ketten verlangert.

CC1027496

CC1027496 —UN-11JULO5

OUCC006,0000FOD  —29-18JUL05-1/1
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Schmierung und Wartung

Alle 10 Betriebsstunden

96A0ON8Z—-NN— ¢€960000

S

CC009632

C—Radschwenklager

B—Gelenkwelle

A—Schwadformrader

Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.

Fortsetz. siehe nachste Seite

OUCC006,0000F05 —29-18JUL05-1/2
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Schmierung und Wartung
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CC009634 3!
A—StoRdampfer der Ballen- B—Augenschrauben und Au- C—Antriebskettenspannrolle E—Spannzylinderstange (nur
schubstange und Federbol- genschraubenzapfen der (592) 592)
zen (Presse 592) Ballenschubstange (Presse D—Spannarmzapfen

592)

Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.

OUCC006,0000F05 —29-18JUL05-2/2
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Schmierung und Wartung

Alle 10 Betriebsstunden - Pressen mit Schneideinrichtung

2
O
2
1
7
g
CC016295 §
A—Ritzel der Schneidein- B—Antriebskette der Schneid- C—Antriebsketten der Pickup-
richtung einrichtung vorrichtung
Schmiernippel mit John Deere GREASE-GARD Ketten mit SAE 30 oder dickflissigerem Ol schmieren.
schmieren.

OUCC006,0000EE8 —29-18JUL05-1/1

45-14
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Schmierung und Wartung

Alle 10 Betriebsstunden - Pressen ohne Schneideinrichtung

CC1019690

A—Pickupvorrichtung 1,41 m B—Pickupvorrichtung 1,81 m C—HiFlow Pickupvorrichtung
(4ft7in.) (5ft11lin.) 2,00 m (6 ft 7in.)

SAE 30 oder dickflussigeres Ol verwenden.

Fortsetz. siehe nachste Seite

CC1019690 —-UN-11JUNO1

D—HiFlow Pickupvorrichtung
2,20 m (7 ft 3'in.)

OUCCO006,0000EE9 —29-04AUG05-1/4

45-15
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Schmierung und Wartung
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CC1019691 8
A—Pickupvorrichtung 1,81 m B—HiFlow Pickupvorrichtung C—HiFlow Pickupvorrichtung
(5ft11in.) 2,00 m (6 ft 7.in.) 2,20 m (7 ft 3in.)
SAE 30 oder dickfliissigeres Ol verwenden.
Fortsetz. siehe nachste Seite QUCCO006,0000EE9 —29-04AUG05-2/4
45'16 111705
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Schmierung und Wartung
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Spannvorrichtung fir 2,00 m (6 ft 7 in.) Pickupvorrichtung (bis Seriennr. 48999)
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CC1027396 S
O
Spannvorrichtung fir 2,00 m (6 ft 7 in.) Pickupvorrichtung (ab Seriennr. 50000)
A—Spannvorrichtung der An-
triebskette der versetzten
Druckrolle (2,00 m (6 ft
7 in.) Pickupvorrichtung)
Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.
Fortsetz. siehe nachste Seite OUCCO006,0000EE9 —29-04AUG05-3/4
45'17 111705
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Schmierung und Wartung
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CC1027385 g
]

Spannvorrichtung far 2,20 m (7 ft 3 in.) Pickupvorrichtung (ab Seriennr. 50000)

A—Spannvorrichtung der An-
triebskette der versetzten
Druckrolle (2,20 m (7 ft
3in.) Pickupvorrichtung)

Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.

OUCCO006,0000EE9 —29-04AUG05-4/4
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Schmierung und Wartung

Alle 30 Betriebsstunden
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A—Ballenform-Tastarm B—Schwenklager des C—Hebearm fur 1,41 m (4 ft D—Nabe des auskuppelbaren
Garnarms 7in.)/1,81 m (5ft 11in.) Pik- oberen Rollenantriebs
kup-Hebevorrichtung (592)
WICHTIG: Zum Abschmieren der auskuppelbaren Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.
Nabe des oberen Rollenantriebs nicht
auf das Rad der Presse steigen. Dazu
immer eine Leiter 0. & verwenden.
Fortsetz. siehe nachste Seite QOUCC006,0000E86 —29-18JUL05-1/4
45'19 111705
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Schmierung und Wartung

CC1018325

A—Kettenspannrolle der 1,41 B—Pickup-Stutzrad
m (4 ft 7in.), 1,81 m (5 ft
11in.) und 2,20 m (7 ft
3in.) Pickupvorrichtung

Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.

C—Verbindungsstange der
1,81 m (5 ft 11 in) Pickup-
vorrichtung

Fortsetz. siehe nachste Seite

CC1018325 —-UN-050CTO00

D—Verbindungsstange der
2,00 m (6 ft 7 in.) und 2,20
m (7 ft 3in.) HiFlow Pickup-
vorrichtung

OUCC006,0000E86 —29-18JUL05-2/4
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Schmierung und Wartung
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CC1018338

A—Lager des Antriebsketten-

rads der Schneidein-

richtung

Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.

Fortsetz. siehe néchste Seite

OUCCO006,0000E86 —29-18JUL05-3/4
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Schmierung und Wartung

€67.2¢0TO0

CC1027493

A—Schwenkhebelstellung

Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.

—29-18JUL05-4/4

OUCC006,0000E86
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Schmierung und Wartung

Alle 50 Stunden

96A0ON8Z—NN—  6€960000

CC009639

A—Arme der Gatterverriege-

lung (Presse 592)

Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.

OUCC006,000035F —29-02APR01-1/1
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Schmierung und Wartung

Wochentlich - Behélter der Druckluftbremse
prufen und Wasser ablassen

ACHTUNG: Vor dem Ablassen des
Kondenswassers aus dem
Druckluftvorratsbehalter sicherstellen, dal3 die
Maschine gegen Wegrollen gesichert ist.
Feststellbremse einlegen und Rader durch
Unterlegkeile sichern.

1. Feststellbremse anziehen.

2. Ring (A) ziehen, um Wasser aus dem Druckluftbehalter
abzulassen.

WICHTIG: Kondensation im Bremssystem kann zu
Stérungen fahren.

A—Ring

CC1023311 |
Behdéilter der Druckluftbremse (592)

CC1023311 —-UN-30JULO3

OUCC006,0000E95 —29-18JUL05-1/1
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Schmierung und Wartung

- Hydraulikbremswellen

Alle 200 Betriebsstunden

SOINCZT-NN— 98€.201D0

CC1027386

A—Hydraulikbremswellen

Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.

—29-18JUL05-1/1

OUCC006,0000F11
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Schmierung und Wartung

Alle 200 Betriebsstunden - Druckluftbremswellen

CC1027387

A—Druckluftbremswellen

Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.

—UN-12JUL05

CC1027387

OUCC006,0000F12 —29-18JUL05-1/1

45-26

111705

PN=231



Schmierung und Wartung

Alle 2000 Ballen - Filter des Hydraulikventils
ersetzen (Pressen mit Schneideinrichtung)

Nach dem Pressen von etwa 2000 bis 3000 Ballen den
Filter (A) des Hydraulikventils ersetzen.

Ein neuer Filter ist beim John Deere Handler erhaltlich.

A—Filter

CC016341 —-UN-050CT99

OUCC006,0000727 —29-19JUL02-1/1

Nach 4000 Ballen - Getriebedl wechseln
(Pressen ohne Schneideinrichtung)

WICHTIG: Olstand nach dem Binden von jeweils 800
bis 1000 Ballen prifen und, falls
erforderlich, Ol nachfiillen.

Nicht zuviel Ol einfullen, da dies zu
Uberhitzung und Olverlusten fiihrt.

Nach dem Binden von jeweils 4000 bis 5000 Ballen das
Ol aus dem Getriebegehause (A) ablassen und neues Ol
einfullen.

Ol ablassen, wenn es noch heiR ist (z.B. nach dem
Betrieb). Mef3stab (B) und Abla3stopfen (C) entfernen,
dann Ol in einem geeigneten Behélter auffangen.

Bevor der Abla3stopfen (C) wieder eingesetzt wird, diesen

saubern und 1,3 L (0.34 US gal) Ol einfullen. Die
verwendete Olsorte muf den unter “Getriebedl” in diesem
Abschnitt angegebenen Spezifikationen entsprechen.

Olstand mit Hilfe des MeRstabs (B) priifen.

CC001015 *
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Schmierung und Wartung

Nach 4000 Ballen - Getriebedl wechseln
(Pressen mit Schneideinrichtung)

WICHTIG: Olstand nach dem Binden von jeweils 800
bis 1000 Ballen prifen und, falls
erforderlich, Ol nachfillen.

Nicht zuviel Ol einfiillen, da dies zu
Uberhitzung und Olverlusten fiihrt.

Nach dem Binden von jeweils 4000 bis 5000 Ballen das
Ol aus dem Getriebegehause (A) ablassen und neues Ol ~ CCoo7169
einfullen.

CC007169 —UN-18MAR96

Das Ol ablassen, solange es noch warm ist (nach dem
Einsatz). MeR3stab (B) und Ablai3stopfen (C) entfernen,
dann Ol in einem geeigneten Behélter auffangen.

Bevor der AblaRstopfen (C) wieder eingesetzt wird, diesen
saubern, dann 1,4 1 (0.37 US gal) Ol einfullen. Die
verwendete Olsorte muR den unter “Getriebedl” in diesem
Abschnitt angegebenen Spezifikationen entsprechen.

Olstand mit Hilfe des MeRstabs (B) prifen.

OUCC006,00009C7 —29-28JUL03-1/1
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Schmierung und Wartung

Jahrlich

CC009640

A—Radlager
Rader abnehmen. Radlager saubern.
Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.
Lager wieder zusammenbauen und einstellen.

Bei Pressen mit Radmuttern die Muttern wie folgt
anziehen:

Spezifikation
Radmutter (Presse ohne

CC009640 —UN-28NOV96

Radmutter (Presse mit
Bremse)—Drehmoment .........ccceevvuveeiieeeiiie e 270 Nem
(200 Ib-ft)

Bei Pressen mit Radschrauben die Schrauben wie
folgt anziehen:

Spezifikation
Radschraube—Drehmoment ...........ccccveviieeiiiee e 120 Nem
(88 Ib-ft)

Bremse)—Drehmoment ..........cccooveiiiiiiiicieeceeee e 210 Nem
(155 Ib-ft)
Fortsetz. siehe nachste Seite OUCCO006,0000EEC —29-11JUL05-1/4
45'29 111705
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Schmierung und Wartung

Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.

A—Zapfen des unteren Spannarms
B—Netzausléserbolzen
C—Netzkastenzapfen (auf beiden Seiten)
D—Bremsbelagzapfen

CC1027497

CC1027499

OUCC006,0000EEC

CC1027497 -UN-11JUL05

CC1027498 —-UN-11JUL05

CC1027499 -UN-11JUL05

—29-11JUL05-2/4

Mit John Deere GREASE-GARD schmieren.

A—Zinkenbefestigungen der Rolle Nr. 10

CC013980

Fortsetz. siehe néchste Seite

OUCCO006,0000EEC

CC013980 —-UN-04APR98

—29-11JUL05-3/4

45-30

111705
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Schmierung und Wartung

o

g
€C009641 %
Muttern (A) der Befestigungsschrauben des Befestigungsschraube (C) der Anh&ngevorrichtung mit
Deichselrahmens mit 700 Nem (516 Ib-ft) und 620 Nem (450 Ib-ft) anziehen.

Kontermuttern (B) mit 300 Nem (221 Ib-ft) anziehen.

OUCC006,0000EEC  —29-11JUL05-4/4

Alle 6 Jahre - Hydraulikschlauche

Wegen der begrenzten Lebensdauer von Gummi wird
empfohlen, die Hydraulikschlauche alle 6 Jahre L S
auszutauschen.

CC1027479 -UN-11JULO5

CC1027479

OUCC006,0000EF8  —29-18JUL05-1/1
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Stoérungen und thre Behebung

BaleTrak Kontrollmonitor

Stérung

Garn- oder Netzbindung nicht
gleichmaRig bei
unterschiedlichen
Ballendurchmessern.

Keine Piktogramme in der
Anzeige, wenn Monitor
eingeschaltet wird

Monitor arbeitet fehlerhaft.

Gewdlnschte Ballengréfi3e kann
nicht eingestellt werden.

Ursache

Sensor der unteren Gurtantriebsrolle
nicht angeschlossen, defekt oder
nicht richtig eingestellt

Potentiometer fur Ballengrof3e nicht
angeschlossen oder defekt.

Monitor nicht angeschlossen.

Batteriekabelbaum nicht richtig
angeschlossen.

Schwacher Ladezustand der
Batterie.

Batteriespannung unter 7 V.

Batteriekabelbaum nicht richtig
angeschlossen.

Potentiometer fur Ballengrof3e nicht
richtig eingestellt.

Ballengrof3e feineingestellt.

Pressentyp entspricht nicht dem Typ,
der am Monitor eingestellt ist

Fortsetz. siehe néachste Seite

Abhilfe

Sensor anschliel3en oder neu
einstellen. Erforderlichenfalls
ersetzen (siehe Abschnitte “Wartung
des BaleTrak Kontrollmonitors” und
“Wartung”).

Potentiometer anschlieRen oder
ersetzen (siehe Abschnitte “Wartung
des BaleTrak Kontrollmonitors” und
“Wartung”).

Monitor anschliel3en.

Richtig anschliel3en (siehe Abschnitt
“Vorbereiten des Traktors”).

Batteriekapazitat muf3 mindestens 20
A betragen.

Fur fehlerfreien Monitorbetrieb sind
mindestens 12 V Batteriespannung
erforderlich; Traktorbatterie prufen
oder ersetzen.

Richtig anschlieen (siehe Abschnitt
“Vorbereiten des Traktors”).

BallengroRen-Potentiometer
einstellen (siehe Abschnitt “Betrieb
mit BaleTrak Kontrollmonitor”).

Auf Null zurtucksetzen (siehe
Abschnitt “Betrieb mit BaleTrak
Kontrollmonitor”).

John Deere Handler aufsuchen.

OUCCO006,000069A —29-14MAY02-1/2

50-1
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Stérungen und ihre Behebung

Stérung Ursache Abhilfe

Alarmton fur UbergréRe bei Schalter fur UbergroRe nicht korrekt  Schalter fur BalleniibergroRe
kleinerem als héchstzulassigen eingestellt. einstellen (siehe Abschnitt
Ballendurchmesser. “Wartung”).

Pressentyp entspricht nicht dem Typ, John Deere Handler um Rat fragen.
der am Monitor eingestellt ist

OUCC006,000069A —29-14MAY02-2/2

5 O = 2 111705

PN=238




Stérungen und ihre Behebung

Garnbindung

Stérung

Garnspannung zu hoch oder
Garn reif3t beim Binden.

Garnumwicklung des Ballens zu
lose.

Garnabstand unregelméaRig.

Ballen ohne Garn oder Garn vom
Ballen nicht erfaf3t.

Ursache

Garnfuihrung falsch.

Garn mangelhaft, verknotet oder
naf3; Garnrolle zu fest gewickelt.

Falsche Feder oder Teile der
Garnspannplatte.

Garnspannfeder fehlt oder ist
gebrochen.

Falscher Spannbolzen.
Garnspannplatten abgenutzt.
Garn beruhrt Niederhalterzinken.
Anderung der Zapfwellendrehzahl
wahrend des Bindevorgangs.

Garn am Ende des Fuhrungsrohrs
des Garnarms zu kurz.

Garnspannung zu hoch

Garn gelangt nicht mit dem Erntegut
in die Maschine.

Kein Garn vorhanden.

Fortsetz. siehe néachste Seite

Abhilfe

Garnfuihrung Uberprtfen.
Mangelhafte Garnstrecke
heraustrennen oder Garnrolle

ersetzen.

Richtige Teile einsetzen.

Feder ersetzen.

Bolzen ersetzen.
Abgenutzte Teile ersetzen.

Niederhalterbligel senken oder
Zinken zurechtbiegen.

Zapfwellendrehzahl konstant halten.

Traktormotor abstellen und Garn
etwa 300 mm (12 in.) herausziehen.

(siehe “Garnspannung zu hoch oder
Garn reifl3t beim Binden”).

Traktor nicht anhalten, einige
Sekunden abwarten, bis das Garn
mit dem Erntegut in die Maschine
gelangt.

Garnkasten auffillen (siehe “rechten

und linken Garnkasten auffullen“ im
Abschnitt “Vorbereiten der Presse”).

OUCC006,000069B  —29-14MAY02-1/3

50-3

111705

PN=239




Stérungen und ihre Behebung

Stérung

Garn zu nahe am Ballenrand.

Garn nicht abgeschnitten.

Durchlauf des Garnarms zu
schnell und dadurch zu kleine
Ballen.

Garnarm bewegt sich zu langsam
von links nach rechts.

Ursache

Auf der linken Seite: fehlende oder
verbogene Garnflihrungsstange.

Auf der rechten Seite: Halter des
Garnarmauslosers falsch eingestellt.

Falformige Ballen.

Zapfwelle vor Abschneiden des
Garns ausgeschaltet.

Garnmesser nicht richtig eingestellt.
Messer stumpf oder Schnittkante

ohne Kontakt zum AmboR.

Messer und Ambol3 nicht parallel.

Garn wird nicht unter das Messer
gefuhrt.

Verbogene Garnfiihrungsstange.

Messer- oder Garnarmgestange
klemmt.

Falsche Garnfuhrung oder Garnrolle
zu fest gewickelt.

BallengroReneinstellung auf kleine
Ballen eingestellt.
Schwacher Ladezustand der

Batterie.

Gesténge schwergéangig.

Fortsetz. siehe nachste Seite

Abhilfe

Garnfuhrungsstange einsetzen oder
zurechtbiegen.

Einstellen.

Ballenenden durch Zufuhr von
Schwaden verdichten (siehe
“PreRR3gutzufuhr” im Abschnitt “Betrieb
der Presse - Allgemeines”).

Sich vor dem Ausschalten der
Zapfwelle vergewissern, dal3 das

Garn sich nicht mehr bewegt.

Scheidvorrichtung ausrichten (siehe
Abschnitt “Wartung”).

Messer scharfen oder ersetzen
(siehe Abschnitt “Wartung”).

Kontakt des Messers mit dem
Ambol? im Schneidbereich durch
Einstellen des Messerhalters
herstellen (siehe Abschnitt
“Wartung”).

Behinderung beseitigen.

Zurechtbiegen oder ersetzen.

Teile instandsetzen oder ersetzen.

Fehler beseitigen.

Gewiinschte Grol3e einstellen.

Ladezustand der Batterie priufen
(mindestens 20 A).

Ursache suchen und beseitigen.

OUCC006,000069B  —29-14MAY02-2/3
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Stérungen und ihre Behebung

Stérung

Garnarm bewegt sich nicht.

Ursache

Elektrozylinder falsch
angeschlossen.

Bindungsmonitore defekt.
Bindungsmonitore funktionieren
nicht.

Monitor defekt.

Abhilfe

Instandsetzen.

Nach Bedarf reparieren oder
ersetzen.

Ladezustand der Batterie prifen
(mindestens 20 A).

Monitor ersetzen.

OUCC006,000069B  —29-14MAY02-3/3
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Stérungen und ihre Behebung

Zufuhrungsstérungen

Stérung

Presse nimmt kein Erntegut auf,
Einzugso6ffnung verstopft.

Ursache

Schwadreihen zu grof3 und/oder
Fahrgeschwindigkeit zu hoch.

Fehlende Pickupzinken.

Niederhalterbtigel zu tief.

Gatter 6ffnet sich beim Pressen.

Gatter nicht geschlossen.

Ballendichte zu hoch.

Gurtfuhrung falsch.

Rutschkupplung falsch eingestellt.

Antriebsscherbolzen abgeschert.

Pickupscherbolzen abgeschert.

Fortsetz. siehe néchste Seite

Abhilfe

Schwaden verkleinern und/oder
Geschwindigkeit verringern.

Zinken ersetzen.

Biugel anheben (siehe Abschnitt
“Betrieb der Presse - Allgemeines”).

Undichte Hydraulikzylinder
instandsetzen.

Gatterverriegelung einstellen (Presse
592), (siehe Abschnitt “Wartung”).

Einstellung der Ballendichte prufen
(siehe Abschnitt “Betrieb der
Presse - Allgemeines”).

Ballen ablegen. Gatter schliel3en.

Dichte verringern oder, falls
entsprechende Sonderausristung
vorhanden, mit weichem Ballenkern
beginnen (siehe Abschnitt “Betrieb
der Presse - Allgemeines”).

Gurtfuhrung korrekt einstellen (siehe
Abschnitt “Wartung”).

Kupplung einstellen (siehe Abschnitt
“Wartung”).

Scherbolzen ersetzen (siehe
Abschnitt “Wartung”).

Scherbolzen ersetzen (siehe
Abschnitt “Wartung”).

OUCC006,0000385 —29-02APR01-1/2
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Stérungen und ihre Behebung

Stérung Ursache Abhilfe

Presse formt aus kurzem, Verstopfung tber dem Bugel abnehmen.

trockenem und glattem Erntegut Niederhalterbtgel.

keinen Ballen. Gummibeschichtete Halbschalen an

der Einzugsrolle anbringen (siehe
Abschnitt “Sonderausriistungen”).

Ballenkern dreht sich nicht. Gummibeschichtete Stabe an der
Einzugsrolle anbringen.

Prufen, ob die Zuftuhrzinken der 1,81
m (5 ft 11 in) Pickupvorrichtung in
Position "2" sind (siehe Abschnitt
“Betrieb der Presse - Allgemeines”).

Zapfwellendrehzahl zu hoch. Drehzahl verringern und einen
héheren Gang wéhlen.

Ballendichte zu hoch. Ballendichte verringern (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Pickupvorrichtung zu tief. Pickupvorrichtung anheben (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Schwadreihe zu locker. Dichtere Schwaden bilden (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Presse fiihrt keine Maisstengel Pickupvorrichtung steht zu hoch. Pickupvorrichtung absenken (siehe
ein. Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Schwadreihen zu grof3. Kleinere Schwaden bilden (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Fehlende oder gebrochene Zinken ersetzen.
Pickupzinken.

OUCC006,0000385 —29-02APR01-2/2
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Stérungen und ihre Behebung

Stérungen der Pickupvorrichtung

Stérung

Pickupzinken drehen sich nicht.

Mangelhafter Gewichtsausgleich
bzw. Pickupvorrichtung IaRt sich
nicht richtig absenken.

Heu wird nicht sauber
aufgenommen.

Pickupzinken dringen in den
Boden ein.

Ursache

Pickupantriebskette gebrochen.

Pickupscherbolzen abgeschert.

Nocken gebrochen.

Gewichtsausgleich zu hoch oder zu
niedrig.

Schwenklager klemmt.

Pickupzinken stehen zu hoch.

Pickupvorrichtung bleibt oben.

Fahrgeschwindigkeit zu hoch.

Schwadreihen zu locker.

Pickupzinken verbogen oder
gebrochen.

Pickupvorrichtung steht zu tief.

Mangelhaftes Schwimmverhalten der
Pickupvorrichtung.

Fortsetz. siehe nachste Seite

Abhilfe
Kette ersetzen.

Scherbolzen ersetzen (siehe
Abschnitt “Wartung”).

Nocken ersetzen.

Ausgleichsfedern einstellen
(ausgenommen Presse mit 2,20 m; 7
ft 3 in Pickupvorrichtung) (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Schmutz und Erntegut entfernen.
Zwischen den beweglichen Teilen
Abstand herstellen.

Pickupvorrichtung absenken (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Die Ausgleichsfedern lésen (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Die Fahrgeschwindigkeit reduzieren.
Dichtere Schwaden bilden (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Zinken richten oder ersetzen.
Pickupvorrichtung anheben (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Ausgleichsfedern und/oder Zapfen

prufen (siehe Abschnitt “Betrieb der
Presse - Allgemeines”).

OUCC006,0000335 —29-15FEB01-1/2
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Stérungen und ihre Behebung

Stérung

Pickupzinken brechen ab.

Pickupvorrichtung steht zu hoch.

Verstopfung an den
Seitenblechen.

Innenseite der Abstreifer
abgenutzt.

Ursache

Pickupvorrichtung steht zu tief.

Fremdmaterial in der Presse
und/oder Zinken gebrochen.

Pressen von Maisstengeln.

Radachstrager in oberer Position.

Einseitiges Anfahren.

Pickupvorrichtung steht zu tief.

Schwadgut wird von Traktorreifen
niedergedrtickt.

Abstreifer verbogen, sie schlagen
gegen die Zinken.

Abhilfe

Pickupvorrichtung anheben (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Fremdmaterial entfernen und/oder
Zinken ersetzen.

Pickupvorrichtung anheben.
Verstarktes Abbrechen der
Pickupzinken ist zu erwarten (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Radachstrager nach unten verstellen
(siehe Abschnitt “Betrieb der
Presse - Allgemeines”).

GleichmaRiger anfahren.

Pickupvorrichtung anheben (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Spurweite der Rader vergrof3ern
(siehe Abschnitt “Betrieb der
Presse - Allgemeines”).

Auf Verstopfung an den
Seitenblechen prifen.

Schwimmwirkung vergrofern (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Pickupvorrichtung anheben (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

OUCC006,0000335 —29-15FEB01-2/2
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Stérungen und ihre Behebung

Ballenbeschaffenheit

Stérung

FalRféormige oder konisch
geformte Ballen bei Pressen mit
BaleTrak Kontrollmonitor.
Monitor zeigt einen gut
geformten Ballen.

Ballen konisch geformt bei
Pressen ohne BaleTrak
Kontrollmonitor.

FaRformige Ballen bei Pressen
ohne BaleTrak Kontrollmonitor.

Presse formt keine dichten
Ballen.

Ursache

Ballenformpotentiometer falsch
eingestellt

AuRere Gurte unterschiedlich lang.

Feder des Gurtrollenhebels
gebrochen.

Ballenformanzeiger falsch eingestellt.

Feder des Gurtrollenhebels
gebrochen.

Gurtrollenhebel falsch eingestellt.

AuRere Gurte zu kurz.

Innere Undichtigkeiten im
Gurtspannzylinder.

Uberdruckventil verschmutzt oder
defekt.

Ballenenden nicht ausreichend

verdichtet.

Vorrichtung zur Regulierung der
Ballendichte auf leichte Ballen
eingestellt.

Pre3gurte zu kurz.

Fortsetz. siehe nachste Seite

Abhilfe

Ballenformpotentiometer einstellen
(siehe Abschnitt “Wartung des
BaleTrak Kontrollmonitors”).

Gurte auf die gleiche Lénge
innerhalb von 38 mm (1.49 in)
kdrzen (siehe Abschnitt “Wartung”).

Feder ersetzen.

Richtige Einstellung vornehmen
(siehe Abschnitt “Wartung”).

Feder ersetzen.

Gurtrollenhebel einstellen (siehe
Abschnitt “Wartung”).

Gurtlange korrigieren. Die Gurte
sollten die gleiche Lange innerhalb
von 38 mm (1.49 in) haben (siehe

Abschnitt “Wartung”).

John Deere-Handler aufsuchen.

John Deere-Handler aufsuchen.

Uberdruckventil verschmutzt oder
defekt (siehe Abschnitt “Betrieb der
Presse - Allgemeines”).

Auf schwerere Ballen einstellen
(siehe Abschnitt “Betrieb der
Presse - Allgemeines”).

Lange korrigieren (siehe Abschnitt
“Wartung”).
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Stérungen und ihre Behebung

Stérung

Presse formt zu kleine Ballen.

Ursache

BallengréRenregulierung nicht auf
gewtlnschte Grole eingestellt.

Pref3gurte zu kurz.

Abhilfe

Gewiulnschte Grole einstellen (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Gurtlange auf empfohlene Langer

vergrofRern (siehe Abschnitt
“Wartung”).
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Stérungen und ihre Behebung

Allgemeine Stérungen

Stérung

Gatter 6ffnet sich beim Pressen
(Presse 592).

Gatter 6ffnet sich beim Pressen
(Pressen 572, 582).

Gatter nicht verriegelt (Presse
592).

Gatter schlie3t sich nicht
vollstandig (Pressen 572, 582).

Anzeige der Ballendichte im
roten Bereich.

Ursache

Gatter nicht verriegelt.

Zu geringe Ballendichte eingestellt
bzw. Stérung im Hydrauliksystem
des Traktors.

Fremdkdérper zwischen Gatter und
Rahmen.

Unter bestimmten Erntebedingungen
kann sich Erntegut an den Gurten
ansammein.

Zuviel Spiel zwischen
Verriegelungshaken und
Beilagscheiben.

Fremdkoérper zwischen Gatter und
Rahmen.

Unter bestimmten Erntebedingungen
kann sich Erntegut an den Gurten
ansammein.

Hebel des Traktorzusatzsteuergerats
nicht in Neutralstellung.

Anzeigeinstrument defekt.

Ventil fur Ballendichte defekt.

Fortsetz. siehe nachste Seite

Abhilfe

Beim Schliel3en des Gatters den
Hebel des Traktorzusatzsteuergerats
noch ein paar Sekunden nach
Schliel3en des Gatters festhalten.

Einstellung der Ballendichte prufen.
Prufen, ob Hebel des
Zusatzsteuergerats am Traktor in
Neutralstellung ist. Traktorhydraulik
Uberprufen.

Behinderung beseitigen.
Ansammlung entfernen. Zapfwelle
betatigen und dabei das Gatter
schlie3en.
Gatterverriegelungsanschlag
einstellen (siehe Abschnitt
"Wartung”).

Behinderung beseitigen.
Ansammlung entfernen. Zapfwelle
betétigen und dabei das Gatter
schlie3en.

Hebel in Neutralstellung bringen.
Instrument ersetzen. Den John

Deere-Handler aufsuchen.

Ventil instandsetzen oder ersetzen.
Den John Deere-Handler aufsuchen.
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Stérungen und ihre Behebung

Stérung

Gurte laufen nicht richtig.

Reibung zwischen den
Prel3gurten.

Erntegut wickelt sich um
Einzugsrolle.

Ballen héangt in der PreBkammer.

Einstellrad fur Ballendichte
schwergangig.

Ursache

Hintere untere Gatterrolle verstellt.

Falsche Gurtfuhrung.

Garn- oder Schlammstau auf den
Rollen der Presse.

Gurtverbindungsstelle schrag
angeschnitten.

Gurtspannarm nicht in unterster
Stellung.

Falsche Gurtfiihrung.

Abstreifer nicht eingestellt.

Gummibeschichtete Stabe
eingebaut.

Neue Presse.

Gatterabweisbleche nicht
angebracht.

Ballendichte zu hoch.

SchlieRring hédngt am Ventilgehause
fest.

Gewinde der Einstellschraube
trocken.

Angehobenes Gatter und/oder
Gurtspannarm erfordern zuséatzlichen
Kraftaufwand.

Fortsetz. siehe néchste Seite

Abhilfe

Rolle einstellen (siehe Abschnitt
"Wartung”).

Gurte nach Gurtfuhrungsplan
einbauen. (siehe Abschnitt
"Wartung”).

Stau beseitigen.

Riemen neu verbinden. (siehe
Abschnitt "Wartung”).

Spannarm mit
Traktorzusatzsteuergerat senken.

Gurte nach Gurtfuhrungsplan
einbauen (siehe Abschnitt
"Wartung”).

Abstreifer einstellen. (siehe Abschnitt
"Betrieb der Presse - Allgemeines").

Stabe entfernen und Abstreifer
einstellen. (siehe Abschnitt "Betrieb
der Presse - Allgemeines").

Ballendichte verringern, bis
Kammerwénde nach Pressen einiger
Ballen geglattet sind.

Gatterabweisbleche anbringen.
(siehe Abschnitt
"Zusatzausrustungen").

Ballendichte mit Steuerventil
vermindern. (siehe Abschnitt "Betrieb
der Presse - Allgemeines").

SchlieR3ring vor der Einstellung
l0sen.

Gewinde mit Ol oder Graphitpulver
versehen.

Ballendichte bei geschlossenem
Gatter und gesenktem Spannarm
einstellen.
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Stérungen und ihre Behebung

Stérung

Gurtverbindung halt nicht.

Gurte rutschen oder bleiben
stehen.

Rautenmuster der Gurte
beschadigt.

UbermaRiges Abscheren des
Scherbolzens.

Ursache

Gurte haben unterschiedliche Lange.

Falsche Verbindungshaken oder
mangelhafte Verbindung.

Erntegutansammlungen an Rollen
oder Gurtfuhrungen.

Gurtspannarm spannt die Gurte
nicht.

Gurte zu lang.

Materialansammlung zwischen den
Gurten.

Nasse Erntebedingungen.

Erntegutansammlung am
Niederhalterbtigel driickt Gurte
gegen Einzugsrolle.

Zapfwelle zu schnell eingekuppelt.
Falsche ScherbolzengréRe oder -
sorte.

Erntegut wickelt sich um die
Einzugsrolle.

Abhilfe

Die Lange der Gurte darf nicht um
mehr als 38 mm (1,49 in.)
unterschiedlich sein. (siehe Abschnitt
"Wartung”).

Siehe "Gurtreparatur" im Abschnitt
"Wartung".

Ansammlungen beseitigen.

Prufen, ob der Spannarm die Gurte
spannt.

Die Gurte auf die richtige Lange
zuschneiden. (siehe Abschnitt
"Wartung”).

Die Stellung der mittleren
Spannarmrolle entsprechend dem
Erntegut einstellen. (siehe "Stellung
der mittleren Spannarmrolle (Nr. 12)
einstellen” im Abschnitt "Betrieb der
Presse - Allgemeines”).

Antrieb der oberen Rolle einbauen.
(siehe Abschnitt
"Zusatzausrustungen").

Siehe "Betrieb der Presse bei
kurzem, trockenem Pressgut" und
"Betrieb der Presse bei Silagegut" im
Abschnitt "Betrieb der Presse -
Allgemeines".

Zapfwelle langsam einkuppeln.
Durch vorschriftsméRigen
Scherbolzen ersetzen.

Erntegut entfernen und Einstellung
des Abstreifers tberprufen. (siehe

Abschnitt "Betrieb der Presse -
Allgemeines").
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Stérungen und ihre Behebung

Storungen des Silage-Anbausatzes

Stérung

Erntegutstau an der Einzugsrolle.

Gurt(e) rutschen durch.

Schwierigkeiten bei
Ballenkernbildung durch
verregnetes Silagegut.

Schwadgutstau an Versatzrolle.

Verstopfung der Presse durch
zuviel Silagegut.

Ursache

Abstreifer steht zu weit von der Rolle
entfernt.

Silageballen zu schwer.

Nasse Erntebedingungen.

Kern dreht nicht mit.

Silage-Anbausatz nicht eingebaut.

Unregelmé&Rige Schwadreihen.

'Bei den Pressen 582 und 592: Ballendurchmesser auf 1,2 bis 1,3 m
(59 bis 62 in) und Ballengewicht auf 600 kg (1320 Ib) verringern.

Abhilfe

Abstreifer einstellen (siehe Abschnitt
“Betrieb der Presse - Allgemeines”).

Ballendurchmesser verkleinern?®.

Bausatz fur Antrieb der oberen Rolle
montieren (siehe Abschnitt
“Sonderausristungen”).

Ballenkern ablegen und mit
niedrigster Drehzahl Pref3vorgang
beginnen, bis Ballenkern mitdreht
(siehe “Betrieb der Presse bei
Silagegut” im Abschnitt “Betrieb der
Presse - Allgemeines”).

Erst bei 40 % Trockengutanteil
pressen.

Silage-Anbausatz einbauen (siehe
Abschnitt “Sonderausriistungen”).

Gatter anheben und verriegeln.
Traktormotor abstellen und
Versatzrolle saubern.

Zapfwelle mit niedrigster Drehzahl
wieder einschalten. Hat dies keinen
Erfolg, Ballen ablegen und Inneres
der Presse saubern (siehe
“Verstopfung beheben” im Abschnitt
“Betrieb der Presse - Allgemeines”).

Antrieb der Schneideinrichtung

reversieren (siehe Abschnitt “Betrieb
mit BaleTrak Kontrollmonitor”).
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Stérungen und ihre Behebung

Stérungen der Netzbindungsausrustung.

Stérung

Ballen wird nicht gebunden (kein
Alarmton am Ende des
Bindevorgangs)

Ursache

Netzantriebsriemen zu kurz.

Untere Netzflihrung nicht in Kontakt
mit den Gurten

Grate an den unteren
Netzfuhrungskanalen.
Netzrolle leer.

Netzforderrollen arbeiten nicht.

Das Netz wickelt sich um die
Gummirolle.

Beim Pressen des ersten Ballens
des Tages wickelt sich das Netz um
die Gummirolle.

Netzférderrollendruck zu hoch oder
Zu niedrig.

Fortsetz. siehe nachste Seite

Abhilfe

Riemen ersetzen (siehe
"Antriebsriemen fur die
Netzforderrollen aus- und einbauen”
im Abschnitt “Wartung”).

(siehe “Position der unteren
Netzfuhrung prifen” im Abschnitt
“Wartung”).

Grate entfernen.

Eine neue Netzrolle einlegen.

Antriebsriemen prufen bzw. ersetzen
(siehe “Netzbindemechanismus -
Prufverfahren” im Abschnitt
“Wartung”).

Riemenspannung zu Beginn des
Bindevorgangs prufen (siehe
“Spannung des Antriebsriemens
(Prafung 5)” im Abschnitt “Wartung”).

Netzrollendurchmesser darf 320 mm
(12,6 in.) nicht Uberschreiten.

Traktorzapfwelle abstellen.
Abdeckung der Netzbindung 6ffnen
und Bremse flr Netzforderrolle
I6sen. Netz durch Ziehen abrollen.
Nie versuchen, das Netz mit einem
Messer durch Schneiden mit Druck
gegen die Gummirolle zu trennen.

Netz von den Netzforderrollen 16sen,
wenn die Presse Uber Nacht oder
mehr als 10 Stunden nicht in Betrieb
ist.

Netzforderrollendruck einstellen
(siehe Abschnitt “Wartung”).
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Stérungen und ihre Behebung

Stérung

Ballen wird nicht gebunden (mit
Alarmton am Ende des
Bindevorgangs).

Ballen wird gebunden (kein
Alarmton am Ende des
Bindevorgangs).

Ursache

Netz nicht richtig eingelegt (neue
Rolle).

Gummirolle beschadigt oder klebrig.

Netz klebrig (durch
Verpackungsmaterial).

Netz wickelt sich um die
Einzugsrolle.

Netz um den Rotor der
Schneideinrichtung gewickelt (beim
Pressen von Stroh).

Netz hangt an klebrigen Rollen fest.

Gurtverbindung nicht glatt
ausgefuhrt.

Mikroschalter fur Netz beschadigt,
verbogen oder falsch eingestellt.

Fortsetz. siehe néchste Seite

Abhilfe

Netz nochmals richtig einlegen
(siehe Abschnitt “Vorbereiten der
Presse”).

Rolle austauschen, reinigen oder mit
Talkum versehen.

Klebrige Stelle abschneiden.

Grate an der Einzugsrolle entfernen.

Finger der Rolle Nr. 2 einbauen (falls
diese entfernt wurden).

Rollen s&ubern und Abstreifer
einstellen (siehe Abschnitt “Betrieb
der Presse - Allgemeines”).

Gurtverbindung &ndern.
Prafen und Mikroschalter bei Bedarf

ersetzen (siehe Abschnitt
“Wartung”).
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Stérungen und ihre Behebung

Stérung

Netz wird um den Ballen
gewickelt, ist jedoch zerrissen
bzw. bleibt hinter der Pickup-
Vorrichtung hangen.

Ursache

Untere Netzfihrung verbogen.

Zufuhrzinken der 1,81 m (5 ft 11 in.)
breiten Pickup-Vorrichtung zu
"aggressiv".

Bremse fur Netzférderrollen nicht
richtig eingestellt.

Gurtverbindung nicht glatt
ausgefuhrt.

Schweil3punkte auf der Einzugsrolle.

Gurte liegen zu fest an der unteren
Fuhrung an.

Fortsetz. siehe néchste Seite

Abhilfe

Fuhrung in Hohe der Gatterrolle Nr.
9 Uberprufen (siehe “Position der
unteren Netzfuhrung prifen” im
Abschnitt “Wartung”).

Prufen, ob sich die Zufuhrzinken der
1,81 m (5 ft 11 in.) Pickupvorrichtung
in der Position “1” befinden (siehe
Abschnitt “Betrieb der Presse -
Allgemeines”).

Bremse fur Netzforderrollen
einstellen (siehe “Bremse flr
Netzforderrollen prifen (Prifung 6)”
im Abschnitt “Wartung”).

Gurtverbindung &ndern.

Schweil3punkte entfernen.

Angemessenen Kontakt herstellen
(siehe “Prufung der Position der
unteren Netzfihrung” im Abschnitt
“Wartung”).
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Stérungen und ihre Behebung

Stérung

Ballen nicht gleichméaRig oder
tberhaupt nicht gebunden.

Das Netz ist lose um den Ballen
gewickelt.

Ursache

Verstopfung zwischen unterer
Netzfuhrung und Gatterrolle Nr. 8
(siehe “Rollennumerierung” im
Abschnitt “Wartung”).

Fuhrung der Gatterrolle Nr. 9

verbogen.

Bremse flir Netzforderrollen nicht
richtig eingestellt.

Blech der unteren Netzfiihrung nicht
in Kontakt mit den Gurten.

Antriebsriemen der Netzforderrollen
zu lang.

Antriebsdrehzahl zu hoch (bei 2.
oder 3. Schnitt mit
Schneideinrichtung).

Abdeckung der Netzbindung nicht
geschlossen.

Die Netzrolle ist in umgekehrter
Richtung im Netzkasten eingelegt.
Gasdruckfeder(n) der Abdeckung far

Netzbindung schwach.

Zu viele Netzumschlingungen.

Gasdruckfeder(n) schwach.

Fortsetz. siehe néchste Seite

Abhilfe

Den betreffenden Pressenbereich
saubern.

(siehe “Prufung der Position der
unteren Netzfuhrung” im Abschnitt
“Wartung”).

Bremse fur Netzforderrollen
einstellen (siehe “Bremse fur
Netzforderrollen priufen (Prafung 6)”
im Abschnitt “Wartung”).

Angemessenen Kontakt herstellen
(siehe “Position der unteren
Netzfuhrung prufen” im Abschnitt
“Wartung”).

Riemen ersetzen (siehe
"Antriebsriemens der
Netzforderrollen aus und einbauen*
im Abschnitt “Wartung”).

Das Doppelkettenrad mit 22/22
Zahnen durch das Kettenrad mit
17/17 Zahnen ersetzen.

Die Abdeckung mufd geschlossen
und verriegelt sein, um beste
Ergebnisse zu erzielen.

Netzrolle richtig einlegen (siehe
Abschnitt “Vorbereiten der Presse”).

Federn auf beiden Seiten der
Abdeckung prufen und bei Bedarf
ersetzen.

Normalerweise sind nur drei
Netzumschlingungen nétig.
Uberfliissige Umschlingungen
konnen lose sein.

Feder(n) auf richtige Spannkraft
prufen.
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Stérungen und ihre Behebung

Stérung

Das Netz wird nicht
abgeschnitten.

Warnton verstummt nach
Abschneiden des Netzes nicht.

Das Netz wird nicht fest um den
Ballen gewickelt.

Die Abdeckung bleibt nicht offen.

Ursache

Netz ist nicht von empfohlener
Qualitat.

Elektrische Komponenten defekt.

Messer stumpf.

Bremse fir Netzforderrollen nicht
richtig eingestellt.

Das Gegenmesser liegt nicht tber
die gesamte Breite am Netzmesser
an.

Netzmesser nicht parallel eingestellt.

Feder am Schalterbetatigungsbolzen
fehlt.

Antriebsriemen der Netzforderrollen
zu lang.

Gasdruckfeder(n) schwach.

Abhilfe

Ein Netz der empfohlenen Qualitat
verwenden.

Prufen und Teile bei Bedarf
ersetzen.

Messer scharfen (siehe Abschnitt
“Wartung”).

Bremse fur Netzforderrollen
einstellen (siehe “Bremse fur
Netzforderrollen priufen (Prafung 6)”
im Abschnitt “Wartung”).

Netzmesser richtig einbauen (siehe
“Position von Messer und
Gegenmesser (Prufung 1)” im
Abschnitt “Wartung”).

Netzmesser richtig einbauen.

Feder ersetzen.

Riemen ersetzen (siehe
"Antriebsriemen der Netzforderrollen
aus- und einbauen® im Abschnitt

“Wartung”).

Feder(n) ersetzen.
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Stérungen und ihre Behebung

Stérungen beim Betrieb der Ballenschubstange

Stérung Ursache Abhilfe
Schubstange verfehlt den Ballen. Ballen fallt bei geéffnetem Gatter Ballendichte verringern, bis
nicht richtig aus der Ballenkammer. Kammerwéande nach Pressen einiger

Ballen geglattet sind (siehe Abschnitt
“Betrieb der Presse - Allgemeines”).

Querrohr falsch eingebaut. Querrohr richtig einbauen.
Kettenhalter oder Gatterbolzen Richtige Sicherungsbolzen an den
schwenken Schubstange nach Kettenendgliedern verwenden.
hinten.

Mit Scheiben den
Schubstangenrahmen so einstellen,
daR die Gatterbolzen wahrend des
Anhebens nicht berihrt werden.

Schubstange verlaldt ihre Sicherstellen, daf3 die Drehpunkte
Ausgangsstellung zu fruh. der Schubstange nicht geschmiert
sind.

Beim Betrieb an steilen Hangen ist
es moglicherweise notig,
zurtckzufahren und den Ballen quer
zum Hang oder auf waagrechtem
Gelande abzulegen bzw. die
Schubstange in Sperrstellung
bringen.

Schwache Federn ersetzen.
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Stérungen und ihre Behebung

Stérung

Schubstange kann aus
Kraftmangel den Ballen nicht
bewegen.

Garn |6st sich wieder vom
Ballen.

Ursache

DurchfluBBbegrenzugsventil im
Gatterverriegelungsventil umgekehrt
eingebaut.

Arbeiten an zu steilen Hangen.

Ballen mit niedriger
Zapfwellendrehzahl abgelegt.

Gatter halt wahrend dem Offnen an.

Lose Garnenden verfangen sich an
Stoppeln beim Herausrollen des
Ballens durch die Schubstange.

Abhilfe

DurchfluBbegrenzungsventil mit dem
Stift nach unten am
Verbindungsstick anbringen.

Schubstange in Sperrstellung
bringen und Presse zurlicksetzen,
um den Ballen abzulegen. Ballen
quer zum Hang ablegen.

Traktor mit voller Zapfwellendrehzahl
laufen lassen.

Hebel des Zusatzsteuergerats am
Traktor festhalten, bis die
Schubstangenbewegung
abgeschlossen ist.

Den Ballen zwei oder drei
Drehungen machen lassen, bevor
das Gatter angehoben wird.

Gatterdffnungsvorgang mit Hilfe des
Zusatzsteuergeratehebels
verlangsamen, damit der Ballen nicht
sehr weit rollt.

Schubstangenketten aushéangen.
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Stérungen und ihre Behebung

Kettenschmiersystem

Stérung

Zu hoher Olverbrauch.

Zu geringer Olverbrauch.

Keine Schmierung.

Ursache

Hauptleitung unterbrochen.

Zu leichtes Ol.

Zu schweres Ol.

Pumpe arbeitet nicht, kein Druck im
Schmiersystem.

Hauptleitung unterbrochen.

Kein Ol im Schmiersystem.

Luft im Schmiersystem oder Pumpe
leer.

Schmiersystem durch starke
Verschmutzung blockiert.

Leitung blockiert.

Abhilfe
Leitung instandsetzen oder ersetzen.

Richtige Olsorte verwenden (siehe
Abschnitt "Schmierung und
Wartung”).

OlfluR verringern. (siehe "Einstellen
des Kettenschmiersystems" im
Abschnitt "Schmierung und
Wartung”).

Richtige Olsorte verwenden (siehe
Abschnitt "Schmierung und
Wartung”).

OlfluR vergréRern. (siehe "Einstellen
des Kettenschmiersystems" im
Abschnitt "Schmierung und
Wartung”).

Pumpe instandsetzen, einstellen
oder ersetzen.

Leitung instandsetzen oder ersetzen.
Soweit erforderlich, Ol auffullen.
(siehe Abschnitt "Schmierung und
Wartung”).

Pumpe entliften.

System reinigen und alle

Dosierventile ersetzen.

Betreffende Leitung instandsetzen.
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Wartung

Drehmomente fur metrische Schrauben
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Wartung

Schrau- Glteklasse 4.8 Glteklasse 8.8 oder 9.8 Glteklasse 10.9 Glteklasse 12.9
ben- Eingeolt? Trocken® Eingeolt? Trocken® Eingeolt? Trocken® Eingeolt? Trocken®
gréRRe Nem | Ib-in | Nem | Ib-in | Nem [ Ib-in | Nem | Ib-in | Nem | Ib-in | Nem | Ib-in | Nem | Ib-in | Nem | Ib-in
M6 47 42 6 53 8,9 79 | 11,3 100 13 115 | 16,5 146 | 155 137 | 19,5 172
Nem | Ib-ft | Nem | Ib-ft | Nem | Ib-ft | Nem | Ib-ft
M8 11,5 102 | 145 128 22 194 | 275 243 32| 235 40 | 29,5 37| 275 47 35
Nem | Ib-ft | Nem | Ib-ft | Nem | Ib-ft
M10 23 204 29 21 43 32 55 40 63 46 80 59 75 55 95 70
Nem | Ib-ft
M12 40 | 29,5 50 37 75 55 95 70 110 80 140 105 130 95 165 120
M14 63 46 80 59 120 88 150 110 175 130 220 165 205 150 260 190
M16 100 74 125 92 190 140 240 175 275 200 350 255 320 235 400 300
M18 135 100 170 125 265 195 330 245 375 275 475 350 440 325 560 | 410
M20 190 140 245 180 375 275 475 350 530 390 675 500 625 460 790 580
M22 265 195 330 245 510 375 650 480 725 535 920 680 850 625 | 1080 800
M24 330 245 425 315 650 480 820 600 920 680 | 1150 850 | 1080 800 | 1350 | 1000
mM27 490 360 625 460 950 700 | 1200 885 | 1350 | 1000 | 1700 | 1250 | 1580 | 1160 | 2000 | 1475
M30 660 490 850 625 | 1290 950 | 1630 | 1200 | 1850 | 1350 | 2300 | 1700 | 2140 | 1580 | 2700 | 2000
M33 900 665 | 1150 850 | 1750 | 1300 | 2200 | 1625 | 2500 | 1850 | 3150 | 2325 | 2900 | 2150 | 3700 | 2730
M36 1150 850 | 1450 | 1075 | 2250 | 1650 | 2850 | 2100 | 3200 | 2350 | 4050 | 3000 | 3750 | 2770 | 4750 | 3500
Die angegebenen Drehmomente sind Richtwerte. Diese Werte Scherbolzen sind so ausgelegt, daf? sie bei einer bestimmten
NICHT verwenden, wenn ein anderes Drehmoment oder ein anderes | Belastung abgeschert werden. Beim Austausch von Scherbolzen nur
Befestigungsverfahren fur eine bestimmte Anwendung angegeben Bolzen gleicher Gite verwenden. Beim Austausch von Schrauben
ist. Fur Schrauben und Muttern aus Edelstahl oder fur Muttern an und Muttern darauf achten, dal3 entsprechende Teile gleicher oder
Blgelschrauben siehe spezifische Anweisungen. Kontermuttern mit hoéherer Gute verwendet werden. Schrauben und Muttern hoherer
Plastikeinsatz oder gebdrdelte Stahl-Kontermuttern mit dem in der Gute mit dem gleichen Drehmoment anziehen wie die urspriinglich
Tabelle angegebenen entsprechenden Drehmoment fir trockene verwendeten Teile. Sich vergewissern, daf3 die Gewinde sauber und
Schrauben und Muttern anziehen, sofern nicht andere Anweisungen | die Schrauben richtig eingesetzt sind. Wenn mdoglich, normale und
gegeben werden. verzinkte Schrauben und Muttern (mit Ausnahme von Kontermuttern,
Radschrauben oder -muttern) eindlen, wenn nicht bei der spezifischen
Anwendung andere Anweisungen gegeben werden.
a“Eingedlt” bedeutet, dal die Schrauben mit einem Schmiermittel wie z.B. Motordl versehen werden, oder daf} phosphatierte oder gedlte
Schrauben bzw. Schrauben mit Zinkbeschichtung nach JDM F13C mit einer GroRe ab M20 verwendet werden.
>Trocken” bedeutet, da normale oder verzinkte Schrauben ohne jede Schmierung bzw. Schrauben mit einer GroRe zwischen M6 und M18
mit Zinkbeschichtung nach JDM F13B verwendet werden.

DX,TORQ2 —29-24APR03-2/2

55-2

111705

PN=261



Wartung

Rollennumerierung (Presse 572)
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1—Einzugsrolle 7—Obere Gatterrolle, hinten 12—Spannarmrolle, Mitte 16—Netzfuhrungsrolle
2—Untere Gurtantriebsrolle 8—Untere Gatterrolle, hinten 13—Gurtversatzrolle oder Rei- 17—Obere Gatterspannrolle,
4—Obere Gurtantriebsrolle 9—Untere Gatterrolle nigungsschnecke hinten
5—Spannarmrolle, vorn 10—Spannarmrolle, hinten 14—Verzinkte Netzforderrolle
6—Obere Armrolle 11—Spannarmrolle, oben 15—Gummibeschichtete Netz-
forderrolle
HINWEIS: Bei der Bestellung von Rollenersatzteilen entsprechenden Ersatzteilkatalog zu
nicht diese Nummern verwenden. Die entnehmen.
richtigen Bestellnummern sind dem
OUCC006,0000360 —29-02APRO1-1/1
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Wartung

Rollennumerierung (Pressen 582 und 592)
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CC10199550 8
1—Einzugsrolle 6—Obere Armrolle 11—Spannarmrolle, oben 16—Netzfuhrungsrolle
2—Untere Gurtantriebsrolle 7—Obere Gatterrolle, hinten 12—Spannarmrolle, Mitte 17—Obere Gatterspannrolle,
3—Spannarmrolle, vorn 8—Untere Gatterrolle, hinten 13—Gurtversatzrolle hinten
4—Obere Gurtantriebsrolle 9—Untere Gatterrolle, vorn 14—Verzinkte Netzforderrolle A—Reinigungsschnecke
5—Spannarmrolle, vorn 10—Spannarmrolle, hinten 15—Gummibeschichtete Netz-
forderrolle
HINWEIS: Bei der Bestellung von Rollenersatzteilen entsprechenden Ersatzteilkatalog zu
nicht diese Nummern verwenden. Die entnehmen.
richtigen Bestellnummern sind dem
OUCC006,0000361  —29-02APRO1-1/1
55'4 111705
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Wartung

Rollennumerierung (Pressen mit Schneideinrichtung)
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1—Einzugsrolle 7—Obere Gatterrolle, hinten 12—Spannarmrolle, Mitte 16—Netzfuhrungsrolle
2—Untere Gurtantriebsrolle 8—Untere Gatterrolle, hinten 13—Gurtversatzrolle 17—Obere Gatterspannrolle,
3—Vordere Spannrolle 9—Untere Gatterrolle 14—Verzinkte Netzforderrolle hinten
4—CObere Gurtantriebsrolle 10—Spannarmrolle, hinten 15—Gummibeschichtete Netz- 18—Ballenhalterolle
5—Spannarmrolle, vorn 11—Spannarmrolle, oben forderrolle A—Reinigungsschnecke

6—Obere Spannrolle

HINWEIS: Bei der Bestellung von Rollenersatzteilen entsprechenden Ersatzteilkatalog zu
nicht diese Nummern verwenden. Die entnehmen.
richtigen Bestellnummern sind dem

OUCC006,0000C89 —29-15NOV04-1/1
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Wartung

Hauptantriebskette einstellen

Um sicherzustellen, dalR die Kette nicht durchhangt,
Gatter schlieBen und Zapfwelle ein paar Sekunden
einschalten. Traktormotor abstellen.

Spannung der Kette (A) wie folgt einstellen:

Haltemutter des Kettenspanners (B) und Kontermutter (C)
[6sen.

Einstellschraube (D) einschrauben, bis am Kettenstrang
gegenuber dem Kettenspanner ein Durchhang von 6 bis
25 mm (1/4 bis 1 in) erreicht ist.

Bei Pressen ohne Reinigungsschnecke

Haltemutter des Kettenspanners (B) mit 81 Nem (60 Ib-ft)
anziehen, dann Kontermutter (C) leicht anziehen.

Bei Pressen mit Reinigungsschnecke

Haltemutter des Kettenspanners (B) mit 163 Nem (54,43
kg-ft) anziehen, dann Kontermutter (C) leicht anziehen.

Zapfwelle ein paar Sekunden einschalten.

Kettendurchbiegung prifen. Falls erforderlich, Einstellung
wiederholen.

A—Hauptantriebskette
B—Haltemutter des Kettenspanners
C—Kontermutter
D—Einstellschraube

OUCC006,0000397

CC009642 —-UN-09DEC96
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Antriebskette der unteren Rolle einstellen
(Pressen mit Schneideinrichtung)

Um sicherzustellen, daf? die Kette nicht durchhéngt,
Gatter schlieRen und Zapfwelle ein paar Sekunden
einschalten. Traktormotor abstellen.

Spannung der Kette (A) wie folgt einstellen:

Haltemutter des Kettenspanners (B) und Kontermutter (C)
[6sen.

CCo16193

Einstellschraube (D) einschrauben, bis am Kettenstrang
gegenuber dem Kettenspanner ein Durchhang von 6 bis
25 mm (1/4 bis 1 in) erreicht ist.

Plastikhaltemutter des Kettenspanners (B) mit 81 Nem (60
Ib-ft) anziehen, dann Kontermutter (C) leicht anziehen.

Zapfwelle ein paar Sekunden einschalten.

Kettendurchbiegung prufen. Einstellung nétigenfalls
wiederholen.

A—Antriebskette der unteren Rolle
B—Haltemutter des Kettenspanners

C—Kontermutter
D—Stellschraube

CC0161.93 —UN-050CT99

OUCC006,0000228 —29-12SEP00-1/1

Kettenspannung der oberen Antriebsrolle
einstellen (Presse 592)

Betragt der Abstand zwischen den Endhaken der Feder
(A) weniger als 150 mm (5.90 in), ein Kettenglied der
Antriebskette entfernen.

A—Feder

E32173 -UN-12SEP88

OUCC006,0000362 —29-02APR01-1/1
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Wartung

Kettenspannung der oberen Antriebsrolle
einstellen (Presse 582)

Ein Kettenglied aus Kette (A) entfernen, wenn zwischen
den Federwindungen (B) kein Zwischenraum ist.

Das Kettenglied wie folgt entfernen:

Mutter (C) an der Augenschraube [8sen, um die Kette zu
entspannen.

Kettenglied entfernen.
Mutter (C) festziehen.

Federwindungen (B) auf Zwischenraum prifen. Vorgang
noétigenfalls wiederholen.

A—Kette der oberen Antriebsrolle
B—Feder
C—Verstellmutter

E36986 —UN-260CT92

OUCC006,0000363 —29-02APR01-1/1

Kettenspannung der oberen Antriebsrolle
einstellen (Presse 572)

Um sicherzustellen, dal3 die Kette nicht durchhangt,
Gatter schlieBen und Zapfwelle ein paar Sekunden
einschalten. Traktormotor abstellen.

Spannung der oberen Antriebsrolle wie folgt einstellen:
Kontermutter (A) der Spannrolle I6sen.

Spannrolle (B) so gegen die Kette driicken, dal3 die
Kettendurchbiegung zum Kettenstrang gegenuber der
Spannrolle etwa 26 mm (1 in) betragt.

Kontermutter (A) der Spannrolle mit 163 Nem (120 Ib-ft)
festziehen.

Zapfwelle ein paar Sekunden einschalten.

Kettendurchbiegung prufen. Falls erforderlich, Einstellung
wiederholen.

A—Kontermutter der Spannrolle

B—Spannrolle

CC001267 -UN-12FEB96

OUCC006,0000364 —29-02APR01-1/1
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Wartung

Kettenfihrung der oberen Antriebsrolle
einfihren (Pressen 582 und 592)

Um sicherzustellen, dal die Kette nicht durchhangt,
Gatter schlieRen und Zapfwelle ein paar Sekunden
einschalten. Traktormotor abstellen.
Befestigungsmuttern (B) der Fuhrung lésen.

Die Kettenfuhrung (A) so verschieben, dal sie die Kette

der oberen Antriebsrolle berthrt. CC1019548

Befestigungsmuttern (B) der Fuhrung festziehen.

A—Kettenfihrung
B—Befestigungsmutter

CC1019548 —-UN-22MAYO01

OUCC006,0000394 —29-03APR01-1/1
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Wartung

Antriebskette der oberen Spannarmrolle
einstellen

Um sicherzustellen, daf? die Kette nicht durchhangt,
Gatter schlieRen und Zapfwelle ein paar Sekunden lang
einschalten. Traktormotor abstellen.

Wenn nétig, Hauptantriebskette (A) wie folgt spannen:

1. Haltemutter (B) des Spannrads l6sen.
2. Spannrad (C) so gegen die Kette drticken, daf’ etwa FRIRIANE
folgende Kettendurchbiegung (D) erreicht wird:

e 572 und 592: 20 mm (0,8 in.)
e 582: 10 mm (0,4 in.)

3. Haltemutter (B) des Spannrads festziehen.

Beruhrt das Spannrad das Ende des Schlitzes, bevor
die Kette (A) gespannt ist, mul3 ein Antriebskettenglied
entfernt werden.

4. Zapfwelle ein paar Sekunden einschalten.

5. Kettendurchbiegung prufen. Falls erforderlich,
Einstellung wiederholen.

A—Hauptantriebskette
B—Haltemutter des Spannrads
C—Spannrad

D—Position

OUCC006,0000C4A
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CC1019538 —UN-25APRO1
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Wartung

Kettenspannung der Schneideinrichtung
einstellen

Um sicherzustellen, daf? die Kette nicht durchhéngt,
Gatter schlieRen und Zapfwelle ein paar Sekunden
einschalten. Traktormotor abstellen.

Falls erforderlich, die Spannung der Antriebskette der
Schneideinrichtung durch Benutzung der Bohrungen (A)
und (B) verstellen; dabei mul3 der Kettenstrang gegenuber
der Spannrolle 10 mm (0.39 in) durchh&angen.
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Zapfwelle ein paar Sekunden einschalten.
A—Bohrungen

[ - ; B—Boh
Kettendurchbiegung priifen. Einstellung nétigenfalls ohrungen

wiederholen.

OUCC006,0000229 —29-12SEP00-1/1
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Wartung

Antriebsketten der Pickupvorrichtung
einstellen (Pressen mit Schneideinrichtung)

Um sicherzustellen, daf? die Kette nicht durchhangt,
Gatter schlieRen und Zapfwelle ein paar Sekunden
einschalten. Traktormotor abstellen.

Spannung der Kette wie folgt einstellen:

Antriebskette der Pickupvorrichtung

CCO00887

CC000887 —UN-22MAR95

Die zwei Befestigungsschrauben (A) des Kettenspanners
[6sen.

Halter (B) des Kettenspanners so gegen die Kette
drucken, dal3 die Kettendurchbiegung zum Kettenstrang
gegentber der Spannrolle etwa 10 mm (0.39 in) betragt.

Die zwei Befestigungsschrauben (A) festziehen.

HINWEIS: Die Spannung der Zwischenkette (C) muf3
nicht eingestellt werden.

CC1019713 -UN-29MAYO01

H H H e
Linke Antriebskette der Einzugsschnecke et

Befestigungsschraube (E) des Kettenspanners losen.

A—Befestigungsschrauben
B—Halter des Kettenspanners

Spannrolle (D) so gegen die Kette driicken, daR die C—zwischenkette
Kettendurchbiegung zum Kettenstrang gegentber der D—Spannrolle
Spannrolle etwa 10 mm (0.39 in) betragt. E—Befestigungsschraube

Schraube (E) mit 81 Nem (120 Ib-ft) festziehen.
Zapfwelle ein paar Sekunden einschalten.

Durchbiegung der Ketten prifen. Einstellungen
notigenfalls wiederholen.

OUCC006,00003EC  —29-11MAY01-1/1
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Wartung

Antriebsketten der 1,41 m (4 ft 7 in)
Pickupvorrichtung einstellen

Um sicherzustellen, dal die Kette nicht durchhangt,
Gatter schlieRen und Zapfwelle ein paar Sekunden
einschalten. Traktormotor abstellen.

(2]

N
[«]

Spannung der Kette (A) wie folgt einstellen:

Hauptantriebskette (B)

| i i CC1019710 /// \/
Wenn zwischen den Federwindungen (A) kein

Zwischenraum besteht, ein Kettenglied von der
Antriebskette (B) entfernen.

CC1019710 -UN-17JULO1

A—Feder
B—Hauptantriebskette

) ) ) C—Antriebskette der Pickupvorrichtung
Antriebskette der Pickupvorrichtung (C) D—Spannrolle

Befestigungsschraube des Kettenspanners losen.
Spannrolle (D) so gegen die Kette driicken, daf3 die
Kettendurchbiegung zum Kettenstrang gegenuber der
Spannrolle etwa 10 mm (0.39 in) betragt.
Befestigungsschraube des Kettenspanners festziehen.

Zapfwelle ein paar Sekunden einschalten.

Kettendurchbiegung prufen. Falls erforderlich, Einstellung
wiederholen.

OUCC006,00003EB  —29-11MAY01-1/1

55- 13 111705

PN=272



Wartung

Antriebsketten der 1,81 m (5 ft 11 in)
Pickupvorrichtung einstellen

Um sicherzustellen, dal3 die Kette nicht durchhangt,
Gatter schlieRen und Zapfwelle ein paar Sekunden
einschalten. Traktormotor abstellen.

Spannung der Kette wie folgt einstellen:
Hauptantriebskette (B)

Wenn zwischen den Federwindungen (A) kein
Zwischenraum besteht, ein Kettenglied von der
Antriebskette (B) entfernen.

Antriebskette der Zufuhrgabel mit Kurbelwelle (C)
Befestigungsschraube des Kettenspanners losen.
Spannrolle (H) so gegen die Kette dricken, daf3 die
Kettendurchbiegung zum Kettenstrang gegentuber der
Spannrolle etwa 7 mm (0.27 in.) betragt.
Befestigungsschraube des Kettenspanners festziehen.
Antriebskette der Aufnehmerwalze (E)
Befestigungsschraube des Kettenspanners losen.
Spannrolle (G) so gegen die Kette driicken, dal3 die
Kettendurchbiegung zum Kettenstrang gegenuber der
Spannrolle etwa 11 mm (0.43 in) betragt.

Befestigungsschraube des Kettenspanners festziehen.

Antriebsketten (D) und (I) der Einzugsschnecke

:\.

.
ccio019714 #'

Befestigungsschraube des Kettenspanners losen.
Spannrolle (F) nach rechts oder Spannrolle (J) nach links
gegen die Kette drehen, so daf3 die Kettendurchbiegung
zum Kettenstrang gegentber der Spannrolle etwa 6 mm
(0.24 in) betragt.

Befestigungsschraube des Kettenspanners festziehen.

Zapfwelle ein paar Sekunden einschalten.

Durchbiegung der Ketten prufen. Einstellungen
notigenfalls wiederholen.

CC1019711

CC1019711 —~UN-19JUNOL

CC1019714 -UN-29MAYO01

A—Feder

B—Hauptantriebskette

C—Antriebskette der Zuftihrgabel mit Kurbelwelle

D—Antriebskette der Einzugsschnecke, rechts

E—Antriebskette der Aufnehmerwalze

F—Spannrolle der rechten Antriebskette der Ein-
zugsschnecke

G—Spannrolle der Antriebskette der Aufneh-
merwalze

H—Spannrolle fir Antriebskette der Zufiihrgabel
mit Kurbelwelle

I—Antriebskette der Einzugsschnecke, links

J—Spannrolle der linken Antriebskette der Ein-
zugsschnecke

OUCC006,00003ED —29-11MAY01-1/1
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Antriebsketten der 2,00 m (6 ft 7 in.) HiFlow
Pickupvorrichtung einstellen

Um sicherzustellen, dal die Kette nicht durchhangt,
Gatter schlieRen und Zapfwelle ein paar Sekunden lang
einschalten. Traktormotor abstellen.

Spannung der Hauptantriebskette wie folgt einstellen:

Hauptantriebskette (B) mit Kettenspannvorrichtung

Befestigungsschraube der Kettenspannvorrichtung l6sen.

Spannrolle (A) so gegen die Kette driicken, daf3 die
Kettendurchbiegung zum Kettenstrang (B) etwa 8 mm
(0,31 in.) betragt.

Befestigungsschraube der Kettenspannvorrichtung
anziehen.

Antriebskette der Pickupvorrichtung (C)

Befestigungsschraube der Kettenspannvorrichtung l6sen.

Spannrolle (D) so gegen die Kette driicken, daf3 die
Kettendurchbiegung zum Kettenstrang gegentuber der
Spannrolle etwa 10 mm (0,39 in.) betragt.

Befestigungsschraube der Kettenspannvorrichtung
anziehen.

Linke Antriebskette der Einzugsschnecke (F)

Befestigungsschraube der Kettenspannvorrichtung losen.

Spannrolle (E) so gegen die Kette driicken, daf3 die
Kettendurchbiegung am Kettenstrang gegenuber der
Kettenspannrolle etwa 10 mm (0,39 in.) betragt.

Befestigungsschraube der Kettenspannvorrichtung
anziehen.

Zapfwelle ein paar Sekunden einschalten.

Durchbiegung der Ketten prufen. Falls erforderlich,
Einstellungen wiederholen.

CC1019693 —UN-11JUNO1

CC1019694 —-UN-11JUNO1

@ B
CC1019694 i\

A—Spannrolle der Hauptantriebskette

B—Hauptantriebskette

C—Antriebskette der Aufnehmerwalze

D—Spannrolle der Antriebskette der Aufneh-
merwalze

E—Spannrolle der linken Antriebskette der Ein-
zugsschnecke

F—Linke Antriebskette der Einzugsschnecke

OUCCO006,0000EEE —29-19JUL05-1/1
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Wartung

Antriebsketten der 2,20 m (7 ft 3 in.) HiFlow
Pickupvorrichtung einstellen

Um sicherzustellen, dal3 die Kette nicht durchhangt,
Gatter schlieRen und Zapfwelle ein paar Sekunden
einschalten. Traktormotor abstellen.

Spannung der Antriebsketten wie folgt einstellen:
Hauptantriebskette (B)

Wenn zwischen den Federwindungen (A) kein
Zwischenraum besteht, ein Kettenglied von der
Antriebskette (B) entfernen.

Kurbelwellenantriebskette (E)

Pressen ohne Spannungsanzeiger (C): Stellmutter der
Spannvorrichtung (D) so festziehen bzw. l16sen, daf3 die
Kettendurchbiegung zum Kettenstrang gegenuber der
Spannrolle etwa 7 mm (0,27 in.) betragt.

Pressen ohne Spannungsanzeiger (C): Stellmutter der

Spannvorrichtung (D) so festziehen bzw. l6sen, daf3 die
Ruckseite des Stellmutter der Spannvorrichtung (D) am
Ende des Spannungsanzeigers liegt. CC1026791

CC1026791 -UN-23FEBO5

Antriebskette der Pickupvorrichtung (F)
Befestigungsschraube der Kettenspannvorrichtung l6sen.
Spannrolle (G) so gegen die Kette dricken, daf3 die
Kettendurchbiegung zum Kettenstrang gegenuber der

Spannrolle etwa 10 mm (0,39 in) betréagt.

Befestigungsschraube der Kettenspannvorrichtung
anziehen.

CC1026792 -UN-23FEBO5

8 2
Rechte Antriebskette der Einzugsschnecke (J) CC1026792 /A\
Wenn zwischen den Federwindungen (H) kein A—Feder
Zwischenraum besteht, ein Kettenglied von der B—Hauptantriebskette

C—Spannungsanzeiger
D—Stellmutter der Spannvorrichtung
E—Antriebskette der Kurbelwelle

Antriebskette (J) entfernen.

Linke Antriebskette der Einzugsschnecke (L) F—Antriebskette der Aufnehmerwalze
G—Spannrolle der Antriebskette der Aufneh-
Befestigungsschraube der Kettenspannvorrichtung 16sen. 9’ g“sza'ze
—rFeder

J—Rechte Antriebskette der Einzugsschnecke

K—Spannrad der linken Antriebskette der Einzugs-
schnecke

L—Linke Antriebskette der Einzugsschnecke

Fortsetz. siehe néchste Seite OUCC006,0000EB3  —29-19JUL05-1/2
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Wartung

Spannrad (K) so gegen die Kette dricken, dal3 die
Kettendurchbiegung am Kettenstrang gegeniber dem
Spannrad etwa 10 mm (0,39 in.) betragt.

Befestigungsschraube der Kettenspannvorrichtung
anziehen.

Zapfwelle ein paar Sekunden einschalten.

Durchbiegung der Ketten prufen. Falls erforderlich,
Einstellungen wiederholen.

OUCC006,0000EB3 —29-19JUL05-2/2
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Wartung

Messer der Schneideinrichtung ersetzen

ACHTUNG: KEIN RISIKO EINGEHEN! Um
schwere oder sogar tddliche Verletzungen
durch die Messer zu vermeiden, Abschaltventil
(A) immer schlie3en, bevor Messer ausgebaut
oder ersetzt werden.

Beim Umgang mit den Messern stets
Handschuhe tragen.

Jedes Messer (C) kann einzeln ausgebaut und
ausgewechselt werden.

Zum Ausbauen und Auswechseln eines Messers wie folgt
vorgehen:

Messer einfahren (siehe "Einfahren/Ausfahren der
Messer" im Abschnitt "Betrieb mit BaleTrak
Kontrollmonitor").

Das Gatter ganz 6ffnen und in dieser Stellung sichern.

Hebel (B) aus dem Sperrbolzen herausziehen und nach
unten schwenken.

Die Messer lassen sich jetzt leicht vom Inneren der
Presse aus entfernen. Messer (C) von Messertrager (D)
und Fuhrung (E) abziehen.

Zum Einbau, Messer (C) zuerst in Fuhrung (E) einsetzen,
dann auf dem Messertrager (D) anbringen.

WICHTIG: Wenn ein Messer nicht mehr bendtigt wird,
so wird empfohlen, an seiner Stelle die
Abdeckung fur den Messerschlitz (F)
einzubauen. Dadurch wird verhindert, dal3
sich an der Offnung fir das fehlende
Messer Erntegut ansammelt.

Hebel (B) nach oben schwenken und sichern.
Gatter absenken.

Abschaltventil (A) 6ffnen.

CC1019631 -UN-20APRO1

i

A—Abschaltventil

B—Hebel

C—Messer

D—Messertrager

E—Fuhrung

F—Abdeckung fur Messerschlitz

CC1019226 -UN-16FEBO1

CC1019226

QUCC006,0000407 —29-31MAY01-1/1

55-18
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Wartung

Messer der Schneideinrichtung schéarfen

ACHTUNG: Zum Vermeiden von Verletzungen
beim Umgang mit den Messern immer
Schutzhandschuhe tragen.

Die Messer aus der Maschine ausbauen (siehe "Messer
der Schneideinrichtung ersetzen" in diesem Abschnitt).

Messer an einer Werkbank oder einem Tisch
festklemmen. CcC1019229

CC1019229 -UN-19FEBO1

Die glatte abgeschragte Kante unter Einhaltung eines
Winkels von 12° mit einer Feile bearbeiten.

OUCC006,0000345 —-29-16FEB01-1/1

Obere Gurtarmspannfeder einstellen
(Pressen 582 oder 592 ohne
Schneideinrichtung)

Wenn die Feder ersetzt wurde oder die Kontermuttern
entfernt wurden, Feder wie folgt einstellen:

Gatter schlieRen und Gurtspannarm absenken.

Kontermutter (A) einstellen, bis MaR (B) erreicht ist:

Spezifikation
Obere Gurtspannfeder (Presse
582 ohne Schneideinrichtung)—
LENGE....iiiiiiiii e 694 + 1,5 mm (27.32 + 0.06 in.)
Obere Gurtspannfeder (Presse
592 ohne Schneideinrichtung)—
LANGE ..o 973 + 1,5 mm (38.30+ 0.06 in.)

E36256 —-UN-23JUL91

OUCC006,0000365 —29-02APR01-1/1

55- 19 111705

PN=278



Wartung

Obere Gurtarmspannfeder einstellen
(Pressen 592 mit Schneideinrichtung)

Wenn die Feder ersetzt wurde oder die Kontermuttern
entfernt wurden, Feder wie folgt einstellen:

1. Gatter schlieBen und Gurtspannarm absenken.

2. Kontermutter (A) einstellen, bis Maf3 (B) erreicht ist:

Spezifikation
Obere Gurtspannfeder (Presse
592 mit Schneideinrichtung)—
LBNG ettt 918 + 1,5 mm
(0,08 + 0,06 in.)

A—Kontermuttern
B—MaR

CC009652

CC009652 —-UN-25NOV96

OUCC006,0000F33  —29-21JUL05-1/1
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Wartung

Oberen Gurtarmzylinder einstellen (Pressen

572 und 582)

Falls Hydraulikzylinder (A) ersetzt wurde, den Zylinder wie

folgt einstellen:

1. Gatter schlieBen und Gurtspannarm absenken.

2. Kolbenstange (B) herausziehen, bis Lange (C) erreicht

Ist:

Spezifikation
Oberer Gurtarmzylinder (Presse

B572)—LBNGE .ottt

Oberer Gurtarmzylinder (Presse

582)—LANGE ...ttt

3. Lasche (D) montieren und anziehen, so dal3 es
mdglich ist, die Befestigungsschrauben (E) des
Zylinders einzusetzen.

A—Hydraulikzylinder
B—Kolbenstange
C—Lange

D—Lasche
E—Befestigungsschrauben

. 233 mm
(9,17 in.)

. 255 mm
(10,04 in.)

!

Y

CC010042
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CC010042 -UN-230CT97

OUCC006,0000F32  —29-21JUL05-1/1
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Wartung

Pumpe des Kettenschmiersystems entliften

HINWEIS: Der Kettenschmierkreis muf3 entliiftet werden,
wenn vor dem Einfiillen von Ol der Olbehélter
vollig leer war.

1. Teil (B) der Kupplung (A) losen.

2. Abwarten, bis die Luft aus der Einlaf3leitung entwichen
ist, dann Teil (B) der Kupplung (A) festziehen.

3. Presse laufen lassen, bis das Ol kontinuierlich an den
Schmiervorrichtungen austritt.

A—Kupplung
B—Teil der Kupplung

CC1026955 —-UN-26JANO5

OUCC006,0000F34 —29-22JUL05-1/1

Schmiervorrichtungen einstellen

Jede Schmiervorrichtung (A) so einstellen, daf3 ein
Kontakt mit Kette (C) besteht.

Durch diese Einstellung wird die Kette vorschriftsmafig
gereinigt und geschmiert.

Abweichende Einstellungen fiihren zu vorzeitigem
Kettenverschleif3.

A—Schmiervorrichtung
B—0 mm (0 in.)
C—Kette

CC1027478

CC1027478 —-UN-11JULO5

OUCC006,0000EF7 —29-19JUL05-1/1

55-22
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Wartung

Bremsbacken einstellen

WICHTIG: Rader durch Unterlegkeile sichern.

1. Hydraulik- bzw. Druckluftboremse und Feststelloremse
|6sen.

2. Den Bremshebel (A) dricken.

3. Prufen, ob das Spiel (B) oder (D) des Bremshebels
folgenden Maf3en entspricht:

Spezifikation
Bremshebel fur das
Druckluftoremssystem—Spiel...........ccccevviiiiiiieniiieiieens 15 mm (0,6 in.)
Bremshebel fur das
Hydraulikbremssystem—Spiel..........ccoooeeriieiiieciiienens 12 mm (0,47 in.)

« Falls erforderlich, Spiel (B) oder (D) durch Ldsen oder

. ' CC1026798
Anziehen der Mutter (C) einstellen.

CC1026798 —UN-23FEBO5

Druckluftbremse

4. Den Vorgang auf der anderen Seite wiederholen.

A—Bremshebel
B—Spiel
C—Mutter
D—Spiel

CC1026799

CC1026799 -UN-23FEBO5

Hydraulikbremse

OUCC006,0000EB2  —29-11JUL05-1/1
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Wartung

Gatterverriegelung einstellen (Presse 592)

Gatter vollstandig schlie3en.

Mit der Mutter (A) die Lasche (B) so verstellen, daB sie
die Aussparung im Haken gerade beruhrt.

Das Verfahren an der gegenuberliegenden Seite
wiederholen.

HINWEIS: Haben sich Gatter und Rahmen verzogen, so
rastet moglicherweise ein Riegel nicht ein. In
diesem Fall das Gatter vom John Deere
Héndler richten lassen.

A—Mutter
B—Lasche

CC1019892 —-UN-19JUNO1

OUCC006,0000368 —29-02APR01-1/1
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Wartung

Anschlag der Gatterverriegelung einstellen
(Presse 592)

Gatter schliel3en und verriegeln.

Riegel (A) nach vorne schieben. Ist der Abstand zwischen
Riegelanschlag (D) und der Anschlagflache (C) nicht 2 + 1
mm (0.08 + 0.04 in), den Abstand wie folgt einstellen:

Schrauben (B) losen.

HINWEIS: Die Unterlegscheiben sind offen, so dal3 die
Schraube nicht ganz herausgedreht werden
mufs.

Wenn der Abstand gréRBer als 3 mm (0.12 in) ist, von den
vorhandenen Scheiben so viele unter die Schraube legen,
bis der Abstand 2 + 1 mm (0.08 + 0.04 in) betragt.

Wenn der Abstand kleiner als 1 mm (0.04 in) ist, so viele
Scheiben unter der Schraube wegnehmen, bis der
Abstand 2 + 1 mm (0.08 + 0.04 in) betrégt.

Scheiben und Anschlagflache ausrichten und Schraube
(B) anziehen.

Vorgang, falls erforderlich, auf der anderen Seite
wiederholen.

HINWEIS: Kann eine richtige Einstellung nicht gemacht
werden, dann bei abgestelltem Traktormotor
das Gatter schlie3en. Hat sich das Gatter
verzogen, so mul3 es vom John Deere Handler
gerichtet werden.

A—Gatterriegel
B—Schraube
C—Anschlagflache
D—Riegelanschlag

CC1019893 —~UN-19JUNOL
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Wartung

Gattersperrhaken einstellen (Presse 572 mit
Ausrustung fir weichen Ballenkern)

Um zu verhindern, dafd sich das Gatter 6ffnet, wahrend
ein Ballen mit weichem Kern gebildet wird, mussen die
Sperrhaken (A) richtig eingestellt sein.

Einstellung wie folgt vornehmen:

Gatter schlieen und Abstand (B) zwischen Gatterrolle (C)
und dem tiefsten Punkt der Hakenaussparung (D) prufen.
Der Abstand sollte 0,5 bis 1 mm (0.02 bis 0.04 in)
betragen.

Liegt Abstand (B) nicht in diesem Bereich, gleichzeitig die
Federlange (E) auf 148 mm (5.83 in) und den Abstand (F)
zwischen der Augenschraubenachse (G) und dem
Scheibenunterteil (H) mit Hilfe der Einstellmuttern (I) auf
36,6 mm (1.44 in) einstellen.

A—Haken

B—Abstand

C—Gatterrolle

D—Hakenaussparung

E—148 mm (5.83in.)

F—36,6 mm (1.44 in.) CC001031
G—Augenschraube

H—Scheibe

|—Stellmutter

CC001031 -UN-16FEB96

OUCC006,000036A —29-02APR01-1/1
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Wartung

Stellung des Spannzylinders einstellen (572)

Fur die Einstellung der Spannzylinder kann der
Riemenspannarm zwei Stellungen einnehmen:

1. Stellung (A):
Die Presse ist werkseitig auf diese Stellung eingestellt.

In dieser Stellung kdnnen Ballen mit normaler Dichte,
die vom Fahrer eingestellt wird, gepref3t werden.

2. Stellung (B): CC1018670

Werden die Spannzylinder in diese Stellung gebracht,
kénnen Ballen mit einer niedrigeren Dichte gepref3t
werden. Diese Stellung wird im allgemeinen fur weiche
Ballenkerne (55 bar) verwendet, um die Dichte des
Ballenkerns zu verringern.

HINWEIS: Die Spannzylinder miissen auf beiden Seiten
die gleiche Stellung haben.
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A—Stellung fir normale Dichte
B—Stellung fur niedrige Dichte

CC03745,0000B48 —29-06JUN05-1/1

55-27
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Wartung

Gurtlauf einstellen (Pressen ohne
Netzbindung)

HINWEIS: Die Presse mufl3 leer und das Gatter
geschlossen sein.

Presse auf einer ebenen Flache abstellen. Zapfwelle mit
niedriger Drehzahl laufen lassen.

Gurtlauf an der unteren Gurtfihrung beobachten.
Bei nicht korrektem Gurtlauf wie folgt verfahren:
Nur bei 592: - Gatter mit dem Schliel3ventil arretieren.

Mit dem Zusatzsteuergerat am Traktor den Gurtspannarm
anheben und damit Gurte entspannen.

Bei allen Pressen: - Traktormotor abstellen.

Laufen die Gurte nach rechts, rechte Seite der unteren
Gatterrolle (A) absenken.

Laufen die Gurte nach links, rechte Seite der unteren
Gatterrolle (A) anheben.

Traktormotor anlassen, Gurtspannarm absenken und
Gurtlauf nochmals beobachten. Gegebenenfalls
nachstellen.

C14I:I11

CC014011 -UN-020CT98

OUCC006,000069D —29-21MAY02-1/1
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Wartung

Gurtlauf einstellen (Pressen mit
Netzbindung)

WICHTIG: Prifen, ob an den vorderen, unteren
Gurtfihrungen ein Spaltmald von 2 bis
4 mm (0.08 bis 0.16 in.) besteht. Ist der
Spalt zu grof3, stimmt der Gurtlauf nicht.
Dadurch kann es zu Schaden an Gurten
und Netz kommen.

Den Abstand zwischen allen Gurtfuhrungen (A) und der
unteren Querstrebe prifen und bei Bedarf einstellen. Das
Spiel muf3 2 bis 4 mm (0.08 bis 0.16 in.) betragen.

Zur Einstellung des Abstands Schrauben (B) l6sen. Ist der
Abstand in der Mitte der Querstrebe (D) grof3er als 4 mm
(0.16 in.), die Querstrebe zurechtbiegen.

Zapfwelle einschalten mit niedriger Drehzahl laufen
lassen. Gurtlauf an den unteren Gurtfihrungen (A)
beobachten.

Ist der Gurtlauf nicht in Ordnung, wie folgt vorgehen:

Gatter mit dem SchlieRventil arretieren (Presse 592).

Mit dem Zusatzsteuergerat am Traktor, Gurtspannarm
anheben und damit Gurte entspannen (Presse 592).

Traktormotor abstellen.

Laufen die Gurte nach rechts, rechte Seite der unteren
Gatterrolle (C) absenken.

Laufen die Gurte nach links, rechte Seite der unteren
Gatterrolle (C) anheben.

CCo13972

Traktormotor anlassen, Gurtspannarm absenken und
Gurtlauf nochmals beobachten. Gegebenenfalls
nachstellen.

WICHTIG: Sicherstellen, daR die untere Netzfuhrung
weiterhin Kontakt mit den Gurten hat (siehe
“Pruafung 9: Position der unteren
Netzfihrung” in diesem Abschnitt).

A—Gurtfuhrungen
B—Sechskantschrauben
C—Untere Gatterrolle
D—Quertrager
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E42883 —UN-23JAN97

CC013972 -UN-04APR98

OUCC006,000069E  —29-21MAY02-1/1
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Wartung

Garnmesserambol} einstellen

Garnarm (A) mit Hilfe des Kontrollmonitors tber
AmboRmitte (B) bringen.

Muttern (C) lésen.

Schneidvorrichtung (D) so ausrichten, dafld zwischen
Ambof3 (B) und Garnarm (A) ein Abstand (E) von 1 bis
4 mm (0.04 bis 0.16 in) entsteht.

Muttern (C) wieder festziehen.

Garnarm in seine Ausgangsstellung zuruckbringen.

A—Garnarm

B—Messerambol3

C—Muttern
D—Schneidvorrichtung

E—1 bis 4 mm (0.04 bis 0.16 in)

=

CC,570RB 003007 —29-15SEP98-1/1
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Wartung

Garnarmweg einstellen (Pressen ohne
BaleTrak Kontrollmonitor)

Zwischen der rechten Prel3kanalwand (B) und der Spitze
des Garnarms (C) mul3 ein Abstand (A) von 80 bis 150
mm (3.15 bis 5.90 in.) bestehen. Wenn der Garnarm in
seine Ausgangsstellung zuriickkehrt, soll er auRerdem das
Gestéange (D) der Schneidvorrichtung betatigen, damit das
Garn abgeschnitten wird.

HINWEIS: Der Abstand (A) ist werksseitig auf 100 mm
(4 in.) eingestellt.

Einstellung wie folgt vornehmen:

Mit dem Monitor den Garnarm ganz nach rechts bewegen.
Der Ausloser ist nun ganz ausgefahren.

Sechskantschraube (E) l6sen.

Ausldserhalterung (F) im Schlitz (G) verschieben, bis ein
Abstand (A) von 80 bis 150 mm (3.15 bis 5.90 in.) erreicht
ist und der Garnarm das Gestange der
Schneidevorrichtung betatigt.

Sechskantschraube (E) festziehen.

Garnarm in die Ausgangsstellung zurtckbringen und
prufen, ob das Gestéange der Schneidvorrichtung
einwandfrei betatigt wird.

HINWEIS: Bei Pressen mit ELC-Monitor hat diese
Einstellung direkten Einflul3 auf den Punkt, an
dem der Garnarm wieder ausfédhrt. Siehe
Abschnitt “Betrieb mit ELC-Monitor”.
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A—80 bis 150 mm (3.15 bis 5.90 in.)
B—Rechte Prel3kanalwand

C—Spitze des Garnarms
D—Gestange der Schneidvorrichtung
E—Sechskantschraube
F—Ausléserhalterung
G—Einstellschlitz

OUCC006,000069F —29-21MAY02-1/1
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Wartung

Garnarmweg einstellen (Pressen mit
BaleTrak Kontrollmonitor)

Der Garnarmweg wird mit den Tasten des BaleTrak
Kontrollmonitors eingestellt. Nach Wartungsarbeiten am
Garnarm oder Garnarmausloser bzw. nach Austausch
dieser Teile mul3 jedoch die oberste Stellung des
Garnarms eingestellt werden, bevor der Garnarm mit dem
BaleTrak Kontrollmonitor bewegt wird.

Bei voll ausgefahrenem Garnarmausléser mufd zwischen
der rechten Pref3kanalwand (B) und der Spitze des
Garnarms (C) ein Abstand (A) von 80 mm (3.15 in.)
bestehen. Wenn der Garnarm in seine Ausgangsstellung
zuriickkehrt, soll er auRerdem das Gestange (D) der
Schneidvorrichtung betatigen, damit das Garn
abgeschnitten wird.

Einstellung wie folgt vornehmen:

Mit dem Monitor den Garnarm ganz nach rechts bewegen.

Der Ausldser ist nun ganz ausgefahren.
Sechskantschraube (E) lésen.

Ausldserhalterung (F) im Schlitz (G) verschieben, bis der
Abstand (A) erreicht ist und der Garnarm das Gesténge
der Schneidvorrichtung betétigt.

Sechskantschraube (E) festziehen.

Garnarm in die Ausgangsstellung zurtickbringen und

prufen, ob das Gesténge der Schneidvorrichtung
einwandfrei betatigt wird.

CC1020071

CC1020071 -UN-17JULO1

CCo01045 =

CC061045 —UN-09FEB96

A—80 mm (3.15 in.)

B—Rechte Pre3kanalwand

C—Spitze des Garnarms
D—Gestange der Schneidvorrichtung
E—Sechskantschraube
F—Ausléserhalterung
G—Einstellschlitz

OUCC006,0000434 —29-11JUL01-1/1
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Gatterschalter einstellen (Presse 592)

Gatter schlieen und verriegeln. Zylinder muf3 ganz
eingezogen sein.

Sechskantschraube (A) l6sen.

Schalterhalterung so einstellen, daf? die Schaltrolle (B) in
der Mitte des kurzen Teils der Rampe aufliegt.

CC061034 —UN-09FEB96

Wenn der Schaltarm das Schaltergehause berthrt, die
Halterung so einstellen, daf3 ein Abstand von 0,5 bis 2
mm (0.02 bis 0.08 in.) zwischen Schalterrolle (B) und

Rampe (C) besteht. A—Sechskantschraube
B—Schalterrolle

- C—Rampe
Halterung mit Hilfe der Sechskantschraube (A) und/oder D_Einstpenschrauben

der Schrauben (D) auf den vorgeschriebenen Abstand
einstellen.
Sechskantschraube (A) wieder festziehen.

Vorgang auf der anderen Seite wiederholen.

OUCC006,000036B —29-02APR01-1/1

Gatterschalter einstellen (Pressen 572 und
582)

Gatter schlief3en.
Sechskantschraube (A) losen.

Bei gerade betatigtem Schalter, Halter (B) so einstellen,
dall Rampe (C) die Schalterrolle (D) beruhrt.
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Sechskantschraube (A) wieder festziehen; dabei darauf
achten, dal3 der Schalterhebel nicht in Endstellung steht.

A—Sechskantschraube
B—Schalterhalterung
C—Rampe
D—Schalterrolle

OUCC006,000036C —29-02APR01-1/1
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Wartung

Schalter fur Ballenlbergrdf3e einstellen
(Pressen mit ELC- oder BaleTrak Monitor)

Das Gatter schlie3en.

Gatter in geschlossener Stellung verriegeln (Presse 592).

Mit Hilfe des Zusatzsteuergeratehebels des Traktors den
Gurtspannarm in hochste Stellung bringen.

Schalterrolle an der Rampe in die gezeigte Stellung
bringen.

Der Abstand (A) zwischen Schaltarm und
Schaltergeh&use sollte 1 bis 2 mm (0.04 bis 0.08 in.)
betragen.

Pressen mit ELC-Monitor:

Prufen, ob in dieser Stellung des Schalters fur
Ballenubergrof3e das akustische Signal zu horen ist.

Pressen mit BaleTrak Kontrollmonitor:

Monitor einschalten (normalen Betriebsmodus wéhlen).
Prufen, ob in dieser Stellung des Schalters fur
BallentibergroRe das Piktogramm fur UbergréRenalarm
(B) am Monitor zu sehen und das akustische Signal zu

horen ist.

Gegebenenfalls nachstellen.

CC001036

Presse 592 gezeigt

,’o. ‘

@

CC1019212

A—1 bis 2 mm (0.04 bis 0.08 in.)

B—UbergréRenalarm

OUCC006,00006A0 —29-21MAY02-1/1

CC001036 —-UN-16FEB96

CC1019212 -UN-14FEBO1
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Wartung

Schalter fur Ballenlibergrdfie einstellen
(Pressen 572 und 582 mit ELS-Monitor)

Gatter ganz anheben und verriegeln (Spannarm ganz
angehoben).

Schiebelasche (A) nach vorn schieben bis die
Schalterrolle in der Mitte Uber den Scheiben (B) steht.

Schrauben (C) l6sen und Schalter so einstellen, daf3 ein
Abstand (D) von 3 mm (0.118 in.) zwischen Schaltarm
und Schaltergehduse entsteht. Schrauben (C) festziehen.

HINWEIS: In dieser Schaltstellung sollte das akustische
Signal des ELS-Monitors zu héren sein. Ist
dies nicht der Fall, Einstellvorgang wiederholen
und Abstand (D) verringern.

CC001268 |

A—Glied
B—Scheiben
C—Schrauben
D—3 mm (0.118 in.)

©
o
o
w
TR
N
)
=z
=)

I

©

- ©
N
o
o
Q
Q
)

OUCC006,00006F2 —29-19JUN02-1/1

55-35

111705

PN=294



Wartung

Ballenform-Tastarme einstellen (Pressen
ohne BaleTrak Kontrollmonitor)

Ballenform-Tastarme wie folgt einstellen:

Das Gatter schlieen.

Rolle (A) so einstellen, dal3 ein Abstand (B) von 10 mm

(0.4 in.) erreicht wird (siehe Abbildung).

Halteschraube (C) I6sen. Einstellplatte (D) nach oben oder
unten und/oder nach rechts oder links bewegen, um die

Ballenform-Tastarme (E) in waagrechte Stellung zu
bringen.

Wenn die Ballenform-Tastarme (E) in der

vorgeschriebenen Stellung sind, Halteschraube (C) wieder

festziehen.

A—Rolle

B—10 mm (0.4 in.)
C—Schraube
D—Platte
E—Ballenformanzeiger

CCoo1040

CC006923

CC001041
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Wartung

Garnscheibensensoren einstellent

Garnscheibe (B) drehen, bis der Magnet (C) dem Sensor
(A) gegenubersteht.

Der Abstand (D) muf3 2 bis 4 mm (0.08 bis 0.16 in.)
betragen. Ist dies nicht der Fall, Kontermuttern (E) Idsen,
dann Sensor (A) verschieben, bis der vorgeschriebene
Abstand (D) erreicht ist.

Kontermuttern (E) leicht anziehen und Garnscheibe
mehrmals drehen, um sicherzustellen, daf? der
vorgeschriebene Abstand zwischen Sensor und Magnet
immer eingehalten wird.

falls vorhanden
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A—Sensor

B—Garnscheibe

C—Magnet

D—2 bis 4 mm (0.08 bis 0.16 in.)
E—Kontermuttern

OUCC006,000041D -29-15JUN01-1/1
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Wartung

Sensor der Getriebeausgangswelle einstellen

1.

ACHTUNG: KEIN RISIKO EINGEHEN! Bei
laufendem Traktormotor kein Werkzeug an der
Welle ansetzen. Vor dem Durchdrehen der Welle
den Traktormotor abstellen, den Zindschlussel
abziehen und abwarten, bis alle beweglichen
Teile zum Stillstand gekommen sind. Stets
Werkzeug sofort nach Gebrauch von der Welle
entfernen.

Einen Schraubenschlussel an der
Getriebeausgangswelle ansetzen und Presse mit der
Hand durchdrehen, bis sich das Zahnrad (A) in der
gezeigten Position befindet.

Prufen, ob der Abstand (E) zwischen Sensor (C) und
Zahnrad (A) dem vorgeschriebenen Mal3 entspricht.

Spezifikation

Sensor zu Zahnrad—Abstand............c.c.ccceeee 3+1mm (0,12 + 0,04 in.)

3.

Ist dies nicht der Fall, Kontermuttern (B) l6sen und
Sensor (C) so verschieben, bis der vorgeschriebene
Abstand (E) erreicht ist.

Kontermuttern (B) leicht anziehen und Presse
mehrmals durchdrehen, um sicherzustellen, dafd der
vorgeschriebene Abstand zwischen Sensor und
Zahnrad immer eingehalten wird.

Prufen, ob die Mittellinie des Sensors (C) wie unten
abgebildet auf die Mittellinie des Zahnrads (A)
ausgerichtet ist.

g“E

i

CC1019177 —

CC1019177 —-UN-09FEBO1

A—Zahnrad
B—Kontermuttern
C—Sensor

D—Untere Antriebsrolle Nr. 2
E—3 +1 mm (0,12 + 0,04 in.)

OUCC006,0000E85 —29-19JUL05-1/1
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Wartung

Messerschalter einstellen

Messer ausfahren (siehe “Messer der Schneideinrichtung
einfahren/ausfahren” im Abschnitt “Betrieb mit BaleTrak
Monitor").

Schalter so einstellen, dal? ein Klicken zu horen ist, wenn
der Stab (A) 10 mm (0,4 in) (B) von der Ausgangsstellung
entfernt ist.

A—Stab
B—1 cm (0,4 in.)

CC1019228

CC1019228 -UN-16FEBO1

OUCC006,0000584 —29-14NOV01-1/1

Sensor zum Reversieren der
Schneideinrichtung einstellen

Sicherstellen, dal3 sich die Schneideinrichtung nicht in
Reversierstellung befindet (siehe “Messer der
Schneideinrichtung reversieren” im Abschnitt “Betrieb mit
BaleTrak Kontrollmonitor”).

Bei vollstédndig eingezogenem Hydraulikzylinder prufen, ob
der Magnet (B) dem Sensor (A) gegenubersteht.

Der Abstand (C) muR 10+1 mm (0.4+0.04 in.) betragen. CEnuwE]

Ist dies nicht der Fall, Kontermuttern (D) I6sen und Sensor
(A) so verschieben, dalR der vorgeschriebene Abstand (C)
erreicht wird.

Kontermuttern (D) leicht anziehen.
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A—Sensor

B—Magnet

C—10+1 mm (0.4£0.04 in.)
D—Kontermuttern

OUCC006,00006CC  —29-29MAY02-1/1
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Wartung

Ballengrofenschalter einstellen (Pressen mit
ELC-Monitor)

1. Gatter schlie3en.

2. Befestigungsschrauben (A) des Schalters I6sen.

3. Schalterrolle (B) so stellen, dal3 sie an der hochsten
(numerierten) Stelle der Kurvenscheibe (C) steht.

4. Schalter auf einen Abstand (D) von etwa 1 mm
(0,04 in.) Abstand (D) zwischen Schaltergehause und
Schaltarm einstellen.

CC001272 —-UN-09FEB96

ccaﬁmﬂ)

Ballengréf3enschalter einstellen (bis Seriennr. 48999)

(S

5. Schrauben (A) festziehen.

HINWEIS: Bei Pressen mit Ausrtistung ftr weichen
Ballenkern ist die zweite Kurvenscheibe (E) die
Kurvenscheibe fir den Durchmesser des
weichen Ballenkerns.

A—Schrauben

B—Schalterrolle

C—Kurvenscheibe fiir BallengroRe

D—1 mm (0,04 in.)

E—Kurvenscheibe fir weichen Ballenkern
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CC1026245

Ballengréf3enschalter einstellen (ab Seriennr. 50000)

OUCC006,0000C37  —29-15NOV04-1/1
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Wartung

Ballengrofenschalter einstellen (Pressen mit
ELS-Monitor)

Gatter anheben, bis der Schaltarm in bezug auf die
Scheiben (A) zentriert ist.

Schrauben (B) l6sen und Schalter einstellen, bis ein
Abstand (C) von 3 mm (0.118 in.) zwischen Schaltarm
und Schaltergeh&use besteht. Schrauben (B) festziehen.
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HINWEIS: In dieser Schaltstellung sollte das akustische
Signal des ELS-Monitors zu héren sein. Ist
dies nicht der Fall, Einstellvorgang wiederholen
und Abstand (C) verringern.

CC1018570

OUCC006,00006F3 —-29-19JUN02-1/1

Schalter fur weichen Ballenkern einstellen

1. Gatter schlie3en.
2. Befestigungsschrauben (A) des Schalters losen.

3. Schalterrolle (B) so stellen, daR3 sie an der hochsten
(numerierten) Stelle der Kurvenscheibe (C) steht.

4. Schalter auf einen Abstand (D) von etwa 1 mm
(0,04 in.) Abstand (D) zwischen Schaltergehause und
Schaltarm einstellen.

CC001274 —-UN-09FEB96

CcCcoo1274

5. Schrauben (A) festziehen.

HINWEIS: Bei Pressen mit ELC-Monitor dient die zweite
Kurvenscheibe (E) zur Einstellung der

Ballengréol3e.

<
=
A—Schraube §
B—Rolle E
C—Kurvenscheibe fur weichen Ballenkern 3
D—1 mm (0,04 in.) ©
E—Kurvenscheibe fur BallengréRRe N
. S
CC1026246 8

Schalter weichen Ballenkern einstellen (ab Seriennr. 50000)
OUCC006,0000C38  —29-15NOV04-1/1
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Wartung

Hub des Hydraulikzylinders des Getriebes
einstellen (Pressen mit Schneideinrichtung)

Der einfachwirkende Hydraulikzylinder (A) steuert Giber
Hebel (B) im Getriebe (C) das verschiebbare Zahnrad
zum Reversieren der Schneideinrichtung.

Hub des Zylinders folgendermal3en einstellen:

1. Sicherstellen, daR sich die Schneideinrichtung nicht in

Reversierstellung befindet - die Kolbenstange des
Zylinders (A) muf3 vollstandig eingezogen sein (siehe
"Verstopfung beseitigen bei Pickupvorrichtung mit
Schneideinrichtung" im Abschnitt "Betrieb mit BaleTrak
Monitor”).

. Feder (D) aushangen.

. Hebel (B) in Ausfahrstellung bringen (innerer Anschlag
im Getriebe). Nun die Nockenscheibe (E) drehen, bis
sie Hebel (B) beruhrt.

. Hebel (B) etwa 1,5 bis 2 mm (0,06 bis 0,08 in)
wegbewegen und Nockenscheibe (E) drehen, bis sie
den Hebel (B) wieder beruhrt.

. Einstellung auf gleiche Weise mit Hebel (B) in
Einfahrstellung und mit Nockenscheibe (F)
wiederholen.

. Feder (D) wieder einbauen.

-
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CC007182 2

A—Hydraulikzylinder
B—Hebel
C—Getriebe
D—Feder
E—Nockenscheibe
F—Nockenscheibe

CC007182 —-UN-16JAN96

OUCC006,0000FOE  —29-19JUL05-1/1
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Wartung

Rutschkupplung einstellen

Die Rutschkupplung wurde im Werk wie folgt eingestellt:
Aussparungen (A) zeigen nach innen und die Nasen (B)
sind in die zweite Schlitzreihe (C) eingesetzt.

Diese Einstellung fuhrt zu einem Durchrutschen der
Kupplung bei 1530 Nem (1105 Ib-ft).

Die Dicke der vier Kupplungsbelage (D) betragt neu
jeweils 3 mm (0.12 in). Bei einer Dicke von nur 2 mm
(0.08 in) ersetzen.

Nach jedem Ersetzen der Belage muf3 der Stellring wie
oben beschrieben wieder eingesetzt werden.

WICHTIG: Wurden die Belage ersetzt, so ist die
Einlaufzeit zu berucksichtigen (siehe
Hinweise auf der Verpackung der Belage).

HINWEIS: Kann die Presse mit 1000 1/min betrieben
werden, missen die Nasen (B) in die erste
Schilitzreihe (E) eingesetzt werden und die
Aussparungen (A) nach aul3en zeigen.

CC8111 -UN-12FEB96

CCaltt

CC,570RB 001635 —29-15SEP98-1/1
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Wartung

Rutschkupplung tberprtfen

Vor dem erstmaligen Einsatz und zu Beginn jeder
Erntesaison die Rutschkupplung wie folgt tberprtfen:

Gelenkwelle von Getriebeeingangswelle trennen (siehe
"Anschliel3en der Teleskopantriebswelle an die
Getriebeeingangswelle" im Abschnitt "Vorbereiten der
Presse”).

Die sechs Muttern festziehen, um Kupplungsbelage und
Stellring zu entlasten.

Zur vollstandigen Entlastung der Belage die Kupplung
durchdrehen.

Die sechs Muttern bis zum Ende des Gewindes
herausdrehen. Die Rutschkupplung ist nun betriebsbereit.

CC7984 —UN-09FEB96

CCT984

OUCC006,0000EF9  —29-19JUL05-1/1

Netzbindemechanismus - Prufverfahren

Die folgenden Prufungen sollten ausgefuhrt werden,
wenn Stérungen bei der Bindung oder beim
Abschneiden des Netzes auftreten.

Das Prufverfahren besteht aus den folgenden
Prufungen:

» Prufung 1 - Position von Messer und Gegenmesser
» Prifung 2 - Freie Bewegung des Schwenkhebels
e Prufung 3 - Netzférderrollendruck

e Profung 4 - Position der Rolle Nr. 8

e Priufung 5 - Spannung des Antriebsriemens
e Prufung 6 - Forderrollenbremse

e Prifung 7 - Spannarme

e Proufung 8 - Einstellung des Netzschalters

e Profung 9 - Position der unteren Netzfuhrung

HINWEIS: Wenn alle Priifergebnisse in Ordnung sind,
ist die Netzbindung optimal eingestellt.

OUCCO006,00006A3  —29-21MAY02-1/1
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Wartung

Stellung von Messer und Gegenmesser
(Prafung 1)

HINWEIS: Wenn beim Betrieb grél3ere Stérungen beim
Abschneiden des Netzes auftreten, mul3 die
Stellung des Gegenmessers zum Messer
Uberprdft werden.

1. Ausloser in eingefahrener Stellung halten.

<
. . o
2. Prufen, ob die beiden Gegenmesserhalter (B) g
ausgerichtet sind. 8
3
3. Das Gegenmesser (A) zwischen den Haltern =
zentrieren, um auf beiden Seiten den @
. o
vorgeschriebenen Abstand (C) zu erhalten. CC1026251 g
Spezifikation A—Gegenmesser
Gegenmesser zu Halter—
B—Halter des Gegenmessers
ADSTANG ..o 5+2mm C—5+2mm (2+008in)
2+0,08in - - :
Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,0000CF5 —29-28FEB05-1/3
55'45 111705

PN=304



Wartung

4. Priufen, ob das Gegenmesser (A) Uber seine gesamte
Lange am Netzmesser (D) anliegt.

WICHTIG: Kontakt sollte im mittleren Bereich der
scharfen Messerseite bestehen (siehe
Abbildung).

Die Lucke (E) des Bereiches, in dem kein Kontakt
besteht, darf nicht groRer als folgende Mal3e sein:

Spezifikation
Gegenmesser zu Messer—
ADSIANG .. maximal 0,5 mm
maximal 0,02 in.

Falls erforderlich, die Lucke (E) wie folgt einstellen:
a. Muttern (B) und (F) l6sen.

b. Das Gegenmesser (A) und den Gegenmesserhalter
(C) verschieben, um die vorgeschriebenen Liicke
(E) zu erhalten.

c. Muttern (B) und (F) festziehen.

A—Gegenmesser

B—Muttern

C—Halter des Gegenmessers
D—Messer

E—Max. 0,5 mm (0,02 in.)
F—Muttern
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Fortsetz. siehe nachste Seite OUCCO006,0000CF5 -29-28FEB05-2/3
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Wartung

5. Wenn das Gegenmesser (A) nicht Uber die gesamte
Lange an Messer (B) anliegt, die Lucke (E) wie folgt
einstellen:

a. Kontermutter (C) losen.

b. Die Mutter (D) anziehen, um das Messer (B) zu
biegen und so die vorgeschriebenen Lucke (E) zu
erhalten.

Spezifikation
Gegenmesser zu Messer—
ADSEANG ...oviiieec e maximal 0,5 mm
maximal 0,02 in.

c. Kontermutter (C) nach der Einstellung festziehen.

6. Netzausloser aus- und einfahren. Die Licke (E)
kontrollieren und das Verfahren nétigenfalls
wiederholen.

Weiter mit Pridfung 2.

<=1 ump
‘_I

JTT

D

CC1026592 -UN-270CT04

CC1026592

A—Gegenmesser
B—Messer
C—Kontermutter
D—Mutter

E—Max. 0,5 mm (0,02 in.)

OUCC006,0000CF5 —29-28FEB05-3/3
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Wartung

Freie Bewegung des Schwenkhebels (Prifung 2)

CC1019126

A—Anschlage

WICHTIG: Bevor diese Prufung durchgefthrt wird,
muf die Prafung 1 ordnungsgeman
durchgefiihrt worden sein. Mit den in
diesem Abschnitt beschriebenen
relevanten Prufungen fortfahren.

Wie folgt verfahren:

CC1019126 —-UN-09FEBO1

Prufen, ob der Schwenkhebel frei beweglich ist und
keinen Kontakt mit den Seitenhaltern zwischen den
beiden Anschlégen (A) hat.

Weiter mit Prtfung 3.

OUCC006,00002EC —29-06FEB01-1/1

55-48 111705
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Wartung

Netzférderrollendruck (Prufung 3)

b
S g
b

\\@ o

CC1019127

CC1019127 —-UN-09FEBO1

A—20.5£0.5 mm (0.8+0.02 in.) C—Druckfeder D—Gummirolle E—Plattierte Rolle
B—Federeinstellmuttern

WICHTIG: Bevor diese Prufung durchgefuhrt wird, werden, bis die Lange der Druckfedern (C) 20,5+0,5
mussen die Priufungen 1 und 2 mm (0.8+0.02 in.) betragt.
ordnungsgemal durchgefuhrt worden
sein. Mit den in diesem Abschnitt WICHTIG: Sicherstellen, da’ die Gummirolle und
beschriebenen relevanten Prifungen die plattierte Rolle sich von Hand in
fortfahren. beide Richtungen frei drehen lassen
und die Druckfedern auf 20,5+0,5 mm
Wie folgt verfahren: (0.8+0.02 in.) eingestellt sind.
Bremse fur die Netzférderrollen [6sen (siehe Fremdkdrper oder Netzteile zwischen den Rollen
“Netzbindung vorbereiten” im Abschnitt “Vorbereiten entfernen.

der Presse”).

Weiter mit Prifung 4
Den Netzforderrollendruck einstellen, indem die
Federeinstellmuttern (B) geldst oder angezogen

OUCC006,00006CD —29-30MAY02-1/1
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Wartung

Position der Rolle Nr. 8 (Prifung 4)

CC1019553 —UN-06APRO1

CC1019553
A—Rolle Nr. 8 B—Scheibe der Gummirolle
WICHTIG: Bevor diese Prufung durchgefuhrt wird, ob die Scheiben der Gummirolle (B) und der Rolle Nr.
mussen die Priufungen 1 bis 3 8 innerhalb von 5 mm (2 in) ausgerichtet sind.
ordnungsgemalf durchgefuhrt worden
sein. Mit den in diesem Abschnitt Falls erforderlich, auf jeder Seite der Rolle Nr. 8
beschriebenen relevanten Prifungen Scheiben einsetzen oder entfernen.
fortfahren.
Netzforderrollen-Antriebsriemen wieder auflegen (siehe
WICHTIG: Nach jedem Ersetzen des “Antriebsriemen fur die Netzférderrollen aus- und
Antriebsriemens die Position der Rolle einbauen” in diesem Abschnitt).
Nr. 8 prufen.

Weiter mit Prifung 5.
Wie folgt verfahren:

Prifen, ob der Achsenabstand der Rolle Nr. 8 (A)
zwischen 0,5 und 1,5 mm (0.02 und 0.06 in) liegt und

OUCC006,000039D —29-05APR01-1/1

55-50 111705
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Wartung

Spannung des Antriebsriemens (Prifung 5)

CC1019129

A—Halter des Gegenmessers B—Abstand

WICHTIG: Bevor diese Prufung durchgefihrt wird,
mussen die Prufungen 1 bis 4
ordnungsgemal durchgefuhrt worden
sein. Mit den in diesem Abschnitt
beschriebenen relevanten Prifungen
fortfahren.

WICHTIG: Nach jedem Ersetzen des
Antriebsriemens ist es unbedingt
notwendig zu prufen, ob der neue
Riemen eine Lange hat, die eine
optimale Einstellung des Antriebs
zul&mnt.

Wie folgt verfahren:

C—Langloch

CC1019129 -UN-09FEBO1

D—Spannrolle

Ausloser ganz ausfahren.

Spannrolle (D) im Langloch (C) verstellen, so daf3 der
Abstand (B) zwischen Halter (A) des Gegenmessers
und dem Schnitt in der Seitenwand 10 mm (0.4 in.)
betragt.

Den Riemenantrieb 15 Sekunden lang bei voller
Drehzahl laufen lassen.

Ausléser mehrmals ganz aus- und wieder einfahren.
Ausloser ganz ausfahren.

Abstand (B) auf 5+3 mm (0.2+0.12 in.) einstellen.

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC006,00006A4 —29-21MAY02-1/2
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Wartung

WICHTIG: Bei ausgefahrenem Ausléser darf es Weiter mit Prufung 6.
nicht moéglich sein, die Férderrollen von
Hand zu drehen.

OUCC006,00006A4 —29-21MAY02-2/2

Bremse flr Netzférderrollen prifen
(Prufung 6)

WICHTIG: Bevor diese Prafung durchgefuhrt wird,
mussen die Pruafungen 1 bis 5
ordnungsgemal durchgeflihrt worden sein.
Siehe entsprechende Prifverfahren in
diesem Abschnitt.

WICHTIG: Vor der Verwendung der Presse mul3 die
Bremse flir die Netzforderrollen eingestellt
werden.

Hierbei wie folgt vorgehen:

1. Netzausloser in eingefahrener Stellung halten.

2. Hebel (A) der Bremse fur die Netzférderrollen |6sen.

3. Sicherstellen, daf3 Lange (B) der Feder dem g
vorgeschriebenen Mal3 entspricht. 8
Spezifikation =
FEARI—LANGE....iiietie e 20 mm o
0,78 in 8§
S
_ . . . CC1026252 3
Falls erforderlich, die Federlange (B) wie folgt einstellen: ©
. . " A—Hebel der Bremse fur Netzférderrollen
a. Die beiden Kontermuttern (C) losen. B—20 mm (0,78 in.)
) ] ] ) C—Kontermuttern
b. Die Schraube (D) im oder gegen den Uhrzeigersinn D—Schraube
drehen, um die Federlange (B) zu vergroRern. E—Schraube der gummibeschichteten Forderrolle
4. Hebel (A) der Bremse fur die Netzférderrollen
betatigen.
5. Sicherstellen, daf? das Drehmoment der Schraube der
gummibeschichteten Forderrolle (E) den Vorgaben
entspricht.
Spezifikation
Netzforderrolle—Drenmoment...........ccouveiiiiiiiiie e 70 Nem
51 Ib-ft
Fortsetz. siehe néchste Seite OUCC006,0000CF6 —29-04NOV04-1/2
55-52 111705
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Wartung

Wenn das Drehmoment kleiner als vorgeschrieben ist, das
Drehmoment wie folgt einstellen:

a. Hebel (A) der Bremse flir die Netzférderrollen l6sen.

b. Mutter (H) Idsen.

c. Eine oder zwei Distanzscheiben (G) zwischen
Gummibremsklotz (I) und dessen Halter (F)
verschieben.

d. Mutter (H) festziehen.

e. Hebel (A) der Bremse fiur die Netzférderrollen
betatigen.

f. Sicherstellen, daR das Drehmoment dem
vorgeschriebenen Wert entspricht.

Spezifikation
Netzforderrolle—Drehmoment.............coooiiiiieeeeiiiiiiee e 70 Nem

Wenn das Drehmoment stets kleiner als vorgeschrieben
ist, wie folgt vorgehen:

a. Hebel (A) der Bremse fur die Netzforderrollen l6sen.
b. Kontermuttern (B) entfernen.

c. Eine Scheibe (D) zwischen Feder (E) und Halter (C)
einsetzen.

d. Die Kontermuttern (B) wieder anbringen und
festziehen.

e. Hebel (A) der Bremse fur die Netzférderrollen
betatigen.

f. Drehmoment Uberprufen.

Weiter mit Prufung 7.

CC1026594

CC1026593

CC1026594 —-UN-270CT04

CC1026593 -UN-270CT04

A—Hebel der Bremse flir Netzférderrollen
B—Kontermuttern

C—Halter

D—Scheibe

E—Feder

F—Halter

G—Distanzscheiben

H—Muttern

I—Gummibremsklotz

OUCC006,0000CF6 —29-04NOV04-2/2

55-53

111705

PN=312



Wartung

Spannarme (Prufung 7)

CC1019169 -UN-09FEBO1

CC1019169
A—Kunststoffrollen B—Oberer Spannarm C—Seilzlige D—Unterer Spannarm
WICHTIG: Bevor diese Prufung durchgefthrt wird, Prufen, ob sich die Seilztige (C) beim Einklappen des
mussen die Prafungen 1 bis 6 unteren Spannarms (D) wie gezeigt biegen, und
ordnungsgemal durchgefuhrt worden sicherstellen, daRR die Seilziige das vollstandige Auf-
sein. Mit den in diesem Abschnitt oder Einklappen des unteren Spannarms (D) nicht
beschriebenen relevanten Prifungen behindern. Mindestens zweimal auf- und einklappen,
fortfahren. um sicherzustellen, daRR die Seilziige (C) einwandfrei

funktionieren.
Wie folgt verfahren:
Weiter mit Prufung 8.
Prufen, ob sich die Kunststoffrollen (A) frei drehen.
Wenn sich die Kunststoffrollen nicht mit einer Hand
drehen lassen, Achsen der Kunststoffrollen saubern
oder Sicherungsringe verstellen.

OUCC006,000040A —29-06JUN01-1/1
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Wartung

Einstellung des Netzschalters (Prifung 8) (bis Seriennr. 52472)

g
;_>>
7
CC1019844 8
A—Befestigungsschrauben B—Stiftschraube C—2 mm (0,08 in.) D—Netzschalter
WICHTIG: Bevor diese Prufung durchgefihrt wird, Ist dies nicht der Fall, Befestigungsschrauben (A)
mussen die Prafungen 1 bis 7 I6sen und Schalterposition entsprechend veréandern.
ordnungsgemal durchgefuhrt worden
sein (siehe entsprechende Prufverfahren Weiter mit Prafung 9.
in diesem Abschnitt).
Hierbei wie folgt vorgehen:
Sicherstellen, dal3 der Netzschalter (D) betétigt wird,
wenn der Bolzen (B) um 2 mm (0,08 in.) (C)
verschoben wird.
OUCC006,0000E8A —29-19JUL05-1/1
55'55 111705
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Wartung

Einstellung des Netzschalters (Priifung 8) (ab Seriennr. 52473)

CC1026736 —-UN-02MARO05

CC1026736
A—Befestigungsschrauben B—Stiftschraube C—2 mm (0,08 in.) D—Netzschalter
WICHTIG: Bevor diese Prufung durchgefuhrt wird, 2. Sicherstellen, daf der Netzschalter (D) betatigt
mussen die Priufungen 1 bis 7 wird, wenn der Bolzen (B) um 2 mm (0,08 in.) (C)
ordnungsgemalf durchgefuhrt worden verschoben wird.
sein (siehe entsprechende Prufverfahren
in diesem Abschnitt). Ist dies nicht der Fall, Befestigungsschrauben (A)

I6sen und Schalterposition entsprechend verandern.
Hierbei wie folgt vorgehen:
Weiter mit Prifung 9.
1. Vorsichtig Bolzen (B) eindriicken.

OUCC006,0000E89 —29-19JUL05-1/1
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Wartung

Position der unteren Netzfuhrung priufen (Prifung 9)

CC1019633

A—Verkleidung der Netz-
fihrung

B—Halter der Netzfiihrung

WICHTIG: Bevor diese Prufung durchgefuhrt wird,
mussen die Prifungen 1 bis 8
ordnungsgemal durchgefuhrt worden
sein (siehe entsprechende Prifverfahren
in diesem Abschnitt).

Die Funktion der unteren Netzfihrung jedesmal
Uberprufen, wenn eine Einstellung des Gurtlaufs
vorgenommen oder die untere Netzfihrung ausgebaut
wurde. Hierbei wie folgt vorgehen:

Position der Netzfihrung bei Rolle Nr. 8
Prufen, ob die Verkleidung (A) der unteren

Netzfihrung in Hohe der unteren hinteren Gatterrolle
Nr. 8 Uber die gesamte Breite an den Gurten anliegt.

C—Blattfeder

CC1019633 —-UN-10MAYO1l

D—Abstand

HINWEIS: Verkleidung (A) der unteren Netzfiihrung so
sauber wie méglich und glatt halten.

Die Halter (B) so einstellen, dal’ der vorgeschriebene
Abstand (D) erreicht wird.

Spezifikation
572—Abstand
582—Abstand
592—Abstand

50—55 mm (1,9—2,2 in.)
55—60 mm (2,2—2,4 in.)
60—65 mm (2,4—2,6 in.)

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCCO006,0000E88 —29-19JUL05-1/2
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Wartung

CC1019554

A—Netzfihrung C—Langloch
B—Befestigungsschraube der D—Abweiser
Netzfiihrung E—Scheibe

Position der Netzfiihrung bei Rolle Nr. 9

HINWEIS: Priifen, ob die Blattfeder die Netzfiihrung
wieder in Kontakt mit den Gurten bringt,
nachdem sie nach unten bewegt wurde.

Prufen, dal’ der Abstand (I) zwischen Gurtfihrung (G)
und unterer Netzfiihrung (A) 2 bis 3 mm (0,08 bis
0,12 in.) und der Abstand (H) zwischen Scheibe (E)

CC1019554 —-UN-18JUNO1

F—Abstreifer I—2 bis 3 mm (0,08 bis
G—Gurtfuhrung 0,12 in.)
H—2 bis 3 mm (0,08 bis

0,12 in.)

und Abweiser (D) 2 bis 3 mm (0,08 bis 0,12 in.)
betragt. Diese Einstellungen kann man mit dem
Langloch der Netzfuihrung (c) und durch Bewegen der
Gurtfuhrung (G) vornehmen.

Den Abstreifer (F) einstellen (siehe "Einstellen des
Abstreifers der unteren Gatterrolle (Nr. 9)” im Abschnitt
"Betrieb der Presse - Allgemeines”).

OUCC006,0000E88 —29-19JUL05-2/2
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Wartung

Antriebsriemen fir die Netzférderrollen aus-
und einbauen

Antriebsrollen fur die Netzforderrollen wie folgt abnehmen:

Netzausloser ganz einfahren. Gatter etwas 6ffnen, um die
Gurte zu entspannen.

Befestigungsschraube (D) der Gatterrolle Nr. 8 entfernen.
Rollenhalter (A) abnehmen.

Bremshebel (B) losen.

Antriebsriemen (C) abnehmen.

Den Einbau des Antriebsriemens in umgekehrter
Reihenfolge wie beim Ausbau beschrieben durchftihren.

Gatter schliel3en und Gurtlauf prufen (siehe “Gurtlauf
einstellen” in diesem Abschnitt).

CC1019632

A—Rollenhalter
B—Bremshebel
C—Antriebsriemen

CC1019632 —UN-19JUNO1

D—Befestigungsschraube der Rolle Nr. 8

OUCC006,0000408 —29-31MAY01-1/1

55-59
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Wartung

Netzmesser aus- und einbauen

ACHTUNG: Verletzungen vermeiden, indem
beim Umgang mit dem Netzmesser immer
Handschuhe getragen werden.

Die Position der Schneidkante des Messers flr den
Wiedereinbau beachten.

Abdeckung der Netzbindung 6ffnen.

Netzausloser ganz ausfahren, dann den Ausldsestecker
abziehen.

Befestigungsschrauben (A) und Messer (B) von den
Haltern entfernen.

Messer (B) so in die Halterungen einsetzen, daf} es die
vorherige Lage wieder einnimmt.

Messer mit Befestigungsschrauben (A) sichern.
Schrauben mit 55 Nem (40 Ib-ft) anziehen.

Netzausloserstecker wieder anschlieRen und Ausloser
einfahren. Abdeckung der Netzbindung schliel3en.

WICHTIG: Nach Einbau des Netzmessers immer
“Prufung 1” des Netzbindemechanismus-
Prufverfahrens durchfihren (siehe
“Position von Messer und Gegenmesser
prifen” in diesem Abschnitt).

CC1019211

A—Befestigungsschrauben
B—Messer

CC1019211 -UN-13FEBO1

OUCC006,00006A5 —29-21MAY02-1/1
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Wartung

Um die Forderrollen gewickeltes Netz
entfernen

A ACHTUNG: Verletzungen durch sich bewegende
Rollen vermeiden. Vor Ausflihrung von
Wartungsarbeiten Zapfwelle auskuppeln und
Traktormotor abstellen.

Wenn sich Netz um die Gummirolle gewickelt hat:

CC1019209 -UN-13FEBO1

Abdeckung der Netzbindung 6ffnen. CC1019209
Bremse fur die Netzforderrollen l6sen.

WICHTIG: Netzmaterial nicht von der Gummirolle
schneiden. Einschnitte in die
Gummibeschichtung fihren dazu, dal3 sich
das Netz immer ofter um die Rollen wickelt
und diese mdglicherweise ersetzt werden
mussen.

Netz von der Netzrolle ziehen und abschneiden.
Netzmaterial abschneiden.

CC1019102 -UN-09FEBO1

Das freie Netzende oben Uber die Netzrolle legen.

Jegliches um die Rollen gewickeltes Netzmaterial sowie
Fadenreste, Drahtklammern usw. entfernen.

Netzforderrollen sauber wischen und prtfen, ob sich
irgendwelche klebrige Verunreinigungen auf ihnen
befinden. Falls es erforderlich ist, kbnnen die Rollen mit
Seifenlauge abgewaschen werden. NIEMALS
Losungsmittel zum Reinigen der gummibeschichteten
Forderrolle verwenden. Rollen trocknen lassen, bevor das
System wieder in Betrieb genommen wird.
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Wartung

Scherbolzen der Gelenkwelle ersetzen

Nabenbohrungen ausrichten und eine Sechskantschraube
(M8 x 50, Guteklasse 8.8) mit Kontermutter anbringen.

WICHTIG: Um Uberlastung des Scherbolzens zu
vermeiden, Zapfwelle stets langsam
einschalten.

Gelenkwellenschutz wieder an der Zugdeichsel der
Presse anbringen.

HINWEIS: Die entsprechenden Schrauben und Muttern
sind beim John Deere-Héndler erhéltlich.

A—Scherbolzen

OUCC006,0000EC4

CcCT899

CC7899 -UN-09FEB96

—29-19JUL05-1/1

55-62
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Scherbolzen des Antriebs der
Pickupvorrichtung ersetzen (Pressen ohne
Schneideinrichtung)

Bei Pressen mit 1,41 m (4 ft 7 in) Pickupvorrichtung

Nabenbohrungen ausrichten und eine Sechskantschraube
(M6 x 30, Guteklasse 8.8) mit Kontermutter anbringen.

Bei Pressen mit 1,81 m (5 ft 11 in) Pickupvorrichtung
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CC1027388

Nabenbohrungen ausrichten und eine Sechskantschraube

(M8 x 40, Guteklasse 8.8) mit Kontermutter anbringen. A—Scherbolzen

X . . . . B—Scherbolzenhalter
Bei Pressen mit 2,00 m (6 ft 7 in.) Pickupvorrichtung

Einen Scherbolzen (A) verwenden, der sich im Halter (B)
befindet.

Nabenbohrungen ausrichten und eine Sechskantschraube
(M8 x 35, Guteklasse 8.8) (Schraubenkopf nach innen)
mit Kontermutter anbringen.

Bei Pressen mit 2,20 m (7 ft 3 in) Pickupvorrichtung

Einen Scherbolzen (A) verwenden, der sich im Halter (B)
befindet.

Nabenbohrungen ausrichten und eine Sechskantschraube
(M8 x 35, Giteklasse 8.8) (Schraubenkopf nach aul3en)
mit Kontermutter anbringen.

Alle vorher entfernten Schutzvorrichtungen wieder
anbringen.

HINWEIS: Die entsprechenden Schrauben und Muttern
sind beim John Deere-Héndler erhéltlich.

OUCC006,0000E87 —29-19JUL05-1/1
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Wartung

Scherbolzen des Antriebs der
Pickupvorrichtung ersetzen (Pressen mit
Schneideinrichtung)

Nabenbohrungen ausrichten und eine Sechskantschraube
(M8 x 35, Guteklasse 10.9) mit Kontermutter (A)
anbringen.

Alle vorher entfernten Schutzvorrichtungen wieder
anbringen.

CC009700 —-UN-25NOV96

HINWEIS: Die entsprechenden Schrauben und Muttern
sind beim John Deere-Héandler erhéltlich.

OUCC006,0000EC5 —29-19JUL05-1/1

Gurtausbau

Wenn bei der Presse 572 alle Gurte abgenommen werden
sollen, den Gurtspannarm (A) wie gezeigt in oberer
Stellung sichern.

CC001049

CC001049 —-UN-16FEB96

OUCC006,000038C —29-02APR01-1/1
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Wartung

Gurtreparatur

Sonderwerkzeug (Gurtverbinder)

Fur den Gurtverbinder (Mato) wird ein Schraubstock
bendtigt, der auf einer Werkbank angebracht ist.

HINWEIS: Gurte kénnen an den Kanten ausfransen.
Ausfransungen sofort abschneiden. Damit
verringert sich die Gefahr, dal3 sich
Ausfransungen beim Pressen verfangen und

zu weiterer Ausfransung oder Gurtschédden
ftihren. Gurtverbinder (Mato)

E39821 -UN-21MAR96

OUCC006,0000256 —29-060CT00-1/1

Beschadigte Gurte vorbereiten

Beschadigte Gurte ausbauen.

Beschadigte Stelle mit Stahllineal und scharfem Messer
rechtwinklig abschneiden.

WICHTIG: Der Langenunterschied der Gurte darf nicht
mehr als 38 mm (1.49 in) betragen. Nach
zweimaliger Reparatur mufd der betreffende
Gurt verlangert werden.

E21797 —-UN-24JUN99

HINWEIS: Die Messerklinge in Flissigseife tauchen, um
das Rautenprofil leichter abschneiden zu
kénnen.

i
i
I
I

Nachprifen, ob der Schnitt rechtwinklig ist.

! |

E21798 —-UN-24JUN99

Fortsetz. siehe nachste Seite CC,570RB 003542 —-29-15SEP98-1/3
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Wartung

Rautenprofil mit einem Messer entfernen:

Den Gurt mit einem dicken Brett festhalten. Mit einem
scharfen Messer das Rautenprofil bis 25 mm (1 in) vom
Gurtende herunterschneiden. Dabei darauf achten, dal3
0,1 bis 0,6 mm (0.003 to 0.023 in) Rautenprofil am Gurt
verbleibt, da eine groRRere Schnittiefe die Gewebeeinlage
beschadigen wirde.

Die Messerklinge in Flissigseife tauchen, um das
Rautenprofil leichter abschneiden zu kénnen.

Nur die Ecken des nachlaufenden Gurtendes wie gezeigt
abtrennen.

25 mm

L" (1)

0,1-0,6 mm

(0.003 - 0.023 in. )

CC001056

1/4in.)

CC001056 —-UN-16FEB96

E22649 —UN-13SEP88

CC,570RB 003542 —29-15SEP98-2/3

Rautenprofil mit Schabwerkzeug entfernen
Gurt auf eine ebene Unterlage legen und gut festhalten.

Druckplatte des Werkzeugs mit Schraube (A) auf die
Gurtstarke einstellen.

Schraube (A) eine weitere halbe Drehung nach unten
drehen. Einstellung mit Schraube (B) fixieren.

Schabwerkzeug fest gegen den Gurt dricken.

Werkzeug entlang des Gurtendes bewegen, bis das
Rautenmuster entfernt ist.

E39823 -UN-24JUN99

CC,570RB 003542 —29-15SEP98-3/3
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Wartung

Gurthaken (Mato) einbauen

Sonderwerkzeug (A) in einen Schraubstock spannen,
wobei die Bohrungen (B) nach vorne zeigen mussen.

Die ersten funf Gurthakensegmente (C) in das Werkzeug
einsetzen. Sicherstellen, daf? sich die Nieten in den
Bohrungen des Werkzeugs (B) befinden. Zwei Nieten pro
Segment mussen in derselben Bohrung eingesetzt sein.
Die Gurthakensegmente mussen Fuhrung (D) berthren.

Schraubstock spannen, bis die Segmente leicht erfal3t
werden und der Gurt muhelos eingesetzt werden kann.

E39829 —UN-19JUL96

CC,570RB 003547 —29-15SEP98-1/5

Eindriucken der Haken in den Gurt

Gurt (A) so in die Haken einsetzen, dal’3 das Rautenprofil
nach hinten zeigt. Die seitliche Gurtkante muf3 an der
Fuhrung (B) anliegen. Gurt gleichmafiig nach unten gegen
die Anschlagstifte driicken. Auch die Haken sollten an den
Anschlagstiften anliegen.

Schraubstock spannen, um Druck auf die Haken
auszulben. Dadurch wird eine korrekte Vernietung
gewabhrleistet. Darauf achten, daRR der Gurt rechtwinklig in
Werkzeug und Haken ausgerichtet ist.

WICHTIG: Wird ein zu groR3er Hammer verwendet oder
zu fest auf den Dorn geschlagen, k6nnen
Schaden am Werkzeug oder der
Gurtverbindung auftreten.

Zuerst mit Dorn (C) die Niete in der linken Bohrung so
weit durch den Gurt treiben, bis die Dornschulter das
Werkzeug beriihrt. Dann noch einmal auf den Dorn
schlagen, damit ein guter Kontakt zwischen Dornschulter
und Werkzeug sichergestellt ist. Anschlieend die
anderen Nieten von rechts nach links durch den Gurt
treiben.

Fortsetz. siehe nachste Seite

E40028 —UN-30MAY96

CC,570RB 003547 —29-15SEP98-2/5
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Wartung

Nieten mit dem Dorn eintreiben

Schraubstock 6ffnen. Gurt und Haken (A) verschieben, bis
die Nieten der nachsten funf Hakensegmente in den
Bohrungen des Werkzeuges sind. Darauf achten, daf3 der
Gurt rechtwinklig im Werkzeug ausgerichtet ist.
Schraubstock spannen, um Druck auf die Haken
auszulben.

Zuerst mit Dorn (B) die Niete in der linken Bohrung so
weit durch den Gurt treiben, bis die Dornschulter das
Werkzeug berthrt. Dann noch einmal auf den Dorn
schlagen, damit ein guter Kontakt zwischen Dornschulter
und Werkzeug sichergestellt ist. Anschlie3end die
anderen Nieten von rechts nach links durch den Gurt
treiben.

E40029 —-UN-30MAY96

CC,570RB 003547 —29-15SEP98-3/5

Schraubstock 6ffnen. Gurt und Haken (A) verschieben, bis
die Nieten der letzten vier Hakensegmente in den
Bohrungen des Werkzeuges sind. Darauf achten, daf? der
Gurt rechtwinklig im Werkzeug ausgerichtet ist.
Schraubstock spannen, um Druck auf die Haken
auszulben.

Zuerst mit Dorn (B) die Niete in der linken Bohrung so
weit durch den Gurt treiben, bis die Dornschulter das
Werkzeug berthrt. Dann noch einmal auf den Dorn
schlagen, damit ein guter Kontakt zwischen Dornschulter
und Werkzeug sichergestellt ist. AnschlieRend die
anderen Nieten von rechts nach links durch den Gurt
treiben.

®)

E40030 -UN-30MAY96

Fortsetz. siehe nachste Seite CC,570RB 003547 —29-15SEP98-4/5
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Wartung

Sitz der Haken prufen

Gurt aus dem Schraubstock nehmen und Haken
Uberprufen. Alle Nieten missen durch den Gurt
durchgeschlagen sein und in der Mitte Ankérnungen
aufweisen.

WICHTIG: Beim Flachschlagen der Nietenk&pfe nicht
mit dem Hammer auf den gebogenen
Bereich der Gurtverbinder schlagen.

Nicht zu fest auf die Nieten schlagen, da
sie sich sonst verbiegen und die
Verbindung beschéadigen kdnnen.

Gurt und Verbindung auf eine feste Unterlage legen.
Kopfe der Nieten mit der flachen Seite eines kleinen
Hammer flachschlagen. Mit leichten Klopfbewegungen auf
mehrere Nieten gleichzeitig schlagen. Die
flachgeschlagenen Nietenkdpfe durfen nicht tber die
Gurtverbindungsstelle hinausragen.

Zum Wiedereinbau der Gurte siehe “Gurteinbau” in
diesem Abschnitt.

E40027 —UN-30MAY96

CC,570RB 003547 —29-15SEP98-5/5
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Wartung

Gurteinbau

Pressen 572 -582:

Um die Gurte zu entspannen, Gurtspannarm mit Hilfe des
Zusatzsteuergerats am Traktor anheben.

Bei getffnetem Gatter die Sicherung einlegen und den
Bedienungshebel des Zusatzsteuergerats am Traktor
langsam in Schwimmstellung bringen, damit der obere
Spannrollenarm (A) nach unten geht.

CC001276 —-UN-12FEB96

Presse 592:

Um die Gurte zu entspannen, das Gatter in beliebiger
Stellung verriegeln und den Gurtspannarm mit Hilfe des
Zusatzsteuergerats am Traktor anheben.

Alle Pressen:

Gurte mit der Profilseite nach aufRen einbauen.

OUCC006,000038D —29-02APR01-1/1
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Wartung

Gurtfuhrung innerhalb der Presse (572 mit
Reinigungsschnecke)

Gurte wie gezeigt einbauen und durch die einzelnen
Fuhrungen verlegen. Lage der langen und kurzen Gurte
den Abbildungen entnehmen.

» Lénge (A) der kurzen Gurte = 10,23 m = 0,012 m (33 ft
7 in £ 0.47 in)

e Lange (B) der langen Gurte = 10,42 m + 0,012 m (34 ft
2in £ 0.47 in)

—UN-140CT99

CC016442

CC016442

Ballenpresse 572 mit Reinigungsschnecke
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Wartung

Gurtfuhrung innerhalb der Presse (572 ohne
Reinigungsschnecke)

Gurte wie gezeigt einbauen und durch die einzelnen
Fuhrungen verlegen. Lage der langen und kurzen Gurte
den Abbildungen entnehmen.

e Léange (A) der kurzen Gurte = 10,23 m = 0,012 m (33 ft
7 in £ 0.47 in)

e Lange (B) der langen Gurte = 10,42 m + 0,012 m (34 ft
2in £ 0.47 in)

—UN-140CT99

CC016440

CC016440

Ballenpresse 572 ohne Reinigungsschnecke
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Wartung

Gurtfuhrung innerhalb der Presse (582 - 592
mit Reinigungsschnecke und ohne
Schneideinrichtung)

Gurte wie gezeigt einbauen und durch die einzelnen
Fuhrungen verlegen. Lage der langen und kurzen Gurte
den Abbildungen entnehmen.

Presse 582:

e Lange (A) der kurzen Gurte = 11,71 m = 0,012 m
(38 ft 5in. £ 0.47 in.).

e Lange (B) der langen Gurte = 11,85 m + 0,012 m
(38 ft 10.5 in. £ 0.47 in.).

Presse 592:

e Lange (A) der kurzen Gurte = 13,335 m + 0,012 m
(43 ft9in. £ 0.47 in.).

e Lange (B) der langen Gurte = 13,475 m £ 0,012 m
(44 ft 2.5 in. £ 0.47 in.).

CC1019551
Pressen 582-592 mit Reinigungsschnecke

CC1019551 —-UN-06APRO1
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Wartung

Gurtfuhrung innerhalb der Presse (582 - 592
mit Reinigungsschnecke und
Schneideinrichtung)

Gurte wie gezeigt einbauen und durch die einzelnen
Fuhrungen verlegen. Lage der langen und kurzen Gurte
den Abbildungen entnehmen.

Bei Pressen 582 (mit 330 mm (1 ft 1 in.) Rolle Nr. 1)

» Lange (A) der kurzen Gurte = 11,445 m = 0,012 m
(37 ft 6,6 in. £ 0,47 in.).

e Lange (B) der langen Gurte = 11,585 m + 0,012 m
(38 ft1in. £0,47 in.).
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Bei Pressen 582 (ohne 330 mm (1 ft 1 in.) Rolle Nr. 1)
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e Lange (A) der kurzen Gurte = 11,71 m + 0,012 m (38 ft
5in. £ 0,47 in.).

e Lange (B) der langen Gurte = 11,85 m + 0,012 m (38 ft §

10,5 in. £ 0,47 in.). g
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Bei Pressen 592 (mit 330 mm (1 ft 1 in.) Rolle Nr. 1) H‘

. gaGn?ne ELA()) (Ajr(;rirljl;rzen Gurte = 13,07 m £+ 0,012 m (42 ft CC1019551 g
e Lange (B) der langen Gurte = 13,21 m + 0,012 m (43 ft Pressen 582:592 mit Reinigungsschnecke

4,1 in. £ 0,47 in.).
Bei Pressen 592 (ohne 330 mm (1 ft 1 in.) Rolle Nr. 1)

e Lange (A) der kurzen Gurte = 13,335 m = 0,012 m
(43 ft9in. £ 0,47 in.).

» Lange (B) der langen Gurte = 13,475 m = 0,012 m
(44 ft 2,51in. £ 0,47 in.).

CC1027389

CC1027389 —UN-21JUNO5

Pressen 582-592 mit Schneideinrichtung

OUCC006,0000EC7 —29-30MAY05-1/1
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Wartung

Gurtfuhrung innerhalb der Presse (582 - 592
ohne Reinigungsschnecke und ohne

Schneideinrichtung)

Gurte wie gezeigt einbauen und durch die einzelnen

Fuhrungen verlegen. Lage der langen und kurzen Gurte

den Abbildungen entnehmen.

Presse 582:

e Lange (A) der kurzen Gurte
(38 ft 5in. £ 0.47 in.).

e Lange (B) der langen Gurte
(38 ft 10.5 in. £ 0.47 in.).

Presse 592:

11,71 m+ 0,012 m

e Lange (A) der kurzen Gurte = 13,335 m + 0,012 m

(43 ft 9 in. + 0.47 in.).

e Lange (B) der langen Gurte = 13,475 m £ 0,012 m

(44 ft 2.5 in. £ 0.47 in.).

CC016441

Pressen 582-592 ohne Reinigungsschnec

®,
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—————— 10\ 12
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CC016445

Pressen 582-592 ohne Schneideinrichtung

OUCC006,00009CB  —29-29JUL03-1/1
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Wartung

Gurtfuhrung innerhalb der Presse (582 - 592
ohne Reinigungsschnecke und mit
Schneideinrichtung)

Gurte wie gezeigt einbauen und durch die einzelnen
Fuhrungen verlegen. Lage der langen und kurzen Gurte
den Abbildungen entnehmen.

Bei Pressen 582 (mit 330 mm (1 ft 1 in.) Rolle Nr. 1)

» Lange (A) der kurzen Gurte = 11,445 m = 0,012 m
(37 ft 6,6 in. £ 0,47 in.).

e Lange (B) der langen Gurte = 11,585 m + 0,012 m
(38 ft1in. £0,47 in.).

Bei Pressen 582 (ohne 330 mm (1 ft 1 in.) Rolle Nr. 1)

e Lange (A) der kurzen Gurte = 11,71 m + 0,012 m (38 ft
5in. £ 0,47 in.).

e Léange (B) der langen Gurte = 11,85 m + 0,012 m (38 ft
10,5 in. £ 0,47 in.).

Bei Pressen 592 (mit 330 mm (1 ft 1 in.) Rolle Nr. 1)

e Lange (A) der kurzen Gurte = 13,07 m + 0,012 m (42 ft
9,6 in. £ 0,47 in.).

« Lange (B) der langen Gurte = 13,21 m + 0,012 m (43 ft Pressen 582-592 ohne Reinigungsschnecke
4,1 in. £ 0,47 in.).

CC016441

CC016441 -UN-140CT99

Bei Pressen 592 (ohne 330 mm (1 ft 1 in.) Rolle Nr. 1)

» Lange (A) der kurzen Gurte = 13,335 m £ 0,012 m
(43 ft9in. £ 0,47 in.).

» Lange (B) der langen Gurte = 13,475 m = 0,012 m
(44 ft 2,51in. £ 0,47 in.).

CC1027389

CC1027389 —-UN-21JUNO5

Pressen 582-592 mit Schneideinrichtung

OUCCO006,0000EBE  —29-26MAY05-1/1
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Wartung

Gurtenden verbinden (Mato-Gurte)

Die beiden Haken (A) und (B) so einsetzen, daf3, in
Fahrtrichtung gesehen, das rechtwinklige Ende des
Gurtes das beschnittene Gurtende fuhrt. Danach ein
Stuck Draht (C) von 165 mm (6.49 in) Lange einfuhren.

Beim Einsetzen des Drahts darauf achten, dafd die
Gurtkanten ausgerichtet sind.

HINWEIS: Durch seine spezielle Form wird das
Drahtsttick (C) festgehalten, sobald es CC1018481
vollsténdig in die Haken eingefihrt ist.
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Wartung mit BaleTrak-Monitor

Liste der Diagnosecodes

In der folgenden Tabelle werden die Diagnosecodes

aufgefthrt:
Batterie
Diagnosecode Beschreibung Ldsung Anzeige lI6schen
EO01 Spannungsabfall bei Kabel und Anschlusse Bei abgeschaltetem Ausloser die
eingeschaltetem Ausloser Uberprufen Minustaste drucken
Batterie Uberprifen
Drehstromgenerator tberprufen
Siehe "Kanal 019" in diesem
Abschnitt
E002 Batteriespannung unter 11,2 V Kabel und Anschlusse Verschwindet, wenn die Stérung
Uberprufen behoben ist
Batterie uberprifen
Drehstromgenerator Gberprifen
Siehe "Kanal 019" in diesem
Abschnitt
E003 Batteriespannung uber 16 V Drehstromgenerator tberprifen Verschwindet, wenn die Stérung
Siehe "Kanal 019" in diesem behoben ist
Abschnitt
BallengréRenpotentiometer
Diagnosecode Beschreibung Ldsung Anzeige lI6schen
E102 Leitungsunterbrechung oder Kabel und Anschlusse Minustaste driicken, wenn
Masseschluf3 Uberprufen Storung beseitigt ist
Potentiometer tberprifen
E103 Kurzschluf3 Kabel und Anschlusse Minustaste drucken, wenn
Uberprufen Stdrung beseitigt ist
Potentiometer tberprifen
E104 Ballengré3e unter Minimum Potentiometereinstellung prifen. Minustaste driicken, wenn
Siehe "Kanal 005" in diesem Stdrung beseitigt ist
Abschnitt
E105 Ballengrof3e uber Maximum Potentiometereinstellung prifen. Minustaste driicken, wenn
Siehe "Kanal 005" in diesem Storung beseitigt ist
Abschnitt
Rechtes Ballenformpotentiometer
Diagnosecode Beschreibung Ldsung Anzeige l6schen
E112 Leitungsunterbrechung oder Kabel und Anschlusse Verschwindet nach 5 Sekunden
Masseschlu Uberprufen
Potentiometer Gberprufen
E113 Kurzschluf3 Kabel und Anschlusse Verschwindet nach 5 Sekunden
Uberprufen
Potentiometer tberprifen
E114 Rechte Ballenform unter Potentiometereinstellung prifen. Verschwindet nach 5 Sekunden
Mindestwert Siehe "Kanal 006" in diesem
Abschnitt
E115 Rechte Ballenform tber Potentiometereinstellung prufen. | Verschwindet nach 5 Sekunden
Hochstwert Siehe "Kanal 006" in diesem
Abschnitt

Fortsetz. siehe néchste Seite
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Linkes Ballenformpotentiometer

Diagnosecode Beschreibung Ldsung Anzeige lI6schen
E122 Leitungsunterbrechung oder Kabel und Anschlusse Verschwindet nach 5 Sekunden
Masseschluf3 Uberprufen
Potentiometer Uberprifen
E123 Kurzschluf3 Kabel und Anschlusse Verschwindet nach 5 Sekunden
Uberprufen
Potentiometer tberprifen
E124 Linke Ballenform unter Potentiometereinstellung prifen. Verschwindet nach 5 Sekunden
Mindestwert Siehe "Kanal 007" in diesem
Abschnitt
E125 Linke Ballenform tber Potentiometereinstellung prufen. | Verschwindet nach 5 Sekunden
Hochstwert Siehe "Kanal 007" in diesem
Abschnitt
Garnausloser
Diagnosecode Beschreibung Ldésung Anzeige I6schen
E201 Garnausloser nicht Kabel und Anschlusse Bei abgeschaltetem Ausloser die
angeschlossen Uberprufen Minustaste drucken
E202 Garnausloser defekt oder Garnausloser Uberprufen Bei abgeschaltetem Ausloser die
verklemmt Minustaste drucken
E203 Versorgungsspannungsleitung Kabel und Anschlusse Bei abgeschaltetem Ausloser die
des Garnauslésers mit hohem Uberprufen Minustaste drucken
Widerstand Garnausléser Gberprifen
E204 Batteriekurzschlu3 des Kabel und Anschlusse Minustaste dricken, wenn
Ausloserkabels Uberprufen Stdrung beseitigt ist
E205 Masseschluf? des Ausldserkabels | Kabel und Anschlisse Minustaste driicken, wenn
Uberprufen Storung beseitigt ist
Netzausldser
Diagnosecode Beschreibung Ldésung Anzeige I6schen
E211 Netzausldser nicht Kabel und Anschlusse Bei abgeschaltetem Ausloser die
angeschlossen Uberprifen Minustaste driicken
E212 Netzausloser defekt Netzausloser prifen Bei abgeschaltetem Ausloser die
Minustaste druicken
E213 Versorgungsspannungsleitung Kabel und Anschlusse Bei abgeschaltetem Ausloser die
des Netzausldsers mit hohem Uberprufen Minustaste dricken
Widerstand Netzausloser prifen
E214 Batteriekurzschlu3 des Kabel und Anschlusse Minustaste driicken, wenn
Ausloserkabels Uberprufen Stdrung beseitigt ist
E215 Masseschluf? des Ausldserkabels | Kabel und Anschliisse Minustaste drucken, wenn

Uberprufen

Storung beseitigt ist

Fortsetz. siehe néchste Seite
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Wartung mit Ba

le Trak-Monitor

Ventil fur weich

en Ballenkern

Diagnosecode

Beschreibung

L6ésung

Anzeige lI6schen

E221 Ventil fur weichen Ballenkern Kabel und Anschlusse Minustaste driicken, wenn
nicht angeschlossen Uberprufen Storung beseitigt ist
E222 Masseschlul? im Stromkreis des Kabel und Anschlusse Minustaste driicken, wenn
Ventils fur weichen Ballenkern Uberprufen Storung beseitigt ist
Ventil fur weichen Ballenkern
Uberprufen
E223 Batteriekurzschlu3 des Ventils fur | Kabel und Anschlisse Minustaste driicken, wenn
weichen Ballenkern Uberprufen Stdrung beseitigt ist
Ventil fur weichen Ballenkern
Uberprufen
Pickupventil (nur mit Schneideinrichtung)
Diagnosecode Beschreibung Lésung Anzeige l6schen
E231 Pickupventil nicht angeschlossen | Kabel und Anschlisse Minustaste driicken, wenn
Uberprufen Stdrung beseitigt ist
E232 Masseschluf Kabel und Anschlusse Minustaste driicken, wenn
Uberprufen Storung beseitigt ist
Pickupventil Uberprufen
E233 Kurzschluf3 Kabel und Anschlusse Minustaste driicken, wenn
Uberprufen Storung beseitigt ist
Pickupventil tberprifen
Messerventil (nur mit Schneideinrichtung)
Diagnosecode Beschreibung Losung Anzeige l6schen
E241 Messerventil nicht angeschlossen | Kabel und Anschlusse Minustaste driicken, wenn
Uberprufen Storung beseitigt ist
E242 MasseschluR Kabel und Anschlisse Minustaste driicken, wenn
Uberprufen Stdrung beseitigt ist
Messerventil tberprifen
E243 Kurzschluf3 Kabel und Anschlusse Minustaste driicken, wenn
Uberprufen Stdrung beseitigt ist
Messerventil tberprifen
Reversiererventil (nur mit Schneideinrichtung)
Diagnosecode Beschreibung Ldsung Anzeige I6schen
E251 Reversiererventil nicht Kabel und Anschlusse Minustaste driicken, wenn
angeschlossen Uberprufen Storung beseitigt ist
E252 Masseschlufl Kabel und Anschlisse Minustaste driicken, wenn
Uberprufen Stdrung beseitigt ist
Reversiererventil Uberprifen
E253 Kurzschluf3 Kabel und Anschlusse Minustaste driicken, wenn
Uberprufen Storung beseitigt ist
Reversiererventil Uberprufen
Reinigungsschnecken-Drehzahlsensor
Diagnosecode Beschreibung Lésung Anzeige I6schen
E304 Kette von Reinigungsschnecke Reinigungsschnecken- Minustaste driicken, wenn

gebrochen

Antriebskette reparieren

Storung beseitigt ist

Fortsetz. siehe néchste Seite
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Drehzahlsensor, Antriebsrolle unten

Diagnosecode

Beschreibung

L6sung

Anzeige lI6schen

E311

Drehzahlsensor, Antriebsrolle
unten

Kabel und Anschlisse
Uberprufen

Verschwindet nach 5 Sekunden

E312

Drehzahl der unteren
Antriebsrolle unter dem Minimum

Sensoreinstellung prifen. Siehe
"Sensor der unteren Antriebsrolle
einstellen” im Abschnitt
"Wartung"

Sensor Uberprufen. Siehe "Kanal
017" in diesem Abschnitt

Verschwindet nach 5 Sekunden

E313

Drehzahl der unteren
Antriebsrolle tber dem Maximum

Sensoreinstellung prifen. Siehe
"Sensor der unteren Antriebsrolle
einstellen" im Abschnitt
"Wartung"

Sensor Uberprifen. Siehe "Kanal
017" in diesem Abschnitt

Verschwindet nach 5 Sekunden

Garnschei

bensensor

Diagnosecode

Beschreibung

Lésung

Anzeige l6schen

E321

Kein Garn oder Garn nicht um
Ballen gewickelt

Garnrolle ersetzen

Garnfuhrung prifen. Siehe "Garn
durch Fuhrungen fadeln” im
Abschnitt "Vorbereiten der
Presse”

Einstellung des
Garnscheibensensors prifen.
Siehe "Garnscheibensensor
einstellen” im Abschnitt
"Wartung”

Minustaste driicken, wenn
Stdrung beseitigt ist

E322

Garn nicht abgeschnitten

Einstellung des
Garnmesserambol3 prufen. Siehe
"Garnmesserambof} einstellen”
im Abschnitt "Wartung”

Minustaste driicken, wenn
Stdrung beseitigt ist

Netzschalter

Diagnosecode

Beschreibung

L6ésung

Anzeige l6schen

E401

Netzschalter immer offen

Kabel und Anschlusse
Uberprufen

Einstellung des Netzschalters
Uberprufen. Siehe "Netzschalter
einstellen" im Abschnitt
"Wartung"

Netzschalter Uberprifen. Siehe
"Kanal 012" in diesem Abschnitt

Verschwindet, wenn die Stérung
behoben ist

E402

Netzschalter immer geschlossen

Kabel und Anschlusse
Uberprufen

Einstellung des Netzschalters
Uberprufen. Siehe "Netzschalter
einstellen" im Abschnitt
"Wartung"

Netzschalter Uberprifen. Siehe
"Kanal 012" in diesem Abschnitt

Verschwindet, wenn die Stérung
behoben ist

Fortsetz. siehe néchste Seite
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Rechter Gatterschalter

Diagnosecode

Beschreibung

L6ésung

Anzeige lI6schen

E411

Rechter Gatterschalter immer
offen

Kabel und Anschlusse
Uberprufen

Einstellung des rechten
Gatterschalter Uberpriufen. Siehe
"Gatterschalter einstellen” im
Abschnitt "Wartung"

Rechten Gatterschalter
Uberprufen. Siehe "Kanal 014" in
diesem Abschnitt

Verschwindet nach 5 Sekunden

E412

Rechter Gatterschalter immer
geschlossen

Kabel und Anschlusse
Uberprufen

Einstellung des rechten
Gatterschalter uberprifen. Siehe
"Gatterschalter einstellen" im
Abschnitt "Wartung"

Rechten Gatterschalter
Uberprufen. Siehe "Kanal 014" in
diesem Abschnitt

Verschwindet nach 5 Sekunden

Linker Gat

terschalter

Diagnosecode

Beschreibung

Losung

Anzeige l6schen

E421

Linker Gatterschalter immer offen

Kabel und Anschlusse
Uberprufen

Einstellung des linken
Gatterschalters Uberprufen. Siehe
"Gatterschalter einstellen” im
Abschnitt "Wartung"

Linken Gatterschalter Gberprufen.
Siehe "Kanal 015" in diesem
Abschnitt

Verschwindet nach 5 Sekunden

E422

Linker Gatterschalter immer
geschlossen

Kabel und Anschlusse
Uberprufen

Einstellung des linken
Gatterschalters Uberprufen. Siehe
"Gatterschalter einstellen" im
Abschnitt "Wartung"

Linken Gatterschalter Gberprufen.
Siehe "Kanal 015" in diesem
Abschnitt

Verschwindet nach 5 Sekunden

Fortsetz. siehe néachste Seite
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Schalter fur Ballenubergrofle

Diagnosecode

Beschreibung

L6sung

Anzeige lI6schen

E431 Schalter fur BallentibergréRe Kabel und Anschlusse Minustaste driicken, wenn
immer offen Uberprufen Storung beseitigt ist
Einstellung des
UbergroRenschalters tberprifen.
Siehe "Schalter fur
BallenubergrofRe einstellen” im
Abschnitt "Wartung"
Schalter fur Ballentbergrofle
prifen. Siehe "Kanal 013" in
diesem Abschnitt
E432 Schalter fur Ballentibergrole Kabel und Anschlusse Minustaste driicken, wenn
immer geschlossen Uberprufen Storung beseitigt ist
Einstellung der Gatterschalter
Uberprufen. Siehe "Gatterschalter
einstellen" im Abschnitt
"Wartung"
Gatterschalter Uberprifen. Siehe
"Kanal 014" und "Kanal 015" in
diesem Abschnitt
Positiver Analogbezug
Diagnosecode Beschreibung Lésung Anzeige l6schen
E512 Masseschluf3 Potentiometerkabel und Minustaste drucken, wenn
Anschlisse Uberprufen Stdrung beseitigt ist
E513 Kurzschluf3 Potentiometerkabel und Minustaste driicken, wenn
Anschlusse Uberprufen Storung beseitigt ist
EPROM
Diagnosecode Beschreibung Loésung Anzeige I6schen
E601 Speicher defekt Persdnliche Einstellungen neu Verschwindet nach 5 Sekunden
eingeben
E602 Speicher defekt Persdnliche Einstellungen prufen | Verschwindet nach 5 Sekunden
E603 Speicher defekt John Deere Handler aufsuchen Wenn der Fehler behoben ist
E604 Speicher defekt Persdnliche Einstellungen prufen | Verschwindet nach 5 Sekunden
E605 Speicher defekt John Deere Handler aufsuchen Wenn der Fehler behoben ist

CC03745,0000B51 —29-250CT05-6/6
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Diagnosemodus: Benutzerparameter ( )

Anhand der Benutzerparameter kann der Fahrer alle x
Einstellungen auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen,  —
spezielle Garnbindungsprogramme wahlen, | [{]1213]
Benutzerparameter einstellen und elektrische
Komponenten, die mit dem Monitor verbunden sind,
Uberprufen und einstellen.

Die Benutzerparameter sind in mehreren “Kanalen” von
“CHO001" bis “CH032" gespeichert.

- L

Monitor im Diagnosemodus einschalten

?

g
[T
(L] ;

Bei ausgeschaltetem Monitor die Zahlertaste (A) gedruckt
halten, dann durch Drticken der Ein/Aus-Taste (B) den
Monitor einschalten.

Wéhrenql des Elnsc_haltvorgangs Wer(jen aIIe_Plktogramme ‘oi
am Monitor angezeigt, und das akustische Signal ertont = "
eine Sekunde lang. = ° .
@ O,
AnschlieRend wird “CHO01” am Monitor angezeigt, der &) &)
Monitor wird in den Diagnosemodus geschaltet, und die ‘.ﬂ
Einstellung von Kanal 1 wird angezeigt, wenn die ° o
Zahlertaste losgelassen wird. \ E B E L'I.E

HINWEIS: Um den Monitor im Diagnosemodus
einzuschalten, die Z&hlertaste (A) nicht
loslassen, bevor “CH001” am Monitor -
angezeigt wird.

Benutzerkanal wéahlen

[ 3

Wenn der Monitor in den Diagnosemodus geschaltet ist,
die Z&ahlertaste (A) gedrickt halten und die Plus- oder
Minustaste driicken, um den Kanal zu wechseln.

=
x
£
3

Um in den normalen Modus zurtickzugelangen und die

g

g

a9

Einstellungen der Benutzerparameter zu speichern, den x 5
Monitor durch Drucken der Ein/Aus-Taste ausschalten. & 2
HEE] - +

CC1018859 el

A—Zahlertaste
B—Ein/Aus-Taste
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 001: Auf Werkseinstellungen
zuriicksetzen &X
Wenn “CH001” gewahlt ist, wird “50” angezeigt. Um alle [{1213]

Garnbindungsprogramme auf die Werkseinstellungen
zuruckzusetzen, die Plustaste und die Minustaste
gleichzeitig dricken. Am Monitor wird “99” angezeigt.

CC1018860 —UN-22DEC00

CC1018860 . s

QOUCC006,000045E  —29-22AUG01-1/1
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 002: Programm fur Garnbindung von
trockenem Stroh

b

[=-]
X
W

Wenn trockenes Stroh geprel3t wird, empfiehlt es sich,
Garn schnell um die gesamte Breite des Ballens zu
wickeln, um zu verhindern, daf3 abgeldste Strohteile in die
Presse gelangen.

Das Programm fur die Bindung von trockenem Stroh
ermoglicht die Bewegung des Garnarms mit voller
Geschwindigkeit von links nach rechts und anschlieRend
von rechts nach links. Danach kehrt der Garnarm nach
rechts zuriick, wo er verweilt, um die eingestellte Anzahl
von Umschlingungen am Ballenanfang auszufuhren,
wonach die Arbeit mit den Garnen entsprechend den
Monitoreinstellungen fortgesetzt wird.

[ ]

.
e
£3
£3
Y

In “CHO002” die Plustaste driicken, um das Programm zu
aktivieren. Am Monitor wird “ON” (EIN) angezeigt.

g/ﬂ
I«

Die “MINUS”-Taste dricken, um das Programm
auszuschalten. Am Monitor wird “OFF” (AUS) angezeigt.

8
L J-E

un |

CC1018861 —-UN-22DEC00

CC1018861
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 003: Programm fur Garnbindung mit &
Ausfahren des Garnarms W
Dieses Programm ermoglicht mehr Garnumwicklungen am HE

Ballenende und kann verhindern, dafd sich das Garn vom
Ballen l6st.

Nach der Ausfuhrung der eingestellten Anzahl von
Umwicklungen am Ballenende wird der Garnarm erneut
zur Ballenmitte ausgefahren, bis der eingestellte Abstand @
erreicht wird. AnschlieBend wird der Garnarm vollstandig
eingefahren.

In “CHO003” die Plustaste driicken, um dieses Programm &

zu aktivieren, und den Abstand fir das Ausfahren auf 20,
AREl

40 oder 60 cm (8, 16 oder 24 in) einstellen.

Die Minustaste drucken, um den Abstand fur das
Ausfahren von 60 auf 40 oder 20 cm (von 24 in auf 16
oder 8 in) einzustellen, und das Programm ausschalten.
Wenn das Programm fiur Garnbindung mit Ausfahren des
Garnarms ausgeschaltet ist, wird am Monitor “OFF” (AUS)
angezeigt.

CC1018862 —UN-07FEBO1

CC1018862

QOUCC006,000055D  —29-13NOV01-1/1
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 004: Zusammenziehen der Bindung

%

Durch dieses Programm kann loses Garn vermindert und
der Garnabstand am Ballenende verbessert werden.

Eine Garnbindung wird etwa 25 cm (10 in) vom
Ballenende ausgefuhrt, bevor die eingestellte Anzahl von
Umwicklungen am Ballenende ausgefuhrt wird.

In “CHO004” die Plustaste drticken, um das Programm fur
das Zusammenziehen der Bindung zu aktivieren. Am
Monitor wird “ON” (EIN) angezeigt.

[ 36

Die Minustaste dricken, um das Programm fur das
Zusammenziehen der Bindung auszuschalten. Am Monitor
wird “OFF” (AUS) angezeigt.

[ |
X
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 005: Kalibrierung des \&
BallengrofRenpotentiometers N

“CHO005” ermdglicht das Einstellen des
BallengroRenpotentiometers.

Das Gatter 6ffnen, um den Gurtspannarm mit Hilfe des -

Bedienungshebels des Zusatzsteuergeréts in die hochste
Position zu bringen.

Durch Drucken der “PLUS"-Taste wird der Einstellwert fur
die entsprechende Rundballenpresse angezeigt.

Die beiden Befestigungsschrauben (B) I6sen, dann das
Potentiometer (A) drehen, so dal3 der Monitor ein

andauerndes akustisches Signal abgibt und an der LCD-
Anzeige der Wert (x 5) fur die entsprechende
Rundballenpresse erscheint.

Befestigungsschrauben (B) wieder anziehen.

WICHTIG: Nach der Kalibrierung des

BallengréRenpotentiometers, die in
Kanal 27 und Kanal 28 beschriebenen
Einstellungen durchfuhren, so dai3 der
gemessene Ballendurchmesser dem
gewilnschten Durchmesser am Monitor
entspricht.

A—BallengréRenpotentiometer
B—Befestigungsschrauben
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Wartung mit BaleTrak-Monitor

Kanéle 006 und 007: Kalibrierung des
Ballenformpotentiometers

“CHO006” ermdglicht die Einstellung der Position des
rechten Ballenformpotentiometers, und “CH007”
ermoglicht das Einstellen des linken
Ballenformpotentiometers.

Das Einstellverfahren ist dasselbe fur beide Seiten. Fur
jede Seit den entsprechenden Kanal verwenden.

Befestigungsschrauben (A) und Abschirmblech (B) des
Potentiometers entfernen.

Das Gatter schlieen und den Gurtspannarm mit Hilfe des
Bedienungshebels des Zusatzsteuergeréts in die unterste
Position bringen.

Die Zapfwelle ein paar Sekunden einschalten, so daf3 die
Gurte nicht mehr durchhé&ngen. Den Bedienungshebel des
Zusatzsteuergerates erneut betatigen, um sicherzustellen,
daf sich der Gurtspannarm in der untersten Position
befindet.

A—Befestigungsschrauben
B—Abschirmblech
C—Rechtes Ballenformpotentiometer

1
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CC1019793

Fortsetz. siehe néchste Seite
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Durch Drucken der “PLUS"-Taste wird der Einstellwert fur
die entsprechende Rundballenpresse angezeigt.

Die beiden Befestigungsschrauben (B) I6sen, dann das
Potentiometer (A) drehen, so dal3 der Monitor ein
andauerndes akustisches Signal abgibt und an der LCD-
Anzeige der Wert (= 5) fur die entsprechende
Rundballenpresse erscheint.

Befestigungsschrauben (B) festziehen.

Abschirmblech des Potentiometers wieder anbringen.

A—Rechtes Ballenformpotentiometer
B—Befestigungsschrauben
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 008: Maleinheiten

Der Monitor ist werkseitig auf metrische MalReinheiten
eingestellt.

"CHO008" ermoglicht das Umschalten von metrischen auf
nicht-metrische Mal3einheiten.

Die Minustaste driicken, um nicht-metrische Mal3einheiten
zu wahlen. Daraufhin wird "En" (Englisch) angezeigt. Die
Maf3e werden in Zoll angezeigt.

Die Plustaste drucken, um metrische MaReinheiten zu
wahlen. Daraufhin wird "SI" (Internationales System)
angezeigt. Die MalRe werden in Zentimetern angezeigt.
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 009: Verzdégerung der Netzbindung

Die Verzogerung der Netzbindung ist die Zeit zwischen
dem an der Anzeige angezeigten Start der Netzbindung
und der Aktivierung des Netzauslosers.

Durch die Verzdgerung der Netzbindung ist Zeit zum
Anhalten des Traktors, um zu vermeiden, dal3 Erntegut
zwischen die Umwicklungen gelangt.

“CHO009” ermoglicht das Einstellen der Verzdogerung der
Netzbindung auf 0 bis 15 Sekunden. Die Werkseinstellung
betragt 2 Sekunden.

HINWEIS: Die Verzdgerung der Netzbindung ist fir die
Softwareversion P1.30 angegeben.

Die “PLUS” oder “MINUS"-Taste drucken, um die
Verzdgerung der Netzbindung zu erhéhen oder zu
verringern.
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 010: Versatz fur Alarm bei fast
erreichter Ballengrofe

Der Versatz fur Alarm bei fast erreichter Ballengrof3e stellt
den Abstand bis zum Erreichen der eingestellten
BallengréRe dar, bei welchem das Piktogramm
"Ballengrol3e fast erreicht" angezeigt wird.

“CHO010” ermoglicht das Einstellen des Abstands auf 1 bis
27 cm (0.5 bis 10 in.). Die Werkseinstellung betragt 11 cm
(4.5in.).

Die “PLUS-" oder “MINUS"-Taste driicken, um den

Versatz fur Alarm bei fast erreichter Ballengrof3e zu
erhdhen oder zu verringern.
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 011: Ballenformempfindlichkeit

“CHO011” ermoglicht das Einstellen der
Ballenformempfindlichkeit von 1 (lamgsamste
Empfindlichkeit) bis 5 (schnellste Empfindleichkeit). Die
Werkseinstellung betragt 3.

Die “PLUS” oder “MINUS"-Taste drticken, um die
Ballenformempfindlichkeit zu erhéhen oder zu verringern.
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 012: Prifung des Netzschalters (bis
Seriennr. 52472)

b4
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"CHO012" ermdglicht das Prufen des Netzschalters.

Am Monitor wird "0" angezeigt, wenn der Schalter
geschlossen ist (A), und "12", wenn der Schalter offen ist
(B), wobei ein kontinuierliches akustisches Signal zu
horen ist.

Wenn das Ergebnis dieser Prifung nicht in Ordnung ist,
den John Deere-Handler aufsuchen.

[ ]

HINWEIS: Zum Einstellen des Netzschalters siehe
"Einstellung des Netzschalters (Prifung 8) (bis
Seriennr. 52472)” im Abschnitt "Wartung". :
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A—Netzschalter geschlossen
B—Netzschalter offen
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 012: Prifung des Netzschalters (ab &
Seriennr. 52473) W

[=-]
My
]

"CHO012" ermoglicht das Prufen des Netzschalters.

Am Monitor wird "0" angezeigt, wenn der Schalter offen ist
(A), und "12", wenn der Schalter geschlossen ist (B),
wobei ein kontinuierliches akustisches Signal zu horen ist.

Wenn das Ergebnis dieser Prufung nicht in Ordnung ist,
den John Deere-Handler aufsuchen. @CO

HINWEIS: Zum Einstellen des Netzschalters siehe
"Einstellung des Netzschalters (Prufung 8) (ab
Seriennr. 52473)” im Abschnitt "Wartung".
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A—Netzschalter offen R
B—Netzschalter geschlossen \k
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 013: Prufung des Schalters fur
BallenlUbergrofie
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“CHO014” ermdglicht das Prufen des Schalters fur
Ballenubergrofe.

Am Monitor wird “12” angezeigt, wenn der Schalter offen
ist (A), und “0”, wenn der Schalter geschlossen ist (B),
wobei ein kontinuierliches akustisches Signal zu horen ist.

Wenn das Ergebnis dieser Prufung nicht in Ordnung ist,
den John Deere-Handler aufsuchen.

[ ]

HINWEIS: Siehe “Schalter fir Ballentibergré3e einstellen”
im Abschnitt “Wartung”, um die
Schaltereinstellung zu Uberprtfen.
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A—Schalter fur BallentibergroRe offen
B—Schalter fur BallentibergréRe geschlossen
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 014: Prifung des rechten \\;\
Gatterschalters

“CHO014” ermdglicht das Prifen des rechten HEE
Gatterschalters.

Das Gatter der Presse leicht 6ffnen, und den Schalter von
Hand aktivieren.

Am Monitor wird “0” angezeigt, wenn der Schalter

geschlossen ist (A), und “12”, wenn der Schalter offen ist (K@
(B), wobei ein kontinuierliches akustisches Signal zu
horen ist.

[ I

Wenn das Ergebnis dieser Prufung nicht in Ordnung ist,
den John Deere-Handler aufsuchen.
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HINWEIS: Siehe “Gatterschalter einstellen” im Abschnitt
“Wartung”, um die Schaltereinstellung zu
Uberprifen.
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A—Rechter Gatterschalter geschlossen
B—Rechter Gatterschalter offen
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 015: Priufung des linken
Gatterschalters (Presse 592)

%
i

"CHO015" ermoglicht das Prufen des linken Gatterschalters.

Das Gatter des Presse leicht 6ffnen, und den Schalter von
Hand aktivieren.

Am Monitor wird "0" angezeigt, wenn der Schalter
geschlossen ist (A), und "12", wenn der Schalter offen ist
(B), wobei ein kontinuierliches akustisches Signal zu
horen ist.

[ ]

Wenn das Ergebnis dieser Prufung nicht in Ordnung ist,

den John Deere-Handler aufsuchen. E H E .' 5
HINWEIS: Siehe "Gatterschalter einstellen” im Abschnitt R
"Wartung", um die Schaltereinstellung zu

liberprtifen.
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A—Linker Gatterschalter geschlossen
B—Linker Gatterschalter offen
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 017: Drehzahl der unteren
Antriebsrolle (Nr. 2)

"CHO17" ermoglicht das Prufen der Drehzahl der unteren
Antriebsrolle (Nr. 2). Wenn die Zapfwelle der Presse mit
540 1/min lauft, betragt die Drehzahl der unteren
Antriebsrolle 310 1/min.

HINWEIS: Siehe "Sensor der Getriebeausgangswelle
einstellen” im Abschnitt "Wartung", um die
Einstellung des Sensors der
Getriebeausgangswelle zu uberpriifen.

Wenn das Ergebnis dieser Prufung nicht in Ordnung ist,
den John Deere-Handler aufsuchen.
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 018: Stromverbrauch des Ausldsers
prufen

“CHO018” ermdglicht das Anzeigen des Stromverbrauchs
des Garn- oder Netzauslosers.

Taste “EXTEND” (Ausfahren) (A) oder “RETRACT”
(Einfahren) (B) drucken, um den Ausléser des gewahlten
Bindungssystems zu betatigen. Wahrend sich der
Ausldser bewegt, wird am Monitor der Stromverbrauch in
Ampere angezeigt.

Am Monitor sollte ein Stromverbrauch zwischen 2 und 8
Ampere angezeigt werden, wenn der Auslésermotor in der
mittleren Hubstellung lauft (keine Belastung).

Den Ausloser weiter zu voller Hubstellung ausfahren.
Wenn der Garnausléser ganz aus- oder eingefahren ist,
sollte ein Ruhestrom zwischen 25 und 40 Ampere
angezeigt werden. Wenn der Netzausloser ganz aus- oder
eingefahren ist, sollte ein Ruhestrom zwischen 12 und 20
Ampere angezeigt werden.

» Anzeigewerte unterhalb des normalen Bereichs deuten
auf eine niedrige Traktorspannung oder schlechte oder
korrodierte Kabelbaumanschlusse hin.

» Anzeigewerte oberhalb des normalen Bereichs deuten
auf Probleme der Bindemechanik, Defekte im
Kabelbaum oder im Ausldser hin.

e Spannungsspitzen deuten auf eine mechanische
Behinderung des Bindungssystems hin.

A—Taste "Ausfahren”
B—Taste "Einfahren"
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 019: Voltmeter \§$
A

“CH019” ermoglicht das Anzeigen der Spannung im

elektrischen Schaltkreis. HEE]

Wenn dieser Kanal aktiviert ist, kann die Spannung
wahrend der Bewegung des Garn- oder Netzauslosers
gemessen werden, um Leitungen mit einem zu hohen

Widerstand zu erkennen. Taste “EXTEND” (Ausfahren) f | \

oder “RETRACT” (Einfahren) drticken, um den Ausloser
des gewahlten Bindungssystems zu betatigen. Die «@
wahrend der Ausldserbewegung gemessene Spannung
wird am Monitor angezeigt.
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 020: LCD-Anzeige prufen

“CH020” ermdglicht das Prifen aller Piktogramme der

LCD-Anzeige.
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 021: Maximaler Stromverbrauch des
Ausldsers
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“CHO021” ermdglicht das Anzeigen des maximalen
Stromverbrauchs des Garn- oder Netzauslosers.

Taste “EXTEND” (Ausfahren) (A) oder “RETRACT”
(Einfahren) (B) drucken, um den Ausléser des gewahlten
Bindungssystems zu betéatigen.

Der wahrend der Ausloserbewegung gemessene @CO
maximale Stromverbrauch wird angezeigt.

[ ]

Um die Anzeige zuriickzustellen, durch Drucken der Taste
“Ausfahren” (A) oder “Einfahren” (B) bis zur vollen
Hubstellung den Ausldser aus- oder einfahren, dann
nochmals dieselbe Taste dricken. R
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A—Taste "Extend" (Ausfahren)
B—Taste "Retract" (Einfahren)
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Wartung mit BaleTrak-Monitor

Kanal 022: Priufung des
Garnscheibensensors 1

"CHO022" ermbglicht das Prufen des Garnscheibensensors
1.

Der Sensor (A) der Garnscheibe 1 zeigt dem Monitor eine
Drehung der Scheibe an. Diese Drehung der Scheibe
bedeutet, dal3 das Garn wahrend des Bindevorgangs vom
Ballen erfal3t wurde.

CC1019897 —UN-19JUNO1

Garnscheibe (B) mit der Hand drehen.

Am Monitor wird "0" angezeigt und ein kontinuierliches «(@D
akustisches Signal ertont, wenn der Sensor (A) dem
Magneten (C) gegenubersteht.

[

Am Monitor wird "12" angezeigt, wenn der Sensor (A) E H E E E
dem Magneten (C) nicht gegenubersteht.
HINWEIS: Wenn Kanal 22 gewéhilt ist, wird die Drehzahl R\g i
der Garnscheibe 1 in Umdrehungen pro
Sekunde angezeigt. HNE]

Wenn das Ergebnis dieser Prufung nicht in Ordnung ist,
den John Deere-Handler aufsuchen. r

HINWEIS: Siehe "Garnscheibensensor einstellen" im
Abschnitt "Wartung", um die Einstellung des

/
Garnscheibensensors zu liberpriifen.
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A—Sensor
B—Garnscheibe
C—Magnet
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Wartung mit BaleTrak-Monitor

Kanal 023: Prifung des
Garnscheibensensors 2

"CHO023" ermoglicht das Prufen des Garnscheibensensors
2.

Der Sensor (A) der Garnscheibe 2 zeigt dem Monitor eine
Drehung der Scheibe an. Diese Drehung der Scheibe
bedeutet, dal3 das Garn wahrend des Bindevorgangs vom
Ballen erfal3t wurde.

Garnscheibe (B) mit der Hand drehen.

Am Monitor wird "0" angezeigt und ein kontinuierliches
akustisches Signal ertont, wenn der Sensor (A) dem
Magneten (C) gegenubersteht.

Am Monitor wird "12" angezeigt, wenn der Sensor (A)
dem Magneten (C) nicht gegenubersteht.

Wenn das Ergebnis dieser Prufung nicht in Ordnung ist,
den John Deere-Handler aufsuchen.

HINWEIS: Siehe "Garnscheibensensor einstellen” im
Abschnitt "Wartung", um die Einstellung des
Garnscheibensensors zu Uberprdfen.

A—Sensor
B—Garnscheibe
C—Magnet
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 024: Sensor zum Reversieren der
Schneideinrichtung prufen

“CHO024” ermdglicht das Prufen des Sensors zum
Reversieren der Schneideinrichtung.

Am Monitor wird “0” angezeigt, wenn sich das Getriebe im
normalen Betriebsmodus befindet.

Am Monitor wird “12" angezeigt und ein kontinuierliches
akustisches Signal ertdnt, wenn sich das Getriebe im
Reversiermodus befindet.

Wenn das Ergebnis dieser Prufung nicht in Ordnung ist,
die Einstellung des Sensors uberprufen. Siehe “Sensor
zum Reversieren der Schneideinrichtung einstellen” im
Abschnitt “Wartung” oder John Deere Handler aufsuchen.
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 025: Messerschalter prifen

“CHO025” ermdglicht das Prifen der Messerschalter.

Beide Messerschalter sind geschlossen, wenn die Messer

ausgefahren sind, und offen, wenn die Messer
eingefahren sind.

Messer der Schneideinrichtung ausfahren (siehe “Messer
der Schneideinrichtung einfahren/ausfahren” im Abschnitt

“Betrieb mit BaleTrak Monitor*).

| — Am Monitor wird “12” angezeigt, wenn beide Schalter

geschlossen sind.
Il—Von Hand zuné&chst einen Schalter 6ffnen, dann d
anderen: am Monitor wird “0” angezeigt und ein

kontinuierliches akustisches Signal ertdnt, wenn ein

Schalter oder beide Schalter offen sind.

Wenn das Ergebnis dieser Prufung nicht in Ordnung ist,

den John Deere-Handler aufsuchen.

HINWEIS: Siehe “Schalter fiir Messer der
Schneideinrichtung einstellen” im Abschnitt
“Wartung”, um die Einstellung der
Messerschalter zu tiberpriifen.

|—Beide Schalter geschlossen
II—Ein oder beide Schalter offen
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 026: Programm fur Garnbindung von &
Flachs

In diesem Programm werden wahrend der Ballenbildung
zwei Garne kontinuierlich der Ballenmitte zugefuhrt, um
die Schichten zu trennen. Wenn der gewinschte
Ballendurchmesser erreicht ist, wird ein normaler

[=-]
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g

Bindevorgang gestartet, um den Ballen zu umwickeln.

In “CHO026” die “Plus™-Taste drucken, um das Programm
zu aktivieren. Am Monitor wird “ON” (EIN) angezeigt. @CO

Die “MINUS"-Taste driicken, um das Programm
auszuschalten. Am Monitor wird “OFF” (AUS) angezeigt.
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HINWEIS: Im Programm ftir Garnbindung von Flachs
kann der Abstand der Bindungsenden von 8 R
bis 50 cm (3 bis 20 in.) eingestellt werden.

HINWEIS: Die Garnbindung von Flachs beginnt, wenn
folgende Bedingungen erfullt sind:

e Gatter geschlossen

o Zapfwelle lauft

» Vorhandensein eines Ballens wurde erkannt
» Ballendurchmesser unter 60 cm (23.5 in.)
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 027: Niedrigste Stellung des
Gurtspannarms aufzeichnen \&x
"CHO027" ermdglicht das Aufzeichnen der niedrigsten HRE

Stellung des Gurtspannarms.

Gurtspannarm mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergerats in die unterste Stellung bringen.

Die Zapfwelle ein paar Sekunden einschalten, so daf3 kein

Durchhang mehr besteht. Traktormotor abstellen. @
Kanal 27 wahlen. wJ

In "CHO27" gleichzeitig die Plus- und die Minustaste r H E E -,'
dricken, um den Wert des Potentiometers fir die untere

Position des Gurtspannarms aufzuzeichnen. R@% &
HSE]

WICHTIG: Sobald die niedrigste Stellung des
Gurtspannarms aufgezeichnet ist,
Uberprifen, ob die héchste Stellung noch
korrekt ist. Auf Kanal 5 schalten, den
Gurtspannarm auf die hochste Stellung (
einstellen, und sicherstellen, dal3 der
Monitor ein kontinuierliches akustisches
Signal abgibt und am Monitor der Zielwert

(x 5) angezeigt wird. Wenn nicht, Kanal 5 @:0

neu einstellen.
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 28: Feinabstimmung der Ballengrti3e

Je nach PrefRgut kann es vorkommen, daf3 der
tatsachliche Ballendurchmesser nicht mit dem am Monitor
eingestellten Durchmesser Ubereinstimmt.

In “CH028” kann am Monitor eine Feinabstimmung
vorgenommen werden, um den gewunschten
Ballendurchmesser zu erhalten.

Einen Ballen mit folgendem Durchmesser bilden:

* 110 cm (43 in.) bei Presse 572
e 130 cm (51 in.) bei Pressen 582 und 592

Ballendurchmesser messen.
Kanal 28 wahlen.

In “CH028” die “PLUS"- oder “MINUS"-Taste driicken bis
der gemessene Ballendurchmesser anzeigt wird.

Der zuletzt eingegebene Ballendurchmesser wird
gespeichert.

HINWEIS: Um den tatsédchlichen Ballendurchmesser zu
liberpriifen, den Ballen horizontal und vertikal
an beiden Enden messen. Die vier Mel3werte
addieren und dann durch vier teilen, um den
durchschnittlichen Ballendurchmesser zu
bestimmen.

CC1019914

Lo
c3

CC1019914 -UN-17JUL01

OUCC006,0000423 —29-19JUNO01-1/1

56-35

111705

PN=371




Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 029: Kalibrierung des Garnauslésers

"CHO029" ermdglicht die Kalibrierung des Garnauslosers.

1.

Gatter mit Hilfe des Bedienungshebels des
Zusatzsteuergerates am Traktor 6ffnen und sichern.

Taste "EXTEND" (Ausfahren) (B) dricken, bis der
Ausloéser ganz ausgefahren ist.

Garnarmweg einstellen (siehe "Garnarmweg einstellen
im Abschnitt "Wartung”).

Kanal 29 wahlen.
Die Taste "RETRACT" (Einfahren) (A) dricken, bis der

Ausldser ganz eingefahren ist und der Monitor "0"
anzeigt.

. Taste "EXTEND" (Ausfahren) (B) dricken, bis der

Ausloser ganz ausgefahren ist. Die Taste "EXTEND"
(Ausfahren) erneut driicken, um sicherzustellen, daf3
der Ausloser ganz ausgefahren ist. Der Wert
entsprechend der Garnarmposition wird angezeigt.

Gleichzeitig die Plus- und Minustaste driicken, um den
Wert fur die Garnarmposition aufzuzeichnen.

Monitor ausschalten.

A—Taste "Einfahren"
B—Taste "Ausfahren”

CC1020069

i
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RETRACT
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EXTEND

Fortsetz. siehe néchste Seite
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

9. Monitor im normalen Betriebsmodus einschalten.

10.

11.

12.

Den gewlnschten Abstand der Bindungsenden zu
den Ballenenden am Monitor einstellen.

Taste "Manueller Start des Bindevorgangs" dricken.
Der Bindevorgang beginnt. Monitor ausschalten, wenn
der Ausloser vollstandig ausgefahren ist.

Sicherstellen, daf3 der tatsachliche Abstand (D)
zwischen Garnarm (E) und rechter Prekammerwand
(C) mit dem am Monitor eingestellten Abstand
Ubereinstimmt.

Wenn der Garnarm (E) zu nah an der rechten
PreRkammerwand (C) ist, den Wert in Kanal 29 durch
zweimaliges Dricken der Minustaste reduzieren.

Wenn der Garnarm (E) zu weit weg von der rechten
PrelSkammerwand (C) ist, den Wert in Kanal 029
durch zweimaliges Driicken der Plustaste erhdhen.

Einstellung wiederholen, bis der Abstand (D)
zwischen Garnarm (E) und rechter Pre3kammerwand
(C) mit dem am Monitor eingestellten Abstand
(Genauigkeit + 1 cm (0,4 in.)) Ubereinstimmt.

N

CC1020070

C—Rechte PreRkammerwand

D—Abstand
E—Garnarm

CC1020070 -UN-11JULO1
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 030: Hub des Garnausldsers

“CHO030” zeigt den gesamten Hubweg des Garnauslésers
an. Diesen Wert nicht andern. Der Wert ist werksseitig auf i
20,6 eingestellt.
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Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 031: Abstand der Bindungsenden
einstellen

“CHO031” ermdglicht das Einstellen des Abstands der
Bindungsenden (B).

WICHTIG: Der Garnausléser mufd kalibriert werden,
bevor der Abstand zwischen dem linken
Bindungsende und dem linken Ballenende
eingestellt wird (siehe "Kanal 029:
Kalibrierung des Garnauslosers™ in diesem

CC1023327 —-UN-30JUL03

Abschnitt). CcC1023327
1. Garnausloser kalibrieren. \k
2. Taste "Manuelles Starten eines automatischen X—
Bindevorgangs" driicken, um einen Bindevorgang HEE]
auszuldsen.
3. Monitor ausschalten, wenn der Garnarm in Endstellung
iSt- m
4. Sicherstellen, dal3 der tatsachliche Abstand (B)
zwischen Garnarm (A) und linker PreRkammerwand (K@
(C) mit dem am Monitor eingestellten Abstand
Ubereinstimmt. [ )
Ist der Garnarm (A) zu nahe an der linken Wand (C), E 'L'l ﬂ 3 'l
"MINUS"-Taste driicken, um den in Kanal 031 4
gespeicherten Wert zu verkleinern. R
Ist der Garnarm (A) zu weit von der linken Wand (C) ~
entfernt, "PLUS"-Taste driicken, um den in Kanal 031 HNE
gespeicherten Wert zu vergro3ern.
A—Garnarm )
B—Abstand der Bindungsenden ‘—h
C—Linke Wand
3.8
7
—_— + g
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OUCC006,00009CD  —29-30JUL03-1/1
56-39 111705

PN=375



Wartung mit Bale Trak-Monitor

Kanal 032: Automatischer Start des
Bindevorgangs

"CHO032"” ermdglicht die Aktivierung bzw. Deaktivierung
des automatischen Starts des Bindevorgangs.

f

=
M
i

In "CHO032" die Plustaste driicken, um den automatischen
Start des Bindevorgangs zu aktivieren. Am Monitor wird
"ON" (EIN) angezeigt.

Die Minustaste dricken, um den automatischen Start des
Bindevorgangs zu deaktivieren. Am Monitor wird "OFF"
(AUS) angezeigt.
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CC1023442 —-UN-18SEPO03

HINWEIS: Sobald der automatische Start des

Bindevorgangs deaktiviert ist, blinkt im
Normalbetrieb der Code "nA”

A—Code "nA”

CC10234423

OUCC006,0000EA1 —29-23MAY05-2/2
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Lagerung

Vorbereitungen flr die Einlagerung

Netzrolle entfernen und an einer kiihlen und trockenen
Stelle lagern.

Riemen entspannen.

Presse innen und auf3en grindlich reinigen. Unrat und
Schmutz ziehen Feuchtigkeit an und verursachen
Rost.

HINWEIS: Wird zur Reinigung der Presse ein
Hochdruckreiniger verwendet, dann den
Wasserstrahl nicht auf Lager oder
elektrische Komponenten richten.

Netzmesser scharfen und einfetten.

Freiliegende Kolbenstangen durch Einfetten vor Rost
schutzen.

Freigangigkeit aller Rollen prufen. Schwergéngige
Rollen ausbauen, Lagerstellen reinigen und, falls
erforderlich, Lager ersetzen.

Samtliche Gelenkstellen leicht eindlen.

Die Presse grundlich schmieren (siehe Abschnitt
"Schmierung und Wartung").

Das Gewinde samtlicher Einstellschrauben mit einer
dunnen Schmierfettschicht versehen.

Lackschaden ausbessern bzw. beschadigte
Lackstellen eindlen.

Alle Ketten durch Abwaschen mit Dieselol saubern.
Grundlich trocknen und mit dickflussigem Ol versehen.

Elektrische Anschliisse mit einem geeigneten
Schutzmittel (Spray) vor Korrosion schitzen.

Eine Liste der bendtigten Ersatzteile aufstellen und
diese rechtzeitig bestellen.

WICHTIG: Soll der Netzbindemechanismus fur
einen langeren Zeitraum eingelagert
werden, kénnen Verformungen der
Gummiférderrollen vermieden werden,
indem diese druckentlastet werden und
die Rollenbremse geldst wird.

OUCC006,000098F —29-13JUN03-1/1
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Lagerung

Einlagerung der Presse am Ende der Erntesaison

CC1018656

Presse an einem trockenen Platz abstellen. Bei
Lagerung im Freien mit wasserdichtem Material
abdecken.

Ist das Abstellen nur im Freien moglich, kann die
Haltbarkeit der Gurte durch Entspannen, Ausbau oder
durch Abdecken zum Schutz gegen Sonne und
Witterungseinflisse verlangert werden. Haken prufen
und Gurte kohl und trocken lagern.

CC1018656 —UN-270CT00

Zur Entlastung der Reifen, Presse aufbocken. Luft in
den Reifen NICHT ablassen. Falls erforderlich, Reifen
vor Sonneneinwirkung, Fett und Ol schitzen.

Schutzrohre (A) zu Beginn des Winters einfetten, um
Einfrieren zu verhindern.

OUCC006,0000990 —29-13JUN03-1/1
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Lagerung

Vorbereitungen fir die neue Erntesaison

Olstand im Antriebsgehause prifen. Falls erforderlich,
bis zur Hohe der Geh&usebohrung fur den Prifstopfen
Ol nachfllen (siehe Abschnitt "Schmierung und
Wartung").

Schutzol von den Ketten abwaschen.

Die gesamte Maschine abschmieren, um
angesammelte Feuchtigkeit aus den Lagern
herauszupressen (siehe Abschnitt "Schmierung und
Wartung").

Luftdruck der Reifen prifen (siehe Abschnitt
“Vorbereiten der Presse”)

Alle Schrauben und Muttern nachziehen (siehe
Abschnitt “Wartung”).

Stifte und Haken der Gurtverbindungen prifen und
ersetzen, falls erforderlich.

Fortsetz. siehe néachste Seite

CC1018657 —UN-270CT00

Die im Abschnitt “Wartung” beschriebenen
Einstellungen der Presse prufen.

Die Betriebsanleitung nochmals durchlesen.

ELC- oder BaleTrak Kontrollmonitor (falls vorhanden)
auf einwandfreie Arbeitsweise prifen.

Auflauffedern der Schwadformrader ausbauen und
Rader drehen. Wenn sich das Rad nicht von Hand frei
drehen lait, den Radhalter vom Rohr entfernen. Die
Drehflachen mit Schmierfett versehen und Teile wieder
zusammenbauen.

Einstellung der Rutschkupplung prufen (siehe
“Rutschkupplung prifen” im Abschnitt “Wartung”).

OUCC006,0000991 —29-13JUN03-1/2
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Lagerung

Netzforderrollen (B) sauber wischen und prifen, ob sich
irgendwelche klebrigen Verunreinigungen auf ihnen
befinden. Falls es erforderlich ist, konnen die Rollen mit
Seifenlauge abgewaschen werden. NIEMALS
Lésungsmittel zum Reinigen der gummibeschichteten
Forderrolle verwenden.

Gummibeschichtete Forderrolle mit Talkum bestauben.

Bereiche prufen, die Kontakt mit der Netzrolle haben.
Diese Bereich mussen sauber und glatt sein, um zu
vermeiden, dal3 sich das Netz um die gummibeschichtete
Rolle wickelt. Uberm&Rige Ansammlungen von Schmutz
oder Erntegut von den Forderrollen (B) und den
Lagerungen der Edelstahlnetzrolle (A) mit einem
trockenen Tuch entfernen.

Einstellungen der Netzbindung, vor allem den
Netzforderrollendruck, Uberprifen (siehe Abschnitt
“Wartung”).

Prufen, ob das Netzmesser scharf ist.
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A—Lagerungen der Edelstahlnetzrollen

B—Fo&rderrollen
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Technische Angaben

Technische Daten der Presse 572!

BallengroRe

Durchmesser 0,60 bis 1,30 m (2 ft bis 4 ft 1 in.)
1 =] ) (SR URROPRR 1,17 m (3 ft 10in.)
Ballenpresse

MINAESIGEWICHE ... 1600 kg (3526 Ib)
Lange, Gatter geschloSSEN ........ccccooiiiiiiiiiiciece e 3,45 m (11 ft 3 in.)
Lange, Gatter Offen ..o 4,42 m (14 ft 6 in.)
Hohe, Gatter geschlossen (Standard-Pickupvorrichtung) .........c.cccec... 2,30 m (7 ft 61in.)
Hohe, Gatter gedffnet ... 231 m(7ft7in.)
BIEITE ettt 2,28 m (7 ft4in.)
Pickupvorrichtung 1,41 m (4 ft 7 in.)

Breite (INNEN) ..o 1,7 m (3 ft10in.)
Breite (AUREN) ....cccoeviiiiiiieeee e v 141 m@4ft7in.)
Breite (von AuBenzinken zu AuRenzinken) .o 1L12m 3ft7in)
ZINKENIBISTEN ....oiiiiiiiiiii i 4

ANZahl der ZINKEN .......cooiiiiiiii e 72

Zinkenabstand 66 mm (2,6 in.)

AbStreiferdurChmMeSSEr .........oocviiiiiiiiic e 255 mm (10 in.)

Pickupvorrichtung 1,81 m (5 ft 11in.)

Breite (innen) ... 1,54 m (5 ft 0,6 in.)

Breite (QURBEN) ...ccvveeiieeiiee e .. 181lm(5ftllin.)

Breite (von AulRenzinken zu AuBENZIiNKEN) ..........ccccoeieiiiieiieeeniineennns 1,52 m (5 ft)

ZINKENIISTEN ... 4

Anzahl der Zinken . 96

Zinkenabstand ................ ... 66 mm (2,6in.)

AbBStreiferdurChmeSSer ......ocuviiiiiiiiie e 255 mm (10 in.)

Pickupvorrichtung 2 m (6 ft 7 in.)

Breite (INNEN) ..o 1,70 m (5 ft 7 in.)

Breite (AURBEN) ..ooviiiiiiii e 2,00 m (6 ft 7in.)

Breite (von AulRenzinken zu AUuBENZINKEN) .........ccceevivveiiieeniieeiineens 1,65m (5ft5in.)

ZINKeNI@ISLEN ....ovviiiiiiiciiciececc 4

Anzahl der Zinken .... .. 104

Zinkenabstand ................ .. 66 mm (2,6in.)

AbDStreiferdurChmeSSer .......cviiiiiiiie e 255 mm (10 in.)

PreRgurte

Anzahl der Gurte 6

Ausfuhrung ........... ... 3-lagiges Bandmaterial, Rautenprofil

BIITE .ottt 178 mm (7 in.)

- T o [T PSP UP P UPPRRPPIN 10,23 m (33 ft 7 in.) (2 Gurte)
10,42 m (34 ft 2 in.) (4 Gurte)

Garnbindung

STEUBTUNG ettt ettt ettt ettt ettt et e e e skttt e e sbe e e e nbe e e snsneeenreeanes manuell oder automatisch

Ausfihrung .. ... elektrisch betrieben

ADSEANG .. manuelle oder automatische Steuerung

1 Die angegebenen Werte beziehen sich auf die Presse 572 mit
Standard-Pickupvorrichtung, Reifen 10,0/75 x 15,3 (8 PR), ohne
Netzbindung

Fortsetz. siehe néchste Seite

OUCC006,0000F2B  —29-18JUL05-1/2

65-1

111705

PN=381



Technische Angaben

Uberwachung der Ballenbildung
Ballenformanzeige .........ccoooiiiiiiiiie e
BallenUbergroRe-ANZEIgE .......cccvieiiiiiiiiiieiiie e
Piktogramm "Gatter geschloSSen" .........ccccoviiiiiiiiienicnceeeee
Anzeige "Ballengrof3e fast erreicht
Anzeige "automatische Bindung" .........ccccoeviieeiiie e

Verschiedenes
Zapfwellendrehzahl ...
ANIHEDSSCNULZ ...
GEIENKWEIIR ...t
Mindestleistung des Traktors .
REIFENGIOMBE et

.. mechanisch oder LCD-Anzeige
.. Warnton oder LCD-Anzeige

.. Warnton oder LCD-Anzeige
LCD-Anzeige

.. LCD-Anzeige

.. 540 oder 1000 1/min
.. Gelenkwelle mit konstanter Drehzahl
33 kW (45 PS) an Zapfwelle

.. 10,0/75 x 15,3 (8 PR)

11,5/80 x 15,3 (10 PR)
15/55 - 17 (10 PR)
19/45 - 17 (10 PR)

Scherbolzen, Rutschkupplung oder Nockenkupplung

DEICRSEI ..ot verstellbar
Gerauschpegel
Max. Gerduschpegel in Ubereinstimmung mit der Richtlinie EN1553;
Messung gemaR 1SO3744 (Durchschnittswert) ..........cccccovevevviiiiennens 85 dB(A)
OUCC006,0000F2B  —29-18JUL05-2/2
65'2 111705

PN=382



Technische Angaben

Technische Daten der Presse 582!

BallengroRe

Durchmesser 0,60 bis 1,55 m (2 ft bis 5 ft 1 in.)
1 =] ) (SR URROPRR 1,17 m (3 ft 10in.)
Ballenpresse

MINAESIGEWICHE ... 1800 kg (3968 Ib)
Lange, Gatter geschloSSEN ........ccccooiiiiiiiiiiciece e 3.65 m (12 ft)
Lange, Gatter Offen ..o 4,52 m (14 ft 8 in.)
Hohe, Gatter geschlossen (Standard-Pickupvorrichtung) .........c.cccec... 2,60m (8 ft6in.)
Hohe, Gatter gedffnet ... 3,25 m (10 ft 8 in.)
BIEITE ettt 231 m(7ft7in.)
Pickupvorrichtung 1,81 m (5 ft 11 in.)

Breite (INNEN) ..o 1,54 m (5ft0,6in.)
Breite (AUREN) ....cccoeviiiiiiieeee e 1,81 m (5ft11in.)
Breite (von AuBenzinken zu AuRenzinken) .. 1,52m (5 ft)
ZINKENIBISTEN ....oiiiiiiiiiii i 4

ANZahl der ZINKEN .......cooiiiiiiii e 96

Zinkenabstand .. 66 mm (2,6in.)
AbStreiferdurChmMeSSEr .........oocviiiiiiiiic e 255 mm (10 in.)

Pickupvorrichtung 2 m (6 ft 7 in.)

Breite (innen) ... 1,70 m (5 ft 7 in.)

Breite (QURBEN) ...ccvveeiieeiiee e . 2,00m (6ft7in.)
Breite (von AulRenzinken zu AuBENZIiNKEN) ..........ccccoeieiiiieiieeeniineennns 1,65m (5 ft5in.)
ZINKENIISTEN ... 4

Anzahl der Zinken 104
Zinkenabstand ................ ... 66 mm (2,6in.)
AbBStreiferdurChmeSSer ......ocuviiiiiiiiie e 255 mm (10 in.)
Pickupvorrichtung 2,20 m (7 ft 3in.)

Breite (INNEN) ..o 2,00 m (6 ft 7 in.)
Breite (AURBEN) ..ooviiiiiiii e 2,20 m (7 ft 31in.)
Breite (von AulRenzinken zu AUuBENZINKEN) .........ccceevivveiiieeniieeiineens 1,91 m (6 ft 3in.)
ZINKeNI@ISLEN ....ovviiiiiiiciiciececc 8

Anzahl der Zinken .... 120
Zinkenabstand ................ .. 66 mm (2,6in.)
AbDStreiferdurChmeSSer .......cviiiiiiiie e 255 mm (10 in.)
Pickupvorrichtung mit Schneideinrichtung

Breite (INNEN) oo 1,85m (6 ftlin.)
Breite (AUREN) ....ccceviieiiiieeee e .. 2,00m (6 ft7in.)
Breite (von AuBenzinken zu AURBENZINKEN) .......cccccvevviieiiiiinicieeaenn 1,65m (5ft5in.)
ZINKENIGISTEN ....oiiiiiiiiii i 4

Anzahl der Zinken .. 104
ZINKENADSTANG ...t 66 mm (2,6 in.)
AbBStreiferdurChmeSSEr .....cocvviiiiie e 255 mm (10 in.)

1 Die angegebenen Werte beziehen sich auf die Presse 582 mit
Standard-Pickupvorrichtung, Reifen 10,0/75 x 15,3 (8 PR), ohne
Netzbindung

Fortsetz. siehe néchste Seite
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Technische Angaben

PreRgurte

Anzahl der Gurte
AUSTURIUNG e
BIEITE ..ttt

Garnbindung

SEEUBTUNG ...ttt ettt e e e e ee e
AUSTURIUNG e
ADSEANG .o

Uberwachung der Ballenbildung

Ballenformanzeige .........cuoeeiiiiiiiie e
BallenubergrofRe-ANZEIge .........ccceeiiiiiiiiiiiii e
Piktogramm "Gatter geschloSSEN™ ..........ccccoiiiiiiiiieniieciee e
Anzeige "BallengrofRe fast erreicht” ...
Anzeige "Automatische Bindung" .........ccccoooiiiiiiiiiiiee e

Bremsanlage
AUSTURIUNG e

Verschiedenes

Zapfwellendrehzahl ...
ANLHEDSSCRULZ ...
GIBNKWEIIR ...ttt e aee e
Mindestleistung des Traktors .........cccccoeveeeiieiiiineenn.
Mindestleistung des Traktors mit Schneideinrichtung ....
Reifengrofle

3-lagiges Bandmaterial, Rautenprofil
178 mm (7 in.)

11,71 m (38 ft 5in.) (2 Gurte)

11,85 m (38 ft 11 in.) (4 Gurte)

manuell oder automatisch
elektrisch betrieben
manuelle oder automatische Steuerung

mechanisch oder LCD-Anzeige
Warnton oder LCD-Anzeige
Warnton oder LCD-Anzeige
LCD-Anzeige

LCD-Anzeige

hydraulisch oder pneumatisch (nicht kompatibel mit 1,81 m (5 ft
11 in.) Pickupvorrichtung)

540 oder 1000 1/min

Scherbolzen, Rutschkupplung oder Nockenkupplung
Gelenkwelle mit konstanter Drehzahl

40 kW (55 PS) an Zapfwelle

50 kW (70 PS) an Zapfwelle

10,0/75 x 15,3 (8 PR) (nicht zugelassen mit Schneideinrichtung und
nicht kompatibel mit Bremsanlage)

11,5/80 x 15,3 (10 PR) (nicht kompatibel mit Bremsanlage)
15/55 - 17 (10 PR) (nicht kompatibel mit Bremsanlage)
19/45 - 17 (10 PR)

500/50 - 17 (10 PR)

500/45 - 22,5 (12 PR)

DEICNSEl ..o verstellbar
Gerauschpegel
Max. Gerduschpegel in Ubereinstimmung mit der Richtlinie EN1553;
Messung gemanR 1ISO3744 (DurchschnittSwert) ..........cccccveeiveeiniinennnns 85 dB(A)
OUCC006,0000F2C  —29-18JUL05-2/2
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Technische Angaben

Technische Daten der Presse 592!

BallengroRe
Durchmesser
1 =] ) (SR URROPRR

Ballenpresse

MINAESIGEWICHE ...
Lange, Gatter geschloSSEN ........ccccooiiiiiiiiiiciece e
Lange, Gatter Offen ..o
Hohe, Gatter geschlossen (mit Schneideinrichtung) ..........ccccoceeviveens
Hohe, Gatter offen (mit Schneideinrichtung) ........ccccocoiiiiiiiinicnnne
BIeITE ..o

Pickupvorrichtung 1,81 m (5 ft 11 in.)

Breite (INNEN) ..o
Breite (QUREN) ....cccoeviiiiiieeee e

Breite (von AuBenzinken zu AuRenzinken)
ZINKENIBISIEN ...ttt
ANZahl der ZINKEN .....oociiieiiie ettt
Zinkenabstand
AbStreiferdurChmMeSSEr .........oocviiiiiiicie e

Pickupvorrichtung 2 m (6 ft 7 in.)
Breite (innen) ...
Breite (QURBEN) ...ccvveerieeeiiee e
Breite (von AulRenzinken zu AuBENZIiNKEN) .........ccccooceeiiieieniieeniineennns
ZINKENIISTEN ...ttt
Anzahl der Zinken
Zinkenabstand ................
AbStreiferdurChmeSSer .......ouviiiiiiiiie e

Pickupvorrichtung 2,20 m (7 ft 3in.)

Breite (INNEN) ..o
Breite (AURBEN) ..oocuiiiiiiiiiii e
Breite (von AuflRenzinken zu AUuBENZINKEN) ........ccccevvivieiiieeniieciineens
ZINKENIGISLEN ...ooviiiiiiiiciicic e
Anzahl der Zinken ....
Zinkenabstand ................
ADStreiferdurChmeSSer .......ccviiiiiiii e

Pickupvorrichtung mit Schneideinrichtung

Breite (INNEN) ..o
Breite (AUREN) ....ccceoiiiiiiieeee e
Breite (von AuBBenzinken zu AURBENZINKEN) .......ccccoviriiniiiiiiieieeeienn
ZINKENIBISIEN ...ttt
Anzahl der Zinken
ZINKENADSTANG ...t
AbStreiferdurChMeSSEr .........oociiiiiiiiiieec e

1 Die angegebenen Werte beziehen sich auf die Presse 592 mit
Standard-Pickupvorrichtung, Reifen 10,0/75 x 15,3 (8 PR), ohne
Netzbindung

0,60 bis 1,80 m (2 ft bis 6 ft 1 in.)

1,17 m (3 ft 10in.)

1900 kg (4188 Ib)
3,71 m (12 ft2in.)
4,75 m (15 ft 7 in.)
3,21 m (10 ft 6 in.)
4,04 m (13 ft 3'in.)
21m (7 ft7in.)

154m (5ftlin.)
1,81 m (5ft 11 in.)
1,52 m (5 ft)

96
66 mm (2,6 in.)
255 mm (10 in.)

1,70 m (5 ft 7 in.)
2,00 m (6 ft 7 in.)
1,65m (5 ft5in.)
4

104

66 mm (2,6 in.)
255 mm (10 in.)

2,00 m (6 ft 7 in.)
2,20 m (7 ft 3in.)
1,91 m (6 ft3in.)
8

120

66 mm (2,6 in.)
255 mm (10 in.)

1,85m (6 ftlin.)
2,00 m (6 ft 7 in.)
1,65m (5ft5in.)
4

104

66 mm (2,6 in.)
255 mm (10 in.)

Fortsetz. siehe néchste Seite

OUCCO006,0000F2D  —29-18JUL05-1/2

65-5

111705

PN=385



Technische Angaben

PreRgurte

Anzahl der Gurte
AUSTURIUNG e
BIEITE ..ttt

Garnbindung

SEEUBTUNG ...ttt ettt e e e e ee e
AUSTURIUNG e
ADSEANG .o

Uberwachung der Ballenbildung

Ballenformanzeige .........cuoeeiiiiiiiie e
BallenubergrofRe-ANZEIge .........ccceeiiiiiiiiiiiii e
Piktogramm "Gatter geschloSSEN™ ..........ccccoiiiiiiiiieniieciee e
Anzeige "BallengrofRe fast erreicht” ...
Anzeige "Automatische Bindung" .........ccccoooiiiiiiiiiiiee e

Bremsanlage
AUSTURIUNG e

Verschiedenes

Zapfwellendrehzahl ...
ANLHEDSSCRULZ ...
GIBNKWEIIR ...ttt e aee e
Mindestleistung des Traktors .........cccccoeveeeiieiiiineenn.
Mindestleistung des Traktors mit Schneideinrichtung ....
Reifengrofle

3-lagiges Bandmaterial, Rautenprofil
178 mm (7 in.)

13,335 m (43 ft 9 in.) (2 Gurte)
13,475 m (44 ft 2 in.) (4 Gurte)

manuell oder automatisch
elektrisch betrieben
manuelle oder automatische Steuerung

mechanisch oder LCD-Anzeige
Warnton oder LCD-Anzeige
Warnton oder LCD-Anzeige
LCD-Anzeige

LCD-Anzeige

hydraulisch oder pneumatisch (nicht kompatibel mit 1,81 m (5 ft
11 in.) Pickupvorrichtung)

540 oder 1000 1/min

Scherbolzen, Rutschkupplung oder Nockenkupplung
Gelenkwelle mit konstanter Drehzahl

44 kW (60 PS) an Zapfwelle

50 kW (70 PS) an Zapfwelle

10,0/75 x 15,3 (8 PR) (nicht zugelassen mit Schneideinrichtung und
nicht kompatibel mit Bremsanlage)

11,5/80 x 15,3 (10 PR) (nicht kompatibel mit Bremsanlage)
15/55 - 17 (10 PR) (nicht kompatibel mit Bremsanlage)
19/45 - 17 (10 PR)

500/50 - 17 (10 PR)

500/45 - 22,5 (12 PR)

DEICNSEl ..o verstellbar
Gerauschpegel
Max. Gerduschpegel in Ubereinstimmung mit der Richtlinie EN1553;
Messung gemanR 1ISO3744 (DurchschnittSwert) ..........cccccveeiveeiniinennnns 85 dB(A)
OUCC006,0000F2D  —29-18JUL05-2/2
65'6 111705
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Technische Angaben

Konformitatserklarung

John Deere Arc-Les-Gray
2, Avenue Jean Jaurés
F-70100 Arc-Lés-Gray
Die Rundballenpressen

Modelle................. 572, 582 und 592

entsprechen den EU-Vorschriften:

98/37/EEC .....covvvvveenn. Maschinendirektive
89/336/EEC.........ccveeee EMC-Direktive
und EN704.........cccvveeeee. Pressen mit Pickupvorrichtung

Arc-Lés-Gray, 01.10.01

C€
DA e

Brian A. LANZEN

CC1018830 —-UN-22FEBO1

Manager Fertigungstechnik

OUCC006,000038F —29-02APR01-1/1

65-7

111705

PN=387



Seriennummern

Typenschilder

Die Seriennummern zur Kennzeichnung der Presse Aus diesem Grund die jeweiligen Seriennummern an
und der Sonderausristungen sind auf den den in den Abbildungen vorgesehenen Stellen
entsprechenden Schildern eingeschlagen. eintragen.

Diese Nummern und Buchstaben werden zur
Bestellung von Ersatzteilen bendtigt.

CC03745,00001DD —29-08NOV00-1/1

Typenschild

Z 277

ZZ
JOHN DEERE a4
. USINE D'ARC-LES-GRAY ’70100 FRANCE
A—Typenbezeichnung Ty‘pe — L\lll:’rrr:jer;o ______
e N s P ),

P

B—Seriennummer
C—Baujahr

SIS

D—Nennlast Chage T — Nl MasseMaxi [ kgL °
E—Couicht O ~®
. " w
F—Maximale Anhangelast /ﬁ.“j.?e’“ﬁ - —— — N Masseba | _ _ _ _ kg_,L z
G—Maximale Achslast N°_de Fabrication :‘\© I
H—Maximal zulassiges Gesamtgewicht B’A 2
I—Produkt-ldentifikationsnummer ~ = | ’/ ’/ | ©
J—Model I]ahr aIRECEPTIONNE A ARC-LES-GRAY LE | — — —— —— ’9
Z 2 WA A A A L L2727 L2 I) 8
CC017098 8
Typenschild (bis Seriennr. 58999)
~
(OJOHN DEERE %1555 roune?))
1 Marque : JOHN DEERE (DEERE & COMPANY, ILLINOIS, USA))
Type / Variante / Version | |’||
Numéro | 1
de série J | |
PTAw: 1 : 3
o
Masses =
() i ©:
Réceptionné par la admissibles 153
DRIRE de BESANCON le : (Kg) 8 |:| E
[ 1] 4 |:<—® 2
&; OJ | 2
Année de Année 1 Sr
\ Fabrication I:l c € Modéle |:|7§@ §
CC1026401 g

Typenschild (ab Seriennr. 60000)
OUCC006,0000F2E  —29-18JUL05-1/1

Produkt-ldentifikationsnummer

Das Schild mit der Produkt-Identifikationsnummer befindet
sich auf der rechten Seite des vorderen Rahmens.

-
o
p=4
2
bl
(<2}
1
P4
o
I
oo}
D
@
[
I
o
¥ I I I |;" 3
CC1019898 o
OUCC006,000041E _—29-15JUNO1-1/1
70-1 111705
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Seriennummern

Typenschild fir Komponenten

A—Typenbezeichnung
B—Seriennummer
C—Baujahr
D—Nominelle Last
E—Gewicht

F—Maximale Anhéngelast
G—Maximale Achslast

f\ JOHN DEERE |
— N de Serte
~

G %

CC0011567

ON.
On

Type Annee de fobricatton
o] = g
Chorge
Nomin

4
k Chorge mox
otteloge

M?E USINE D‘ARC-LES-GRAY F-70100

Mosse maxt
o vide

Mosse mox!
sur essleu

Y

MADE IN FRANCE

CC001157 —-UN-07FEB95

QOUCC006,0000273 —29-270CT00-1/1

Seriennummer der Netzbindung

Das Schild mit der Seriennummer befindet sich links am
Netzrahmen.

¥

CC1019801 -UN-15JUNO1

|~
=

OUCCO006,00006BC  —29-22MAY02-1,

Seriennummer der Schneideinrichtung

Das Seriennummernschild befindet sich auf der linken
Seite des Rahmens der Schneideinrichtung.

CC1019833

CC1019833 —UN-11JUNO1

OUCC006,0000420 —29-15JUNO1-1/1

70-2
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Seriennummern

Eigentumsnachweise aufbewahren

JOHN DEERE

Proc
1. An einem sicheren Ort eine Auflistung aller Maschinen-
und Komponentenseriennummern aufbewahren. Diese g LA NIRRT
Auflistung sollte auf dem neuesten Stand sein. [ TRACTOR
2. RegelmaRig tberprifen ob die Seriennummernschilder 5= L
noch vorhanden sind. Sollten Anzeichen von
Manipulationen zu erkennen sein, die entsprechenden
Behorden benachrichtigen und Ersatzschilder
bestellen.
3. Andere Malinahmen, die ergriffen werden kdénnen:
e Maschinen mit einem personlichen Zahlencode
markieren
» Farbfotos von jeder Maschine aus verschiedenen
Blickwinkeln anfertigen

srial Mumber

TS1680 -UN-09DECO03

DX,SECURE1 -29-18NOV03-1/1

Maschinen sicher abstellen

1. Vorrichtungen zum Verhindern von Vandalismus
einbauen.
2. Bei Einlagerung der Maschine:
¢ Anbaugerate auf den Boden absenken.
e Rader in die weiteste Position bringen, um ein
Aufladen der Maschine zu erschweren
e Schlussel und Batterien entfernen

3. Beim Einlagern in Gebauden, grof3e Ausristungsteile
vor den Ausgangen lagern und Turen verschliel3en.

4. Zum Einlagern im Freien, gut beleuchtete und
eingezaunte Bereiche wahlen.

5. Verdachtige Aktivitdten notieren und Diebstahle sofort
bei den entsprechenden Behdrden melden.

6. Bei Verlusten auch den John Deere Handler
benachrichtigen.

TS230 -UN-24MAY89

DX,SECURE2 —29-18NOV03-1/1
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Stichwortverzeichnis

Seite
A
Abhangen
Teleskopantriebswelle. . . ............... 25-19
Abstreifer
Einzugsschnecke .. .......... ... ... ... 35-34

Abstreifer der Einzugsrolle (Nr. 1) (Pressen mit
Schneideinrichtung)
Einstellen .. ... ... ... ... ... ... ... 35-32
Abstreifer der Einzugsrolle (Nr. 1) (Pressen ohne
Schneideinrichtung)

Einstellen . ...... ... ... ... ... .. ... 35-32
Abstreifer der unteren Gatterrolle (Nr. 9)
Einstellen . ...... ... ... ... . ... . ... 35-33
Abstreifer der unteren hinteren Gatterrolle
Einstellen .. ... ... ... ... ... 35-33
Alarm fur BallengroR3e fast erreicht
Versatz . . ... . 56-17
Alle 10 Betriebsstunden . . . ............... 45-12
Ketten. . ....... . ... 45-11
Presse mit Schneideinrichtung ........... 45-14
Presse ohne Schneideinrichtung. ......... 45-15
Alle 200 Betriebsstunden
Druckluftboremswellen . . ................ 45-26
Hydraulikbremswellen. . .. .............. 45-25
Alle 30 Betriebsstunden . .. ............... 45-19
Alle 6 Jahre
Hydraulikschlauche . .. ................. 45-31
Alternative Schmierstoffe ... ............... 45-3
An- und Abbau
Abhéngen der Teleskopantriebswelle . . . . .. 25-19
Anschlie3en der Druckluftoremsen . .. ... .. 25-16
Anschlie3en der hydraulischen Bremsen . .. 25-15
Anschlie3en der Teleskopantriebswelle an die
Traktorzapfwelle ..................... 25-9
Anschluf’ an Hydraulikanlage des
Traktors. . ... 25-11
Deichselstiitze, obere Stellung (Transport) . . 25-10
Deichselstiitze, untere Stellung. .......... 25-20
Einstellen der Deichsel am Zugpendel des
Traktors. . ... 25-1
Einstellen der Deichsel an der Anhangevorrichtung
des Traktors ............ ..., 25-5
Kabelbaum der Presse an die Kontrollmonitore
anschlieBen. ....................... 25-18
Sicherheitskette befestigen.............. 25-10
Teleskopantriebswelle ablegen . ... ....... 25-19
Teleskopantriebswelle anschlieBen. ... ... .. 20-1
An- und Abhangen
Elektrischer Anschlu® am Traktor . ... ... .. 25-17
Anbau
Stutzrader der Pickupvorrichtung . ......... 20-1

Seite
Teleskopantriebswelle. .. ................ 20-1
Anbausatz fur niedrige
Antriebsriemengeschwindigkeit. . . ......... 40-7
Anschlag der Gatterverriegelung . .......... 55-25
Anschlie3en
An Hydraulikanlage des Traktors . ........ 25-11
Druckluftoremsen . . ................... 25-16
Hydraulische Bremse . ................. 25-15
Kabelbaum der Presse an die Kontrollmonitore
anschlieBen. ....................... 25-18
Teleskopantriebswelle. . .. ............... 25-9
Anschliel3en des Kontrollmonitors
Einbau des Batteriekabelbaums . .......... 15-7
Antriebskette der oberen Spannarmrolle
Einstellen . ............ .. ... ........ 55-10
Antriebskette der Schneideinrichtung . ... .... 55-11
Antriebskette der unteren Rolle . ............ 55-7

Antriebsketten der 1,41 m Pickupvorrichtung . . 55-13
Antriebsketten der 2,00 m (6 ft 7 in.) HiFlow
Pickupvorrichtung
Einstellen . ....... ... ... ... ... ... 55-15
Antriebsketten der 2,20 m (7 ft 3 in.) HiFlow
Pickupvorrichtung

Einstellen .. ... ... ... . ... . ... ... 55-16
Anzahl der Netzumwicklungen . ............ 38-12
Anzeige

Profung. . ... ..o 56-27
Anzeige fur Ballendichte. . ................ 35-14
Anzeigeinstrument .. . ... ... L. 35-14
Auf Werkseinstellungen zurtcksetzen. . ..... .. 56-8
Aufzeichnen der unteren Stellung des

Gurtspannarms. . . ... 56-34
Ausfahren/Einfahren der Messer ........... 38-22
Ausrustung fur weichen Ballenkern (55 bar) . . . . 40-6
Auswéhlen

Traktor-Zapfwellendrehzahl. . ... .......... 15-3
Automatischer Bindevorgang

Manueller Start . .. .................... 38-17
Automatischer Start des Bindevorgangs. . . . . . 56-40

BaleTrak Monitor. . . ................... 38-18
Automatisches Kettenschmiersystem .. ...... 40-11

B
BaleTrak

Halterung einbauen. . ................... 15-5
BaleTrak Monitor

AnschlieBen . ............. ... ... .... 15-11

Einbau .............. ... ... .. ... ... 15-11
Ballendichte . . ........ ... ... ......... 35-13

Stichwortverzeichnis-1
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Stichwortverzeichnis

Seite Seite
Ballendurchmesser Ausgleichsfeder der 2,00 m (6 ft 7 in.) und 2,20 m
Einstellen . ........................... 38-8 (7 ft 3 in.) HiFlow Pickupvorrichtung
Ballenform-Tastarme .. .................. 55-36 einstellen. . ... ... 35-38
Ballenformanzeiger Aushéngen der Ballenschubstange. . ... ... 35-53
BildeneinesBallens . . ................. 38-30 Ballenbildung . ......... ... ... ... ...... 36-3
Ballenformempfindlichkeit. . ... ............ 56-18 Ballendichte einstellen. . .. .............. 35-13
Ballenformpotentiometer. . .. .............. 56-13 BallengrofRe einstellen. . .. ............... 36-1
BallengroiRe Ballenzahler zurtickstellen. .. ............ 35-50
ELC-Monitor . . .................... 37-8, 37-9 Bei kurzem, trockenem und glatten
ELS-Monitor . . ... 36-1 Ermtegut. . . ... ... 35-8
Ballengrof3e einstellen Bei Silage und nassem Erntegut. .. ....... 35-10
ELC-Monitor . .. ........ ... ... .. ... 37-8, 37-9 BindenderBallen...................... 36-5
ELS-Monitor ... ... . . 36-1 Durchmesser des weichen Ballenkerns
BallengréRenpotentiometer einstellen. . .......... ... ... . ... ..., 36-2
Kalibriermodus . . .......... ... ... .... 56-12 Einhéngen der Ballenschubstange ... ... .. 35-52
Ballenschubstange . . . .................... 40-3 Einlaufzeit. . ......... ... ... ... .. . ... 35-1
Funktion . ...... ... ... ... .. . ... 35-51 Einstellen der Rampe zur Ballenablage. . . . . 35-31
Storungen. ... ... 50-21 Einstellen des Abstreifers der unteren
Ballenzéhler .. ....... .. ... ... ... ... 38-32 Gatterrolle . . .. ... . 35-33
OhneBaleTrak . ............cvuu.. 35-50 Einstellen des Abstreifers der unteren hinteren
Verwenden . ............ ... ... 38-32 Gatterrolle . . .. ... ... 35-33
Batteriekabelbaum Einstellen des Kettenschmiersystems . ... ... 45-5
Einbau ........ .. ... . . . . 15-7 Einstellung der Stutzrader 1,81 m Pickup . . . 35-42
Befestigen ELS-Monitor .. .......... . ... ... .. .. ... 36-1
Sicherheitskette. . .. ............ .. ... .. 25-10 Frontblech der Pickupvorrichtung bei 2,20
Behalter der Druckluftoremse M e 35-48
Olablassen. . ........................ 45-24 Frontblech der 2,00 m (6 ft 7 in.)
Prafen. ... ..o 45-24 Pickupvorrichtung mit Schneideinrichtung
Behélter der Schmierpumpe der Zentralschmierung verstellen. . . ... . o 35-49
(Multiluber) auffullen Garnabstand einstellen. . . .............. 35-13
Auffallen . . ... ... ... 45-8 Garnfuhrung einstellen ... .............. 35-18
Beleuchtung fur StraBenfahrt . . ............. 40-1 GatterschlieBventil (Presse 592) . ......... 35-10
Benutzerkanal Gatterverriegelung (Pressen 572 und 582) . . 35-11
Wéahlen. ... ... .. . ... . 56-7 Hohe der Pickupvorrichtung mit Schneideinrichtung
Benutzerkanal wéhlen .. .................. 56-7 einstellen. .. .................. 35-40, 35-41
Benutzerparameter Hohe der Schwadformrader einstellen . . . .. 35-22
Diagnosemodus . ...................... 56-7 Mit Ballenschubstange ................. 35-51
Beschreibung Niederhalterbagel .. ................... 35-22
Anzeige. . ... 38-5 Pickup-Ausgleichsfedern einstellen. ... .. .. 35-36,
Typenschild. . ............. ... ... ... ... 70-1 35-37, 35-38
Beschreibung der Anzeige . . ............... 38-5 Pickup-Stutzrader der Schneideinrichtung
Beschreibung der LCD-Anzeige ... .......... 38-5 einstellen (mit Transportstellung)........ 35-43
Betrieb der Presse Pickup-Stutzrader der Schneideinrichtung
Ablegendes Ballens. . .................. 36-6 einstellen (ohne Transportstellung) . . . . .. 35-45,
Abstreifer der Einzugsrolle (Nr. 1) einstellen 35-46
(Pressen mit Schneideinrichtung) ....... 35-32 Pickuphothe einstellen (2m) ............. 35-39
Abstreifer der Einzugsrolle (Nr. 1) einstellen Pickuphothe einstellen (2,20 m)........... 35-40
(Pressen ohne Schneideinrichtung) . . . . .. 35-32 Pickupvorrichtung (1,81 m), Zinken
Abstreifer der Einzugsschnecke einstellen . . 35-34 einstellen. . ........... ... .......... 35-21
Anzeige fur Ballendichte . . . ............. 35-14 Prel3gutzufuhr. . ................... 35-6, 35-7
Arbeitsweise der Netzbindung. .. .......... 35-3 Presse mit der Hand durchdrehen ......... 35-2
Arbeitsweise des weichen Ballenkerns . . . . .. 35-4 Pressen von Maisstengeln . .............. 35-9
Stichwortverzeichnis-2 111705
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Stichwortverzeichnis

Seite
Radachstrager verstellen — Pressen mit
1,41 m (4 ft 7 in.) Pickupvorrichtung . . . .. 35-23
Radachstrager verstellen — Pressen mit
1,81 m (5 ft 11 in.) Pickupvorrichtung . . .. 35-25

Radachstrager verstellen — Pressen mit
2,00 m (6 ft 7 in.) mit
Schneideinrichtung . ................. 35-29
Radachstrager verstellen — Pressen mit 2,00 m (6
ft 7in.) und 2,20 m (7 ft 3 in.) HiFlow

Pickupvorrichtung . .................. 35-27
Schwadgrofde . . ..., 35-5
Stellung der mittleren Spannarmrolle (Nr. 12)
einstellen. .. ......... ... ... L. 35-35
Verstopfung beheben (Pressen 572 und
B82) . 35-12
Verstopfung beseitigen (Pressen mit
Schneideinrichtung). .. . .............. 35-11
Verstopfung beseitigen (Pressen 592 ohne
Schneideinrichtung). . .. .............. 35-12
Vorbereitung des Ernteguts. . . ............ 35-5
Vorbereitung des Ernteguts (Heu).......... 35-5
Vorbereitung des Ernteguts (Silage) . . ... ... 35-5
Betrieb mit BaleTrak Monitor

Automatischer Start des Bindevorgangs . . .. 38-18

Manueller Start des Bindevorgangs. . ... ... 38-19

Manueller Start eines automatischen

Bindevorgangs. . ............ ... ... 38-17

Bewegung des Schwenkhebels . ........... 55-48
Bilden eines Ballens

Ballenformanzeiger. . .................. 38-30
Bildung eines optimalen Ballens. ... ........ 38-28
Bindegarn

Garnkasten auffullen. . . ................. 20-3

Wéahlen. ... ... ... ... . . . 20-2
Bindevorgang

Automatischer Start. . .................. 38-18

Manueller Start . . . .................... 38-19
Bindungsprogramm

Wahlen. ... ... ... ... ... .. ... .. ... 38-10
Bindungssystem

Wéahlen. ... ... .. . . 38-9
Bremsbacken

Einstellen .. ... ... ... .. ... 55-23
Bremse fur Netzforderrollen ... ............ 55-52

D

Deichsel

Einstellen

Am Zugpendel des Traktors . ........... 25-1

Seite
An Anhangevorrichtung des Traktors. . . . .. 25-5
Deichselstiitze, obere Stellung (Transport) . . .. 25-10
Deichselstiitze, untere Stellung. ... ......... 25-20
Diagnosemodus
Benutzerparameter . .. ............. .. ... 56-7
Drehzahl der unteren Antriebsrolle . ... ... ... 56-24
Druckluftbremsen
AnschlieBen ......................... 25-16
Bremsbacken
Einstellen. .. ...... ... ... ... ....... 55-23
Druckluftbremswellen
Schmierung. . .. ... .. . 45-26
Durchmesser des weichen Ballenkerns
ELC-Monitor . .. ................. 37-10, 37-11
ELS-Monitor . ......... .. ... . ... 36-2
Durchmesser des weichen Ballenkerns einstellen
ELC-Monitor . . .................. 37-10, 37-11
ELS-Monitor .. .......... .. .. ... ... .... 36-2
E
Ein- und Ausschalten des Monitors . ......... 38-7
Einbau
BaleTrak Monitor. . . ................... 15-11
ELC Plus-Monitor . . ................... 15-10
ELC-Monitor . . ............ ... ... 15-9
ELS-Monitor . ......... ... ... ... .. .... 15-8
Gurte ...55-71, 55-72, 55-73, 55-74, 55-75, 55-76
Gurte ((Mato) . . . . ... 55-77
Gurthaken (Mato) . ......... 55-67, 55-68, 55-69
Monitorhalterung. .. .................... 15-5
Monitorkonsole . . . ......... ... ... .... 15-5
Netzforderrollen-Antriebsriemen .. ... ... .. 55-59
Netzmesser. . .. ....... ... ... 55-60
Einfahren/Ausfahren der Messer . .......... 38-22
Einlagerung
Einlagerung der Presse am Ende der
Erntesaison......................... 60-2
Vorbereitungen fur die Einlagerung. . ....... 60-1
Vorbereitungen fur die neue Erntesaison . ... 60-3
Einlaufzeit. . . ....... ... ... ... .. .. .. ... 35-1
Einstellen
Abstreifer der Einzugsrolle Nr. 1
Presse mit Schneideinrichtung. . ........ 35-32
Presse ohne Schneideinrichtung . ... .. .. 35-32
Abstreifer der unteren Gatterrolle .. ....... 35-33
Abstreifer der unteren hinteren Gatterrolle .. 35-33
Antriebskette der oberen Spannarmrolle. . . . 55-10
Antriebskette der Pickupvorrichtung (mit
Schneideinrichtung) . . ... ............. 55-12

Stichwortverzeichnis-3
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Stichwortverzeichnis

Seite
Antriebskette der Schneideinrichtung . . .. .. 55-11
Antriebskette der unteren Rolle. ... ........ 55-7
Antriebsketten der 2,00 m (6 ft 7 in.) HiFlow

Pickupvorrichtung .. ................. 55-15
Antriebsketten der 2,20 m (7 ft 3 in.) HiFlow

Pickupvorrichtung .. ................. 55-16
Ballendichte .. ............... ... ..... 35-13
Ballenform-Tastarme. . ... .............. 55-36
BallengréRenschalter ............. 55-40, 55-41
Bremsbacken .......... .. ... ... . ... 55-23
Deichsel ........ ... ... ........ 25-1, 25-5
Frontblech der Pickupvorrichtung bei 2,20

M 35-48
Garnabstand. . ........... . 35-13
Garnarmweg. . . ... 55-31, 55-32
Garnfuhrung . . ... . 35-18
Garnklemme . . ........ ... ... 35-20
Garnmesserambol3 . . . ......... ... ... .. 55-30
Gattersperrhaken (Presse 572). . ......... 55-26
Gurtlauf. . . ... 55-28, 55-29
Hohe der Pickupvorrichtung mit

Schneideinrichtung . . ................ 35-41
Hohe der Schwadformrader . ............ 35-22
Hub des Hydraulikzylinders des Getriebes . . 55-42
Messerschalter . . ..................... 55-39
Netzschalter

ab Seriennr. 52473 ... .. ... L. 55-56

bis Seriennr. 52472 . . . ... ... ... ... 55-55
Netzumwicklungsstreckung . . .. .......... 35-15
Obere Gurtarmspannfeder (Presse 592 mit

Schneideinrichtung). . . ............... 55-20
Obere Gurtarmspannfeder (Pressen 582,

BO2) . 55-19
Oberer Gurtarmzylinder (Pressen 572 und

B82) . 55-21
OlfluR des Kettenschmiersystems. ......... 45-5
Pickup-Stutzrader der Schneideinrichtung (mit

Transportstellung) .. ................. 35-43
Pickup-Stutzrader der Schneideinrichtung (ohne

Transportstellung) .. ............ 35-45, 35-46
Pickuphohe (bei 2,20 m

Pickupvorrichtung). . .. ............... 35-40
Pickupvorrichtung (1,81 m),

Zinkenposition . . .. ... ... o o L 35-21
Position der Netzfthrung. . .............. 55-57
Radachstrager

Presse mit 2,00 m (6 ft 7 in.)

Schneideinrichtung. . . .............. 35-29

Pressen mit 1,41 m (4 ft 7 in)

Pickupvorrichtung. . . ............... 35-23

Pressen mit 1,81 m (5 ft 11 in.)

Pickupvorrichtung. . . ............... 35-25

Seite

Pressen mit 2,00 m (6 ft 7 in.) und 2,20 m (7

ft 3 in.) HiFlow Pickupvorrichtung. . . . .. 35-27
Rampe zur Ballenablage. . .............. 35-31
Rutschkupplung . ..................... 55-43
Schalter fur Ballentubergrofe. . .. .. .. 55-34, 55-35
Schmiervorrichtung . . . ... 55-22
Sensor der Getriebeausgangswelle. . ... ... 55-38
Spurweite der Traktorhinterrader. . .. ....... 15-2
Spurweite der Traktorvorderrader . . ... ... .. 15-1
Stellung der mittleren Spannarmrolle

(NFA2) o 35-35
Traktor-Zapfwellendrehzahl. . .. ........... 15-3
Zugpendel. . ........ ... . 15-1

Einstellen der Deichsel
Am Zugpendel des Traktors . ............. 25-1
An Anhangevorrichtung des Traktors . ... ... 25-5
Einstellung
Antriebsketten der Pickupvorrichtung . . . . .. 55-14
Hohe der Pickupvorrichtung mit

Schneideinrichtung . ................. 35-40
Pickup-Ausgleichsfeder (links). . .. . .. 35-36, 35-37
Pickup-Ausgleichsfeder (rechts) . . . .. 35-36, 35-37
Pickup-Stutzrader (1,81 m).............. 35-42
Pickuphdhe. .. ... ... ... ............... 35-39

Pickuphohe (bei 2 m Pickupvorrichtung) . . . . 35-39

ELC Plus-Monitor

AnschlieBen . ......... ... ... ....... 15-10
Einbau ......... ... ... .. . . ... . ... 15-10
ELC-Monitor
AblegendesBallens................... 37-18
AnschlieBen . ......... .. .. ... ... .. . ... 15-9
Automatischer Start des Bindevorgangs . . .. 37-14
Ballenbildung . ................. ... ... 37-12
Durchmesser des weichen Ballenkerns
einstellen. . ................... 37-10, 37-11
Einbau ........... ... .. .. ... ... 15-9
Garnbindung. . ............. ... 37-2
Halterung einbauen. . .. .............. ... 15-5
Manuelles Binden der Ballen. ... ......... 37-16
Manuelles Starten eines automatischen
Bindevorgangs. .. ................... 37-15
Netzbindung . ......................... 37-6
Elektrischer Anschlu®. .. ................. 25-17
ELS-Monitor
AblegendesBallens.................... 36-6
AnschlieBen . ......... .. .. ... ... .. . ... 15-8
Ballenbildung . ......... ... ... ... .. ... 36-3
BindenderBallen...................... 36-5
Durchmesser des weichen Ballenkerns
einstellen. . .......... .. ... ... ... ..., 36-2
Einbau ........... ... .. .. ... ... 15-8
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Seite Seite

Entliften Oleinfillen . . ........................ 45-27

Pumpe des Kettenschmiersystems . ....... 55-22 Getriebedl. . ........ ... ... .. 45-2
Ersetzen Gummibeschichtete Halbschalen an der

Scherbolzen des Antriebs der Pickupvorrichtung Einzugsrolle .. ... ... .. ... ... L. 40-7

Presse mit Schneideinrichtung. . ... ..... 55-64 Gurtarmspannfeder, oben. . .. ........... .. 55-19

Presse ohne Schneideinrichtung .. .... .. 55-63 Gurte

Ausbau . ........ ... ... 55-64

Einbau ............. 55-70, 55-71, 55-72, 55-77

= Enden verbinden. ... .................. 55-77

Gurtfuhrung innerhalb der Presse . . . 55-73, 55-74,

ngnabstimmung Qer Bqllengrb[&e """""" 56-35 Gurthaken (Mato) eindricken . . ... .. 55 75 gggg

F!Iter des Hydrayllkventlls ersetzen ......... 45-27 Haken (Mato) einbauen. .. .............. 55.67

F|Iter.d.es Olbehalters (2 1/0,5 US gal) Haken (Mato) prifen. . ................. 55-69

_Re|n|gung """"""""""""""" 45-9 Nieten fir Gurthaken (Mato) eintreiben. . . .. 55-68

Finger des Spannarms.. . .. ............... 40-11 Reparieren . .................... 55-65, 55-66

Flachsanbausatz ........................ 40-2 Vorbereiten . . .. 55-65, 55-66

Frontblech der 2,00 m (6 ft 7 in.) Pickupvorrichtung

. o Gurthaltedrahte prifen
mit Schneideinrichtung Prifen. .. ... 45-10
Einstellen . ....... ... ... ............ 35-49 Gurtreparatur
Beschadigte Gurte vorbereiten . . . . .. 55-65, 55-66
Gurthaken (Mato) einbauen .. 55-67, 55-68, 55-69
G Gurtverbinder (Goro). . . ................ 55-65
Gurtverbinder (Mato). . .. ............... 55-65
Garn-/Netzkasten, VOrn. . . ................ 40-10 Gurtverbinder (Standard) ............... 55-65
Garnabstand Gurtverbinder (Goro) . ................... 55-65
Einstellen . ..., 35-13 Gurtverbinder (Mato) .................... 55-65
Garnarmweg. . ... ..ooveeeeea . 55-31, 55-32 Gurtverbinder (Standard) . ................ 55-65
Garnausloser einstellen . ................. 56-39
Garnauslosertyp. . ... ... . 56-38
Garnbindung
Einstellen .. ... 38-13 H
ELC-Monitor . . . ... 37-2
Garnbindungsadapteranbausatz fur BaleTrak. . . 40-8 Haken (Mato)
Garnkasten. . ............ . . 20-3 EBinbau . ........ . ... ... ... .. . 55-67
Garnklemme. . ...... ... .. . 35-20 Eindricken . .. ... ... L 55-67
Reinigen. ........ ... ... ... . ... ... ... 45-9 Nieten fur Haken eintreiben .. ........... 55-68
Garnmesserambof3. . .. ...... ... ... ... 55-30 Prafen. . ... .. . 55-69
Garnscheibensensor 1 Halbschalenleisten aus Stahl . .............. 40-7
Profung. ... ..o 56-29 Hanf-Anbausatz . ........................ 40-2
Garnscheibensensor 2 Hauptantriebskette . . . .................... 55-6
Prafung. . ... .. o 56-30 Heben/Senken der Pickupvorrichtung mit
Gatterschalter Schneideinrichtung . .. ................. 38-21
Prufung der linken Seite (Presse 592). ... .. 56-23 Hohe der Schwadformrader . .............. 35-22
Prufungrechts ....................... 56-22 Hub des Hydraulikzylinders des Getriebes
Gatterverriegelung . .. ... ... L 55-24 Einstellen .. ..... ... ... .. ... ... ... ... 55-42
Getriebe Hydraulikanlage der Presse
Hub des Hydraulikzylinders einstellen Anschluf3 an Hydraulikanlage des
Presse mit Schneideinrichtung. . ........ 55-42 Traktors. . ...... .. 25-11
Getriebegehause Hydraulikanschlul® . ..................... 25-11
Entleeren . ... ... .. ... .. 45-27 Hydraulikbremswellen
Olablassen. . ........................ 45-28 Schmierung. . . ... 45-25
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Seite
Hydraulische Bremsen
AnschlieBen . ............ ... ... ..... 25-15
Bremsbacken
Einstellen. . . ....... ... ... ... ...... 55-23
K
Kabelbaum der Presse an die Kontrollmonitore
anschliel3en
AnschlieBen . ......... ... ... ... . ... 25-18
Kalibriermodus
Ballenformpotentiometer . . . ............. 56-13
Ballengréf3enpotentiometer. .. ........... 56-12
Kalibrierung des Garnauslésers .. .......... 56-36
Kanal 001
Auf Werkseinstellungen zurticksetzen. . . . . .. 56-8
Kanal 002
Programm fir Garnbindung von trockenem
Stroh . ..o 56-9
Kanal 003
Programm fur Garnbindung mit Ausfahren des
Garnarms . ... 56-10
Kanal 004
Zusammenziehen der Bindung . . ......... 56-11
Kanal 005
Kalibrierung des
BallengroRenpotentiometers . .......... 56-12
Kanal 008
Maleinheiten .. ........ .. ... ... .. ... 56-15
Kanal 009
Verzogerung der Netzbindung. . .......... 56-16
Kanal 010
Versatz fur Alarm bei fast erreichter
BallengroRe. . ....... ... L. 56-17
Kanal 011
Ballenformempfindlichkeit . .. ............ 56-18
Kanal 012
Netzschalter prifen
ab Seriennr. 52473 ... .. ... L. 56-20
bis Seriennr. 52472 . . ... ... ... . ... .. 56-19
Kanal 013
Prufung des Schalters fur
Ballentbergroe . ................... 56-21
Kanal 014
Prufung des rechten Gatterschalters. . ... .. 56-22
Kanal 015
Prifung des linken Gatterschalters (Presse
BO2) . 56-23
Kanal 017
Drehzahl der unteren Antriebsrolle ... ... .. 56-24

Seite
Kanal 018
Stromverbrauch des Auslosers prifen ... .. 56-25
Kanal 019
Voltmeter . ........ ... .. . . . 56-26
Kanal 020
LCD-Anzeige prafen . . .. ......... ... ... 56-27
Kanal 021

Maximaler Stromverbrauch des Auslosers .. 56-28
Kanal 022

Prufung des Garnscheibensensors 1 .. .. .. 56-29
Kanal 023

Prufung des Garnscheibensensors 2 ... ... 56-30
Kanal 024

Sensor zum Reversieren der Schneideinrichtung

prifen ... ... 56-31

Kanal 025

Messerschalter prufen. .. ............... 56-32
Kanal 026

Programm fur Garnbindung von Flachs. . . . . 56-33
Kanal 027

Aufzeichnen der unteren Stellung des

Gurtspannarms . .. ... .. 56-34

Kanal 029

Kalibrierung des Garnauslosers .......... 56-36
Kanal 030

Garnauslosertyp . .. ..o 56-38
Kanal 031

Garnausloser einstellen. . . .............. 56-39
Kanal 032

Automatischer Start des Bindevorgangs . . . . 56-40
Kanal 28

Feinabstimmung der BallengrofRe . .. ... ... 56-35

Kanale 006 und 007
Kalibrierung des Ballenformpotentiometers . . 56-13
Kette der oberen Antriebsrolle

Presse 572 .. .. ... . 55-8
Presse 582 .. ... ... ... . ... 55-8
Presse592 .. ... ... ... . ... .. 55-7
Kettenfihrung der oberen Antriebsrolle
Pressen 582 und 592 . . ................. 55-9
Kettenschmiersystem
Einstellen .. ... ... ... . ... .. ... ... ... 45-5
Olbehalter auffullen. . ................... 45-8
Schmiervorrichtungen einstellen . .. ... . ... 55-22
Storungen. . ... 50-23
Kurzes, trockenes und glattes Erntegut . . ... .. 35-8
L
Lage der Komponenten .. ................. 38-6
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Seite Seite
Lagerung Netzbindung
Schmierstoffe . ........................ 45-3 ELC-Monitor . . . ... 37-6
LCD-Anzeige Netzbindungsdichte
Profung. . ... .o 56-27 Einstellen .. ... ... ... ... .. ... .. ... 38-12
Linker Gatterschalter Netzférderrolle
Presse 592 . ... ... ... 55-33 Antriebsriemen . . ... ... oo L 55-59
Linker Gatterschalter (Presse 592) Netzforderrollendruck . . . ................. 55-49
Prafung. . ...... ... 56-23 Netzmesser
Liste der Diagnosecodes .. ................ 56-1 Abbauen........... ... ... oL 55-60
Netzrolle
Aufbewahrung. . ........ ... o o L 20-8
Wahlen. ... ... ... .. 20-7
M Netzschalter
Einstellen
MaReinheit. ......... ... ..., 56-15 ab Seriennr. 52473 .. ... 55-56
MaBeinheiten . . ............ . i 56-15 bis Seriennr. 52472 . .. ... ... .. ... L. 55-55
Manueller Start des Bindevorgangs Prafung
BaleTrak Monitor. . .................... 38-19 ab Seriennr. 52473 . ... ... ... 56-20
Manueller Start eines automatischen Bindevorgangs bis Seriennr. 52472 . . ... ... ... ... .. 56-19
BaleTrak Monitor. . . ................... 38-17 Netzspannarme . ....................... 55-54
Manuelles Binden der Ballen .. ............ 38-20 Netzumwicklung
Maximaler Stromverbrauch des Auslosers . . .. 56-28 Streckung einstellen .. ................. 35-15
Messer Netzumwicklungsstreckung
Einfahren/Ausfahren . . ................. 38-22 Einstellen . ........ ... ... .. ... ..... 35-15
Messer - Schneideinrichtung Niederhalterbtgel abnehmen
Scharfen. ....... ... .. .. ... . 55-19 2 mund 2,20 m Pickupvorrichtung .. ... ... 35-21
Messer der Schneideinrichtung
Ersetzen...... ... ... .. . .. .. . 55-18
Prafen. . ... . 45-10 0
Scharfen. . ... ... . .. 55-19
Mess.,.erschalter Obere Gurtarmspannfeder (Presse 592 mit
Prafung. . ...... ... 56-32 R
Mischen von Schmierstoffen. .. ............. 45-4 Sf:hne|de|nr|chtung)
Mittlere Spannarmrolle (Nr. 12) Einstellen . .. .. R 55-20
. .. Oberer Gurtarmzylinder (Pressen 572 und 582)
Einstellposition ... ........ ... ... .... 35-35 :
. Einstellen .. ...... ... ... ... ... ...... 55-21
Stellung einstellen. . . .......... ... ..... 35-35 Al
Monitor .
Einbau der Konsole. . . .................. 15-5 , GBUIEDE 45-2
Monitor einoderaus ..................... 38-7 Ol ablqssen
Monitorhalterung. . . . .......... ... ... .. 40-9 Behalter der Druckluftbremse ............. 45-24
P
N
Parken der Maschine
Nach Bedarf...................... 45-27, 45-28 Hydraulische Bremsen . . ................ 30-2
Behalter der Schmierpumpe der Zentralschmierung Mit Druckluftoremsen .. ................. 30-3
(Multiluber) auffallen . ................. 45-8 Pickup-Ausgleichsfeder
Filter des Olbehélters (2 1/ 0,5 US gal) Beide Seiten (mit Schneideinrichtung). . . . .. 35-38
reinigen . . ... 45-9 2,00 m (6 ft 7 in.) und 2,20 m (7 ft 3 in.) HiFlow
Netzbindemechanismus Pickupvorrichtung .. ................. 35-38
Profverfahren - allgemein .. ............. 55-44 Pickup-Hubhydraulik. . . ................... 40-1
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Seite
Pickuphdhe
Pressen mit 1,41 m oder 1,81 m
Pickupvorrichtung . .................. 35-39
Piktogramm
Warnung. .. ... 38-34
Position der Netzfuhrung
Einstellen .. ... ... ... ... ... ... ... 55-57
Priafen. ... 55-57
Positionder Rolle Nr. 8 .. ................ 55-50
Presse mit der Hand durchdrehen .. ......... 35-2
Pressen von Maisstengeln .. ............... 35-9
Pressen von Silage und nassem Erntegut . . .. 35-10
Programm
Garnbindung mit Ausfahren des
Garnarms . ... .. 56-10
Garnbindung von Flachs. . .............. 56-33
Garnbindung von trockenem Stroh . ... ... .. 56-9
Zusammenziehen der Bindung . . ......... 56-11
Programm fur Garnbindung mit Ausfahren des
Garnarms . ........ .. 56-10
Programm fur Garnbindung von Flachs ... ... 56-33
Programm fur Garnbindung von trockenem
Stroh. . ... 56-9
Programm zum Binden. . ................. 38-10
Prifen
Behalter der Druckluftoremse .. .......... 45-24
Einstellung des Netzschalters
ab Seriennr. 52473 ... .. ... L. 55-56
bis Seriennr. 52472 . . . ... ... ... .. ... 55-55
Gurthaltedrahte prafen . ................ 45-10
Position der Netzfthrung. .. ............. 55-57
Rutschkupplung .. .......... ... ... ... 55-44
Zusatzgewichte. ... ........... ... .. .... 15-2
Zusatzgewichte des Traktors. . . ........... 15-2
Pumpe des Kettenschmiersystems
Entliften. . ...... ... ... ... .. 55-22
R
Radachstrager
Presse mit 2,00 m (6 ft 7 in.)
Schneideinrichtung . ................. 35-29
Pressen mit 1,41 m (4 ft 7 in)
Pickupvorrichtung .. ................. 35-23
Pressen mit 1,81 m (5 ft 11 in.)
Pickupvorrichtung .. ................. 35-25
Pressen mit 2,00 m (6 ft 7 in.) und 2,20 m (7 ft
3in.) HiFlow Pickupvorrichtung . . ....... 35-27
Rampe zur Ballenablage
Einstellen . ........... ... ... ... . .... 35-31

Seite
Rechter Gatterschalter
Presse 592 . ... ... ... ... ... L 55-33
Prafung. . ...... ... 56-22
572und 582 . ... .. ... 55-33
Reifen
Reifendruck. . .. ...... ... ... ... .. .... 20-21
Zusatzausrastungen . .. ... .o 40-5
Reifenluftdruck . .. ...................... 20-21
Richtlinie fur die Bildung eines optimalen
Ballens . ........ ... .. .. .. .. .. .. ... 38-28
Rutschkupplung
Einstellen .. ..... ... ... ... ... .. ... 55-43
Prafen. . ... . 55-44
S
Schalter
BallengrofRe .................... 55-40, 55-41
Linke Gatterverriegelung (Presse 592) ... .. 55-33
Messer der Schneideinrichtung. . ......... 55-39
Rechte Gatterverriegelung (Pressen 572 und
B82) . 55-33
Weicher Ballenkern. .. ................. 55-41
Schalter fur BallentbergrofRe ... .... .. 55-34, 55-35
Prafung. . ....... ... 56-21
Scharfen
Messer der Schneideinrichtung. . ......... 55-19
Scherbolzen
Gelenkwelle .. ....... ... ... ... .. ... 55-62
Scherbolzen der Gelenkwelle
Ersetzen........ ... .. . ... .. . . 55-62

Scherbolzen des Antriebs der Pickupvorrichtung
(Pressen mit Schneideinrichtung)
Ersetzen........ ... .. . . ... ... 55-64

Scherbolzen des Antriebs der Pickupvorrichtung
(Pressen ohne Schneideinrichtung)

Ersetzen....... ... ... .. . ... . 55-63
Scherbolzen (Pressen mit Schneideinrichtung)
Antrieb der Pickupvorrichtung . . .. ........ 55-64
Scherbolzen (Pressen ohne Schneideinrichtung)
Antrieb der Pickupvorrichtung . . .......... 55-63
Schmiermittel
EP- und Mehrzweck-. . .. ................ 45-1
Schmierstoffe
Mischen . ....... ... ... .. . ... . ... 45-4
Schmierstoffe, Lagerung. . .. ............... 45-3
Schmierung und Wartung
Alle 10 Betriebsstunden .. .............. 45-12
Ketten .. ...... ... .. .. . .. .. 45-11
Presse mit Schneideinrichtung. . ........ 45-14
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Seite
Presse ohne Schneideinrichtung . .. ... .. 45-15
Alle 200 Betriebsstunden
Druckluftoremswellen. . . .............. 45-26
Hydraulikbremswellen ... ............. 45-25
Alle 30 Betriebsstunden .. .............. 45-19
Alle 6 Jahre
Hydraulikschlauche ... ............... 45-31
Filter des Hydraulikventils ersetzen. . ... ... 45-27
Jahrlich. .......... .. ... ... ........ 45-29
Nach Bedarf
Behalter der Schmierpumpe der
Zentralschmierung (Multiluber)
auffillen. .. ... ... o 45-8
Filter des Olbehalters (2 1/ 0,5 US gal)
reinigen . ... 45-9
Nach4000Ballen..................... 45-28
Téaglich
Garnklemme reinigen . ................ 45-9
Gurthaltedréhte prafen. . . ............. 45-10
Messer der Schneideinrichtung prufen. . . . 45-10
Wartung alle 50 Betriebsstunden ......... 45-23
Wartungsintervalle beachten. ... .......... 45-1
Wadchentlich
Behalter der Druckluftoremse prifen und Wasser
ablassen ........... ... ... L. 45-24
Schmiervorrichtung
Einstellen . ....... ... ... ............ 55-22
Schotsteckknoten. . . ........ ... oL 20-4
Schwadformrader. . ...................... 40-1
SchwadgroRe. ........... ... ... ... ... 35-5
Sensor
Garnscheibe 1 ....................... 55-37
Getriebeausgangswelle. . . .............. 55-38
Reversieren der Schneideinrichtung . ... ... 55-39
Sensor der Getriebeausgangswelle
Einstellen . ........... ... ............ 55-38
Sensor zum Reversieren . ................ 56-31
Sensor zum Reversieren der Schneideinrichtung
Prafung. . ... .o 56-31
Seriennummern
Komponenten-Seriennummer . . ........... 70-2
Produkt-ldentifikationsnummer ... ......... 70-1
Seriennummer der Netzbindung ... ........ 70-2
Seriennummer der Schneideinrichtung . ... .. 70-2
Typenschild. . ......................... 70-1
Typenschilder . . ....................... 70-1
Sicherheitskette . . ......... ... ... ... ... 40-2
Siebenpolige Anhéngersteckdose. . ......... 25-17
Sonderausriistungen
Abstreifermesser fir nasse Silage. .. ...... 40-11

Ausrustung fur weichen Ballenkern (0 bar) . . . 40-6
Ausrustung fur weichen Ballenkern (55 bar) . . 40-6

Seite
Batteriekabelbaum . ............. ... . ... 40-8
Bausatz fur Antrieb der oberen Spannrolle . . . 40-5
Bausatz fur Schneideinrichtung mit hoher
Geschwindigkeit . ................... 40-11
Beleuchtung fur StraBenfahrt ... .......... 40-1
Druckspeicher. .. ................ ... ... 40-9
ELC-Monitor . .. ... . 40-9
Finger des Spannarms . . ............... 40-11
Garn-/Netzkasten, vorn. .. .............. 40-10
Garnscheibensensoren. . .. .............. 40-8
Gatterabweisbleche. . .. ................. 40-4
Gummibeschichtete Halbschalen an der
Einzugsrolle. .. ........ ... ... .. ...... 40-7
Netzbindemechanismus . ................ 40-6
Pickup 1,81 m............. ..., 40-4
Pickup-Hubhydraulik . .. ................. 40-1
Rampe zur Ballenablage. . ... ............ 40-3
Schwadformréder .. .................... 40-1
Sicherheitskette. . .. ......... ... ... 40-2
Silage-Anbausatz ...................... 40-3
Stutzrad der Pickupvorrichtung . .. ......... 40-4
Spannung des Antriebsriemens .. .......... 55-51
Spezifisches Gewicht
Anzeigeinstrument . ................... 35-14
Spurweite der Hinterrader. . . ............... 15-2
Spurweite der Vorderrader . . . .............. 15-1
Stellung der mittleren Spannarmrolle (Nr. 12)
EBinstellen . ...... ... ... . ... .. ... ... 35-35
Stellung des Spannzylinders. .. ............ 55-27
Stellung von Messer und Gegenmesser
Prifen. .. ... 55-45
Storungen und deren Behebung
Ballenbeschaffenheit. . ................. 50-10
Storungen der Pickupvorrichtung . ......... 50-8
Storungen und ihre Behebung
Allgemeine Storungen. .. ............... 50-12
Kettenschmiersystem . ................. 50-23
Storungssuche
BaleTrak Kontrollmonitor. . . .............. 50-1
Garnbindung. . ......... ... .. .. 50-3
Stoérungen beim Betrieb der
Ballenschubstange . ................. 50-21
Storungen der Netzbindung ............. 50-16
Stoérungen des Silage-Anbausatzes. . . ... .. 50-15
Zuftihrungsstoérungen .. ................. 50-6
Strohabweiser, Zugpendel . ............... 15-11
Stromverbrauch des Auslosers
Prafung. . ... ..o 56-25
Stitzrad . .. ... ... 40-4
Stutzrader
Anbau. . ... 20-1
Pickup220m.................. ... ... 35-47
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Seite
2,00 m Pickupvorrichtung . ......... 35-42, 35-43
Stutzrader (2,00 m Pickupvorrichtung mit
Schneideinrichtung)
Mit Transportstellung
Einstellen. . . ....................... 35-43
Ohne Transportstellung
Einstellen. . . . ................. 35-45, 35-46
Synthetische Schmierstoffe ................ 45-3
System fur weichen Ballenkern
Betrieb ....... ... .. . . 38-26
T
Téaglich
Garnklemme reinigen .. ... ... 45-9
Gurthaltedrahte prafen . ................ 45-10
Messer der Schneideinrichtung prifen ... .. 45-10
Taste Extend (Ausfahren). . ............... 38-20
Taste Retract (Einfahren) . . ............... 38-20
Technische Daten
Presse 572 .. .. ... ... ..o 65-1
Presse 582 ... ... ... ... ... L. 65-3
Presse 592 . . . .. ... .. 65-5
Teleskopantriebswelle
Abhédngen.............. .. ... ... .. ... 25-19
Ablegen . ... 25-19
AnschlieBen . .......... ... ... .. ... 20-1, 25-9
Traktor
Einbau der Monitorhalterung. . ... ......... 15-5
Elektrischer Anschluf3 . . ................ 25-17
Monitorkonsole . . . ............. ... ..... 15-5
Spurweite der Hinterrader. . .............. 15-2
Spurweite der Vorderrader . .............. 15-1
Strohabweiser, Zugpendel. . . ............ 15-11
Zugpendel. .. ... 15-1
Zusatzgewicht. . ........ ... ... ....... 15-2
Zusatzsteuergerate . . . ... .. ... 15-4
Traktor-Zapfwellendrehzahl
Wahlen. ......... ... .. .. 15-3
Transport
Empfohlene Warnleuchten .. ............. 30-2
Parken der Maschine
Pressen mit mit Druckluftbremsen. . ... ... 30-3
Transport der Presse auf tffentlichen
StraBen. ... ... 30-1

Transport der Presse auf dffentlichen Stral3en .. 30-1
Trennen

Teleskopantriebswelle. . . ............... 25-19
Typenbilder . ... ... ... ... ... 00-1

Seite
Typenschild
Beschreibung . ........................ 70-1
U
Um Forderrollen gewickeltes Netz .. ........ 55-61
Unterlegkeile . ........ ... ... ... ... ... ... 40-5
\%

Versatz fur Alarm bei fast erreichter

BallengrofRe . ............ ... ... ..... 56-17
Verstopfung beheben

Pressen 572 und 582 ohne

Schneideinrichtung . . ................ 35-12
Verstopfung beseitigen
Pressen mit Schneideinrichtung .......... 35-11
Pressen 592 ohne Schneideinrichtung . . . .. 35-12
Verstopfung in Pickup mit Schneideinrichtung
beheben...... ... ... ... ... ... ... 38-24
Verzogerung der Netzbindung .. ........... 56-16
Voltmeter . ... .. 56-26
Vorbereiten der Presse
Abdeckung der Netzbindung 6ffnen ........ 20-9
Anbau der Stutzrader der
Pickupvorrichtung . ................... 20-1
Aufbewahrung der Netzrolle . . ............ 20-8
Einlegen der Netzrolle. . .. ............... 20-9
Garn durch Fihrungen fadeln. .. .......... 20-6
Garnauswahl. . ........................ 20-2
Garnfuhrung aus Garnkasten .. ........... 20-5
Garnkasten auffallen. . . ................. 20-3
Garnverbindung - abgewandelter
Weberknoten. . . ........ ... L. 20-4
Garnverbindung - Schotsteckknoten . . ... ... 20-4
Netz durch die Rollen fuhren. ... .......... 20-9
Netzbindemechanismus ................. 20-8
Netzbindung vorbereiten. . . .............. 20-9
Netzrolle auswahlen .. .................. 20-7
Presse auf Zapfwelle mit 1000 1/min
einstellen. . ... ... .. 20-16, 20-17, 20-18, 20-19
Reifenluftdruck . ...................... 20-21

Traktoren mit niedriger DurchfluBmenge . . . . 20-20
Vorbereiten des Traktors

BaleTrak Monitor anschlieBen. .. ......... 15-11
Einbau der Monitorhalterung. . ............ 15-5
Einbau der Monitorkonsole . . ... .......... 15-5
Einbau des BaleTrak Monitors ........... 15-11
Einbau des Batteriekabelbaums .. ......... 15-7
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Seite Seite
Einbau des Batteriekabelbaums zum AnschlieRen Garnscheibensensoren einstellen . . . ... ... 55-37
des Kontrollmonitors . . ................ 15-7 Gatterschalter einstellen . .. ............. 55-33
Einbau des ELC Plus-Monitors . . ......... 15-10 Gattersperrhaken einstellen . ............ 55-26
Einbau des ELS-Monitors . . ... ....... 15-8, 15-9 Gatterverriegelung einstellen (Presse 592) . . 55-24
ELC Plus-Monitor anschlie@en ........... 15-10 Gurtausbau. . ....... ... ... . .. 55-64
ELC-Monitor anschlieen .. .............. 15-9 Gurteinbau . ........... ... ... . .. 55-70
ELS-Monitor anschlieBen . ............... 15-8 Gurtenden verbinden . ................. 55-77
Prufen der Zusatzgewichte . .. ............ 15-2 Gurtfuhrung innerhalb der Presse. .. .55-71, 55-72
Spurweite der Hinterrader einstellen. ... .. .. 15-2 Gurthaken (Mato) einbauen .. 55-67, 55-68, 55-69
Spurweite der Vorderrader einstellen ... .. .. 15-1 Gurtlauf einstellen. . .. ............ 55-28, 55-29
Strohabweiser, Zugpendel. . ............. 15-11 Gurtreparatur .. ................. 55-65, 55-66
Wahl der Traktor-Zapfwellendrehzahl . ... ... 15-3 Hauptantriebskette einstellen . ............ 55-6
Zugpendel einstellen. .. ................. 15-1 Hub des Hydraulikzylinders des Getriebes
Zusatzgewichte. . ...................... 15-2 Presse mit Schneideinrichtung. .. ....... 55-42
Zusatzsteuergerate einstellen . . ........... 15-4 Kettenfuhrung der oberen Antriebsrolle
Vorbereitung des Ernteguts . ............... 35-5 einstellen. .. ......... ... ... ... ... 55-9
SchwadgrofBe .. ........ ... ... ... 35-5 Kettenspannung der obere Antriebsrolle
Silage . . ...... ... . 35-5 einstellen. . ..................... 55-7, 55-8
Kettenspannung der Schneideinrichtung
einstellen. . ............. ... ... 55-11
Messer der Schneideinrichtung ersetzen. . . . 55-18
W Messerschalter . . ..................... 55-39
Netzbindemechanismus - Prifverfahren . . .. 55-44
Wahlen Netzférderrollen-Antriebsriemen .. ........ 55-59
Bindegarn.............ooouiiiiiiiii.. 20-2 Netzmesser aus- und einbauen .......... 55-60
Garnbindung. . ......... . 38-9 Obere Gurtarmspannfeder (Presse 592 mit
Netzbindung . ...............oooinnn... 38-9 Schneideinrichtung) einstellen.......... 55-20
Netzrolle . ... ..o 20-7 Oberen Gurtarmzylinder (572 und 582)
Traktor-Zapfwellendrehzahl. . ... .......... 15-3 einstellen. . ............ ... 55-21
Warnleuchten. . ... 30-2 Position der Rolle Nr. 8 prufen .. ......... 55-50
Warnpiktogramme . ..................... 38-34 Position der unteren Netzfuhrung . ........ 55-57
Wartung Prufen der Spannung des
Ansch|ag der Gatterverriege|ung Antriebsriemens. . ......... ... .. ... 55-51
einstellen. . ... 55-25 Prufen der Stellung von Messer und
Antriebskette der Pickupvorrichtung Gegenmesser . ... 55-45
einstellen. . . ... .. .. ... ... 55-12 Prufung des Netzférderrollendrucks .. ... .. 55-49
Antriebskette der unteren Rolle einstellen. . . . 55-7 Pumpe des Kettenschmiersystems
Antriebsketten der Pickupvorrichtung entluften . ... ... ... 55-22
einstellen. .................... 55-13, 55-14 Rollennumerierung . ........... 55-3, 55-4, 55-5
Antriebsketten der 2,00 m (6 ft 7 in.) HiFlow Rutschkupplung einstellen. . . ............ 55-43
Pickupvorrichtung einstellen . .......... 55-15 Rutschkupplung Gberprifen ............. 55-44
Antriebsketten der 2,20 m (7 ft 3 in.) HiFlow Schalter fur weichen Ballenkern einstellen .. 55-41
Pickupvorrichtung einstellen ........... 55-16 Scherbolzen der Gelenkwelle ersetzen . . . .. 55-62
Bremsbacken einstellen . ............... 55-23 Scherbolzen des Antriebs der Pickupvorrichtung
Bremse fur Netzforderrollen einstellen. . . . .. 55-52 ersetzen
Bremse fur Netzforderrollen prafen. .. ... .. 55-52 Presse mit Schneideinrichtung. . ........ 55-64
Einstellung des Netzschalters Presse ohne Schneideinrichtung ... ... .. 55-63
ab Seriennr. 52473 ... ... ... ... 55-56 Schmiervorrichtungen einstellen . ... ... ... 55-22
bis Seriennr. 52472 . .. ............... 55-55 Sensor der Getriebeausgangswelle
Freie Bewegung des Schwenkhebels einstellen. . ....... ... ... ... ... 55-38
prafen ... ... 55-48 Sensor zum Reversieren der
Garnmesserambol3 einstellen . .. ......... 55-30 Schneideinrichtung .. ................ 55-39
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Seite
Spannarme prifen . ...... ... ... ... 55-54
Stellung des Gatterzylinders einstellen . . . . . 55-27
Um Forderrollen gewickeltes Netz
entfernen. ....... ... ... L. 55-61
Wartungsintervalle .. ........... ... ... ... 45-1
Weberknoten .. ........ ... L 20-4
Werkseinstellungen . ..................... 56-8
Wochentlich
Behalter der Druckluftboremse prifen und Wasser
ablassen . ....... ... ... ... .. L. 45-24
Z
Zapfwelle
Anschliel3en der Teleskopantriebswelle. . . . . . 25-9
1000 1/min . ... 20-15, 20-16, 20-17, 20-18, 20-19
Zapfwellendrehzahl
Auswahlen . ........ ... ... ... ... . ... 15-3
Einstellen . ........... ... ... ... ..... 15-3
Wéahlen. ... ... ... .. ... .. . . ... 15-3
Zugpendel
Einstellen .. ...... ... ... ... .. ... ... 15-1
Zusammenziehen der Bindung. . ........... 56-11
Zusatzausrustungen
Abdeckungen fur Messerschlitze. .. ....... 40-10
Anbausatz fur niedrige
Antriebsriemengeschwindigkeit . . ... ... .. 40-7
Automatisches Kettenschmiersystem ... ... 40-11
Ballenschubstange . .................... 40-3
Breitreifen. . ........... ... . L. 40-5
Flachsanbausatz. . ..................... 40-2
Garnbindungsadapteranbausatz fir
BaleTrak .. ... ... ... ... . ....... 40-8
Halbschalenleisten aus Stahl . ............ 40-7
Monitorhalterung. . . .................... 40-9
Unterlegkeile. .. ................ ... . ... 40-5
Zusatzgewicht . ....... ... ... ... .. L. 15-2
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Mit uns schaffen Sie lhre Arbeit

John Deere Ersatzteile

Wir beschaffen Ihnen in kiirzester Zeit John Deere
Originalersatzteile und helfen so, lange Ausfallzeiten zu
vermeiden.

F
Ed

Da wir ein umfangreiches, gut sortiertes Lager halten, sind
wir Ihrem Bedarf immer einen Schritt voraus.

TS100 -UN-23AUGS88

DX,IBC,A  —29-04JUN90-1/1

Die richtigen Werkzeuge

Prazisionswerkzeuge und Prifgerate lassen unseren
Kundendienst Stérungen schnell erkennen und beseitigen.
. . Sie sparen dabei Zeit und Geld.

TS101 -UN-23AUGS88

DX,IBC,B  —29-04JUN90-1/1

Gut ausgebildete Kundendienstleute

Fur den John Deere Kundendienst heifl3t es niemals:
"Schule aus".

In regelméRigen Kursen lernen unsere Mechaniker Ihre
Maschinen und Gerate in- und auswendig kennen. Neue
Wartungsmethoden runden das Programm ab.

Das bringt Erfahrung, auf die Sie bauen kdnnen.

S102 -UN-23AUG88

T

Schnell zur Stelle

Wir méchten lhnen schnell und wirksam helfen, vor allem
dann und dort, wo Sie Hilfe am nétigsten brauchen.

Wir reparieren bei Ilhnen oder in unserer Werkstatt ganz
nach den Umstanden. Kommen Sie zu uns und vertrauen
Sie uns.

JOHN DEERE HAT DEN UBERLEGENEN
KUNDENDIENST: WIR SIND DA, WENN SIE UNS
BRAUCHEN

S103 -UN-23AUG88

T

DX,IBC,D —29-04JUN90-1/1
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Mit uns schaffen Sie lhre Arbeit
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