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JOHN DEERE

An den Kunden

Ihre neue Ballenpresse wurde mit groBer Sorgfalt
konstruiert und hergestellt, damit Sie Ihnen viele
dJahre verldBlich dienen kann. Machen Sie sich

mit den Anweisungen der vorliegenden Betriebsan-
leitung vertraut. Die Beachtung dieser Ratschlige
sichert auf die Dauer einen guten Zustand der Presse.
Die Uberschriften der einzelnen Abschnitte erleich-
tern das Auffinden jeder gesuchten Auskunft iiber
Fragen des Betriebes, der Schmierung oder der War-
tung. Der Umfang der einzelnen Abschnitte ergibt
sich aus dem Inhaltsverzeichnis. Im iibrigen erspart
der Index zeitraubendes Suchen.

Uber die Standardausriistung der Presse hinaus gibt
es Sonderausriistungen zur Verbesserung der Ein-
satzfahigkeit unter besonderen Erntebedingungen.
Diese Sonderausriistungen werden in einem besonde-
ren Abschnitt beschrieben. Sie konnen vom John
Deere Handler bezogen werden.

Mit diesem Warnzeichen werden in der An-

leitung wichtige Hinweise zur Sicherheit ge-
kennzeichnet. Das Warnzeichen soll Sie auf mégliche
Verletzungsgefahren aufmerksam machen. Lesen Sie
die dann folgenden Warnungen und Ratschlige sorg-
faltig durch.

Inhaltsverzeichnis

Die Begriffe rechts und links beziehen sich auf einen
Standort hinter der Presse, in Fahrtrichtung gesehen.

Die Seriennummer der Presse sollten Sie an der vor-
gesehenen Stelle auf Seite 62 eintragen. Zur schnel-
len und sachgerechten Ausfiihrung von Ersatzteil-
Auftrégen bendtigt der Hiindler diese Seriennummer.
Beziehen Sie Ersatzteile vom John Deere Hindler,
der nur fabrikgepriifte Originalteile liefert. Lassen
Sie keine Teile fremder Herkunft in die Maschine
einbauen.

WICHTIG: Ihre Betriebsanleitung enthilt die inter-
national genormten neuen MaReinheiten nach dem
S1-System. Nachfolgend ein kurzer Uberblick der
neuen und alten MaRe:

Neu Alt
10 N (Newton) ~ 1lkp
- 10 Nm (Newton-Meter) &~ 1 mkp
1 bar ~ 1 kp/cm2

1 kW =1,36 PS (1.34 HP)
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JOHN DEERE

Betrieb

VORBEREITEN ZUM EINSATZ

Gebrauch der Presse

Der erfolgreiche Gebrauch der Presse hingt unmittel-
bar von der Sorgfalt ab, mit der die Maschine gewar-
tet wird. Wenn die Presse entsprechend den Erntever-
héltnissen eingestellt ist, liegt es an der Bedienung,
beste Ergebnisse zu erzielen.

Funktion der Pressenorgane

Die Presse wurde fiir den Einsatz unter den verschie-
densten Ernteverhéltnissen konstruiert. Die Arbeits-
bedingungen wechseln von Jahr zu Jahr, von Tag zu
Tag, oft sogar von Stunde zu Stunde. Die verschie-
denen Arten des PreBgutes erfordern unterschied-
liche Mainahmen. Die genaue Kenntnis der an der
Presse vorgesehenen Einstellmoglichkeiten und ihrer
Auswirkungen ist die Voraussetzung fiir die Erzie-
lung hoher Flidchenleistungen und den wirtschaft-
lichen Einsatz der Presse.

Es ist daher wesentlich, sich mit der Bedienung der
Presse schon vor der Inbetriebnahme eingehend ver-
traut zu machen. Betrachten Sie aufmerksam alle
Abbildungen in dieser Betriebsanleitung und iiben
Sie alle Einstellungen, die zur Erzielung hoher Pres-
senleistungen erforderlich sind.

Schmierung

Uberzeugen Sie sich, daB alle Anweisungen auf den
Seiten 18 bis 21 beim Abschmieren der Presse be-
folgt wurden.

Garnbindung — Einlegen der Garnknéuel

2357

2 Garnosen

1 Garnbremse

In den Garnkasten sechs Knéduel Garn von guter
Qualitédt einlegen.

Die Kniuel nach folgendem Schema verbinden:

A

-~

\ 2

CC 2358
Die inneren Enden der beiden Knéduel 1 durch die
entsprechenden Garnosen am Deckel des Garn-
kastens ziehen, dann beide Garnstinge durch die
seitlich am Garnkasten befindliche Garnbremse
filhren.
Die duBBeren Enden der beiden Knduel 1 mit den
inneren Enden der Knéduel 2 verbinden.
Dann die duferen Enden der Kniduel 2 mit den
inneren Enden der Kniuel 3 verkniipfen.

WICHTIG: Die Garnenden mit einem gewohnlichen
oder verbesserten Flachknoten verbinden. Die losen
Garnenden moglichst nahe am Knoten abschneiden.



Verkniipfung mit verbessertem Flachknoten
(Sisalgarn)

Bei Verwendung von Sisalgarn kénnen die Garn-
knduel mit einem gewdhnlichen oder einem ver-
besserten Flachknoten verbunden werden. Die
Verbesserung besteht darin, daf zunichst die
Fasern der Enden an den gekreuzten Garnstringen
etwa auf einer Linge von 4 cm (1.6 in.) aufgespleif3t
werden. Diese Fasernbiindel werden dann ineinander-
gestoRen und durch Rollen zwischen den Fingern
wieder versponnen. AnschlieBend den Knoten fest
zusammenziehen. Es ist ratsam, die beiden Knoten
in das Innere der Garnkniuel zu stopfen, damit

sie nicht beim Uberwechseln von den letzten losen
Garnschlingen des auslaufenden Knéiuels erfal3t
werden.

WICHTIG: Den Knoten so klein halten, dal} er durch
die Garnfilhrungen und das Nadel6hr geht.

Verkniipfung mit Kreuzknoten (bei Plastikgarn) )

¢cCc2337z.. o

Bei Verwendung von Plastikgarn werden die Rollen,
wie oben gezeigt, verknotet: an beiden Enden eine
offene Schlaufe bilden, von denen die untere durch
die obere gefiihrt wird. Das freie Ende der nach un-
ten zeigenden Schlaufe durch das Auge der nach
oben gehenden Schlaufe filhren und festziehen. Die
abstehenden Enden werden abgeschnitten.

Betrieb 3

WICHTIG: Den Knoten so klein halten, daR er durch
die Garnfiihrungen und das Nadel6hr geht.

Einfadeln des Bindegarns

CC 1249

1. Beide Garnenden durch die Ose am Nadelrahmen
fadeln.

WICHTIG: Darauf achten, daB die Garnstrange beim
Einfadeln in die Ose nicht verdrillt werden.

2. Vergewissern, daf} sich die Nadeln in Ruhestellung
befinden. Dann ein Garnende unten iiber das Nadel-
schutzrohr hinweg in die am Pressenrahmen unter-
halb der Spitze der rechten Nadel befindliche Ose
und in die rechte Nadel selbst einfddeln.

HINWEIS: Das Garn ist UBER die Rolle in der
Nadel zu fiihren.

3. Das Garn nachziehen, bis es am Nadelrahmen
festgebunden werden kann, wie oben in der Ab-
bildung ersichtlich.

4. Die Vorginge 2 und 3 sind beim Einfiddeln des
Garns in die linke Nadel sinngemif zu wiederholen.

Nachdem beide Garnstringe richtig eingefiadelt sind,
wird der Kniipfvorgang durch Drehen des MeBrades
ausgelost. Dann das Schwungrad mit der Hand ent-
gegen dem Uhrzeigersinn drehen, wodurch die
Nadeln mit dem Bindgarn hochkommen. Dabei wird
das Garn in die Garnscheiben eingelegt und vom
Garnhalter festgehalten. Das Schwungrad weiter-
drehen, bis die Nadeln in die Ruhestellung zuriick-
gekehrt sind.

Die zunichst am Nadelrahmen festgebundenen
Garnenden sind zu entfernen. Damit ist die Presse
fiir das Binden der Ballen vorbereitet. Einstellung
der Garnspannung siehe S. 4.

A Vorsicht beim Einfideln des Garns (Drahtes)

1. Antrieb ausschalten. Es geniigt nicht, nur das
Kupplungspedal durchzutreten; es muf auch der
Schalthebel fiir die Zapfwelle neutral gestellt werden.
2. Abwarten, bis das Schwungrad stillsteht.

3. Sich iliberzeugen, daf der Ausriickhebel der
Kniipfvorrichtung in sicherer Lage ist, wie dies

eine Abbildung seitlich an der Maschine zeigt.

4. Dann erst das Garn bzw. den Draht aus dem Vor-
ratskasten an der Presse herausziehen und mit dem
Einfddeln beginnen.



4 Betrieb

5. Wenn Sie sich mit dem Kopf in Fahrtrichtung Zum Priifen der Garnspannung werden die Nadeln
auf dem Riicken unter die Maschine legen, konnen hochgebracht, bis sich Nadelrolle und Garnscheibe
Sie das Garn bzw. den Draht gefahrlos einfideln. gegeniiberstehen. Dann wird das mit der Nadel hoch-

gebrachte Garn an eine Federwaage gebunden, siehe
Abbildung. Die Zugkraft soll zwischen 23 und 45
N (5 bis 10 1b) liegen.

Liegt die Zugkraft unter 23 N (5 1b.), die Einstell-
mutter an der Garnbremse anziehen; liegt sie iiber
45 N (10 1b.) die Einstellmutter lockern.

Einstellen der Kniipfapparate (456 T/466 T)

Die Kniipfapparate wurden im Werk eingestellt und
iberpriift. Sie werden daher einwandfrei arbeiten
und bediirfen keiner wesentlichen Nachstellung. So-
lange die Laufstellen fiir das Garn nicht blank ge-
worden sind, soll von Verstellungen abgesehen wer-
den. Kommen nachher Schwierigkeiten beim
Kniipfen vor, muB zuerst die Ursache herausgefunden
werden, bevor irgendwelche Nachstellungen zu
machen sind. Informieren Sie sich im Abschnitt
”’Storungen und Abhilfen” oder wenden Sie sich an
den John Deere Hindler, der iiber Erfahrungen und
CC1248 A Mittel verfiigt, Stérungen an Ort und Stelle oder

in seiner Werkstatt rasch zu beseitigen.

Einstellen der Garnspannung (456 T/466 T)

Drahtbindung — Einlegen der Drahtrollen

Zur Einstellung der Garnspannung dient die Garn- (456 WS/466 WS)

bremse, die seitlich am Deckel des Garnkastens an-
gebracht ist. Mit der Mutter unterhalb der Feder
kann die Spannung eingestellt werden.

5 . s

1 Einlegen der vier Drahtrollen in den Drahtkasten
Vier Drahtrollen in den Drahtkasten einlegen.

] HINWEIS: Das innere Ende der hinteren Drahtrollen
1 Garnbremse 2 Einstellmutter mit dem duBBeren Ende der vorderen Drahtrollen fest
und eng verdrillen, damit der Bindedraht in den Fiih-
rungen und Nadeln nicht hingenbleiben kann.

Sobald die vorderen Drahtrollen aufgebraucht sind,
werden sie durch die hinteren Rollen ersetzt und
anstelle der hinteren Rollen zwei neue Drahtrollen
eingelegt, deren innere Enden wie beschrieben mit
den Drahtenden der vorderen Rollen verbunden wer-
den.

Die inneren Drahtenden der vorderen Rollen wie auf
Seite b gezeigt in der Presse verlegen.

P

1 23 bis 45 N (5 bis 10 1b)
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Einziehen des Bindedrahtes

CC 1247

1. Den Draht von der rechten Drahtroile erst durch
die Fiihrung und dann durch die vordere Ose am
Presserahmen einziehen.

2. Von da iiber die am Pressenrahmen vorn links
angebrachte Umlenkrolle fiihren.

3. Den Draht in die mittlere Fiihrungsrolle auf der
linken Seite unten und in die Rolle der linken Nadel
oben einlegen. Dabei miissen sich die Nadeln in
Ruhestellung befinden.

4. Geniigend Draht nachziehen, damit das Draht-
ende mit einer Umschlingung am Rohr des Nadel-
rahmens festgemacht werden kann.

5. Das Drahtende der linken Drahtrolle durch die
Fiihrung und die hintere Ose des Pressenrahmens

fideln. Dann die fiir das Einfideln der linken Nadel
erwihnten Vorginge 2,3 und 4 beim Einfédeln
des Drahtes in die rechte Nadel sinngem&f wieder-
holen.

Nachdem beide Drahtstriinge richtig verlegt sind,
wird der Bindevorgang durch Drehen des Mefrades
ausgelost. Dann das Schwungrad mit der Hand ent-
gegen dem Uhrzeigersinn drehen, wodurch die Nadeln
mit den Driahten hochkommen. Dabei werden die
Drihte von den Greifern der Bindeapparate erfaldt
und festgehalten. Das Schwungrad weiter drehen,

bis die Nadeln wieder in die Ruhestellung zuriickge-
kehrt sind.

6. Die Drahtstiicke, die beim Einziehen zunéchst

an das Rohr des Nadelrahmens festgebunden wurden,
sind zu entfernen.

HINWEIS: Sich regelmdBig iiberzeugen, daB3 die
Fijhrungsrollen leicht zu drehen sind.



6  Betrieb

VORBEREITEN DES TRAKTORS

Die folgenden Hinweise fiir das Anhangen der
Ballenpresse unbedingt beachten. ' . 340 RPM

WICHTIG: Die Ballenpresse darf nur am Zugpendel
(das den ASAE-SAE Normen entsprechen solite) des
Traktors angehangt werden. Die Zuglaschen so aus-
richten, daR eine horizontale Lage der Ballenpresse
erzielt wird. Dann mit Hilfe der Anbauldcher die La-
gerstiitze der Antriebswelle so horizontal und vertikal
ausrichten, dal’ maximaler KraftschluR zwischen Trak-
tor und Rutschkupplung gewahrleistet ist.

ACHTUNG: Die fiir Antrieb mit 540 U/min

vorgesehene Ballenpresse darf nie an eine
Traktorzapfwelle mit 1000 U/min angeschlossen
werden.

A) Anhéingen mit 355 mm (14 in.) Abstand

Die Plastik-Schiebeteile der Teleskop-Gelenkwelle
entsprechend den MaB3en A absigen. Die Lagerstiitze
muf in den vorderen Anbauldchern der Deichsel be-
festigt werden und das Antriebswellenlager im hin-
teren Anbauloch.

B) Anhangen mit 396 mm (15.59 in.) Abstand

Die Schiebeteile der Teleskop-Gelenkwelle entsprechend
den MaBen B kiirzen. Lagerstiitze und Antriebswelle wie
unter A beschrieben anbauen.

C) Anhidngen mit 480 mm (18.90 in.) Abstand

Nur die Schiebeteile der Teleskop-Gelenkwelle auf
der Traktorseite entsprechend dem Maf C kiirzen.
Die Lagerstiitze der Antriebswelle in den hinteren
Befestigungslochern und das Antriebswellenlager
im vorderen Anbauloch befestigen.

D) Anhiangen mit 550 mm (21.65 in.) Abstand

Die Teleskop-Gelenkwelle wird nicht gekiirzt. Die
Lagerstiitze der Antriebswelle wird wie unter C be-
schrieben in den hinteren Anbauldchern der Zug-
deichsel befestigt, wihrend die Antriebswelle hinten
angebaut bleibt.

cC 12728

HINWEIS: In der obigen Zeichnung sind die Milli-
metermafle jeweils zuerst angegeben, gefolgt von
den ZollmaBen (in Klammern).



Einstellen der Lagerstiitze der Antriebswelle

Dann die Lagerstiitze der Antriebswelle so einstellen,
daf3 der KraftfluB von der Traktorzapfwelle zur
Rutschkupplung moglichst in der Geraden erfolgt.

Die Lagerstiitze anheben oder senken (6 Einstellmog-
lichkeiten) und das Wellenlager, wie in A, B oder C
gezeigt, so befestigen, daB der Kraftflu horizontal
und vertikal in der Geraden erfolgt.

Traktor mit angehingter Ballenpresse scharf nach
rechts fahren, bis sich die Schiebeteile der Teleskop-
Gelenkwelle beriihren. Zapfwelle langsam einschalten.
Falls ein ungewdhnliches Gerdusch an der Rutschkupp-
lung vor dem Getriebe zu horen ist, die Lagerstiitze der
Antriebswelle hoher oder tiefer setzen, bis das Gerdusch
verschwindet.

HINWEIS: Beim An- und Abbau der Gelenkwelle nie-
mals einen Stahlhammer verwenden. Nutenprofile der
Zapfwelle und des Gelenks der Teleskopwelle sauber
halten.

Die Enden der Schiebeteile der Teleskopwelle nach
dem Kiirzen stets reinigen, entgraten und die Kontakt-
flichen fetten.

Die obigen Hinweise fiir das Anhéngen der Ballenpresse
unbedingt beachten. Dies verldngert die Lebensdauer
der Teleskop-Gelenkwelle und verhiitet unndtige Zug-
beanspruchung und Schlagen der Traktor-Zapfwelle
sowie der Antriebswelle der Presse.

Transport

Fiir den Transport wird der vordere Schiebeteil ”A”
der Teleskop-Gelenkwelle am Traktor abgenommen
und iiber der Zugdeichsel angebracht, wie dies aus der
folgenden Abbildung ersichtlich ist. Die andere Hélfte
»B” der Teleskop-Gelenkwelle, die an der Antriebs-
welle der Presse verbleibt, wird mit dem Halter “C*
abgestiitzt.

Betrieb 7

CC 2184 A




8 Betrieb

WIRKUNGSWEISE DER PRESSE

Verdrillung bei Drahtbindung (456 WS/466 WS)

Fiir das richtige Verstindnis der Arbeitsweise der
Aufnehmer-Ballenpresse und der Bedeutung der in
dieser Betriebsanleitung behandelten Einstellungen,
ist die Kenntnis des Verdrillungsvorganges eine un-
erldBliche Voraussetzung. Nachfolgend werden die
einzelnen Phasen der Verdrillung des Bindedrahtes

beschrieben.

1 Drahtgreifer 2 Festgehaltener Draht
1. Nach dem Einfédeln wird das Drahtende vom
Drahtgreifer festgehalten. Im Laufe der Ballenbil-
dung wird der Draht aus dem Drahtkasten nachge-
zogen.

3 Bindedraht
4  Drillhaken

1 Drillhakenwelle
2 Nadel

2. Sobald der Ballen die eingestellte Linge erreicht
hat, 16st das Mefrad den Bindevorgang aus. Die
hochgehenden Nadeln schlieen die Drahtschlingen
um den Ballen. Gleichzeitig dreht sich die auf der
Nadelhubwelle angeordnete und mit Verzahnungs-
segmenten versehene Schaltscheibe, welche die auf
der Kegelradwelle befindlichen Kegelrdder zum
gegebenen Zeitpunkt antreiben wird. Diese stehen
mit den Kegelradritzeln auf den Drillhakenwellen
in Eingriff. Jede der hochgehenden Nadeln legt den
Draht in die Scherplatte ein, die sich gegeniiber
dem festgehaltenen Drahtende befindet. Wahrend

dieses Einlegens werden die Drillhaken im Uhrzeiger-
sinn gedreht. Die Drillhaken, die beide Drahtstringe
— den festgehaltenen und den von der Nadel hoch-
gebrachten — erfassen, fiihren zur Verdrillung fiinf
Umdrehungen aus.

1 Festgehaltener Draht 2 Drillhaken

3. In diesem Stadium des Bindevorganges erhilt das
Ritzel fiir die Betédtigung des Drahtgreifers den An-
trieb von der Schaltscheibe, wodurch die Drahtgrei-
ferwelle gedreht und der Greiferarm zur Freigabe
des bisher festgehaltenen Drahtendes nach der einen
Seite ausschwingt. Bei der Riickkehr des Greifer-
arms nach der anderen Seite wird der von der Nadel
hochgebrachte Draht abgeschnitten und gleichzeitig
ein Drahtende festgehalten. Wihrend dies geschieht,
sind die Nadeln im Begriff, in die Ruhestellung zu-
riickzukehren.

1 Festgehaltener Draht 2 Drillhaken

4. Die verdrillten Drahtenden werden bei der Fort-
bewegung des Ballens im Prefkanal vom Drillhaken
abgezogen.

Der Drahtstrang, dessen Ende vom Drahtgreifer
des Bindeapparates festgehalten wird, umschlingt
den sich neu bildenden Ballen bis zur Auslosung
des ndchsten Bindevorganges.



Der Kniipfvorgang bei Garnbindung (456 T/466 T)

Fiir das richtige Verstindnis der Arbeitsweise der
Aufnehmer-Ballenpresse und der Bedeutung der in
dieser Betriebsanleitung behandelten Einstellungen
ist die Kenntnis des Kniipfvorganges eine unerlaf-
liche Voraussetzung. Nachfolgend werden die
einzelnen Phasen der Knotenbildung bei der Garn-
bindung beschrieben.

1 Garnhalter 2 Garnscheibe

1. Nach dem Einfideln der Nadel wird das Garn-
ende mittels des Garnhalters in der Garnscheibe
festgehalten.

Wihrend der Ballenbildung wird das um den Ballen
geschlungene Garn aus dem Garnkasten gezogen.

1 Kniipferschnabel 2 Messerarm 3 Nadel

2. .Sobald der Ballen die eingestellte Linge erreicht
hat, 16st das Mefrad den Kniipfvorgang aus. Mit Un-
terstiitzung des Greiferfingers legt die hochgehende
Nadel das den Ballen umschlingende Garn durch die
Garnfiihrung des Messerarms und iiber die Zunge
des Kniipferschnabels in die Kerbe der Garnscheibe
zu dem bereits festgehaltenen Garnende ein.

Betrieb 9

CC 1245

3. Der Kniipferschnabel beginnt seine Drehung,
nachdem durch das entsprechende Verzahnungsseg-
ment der Kniipferbetriebsscheibe die Garnscheibe
bereits geniigend weit verdreht wurde, um beide
Garnstringe festzuhalten.

1 Garnmesser

4. Durch die Drehung des Kniipferschnabels bildet
sich eine Garnschlinge um den Schnabel. Die
Kniipferzunge, gesteuert von einem Nocken, hat
sich gedffnet, um die von der Schlinge zur Garn-
scheibe laufenden Garnstringe zu erfassen. Nach-
dem dies geschehen ist, schneidet das am Messer-
arm befindliche Garnmesser die Garnstringe
zwischen Kniipferschnabel und Garnscheibe ab,
Die Bewegung des Messerhebels wird rechtzeitig
durch eine Kurvenbahn in der Kniipferbetriebs-
scheibe hervorgerufen.

HINWEIS: In diesem Augenblick beginnt die Nadel
zuriickzukehren und legt den vom Garnhalter fest-
gehaltenen Garnstrang in eine Kerbe der Garnschei-
be ein, wo spdter bei der nachfolgenden Bindung
das unterhalb des Ballens befindliche Garn von der
Nadel wieder hinzugelegt wird.



10 Betrieb

1 Abstreifer

5. Die beiden abgeschnittenen Garnenden werden
von der Kniipferzunge festgehalten, wiahrend der
Messerarm seine Bewegung fortsetzt, bis der am
Messerarm vorhandene Abstreifer die Garnschlinge
vom Kniipferschnabel abstreift. Durch das Festhalten
der Garnenden mit der unter Federdruck stehen-

den Zunge werden die Garnenden beim Abstreifen
durch die Schlinge gezogen, wodurch sich ein
Knoten bildet.

CC 1246 4

-

6. Der vom Kniipferschnabel freigegebene Knoten
hilt das um den Ballen geschlungene Garn zusam-
men, womit der Bindevorgang abgeschlossen ist.

Die Nadeln kehren in die Ruhestellung zuriick. Ein
Ende des von jeder Nadel hochgebrachten Garns —
durch den Garnhalter festgehalten — bleibt jedoch
im Bindeapparat verankert. Von dort verlaufgn
nunmehr die Garnstringe quer durch den Prekanal
zu den Garndsen an den Spitzen der ruhenden
Nadeln. Gegen diese Garnstringe, die sich durch
Nachschub von Garn aus dem Garnkasten verlidngern,
férdert der Prefkolben das Material fiir ein neuen
Ballen, der nach Erreichen der eingestellten Linge
durch den folgenden Kniipfvorgang gebunden wird.

Zufiihrungsgabel einstellen

1 StoBdimpfungsfeder 2
3 Zufiihrungsgabel 4 Scherbolzen

Die Zufiihrungsgabel (3) férdert das am Ende der
Forderschnecke anfallende Prefgut in den Pref-
kanal. Die Gabel ist einstellbar. Die Einstellung be-
zweckt die Herstellung von Ballen mit einheitlicher
Dichte und richtet sich nach den Ernteverhiltnis-
sen. Durch Verdnderung des Hubes der Gabel-
spitzen wird das PreBgut mehr oder weniger tief
in den PreB3kanal gefordert.

Wird festgestellt, daB das PreBgut nicht weit genug
in den Prefkanal gelangt, mufl der Hub der Gabel-
enden durch Umstecken des Schwenkbolzens (2)
vergrofert werden. Den Hub dagegen verringern,
wenn die Gabel die Masse des Pre3gutes zu weit
einbringt und der Kanal einseitig beschickt wird.

Die Benutzung der Unteren Locher fiir den
Schwenkbolzen ergibt groBen Hub. Mit dem
Schwenkbolzen im obersten Loch ist der Hub am
kleinsten.

Wenn das PreBgut nicht weit genug in den PreB-
kanal eingebracht werden kann, obwohl der
Schwenkbolzen im untersten Loch montiert ist,
dann liegt wahrscheinlich eine ungeniigende Be-
schickung der Presse vor, die durch zu langsames
Fahren oder durch zu diinne Schwaden hervorgeru-
fen wird.

Eine Stofdidmpfungsfeder (1) schiitzt die Gabel vor
Beschéadigung durch Uberlastung mit PrefSgut oder
beim Auftreffen auf harte Gegenstinde.

HINWEIS: An der Ballenpresse 466 schiitzt ein
Scherbolzen (4) gegen Schdden durch Uberlastung
mit PreBgut, durch Fremdkorper oder dadurch,
daB der PreBkolben blockiert. Schadensursache
beheben und Scherbolzen ersetzen.

WICHTIG: Ersatz fiir abgescherte Bolzen muf}
beim John Deere-Handler beschafft werden. Keine
anderen Bolzen einbauen.



Abstellstiitze

361A

1 Kurbel
2 Stiitze

3 Riegel

Wihrend der Feldarbeit und des Transportes muf3
die Abstellstiitze vollig angehoben sein.

ABSENKEN DER STUTZE

Bei angehingter Presse den Riegel ausrasten. Die
Stiitze senkt sich nun. Dann den Riegel loslassen
und die Stiitze in eines der oberen Locher ein-
rasten lassen. Die Stiitze mit der Kurbel weiter
absenken, bis das Stiitzblech den Boden beriihrt
und das Gewicht der Presse nicht mehr vom Traktor
getragen wird.

ANHEBEN DER STUTZE

Bei angehingter Presse den Riegel ausrasten und die
Stiitze mit der Hand anheben, bis der Riegel in das
unterste Loch einrasten kann. Die Stiitze mit der
Kurbel ganz anheben.

ACHTUNG: Um Unfalle beim Abstiitzen

der Presse zu vermeiden, stets den Riegel
fest in die entsprechende Bohrung der Stiitze ein-
driicken. Ergeben sich hierbei Schwierigkeiten,
Riegel abnehmen und passend zuspitzen.

Betrieb 11

Scherbolzen fiir den Kniipfer- und Nadelantrieb
ersetzen

CC1215A o L%
1 Scherbolzen

Falls die Bewegung der Nadeln oder des Kniipfers
in irgendeiner Weise behindert wird, tritt eine Un-
terbrechung des Antriebes dieser Teile durch Ab-
scheren eines Bolzens ein, bevor schwere Bescha-
digungen entstehen konnen. Wenn die Storungs-
ursache beseitigt ist, einen neuen Scherbolzen ein-
setzen. Anstelle des Scherbolzens darf keine ge-
wohnliche Schraube verwendet werden.

WICHTIG: Ersatz fiir abgescherte Bolzen muR
beim John Deere Handler beschafft werden. Keine
anderen Bolzen einbauen.
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Einstellen der Ballenldnge

1 MeBarm 2 Stellschraube 3 Anschlag

Die Linge der Ballen kann von 0,30 bis 1,30 m
(12 bis 50 in.) eingestellt werden. Dies erfolgt
mit einem verstellbaren Anschlag am MeBarm.
Kleine Ballen werden durch Heruntersetzen und
grof3e Ballen durch Hochstellen des Anschlages
erzielt.

Unzureichende Beschickung der Presse mit PreBgut
fiihrt zu Ballen von unregelmiBiger Linge. In diesem
Falle ist durch Erhchen der Fahrgeschwindigkeit,
VergroBern der Schwaden oder durch Einstellen
einer groBeren Ballendichte abzuhelfen.

Einstellen des Ballengewichtes

Das Ballengewicht hingt vom Pref3druck ab, der
sich unter der Einwirkung einer mechanischen
oder hydraulischen Regulierung im Prekanal aus-
bildet.

Das Gewicht der Ballen wird von der Schwadgro3e,
dem Feuchtigkeitsgehalt und der Qualitdt des Pref3-
gutes beeinfluBt. Da diese Einfliisse von Stunde zu
Stunde oder von Schwad zu Schwad verschieden
sein kOnnen, ist das Ballengewicht wihrend der
Arbeit des ofteren zu iiberpriifen.

Einstellen des Ballengewichtes (Standardaus-
riistung bei 466 T/WS, Wahlausriistung bei 456
T/WS)

-
1 Hydraulische Regulierung

Das Ballengewicht hidngt vom Pref3druck ab, der
sich unter der Einwirkung einer hydraulischen Re-
gulierung im PreBkanal ausbildet. Die Ballendichte
wird mit einem Drehgriff eingestellt. Nach einmal
erfolgtem Einstellen entsprechend der Art des PreB3-
gutes und der Erntebedingungen bleibt die Dichte
der Ballen ohne weiteres Nachstellen gleichmifig.

Einstellung und Wartung siehe S.18, 41, 56.

Einstellen des Ballengewichtes (Standardausriistung
bei 456 T/WS)

Das Ballengewicht hidngt vom PreBdruck ab, der sich
unter der Einwirkung einer mechanischen Regulie-
rung im PrefSkanal ausbildet. Die Ballendichte wird
mit Kurbeln A eingestellt, die sich am Ausgang des
PreBkanals befinden.



Seitliche PreRvorrichtung

An den Pressen 456 und 466 kann der Druck mit
einer seitlichen Prevorrichtung B noch erhoht wer-
den, wenn die Schwad eine geringe Dichte hat
(siehe Seite 12, Abb. links unten).

WICHTIG: Die hydraulische oder von Hand
betitigte Regulierung der Dichte, sowie die seit-
liche PreRvorrichtung (456/466) nach dem Einsatz
16sen. Dadurch wird die Uberlastung der Presse bei
Wiederaufnahme des Betriebes vermieden.

Zu dichte oder zu schwere Ballen iiberlasten die
Maschine und fiihren zu vorzeitiger Abnutzung,
Bruch von Teilen, oder Reilen des Garns oder
Drahtes.

Rutschkupplung

CC 2365

1 Rutschkupplung
Die im Hauptantrieb eingebaute Rutschkupplung
schiitzt die Presse vor Uberbeanspruchungen, die
durch unbedachtes Einkuppeln, durch iibermifige
Zufuhr von Erntegut oder durch Fremdkorper,

die zwischen die Messer kommen, eintreten kénnen.

Die Einstellung der Kupplung wird auf Seite 36
beschrieben.

Betrieb 13

Scherbolzen im Schwungrad

1 Scherbolzen

Das Schwungrad des PreBkolben-Kurbeltriebes ist
durch einen Scherbolzen mit der Kurbelwelle ver-
bunden, der bei Behinderung des Antriebes abge-
schert wird (siehe Einzelheiten auf Seite 56). Wenn
die Ursache der Storung beseitigt ist, einen neuen
Scherbolzen einsetzen. Anstelle des Scherbolzens
darf keine normale Schraube verwendet werden.

Sollten sich die Nadeln gerade im Prekanal be-
finden, wihrend der Bolzen abschert, miissen sie
von Hand in die Ruhestellung gebracht werden,
bevor die Presse wieder in Betrieb gesetzt wird.

WICHTIG: Nach dem Abscheren des Schwungrad-
scherbolzens neuen Scherbolzen einsetzen. Dann
sofort — bevor der Nadelrahmen wieder in Ruhe-
stellung gebracht wird — den Pre8kolben nach vorn
(zum Traktor hin) schieben, da sonst die Betatigungs-
stange des Kolbenaufhalters beschadigt wiirde.

ACHTUNG: Um Unfédlle zu vermeiden,
Seitentiir nicht 6ffnen, bis das Schwungrad
zum volligen Stillstand gekommen ist.

Einstellen der Hohe

Aufnehmerzinken so hoch wie moglich einstellen,
doch tief genug um das Erntegut zu fassen. Beschi-
digte oder fehlende Zinken sofort ersetzen.

Zugdeichsel

Die Pressen 456 und 466 werden wahlweise mit
einer hydraulischen oder mechanischen Deichsel-
verstellung versehen. Beide werden vom Traktor aus
bedient (siehe Seite 58).

INBETRIEBSETZUNG

Einlaufen der Presse

Nach dem Zusammenbau und dem Anhéngen einer
neuen Presse an den Traktor liberpriifen, ob alle
Schrauben angezogen sind. Wegen einer losen
Schraube kann durch vorzeitigen Verschleil der
Austausch von Teilen notwendig werden.

Die Spannung der Ketten kontrollieren (siehe
Seite 38).

HINWEIS: Zum Schutz vor Rost und Farbe wurden
die Kniipfer und Garnscheiben bereits in der Fabrik
eingefettet. Dieses Fett kann zu Beginn der Arbeit
Fehlbindungen verursachen. Auf keinen Fall diirfen
Verstellungen vorgenommen werden, bevor diese
Teile nicht ganz blank geworden sind.
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Um die GuBBunebenheiten an den Antriebsridern ab-
zutragen, miissen diese wihrend der Einlaufzeit ge-
schmiert werden.

Jeden Zahn der unten gezeigten Zahnrider mit einem
Mehrzweckfett reichlich einfetten. Diese Schmierung
vor dem einstiindigen Einlaufen im Stand, wie an-
schlieBend erldutert, vornehmen.

¢ 2556
3 Hauptantriebs-
zahnrad
4 Doppelzahnrad

1 Antriebszahnrad
2 Antriebszahnrad
der Forderschnecke

Eine neue Presse sollte man mindestens eine Stunde
lang im Stand (d.h. ohne Erntegut) einlaufen
lassen. Nach kurzem Einlauf mit niedriger Drehzahl
ist die Maschine anzuhalten und zu iiberpriifen, ob
Schrauben lose geworden und die Ketten richtig
gespannt sind. Die Lager diirfen sich nicht iiber-
miBig erwirmt und die bewegten Teile ihre Leicht-
gangigkeit nicht eingebiift haben. Die Presse dann
wihrend 30 Minuten mit niedriger Drehzahl weiter-
laufen lassen. Anschlieend auf normale Betriebs-
drehzahl steigern und diese nun bis zum Ende der
Einlaufzeit beibehalten. Wihrenddessen die Presse
ofters iiberpriifen.

Vorbereitung der Feldarbeit

Das Erntegut soll in Schwaden von méBigem Vo-
lumen zusammengelegt werden, zu deren Herstel-
lung vorzugsweise ein seitlich ablegender Schwad-
rechen oder Schwadmaéher zu verwenden ist.

Fahrtrichtung

Zuerst gut getrocknetes Heu mit der Presse auf-
nehmen. Man beginnt am besten an den Aulen-
seiten des Feldes, um die Arbeit in der Mitte zu be-
enden, wobei man in derselben Richtung fahrt, wie
beim Schwaden. Das Erntegut soll mit der Kopf-
seite in die Maschine kommen.

WICHTIG: Um das Wickeln des Halmgutes im An-
trieb des Aufnehmers bzw. PreRkolbens zu verhin-
dern, nicht seitlich liber die Schwadreihen fahren.

Drehzahl und Fahrgeschwindigkeit

Bei der Arbeit mit der Presse ist die Motordrehzahl
zu wiéhlen, die der Zapfwellendrehzahl von 540
U/min entspricht. Normalerweise soll der PreB-
kolben bei voller Belastung 92 Hiibe (Presse 456)
bzw. 98 Hiibe (Presse 466) in der Minute aus-
fiihren.

Zuerst auf niedrigen Gang schalten, bis man sich
nach Herstellung einiger Ballen vom einwandfreien
Funktionieren der Presse liberzeugt hat.

Wenn mit leerem PreBkanal begonnen wurde, sind
die ersten Ballen zunéchst leicht und ungleich lang.
Das kommt daher, weil das MeBrad von dem noch
ungeniigend gepreten Erntegut nur mangelhaft mit-
genommen wird. Sollte sich der PreBkanal mit der
Zeit nicht voll auffiillen, dann muf die Fahrge-
schwindigkeit nach und nach bis auf 5,5 km/h

(3.5 mph) gesteigert oder die Schwaden vergroBert
werden, um eine normale Beschickung zu erzielen,
ohne jedoch die Presse zu iiberlasten.

Die Presse arbeitet richtig, wenn zur Bildung eines
normalen Ballens (1 m = 40 in. lang) 12 bis 18
Kolbenhiibe benotigt werden.

Die Leistung der Presse hingt von der Art des PreB-
gutes, dem Zustand des Feldes, vom Traktor und
von der Geschicklichkeit des Fahrers ab. Ein An-
zeichen fiir Uberlastung der Presse ist das Rutschen
des Antriebsriemens der Forderschnecke (Presse
456) bzw. der Rutschkupplung des Forderschnecken-
antriebs (Presse 466). Durch Uberlastung kénnen ex-
hebliche Schiden entstehen. Fiir die Leistung sind
die Tonnen an gepreStem Material pro Tag maB-
gebend und nicht eine voriibergehend hergestellte
groBe Anzahl von Ballen in der Minute.

Unter schwierigen Verhiltnissen kommt es sehr
darauf an, daB die optimale Fahrgeschwindigkeit
eingehalten wird, die der SchwadgroBe entspricht,
wenn die beste Leistung herausgeholt werden soll.
WICHTIG: Die Ballenschleuder 30 kann nur fiir
die Presse 456 verwendet werden. Bei Verwendung
der Ballenschleuder 30 ist die Fahrgeschwindig-
keit so zu wahlen, daR jede Uberlastung der Ballen-
schleuder vermieden wird.

Es muB3 unbedingt darauf geachtet werden, daf3 der
Traktormotor auf einer Drehzahl gehalten wird, die
540 U/min an der Zapfwelle entspricht.

Die Bindeapparate und die Umgebung des Kolben-
aufhalters miissen regelmifig von Pflanzenresten

und Staub gesdubert werden. In den meisten Fallen
bedeuten Pflanzenreste und Staub keine Gefahr fiir
die Maschine. Wenn jedoch diese Ansammlungen von
Abfillen feucht und klebrig werden, konnen sie
Fehlbindungen und Funktionsstérungen hervorrufen,
die zur Beschiddigung der Nadeln und anderer Teile
fiihren.

Nach den ersten 1000 Ballen muf die Einstellung des
PreBkolbens iiberpriift werden (siehe Seiten 38 bis 40).
Spiterhin sind diese Kontrollen nur je nach Bedarf
in Abhingigkeit von den Arbeitsbedingungen durch-
zufiihren.



RADMONTAGE

Der Anzugsmoment der Radbolzen mufl zwischen
115 Nm (85 ft1b) und 135 Nm (100 ft-lb) liegen.

Bei Montage der Rider ist folgendes zu beachten:

— bei hochgehobenem Rad die Radbolzen mit 30
bis 40 Nm (22 bis 30 ft-1b) anziehen

— bei aufliegendem Rad die Radbolzen in der ge-
zeigten Reihenfolge mit 115 bis 185 Nm (85 bis
100 ft-1b) festziehen.

CC 2557
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Betrieb 17

RATSCHLAGE FUR DIE SICHERHEIT

Fiir die Sicherheit der Menschen, die mit

Maschinen umgehen, haben die John Deere
Konstrukteure alles Erdenkliche getan. Wo immer es
moglich war, wurden an der Presse Schutzschilder
und Sicherheitseinrichtungen vorgesehen.

Die Beachtung der folgenden Ratschlige bedeutet
mehr Sicherheit bei der Arbeit im landwirtschaft-
lichen Betrieb. Sie sollen daher von allen Beteiligten
zur Kenntnis genommen und befolgt werden.

ACHTUNG: UnsachgemiRe Reifenmontage
kann Reifenplatzen und schwere Verletzungen
zur Folge haben. Daher Reifen nur dann montieren,
wenn die nétigen Kenntnisse und Spezialwerkzeuge
vorhanden sind; andernfalls diese Arbeiten stets
vom John Deere-Héndler oder einer Reifenwerk-
statt ausfiihren lassen.

Fiir alle Arbeiten an der Maschine wie Abschmieren,
Spannen der Ketten, Einstellen der Presse, Anbringen
eines Anhéngers, Ausrdumen des Prekanals usw.
gilt als Grundregel:

a) Antrieb der Zapfwelle ausschalten,

b) Motor abstellen und

c) abwarten, bis das Schwungrad

stillsteht.

Die Schutzrohre der Gelenkwelle miissen frei drehbar
sein.

Wihrend der Arbeit den bewegten Teilen der Presse
nicht zu nahe kommen.

Niemals versuchen, die Aufnehmer-Vorrichtung bei
laufender Maschine von angestautem Erntegut frei-
zumachen,

Bei Arbeiten an Kolben- und Gegenmesser sicher-
heitshalber verhindern, daf sich das Schwungrad
drehen kann.

Das Auslosen des Bindevorganges an der laufenden
Maschine nur mit duBerster Vorsicht vornehmen.
Die Bindeapparate nicht beriihren und sich vom Be-
wegungsbereich der Nadeln und des Nadelrahmens
fernhalten.

Niemals bei laufender Presse versuchen, Garn oder
Bindedraht aus dem PreBkanal oder den Bindeappa-
raten zu ziehen.

EINLAGERUNG

Nach Beendigung der Erntearbeiten ist die Presse zur
Durchsicht dem John Deere Hindler zu iibergeben.
Damit wird ihre Betriebsfahigkeit fiir den nichsten
Einsatz gewihrleistet.

MaRRnahmen am Ende der Einsatzperiode

1. Die Presse geschiitzt vor Witterungseinfliissen
unterbringen.

2. Die Presse sorgfiltig reinigen, um der Rostbildung
infolge Ablagerung feuchter Pflanzenabfille vorzu-
beugen.

3. Alle Einzelteile der Bindeapparate griindlich reinigen

und mit Fett bestreichen.

4. Die Presse nach den Anweisungen auf den Seiten
18 bis 21 vollstindig abschmieren.

5. Alle Teile, bei denen der Schutzlack abgescheuert
wurde, wieder mit Farbe bestreichen. Davon auszu-
nehmen sind die blanken Stellen im Inneren des Pref3-
kanals, die mit Fett zu bestreichen sind.

6. Alle Ketten mit einem fettlosenden Mittel reini-
gen und nach dem Trocknen mit diinnfliissigem O1
bestreichen.

7. Zur Entlastung der Bereifung die Presse aufbocken.

Die Reifen durch Abdecken vor Licht, Fett und Ol
schiitzen. Wahrend der Einlagerung ist der normale
Luftdruck in den Reifen beizubehalten.

8. Ersatzteile rechtzeitig bestellen, damit sie vom
John Deere Héndler in der stillen Saison eingebaut
werden konnen. Dies erspart unliebsame Verzogerun-
gen am Beginn der neuen Einsatzperiode.

MaRnahmen zu Beginn der Einsatzperiode

1. Das Fett von allen Teilen der Bindeapparate ent-
fernen.

2. Das Konservierungsfett an den Ketten und im
Innern des PreBkanals abwischen.

3. Die Presse vollstindig abschmieren (siehe Seite
18), wodurch das Kondensat, das sich gegebenen-
falls in den Lagerstellen gebildet hat, durch das
Schmierfett verdringt wird.

4. Luftdruck der Reifen iiberpriifen (Seite 61/62).

5. Den Olstand im Gehéuse des Antriebsgetriebes
iberpriifen. Falls notig, den vorgeschriebenen Ol-
stand mit John Deere SAE 85-140 API-GL 5 Ge-
triebed] oder einem gleichwertigen SAE 90 Mehr-
zweck-Getriebedl herstellen.

6. Alle Schrauben und Muttern nachziehen.

7. Alle Einstellungen gemdf3 den Anweisungen auf
den Seiten 22 bis 26 liberpriifen.

8. Fiir den Fall, da wichtige Teile ersetzt wurden,
muf die Presse erneut eingefahren werden.



JOHN DEERE

Schmierung

Der wirtschaftliche Betrieb und die Leistung einer
jeden Maschine hidngen von der richtigen und regel-
maifBigen Schmierung der umlaufenden Teile mit
Qualitdtsschmierstoffen ab.

WICHTIG: Die vorgeschriebenen Zeitabstande fiir
das Abschmieren wurden fiir eine Beniitzung der

Presse unter normalen Arbeitsbedingungen ermittelt.

Wenn aulRergewohnliche Einsatzverhaltnisse vor-
liegen, sind die Intervalle entsprechend zu kiirzen.

Vor dem Ansetzen der Schmierpresse die Nippel
reinigen. Fehlende, beschiadigte und verstopfte
Schmiernippel sofort ersetzen.

ACHTUNG: Wahrend des Reinigens, Schmie-
rens und Einstellens den Motor abstellen.

-ampq Die bezeichneten Schmierstellen sind mit
John Deere Mehrzweckfett oder einem
gleichwertigen SAE-Fett zu den angegebenen Zeitab-
stdnden abzuschmieren.
NACH BEDARF

Laufbiichse des Schwungrades

\cc 2391
1 Schmiernippel

Jedesmal beim Auswechseln des Scherbolzens die
Laufbiichse des Schwungrades mit John Deere Mehr-
zweckfett oder einem gleichwertigen SAE-Fett ab-
schmieren.

Darauf achten, daB die neue, ausgewechselte Lauf-
biichse mit einer Olbohrung nach dem Einbau ver-
sehen wird. Nabe vor und nach dem Wiedereinbau
des Schwungrades griindlich abschmieren.

Hydraulikol-Behélter

(Standardausriistung bei 466, Wahlausriistung bei 456)

1 Olstandsmarke (siehe Hinweis)

HINWEIS: Der Behdlter muB3 stets bis zur Olstands-
marke mit John Deere HY-GARD Getriebe- und
Hydraulikol (JDM J 20A), Spezialol 303 (JDM

J 14 B) oder einem gleichwertigen gefiillt sein.
andernfalls wird die Leistung der Presse beein-
trachtigt, und es konnen Schdden auftreten. Die
Verschraubung und das Filter sind alle 10 Tage,
unter staubigen Einsatzverhdltnissen noch oOfters,
zu reinigen (siehe Seite 41).

Gelenkwelle

-y
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ALLE 10 STUNDEN Zufiihrgabel

Ketten

WICHTIG: Die Ketten alle 10 Betriebsstunden mit
SAE 30-Ol oder einem noch zdheren Ol schmieren.

Je nach den Witterungsverhiltnissen und den Arbeits-
bedingungen verschmutzen die Ketten mehr oder
weniger rasch. Die Ketten sind mit Dieseldl abzu-
biirsten, abzutrocknen und dann leicht einzudlen,
ohne daB sie abgenommen werden miissen. Ketten
spannung priifen und nach Bedarf neu einstellen.
Siehe Seiten 38 und 43.

Zentralschmierung ""Multi-Luber”

Sammelpresse 456

1 Pumpe 2 Behilter

Mit dem Kolben der Pumpe sind alle 10 Betriebs- Sammelpresse 466

stunden vier Hiibe auszufiihren.
Mitnehmerscheibe
Damit Ol an allen Austritten gefordert wird, mufl ' I

mit dem Kolben jeweils ein voller Hub ausgefiihrt
werden. Der Hubraum der Pumpe fiillt sich automa-
tisch, wenn der Kolben in seine Ausgangsstellung
zurlickkehrt. Fiir das Auffinden und Instandsetzen
verstopfter oder beschidigter Olleitungen gelten die
Anweisungen auf Seite 41.

WICHTIG: UbermiRiges Schmieren der Binde-
apparate begiinstigt das Ansammeln von Staub und
Pflanzenabfillen, wodurch abnormaler Verschleif3
und die Beschadigung von Teilen hervorgerufen
werden kdénnen.

Fiir die Zentralschmierung "Multi-Luber” darf nur
das Spezialdl ”’Quick-Lube’ verwendet werden, das
beim John Deere Hindler unter der Bestellung-Nr.
AN 11 100 erhaltlich ist. Der Olstand im Behélter
ist in regelméBigen Abstdnden mit dem vorgesehenen
Olstab zu iiberpriifen. ‘
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PrelRkolbenbolzen Stellrad der Aufnehmer-Vorrichtung

™
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©C 2370

CC 1165 A+

ALLE 20 STUNDEN ,
Schubstangenlager Antriebsrollen der Greiferfinger

‘ : c 23294 »
ALLE 50 STUNDEN Beide Rollen abschmieren.
Nadelrahmen WICHTIG: Téglich priifen, ob sich beide Rollen

frei drehen lassen.

KURBELANSCHLAG

1 Beide Seiten abschmieren
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ALLE 100 STUNDEN EINMAL IN DER SAISON

Nadelrahmenbolzen Antriebsgehause

- 1 Einfiillstopfen 2 Kontrollschraube
3 Ablaf3stopfen

Den Olstand im Antriebsgeh&use iiberpriifen. Falls
noétig, John Deere Getriebedl SAE 85-140 API-
GL 5 oder ein gleichwertiges SAE 85 Mehrzweck-
Getriebed] durch die Einfiilloffnung bis zur Kon-
trollschraubenbohrung nachfiillen. Die Fiillmenge
betragt 3,81 (4 US gts).
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Wartung

UBERPRUFUNGSVORGANG

Die nachstehend angefiihrten Uberpriifungen sind in
der vorgeschriebenen Reihenfolge auszufiihren. Mit
diesen Uberpriifungen konnen die meisten in Ab-
schnitt ’Storungen und Abhilfen” erwéahnten Bin-
destorungen beseitigt werden. Siehe Seite 46-56.

Sie sind auch die Grundlage der Pressenkontrolle
vor jeder neuen Saison.

Presse mit Garnbindung

Einstellung der Nadelzugstange (Seite 22)
Ubereinstimmung der Pressen-Arbeitstakte
(Seite 23, 24)

Einstellung des Kniipfers (Seite 26)
Einstellung der Garnscheibe (Seite 27)
Einstellung des Messerarms (Seite 28)
Einstellung des Garnhalters (Seite 29)
Einstellung des Nadeldurchganges

(Seite 29, 30)

Einstellung der Greiferfinger (Seite 30)
Einstellung der Bremse des Kniipferantriebes
(Seite 35)

Einstellung des Kolbenaufhalters (Seite 35)
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Presse mit Drahtbindung

Einstellung der Nadelzugstange (Seite 33)
Ubereinstimmung der Pressen-Arbeitstakte
(Seite 23, 24)

Einstellung der Ritzel und Kegelrdder des
Drillhakenantriebes (Seite 31)

Einstellung der Schaltscheibe (Seite 32)
Einstellung des Drahtgreifers (Seite 32)
Einstellung des Drillhakens (Seite 32)
Einstellung des Nadeldurchganges (Seite 33)
Einstellung der Drahtfiihrungsrollen

(Seite 34)

Einstellung der Bremse des Kniipferantriebes
(Seite 35)

10. Einstellung des Kolbenaufhalters (Seite 35)
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Einzelheiten iiber Teile und Einstellungen, die die
obigen Aufstellungen nicht enthalten, sind auf den
Seiten 36 bis 45 zu finden.

EINSTELLUNG DES NADELRAHMENS UND
DER NADELZUGSTANGE — GARNBINDUNG
(456 T-466 T)

CC 2396

1 Nadelrahmen
2 Kugelgelenk

3 Nadelrahmen-
Einstellung

4 Nadelzugstange

5 Abstand von 28 ¥ 3 mm (1-1/8 * 1/8 in.) bei
Ballenpresse 456

Abstand von 70 £ 3 mm (2-3/4 * 1/8 in.) bei
Ballenpresse 466

Der Nadelrahmen ist richtig eingestellt, wenn bei
Hochststand der Nadeln der Abstand zwischen Nadel-
rahmen und Pressenrahmen auf der rechten Seite des
PreBkanals 28 * 83 mm (1-1/8  1/8 in.) bei der Ballen-
presse 456 bzw. 70 £ 3 mm (2-3/4 £ 1/8 in.) bei der
Ballenpresse 466 betragt.

Zur Verstellung dieses Abstandes wird die Nadelzug-
stange am Nadelrahmen abgenommen und durch Ein-
oder Ausschrauben der Stange am Kugelgelenk in

der Lange verdndert.

HINWEIS: Nach dem Einstellen und Einbauen der
Nadelzugstange ist durch Festziehen der Gegenmutter
die Lage der Stange gegeniiber dem Kugelgelenk zu
sichern.

WICHTIG: Nach Verstellung der Lange der Nadel-
zugstange ist es erforderlich, die Ubereinstimmung
der Nadel- und Kolbenbewegung sowie die Lage
des Kolbenaufhalters zum Kolben zu iiberpriifen.



UBEREINSTIMMUNG DER ARBEITSTAKTE

Die Ubereinstimmung der Arbeitstakte ergibt sich
durch das Auflegen der Ketten des Hauptantriebs
und des Antriebs der Zufiihrungsgabel sowie durch
den Eingriff der Zahnrider des Kniipferantriebs.
Wenn eines der genannten Teile zur Kontrolle oder
Instandsetzung ausgebaut wurde, ist vor Inbetrieb-
nahme der Presse eine Uberpriifung der Uberein-
stimmung aller Arbeitstakte vorzunehmen. Zur
Durchfiihrung einer solchen Uberpriifung muf die
Presse mit der Hand wihrend der Dauer eines ganzen
Kniipf- bzw. Verdrillungsvorganges durchgedreht
werden.

1) Sammelpresse 456 T/WS

cC 2375

4 240 £10 mm
(9-7/16 £ 25/64 in.)
5 Schwenkbolzen

1. Den Schwenkbolzen in das obere Loch der Zu-
fihrungsgabel einbauen.

2. Das Schwungrad der Presse mit der Hand ent-
gegen dem Uhrzeigersinn drehen, bis die Stirnfliche
des Kolbens beim Prefhub in der Mitte des vorderen
Schlitzes fiir den Gabelzinken im PreBkanal erscheint.

Die Entfernung der Spitze des mittleren Gabelzinkens
von der linken Schmalseite des Schlitzes muf dann
bei 230 bis 250 mm (9-1/16 - 9-27/32 in.) liegen.

Ist das MeBergebnis nicht innerhalb der genannten
Grenzen, so muf3 die Antriebskette der Zufiihrungs-
gabel abgenommen und die Spitze des Zinkens in
eine Entfernung von 240 mm (9-7/16 in.) von der
linken Schmalseite des Schlitzes gebracht werden.
Die Zufiihrungsgabel ist zu verkeilen, damit die

1 Zufiihrungsgabel
2 Antriebskette
3 Kolben
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eingestellte Lage beim Auflegen der Kette beibe-
halten wird.

3. Die Kette wieder auflegen und das Schwungrad
zum Spannen der Kette etwas im Uhrzeigersinn
drehen. Dann den Kettenspanner mit Fingerdruck
anstellen und festschrauben.

HINWEIS: Nach dem VerschlieBen der Kette ist
die Stirnfliche des Kolbens wie vorher im Schlitz
sichtbar zu machen. Sollte die Entfernung des
Gabelzinkens nicht innerhalb von 230 bis 250 mm
(9-1/16 - 9-27/32 in.) liegen, dann ist die Einstellung
mit Abnehmen der Hauptantriebskette anstelle der
Kette fiir die Zufiihrungsgabel zu wiederholen.

WICHTIG: Die durch Abnahme der Hauptkette
durchfiihrbare Einstellung ist zwar feiner, ver-
andert jedoch die vorhandene Ubereinstimmung
der Kolben- und Nadelbewegung. Die Einstellung
des Nadeldurchganges wird in Punkt 5 behandelt.

4. Wenn die Zufiihrungsgabel richtig eingestellt ist,
sich vergewissern, da die Gabel in keiner Lage des
Schwenkbolzens mit dem PreBkolben in Berithrung
kommt.

Nadeln fiir Garnbindung (456 T)
: P

]

TR leT 2
1 13 bis 57 mm (1/2 bis 2-1/4 in.) Abstand zwischen
Nadelspitze und Stirnfliche des Kolbens
2 Nadel auf gleicher Hohe mit Oberkante der Auf-
bordelung des Nadelschlitzes

LSS

ahtbindung

(456 WS)

1.0

SAI8Ee i . ;

13 bis 57 mm (1/2 bis 2-1/4 in.) Abstand zwischen
Nadelrollengrund und Stirnflache des Kolbens

2 Nadel auf gleicher Hohe mit Oberkante der Auf-
bordelung des Nadelschlitzes
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5. Nadeln in die Ruhestellung bringen, den Binde- 2) SAMMELPRESSE 466 T/WS
vorgang auslosen und das Schwungrad entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen, bis sich die Spitze der Nadel
auf gleicher Hohe mit der oberen Kante des aufge-
bordelten Schlitzes im PreBkanal fiir den Durch-
gang der Nadel befindet. In diesem Augenblick soll
der Abstand der Nadelspitze (Garnnadel) bzw.
Nadelrollengrundes (Drahtnadel) von der Stirn-
fliche des Kolbens zwischen 13 und 57 mm (1/2
und 2-1/4 in.) liegen. Wenn dies nicht zutrifft, muf
das Doppelzahnrad abgenommen werden. Nach
Auslosen des Bindevorganges sind die Nadeln mit
der Hand hochzuheben, bis sich die am hochsten
stehende Nadel mit der Oberkante der Aufbordelung
des Nadelschlitzes auf gleicher Hohe befindet.

Dann die Stirnfldche des Kolbens bis auf einen Ab-
stand von 41 mm (1-5/8 in.) von der Nadelspitze
bzw. vom Nadelrollengrund heranfiihren. Das An-
triebsrad nun entgegen dem Uhrzeigersinn (wie in
der Abbildung gezeigt) drehen, bis sein Nocken

in Beriihrung mit der Rolle des Mitnehmers kommt.
Beim nun vorzunehmenden Einbau des Doppelzahn-
rades ist auf guten Eingriff mit allen Zahnridern zu
achten.

Zur Uberpriifung der Einstellung den Kolben etwas
zuriickholen und die Nadeln (mit der Hand) aus
dem Bereich des Prefkanals ziehen. Nun das
Schwungrad wieder in normaler Richtung drehen,
bis die Nadeln auf gleicher H6he mit der Oberkante
der Aufbordelung stehen. Den Abstand der Nadeln
vom Kolben messen.

Sollte das Ergebnis nicht der Vorschrift entsprechen,
so ist der in Punkt 5 geschilderte Vorgang zu wieder-
holen.

Bei der Einstellung der Ubereinstimmung von Nadel-
und Kolbenbewegung ist ein Abstand von 57 mm
(2-1/4 in.) gegeniiber dem kleineren Abstand von
13 mm (1/2 in.) vorzuziehen. 2. Das Schwungrad der Presse mit der Hand gegen

: den Uhrzeigersinn drehen, bis die Stirnfliche des
Kolbens (D) beim PreBhub in der Mitte des vorderen
Schlitzes fiir den Gabelzinken im PreRkanal er-
scheint.

Die Entfernung der Spitze des vorderen Gabelzinkens
von der linken Schmalseite des Schlitzes muf3 dann
bei 38,7 bis 43,8 cm (5-1/4 bis 17-1/4 in.) (E)

liegen. Ist dies nicht der Fall, so muf die Antriebs-
kette der Zufiihrungsgabel (A) abgenommen

und die Spitze des Zinkens in eine Entfernung von
41,3 cm (16-1/4 in.) von der linken Schmalseite

des Schlitzes gebracht werden. Die Zufiihrungsgabel
ist zu verkeilen, damit die eingestellte Lage beim
Auflegen der Kette beibehalten wird.

3. Die Kette (A) wieder auflegen und das Schwungrad
zum Spannen der Kette etwas im Uhrzeigersinn
drehen. Dann den Kettenspanner mit Fingerdruck

1 Doppelzahnrad 3 MeBarm anstellen und festschrauben.
2 Antriebszahnrad 4 Mitnehmerrolle

A Antriebskette D PreBkolben
B Schwenkbolzen E 38,7 bis 43,8 cm
C Zufiihrgabel (15-1/4 bis 17-1/4 in.)

1. Den Schwenkbolzen (B) in das untere Loch der
Zufiihrgabel (C) einbauen.




HINWEIS: Nach dem VerschlieBen der Kette ist die
Stirnfliche des Kolbens wie vorher im Schlitz sicht-
bar zu machen. Sollte die Entfernung des Gabel-
zinkens nicht innerhalb von 38,7 und 43,8 cm
(15-1/4 bis 17-1/4 in.) liegen, dann ist die Ein-
stellung mit Abnehmen der Hauptantriebskette an-
stelle der Kette fiir die Zufiihrungsgabel zu wieder-
holen.

WICHTIG: Die durch Abnahme der Hauptkette
durchfiihrbare Einstellung ist zwar feiner, verdndert
jedoch die vorhandene Ubereinstimmung der Kolben-
und Nadelbewegung. Die Einstellung des Nadel-
durchganges wird in Punkt 5 behandelt.

4. Wenn die Zufiihrungsgabel richtig eingestellt ist,
sich vergewissern, da® die Gabel in keiner Lage des
Schwenkbolzens mit dem Prefkolben in Beriihrung
kommt. '

5. Nadeln in die Ruhestellung bringen, den Binde-
vorgang auslosen und das Schwungrad entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen, bis sich die Spitze der Nadel
auf gleicher Hohe mit der oberen Kante des aufge-
bordelten Schlitzes im PreSkanal fiir den Durch-
gang der Nadel befindet.

Garnnadeln

F 13 bis 57 mm (1/2 bis 2-1/4 in.) Abstand
zwischen Nadelspitze und Stirnfliche des Kolbens

G Nadel auf gleicher Héhe mit Oberkante der
Aufbordelung des Nadelschlitzes

In diesem Augenblick soll der Abstand der Nadel-
spitze (Garnnadel) von der Stirnflache des Kolbens
zwischen 13 und 57 mm (1/2 bis 2-1/4 in.) liegen.
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Drahtnadeln

H 13 bis 57 mm (1/2 bis 2-1/4 in.) Abstand zwi-
schen Nadelrollengrund und Stirnfldche des Kol-
bens

I Nadel auf gleicher Hohe mit Oberkante der Auf-
bordelung des Nadelschlitzes.

Bei einer Presse mit Drahtbindung soll der Abstand
zwischen Nadelrollengrund und Stirnflache des
Kolbens zwischen 13 mm und 57 mm (1/2 und
2-1/4 in.) (H) liegen.

3 Mitnehmerrolle
4 MefBarm

1 Doppelzahnrad
2 Antriebszahnrad

Wenn dies nicht zutrifft, mul das Doppelzahnrad
(1) abgenommen werden. Nach Auflosen des Binde-
vorganges durch den MeBarm (3) die Nadeln mit
der Hand anheben, bis sich die am hochsten stehende
Nadel mit der Oberkante der Aufbordelung des
Nadelschlitzes auf gleicher Hohe befindet. Dann

die Stirnfliche des Kolbens bis auf einen Abstand
von 41 mm (1-5/8 in.) von der Nadelspitze bzw.
vom Nadelrollengrund heranfiihren. Das Antriebs-
zahnrad (2) nun entgegen dem Uhrzeigersinn (wie
in der Abbildung gezeigt) drehen, bis sein Nocken
in Beriihrung mit der Rolle des Mitnehmers (4)
kommt. Das Doppelzahnrad (1) wieder auf die
Welle aufsetzen.
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HINWEIS: Beim Einbau des Doppelzahnrades ist
auf guten Eingriff mit allen Zahnrddern zu achten.

6. Zur Uberpriifung der Einstellung den Kolben
etwas zuriickholen und die Nadeln (mit der Hand)
aus dem Bereich des PreBkanals ziehen. Nun das
Schwungrad wieder in normaler Richtung drehen,
bis die Nadeln auf gleicher HGhe mit der Oberkante
der Aufbordelung stehen. Den Abstand der Nadeln
vom Kolben messen.

Sollte das Ergebnis nicht der Vorschrift entsprechen,
so ist der in Punkt 5 geschilderte Vorgang zu wieder-
holen.

Bei der Einstellung der Ubereinstimmung von Nadel-
und Kolbenbewegung ist ein Abstand von 57 mm
(2-1/4 in.) gegeniiber dem kieineren Abstand von

13 mm (1/2 in.) vorzuziehen.

EINSTELLEN DES KNUPFERS - PRESSE MIT
GARNBINDUNG

&%
1 Einstellung der Schliefkraft der Kniipferzunge
2 23 bis 68 N (5 bis 15 1b)

3 38,2mm (1/8in.)

Die Einstellung der SchlieBkraft der Kniipferzunge
ist fiir die Bildung des Knotens sehr wichtig. Bei der
Einstellung darf sich kein Garn am Kniipfer befin-
den.

Die SchlieBkraft ist richtig eingestellt, wenn mit
einer Zugkraft von 23 bis 68 N (5 bis 15 1b) in
Richtung nach oben und senkrecht zur Zunge eine
Offnung von 3,2 mm (1/8 in.) erzielt werden kann.
Im geschlossenen Zustand darf die Kniipferzunge
kein Spiel aufweisen.

Die SchlieBkraft der Zunge wird durch Anziehen der
Mutter bzw. durch Erhohung des Federdruckes auf
den Druckdaumen der Zunge vergroBert. Losen der
Mutter verringert die Schliekraft.

Zu groBe SchlieBkraft der Kniipferzunge behindert
das Abstreifen der Knoten und fiihrt zum Reifen
des Garns. Dagegen sind lose und unvollstindig aus-

gebildete Knoten die Folge einer ungeniigenden
SchlieBkraft.

WICHTIG: Bei Verwendung von Sisalgarn mit einer
Normlédnge von 150 m/kg (74.5 yd/Ib) den Kniipfer-
zungendruck auf 23 N (5 Ib) einstellen, da sonst die
Kniipferteile beim Betrieb {iberlastet werden.



GARNSCHEIBE - PRESSE MIT GARNBINDUNG

HINWEIS: Fiir die Einstellung muf3 sich Garn in der
Scheibe befinden, nachdem mindestens zwei Ballen mit
der Presse hergestellt wurden,

Die Einstellung der Garnscheibe betrifft die Lage der
Kerbe in der Scheibe im Bezug zum Garnhalter. Mit
Garn in der Scheibe muf3 der rechte Rand der Kerbe
in der MITTLEREN Scheibe 0,8 bis 2,3 mm (1/32
des Garnhalters zusammenfallen oder um 1,6 mm
bis 3/32 in.) vom linken Rand des Garnhalters abste-
hen.

cC 2322 2

1 0,8 bis 2,3 mm (1/32 bis 3/32 in.)
2 Garnhalter
3 Mittlere Scheibe

Eilt die Scheibe zu weit vor (d.h. die Kerbe geht iiber
den Garnhalter hinweg), so muf3 das Kegelrad als auch
die Schnecke des Garnscheibenantriebes entfernt

und Beilagscheiben von der Oberseite der Schnecke
nach der Unterseite des Kegelrades verlegt werden.

Wenn die Garnscheibe nacheilt (d.h. die Kerbe in
der Scheibe ist um mehr als 2,4 mm (3/32 in.) zu
weit vor dem Garnhalter) dann Kegelrad und An-
triebsschnecke der Garnscheibe ausbauen und Bei-
lagscheiben von der Unterseite des Kegelrades nach
der Oberseite der Schnecke verlegen. Das Léngs-
spiel der Schneckenwelle darf nicht groBer als
0,38 mm (0.015 in.) sein.

11 .
Kegelrad des Garn-
scheibenantriebs
Beilagscheiben
Schnecke
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Zahnrad des Garn-
scheibenantriebs
Garnscheibe
Garnhalter
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MESSERARM — PRESSE MIT GARNBINDUNG

Die richtige Einstellung des Messerarmes ist deshalb
wichtig, weil das Abstreifen des fertigen Knotens vom
Kniipfer durch einen Abstreifer erfolgt, der Bestand-
teil des Messerarmes ist.

Zum Schleifen eines stumpfen Garnmessers muf3 der
Messerarm ausgebaut werden.

Bei Verwendung von Plastikgarn mit groBem Durch-
messer die Messer hiufig schleifen.

cenziA

Der Messerarm wird in Bezug zum Kniipfer durch
Biegen an den Stellen ”A”’, ’B” und ’C” einge-
stellt. Zu diesem Zweck mufs der Messerarm nur
selten ausgebaut werden. Unter Umstidnden erfor-
dert die richtige Einstellung die Durchfiihrung

aller der drei nachfolgend geschilderten MaBnahmen.

o0 1108

1 Mitte ”A”

1. Die Mitte ”A” des Abstreiferkammes muf3 auf die
Mitte des Knoterriickens ausgerichtet sein.

2. Bei der Drehung des Kniipfers muf3 die Zunge
vom Abstreiferkamm des Messerarmes einen Ab-
stand ”’B” haben, der nicht groBer als 2,3 mm
(3/32 in.) sein darf. Zur Uberpriifung den Kniipfer
um 1800 schwenken und die Zunge dabei mit der
Hand auf- und abbewegen, um die engste Stelle
der Annidherung herauszufinden, die nicht groBer
als das MaB ’B’’ sein soll.

o117

1 Abstand ”B”

CCO1174

1 Anpressung ”’C”

3. Die Anpressung ”’C’’ des Abstreiferkammes an den
Riicken des Kniipfers soll so gro$ sein, da3 der
Messerarm mit einer Kraft von 23 bis 45 N (5 bis

10 Ib) iiber den Kniipfer hinweggezogen werden
muf.

1 Bereich der glatten Oberfldche

Alle Oberflichen des Abstreifers, die Beriihrung mit
dem Bindegarn oder dem Knoten haben, ebenso die
Oberflachen im gabelférmigen Bereich des Messer-
armes miissen sehr glatt sein, damit das Garn nicht
reif3t.



GARNHALTER — PRESSE MIT GARNBINDUNG

w0 }

1 820 bis 450 N (70 bis 100 Ib)
2 Einstellung des Garnhalters
Wihrend sich der Ballen bildet und der Knoten ge-
kniipft wird, halt der unter Federdruck stehende
Garnhalter das Garn fest. Der Federdruck ist mit
einer Schraube einstellbar.

Unter normalen Arbeitsbedingungen geniigt es, wenn
zum Herausziehen des Garns aus der Garnscheibe
nach dem Kniipfen eine Zugkraft von 320 bis 450 N
(70 bis 100 1b) erforderlich ist. Bei Uberpriifung
muB der Zug in Richtung nach oben und parallel zur
Garnscheibe erfolgen. Wenn der Garnhalter das Garn
bei weniger als 320 N (70 1b) freigibt, muf8 nach
Losen der Gegenmutter die Spannschraube angezo-
gen werden. Wenn die Freigabe erst bei iiber 450 N
(100 lb) eintritt, muB nach Losen der Gegenmutter
auch die Spannschraube gelost werden. Die Spann-
schraube dann mit der Gegenmutter wieder sichern.

HINWEIS: Die Spannschraube soll nur so weit an-
gezogen werden, daB3 Fehlbindungen durch Heraus-
schliipfen des Garnendes aus der Garnscheibe
wahrend der Ballenbildung oder des Kniipfvorganges
gerade noch verhindert werden. Unnotig starkes
Einklemmen fiihrt zum ReiBen des Garns und ver-
ursacht vorzeitigen Verschleif3 an Kniipferteilen.

Verschiedenartiges Prefgut und wechselnde Feuch-
tigkeit machen es notwendig, den Federdruck auf
den Garnhalter zu erhohen oder zu vermindern.
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NADELEINSTELLUNG — PRESSE MIT
GARNBINDUNG
Seitenfiihrung

6™ mini(14")

6™ mini (14")

Wihrend des gesamten Hubs soll der Abstand der
Nadeln von beiden Kanten der oberen und unteren
Schlitze des Presskanals mindestens 6 mm (1/4 in.)
betragen.

Zur Einstellung der Nadeln den Kniipfapparat von
Hand auslosen.

Die Nadeln gleiten nun nach oben.

Die vier Halteschrauben lockern und die Nadeln
seitlich bewegen, um den geforderten Abstand zu
erzielen.

Wihrend des gesamten Hubs soll der Mindestabstand
6 mm (1/4 in.) betragen. Dann die vier Halteschrau-
ben wieder leicht anziehen.
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NADELN — PRESSE MIT GARNBINDUNG

1 0,8 bis 2,4 mm (1/32” bis 3/32 in.)
2 Nadel

3  Garnscheibenrdumer

Wenn die Nadel den Kniipferapparat durchlduft, soll
ihr geringster Abstand von der Garnscheibe oder vom
Garnscheibenrdumer nicht mehr als 0,8 bis 2,4 mm
(1/32 bis 3/32 in.) betragen.

HINWEIS: Beim Messen dieser engsten Stelle beim
Durchgang der Nadel durch den Kniipfer darauf
achten, da3 der Ridumer zwischen den Scheiben be-
weglich ist und sich in der duBBersten linken Lage
befindet.

1 Befestigungsschrauben der Nadeln

Die vier Befestigungsschrauben der Nadeln etwas
lockern, um den Abstand der Nadeln vom Garn-
scheibenrdumer auf 0,8 bis 2,4 mm (1/32 bis3/32in.)
einzustellen.

AnschlieBend alle vier Befestigungsschrauben mit
einem Anzugsmoment von 70 bis 110 Nm (7 bis
11 mkp = 50 bis 80 ft-1b) festziehen.

Um den Abstand zwischen Nadel und Riumer zu ver-
grofern, wird die hintere Befestigungsschraube ge-
16st und die vordere angezogen. Umgekehrt vorgehen,
um den Abstand zu verringern.

EINSTELLUNG ZUM KNUPFERRAHMEN

Durch Heranziehen an der entsprechenden Seite den
seitlichen Druck der Nadel gegen den Kniipferrahmen
auf 14 bis 27 N (3 bis 6 1b) einstellen.

HINWEIS: Es wird empfohlen, diesen Druck mehr
zum Minimum von 14 N (3 1b) als zum Maximum
von 27 N (6 Ib) einzustellen.

WICHTIG: Nach dem Einstellen die Ubereinstim-
mung in der Bewegung der Nadeln, des Kolbens
und der Greiferfinger priifen.

GREIFERFINGER — PRESSE MIT GARN-

BINDUNG

Die Greiferfinger fassen das Garn in dem Augenblick,
wo es von den Nadeln hochgebracht wird und halten
es in der richtigen Lage iiber dem Kniipfer wihrend
des Kniipfvorganges.

A Befestigungsschrauben fiir den Greiferfinger-
Zusammenbau

B 0,8 bis 2,4 mm (1/32 bis 3/32 in.)

Die Greiferfinger werden in folgender Weise einge-

stellt:

1. Zuerst priifen, ob die Nadeln einwandfrei einge-

stellt sind.

2. Nach Ausldsen des Kniipfvorganges und Drehen

des Schwungrades mit der Hand entgegen dem Uhr-

zeigersinn die Nadeln hochbringen, bis sich auch die

Greiferfinger zu bewegen beginnen. Anhalten, bis

sich die Spitzen der Finger genau vor den Nadeln

befinden.

3. Die Befestigungsschrauben (A) des Greiferfinger-

Zusammenbaus 16sen, den Zusammenbau vor- oder

zuriickschieben, bis zwischen den Greiferfingern

und den Nadeln ein Abstand von 0,8 bis 2,4 mm

(1/32 bis 3/32 in.) (B) vorhanden ist.



1 Einstellung der Greiferfinger

2 3bis 13 mm (1/8 bis 1/2 in.)

HINWEIS: Wdhrend des Einstellens ist die Spitze
eines jeden Fingers anzuheben und mit der Hand
nach links zu halten.

Fiir die Befestigungsschrauben des Greiferfinger-Zu-
sammenbaus ist ein Anzugsmoment von 50 Nm (5
mkp = 35 ft-1b) vorgeschrieben.

4. Das Schwungrad weiterdrehen bis die Greifer-
finger wieder ihre Ruhestellung einnehmen. Die
Fingerspitze, nach links gehalten, muf von der linken
Kante des Nadelschlitzes einen Abstand zwischen
3,2 bis 12,7 mm (1/8 bis 1/2 in.) aufweisen. Falls
nicht, ist die Antriebsstange des Greiferfingers zu
verstellen, bis die vorgeschriebene Ruhelage der
Greiferfinger erhalten wird.

ZAHNRADER DES KNUPFERANTRIEBES —
PRESSE MIT GARNBINDUNG

i
. - 1798
4  Garnscheiben-An-

triebsrad
5 Satt anliegend

1 Kniipferantriebsritzel
2 Kniipferbetriebsscheibe
3 0,38 mm (0.015 in.)
Hochstmal
Um das Ausbrechen von Zihnen zu verhiiten bzw.
um einen guten Eingriff der Verzahnung zu sichern,
muB die Abflachung des Zahnrades fiir den Kniipf-
erantrieb an der Gleitfliche der Kniipferbetriebs-
scheibe satt anliegen.
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Der Abstand der Abflachung des Zahnrades fiir den
Garnscheibenantrieb von der Gleitfliche der Kniipfer-
betriebsscheibe soll 0 bis 0,38 mm (0 bis 0.015 in.)
betragen.

Wenn der Abstand des Garnscheiben-Antriebsrades
groBer als 0,38 mm (0.015 in.) ist, muf eine Korrek-
tur durch Abfeilen der Abflachung des Kniipferantrieb-
rades vorgenommen werden. Sollte jedoch das
Kniipferantriebsrad nicht satt anliegen, dann ist die
Abflachung des Garnscheiben-Antriebsrades zu be-
arbeiten.

Um die Gleitfliche der Kniipferbetriebsscheibe an
der Abflachung des Kniipferantriebsrades zum An-
liegen zu bringen, muf der Splint der betreffenden
Betriebsscheibe entfernt und Beilagscheiben zuge-
legt werden, wie in der Abbildung ersichtlich.

Wenn die flache Seite des Kniipferantriebsritzels die
Kniipferbetriebsscheibe beriihrt, Beilagscheiben hin-
zufiigen, bis das Spiel zwischen Kniipferbetriebsschei-
be und Kniipferrahmen hochstens 0,8 mm (1/32 in.)
betragt.

|

1 Beilagscheiben zur Einstellung
ZAHNRADER DES DRILLHAKENANTRIEBS —
PRESSE MIT DRAHTBINDUNG

¢ .
1 Beilagscheibe
Die Kegelridder des Drillhakenantriebes sind so ein-
zustellen, daB bei vorgeschriebenem Zahnflanken-
spiel die duBBeren Stirnflichen der Zdhne an den
Kegelradpaaren biindig sind.

Diese Einstellung erfolgt durch Hinzufiigen oder
Wegnehmen von Beilagscheiben an den Stellen, die

in der obigen Abbildung ersichtlich sind.

WICHTIG: Nach dem Auswechseln eines Zahnrades
des Drillhakenantriebes ist die Einstellung des Drill-
hakens zu iiberpriifen.

Die Ritzel der Drillhaken konnen mit zusétzlichen
Beilagscheiben, die zwischen den Ritzeln und den
Drillhakenrahmen einzulegen sind, angehoben werden.
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BINDERBETRIEBSSCHEIBE (SCHALTSCHEIBE)
— PRESSE MIT DRAHTBINDUNG

i
1 Maximaler Abstand 0,25 mm (0.010 in.)
2 Beilagscheiben

Um guten Eingriff zu sichern und das Ausbrechen von
Zahnen zu verhiiten, muf} die Abflachung am Rad-
korper des Zahnrades fiir den Antrieb des Drahtgrei-
fers einen Abstand von 0 bis 0,25 mm (0 bis 0.010
in.) von der Gleitfliche der Schaltscheibe haben.

Die entsprechende Einstellung der Binderbetriebs-
scheiben erfolgt nach Entfernen des Splintes in der
Nadelhubwelle durch Anordnen einer erforderlichen
Anzahl von Beilagscheiben vor den Naben der Bin-
derbetriebsscheiben. Danach Splint wieder einsetzen.

DRAHTGREIFER — PRESSE MIT DRAHTBIN-
DUNG

ccuez Lk
1 Feststellschraube
2 Distanzscheiben
Damit der Bindedraht einwandfrei abgeschert wird,
muB der Drahtgreifer mit Distanzscheiben eingestellt
werden. Zu diesem Zwecke wird der ganze Verdril-
ler-Zusammenbau nach Losen der Feststellschraube
hochgeschwenkt und die Gegenmutter am unteren
Ende des Drehbolzens des Greiferhebels entfernt.
Dann den Drehbolzen herausschrauben und die not-
wendige Anzahl von Distanzscheiben zwischen Grei-
ferhebel und Rahmenplatte einlegen. Drehbolzen
einbauen, festziehen und mit Gegenmutter sichern.
Den Verdriller-Zusammenbau in die normale Lage
zuriickschwenken und mit der Feststellschraube
befestigen.

3 Greiferhebel

DRILLHAKEN

ESSE MIT DRAHTBINDUNG

$ OO 2183 s

1 Antriebskegelrdder

2 Einstellmaf3 9,5 mm
(3/8 in.)

3 Entfernung der Drill-
hakenspitze vom Mittel
des Greiferhebel-Dreh-
bolzens

Bei Uberpriifung der Drillhaken-Einstellung miissen

die Nadeln in Ruhestellung sein. Die Innenkante der

Spitze des Drillhakens soll vorschriftsm#Big inner-

halb einer Entfernung von 9,5 mm (3/8 in.) vom Mit-

tel des Drehbolzens des Greiferhebels liegen. Bei der

glle_a.ssllmg den Drillhaken mit der Hand nach hinten
riicken.

Zur Korrektur der Drillhakenlage wird das Antriebs-
kegelrad nach links geschoben und die Drillhaken-
welle um den notwendigen Betrag verdreht. Das An-
triebskegelrad nach dem Zuriickschieben mit dem
Spannstift in der normalen Lage sichern.

HINWEIS: Die Imbusschraube des Drillhakens mit
35 Nm (3,5 mkp = 25 ft-1b) festziehen.



NADELZUGSTANGE — PRESSE MIT DRAHT-
BINDUNG

1 Kugelgelenk

2 Nadelrahmen-Ein-
stellung

3 Nadelzugstange

Mit der Nadelzugstange wird die Hohe der Nadeln
im Verhiltnis zum Draht und dessen Fiithrungsrollen
eingestellt.

CC 2342

1 Mittlere Fithrungsrolle 4 6,4 mm (1/4 in.) Mini-
2 Draht mum, 15,8 mm (5/8
3 Hintere Fiihrungsrolle in.) Maximum

5 Nadel

Die Nadeln in Grundstellung bringen und mit der
Nadelzugstange den Abstand jeder Nadelrolle zum
Draht (wie in obiger Zeichnung) auf 6,4 bis 15,8 mm
(1/4 bis 5/8”’ in.) einstellen.

Zur Verstellung dieses Abstandes wird die Nadelzug-
stange am Nadelrahmen abgenommen und durch Ein-
oder Ausschrauben der Stange am Kugelgelenk in

der Linge veridndert.

HINWEIS: Nach dem Einstellen und Einbauen der
Nadelzugstange ist durch Festziehen der Gegenmutter
die Lage der Stange gegeniiber dem Kugelgelenk zu
sichern.

. ©Cc2378° e
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WICHTIG: Wenn die Linge der Nadelzugstange ein-
gestellt ist, muBl die Ubereinstimmung der Nadel- und
Kolbenbewegung sowie die Lage des Kolbenauf-
halters zum Kolben gepriift werden.

NADELN — PRESSE MIT DRAHTBINDUNG

Seitenfiihrung
1/41:)

6" mini( <
6™ mini (14")

e

A

Wihrend des gesamten Hubs soll der Abstand der
Nadeln von beiden Kanten der oberen und unteren
Schlitze des Preffkanals mindestens 6 mm (1/4 in.)
betragen.

Zur Einstellung der Nadeln den Kniipfapparat von
Hand ausldsen. Die Nadeln gleiten nun nach oben.
Die vier Halteschrauben lockern und die Nadeln
seitlich bewegen, um den geforderten Abstand zu
erzielen. Wahrend des gesamten Hubs soll der Min-
destabstand 6 mm (1/4 in.) betragen. Dann die vier
Halteschrauben wieder leicht anziehen.

-

1 Befestigungsschrauben der Nadeln

Die Lage der Nadeln zwischen der mittleren und
hinteren Drahtfiihrungsrolle sowie in Bezug zum
Drillhaken und zum.Drahtgreifer wird mit den
Nadelbefestigungsschrauben eingestellt.
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Indem eine Befestigungsschraube gelost und die
andere angezogen wird, kann jede Nadel weiter nach
vorn bzw. weiter nach hinten verstellt werden. Fiir
eine seitliche Verstellung miissen beide Befestigungs-
schrauben gleichzeitig gelost werden.

G0 1185

1 Mittlere Drahtfiihrungsrolle
2 Hintere Drahtfiihrungsrolle
3 Drahtfiihrungsrolle der Nadel

Die mittlere Drahtfiihrungsrolle ist seitlich verstell-
bar, um die Mitnahme des Bindedrahtes durch die
nach oben gehende Nadel sicherzustellen.

1 3,2 bis 8 mm (1/8 bis 5/16 in.)

In hochster Nadelstellung soll die Seitenfliche jeder
Nadel vom linken Rand des entsprechenden Nadel-
schlitzes im Verdrillerrahmen innerhalb einer Ent-
fernung von 3,2 bis 8 mm (1/8 bis 5/16 in.) liegen.
Um die Nadeln auf die Drahtfiihrungsrollen und in
bezug auf die Nadelschlitze einwandfrei auszurich-
ten, ist der Bindevorgang auszulosen. Dann die Na-
deln hochbringen, ihre Befestigungsschrauben 16sen
und die Nadeln seitlich verstellen, bis sie einwandfrei
ausgerichtet sind (siehe Abschnitt ’Mittlere Draht-
fiihrung”, S. 35).

1 Nadel
2 1,6 bis 4 mm (1/16 bis 5/32 in.)

3 Drahtgreifer

Beim Durchgang der Nadeln durch den Verdriller-
Zusammenbau soll der engste Abstand zwischen
Nadel und Drahtgreifer zwischen 1,6 und 4 mm
(1/16 und 5/32 in.) betragen. Bei der Uberpriifung
dieses Abstandes darf kein Bindedraht eingelegt
sein.

Der Abstand wird durch Losen der vorderen und
Anziehen der hinteren Befestigungsschraube der
Nadel vergroBert. Verkleinerung wird durch umge-
kehrtes Vorgehen erreicht.

Wenn die Nadeln die vorgeschriebene Lage haben,
die Befestigungsschrauben mit 70 bis 110 Nm (7 bis
11 mkp = 50 bis 80 ft-1b) anziehen. AnschlieBend
priifen, ob alle Vorschriften, die sich auf den Nadel-
durchgang beziehen, erfiillt sind.

DRAHTFUHRUNGEN — PRESSE MIT

DRAHTBINDUNG;

Vordere Drahtfiihrung

Der Abstand ’2”’ zwischen der vorderen Drahtrolle
und dem zugehorigen Fithrungssegment des Einlaufs
soll hochstens 2,3 mm (0.90 in.) betragen. Zwischen
der Drahtleitwalze am Auslauf und der Drahtrolle ist
ein Abstand von hochstens 0,8 mm (0.030 in.) vorzu-
sehen. Alle Drahtrollen miissen sich leicht drehen
lassen.

CC 1251

1 Auslaufender Draht 3 Einlaufender Draht

2 2,3mm (0.090in.)max.4 0,8 mm (0.030 in.) max.



Mittlere Drahtfiihrung

CC 1252

1 Nadel 3 Mittlere Fiihrung
2 Bodenblech des 4 6,4 mm (1/4 in.)
Prefkanals

Der Abstand der Nadeln in hochster Stellung von

den mittleren Drahtfiihrungsrollen, die mit den Draht-
rollen in den Nadelspitzen fluchten miissen, soll

an der engsten Stelle 6,4 mm (1/4 in.) betragen.

Zur Einstellung dieses Abstandes werden die Be-
festigungsschrauben der Rollenhalterungen gelost
und die Halterungen vor- oder zuriickgeschoben.

Das Fluchten der Drahtrollen wird durch seitliches
Verstellen der Halterungen erreicht. Die Befestigungs-
schrauben nach durchgefiihrter Verstellung fest-
ziehen.

BREMSE FUR DEN NADELRAHMEN

CC 2382

Die Seitenverkleidung ist der Deutlichkeit
halber abgenommen

A Nadelrahmen
B Einstellschrauben

C Anschlagschrauben
D Bremsbacken

Die Bremse verhindert UnregelméBigkeiten des
Kniipferantriebs infolge des Nadel-Ubergewichtes.
Zum Einstellen der Bremse die Nadeln in Ruhe-
stellung bringen und am MefBarm den Kniipfvorgang
auslosen. Nadelzugstange am Nadelhubarm abbauen.
Garn am Nadelrahmen (A) anbringen und in einem
Winkel von 300 nach hinten ziehen.

Wartung 35

Durch Anziehen oder Losen der Einstellmuttern
(B) eine Bremswirkung hervorrufen, so daf eine
Zugkraft von 245 N (55 1b) erforderlich ist, um

den Nadelrahmen zu bewegen.

HINWEIS: Die Anschlagschrauben (C) diirfen nicht
an den Bremsbacken (D) anliegen.

WICHTIG: Vor der Bremseinstellung miissen samt-
liche Lackreste auf der Bremsscheibe abgetragen
sein. Keine Schleifmittel zur Lackentfernung ver-
wenden.

KOLBEN AUFHALTER

A Kolbenaufhaltern
B Betidtigungsstange

C Gabelkopf der
Betitigungsstange

Der Kolbenaufhalter hat den Zweck, die Nadeln vor
Beschidigung durch den PreBkolben zu schiitzen,
falls sie vorzeitig in den Prefkanal gelangen oder
dort zu lange verweilen.



36 Wartung

HINWEIS: Das Zusammenspiel von Kolben und
Nadeln muB vorschriftsmdBig synchronisiert sein,
bevor der Kolbenaufhalter eingestellt werden
kann (siehe Seite 23 -24).

T

CC 1253

1 70 mm (2-3/4 in.) min. 3 28,6 bis 34,9 mm
2 Kolbenaufhalter (1-1/8 bis 1-3/8 in.)
4 Nase
Bei Ruhestellung der Nadeln ist die Lénge der Be-
tatigungsstange so einzustellen, dafl zwischen der
duBersten rechten Kante des Kolbenaufhalters und
der Nase auf der Kurbel des Kolbenantriebes ein
Abstand von 28,6 bis 34,9 mm (1-1/8 bis 1-3/8 in.)
besteht.
Das Schwungrad drehen, bis die Nadeln die Hochst-
lage erreicht haben und umzukehren beginnen. So-
bald der Kolbenaufhalter im Begriff ist, in die von
der Nase am Kurbelarm durchlaufenen Bahn einzu-
treten, muB die Entfernung von Nase und Aufhalter
noch 70 mm (2-3/4 in.) betragen. Die Linge der Be-
tatigungsstange des Kolbenaufhalters muf3 korrigiert
werden,wenn dieses MaB nicht eingehalten wird.
Dabei muB die duBerste rechte Kante des Kolben-
aufhalters bei Ruhestellung der Nadeln 28,6 bis
34,9 mm (1-1/8 bis 1-3/8 in.) von der Nase entfernt
sein.

EINSTELLEN DER AUSLOSUNG DES BINDE-
VORGANGES

5600 R W o 20 00 Ho

s ¥ cc2384
1 Nockenscheibe 4 MeBarm-Zusammen-
2 Einstellung des MeR- bau

arms zum Mitnehmer 5 1,6 mm (1/16 in.)
3 Scheibe auf der 6 Auslosehebel
MeBradwelle 7 Mitnehmer

Nadeln in die Ruhestellung bringen. Dann die Lager-
bockchen der Mef3radwelle nach vorn oder nach hin-
ten riicken, bis die Oberkante des Mitnehmers nicht
mehr als 1,6 mm (1/16 in.) von der Oberkante des
unteren Armes des Auslosungs-Winkelhebels ent-
fernt ist, wobei gleichzeitig das Bogensegment des
MeBarmes an der Scheibe auf der MeRradwelle an-
liegen muf.

RUTSCHKUPPLUNG

~ cc236s
1 Rutschkupplung

Die Rutschkupplung vor jeder Saison iiberpriifen.

Das einstellbare Drehmoment der Kraftiibertragung
soll 949 bis1085Nm ( 95 bis109mkp = 700 bis 800
ft-Ib) betragen. Nach Blockieren des PreBkolben-
Antriebes wird ein Hebel an der Gabel des Kreuzge-
lenkes angebracht, mit dem die Antriebswelle mit der
Rutschkupplung verbunden ist. Auf diesen Hebel
wird in 3 m (10 ft.) Entfernung von der Achse des
Kreuzgelenkes eine Kraft von 315 bis 360 N (32

bis 36 kp = 70 bis 80 1b) ausgeiibt. Sollte die Rutsch-
kupplung innerhalb der erwédhnten Belastung nicht an-
sprechen, dann miissen die Kupplungsfedern vor-
schriftsméBig nachgestellt werden, d.h. alle Federn
um gleiche Betrige spannen oder entspannen.

HINWEIS: Bei richtiger Einstellung der Rutsch-
kupplung betrdgt die Federlinge etwa 44 mm

(1-23/32 in.).

WICHTIG: Die Rutschkupplung wird durch iiber-
maéRiges Schleifenlassen schadhaft. Wird sie jedoch
2u straff eingestellt, so geht der Schutz, den sie dem
Antrieb gewdhren soll, véllig verloren.

ANTRIEBSGEHAUSE

Das in einem Gehéduse untergebrachte Getriebe be-
darf keiner besonderen Wartung oder Nachstellung,
vorausgesetzt, daB die auf Seite 21 erwdhnte Kon-
trolle vorschriftsmaRig durchgefiihrt wird.

Fiir Arbeiten am Getriebe ist ein Fachmann der
John Deere Vertretung heranzuziehen.
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ANTRIEBSRIEMEN DER PICKUP- ANTRIEBSRIEMEN DER FORDERSCHNECKE
VORRICHTUNG (456 T/WS)

1 Spannrolle

Zum Spannen des Riemens die Befestigungsschraube
der Spannrolle 16sen und die Rolle verstellen, bis im
Riementeil, das der Spannrolle gegeniiberliegt, eine
Riemenabweichung von 20 mm (7/8 in.) mit einem
Druck von 90 N (20 Ib) erzielt werden kann. Spann-
rolle wieder befestigen.

Um die erforderliche Spannung zu erhalten, kann der
Keilriemen iiber oder unter die Spannrolle gelegt wer-
den. Den Keilriemen unter die Spannrolle legen, wenn
er sich so geweitet hat, daf bei Anbau iiber die Spann-
rolle die erforderliche Riemenspannung nicht mehr
erreicht werden kann.

1 Keilriemen 3 Doppelriemenscheibe
2 Einstellmutter

Die Pickup-Vorrichtung wird durch eine Doppel-
riemenscheibe angetrieben. Die Drehzahl der Pick-
up-Vorrichtung kann durch Wenden der Scheibe
verindert werden. Bei schwerem und langen PreB-
gut ist die hdhere Drehzahl zu wihlen, bei leichtem

und kurzen PreBgut dagegen die niedrigere. RUTSCHKUPPLUNG DER FORDERSCHNECKE

Der Riemen muB gespannt werden, wenn sich die EINSTELLEN (466 T/WS)

Pickup-Vorrichtung in Arbeitsstellung befindet,
damit auch der Riemen wihrend der Arbeit nicht
durchrutscht.

Zum Spannen des Riemens die Einstellmutter auf
dem Hakenbolzen der Spannfeder anziehen.

Die hohe Drehzahl entspricht 84 U/min.
Die niedrige Drehzahl entspricht 68 U/min.

CC 23441

A Rutschkupplung C Einstellschrauben
B EinstellmaB: 33 mm (1-9/32 in.)
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Die Rutschkupplung der Forderschnecke schiitzt die
Ballenpresse gegen Uberlastung durch Halmgutver-
stopfung.

Die Rutschkupplung (A) muf nachgestellt werden,
wenn sie zu stark schleift oder wenn sie auseinander-
genommen wurde.

Eine aus neuen Teilen bestehende Rutschkupplung
ist richtig eingestellt, wenn das Maf (B) 33 mm
(1-9/32 in.) betrigt.

Ist das MaB (B) nach Abnutzung groBer als 33 mm
(1-9/32 in.), dann die Einstellschrauben (C) auf das
vorgeschriebene Maf3 (B) nachziehen.

WICHTIG: Die Rutschkupplung wird durch iiber-
maRiges Schleifenlassen schadhaft. Wird sie zu straff
eingestellt, geht der Schutz, den sie dem Antrieb ge-
wahren soll, véllig verloren.

Zur Einstellung der Rutschkupplung (A) die Ein-
stellschrauben (C) anziehen, bis die richtige Feder-
spannung erreicht ist, dann sichern.

KETTEN

CC 1254

Nach Losen der Befestigungsschrauben die Ketten-
spanner so einstellen, daf3 die Ketten durch Daumen-
druck gespannt werden. Kettenspannvorrichtung
festziehen.

EINSTELLEN DES PRESSKOLBENS
UND DER MESSER

N
\'\q\‘
o] [+
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'y - J CcC 1255

4 Kolbenmesser
5 0,5 mm (0.020 in.)

PreRkanal

Feststehendes Messer
Untere Fiihrungsschiene
auf der rechten Seite des
Pre3kanals

LoD =

1. Vor der Einstellung des Kolbens zuerst iiber-
priifen, ob ein Abstand von 0,5 mm (0.020 in.)
zwischen dem feststehenden Messer und der Innen-
kante der unteren Fiihrungsschiene auf der rechten
Seite des PreBkanals vorhanden ist. Dieser Abstand
ergibt sich durch Einlegen einer mehr oder weniger
grofBen Anzahl von Distanzblechen zwischen dem
PreBBkanal und dem feststehenden Messer.

WICHTIG: Die Befestigungsschrauben des fest-
stehenden Messers miissen einen guten Sitz haben.
Deshalb gegen die Schrauben mehrere Schlage mit
einem Hammer ausfiihren, wihrend sie mit einem
Anzugsmoment von 102 * 27 Nm (10 * 3 kp)
(75 * 20 ft-Ib) angezogen werden.

WICHTIG: Das feststehende Messer muRR mindestens
um 0,5 mm (0.020 in.) nach rechts hinter der Kolben-
fiihrung zuriickstehen, damit ein Anlaufen des Kol-
benmessers an das feststehende Messer vermieden
wird

CC1235A _

A Kolben-Gleitschuh, vorn unten
B Winkelschiene, rechts unten

C Spiel L

2. An dem im PreB3kanal befindlichen Kolben das
Spiel ’3”’ zwischen der rechten unteren Winkel-
schiene des PreSkanals und dem vorderen unteren

Gleitschuh des Kolbens messen. Dieses Spiel soll
nicht groBer sein als 1,3 mm (0.050 in.). Die Ein-
stellung erfolgt durch Verschieben der Winkel-
schiene nach Losen der Befestigungsschrauben. Der
Kolben muf wihrend des ganzen Hubes seitlich frei
beweglich sein.



A Feststehendes Messer .
B 0,75 bis 1,75 mm (0.030 bis 0.070 in.)
C Kolbenmesser

3. Wenn der untere Teil des Kolbenmessers und die
unteren Gleitschuhe des Kolbens an der entsprechen-
den Fiihrungsschiene des Prekanals anliegen, muf3
zwischen den Messern ein Abstand von 0,75 bis

1,75 mm (0.030 bis 0.070 in.) vorhanden sein. Die
Messer sollen oben etwas weiter voneinander ab-
stehen als unten. Dies wird durch Heben oder Senken
des Kolbens erreicht.

HINWEIS: Damit die freie Beweglichkeit des Kolbens
nicht behindert wird, sind die Schrauben der vor-
deren Abstreifer vor der Messereinstellung zu losen.
Uber die Anordnung der Abstreifer nach dem Ein-
stellen der Messer siehe Abschnitt 6.

L “ 2
CC 1256 —

3 Offnung in der PreBka-
nalwand

4  Feststellmutter

Die Feststellmutter kann durch eine fiir diesen Zweck

vorgesehene Offnung in der PreBkanalwand gelost

werden. Mit den Einstellmuttern die vorgeschriebene

Lage des Kolbens herbeifiihren. Feststellmutter

wieder anziehen. Bei Kontrolle den Kolben nach

rechts driicken, damit das Kolbenmesser an der

rechten unteren Fiihrungsschiene anliegt.

1 Einstellmuttern
2 Laufrolle
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cci12378

A 0,75 mm (0.030 in.) B 1,27 mm (0.050 in.)

4. Wenn sich der Kolben gegeniiber dem feststehen-
den Messer befindet, darf das Spiel zwischen der
oberen linken Gleitplatte des Kolbens und der obe-
ren Fithrungsschiene an der engsten Stelle 0,75 mm
(0.030”) nicht unterschreiten. Je nach Bedarf
Distanzbleche hinzufiigen oder wegnehmen. Das
Spiel zwischen der rechten oberen Gleitplatte des
Kolbens und der oberen Flache des Pre3kanals
darf an der engsten Stelle nicht kleiner sein als

1,27 mm (0.050 in.) Zur Einstellung Distanzbleche
beniitzen.

5. Wird der Kolben in der hinteren Totlage nach
links gegen die Fiihrungsschienen gedriickt, darf das
Spiel zwischen dem Kolbenmesser und der unteren
rechten Fithrungsschiene des Prekanals nicht grofer
sein als 0,4 mm (0.015 in.). In der vorderen Totlage
des nach links zur Anlage an den Fiihrungsschienen
gebrachten Kolbens, darf das Spiel des Kolbenmessers
an der rechten unteren Fiihrungsschiene des Pref3-
kanals 1,5 mm (0.060 in.) nicht liberschreiten.

[y
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J CC 1257

1 Winkelschiene, links unten 3 Gegenmutter
2 Spezial-Augbolzen 4 Einstellmuttern
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Zum Einstellen des genannten Laufspiels wird die
linke Winkelschiene nach Ldsen von vier Befestigungs-
schrauben und drei Spezial-Augbolzen verstellt.

HINWEIS: Die Spezial-Augbolzen diirfen nicht fiir
das Verstellen der Winkelschiene beniitzt werden.
Sie haben nur den Zweck, die verstellten Teile in der
neuen Lage festzuhalten.

A Abstreifer

6. Die Abstreifer nach unten stellen, bis sie die
Fiihrungsschienen des Kolbens beriihren oder nicht

mehr als 0,25 mm (0.010 in.) von diesen entfernt sind.

HINWEIS: Die Abstreifer diirfen die Laufrollen vom
Tragen auf den Fiihrungsschienen nicht abhalten.

CC 1258

7. Das stellbare Teil an der Stirnfliche des Kolbens
so anordnen, dafl der Rand mindestens 1,5 bis

4,5 mm (0.060 bis 0.180 in.) von der linken Seiten-
wand des Pre3kanals iiber den ganzen Kolbenhub
entfernt bleibt. Der untere Rand dieses Teiles soll
von der Fiihrungsschiene einen Abstand von
hochstens 0,25 mm (0.010 in.) haben.

HINWEIS: Nachdem alle erwihnten Einstellungen
durchgefiihrt worden sind, soll der Kolben iiber eine
volle, mit der Hand ausgefiihrte Umdrehung der
Kurbel bewegt und dabei festgestellt werden, ob

er in allen Lagen frei beweglich ist.

ANBAU DER PRESSKOLBEN-KURBEL

Die Kurbel des Prelkolbens ist mit einer Kopf-
schraube, Mutter und Sicherungsscheibe befestigt.

Am Kopf der Sechskantschraube wird die Schraube
mit einem Drehmoment von 400 Nm (300 ft-1b)
festgezogen. Die Sechskantmutter wird von der
Sicherungsscheibe gehalten.

HINWEIS: Am Kopf der Sechskantschraube fest-
ziehen.



ZENTRALSCHMIERUNG "MULTI-LUBER"

Verstopfte Leitungen oder Lager

Bei normaler Funktion kann der Kolben des Zen-
tralschmiergerites liber den ganzen Hub ohne
Schwierigkeiten bewegt werden. Ist jedoch eine Lei-
tung oder ein Lager verstopft, dann wird der Kolben
wihrend des Hubes angehalten und zwar an der
Stelle, wo die verstopfte bzw. die zum verstopften
Lager fiihrende Schmierleitung vom Pumpenzylin-
der abzweigt. In einem solchen Falle ist zur Abhilfe
in folgender Weise vorzugehen..

CC 1188

1 Handgriff 5 Riickschlagventil (Kugel)
2 Kolben 6 Dosierungsraum

3 Dichtring 7 EinlaB

4 AuslaBkanal 8 Auslésse

1. Zur Auffindung der verstopften Schmierleitung

die Stelle feststellen, wo der Kolben angehalten wird.

Dann die betreffende Schmierleitung am Lager ab-
schrauben.

2. Durch weitere Betitigung des Kolbens heraus-
finden, ob die Verstopfung an der Leitung oder am
Lager liegt.

3. Das verstopfte Lager reinigen und vor dem An-
schlieBen der Druckleitung einfetten. Im Falle einer
verstopften Leitung auf den Kolben driicken, bis
das Schmiermittel wieder in normaler Weise die
Leitung passiert.

ACHTUNG: Zum Durchpressen des Schmier-

mittels durch eine verstopfte Leitung nie-
mals ein PreRluft - Schmiergerat verwenden. Die
Schmierleitungen halten nur Driicke bis 210 bar
(3000 psi) aus.
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Schadhafte Schmierleitungen

1 Gebrochene Schmierleitung
2 Hohlverschraubungen
3 Verbindungsmuffe EE 1729 M

Wenn der Kolben wihrend des Schmierhubes am
AuslaB einer gebrochenen Schmierleitung vorbei-
geht, wird ein Nachlassen des Widerstandes am Hand-
griff spiirbar.

Nachdem die Bruchstelle festgestellt wurde, ist das
schadhafte Stiick mit zur Schmierleitung senkrechten
Schnitten herauszuschneiden. Die beiden Enden der
Schmierleitung kénnen, wie in der Abbildung er-
sichtlich, mit einer Muffe verbunden werden. Die
Hohlverschraubungen kriftig festziehen.

HINWEIS: Die Hohlverschraubungen kbnnen nur .
einmal verwendet werden.

HYDRAULISCHE REGULIERUNG
DER BALLENDICHTE

1 Hydraulikol-Behilter
2 Drehgriff fiir die Einstellung

Ein an der Pumpe vorgesehener Drehgriff dient zur
Regulierung der Ballendichte. Die Ballendichte ver-
groBert sich durch Drehen des Griffes im Uhrzei-
gersinn. Die entgegengesetzte Betidtigung des Griffes
verringert die Dichte. Die einmal entsprechend der
Art des Erntegutes und gemal der Erntebedingun-
gen eingestellte. Ballendichte bleibt dann ohne
hdufiges Nachstellen erhalten.
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Den Olstand im Olbehilter regelmiBig priifen. Zu-
friedenstellende Arbeit der hydraulischen Regu-
lierung ist gewéhrleistet, wenn der Olstand bei
vollstdndig eingefahrenem Hydraulikzylinder

der im Behilter vorhandenen Markierung ent-
spricht.

Wenn notig, den vorgeschriebenen Olstand durch
Nachfiillen von John Deere HY-GARD Getriebe-
und Hydraulikol, Spezialol 303 oder eines anderen
gleichwertigen Ols herbeifiihren. Andere Olsorten
beeintrichtigen die Leistung der Presse und konnen
zu Schiden fiihren.

WICHTIG: Das Hydraulikél sauber und geschiitzt
vor Unreinigkeiten, Staub, Wasser usw. aufbewahren.

Alle 10 Betriebsstunden Deckel (B) und (C) sowie
Filter (A) abnehmen. Staub von den Deckeln ab-
wischen und Filter in Benzin auswaschen, um
Schmutz und Fremdkd&rper zu entfernen.

Diese Reinigung desto 6fter vornehmen, je staubiger
die Feldfldchen sind, auf denen die Presse zum Ein-
satz kommt. AnschlieBend Hydraulikolbehéilter

wie unten gezeigt zusammenbauen.

CC2346

Das System der hydraulischen Regulierung entliiften,
wenn Anlaf3 dazu besteht. Am linken Zylinder die
Schlauchverbindung 16sen, den Motor starten, mit
niedriger Drehzahl laufen lassen und Zapfwelle ein-
schalten. Wenn sich an der gelockerten Schlauch-
verbindung keine Luftblasen mehr zeigen, die Ver-
bindung wieder festziehen.

1 Befestigungsschrauben der Pumpe
2 Kettenrad der Pumpe
3 Antriebskette

Zum Spannen der Kette sind die Befestigungsschrau-
ben der Pumpe zu 16sen. Nach Aufschrauben der
Stellschraube des Kettenrades konnen beide Ketten-
rider ausgerichtet werden. Die Kette bis auf eine
leichte Nachgiebigkeit anspannen, dann Befestigungs-
schrauben der Pumpe wieder festziehen.

ACHTUNG: Austretendes Druckdl hat ge-

niigend Kraft, die Haut zu durchdringen und
ernste korperliche Schaden zu verursachen. Vor
Abnehmen von Druckleitungen mul® die Anlage
druckfrei gemacht werden. Bevor der Anlagedruck
wieder aufgebaut werden soll, sich vergewissern,
dal alle Verbindungen festgezogen und samtliche
Schlauch- und Rohrleitungen unbeschadigt sind.

Das aus einem winzigen Loch entweichende Druck-
ol ist fast unsichtbar. Daher bei der Suche nach
Leckstellen ein Stiick Pappe oder Holz anstelle

der Hande verwenden.

Ist eine Verletzung durch Druckol entstanden, muR
sofort ein Arzt aufgesucht werden, denn schwere
Infektionen kénnen die Folge sein.



EINSTELLEN DER ZUFUHRGABELKETTE

A Sechskantmutter
C Untere Einstellmutter

B Obere Einstellmutter

Die Kette betreibt die obere Zufiihrgabel, die wie-
derum auf der Gegenseite die Hydraulikpumpe an-
treibt. Werden irgendwelche dieser Teile: zur War-
tung ausgebaut, dann simtliche Einstellungen vor
Wiederaufnahme des Betriebes priifen.

Zum Einstellen die auf dem Augbolzen sitzende
Sechskantmutter (A) und die Einstellmutter (B)
1osen. Die Kette durch anziehen der unteren Ein-
stellmutter (C) spannen. Einstellmutter 16sen oder
festziehen, bis die Kettemitte unter Daumendruck
13 mm (1/2 in.) nachgibt.

Einstellmuttern (B und C) und Sechskantmutter
(A) fest anziehen und Einstellung nachpriifen.

Fangstabe der Pickup-Vorrichtung

C . ; \ .

A Gleitbleche G 3. Anbauloch
B Splint H 4. Anbauloch
C SchloBschraube I 4. Anbauloch
D Verstellstange d 5. Anbauloch
E 1. Anbauloch K Federsplint

F 2. Anbauloch

Wartung 43

Ist die Schwad leicht und locker, sind die unteren
Anbaulocher (E oder F) zu wihlen. Die Einstellung
so vornehmen, daB die Fangstibe die Gleitbleche
gerade beriihren.

Bei dichter und schwerer Schwad dagegen die

oberen Anbauldcher (G, H oder I) wihlen und die
Einstellung wiederum so vornehmen, daB die
Fangstibe die Gleitbleche (A) gerade beriihren.

HINWEIS: Die beiden SchloBschrauben (C) so in
die AnbaulGcher einsetzen, da3 ihre Lage mit der
der Verstellstange (D) iibereinstimmt.

Zur Einstellung den Splint (B) und die SchloB-
schraube (C) entfernen. Verstellstange (D) in die
gewlinschten AnbaulGcher einsetzen. Beispiel: Wird
die Verstellstange in das erste Anbauloch (E) einge-
setzt, mul auch die SchloBschraube (C) im ersten
Anbauloch eingesetzt werden. Befindet sich die
Verstellstange im vierten Anbauloch (H) kann die
SchloBschraube im vierten oder fiinften Anbauloch
(H oder I) eingesetzt werden.

K

CC2560

D Verstellstange K Federsplint

J  Einstellmuttern

Nach erfolgter Einstellung der Verstellstange (D),
konnen die Fangstibe mit den Gleitblechen (A)
weiter eingestellt werden.

Zur Einstellung der Fangstibe die Stellmuttern J)
16sen oder anziehen, bis die Spitzen der Fangstédbe
gerade noch die Gleitbleche (A) beriihren.

HINWEIS: Um bei Wartungsarbeiten die Presse
leichter zugdanglich zu machen, den Federsplint (K)
und die Verstellstange abnehmen. Die Fangstibe
konnen dann nach oben weggeschwenkt werden.
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Ballenrutsche fiir seitliche Anlage

A  Ketten B Stellschraube C Einstellbolzen

Durch entsprechenden Anbau der Ballenrutsche an
die Presse kann die Ablage der Ballen nach rechts
oder links erfolgen.

Die Hohe kann durch die Ketten (A) eingestellt
werden.

Der Einstellbolzen (C) soll soweit angezogen werden,
daB ein deutlicher Widerstand vorhanden ist, wenn
die Rutsche mit der Hand bewegt wird.

Durch Losen der Stellschraube (B) kann die Rutsche
nach innen oder auBen verschoben werden. Dadurch
ist es moglich, die Ballenablage den jeweiligen Er-
fordernissen anzupassen. Nach der Einstellung die
Schrauben wieder fest anziehen.
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JOHN DEERE

Storungen und Abhilfen

Die meisten der im Betrieb auftretenden Schwierig-
keiten beruhen auf Nachldssigkeiten in der Wartung
oder auf Einstellfehlern. Die nachfolgende Zusam-
menstellung von Stérungen, die Hinweise auf Ur-
sachen und Abhilfen enthilt, soll zur Beseitigung
von Schwierigkeiten und Pannen beitragen.

HINWEIS: Die Verwendung von Garn schlechter
Qualitat kann die Hauptursache von Kniipfstorungen

sein.

Die empfohlenen Abhilfen sollen kritisch in Er-
wégung gezogen werden. Immer iiberlegen, ob die
Ursache einer Storung nicht etwa an anderer Stelle
zu suchen ist als dort, wo sich die Storung gerade
zeigt. Griindliche Kenntnisse von der Wirkungsweise
der in der Presse vorhandenen mechanischen Ein-
richtungen sind die unerldBliche Voraussetzung fiir
eine erfolgreiche Beseitigung von Stérungen.

Storung

Mogliche Ursache

Abhilfe

KNUPFERSTORUNGEN

Einfacher Knoten im
Garn iiber dem Ballen

Die Greiferfinger erfassen das
Garn nicht oder halten es nicht
in der richtigen Lage zum
Kniipfer

Die Aufhalter des Prefigutes
verbleiben auflerhalb des
PreBBkanals

Die Greiferfinger nachstellen.
Nadeln und/oder Garnscheibe
einstellen. Garnspannung an der
Garnscheibe iiberpriifen. Garn-
bremse notigenfalls nachstellen.
Prefkolbenverlingerung anbauen

Umgebung der Aufhalter reini-
gen. Nachsehen, ob die Federn
der Aufhalter gebrochen oder
ausgehakt sind

Das ReifBen des Garns wird
durch iiberméfige Garn-
spannung wihrend der
Knotenbildung hervorge-
rufen

Die Federkraft fiir den Garn-
halter verringern.

Alle rauhen Stellen am
Kniipfer durch Polieren be-
seitigen

Ausgefranste Garnenden

Das Garnmesser ist stumpf

Garnmesser schirfen




Storungen und Abhilfen 47

Storung

Mogliche Ursache

Abhilfe

Loser Knoten

Kniipferzunge abgeniitzt oder
beschidigt

Ballendichte zu gering

Feder des Garnhalters zu stark
gespannt

Garnscheibe fehlerhaft einge-
gestellt

Normale Abniitzungserschei-
nungen des Kniipferapparates

Den kompletten Kniipfer er-
setzen

Groere Ballendichte einstellen
Federspannung verringern

Garnscheibe verstellen

Messerarm nachrichten

1197 4
Verschieden lange Garn-
enden des Knotens

Feder des Garnhalters zu wenig
gespannt

Garnmesser ist stumpf oder
hat Scharten

Federspannung vergrof3ern

Garnmesser schleifen

Beide Garnenden ohne
Knoten

Das Garn wurde in der Garn-
scheibe abgeschert

Der Kniipfer dreht sich nicht

Kniipferzunge 6ffnet sich nicht

Feder des Garnhalters ent-
spannen und/oder scharfe
Kanten und Grate am Garn-
halter brechen bzw. ab-
schleifen

Der Spannstift des Kniipfer-
ritzels wurde abgeschert
oder verloren

Nachsehen, ob die Rolle der
Kniipferzunge verloren wurde,
ob die Rolle und die Fiihrungs-
bahn stark abgeniitzt oder ob
die Zunge beschédigt ist

Einfacher Knoten im Garn,
das von der Nadel hoch-
gebracht wurde.

Das Ende des iiber dem Ballen
liegenden Garnstranges wurde
aus der Garnscheibe herausge-
zogen (erkennbar am sauber ab-
geschnittenen und flachgedriick-
ten Garnende). Gewdhnlich ist
dieses Garnende viel kiirzer als
das Garnende mit dem Knoten

Der Garnstrang iiber dem Ballen
wurde in der Garnscheibe abge-
schert (erkennbar am ausge-

fransten Garnende)

Federspannung am Garnhalter
vergroBern oder Ballendichte
verringen

Federspannung am Garnhalter
und Ballendichte verringern
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Storung

Mogliche Ursache

Abhilfe

Einer der Garnstringe bildet
eine Schleife innerhalb des
Knotens

Ein Garnstrang wird beim
Schliefen der Zunge von der
Zungenspitze eingeklemmt

Messerarm biegen, damit das
Garn vom Messerarm weiter
nach rechts iiber den Kniipfer
gehalten wird

Die Kerbe der Garnscheibe
laut Anweisung einstellen

Beide Garnenden wurden
in den Knoten hineinge-
zogen

Der Messerarm wird nicht weit
genug iiber den Kniipfer hinaus
bewegt

Feder des Druckdaumens fiir
die Zungenrolle zu wenig ge-
spannt

Messerarm biegen, damit er
iiber den Kniipfer weiter
hinaus geht

Federspannung am Druckdau-
men der Zungenrolle erho-
hen

Ein Garnende in den
Knoten hineingezogen

Der Messerarm wird nicht weit
genug liber den Kniipfer hinaus
bewegt

Feder des Druckdaumens fiir
die Zungenrolle zu wenig
gespannt

Messerarm biegen, damit er
iber den Kniipfer weiter
hinaus geht

Federspannung fiir den Druck-
daumen der Zungenrolle er-
hohen

Ein Garnstrang hinter
dem Knoten ist ange-
schnitten oder zer-
franst

Bei der Drehung des Kniipfers
wird das Garn zwischen Messer-
arm und Kniipfer eingeklemmt,
wodurch eine Beschidigung des
Garns in einer Entfernung von

12 bis 25 mm (1/2 bis 1 in.)
hinter dem Knoten hervorgerufen
wird

Rauhe Stellen am Messerarm vor-
handen, die das Garn 18 bis

30 mm (3/4 bis 1-1/4 in.) hinter
dem Knoten beschidigen.

Der Garnstrang iiber dem Ballen
ist zu stark gespannt

Messerarm biegen, damit sich
der Kniipfer frei durchdrehen
kann. Aber darauf achten, daf§
der Abstreifer am Messerarm
den Riicken des Kniipfer-
schnabels beriihrt

Den gabelformigen Teil fiir
die Garnfiihrung am Messer-
arm glitten

Ballendichte mit der hydrau-
lischen Regulierung verringern
und/oder Garnspannung iiber-
priifen
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Storungen

Mogliche Ursache

Abhilfe

OO 1R04

b
’

Das von der N adel hochge-
brachte Garn liegt auf der
Seite der Zungenrolle

Die Nadel legt das Garn nicht
in die Garnscheibe ein

Garnspannung entspricht nicht
der Vorschrift

Garn fehlerhaft eingefiddelt

Nadel nach Vorschrift einstel-
len und/oder Lage der Kerbe in
der Garnscheibe zum Garnhal-
ter richtigstellen

Nachsehen, ob Spannstifte im
Schneckenrad und Schnecke
des Garnscheiben-Antriebes ab-
geschert sind oder verloren
wurden

Nachsehen, ob das Garn richtig
durch die Garnbremse am Garn-
kasten lauft

Garnspannung einstellen

Siehe Abschnitt ”Einfideln des
Garns

Das von der Nadel hochge-
brachte Garn umschlingt
die Zungenrolle, wobei

es an der Kniipferspitze
zur Bildung eines Knotens
kommt

Gleiche Ursachen wie fiir die
zuvor erwiahnte Storung. Die
nebenstehend abgebildete
Storung wird jedoch eher an-
zutreffen sein, als die oben
beschriebene

Die obengenannten Abhilfen
in Betracht ziehen. Alle
Einzelteile des Kniifapparates
auf Beschidigungen oder
Briiche untersuchen

Das von der Nadel hochge-
brachte Garn gelangt wihrend
des ersten Viertels der Knoten-
drehung unter die Zunge

Der Greiferfinger hilt das
Garn nicht in der richtigen
Lage zum Kniipfer

Die Greiferfinger vor-
schriftsmiBig einstellen
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Storung

Mogliche Ursache

Abhilfe

CC 1207

Der Knoten wurde vom
Kniipferschnabel nicht
abgestreift

SchlieBkraft der Zunge ist zu
grof

Der Abstreifkamm des Messer-
armes hat keine Beriihrung mit
dem Riicken des Kniipfer-
schnabels

Der Ausschlag des Messerarmes
iiber den Kniipfer hinaus ist zu
gering

Rauheiten an der Oberflidche
Kniipfer abgeniitzt oder verbogen

Federdruck auf den Druck-
daumen der Zungenrolle ver-

ringern

Messerarm biegen, bis der Ab-
streifkamm den Riicken des
Kniipferschnabels beriihrt

Messerarm biegen, damit er
weit genug iliber den Kniipfer
hinaus ausschligt

Kniipfer glatten
Kniipfer ersetzen

MANGELHAFTE DRAHT-VERDRILLUNG (456 WS/466 WS)

CC 1259 %

Es bilden sich ’Draht-
schwinzchen”, die an
einer Seite glatt abge-
schnitten, an der anderen
Seite abgedreht sind

Die Oberseite des Drillhakens ist
zZu wenig abgerundet

Zu Beginn der Verdrillung tritt
zwischen der Drahtrolle im Draht-
kasten und dem Ballen eine zu
grofe Drahtspannung auf

Rauhe Stellen auf der Drillhaken-
welle behindern das Abgleiten des
Drahtes

Kriimmung des Drillhakens
mit Schmiergelleinen abrunden

Drillhaken ersetzen

Den Grad der Voreilung des
Drillhakens verstellen

Drahtfiihrungsrollen iiberpriifen
Drahtdurchgang an der Nadel
iberpriifen

Priifen, ob der Draht ein-
wandfrei von der Drahtrolle
ablaufen kann

Drahtdurchginge auf Klemm-
stellen iiberpriifen

Priifen, ob Nadel Riefen hat
oder ob angesammelte Pflan-
zenreste den Durchgang des

Drahtes behindern

Draht auf Rauheiten unter-
suchen, Nachsehen, ob Knick-
stellen vorhanden sind

Priifen, ob Draht einwandfrei
die obere Drahtfiihrung durch-
lauft

Drillhakenwelle gldtten oder
ersetzen
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Storung

Mogliche Ursache

Abhilfe

Fehlerhafte Verdrillung:

Ein Draht ist um den
anderen, geradegeblie-
benen Draht herumge-
wickelt

CC 1260

Drahtspannung zwischen
Ballen und Drahtrolle im
Drahtkasten ist zu grof

Die beiden Drihte iiber dem
Ballen werden am Draht-
greifer mit unterschiedlichen
Driicken festgehalten

Der Drillhaken erfat den
von der Nadel hochgebrachten
Draht nicht bei der ersten,
sondern erst bei der zweiten
Umdrehung

Die Ballenaufhalter sind nicht
voll oder garnicht wirksam

Drahtfiihrungsrollen iiber-
priifen

Durchgang des Drahtes an
den Nadeln iiberpriifen

Priifen, ob Draht einwandfrei
von der Drahtrolle im Draht-
kasten abliuft

Priifen, ob Draht nicht an ir-
gendeiner Stelle geklemmt

wird

Priifen, ob an der Nadel Ein-
schnitte vorliegen oder ob der
Durchgang des Drahtes durch
Pflanzenreste und Fremdkorper
behindert wird

Draht auf Rauheit oder
Knickstellen untersuchen

Priifen, ob der Durchgang des
Drahtes an der oberen Fiihrung
einwandfrei erfolgt

Priifen, ob Schrauben im Ver-
driller-Zusammenbau lose sind

Einzelteile des Drahtgreifers
einschlieBlich des Greiferrohres
reinigen

Mit Drahtgreifer in Klemm-
stellung, die Befestigungs-
schrauben der Scherplatten
l6sen und die Scherplatten
ausrichten

Niemals Scheiben zur Ver-
starkung der Federwirkung im
Greiferrohr beilegen

Niemals die Kanten der Scher-
platten abschleifen

Die Nadeln nidher zum Draht-
greifer einstellen

Synchronisierung der Nadel-
bewegung iiberpriifen

Schadhafte Nadeln ersetzen

Eingerostete Aufhalter gang-
bar machen

Zufuhr von Erntegut verringern

Unwirksame Feder der Auf-
halter ersetzen
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Kurze "hufeisen’-formige
Drahtstiicke mit abge-
schnittenen Enden, her-
vorgerufen durch falsches
Erfassen des Drahtes
durch den Greifer

Storung Mogliche Ursache Abhilfe
Nadel ist seitlich falsch Nadeln einstellen oder ver-
eingestellt bogene Nadeln ersetzen
Rauhe Stellen oder Riefen Greifer glidtten oder ersetzen
am Greifer
CC 1261

Reiflen des Drahtes
iiber dem Ballen

CC 1262

Draht durch Spannung iiber-
beansprucht

Bindedraht zieht sich
schwer aus dem Garnkasten

Ballendichte verringern
(Unter Umsténden die seit-
lichen Aufhaltebleche im
Pref3kanal entfernen)

Drahtrollen in Dieselkraft-
stoff tauchen

Zufiihrungsgabel so einstellen,
daf3 die Ballenseite, wo Risse
auftreten, entlastet wird
Vorgeschriebenen Bindedraht
verwenden (Siehe "’Technische
Angaben”)

Drahtrollen wechseln
Drahtfiihrungsrollen iiber-
priifen

Die Verlegung des Bindedrahtes
iiberpriifen

Das Ablaufen des Drahtes von
der Drahtrolle kontrollieren

Nach Klemmstellen suchen

Nachsehen, ob Nadel vom Draht
nicht eingeschnitten ist und ob
Pflanzenreste den Durchgang
des Drahtes hindern

Draht auf Rauheiten und auf
Knickstellen untersuchen

Kontrollieren, ob Draht die
obere Drahtfiihrung einwand-
frei durchlauft




Storungen und Abhilfen 53

Storung

Mogliche Ursache

Abhilfe

Draht an der Vorderseite
des Ballen gerissen

Draht unmittelbar nach der
Verdrillungsstelle gerissen

/

CC 1263

Der Draht hat sich an den
Fiihrungsrollen verklemmt

Nach dem Verdrillen ri8 der
Draht durch wiederholtes
Hin- und Herbiegen, verur-
sacht durch das Weiterlaufen
der Presse ohne Erntegut
aufzunehmen

Draht infolge zu grof3en Pref3-
druckes im PreBkanal gerissen

Fiihrungsrollen iiberpriifen.
Nach anderen Moglichkeiten
fiir das Einklemmen des
Drahtes suchen

Pressenantrieb ausschalten,
wenn kein Erntegut aufge-
nommen wird

Die Schwaden so anordnen,
daB das Leerlaufen der Presse
entfillt. Fiir dichte und fort-
laufend zusammenhingende
Schwaden sorgen

Fahrgeschwindigkeit erhohen

Siehe Abschnitt ’Reif3en des
Drahtes tiber dem Ballen”

Zwei aufeinander folgende
Ballen sind nicht gebunden
Ein langes Stiick Draht ist
vorhanden, dessen Enden
jedes einzeln fiir sich ge-
drillt, aber nicht miteinan-
der verbunden sind

Der unter dem Ballen verlaufende
Draht wurde von der Nadel nicht
hochgenommen

Der Draht wurde vom Draht-
greifer nicht erfa3t

Seitliches Spiel des Nadel-
rahmens durch Einlegen von
Beilagscheiben beseitigen

Nachsehen, ob die Nadel-
spitze einwand{rei ist

Notigenfalls Nadel ersetzen

Komplette Einstellung der
Nadel vornehmen

Die mittlere untere Draht-
filhrung richtig einstellen

Die Nadel entsprechend ein-
stellen

Der Draht ist nicht
sauber abgeschnitten

Scherplatten abgeniitzt oder
gebrochen

Falsche Einstellung des Zu-
sammenbaus von Drahtgreifer
und Scherplatten

Schadhafte Teile ersetzen

Beilagscheiben in der erfor-
derlichen Anzahl zwischen
den Drahtgreiferhebeln und
der Tragplatte anordnen

Beide Enden des Drahtes
fiir einen Ballen sind
nicht miteinander ver-
drillt

Fremdkorper im Verdriller-
mechanismus

Falsche Einstellung der
Nadeln

Federn im Greiferrohr sind
wirkungslos geworden

Fremdkorper beseitigen

Nadeln vorschriftsmaRig
einstellen

Greiferrohr reinigen. Héngen-
gebliebene Federn gangbar
machen

Abnormal hoher Verschleify
an den Gleitflichen der
Schaltscheibe und des
Antriebsritzels

Dadurch tritt Verzogerung
im Antrieb des Drillhakens
ein

Dem Drillhaken mehr Vorei-
lung geben
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Storung

Mogliche Ursache

Abhilfe

BALLENGEWICHT STIMMT NICHT

Ballen zu leicht

Hydraulische Regulierung der
Ballendichte zu schwach eingestellt

Pressung im Prefkanal mit
der hydraulischen Regulierung
erhohen

Ballen zu schwer

Hydraulische Regulierung
zu stark eingestellt

Pressung im Pref3kanal mit
der hydraulischen Regulierung
vermindern

Die Ballen sind zu schwer,
obwohl die hydraulische
Regulierung schwach
eingestellt ist

Das Heu bzw. das Stroh ist
zu naf} oder noch zu griin

Mit dem Pressen warten, bis
das Erntegut trocken ist.
Seitliche Heu-Aufhalte-
zinken abnehmen

Zu lange Ballen

Zu geringe Zufuhr von Ernte-

gut zur Auffiillung der oberen
Ballenschichte und/oder schlechte
Mitnahme des MefBrades

Pressung im Prefkanal mit
der hydraulischen Regulierung
der Ballendichte erhéhen

Zu kurze Ballen

Der MeBarm kommt nach dem
Auslosungsvorgang nicht ganz
in die Ausgangslage zuriick

Den Auslosungsmechanismus
iiberpriifen und nachstellen

BALLENDICHTE UNEINHEITLICH

PreBgut innerhalb des
Ballens unregelméfig
verteilt

Falsche Einstellung der
Zufiihrungsgabel

Fahrgeschwindigkeit ist zu gering
und/oder die Schwaden sind zu
klein

Hydraulische Regulierung der
Ballendichte zu schwach einge-
stellt

Erntegut ist zu leicht

Den Drehbolzen der Zufiihrungs-
gabel den Erfordernissen ent-
sprechend einstellen

Fahrgeschwindigkeit erh6hen
und/oder mehr Erntegut
beim Schwaden zusammen-
rechen

Pressung im Pref3kanal mit
der hydraulischen Regulierung
erhohen

Drehbolzen in unteres Loch der
Zufiihrungsgabel versetzen oder
die Schwad vergroBern

Zerfetztes Aussehen der
Ballen

Messer sind stumpf

Falsche Einstellung des
PrefRkolbens im Pref3kanal

Messer schirfen

PreBkolben nachstellen

Ballen von unregelméfiger
Léinge

MefBarm wird von der Scheibe
auf der MeBradwelle un-
gleichméBig mitgenommen

Eine 1,6 x 10,3 x 25,4 mm
(0.060x 13/32 x 1 in.)
Beilagscheibe zwischen

die Flanschhalften der
Scheibe auf der Mefrad-
welle einlegen
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Storung

Mogliche Ursache

Abhilfe

MANGELHAFTE ARBEITSWEISE DER PICKUP-VORRICHTUNG

Die Zinken der Aufnehmer-
trommel dringen in die
Erde ein

Aufnehmertrommel ist zu tief
eingestellt

Aufnehmertrommel anheben

Das Erntegut wird unvoll-
kommen aufgenommen

Die Aufnehmertrommel ver-
bleibt in angehobener Stellung

Die Zinken der Aufnehmertrom-
mel sind von der Feldfldche zu
weit entfernt

Die Fahrgeschwindigkeit ist zu
hoch

Das Erntegut wurdenicht sauber
auf Schwad gelegt

Zinken verbogen oder abgebrochen
Die Schwad ist zu locker

Die Spannung der Ausgleichs-
feder entsprechend verringern

Aufnehmertrommel ablassen

Fahrgeschwindigkeit ver-
ringern

Darauf achten, daf3 das

Schwad auf der Stoppel auf-
liegt

Zinken ausrichten oder ersetzen

Mit entsprechender Schwad-
rechen-Einstellung fiir dichtere
Schwaden sorgen

Aufnehmertrommel dreht
sich nicht

Antriebsriemen rutscht

Riemen spannen

STORUNGEN DES ERNTEGUTFLUSSES

Obere Kante des Pref3-
kolbens schldgt an die
Zinken der Zufiihrungs-
gabel

Prekolben und Zufiihrungs-
gabel nicht richtig syn-
chronisiert

Arbeitstakte von Kolben und
Gabel in richtige Uberein-
stimmung bringen

Kolben wird auf Hohe des
feststehenden Messers
blockiert

Kolben- und/oder Gegenmesser
stumpf bzw. Kolben zum Pre-
kanal schlecht eingestellt

Messer schirfen und/oder Kol-
ben zum PreBkanal vorschrifts-
miBig einstellen

Kolben bleibt wiahrend
des Prehubes stehen

Uberlastung mit Erntegut oder
Behinderung durch Fremdkorper

Geringere Pressung im PreB3-
kanal mit der hydrauli-

schen Regulierung der Ballen-
dichte einstellen

Presse 1aRt sich mit
blockiertem Kolben
nicht wieder in Gang setzen

Rutschkupplung zieht nicht un-
mittelbar durch

Schwungrad im Uhrzeigersinn
zuriickdrehen, dann Zapfwelle
einriicken

ACHTUNG: Bevor das

Schwungrad mit der

Hand gedreht wird, muf®
darauf geachtet werden, dal} die
Nadeln in Ruhestellung sind.

Die Forderschnecke trans-
portiert das PreBgut nicht

Antriebsriemen rutscht

Riemen spannen
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Storung

Mogliche Ursache

Abhilfe |

NADELN KOMMEN NICHT HOCH

Mitnehmer des Nadel- und
Kniipferantriebs versagt

Feder des Ausriickhebels ge-
brochen oder Feder des Mit-
nehmers verloren

Gebrochene oder verlorene
Federn ersetzen

Scherbolzen des Kniipferan-
triebs abgeschert

Siehe Abschnitt >’ Abscheren
der Scherbolzen”

STORUNGEN DES ANTRIEBS

Die Rutschkupplung
rutscht bei normalem
Betrieb

Die Einstellbolzen haben
sich gelOst

Scherbolzen im Schwungrad
abgeschert

Einstellbolzen anziehen

Neuen Scherbolzen einsetzen

ABSCHEREN DER SCHERBOLZEN

Scherbolzen im Schwungrad
abgeschert

Kolben- und/oder Gegenmesser
stumpf

Fremdkorper im PrefSkanal

Abstand zwischen Kolben- und
Gegenmesser zu grofd

Kolbenaufhalter falsch eingestellt
Mitnehmerscheibe abgeniitzt
Ballendichte zu grof3

Nadeln verbleiben im Pre3kanal

Messer schirfen

Fremdkorper beseitigen

Pre3kolben zum Prekanal
einstellen

Kolbenaufhalter einstellen
Mitnehmerscheibe ersetzen

Ballendichte mit hydraulischer
Regulierung verringern

Nadeln in Ruhestellung bringen

Scherbolzen des Kniipfer-
antriebs abgeschert

Bremse des Kniipferantriebs zu
stark angezogen

Nadeln falsch eingestellt
Nadeln stoBBen auf Hindernis
Kniipfapparat blockiert

Bremswirkung herabsetzen

Nadeln richtig einstellen
Hindernisse beseitigen
Ursache beseitigen

ST

ORUNGEN DER HYDRAULIKPUMPE

Die Pumpe foérdert kein
0l

Filter verstopft

Olmangel im Behilter

Filter ausbauen, sorgfiltig
spiilen und reinigen

Vorgeschriebenen Olstand
durch Nachfiillen herstellen

Unzureichender Oldruck

Ventilverschleil hervorgerufen
durch schmirgelnden Abrieb

Undichtheiten in den Zylindern
und an inneren Abdichtungen

Verwendung von Ol mit unge-
eigneter Viskositét

Riefige und schadhafte Ventil-
teile ersetzen

Die undichten Stellen ab-
dichten

Vorgeschriebene Olsorte
einfiillen

AuBere Olverluste

Simmerring der Pumpenwelle
undicht

Simmerring ersetzen
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STELLRAD FUR DIE AUFNEHMER-VORRICH-
TUNG

1 Stellrad der Aufnehmer-Vorrichtung

Auf Feldflichen mit Bewisserungsgriben oder auf
unebenem Geldnde empfiehlt sich die Verwendung
des Stellrades, womit einwandfreie Aufnahme des
Erntegutes durch eine verbesserte Fiihrung der
Aufnehmertrommel erzielt wird.

WAGEN-ANHANGEVORRICHTUNG (456-466),
BALLENSCHURRE MIT VERLANGERUNG
(456-466) UND LADERAHMEN (456)

Mit diesen Sonderausriistungen konnen Ballen un-
mittelbar von der Presse auf einen angehingten
Wagen gefordert werden, ohne die Ballen anzufas-
sen.

CC 1209

1 Ballenschurre
2 Schurrenverlidngerung
3 Einstellbare Wagen-Anhingevorrichtung

Die Schurrenverldngerung wird ebenso wie die Bal-
lenschurre mit Ketten angeschlossen. Der Lade-
rahmen wird mit einem Stift und Ketten angebaut.
Die Stiitze der einstellbaren Wagen-Anhéangevor-
richtung wird direkt auf den PreBkanal geschraubt.
Die Wagen-Anhidngevorrichtung erméglicht es, Wagen
mit unterschiedlicher Deichselldnge anzuhingen.

LADERRAHMEN (456)

CC 2561
Laderahmen

Ein Laderahmen steht zur Verfiigung zum Anbau
an die Presse 456. Laderahmen wie folgt anbauen-

1. Anbauplatten (1) am unteren Ende des Pref-
kanals anschrauben. Laderahmen mit Drehstab (2)
und Federsplint (3) an die Platten anbauen.

2. Obere Ketten (5) mit den beigelegten Teilen am
Punkt 4 anschlieBen, KETTEN UBER KREUZ LE-
GEN und durch die Schlaufen (6) fiihren. Hohe des
Rahmens ausrichten und die S-Haken in das ent-
sprechende Kettenglied einhaken.

3. Untere Ketten (7) mit den beigelegten Teilen an
Punkt 8 anschlieBen. Ketten durch die Schlaufen
(9) fiihren und die S-Haken in das entsprechende
Kettenglied einhaken.

HINWEIS: Die S-Haken werden geschlossen gelie-
fert und miissen vor Gebrauch aufgehoben werden.
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BALLENRUTSCHE FUR SEITLICHE ABLAGE

. €C 2389 .
Durch entsprechenden Anbau der Ballenrutsche an
die Presse kann die Ablage der Ballen nach rechts
oder nach links erfolgen. Einstellung siehe S. 41.

BALLENSCHLEUDER 30 (NUR FUR BALLEN-
PRESSE 456)

Die Ballenschleuder 30 ermdglicht das automatische
Laden eines Wagens mit hohen Gitterwiinden direkt
von der Ballenpresse aus, ohne zusitzliche Arbeits-
krafte.

Diese preiswerte Ballenschleuder ist einfach zu
handhaben und wird direkt auf dem PreRkanal an-
gebaut. Die Bedienung geschieht hydraulisch.

WICHTIG: Die Ballenschleuder 30 kann nur fiir
die Ballenpresse 456 verwendet werden. Ist an

die Ballenpresse 456 eine Ballenschleuder ange-
baut, die Fahrgeschwindigkeit so wéhlen, daR eine
Uberlastung der Ballenschleuder vermieden wird.

&

DRAHTBEHALTER (456 WS/466 WS)

€C233

Bei nicht verpacktem Draht den Spezial-Drahtrollen-
behilter verwenden, damit das richtige Abrollen des
Drahtes gewihrleistet ist.

HYDRAULISCHE BETATIGUNG DER ANHANGE-
DEICHSEL

Eine Vorrichtung zur hydraulischen Betitigung der
Anhéngedeichsel kann bei der Ballenpresse 456
oder 466 als S ausrﬁstun%geliefert werden.

CC2347



HYDRAULISCHE PICKUP-HUBVORRICHTUNG

Eine hydraulische Pickup-Hubvorrichtung kann bei
der Ballenpresse 456 oder 466 als Sonderausriistung
geliefert werden.

CC 2348 R

Die an der Presse 456 verwendete Hubvorrichtung
ist mit einem einfachwirkenden Hubkolben ausge-
riistet.

Es stehen zwei hydraulische Hubvorrichtungen fiir
die Presse 466 zur Verfiigung: die eine mit einem
einfachwirkenden Hubkolben

Sonderausriistungen 59

HYDRAULISCHE REGULIERUNG
DER BALLENDICHTE (456)

-

CC 2345

Bei der Presse 456 kann eine hydraulische Regu-
lierung der Ballendichte als Wahlausriistung mit-
geliefert werden. Siehe Seiten 12, 18 und 41.

PANNENHILFEBOX (456 T-466 T)

cC 2334

Diese Box enthidlt Ersatzteile, wie z.B. Aufnehmer-
zinken, Scherbolzen, Kupplungsteile, Keilriemen,
Schmiernippel, die eine Behelfsreparatur auf dem
Feld ermdglichen.
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PRESSKOLBEN-VERLANGERUNGEN

€C 2331 /
1 PreBkolben-Verlingerungen
Fiir ungewohnlich trockenes und leichtes Erntegut
stehen zur Erhohung des PreBdruckes PreBkolbenver-
langerungen zur Verfiigung.
Bei der Ballenpresse 466 werden sie als Standardaus-
riistung geliefert und bei der Ballenpresse 456 als
Sonderausriistung.

SEITLICHE HEU-AUFHALTEZINKEN

Zur Verbesserung der Ballendichte, insbesondere bei
trockenem und leichtem Erntegut, sind Heu-Aufhal-
tezinken verfiigbar, die auf beiden Seiten des Pref3-
kanals angebaut werden konnen.

WICHTIG: Sich vor dem Anbau vergewissern, daf®
der Lack im Innern des PreRkanals ausreichend abge-
schliffen ist — dies ist der Grund warum die Aufhalte-
zinken nicht im Werk angebaut werden. Je nach ge-
wiinschter Ballendichte kénnen bis zu zwei Satze
Heu-Aufhaltezinken montiert werden. Wenn ein
Satz benotigt wird, die Aufhaltezinken in den vor-
deren Anbauldchern anschrauben. Unter normalen
Einsatzbedingungen die Heu-Aufhaltezinken Satz
fiir Satz, beginnend am hinteren Teil des PreRkanals,
wieder abschrauben.

Bei der Ballenpresse 466 wird ein Satz seitlicher
Heu-Aufhaltezinken mitgeliefert. Ein zweiter Satz
kann separat als Sonderausriistung bestellt werden.

ANHANGEVORRICHTUNG MIT KUGELGELENK
(456/466)

CC 2390

Um auf sehr unebenem Gelinde eine Uberbeanspru-
chung der Anhéngevorrichtung zu vermeiden, kann
statt der Standard-Anhingevorrichtung eine Anhinge-
vorrichtung mit Kugelgelenk angebaut werden.

Die Kugelgelenk-Anhidngung erlaubt die Verwen-
dung von Anhidngebolzen verschiedener Durch-
messer: 26,5 mm (1-3/64 in.) oder nach Ausbau
der Biichse 33 mm (1-19/64 in.).

HINWEIS: Die Anhdngevorrichtung mit Kugelge-
lenk muB an das Zugpendel des Traktors ange-
kuppelt werden.
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Technische Daten

HOCHDRUCK-SAMMELPRESSE 456

Abmessungen der Ballen: Querschnitt. .. ......... ... ... ... . o oo 0,36 x 0,46 m (14 x 18 in.)

Linge .. .......coiiiian einstellbar von 0,30 bis 1,27 m (12 bis 50 in.)

Breite der Aufnehmer-Vorrichtung . .. ... .. . i i e e 1,68 m (66 in.)

Wirksame Breite beim Aufnehmen . ... .. ... ... . . i i e e 1,80 m (71 in.)

Durchmesser der Aufnehmerwalze . . ... ... ...ttt it e 0,35 m (14 in.)
Nenndrehzahl der Pickup-Vorrichtung .. ................ e e e e 68 bzw. 84 U/min

Ho6heneinstellung der Aufnehmerwalze . . . ... ... .. . i 0,13 m (5 in.)

Forderschnecke: DUIChIMESSer. . . . . vttt ettt et ettt ettt et e e 0,40 m (16 in.)

LaNge . . ottt e e 1,30 m (51 in.)

EinlaBoffnung des PreBkanals . . ... .. .. .. i i i 0,33 x 0,58 m (13 x 23 in.)

Kolben: HUD . . .o o it et e e e e e e 0,76 m (30 in.)

Anzahl der Hiibe pro Minute, normaler Betrieb. . . .. ... .. . o i e 92

Hohe mit Zufiihrungsgabel in unterer Lage . . ... .. .. oo i i 1,78 m (70 in.)

MIndesthOne . . .ot e e e e e e e e 1,45 m (57 in.)

Maximale Linge: mit Gelenkwelle und Ballenschurre. ... ........... ... ... .. ... 5,56 m (18 ft. 3 in.)

ohne Deichsel und ohne Ballenschurre .. ......... ... ... .. ... ... ... 3,38 m (11 ft.)

53 =Y = S 2,85 m (9 ft. 4 in.)

Gewicht (ungefihr): Presse 456 mit Garnbindung. . .......... .. .. ... ... ... . ... 1500 kg (3303 1b)

Presse 456 mit Drahtbindung . .. ........ ... ... .o i 1520 kg (3348 1b)

Durchmesser des SChwungrades. . . . . . ..ottt ittt e it e e 0,69 m (27 in.)

Zapfwellendrehzahl. . .. ... ... ... i i e 540 UpM

Empfohlene Traktorleistung, Minimum, gemessen an der Zapfwelle. . ... ............... 44 kW (60 PS)

Getriebe (in GEhAUSE) . . . oo vt vttt it i e bearbeitete Zahnrider aus Stahl

Olfiillung: JD SAE85-140, API-GL 5 Getriebe6l ... ........... ... ... 3,8 Liter (1 US gal)

Bereifung:........... Rechts. .. .. 7.00x12 4 PR  Reifendruck: 1 bar (14 psi) (Standardausriistung)

Links...... 10.00x15 6 PR  Reifendruck: 2 bar (28 psi) (Standardausriistung)

Links. ... .. 10.00x 1510 PR Reifendruck: 2 bar (28 psi) (Wahlausriistung)

Rechts. . ... 8.50x12 6 PR Reifendruck: 1 bar (14 psi) (Wahlausriistung)

Links. ... .. 11.50x 15 6 PR Reifendruck: 1,3 bar (18 psi) (Wahlausriistung)

Bindedraht, vergiitet und eingedlt . . .. ... ... . i ol Kaliber 1,90 mm (14-1/2 gauge)

B3 o Yo 8 1=Y o Y 2000 1fd. Meter (6500 ft.)

Abmessungen der verpackten Drahtrollen........... 0,34x 0,34 x0,16 m (13-1/2x 13-1/2x 6-1/2 in.)
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HOCHDRUCK-SAMMELPRESSE 466

Abmessungen der Ballen: Querschnitt. . ............. ... ... ... ... ... ... 0,40 x 0,46 (16 x 18 in.)
Lange.......... ... ... .. .... einstellbar von 0,30 bis 1,27 m (12 bis 50 in.)

Breite der Aufnehmer-Vorrichtung . . ... ... .. i 1,67 m (66 in.)
Wirksame Breite beim Aufnehmen ......... ... ... 1,80 m (71 in.)
Durchmesser der Aufnehmerwalze . .. ... ... ..ttt ie i 0,35 m (14 in.)
Nenndrehzahl der Pickup-Vorrichtung .. ....... ... ... ... 72 bzw. 89 U/m
Forderschnecke: DUIChIMESSEr. . . . oo v ittt e e e 0,40 m (16 in.)
Lange . o e e e 1,55 m (61 in.)

EinlaBoffnung des Prefkanals . .. . ......... ... ... . 0,38 x 0,58 m (15 x 23 in.)
Kolben: Hub . . .. .o 0,76 m (30 in.)
Anzahl der Hiibe pro Minute, normaler Betrieb. .. .. .. ... i 98

Hohe mit Zufiihrungsgabel in unterer Lage . . . .. ... ittt e e 1450 mm (57 in.)
Hohe mit Zufiihrungsgabel in oberer Lage. . . . ..o oo v v i 1655 mm (5 ft. 5 in.)
Lange: mit Gelenkwelle und Ballenschurre . . . ......... ... ... . .. 5,90 m (19 ft. 4 in.)
ohne Deichsel und ohne Ballenschurre. ............... ... ... ... ..., 3,76 m (12 ft. 4 in.)

Breite ... 2,90 m (9 ft. 6 in.)
Gewicht (ungefihr): Presse 466 mit Garnbindung. . .. ........ ..., 1590 kg (3502 1b)
Presse 466 mit Drahtbindung . . ... ......................... 1610 kg (3546 1b)

Durchmesser des SChwungrades. . . .. .ottt it ettt e ettt 0,69 m (27 in.)
Zapfwellendrehzahl. . . . ... . L e 540 UpM
Empfohlene Traktorleistung, Minimum, gemessen an der Zapfwelle. . .................. 44 kW (60 PS)
Getriebe (in Gehause) . ... ... .. it e bearbeitete Zahnrider aus Stahl
Olfiilllung JD SAE 85-140, API-GL 5 Getriebedl. . . . .................... 3,8 Liter (1 US gal)
Bereifung: rechts, Reifendruck 1 bar (14 psi) ..o oo i ii it et e e et 8,50 x 126 PR
links, Reifendruck 1,3 bar (18 psi). . . o oo ittt e 11,50 x 15 6 PR
Bindedraht, vergiitet und eingedlt . ... ... ... L L Kaliber 1,90 mm (14-1/2 gauge)
Drahtrollen . . ... ... e 2000 lfd. Meter (6500 ft.)
Abmessungen der verpackten Drahtrollen............ 0,34x0,34x0,16 m (13-1/2 x 13-1/2 x 6-1/2 in.)

(Anderungen der technischen Daten und Konstruktion vorbehalten)

SERIENNUMMER
Bei Bestellung von Ersatzteilen sind die auf dem An der Presse. ist die Seriennummer rechts unten in
Typenschild ersichtliche Typenbezeichnung der der Ecke der Seitenwandung des vorderen Teiles
Presse und die Seriennummer anzugeben. Mit dieser des PreBkanals zu finden.
Information kann der Héndler fiir rasche und sach-
gerechte Lieferung sorgen. Es empfiehlt sich, die Serien-Nummer: . . . . . . . . . .. ... ...
Seriennummer der Presse auf der nebenstehend
vorgesehenen Zeile zu notieren. Kaufdatum: . . . . .. . ... ... ... ...

(Vom Kiufer auszufiillen)
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Mit uns schaffen Sie lhre Arbeit

lhr John Deere Handler sorgt
dafiir, daR Sie lhre Arbeit
schaffen, die das Geld
bringt . ..

John Deere Ersatzteile

Wir beschaffen lhnen in kiirzester
Zeit die passenden Ersatzteile und
helfen so, lange Ausfallzeiten zu
vermeiden. Weil wir ein umfang-
reiches, gut sortiertes Lager halten,
sind wir lhrem Bedarf immer einen
Schritt voraus.

Die richtigen Werkzeuge
Prazisionswerkzeuge und Priifgerate
lassen unseren Kundendienst
Storungen schnell erkennen und
beseitigen. Sie sparen Zeit und
Geld dabei.

Gut ausgebildete Kundendienstleute
Fiir den John Deere Kundendienst
heilt es niemals: “Schule aus”. In
regelmaRigen Kursen lernen
unsere Mechaniker lhre
Maschinen und Gerdte in- und
auswendig kennen. Neue War-
tungsmethoden runden das Pro-
gramm ab. Das bringt Erfahrung,
auf die Sie bauen konnen.

Schnell zur Stelle

Wir mochten thnen schnell und
wirksam helfen, vor allem dann
und dort, wo Sie Hilfe am notig-
sten brauchen. Wir reparieren bei
lhnen oder in unserer Werkstatt,
ganz nach den Umstanden.
Kommen Sie zu uns und ver-
trauen Sie uns.

John Deere hat den iiberlegenen Kundendienst: Wir sind da, wenn Sie uns brauchen








