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Einleitung

Vorwort

DIESE BETRIEBSANLEITUNG SORGFALTIG
DURCHLESEN, um sich mit der korrekten Bedienung
und Wartung der Maschine vertraut zu machen und um
Verletzungen oder Maschinenschaden zu vermeiden.
Diese Betriebsanleitung und die Sicherheitsaufkleber
an der Maschine sind moglicherweise auch in anderen
Sprachen erhéltlich (lhr John Deere-Handler kann diese
fur Sie bestellen).

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

MASSANGABEN in dieser Betriebsanleitung entsprechen
den metrischen MafRen. AuRerdem sind jeweils noch

die entsprechenden U.S.-Malte angegeben. Nur
passende Teile und Schrauben verwenden. Fir metrische
Schrauben bzw. Zollschrauben sind unterschiedliche
Schraubenschlissel notwendig.

DIE BEZEICHNUNGEN RECHTS UND LINKS beziehen
sich auf die Vorwartsfahrtrichtung des Gerats.

TRAGEN SIE DIE PRODUKT-IDENTIFIKATIONSNUM-
MERN an der entsprechenden Stelle in den Abschnitten
"Technische Daten" oder "Produkt-ldentifikationsnum-
mern" ein. Bitte alle Ziffern genau notieren. Im Falle eines
Diebstahls kdnnen sie eine wichtige Hilfe fir die Fahndung
sein. AuBerdem benétigt Ihr Handler diese Nummern,
wenn Sie Ersatzteile bestellen. Es ist ratsam, diese
Nummern auch noch an einer anderen Stelle zu notieren.

VOR AUSLIEFERUNG DER MASCHINE hat Ihr Handler
eine Inspektion durchgefihrt.

DIESE RECHTECKBALLENPRESSE IST
AUSSCHLIESSLICH fiur den ublichen Einsatz bei
landwirtschaftlichen oder gleichgearteten Arbeiten gebaut
("BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH"). Jeglicher
anderweitige Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemafR.
Fir Schaden oder Verletzungen, die infolge solch
mifbrauchlicher Verwendung entstehen, haftet der
Hersteller nicht; das Risiko hierfir tragt allein der
Benutzer. Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehort
auch die Einhaltung der vom Hersteller vorgeschriebenen
Betriebs-, Wartungs- und Instandhaltungsbedingungen.

DIESE RECHTECKBALLENPRESSE DARF NUR von
Personen genutzt, gewartet und instandgesetzt werden,
die hiermit vertraut und Uber die Gefahren unterrichtet sind.
Die einschlagigen Unfallverhiitungsvorschriften sowie die
sonstigen allgemein anerkannten sicherheitstechnischen,
arbeitsmedizinischen und straflenverkehrsrechtlichen
Regeln sind stets einzuhalten. Eigenmachtige
Veranderungen an dieser Rechteckballenpresse
schlieRen eine Haftung des Herstellers fiir daraus
resultierende Schaden oder Verletzungen aus.

Falls Sie nicht der Ersteigentimer dieser Maschine sind,
empfehlen wir Ihnen in lhrem Interesse, einen John
Deere Handler in lhrer Nahe zu kontaktieren und ihm die
Seriennummer der Maschine mitzuteilen. Dadurch wird
es John Deere erleichtert, Sie Giber relevante Themen
oder Produktverbesserungen zu informieren.
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Einleitung

Inspektion vor Auslieferung

Folgende Priifungs-, Einstellungs- und
Wartungsarbeiten wurden vor Auslieferung
der Maschine durchgefiihrt:

1. o Alle Teile wurden mitgeliefert und an der Presse
angebracht

o Olstand im Getriebe gepriift

w

o Der zu Versandzwecken am Getriebe angebrachte
Stopfen wurde durch ein Uberdruckventil ersetzt

o Alle Schmierstellen geschmiert

o Antriebswelle wurde entsprechend abgelangt

o Rutschkupplung fiir den Antrieb richtig eingestellt

o Federspannung der Pickup richtig eingestellt

o Knlpfer bzw. Verdrillmechanismus richtig eingestellt

o Messarm richtig eingestellt

= © ©® N o a A

0. o Abstand zwischen Presskolben und feststehenden
Messern richtig eingestellt

11. o Arbeitstakte der Presse sind korrekt aufeinander
abgestimmt

12. o Ketten ordnungsgemaf gespannt und geschmiert

13. o Alle Schrauben und Muttern mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment angezogen

14. o Alle beweglichen Teile sind leichtgangig

15. o Alle Schutzvorrichtungen sind ordnungsgeman
angebracht

16. o Probelauf der Maschine durchgefihrt

17. o Alle Leitungen und Schlauche wurden gepruft und
sind dicht

18. o Reifendruck wurde gepruft
19. o Lackierung und Aufkleber sind einwandfrei

20. o Der Kunde wurde mit Bedienungseinrichtungen
der Maschine und Sicherheitsmallnahmen vertraut
gemacht

21. o Betriebsanleitung wurde dem Kunden ausgehandigt

Datum:

Unterschrift Handler / KD-Fachmann:
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Sicherheit

Warnzeichen erkennen

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

Befolgen Sie alle Sicherheitshinweise sowie die
allgemeinen Unfallverhitungsvorschriften.

T81389 —UN—07DEC88

DX,ALERT -29-260CT09-1/1

Sicherheitshinweise beachten

Sorgfaltig alle in dieser Druckschrift enthaltenen
Sicherheitshinweise sowie alle an der Maschine
angebrachten Warnschilder lesen. Warnschilder in gutem
Zustand halten. Fehlende oder beschadigte Warnschilder
ersetzen. Darauf achten, dass neue Ausristungen und
Ersatzteile mit den gegenwartig gliltigen Warnschildern
versehen sind. Ersatzwarnschilder sind beim John Deere
Handler erhaltlich.

Ersatzteile und Komponenten von Zulieferern knnen
zusatzliche Sicherheitshinweise enthalten, die nicht in
dieser Betriebsanleitung wiedergegeben werden.

TS201 —UN—23AUG88

Vor Arbeitsbeginn mit der Handhabung der Maschine
und ihren Bedienungselementen vertraut werden.
Nie zulassen, dass jemand ohne Sachkenntnisse die
Maschine bedient.

Wenn irgendein Teil dieser Betriebsanleitung nicht
verstanden und Hilfe bendtigt wird, den John Deere
Handler aufsuchen.

Die Maschine stets in gutem Zustand halten. Unzulassige

Veranderungen beeintrachtigen die Funktion und/oder

Betriebssicherheit sowie die Lebensdauer der Maschine.

DX,READ -29-280CT09-1/1

Warnbegriffe verstehen

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

AGEFAHR

Warnschilder mit GEFAHR oder VORSICHT werden 2
an spezifischen Gefahrenstellen angebracht. ‘ AVORSICHT i
Warnschilder mit ACHTUNG enthalten allgemeine SI
VorsichtsmaRnahmen. Warnzeichen mit &
ACHTUNG machen auch in dieser Druckschrift AACHTUNG g
auf Sicherheitshinweise aufmerksam. . o

DX,SIGNAL -29-03MAR93-1/1
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Sicherheit

StraBenverkehrsbestimmungen einhalten

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

H28930 —UN—30JUN89

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

Zubehor sicher lagern

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

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

TS219 —UN—23AUG88

DX,STORE -29-280CT09-1/1

Vorbereitungen fiir den Notfall
Im Brandfall gerustet sein.

Feuerléscher und Verbandskasten in greifbarer Nahe
aufbewahren.

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

TS291 —UN—23AUG88

DX,FIRE2 -29-03MAR93-1/1
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Sicherheit ‘

Schutzkleidung tragen

Enganliegende Kleidung und entsprechende
Sicherheitsausriistung bei der Arbeit tragen.

Langanhaltende Larmbelastigungen kénnen zu
Gehodrschaden oder Taubheit flhren.

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

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

TS206 —UN—23AUG88

DX,WEAR -29-10SEP90-1/1

Umgang mit Messern

Zum Vermeiden von Verletzungen beim Umgang mit den
Messern immer Schutzhandschuhe tragen.

CC1026928 —UN—26JANO5

CC1026954

0OUCC006,0000DB6 -29-04JAN05-1/1

Betriebssicherheit der Maschine

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

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

Vorsicht bei sich drehenden Antriebswellen

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

Stets darauf achten, dass alle Wellenschutzvorrichtungen
vorschriftsmaRig angebracht sind und dass das
Gelenkwellenschutzrohr sich ungehindert drehen kann.

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

DX,PTO -29-280CT09-1/1

TS1644 —UN—22AUG95
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Sicherheit

Sicherheitsabstand zu den
Einzugselementen einhalten

Wahrend des Betriebs zu den Einzugselementen, wie
Pickup, Forderschnecke usw. einen ausreichenden
Sicherheitsabstand einhalten, da diese wegen ihrer
Funktion nicht vollstdndig durch Schutzvorrichtungen
gesichert werden koénnen.

ES 114072

Bl

ES114072 —UN—050

0OUCC002,0002288 -29-03JUL06-1/1

Sicherheitsbeleuchtung und
-einrichtungen benutzen

Zusammenstofle mit anderen Verkehrsteilnehmern
vermeiden. Langsam fahrende Traktoren mit Anbau- oder
Anhangegeraten sowie selbstfahrende Maschinen stellen
auf 6ffentlichen Strafien eine besondere Gefahr dar. Stets
den rickwartigen Verkehr beobachten, besonders bei
Fahrtrichtungsénderungen. Durch Fahrtrichtungsanzeiger
fur sichere Verkehrsverhaltnisse sorgen.

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

TS951 —UN—12APR90

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

Sicherheitskette verwenden

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

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

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

TS217 —UN—23AUG88

DX,CHAIN -29-270CT09-1/1
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Sicherheit

Maximale Transportgeschwindigkeit
einhalten

WICHTIG: Die maximale Transportgeschwindigkeit
unterliegt den entsprechenden StraBen-
verkehrsbestimmungen und hangt von
der jeweiligen Geschwindigkeit ab, fiir die
das Gerat ausgelegt ist.

Beim Befahren offentlicher StraBen stets
die entsprechenden StraBenverkehrsbe-
stimmungen einhalten.

Das Bruttogewicht des Gerats beim Transport nicht
Uberschreiten.

Beim Transport missen Presskanal und Ballenrutsche
leer sein. Ballenrutsche anheben und sichern. Die
Pickupvorrichtung ganz anheben, um Beschadigungen
zu vermeiden.

Die Hochstgeschwindigkeit einiger Traktoren liegt Gber
der maximalen Transportgeschwindigkeit dieses Gerats.
Eine Geschwindigkeit von 25 km/h (15.5 mph) nicht
Uberschreiten, auch wenn der Traktor flir eine hohere
Geschwindigkeit ausgelegt ist.

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

TS216 —UN—23AUG88

¢ Verlust der Kontrolle Gber die Kombination von Traktor
und Gerat

* Eingeschrankte oder keine Bremswirkung

* Versagen der Reifen am Gerat

* Beschadigung an Rahmen oder Rahmenteilen des
Gerats

Besondere Vorsicht und eine geringere Fahrgeschwin-
digkeit ist bei schwierigem Gelande, Kurvenfahrten und
an Steigungen angebracht.

CC03745,0001009 -29-01APR10-1/1

Sicherheit bei Wartungsarbeiten

Wartungsarbeiten setzen voraus, dass deren Ablgufe
bekannt sind. Den Arbeitsplatz sauber und trocken halten.

Schmier-, Wartungs- und Einstellarbeiten nur bei
stehender Maschine ausflihren. Darauf achten,

dass Hande, Fife und Kleidungsstticke nicht in den
Gefahrenbereich angetriebener Teile kommen. Samtliche
Antriebssysteme abschalten; Druck durch Betatigen der
Bedienungseinrichtungen abbauen. Gerat auf dem Boden
ablassen. Motor abstellen und Zindschlissel abziehen.
Die Maschine abkuhlen lassen.

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

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

Wenn bei selbstfahrenden Maschinen, Arbeiten an der
elektrischen Anlage oder Schweil3arbeiten durchgefiihrt
werden, zuerst das Massekabel (-) der Batterie
abklemmen.

Bei gezogenen Anbaugeraten die elektrischen
Verbindungen zum Traktor trennen, bevor Arbeiten an der
elektrischen Anlage oder SchweilRarbeiten durchgefuhrt
werden.

TS218 —UN—23AUG88

DX,SERV -29-280CT09-1/1
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Sicherheit

Menschen und Tiere schiitzen

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

Menschen und Tiere von der Arbeitsstelle fernhalten.

ES 114072

Bl

ES114072 —UN—050

CC03745,0001008 -29-01APR10-1/1

Sichere Reifenmontage

Ernste oder tédliche Verletzungen kénnen durch
explosionsartiges Platzen der Reifen und durch Reifen-
und Felgenteile verursacht werden.

Reifenmontage nur mit entsprechender Erfahrung und
Ausristung durchfiihren.

Immer den vorschriftsmaRigen Reifendruck einhalten.

Reifen niemals iber den empfohlenen Druck aufpumpen.

Réader bzw. Reifen nicht erhitzen oder daran
Schweillarbeiten vornehmen. Erhitzen der Reifen kann
zu explosionsartigem Platzen flhren, da dabei der Druck
im Reifen stark ansteigt. Schweifarbeiten kdnnen
Verformung oder Beschadigung eines Rades zur Folge
haben.

Beim Aufpumpen von Reifen ein Fullstlick mit
Sicherungslasche und einen Verlangerungsschlauch
mit ausreichender Lange wahlen, um einen seitlichen
Standplatz zum Reifen beim Aufpumpen zu haben.
NIE vor oder auf dem Reifen stehen. Wenn verfugbar,
Sicherheitskafig verwenden.

Rader und Reifen taglich auf Unterdruck, Einschnitte,
Ausbuchtungen, schadhafte Felgen, fehlende
Radschrauben oder -muttern Gberprifen.

TS211 —UN—23AUG88

DX,RIM -29-24AUG90-1/1

05-6

051010

PN=15



Sicherheit

Vorsicht bei Hochdruckflussigkeiten

Austretende Hochdruckfliissigkeit kann die Haut
durchdringen und schwere Verletzungen verursachen.

Zur Vermeidung dieser Gefahr vor dem Trennen

von Leitungen die Anlage drucklos machen. Alle
Leitungsverbindungen festziehen, bevor der Druck wieder
aufgebaut wird.

Bei der Suche nach Leckstellen ein Stick Karton
verwenden. Hande und Korper vor Hochdruckflissigkeiten
schitzen!

Bei Verletzungen sofort einen Arzt aufsuchen. Wenn
eine Flussigkeit in die Haut eingedrungen ist, muss
diese innerhalb weniger Stunden chirurgisch entfernt
werden, da sonst Wundbrand auftreten kann. Arzte, die
damit nicht vertraut sind, sollten sich die entsprechenden
Informationen von einer kompetenten medizinischen

X9811 —UN—23AUG88

Quelle besorgen. Diese Informationen sind auf
Englisch von Deere & Company Medical Department
in Moline, lllinois, U.S.A. zu erhalten (Telefonnummer
1-800-822-8262 bzw. +1 309-748-5636).

DX,FLUID -29-270CT09-1/1

Maximaler Betriebsdruck der
Hydraulikanlage

Die Presse ist flir einen maximalen Betriebsdruck der
Hydraulikanlage von 20000 kPa (200 bar, 2900 psi)
ausgelegt.

Die Presse nicht an einen Traktor anschliel3en, bei dem
der maximale Betriebsdruck der Hydraulikanlage 20000
kPa (200 bar, 2900 psi) Ubersteigt.

OUCCO006,0000487 -29-05SEP01-1/1

Sichere Wartung

Lange Haare am Hinterkopf zusammenbinden. Bei
Arbeiten an der Maschine oder beweglichen Teilen keine
Krawatten, Schals, lose Kleidungsstlicke oder Halsketten
tragen. Wenn diese Gegenstande von der Maschine
erfasst werden, kénnen schwere Verletzungen die Folge
sein.

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

®
Q

TS228 —UN—23AUG88

DX,LOOSE -29-270CT09-1/1
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Sicherheit

Maschine unfallsicher unterbauen

Vor Arbeiten an der Maschine stets das Anbaugerat auf
den Boden absenken. Bei Arbeiten an angehobener
Maschine oder angehobenem Anbaugerat immer fiir
unfallsicheren Unterbau sorgen. In angehobener Stellung
koénnen hydraulisch gestitzte Vorrichtungen bedingt durch
Undichtheiten ungewollt absenken.

Zum Unterbauen keine Hohlblock-, Backsteine oder
andere Materialien, die unter einer dauernden Belastung
nachgeben kénnten, verwenden. Nie unter einer
Maschine arbeiten, die nur von einem Wagenheber
gehalten wird. Immer die in dieser Druckschrift
empfohlenen Arbeitsweisen beachten.

Wenn angebaute oder gezogene Gerate mit
einer Maschine benutzt werden, immer den

TS229 —UN—23AUG88

Sicherheitshinweisen in der Betriebsanleitung des
jeweiligen Gerates folgen.

DX,LOWER -29-24FEB00-1/1

Vor SchweiBarbeiten oder Erhitzen von
Teilen Farbe entfernen

Die Bildung von giftigen Dampfen und Staub vermeiden.

Gefahrliche Dampfe kdnnen entstehen, wenn Farbe
durch Schweild- oder Létarbeiten bzw. durch einen
SchweilRbrenner erhitzt wird.

Vor dem Erhitzen von Teilen Farbe entfernen:

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

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

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

TS220 —UN—23AUG88

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

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

Vorschriften zur Beseitigung von Farben und
Lésungsmitteln beachten.

DX,PAINT -29-280CT09-1/1
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Sicherheit

Hitzeentwicklung im Bereich von
Druckleitungen vermeiden

Leicht entziindbare Flussigkeitsnebel kénnen durch
Hitzeentwicklung in der Nahe von Druckleitungen
entstehen. Diese kénnen zu schweren Verbrennungen
fuhren. Im Bereich von Druckleitungen oder leicht
brennbaren Materialien keine Hitzeentwicklung durch
Schweilarbeiten, Lotarbeiten oder den Gebrauch
eines SchweilRbrenners verursachen. Druckleitungen
kdénnen versehentlich bersten, wenn Hitze sich tber den
unmittelbaren Flammenbereich hinaus entwickelt.

TS953 —UN—15MAY90

DX,TORCH -29-280CT09-1/1

Hochdruckstrahl nicht auf
Sicherheitsaufkleber richten

Ein Hochdruck-Wasserstrahl kann die Sicherheitsaufkle-
ber ablésen oder beschadigen. Wasserstrahl nicht direkt
auf Sicherheitsaufkleber richten.

Fehlende oder beschadigte Sicherheitsaufkleber sofort
ersetzen. Ersatzsicherheitsaufkleber sind beim John
Deere Handler erhaltlich.
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CC1021545 —UN—23APR02
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CC03745,0000FD2 -29-08SEP09-1/1

Hochdruckstrahl nicht auf Zylinder richten

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

CC1026634

i

CC03745,0000FD3 -29-08SEP09-1/1

CC1026634 —UN—O3DEC04
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Sicherheit

VorschriftsmaBige Beseitigung von Abfallen

Wird die Beseitigung von Abfallen nicht nach Vorschrift
vorgenommen, kénnen Umwelt und 6kologische Systeme
geschadigt werden. Zu den in John Deere Maschinen
verwendeten Teilen, welche als Abfall umweltschadigend
sein kénnen, gehéren Ol, Kraftstoff, Kiihimittel,
Bremsflussigkeit, Filter und Batterien.

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

Niemals Abfalle auf die Erde, in den Abfluss oder in ein
Gewasser schitten.

Aus Klimaanlagen entweichendes Kaltemittel kann

die Erdatmosphare schadigen. Durch gesetzliche
Vorschriften kann bestimmt werden, dass nur anerkannte
Fachbetriebe die Aufarbeitung und das Recycling von
Kaltemitteln durchfiihren dirfen.

TS1133 —UN—26NOV90

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

DX,DRAIN -29-270CT09-1/1
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Sicherheitsaufkleber

Warnbildzeichen

An mehreren wichtigen Stellen dieser Maschine sind

Warnbildzeichen angebracht, die auf Gefahren hinweisen.

Die bestehende Verletzungsgefahr wird durch ein
Warndreieck aufgezeigt. Ein zweites Bildzeichen
informiert, wie durch richtiges Verhalten Verletzungen
vermieden werden konnen. Diese Warnbildzeichen,
deren Anbringungsort sowie ein kurzer erlauternder Text
sind nachstehend aufgefiihrt.

SICHERHEIT
hat Vorfahrt

TS231 —29—070CT88

FX,WBZ -29-19NOV91-1/1

Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung enthalt alle wichtigen
Informationen, die fur den sicheren Betrieb der Maschine
erforderlich sind. Alle Sicherheitshinweise genauestens
beachten, um Unfalle zu vermeiden.

CC006689 —UN—23FEB95

CC006689 =

0OUCC002,000227F -29-03JUL06-1/1

Wartungs- und Reparaturarbeiten

Vor Ausfiihrung von Reparatur- bzw. Wartungsarbeiten,
Traktormotor abstellen und Ziindschliissel entfernen.

CC006690 —UN—23FEB95

CC006690

0OUCC002,0002280 -29-03JUL06-1/1
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Sicherheitsaufkleber

Gelenkwelle der Presse

Vom Bereich der sich drehenden Gelenkwelle fernbleiben.
Verletzungsgefahr!

0OUCC002,0002281 -29-03JUL06-1/1

CC006691 —UN—23FEB95

Antriebszahnrader

Schutz nicht 6ffnen oder entfernen, wenn die Presse lauft.

CC006692 —UN—23FEB95

CC006692 -

Deichselverstellung

Sich vom Schwenkbereich der Deichsel fernhalten, wenn
diese in Transport- oder Arbeitsstellung gebracht wird.
Unfallgefahr!

CC006693 —UN—23FEB95

CC006693

0OUCC002,0002283 -29-03JUL06-1/1
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Sicherheitsaufkleber ‘

Knupfermechanismus

Schutz nicht 6ffnen oder entfernen, wenn die Presse lauft.
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OUCC002,0002284 -29-03JUL06-1/1
Nadeln
Schutz nicht 6ffnen oder entfernen, wenn die Presse lauft.
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0OUCC002,0002285 -29-03JUL06-1/1
Nadelbewegung beim Bindevorgang
Beim Bindevorgang sich vom Bereich der Nadelbewegung
fernhalten. Unfallgefahr! .
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Sicherheitsaufkleber ‘

Schwungrad

Schutz nicht 6ffnen oder entfernen, wenn die Presse |auft.
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Vorbereiten des Traktors

Zusatzgewicht, Spurweite und Reifendruck Um eine ausreichende Stabilitdt zu gewahrleisten, das

prufen Zusatzgewicht, die Spurweite und den Reifendruck nach
Fir ausreichenden Ballast sorgen, um den Traktor bei den Angaben in der Betriebsanleitung des Traktors
Arbeiten an Hangen oder unter anderen erschwerten wahlen.

Bedingungen zu stabilisieren. Siehe Betriebsanleitung
des Traktors.
0OUCC002,000228B -29-18MAR10-1/1

Zapfwellendrehzahl des Traktors wahlen

AACHTUNG: Eine fiir 540 1/min ausgelegte
Ballenpresse darf nie an eine Traktorzapfwelle
mit 1000 1/min angeschlossen werden.
0OUCC002,000228C -29-18MAR10-1/1
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An- und Abhangen

Zapfwellendrehzahl

AACHTUNG: Eine fir 540 1/min ausgelegte
Ballenpresse darf nie an eine Traktorzapfwelle
mit 1000 1/min angeschlossen werden.

Die Presse kann mit jedem Traktor betrieben werden, der
Uber ein Zugpendel und eine Zapfwelle fir 540 1/min
gemal den ASAE-SAE-Normen verfugt.

0OUCC002,000228D -29-03JUL06-1/1

Standard-Teleskopgelenkwelle anschlieRen
und abnehmen

ACHTUNG: Niemals Gelenkwelle bei laufendem
Motor anschlieBen oder abnehmen. Zum
Verbinden oder Trennen der Gelenkwelle
keinen Stahlhammer verwenden.

WICHTIG: Beim erstmaligen Anschluss der
Gelenkwelle die Teleskop-Schiebeteile wie
nachfolgend beschrieben ablangen (siehe
Standard-Teleskopgelenkwelle einstellen in
diesem Abschnitt).

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

Traktormotor abstellen. Warten, bis das Schwungrad der
Presse stillsteht.

Anbau:

Stift (A) driicken und gleichzeitig Gelenkwelle (B) auf die
Traktorzapfwelle schieben, bis der Stift einrastet.

CC7797 —UN—25SEP98

CC7797

A—Stift B—Gelenkwelle
Abbau:

Stift (A) dricken und gleichzeitig die am Schutz
festgehaltene Welle (B) von der Traktorzapfwelle
abziehen.

OUCC002,000228E -29-23MAR10-1/1
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An- und Abhéngen

Weitwinkel-Teleskopgelenkwelle anschlieBen
und abnehmen (459)

ACHTUNG: Niemals Gelenkwelle bei laufendem
Motor anschlieBen oder abnehmen. Zum
Verbinden oder Trennen der Gelenkwelle
keinen Stahlhammer verwenden.

Traktormotor abstellen. Warten, bis das Schwungrad der
Presse stillsteht.

Anbau:
Schiebemuffe (A) bis zum Anschlag nach hinten ziehen.

Gelenkwelle auf die Traktorzapfwelle schieben, bis die
Sperre automatisch einrastet. In dieser Stellung muss
sich die Schiebemuffe frei drehen lassen.

Abbau:

Schiebemuffe (A) bis zum Anschlag nach hinten ziehen.
Gelenkwelle am Schutzrohr festhalten und von der
Zapfwelle abziehen.

A—Schiebemuffe

CC 7794

CC 7796

CC7794 —UN—25SEP98

CC7796 —UN—25SEP98

0OUCC002,000228F -29-18MAR10-1/1

Weitwinkel-Teleskopgelenkwelle anschlieBen
und abnehmen (339, 349 und 359)

ACHTUNG: Niemals Gelenkwelle bei laufendem
Motor anschlieRBen oder abnehmen. Zum
Verbinden oder Trennen der Gelenkwelle
keinen Stahlhammer verwenden.

Traktormotor abstellen. Warten, bis das Schwungrad der
Presse stillsteht.

Anbau:

Stift (A) dricken und gleichzeitig Gelenkwelle (B) auf die
Traktorzapfwelle schieben, bis der Stift einrastet.

Abbau:

Zum Trennen Stift (A) dricken und gleichzeitig die am
Schutz festgehaltene Welle (B) von der Traktorzapfwelle
abziehen.

CC7797

A—Stift B—Teleskop-Gelenkwelle

CC7797 —UN—25SEP98

0OUCC002,0002290 -29-18MAR10-1/1
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An- und Abhédngen

Gelenkwelle ablegen (alle Typen)

Wird die Presse vom Traktor abgehangt, Gelenkwellel (A)
wie gezeigt auf der Halterung (B) ablegen.

Nach dem Anhangen der Presse an den Traktor,
Halterung (B) in untere Stellung bringen.

A—Gelenkwelle B—Halterung

CCOo0E697

CC006697 —UN—28FEB95

0OUCC002,0002291 -29-18MAR10-1/1

Hydraulikschlauche und Kabelbaum ablegen

Nach Abbau der Presse vom Traktor kdnnen die
Hydraulikschlauche(A) und der Kabelbaum (B) in
der Halterung (C) abgelegt werden. Dadurch wird
Bodenkontakt vermieden und sie bleiben sauber.

A—Hydraulikschlduche C—Halterung
B—Kabelbaum

CC006707 —UN—28FEB95

0OUCC002,0002292 -29-18MAR10-1/1
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An- und Abhéngen

Standard-Teleskopgelenkwelle einstellen

A+30 mr;‘\ 1omm (0390
(1.181n.

CC7083 —UN—050CT98

\ cc 7083 _/

Zugpendel, Anhangelasche bzw. Anhangevorrichtung
mit Kugelgelenk so einstellen, dass die Malle A = B
eingehalten werden.

Teleskopgelenkwelle und Plastikschutzrohre nach obigen
MaRangaben ablangen.

Darauf achten, dass die Gelenkwelle keine Grate aufweist.

0OUCC002,0002293 -29-18MAR10-1/1

Weitwinkel-Teleskopgelenkwelle einstellen Falls erforderlich, Zugpendel bzw. Anhangelasche so

Normalerweise muss die Léange der Weitwinkel- einstellen, dass das obige MaR erreicht wird.
Gelenkwelle nicht eingestellt werden.

Es sollte jedoch am Teleskopgelenk ein Uberstand von
mindestens 200 mm (7.9 in.) vorhanden sein.

0OUCC002,0002294 -29-18MAR10-1/1
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An- und Abhéngen

Lagerstitze der Antriebswelle einstellen
(Pressen ohne Weitwinkel-Gelenkwelle)

Die Lagerstutze der Antriebswelle so einstellen, dass der
Kraftfluss von der Traktorzapfwelle zur Rutschkupplung
maoglichst in gerader Richtung erfolgt.

Die Lagerstitze anheben oder absenken (sechs
Einstellmoglichkeiten). Wellenlager in Position A, B oder
C so befestigen, dass der Kraftfluss horizontal und vertikal
mdglichst in gerader Richtung erfolgt.

Traktor mit angehangter Ballenpresse scharf nach rechts
fahren, bis sich die Schiebeteile der Teleskopgelenkwelle
berlhren.

Zapfwelle langsam einschalten. Falls ein ungewohnliches
Gerausch an der Rutschkupplung zu hdéren ist, die
Lagerstutze der Antriebswelle hoher oder tiefer setzen,
bis das Gerausch aufhért.

HINWEIS: Beim An- und Abbau der Gelenkwelle niemals
einen Stahlhammer verwenden.

Die Wellenverzahnungen sauber halten.

Die Enden der Schiebeteile der Teleskopgelenkwelle und
der Schutzrohre nach dem Kiirzen stets reinigen und die
Kontaktflachen einfetten.

Die Anweisungen zum Anhangen der Presse miissen
unbedingt beachtet werden. Dies verlangert die
Lebensdauer der Gelenkwelle und verhindert unnétige
Zugbeanspruchung und Schlagen der Antriebswellen.

CC 2184 A

CC2184A —UN—060CT98

0OUCC002,0002295 -29-18MAR10-1/1

Sicherheitskette befestigen

Falls die Presse mit einer Sicherheitskette (A) ausgeristet
ist, die Kette wie gezeigt am Zugpendel des Traktors
befestigen. Die Kette mdglichst stramm spannen, aber
noch soviel Spiel lassen, dass Kurven gefahren werden
konnen.

WICHTIG: Beim Befahren offentlicher StraBen
stets die entsprechenden StraBRenverkehrs-
bestimmungen einhalten. In Frankreich
ist die Verwendung von Sicherheitsketten
gesetzlich vorgeschrieben.

A—Sicherheitskette

CCo14016

CC014016 —UN—220CT98

0OUCC002,0002296 -29-18MAR10-1/1
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An- und Abhéngen

Abstellstiitze (339)

AACHTUNG: Quetschgefahr!

Bei der Feldarbeit oder bei Transportfahrten die

Abstellstiitze (A) nach oben klappen und sichern (B).

2
w
A—Abstellstiitze B—Lagerungsstellung £
.
s
CL7878 O
g
2
1
e
I
0OUCC002,0002297 -29-18MAR10-1/1
Abstellstiitze (349, 359 und 459)
AACHTUNG: Quetschgefahr!
Bei der Feldarbeit oder bei Transportfahrten die
Abstellstiitze (A) nach oben klappen und sichern (B). -
4
w
A—Abstellstiitze B—Lagerungsstellung ﬁ
e
&
cerroz §
g
2
1
e
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0OUCC002,0002298 -29-18MAR10-1/1
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Vorbereiten der Presse

Einlaufzeit

Nach dem Anhangen einer neuen Presse an den Traktor
prufen, ob alle Schrauben fest angezogen sind. Ferner
alle Ketten auf richtige Spannung prtfen.

HINWEIS: Bei Pressen mit Garnbindung wurde der
Kniipfapparat bereits in der Fabrik eingefettet.
Dieses Fett kann zu Beginn der Arbeit
Fehlbindungen verursachen. Auf keinen Fall
Verstellungen vornehmen, solange diese Teile
nicht ganz blank geworden sind.

Zur Beseitigung eventueller Gussunebenheiten muissen
die Antriebszahnrader wahrend der Einlaufzeit geschmiert
werden. Jeden Zahn der gezeigten Zahnrader reichlich
mit Mehrzweckfett versehen. Diese Schmierung vor
dem einstiindigen Einlaufen im Stand, wie anschlieend
erlautert, vornehmen.

Eine neue Presse sollte man mindestens eine Stunde
lang im Stand (d.h. ohne Erntegut) einlaufen lassen.
Nach kurzem Einlauf mit niedriger Drehzahl die Maschine
anhalten und auf lose Schrauben, Uberhitzte Lager

und klemmende Teile Uberprifen. Auch auf richtige
Kettenspannung achten. Die Presse dann 30 Minuten

7741 —UN—23SEP98

A—Antriebsrad C—Hauptantriebszahnrad
B—Schneckenantriebszahnrad D—Doppelzahnrad

lang mit niedriger Drehzahl weiterlaufen lassen.
Anschlieend auf normale Betriebsdrehzahl steigern und
diese bis zum Ende der Einlaufzeit beibehalten. Wahrend
der Einlaufzeit die Presse oft tiberpriifen. Presse niemals
mit voller Drehzahl laufen lassen, wenn sich kein Garn in
der Garnscheibe befindet.

0OUCC002,0002299 -29-23MAR10-1/1

Vorbereitungen fiir den Transport

Pickup anheben.

AACHTUNG: Beim Transport der Presse auf
die Fahrgeschwindigkeit achten.

WICHTIG: Beim Transport der Presse keine
scharfen Kurven fahren. Es konnen Schaden
entstehen, wenn die Deichsel gegen einen
Reifen des Traktors schldgt.

WICHTIG: Beim Befahren offentlicher StraBen
stets die entsprechenden StraBenverkehrsbe-

stimmungen einhalten. In Frankreich ist die
Verwendung von Sicherheitsketten gesetzlich
vorgeschrieben. Siehe Sicherheitskette
befestigen im Abschnitt An- und Abhangen.

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

Beim Transport der Presse darf eine Geschwindigkeit von
25 km/h (16 mph) nicht Gberschritten werden.

0OUCC002,000229A -29-23MAR10-1/1
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Vorbereiten der Presse

Deichsel verstellen (339)

AACHTUNG: Quetschgefahr!

Um die Zugdeichsel in Transportstellung zu bringen, einen
Unterlegkeil hinter das rechte Rad legen und Bolzen (A)
entfernen.

Zugdeichsel nach rechts schieben und mit Bolzen (A) und
Klappstecker (B) sichern.

Unterlegkeil wieder wegnehmen.

Um die Zugdeichsel in Arbeitsstellung zu bringen, einen
Unterlegkeil vor das rechte Rad legen und Bolzen (A)
entfernen.

Zugdeichsel nach links schieben und mit Bolzen (A) und
Klappstecker (B) sichern.

Unterlegkeil wieder wegnehmen.

A—Bolzen
B—KIlappstecker

1— Deichsel in Arbeitsstellung
2— Deichsel in Transportstel-
lung

CC006698 —UN—28FEB95

CC006701 —UN—28FEB95

CCoos701

0OUCC002,000229B -29-18MAR10-1/1
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Vorbereiten der Presse

Deichsel verstellen (349, 359 und 459)

AACHTUNG: Quetschgefahr!

Um die Zugdeichsel in Transportstellung zu bringen, einen
Unterlegkeil hinter das rechte Rad legen und Bolzen (A)
entfernen.

Verriegelung (B) mit Seilzug herausziehen.

Zugdeichsel nach rechts schieben und Seilzug loslassen,
damit Verriegelung (B) in Transportstellung einrastet.
Deichsel mit Bolzen (A) und Klappstecker (C) sichern. CC008699

CC006699 —UN—28FEB95

Unterlegkeil wieder wegnehmen.

Um die Zugdeichsel in Arbeitsstellung zu bringen, einen ., o ]
Unterlegkeil vor das rechte Rad legen und Bolzen (A) ; T : ———
entfernen. .

Verriegelung (B) mit Seilzug herausziehen.

Zugdeichsel nach links schieben und Seilzug loslassen,
damit Verriegelung (B) in Arbeitsstellung einrastet.
Deichsel mit Bolzen (A) und Klappstecker (C) sichern.

Unterlegkeil wieder wegnehmen.

= -

WICHTIG: Wenn die Presse mit einer Sperrvorrichtung CCo06702 S

fiir das rechte Rad ausgeriistet ist, immer

den Traktor anhalten, bevor mit sehr A_Bol 1— Deichsel in Arbeitsstell

H H H H H H —bolzen — Deichsel In Arbeitsstellung

gerlr_‘lger GeSChwm.dlgl.(elt gearbe_ltet .‘.Nlrd' B—Verriegelung 2— Deichsel in Transportstel-

Verriegelung (B) mit Hilfe des Seils 16sen, C—Klappstecker lung

um die Sperrvorrichtung einzulegen und die

Deichselstellung zu verandern.

CC006702 —UN—28FEB95

0OUCC002,000229C -29-18MAR10-1/1

Hydraulische Deichselverstellung (339 mit
langer Deichsel, 349, 359 und 459)

Die Presse kann mit einem zusatzlichen Hydraulikzylinder
ausgerustet werden, um die Deichsel hydraulisch in
Arbeits- oder Transportstellung bringen zu kénnen.

e}
Zum Anschluss dieses Zylinders muss der Traktor mit g
doppeltwirkenden Hydraulikanschlissen ausgeristet sein. 8
2
)
|
o
ccot61 3
— O
0OUCC002,000229D -29-18MAR10-1/1
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Vorbereiten der Presse

Mechanische Deichselverstellung mit N/
Radsperrvorrichtung (339 mit langer
Deichsel, 349, 359 und 459)

==

=

Mit der Radsperrvorrichtung kann die Deichsel in
Arbeitsstellung gebracht werden, ohne das rechte Rad mit

\

einem Unterlegkeil zu sichern. 3.

-3

]
\

Bei Betatigung des Seilzugs zum Losen der Verriegelung

wird das rechte Rad automatisch blockiert. y I I

CC9162 —UN—23SEP98

CC9162

0OUCC002,000229E -29-18MAR10-1/1

Garn- und Drahtauswahl Kniipfermechanismus zu gewéhrleisten Damit wird auch
das ZerreilRen des Garns bei der Handhabung und beim

Gute Garn- oder Drahtqualitat spielt eine wichtige Rolle Transport der Ballen verhindert.

beim reibungslosen Betrieb der Presse.

Ein Garn mit guter Zugfestigkeit und gleichmaRiger
Starke wahlen, um einwandfreien Betrieb des
OUCC002,000229F -29-18MAR10-1/1

Garnkasten auffiillen

In jedes Fach des Garnkastens eine Rolle Garn guter
Qualitat einlegen. Darauf achten, dass das Garn an dem
mit OBEN bezeichneten Ende herausgezogen wird.

Garn verbinden, indem das dufRere Garnende der ersten
Rolle mit dem inneren Garnende der nachsten Rolle
verbunden wird. Sisalgarn mit einem abgewandelten
Weberknoten, Kunststoffgarn mit einem Schotsteckknoten
verbinden.

CC7718 —UN—23SEP98

Die losen Garnenden moglichst nahe am Knoten
abschneiden.

Die freien inneren Garnenden durch die entsprechenden
Garndsen (A) am Deckel des Garnkastens ziehen.

Darauf achten, dass im linken Fach stets eine neue
Garnrolle eingesetzt ist.

Beide Garnstrange durch die seitlich am Garnkasten
angebrachte Garnbremse (B) flhren.

A—Garnose B—Garnbremse

CC7767 —UN—23SEP98

CCTThT

0OUCC002,00022A0 -29-18MAR10-1/1
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Vorbereiten der Presse

Garnverbindung - abgewandelter
Weberknoten bei Sisalgarn

WICHTIG: Der Knoten muss so klein gehalten
werden, dass er leicht durch die Garnfiihrungen
und das Nadel6hr geht.

Garnenden befeuchten und wie gezeigt zusammenknoten.

7820 —UN—23SEP98

Q
[S]

OUCC002,00022A1 -29-18MAR10-1/1

Garnverbindung - Schotsteckknoten bei
Kunststoffgarn

WICHTIG: Der Knoten muss so klein gehalten
werden, dass er leicht durch die Garnfiihrungen
und das Nadelohr geht.

Garnenden wie gezeigt zusammenknoten.

CC7821 —UN—23SEP98

OUCC002,00022A2 -29-18MAR10-1/1
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Vorbereiten der Presse ‘

Vor Einfadeln des Garns bzw. Drahts
beachten

ACHTUNG: Beim Einfadeln von Garn oder Draht
vorsichtig vorgehen. Traktormotor abstellen,
Zindschliissel abziehen und abwarten, bis das
Schwungrad der Presse stillsteht.

Das Garn bzw. der Draht kann gefahrlos
eingefadelt werden, wenn man sich mit dem Kopf
in Vorwartsfahrtrichtung auf den Ricken unter die
Maschine legt.

C1248A —UN—23SEP98

0
0O
o
FN
@
>

(&)

0OUCC002,00022A3 -29-03JUL06-1/1

Einfadeln des Bindegarns

1. Beide Garnenden durch die Ose (A) am Nadelrahmen
fadeln.

WICHTIG: Darauf achten, dass die Garnstrange beim
Einfadeln nicht verdrillt werden.

2. Darauf achten, dass sich die Nadeln in Ruhestellung
befinden. Dann ein Garnende unten Uber das
Nadelschutzrohr hinweg durch die unterhalb der
rechten Nadel liegende Ose und in die rechte Nadel
(B) selbst einfadeln.

CC2753 —UN—23SEP98

CC 2753

3. Das Garn nachziehen und am Nadelrahmen (C)

festbinden.
A—Ose C—Nadelrahmen
4. Die Arbeitsgange 2 und 3 mit dem anderen Garnende B—Rechte Nadel D—Linke Nadel
durchfuihren, um das Garn in die linke Nadel (D)
einzufadeln.
OUCCO002,00022A4 -29-18MAR10-1/1
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Vorbereiten der Presse

Nach dem Einfadeln beachten

Nachdem beide Garnstrange richtig eingefadelt sind, den
Knipfvorgang am Messrad auslésen und Schwungrad mit
der Hand entgegen dem Uhrzeigersinn drehen.

Dabei kommen die Nadeln hoch und Garn wird in die
Garnscheiben eingelegt. Das Schwungrad weiterdrehen,

bis die Nadeln in ihre Ausgangsstellung zurlickgekehrt
sind.

Die zunachst am Nadelrahmen festgebundenen
Garnenden entfernen. Damit ist die Presse zum Binden
der Ballen vorbereitet.

0OUCC002,00022A5 -29-03JUL06-1/1

Einlegen der Drahtrollen
Vier Drahtrollen (A) in den Drahtkasten einlegen.

HINWEIS: Das innere Ende der hinteren Drahtrollen mit
dem &ul3eren Ende der vorderen Drahtrollen fest
und eng verdrillen, damit der Bindedraht in den
Fiihrungen und Nadeln nicht hdngenbleiben kann.

Wenn die vorderen Drahtrollen aufgebraucht sind,
die hinteren Rollen vorn einlegen und hinten zwei
neue Drahtrollen einsetzen. Die Drahtenden wie oben
beschrieben verbinden.

Die inneren Drahtenden der vorderen Rollen wie
nachstehend beschrieben zu den Nadeln verlegen.

CoTRZY

A—Drahtrollen

CC7823 —UN—23SEP98

OUCC002,00022A6 -29-22MAR10-1/1
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Vorbereiten der Presse

Einziehen des Bindedrahts

CC 2823 B
A—Fiihrung C—Nadelrolle
B—Umlenkrolle D—Verdrillter Draht

1.

Den Draht von der rechten Drahtrolle erst durch
die Fihrung (A), dann durch die vordere Ose am
Pressenrahmen ziehen.

Dann den Draht Uber die vorn links angebrachte
Umlenkrolle (B) fuhren.

Darauf achten, daf sich die Nadeln in Ruhestellung
befinden. Den Draht in die linke, mittlere Fihrungsrolle
unten und in die Rolle (C) der linken Nadel oben
einlegen.

Genugend Draht nachziehen, damit das Drahtende
am Rohr des Nadelrahmens festgemacht werden
kann (D).

Den Draht von der linken Drahtrolle durch die
Fihrung (E) und die hintere Ose des Pressenrahmens
verlegen. Dann die Arbeitsgange 2, 3 und 4 auf der

CC2823 —UN—23SEP98

E—Fiihrung
F—Draht

anderen Pressenseite zum Einlegen des Drahtes in
die rechte Nadel durchfiihren.

Nachdem beide Drahtenden richtig eingefadelt sind,
den Verdrillungsvorgang mit dem Messrad auslésen
und das Schwungrad mit der Hand entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen. Schwungrad weiterdrehen, bis
die Nadeln ihre héchste Stellung erreicht haben und
der Draht von den Drahtgreifern festgehalten wird.
Danach Schwungrad solange weiterdrehen, bis die
Nadeln in ihre Ausgangsstellung zuriickgekehrt sind.

. Die vorher am Rohr des Nadelrahmens
festgebundenen Drahtstiicke (F) entfernen.

HINWEIS: In regelméBBigen Zeitabstdnden die
Umlenkrollen auf Leichtgdngigkeit priifen.

0OUCCO002,00022A7 -29-18MAR10-1/1
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Vorbereiten der Presse

Reifendruck

Reifen Reifentyp

Rechtes Rad:

Presse 339 ... 7.00-126 PR
Presse 349 ... 7.00-12 6 PR
Presse 359 ... 7.00-126 PR
10.0/75-15.3 6 PR
Presse 459 ...cciiiiiiiiiiiiiiie e 7.00-126 PR

10.0/75-15.3 6 PR

Linkes Rad:

Presse 339 ...

10.0/80-12 6
Presse 349 10.0/75-15.3
Presse 359 10.0/75-15.3

10.0/80-12 6

11.5/80-15.3 6 PR

Presse 459 .. .iiuiiiiiii s 10.0/75-15.3 6 PR
11.5/80-15.3 6 PR

Stiitzrad:

Alle Pressentypen ........ccoeeeiiiiiinennnnens 4.00-8 4 PR.

10.0/75-15.3 6 PR

PR
6 PR

6 PR..
PR....

Druck

230 kPa (2,3 bar; 32.2 psi)
230 kPa (2,3 bar; 32.2 psi

(
( )
230 kPa (2,3 bar; 32.2 psi)
230 kPa (2,3 bar; 32.2 psi)
( )
( )

230 kPa (2,3 bar; 32.2 psi
230 kPa (2,3 bar; 32.2 psi

230 kPa (2,3 bar; 32.2 psi)
230 kPa (2,3 bar; 32.2 psi

(

( )

230 kPa (2,3 bar; 32.2 psi)

230 kPa (2,3 bar; 32.2 psi)

230 kPa (2,3 bar; 32.2 psi)

340 kPa (3,4 bar; 47.6 psi)
( )
( )

230 kPa (2,3 bar; 32.2 psi
340 kPa (3,4 bar; 47.6 psi

100 kPa (1 bar; 14 psi)

0OUCC002,00022A8 -29-09MAR10-1/1

Radschrauben festziehen

Die Radschrauben mit 115—135 N-m (85—100 Ib.-ft.) in

der gezeigten Reihenfolge festziehen.

PN
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0OUCC002,00022A9 -29-23MAR10-1/1

259

051010

PN=39



Betrieb der Presse

Inbetriebnahme und Arbeiten mit der Presse

WICHTIG: Zapfwelle wiahrend des Bindevorgangs
nicht abschalten, sonst wird bei
Wiederinbetriebnahme der Presse der
Schwungrad-Scherbolzen abgeschert.

Die Zapfwelle des Traktors einschalten und

die Motordrehzahl langsam erhdhen, bis eine
Antriebswellendrehzahl von 540 1/min erreicht ist. Die
Anzahl der Presskolbenhiibe pro Minute unter Last
betragt normalerweise 80 Hibe bei den Pressen 339 und
349, 92 Hibe bei der Presse 359 und 100 Hilbe bei der
Presse 459. Wenn mit leerem Presskanal begonnen
wurde, sind die ersten Ballen zunachst leicht und ungleich
lang. Das kommt daher, dass das Messrad von dem
noch ungenigend gepressten Erntegut nur mangelhaft
mitgenommen wird.

Sollte sich der Presskanal mit der Zeit nicht voll auffillen,
muss die Fahrgeschwindigkeit oder die SchwadgréRRe
gesteigert werden. Die Presse arbeitet richtig, wenn zur

Bildung eines Ballens von 90 cm (36 in.) Léange 12 bis
18 Kolbenhibe erforderlich sind (5 bis 8 cm; 2 bis 3 in.
Presslange pro Hub).

WICHTIG: Bei Durchrutschen des Foérderschnecken-
Antriebsriemens ist die Presse liberlastet,
was zu Schaden fiihren kann.

HINWEIS: Um Ballen von guter Form zu erhalten, die
Zufiihrgabel richtig einstellen und gleichméBige
Schwaden bilden. Falls erforderlich, einen hbheren
Gang einlegen und Motordrehzahl verringern.

Bei schwierigen Bodenverhaltnissen kommt es sehr auf
optimale Fahrgeschwindigkeit und Schwadgrofie an. Die
Bindeapparate und die Umgebung des Kolbenaufhalters
taglich grundlich saubern.

Nach der Bildung der ersten 1000 Ballen Presskolben
einstellen. Danach diese Einstellung je nach Bedarf
vornehmen.

OUCC002,00022AA -29-19MAR10-1/1

Vorbereiten des Ernteguts

Das Erntegut in Schwaden von maRiger GrolRe
zusammenlegen; zu deren Herstellung einen seitlich

ablegenden Schwadrechen oder Schwadmaher
verwenden.

0OUCC002,00022AB -29-19MAR10-1/1

Richtige Fahrtrichtung wahlen

Zuerst das am besten getrocknete Erntegut aufnehmen;
aus diesem Grund mit den dufleren Schwadreihen
beginnen.

Beim Pressen des Erntegutes in derselben Richtung wie
beim Schwaden fahren.

0OUCC002,00022AC -29-19MAR10-1/1

Garnbindevorgang

Nachfolgend wird der Bindevorgang bei Garnbindung
erlautert.

1. Grundstellung des Kniipfers

Nach dem Einfadeln der Nadeln wird das Garnende
vom Garnhalter (A) in der Garnscheibe (B)
festgehalten. Wahrend der Ballenbildung wird das
Bindegarn aus dem Garnkasten gezogen.

A—Garnhalter B—Garnscheibe

Fortsetz. siehe nachste Seite

CC014013 —UN—220CT98

cconmak_

o s e ———
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2. Festhalten des Bindegarns

,\

)

Betrieb der Presse ‘
Sobald der Ballen die eingestellte Lange erreicht \\ g

hat, 16st das Messrad den Knipfvorgang aus. Mit \

Unterstitzung des Greiferfingers legt die Nadel (C)
den zweiten Garnstrang in die Garnscheibe ein. Dabei C

wird das Garn durch die Fihrung des Messerarms (B)

und Uber den Knipferschnabel (A) geflhrt.

2

N
N

EJ

31
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>

A—Kniipferschnabel C—Nadel
B—Messerarm

7 ,}
A\

CC2757 —UN—23SEP98

3. Beginn des Bindevorgangs

Der Knlpferschnabel (A) beginnt sich zu drehen,
sobald durch die Antriebszahnrader die Garnscheibe
(C) soweit gedreht wurde, dass vom Garnhalter

(B) beide Garnstrange in der Scheibe festgehalten
werden.

A—Kniipferschnabel C—Garnscheibe
B—Garnhalter

CC7825 —UN—25SEP98

CC7825

4. Vorbereitung des Knotens

Durch die Drehung des Kniipferschnabels bildet
sich eine Garnschlinge um den Schnabel. Die
Knipferzunge 6ffnet sich und nimmt das Garn
auf. Das Garn wird vom Messer (A) zwischen
Knipferschnabel und Garnscheibe abgeschnitten.

Zu diesem Zeitpunkt geht die Nadel (B) zuriick und
legt den vom Garnhalter festgehaltenen Garnstrang in

die Garnscheibe ein, bis der nachste Knoten geknlpft §
wird. @
7

z

A—Messer B—Nadel 7
3

Iy

Q

O

Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC002,00022AD -29-16MAR10-4/6
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Betrieb der Presse

5. Abschneiden des Garns

Die Knupferzunge hat sich nun geschlossen und
halt die Garnenden fest. Nach Abschneiden des
Garns streift der Abstreifer (A) am Messerarm
(B) die Garnschlinge von der Auenseite des
Knipferschnabels ab und beendet damit die
Knotenbildung.

A—Abstreifer B—Messerarm

CC7826 —UN—23SEP98

COTE26 A

6. Ende des Bindevorgangs
Der fertige Knoten kommt vom Kniipferschnabel frei.

Die Nadeln gehen nun in ihre Ausgangsstellung
zurlck. Das Garn bleibt im Bindeapparat verankert.
Gegen diese Garnstrange fordert der Presskolben das
Material fiir einen neuen Ballen, der nach Erreichen
der eingestellten Lange wieder wie vorstehend
beschrieben gebunden wird.

CC7827 —UN—25SEP98

0OUCC002,00022AD -29-16MAR10-6/6

Drahtbindevorgang
1. Grundstellung des Drillhakens

Nachfolgend wird der Bindevorgang bei Drahtbindung
erlautert.

Nach Einfadeln des Drahts in die Nadeln wird das
Drahtende (B) vom Drahtgreifer (A) festgehalten.
Im Laufe der Ballenbildung wird Draht aus dem
Drahtkasten nachgezogen und um den Ballen

)

ewickelt. e e by
° W gy . | o ()

N—

CCT819

CC7819 —UN—23SEP98

A—Drahtgreifer B—Draht

Fortsetz. siehe nichste Seite OUCC002,00022AE -29-23MAR10-1/4
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Betrieb der Presse

2. Verankerung des Bindedrahts

Sobald die eingestellte Ballenlange erreicht ist,

I6st das Messrad den Bindevorgang aus. Die
hochgehenden Nadeln (B) legen die Drahtschlingen
(C) um den Ballen.

Das Antriebszahnrad auf der Nadelhubwelle treibt
Uber das auf der Kegelradwelle angeordnete Kegelrad
das Kegelritzel auf der Drillhakenwelle (A) an. Die
hochgehende Nadel legt den Draht in die Scherplatte
ein, die sich gegenuber dem festgehaltenen Drahtende
befindet.

CC7822 —UN—23SEP98

Dabei wird der Drillhaken (D) im Uhrzeigersinn
gedreht. Er fiihrt eine volle Drehung aus und erfasst

beide Drahtstrange. A—Drillhakenwelle C—Draht
B—Nadel D—Drillhaken

0OUCCO002,00022AE -29-23MAR10-2/4

3. Verdrillvorgang

In diesem Stadium des Bindevorgangs wird das Ritzel
zur Betatigung des Drahtgreifers vom Zahnrad auf der
Nadelhubwelle angetrieben. Dadurch schwingt der
Greiferarm zur Freigabe des bisher festgehaltenen
Drahtendes (A) nach einer Seite aus. Bei der
Rickkehr des Greiferarms wird der von der Nadel
hochgebrachte Draht abgeschnitten und gleichzeitig
ein Drahtende festgehalten. Die Nadeln gehen in
ihre Ausgangsstellung zurtick. Der Drillhaken (B)
fuhrt zur Verdrillung der beiden Drahtenden funf volle
Umdrehungen aus.

CC7828 —UN—23SEP98

A—Draht B—Drillhaken

OUCCO002,00022AE -29-23MAR10-3/4

4. Ende des Drahtbindevorgangs

Der fertige Ballen streift den verdrillten Draht (B)
vom Drillhaken ab. Der festgehaltene Drahtstrang
(A) umschlingt den sich neu bildenden Ballen bis zur
Ausldsung des nachsten Bindevorgangs.

A—Festgehaltener Draht B—Verdrillter Draht

CC7836 —UN—23SEP98
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Betrieb der Presse

Scherbolzen des Schwungrads ersetzen

ACHTUNG: Nach dem Abscheren des Bolzens
kann sich das Schwungrad unter Umstédnden
noch mehrere Minuten lang weiterdrehen. Um
Verletzungen beim Auswechseln des Bolzens

zu vermeiden, Motor abstellen, Ziindschliissel
abziehen, alle Antriebe ausschalten und Stillstand
des Schwungrads abwarten.

Ursache fiir das Abscheren des Scherbolzens
feststellen und Stérung beseitigen. Einen neuen
Spezial-Scherbolzen (A) einsetzen. Anstelle des
Scherbolzens darf keine normale Schraube verwendet
werden.

Sollten sich die Nadeln gerade im Presskanal befinden,
wenn der Bolzen abschert, miissen sie von Hand in
Ruhestellung zuriickgebracht werden, bevor die Presse
wieder in Betrieb gesetzt wird.

WICHTIG: Nach dem Auswechseln des Bolzens
den Presskolben nach vorn (zum Traktor

CC7744 —UN—23SEP98

A—Scherbolzen

hin) schieben, bevor die Nadeln wieder
in Ruhestellung gebracht werden.
Andernfalls wird die Betatigungsstange
des Kolbenaufhalters beschadigt.

0OUCC002,00022AF -29-16MAR10-1/1

Scherbolzen des Kniipfer- und Nadelantriebs
ersetzen

WICHTIG: Einen abgescherten Scherbolzen vom
John Deere Handler ersetzen lassen. Es darf
nur das entsprechende Original-Ersatzteil
verwendet werden.

Nach Beseitigung der Stoérungsursache einen neuen
Scherbolzen (A) einsetzen.

Auf keinen Fall anstelle des Scherbolzens eine normale
Schraube verwenden.

A—Scherbolzen

7780 —UN—23SEP98

0OUCC002,00022B0 -29-19MAR10-1/1
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Betrieb der Presse

Niederhalterhohe einstellen

WICHTIG: Niederhalterleiste so hoch stellen, dass
sie den Schwad nicht beriihrt.

Die Niederhalterleiste (A) kann in verschiedene
Stellungen gebracht werden; es bestehen zwei
Hoheneinstellmdglichkeiten (B) und drei Mdglichkeiten
zur Einstellung des Winkels (C).

Zur Verstellung die beiden Muttern und Schlossschrauben
(D) an jedem Ende entfernen. Niederhalter in die
gewunschte Lage bringen und mit Muttern und
Schlossschrauben sichern.

WICHTIG: Der Abstand zwischen dem hinterem Ende
der Niederhalterzinken (E) und den Abstreifern
muss so groB sein, dass sich das Erntegut nicht
staut. Die Niederhalter diirfen niemals hoher
als bis zur Schneckenmitte (F) reichen.

CC7709 —UN—23SEP98

"l"\\\.

A—Niederhalterleiste D—Schlossschraube ;' il VAN \ vy Lt \\\\, il .\ o 4
B—Bohrungen fiir E—Niederhalter !
Hoheneinstellung F— Schneckenmitte ] | \ i1 1 bl \ \ \ “-E \ “\ \ \\- \\\\\\ \\

C—Bohrungen fiir

Winkeleinstellung ! } l ' 9 j}i 1) }j j ,UJ,U/J,}/J;}.}EE/JI 2

CC7711 —UN—23SEP98

0OUCC002,00022B1 -29-23MAR10-1/1

Niederhalterwinkel einstellen

Zur Einstellung des Winkels die Kontermutter (A) etwas
I6sen und Niederhalterleiste anheben oder absenken,
bis der gewtinschte Winkel erreicht ist. Kontermutter
festziehen.

A—Kontermutter

CC7713 —UN—23SEP98

0OUCC002,00022B2 -29-19MAR10-1/1

Niederhalter ausbauen

ACHTUNG: Vor Abnehmen der Niederhalter
Pressenantrieb abschalten, Traktormotor
abstellen, Ziindschliissel abziehen und abwarten,
bis alle beweglichen Teile zum Stillstand
gekommen sind. AuBerdem sind eventuelle
Ansammlungen von Pressgut zu entfernen.

Die an jedem Ende der Niederhalterleiste angebrachten
Federsplinte (A) entfernen und Leiste (B) abnehmen.

CC7710 —UN—23SEP98

A—Federsplint B—Niederhalterleiste

0OUCC002,00022B3 -29-19MAR10-1/1
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Betrieb der Presse

Garnspannung prifen

Nadeln hochbringen, bis sich Nadelrolle und Garnscheibe
gegenuberstehen.

Eine Federwaage (A) wie gezeigt am Garn befestigen.
Die Kraft, die erforderlich ist, um das Garn aus dem
Garnkasten herauszuziehen, soll 22 bis 44 N (5 bis 10 Ib)
betragen. Bei zu geringer Spannung die Einstellmutter
fester anziehen. Wird eine Spannung von mehr als 44 N
(10 Ib) gemessen, Einstellmutter l16sen.

HINWEIS: Bei sehr leichtem Heu und Verwendung von
Sisalgarn kann unter Umstédnden eine Spannung
von etwas mehr als 44 N (10 Ib) erforderlich sein.

A—Federwaage

CC9132 —UN—23SEP98

0UCC002,00022B4 -29-19MAR10-1/1

Garnspannung einstellen

Zur Einstellung der Garnspannung dient die Garnbremse
(A). Die Garnspannung mit der Einstellmutter (B)
einstellen.

A—Garnbremse B—Mutter

CC7829 —UN—23SEP98
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Betrieb der Presse

Zufiihrgabel einstellen (alle Modelle auBer
459 mit doppelter Zufiihrgabel)

Der Hub der Zufiihrgabel (A) ist einstellbar. Somit
kann reguliert werden, wie weit die Zuflihrgabel in den
Presskanal eintritt.

HINWEIS: Eine Feder (B) schiitzt die Gabel vor Schéden
durch Uberlastung mit Pressgut oder beim
Auftreffen auf harte Gegensténde.

Drei Stellungen der Zufuhrgabel (A) sind moglich.

Um die rechte Seite des Presskanals mit mehr Erntegut
zu beschicken, den Schwenkbolzen (C) in Position 1 an
der Gabel (A) einsetzen.

HINWEIS: Die Zufiihrgabel (A) ist ab Werk in
Position 2 eingebaut.

Wenn auf der linken Seite des Presskanals mehr Erntegut
aufgenommen werden soll, den Schwenkbolzen (C) in
Position 3 an der Gabel (A) einsetzen.

HINWEIS: Wenn der Schwenkbolzen (C) in Position 3
angebracht ist und das Erntegut trotzdem nicht weit
genug in den Presskanal eingebracht werden kann,
dann liegt eine ungentligende Beschickung der
Presse vor. Dies wird durch zu langsames Fahren
oder zu diinne Schwaden hervorgerufen.

A—Zufiihrgabel C—Schwenkbolzen
B—Feder

CCo06703 |

CC006703 —UN—28FEB95

0OUCC002,00022B6 -29-19MAR10-1/1
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Betrieb der Presse

Zufiihrgabel einstellen (459 mit doppelter
Zufiihrgabel) '

Der Hub der Zufiihrgabeln (A) und (B) ist einstellbar.
Somit kann reguliert werden, wie weit die Zufuhrgabeln in
den Presskanal eintreten.

HINWEIS: Eine Feder (C) schiitzt die Gabel vor
Schéaden durch Uberlastung mit Pressgut oder
beim Auftreffen auf harte Gegensténde.

Vier Stellungen der vorderen und hinteren Zufiihrgabel
(A) und (B) sind mdglich.

Um die rechte Seite des Presskanals mit mehr Erntegut
zu beschicken, den Schwenkbolzen (D) in Position 1 an
der hinteren Gabel (B) einsetzen.

HINWEIS: Die vordere Zufiihrgabel (A) ist ab Werk
in Position 1, die hintere Zufiihrgabel (B)
in Position 2 eingebaut.

Wenn auf der linken Seite des Presskanals mehr Erntegut
aufgenommen werden soll, den Schwenkbolzen (D)

in Position 3 oder 4 an der hinteren Gabel (B) und
Schwenkbolzen (E) in Position 2, 3 oder 4 an der vorderen
Gabel (A) einsetzen.

HINWEIS: Wenn die beiden Schwenkbolzen (D)
und (E) in Position 4 angebracht sind und das CCo06704
Erntegut trotzdem nicht weit genug in den
Presskanal eingebracht werden kann, dann liegt

CC006704 —UN—28FEB95

eine ungentigende Beschickung der Presse vor. A—Vordere Zufiihrgabel D—Hinterer Schwenkbolzen
Dies wird durch zu langsames Fahren oder zu B—Hintere Zufiihrgabel E—Vorderer Schwenkbolzen
C—Feder

diinne Schwaden hervorgerufen.

'Die Abbildung zeigt eine Presse mit verstellbarer vorderer Kolbenstange.
OUCC002,00022B7 -29-19MAR10-1/1

Ballenlange einstellen

Den Anschlag (A) am Messradarm (B) nach oben oder
unten verstellen, bis die gewlinschte Ballenlange erreicht
ist.

Zum Pressen von grofieren Ballen Anschlag anheben,
zur Erzielung von kleineren Ballen Anschlag nach unten
schieben.

Die Ballenlange kann auf Werte zwischen 1,3 m (50 in.)
und 0,3 m (12 in.) eingestellt werden.

CC7730 —UN—23SEP98

A—Anschlag B—Messradarm

0OUCC002,00022B8 -29-19MAR10-1/1
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Betrieb der Presse

Sicherheitsvorrichtung

AACHTUNG: Vor Wartungsarbeiten an der Maschine
den Traktormotor abstellen, den Ziindschliissel
abziehen und die Sicherheitsvorrichtung einlegen.

In bestimmten Landern ist die Ausrustung der Presse mit
einer Sicherheitsvorrichtung gesetzlich vorgeschrieben.

In Hebelstellung (B) verhindert die Sicherheitsvorrichtung
ein unbeabsichtigtes Auslésen des Knupfvorganges oder
eine Bewegung der Nadeln.

In Hebelstellung (A) (Betriebsstellung) 16st das Messrad
den Bindevorgang aus, sobald der Ballen die eingestellte
Lange erreicht hat.

A—Betriebsstellung

CC2796 —UN—060CT98

B—Sperrstellung

OUCC002,00022B9 -29-19MAR10-1/1

Ballengewicht manuell einstellen

AACHTUNG: Vor der Einstellung Zapfwelle

abschalten, Traktormotor abstellen,
Ziindschlissel abziehen und abwarten, bis
das Schwungrad der Presse stillsteht.

WICHTIG: Zu dichte oder zu schwere Ballen
tiberlasten die Maschine und fiihren zu
vorzeitigem VerschleiB, Bruch von Teilen oder
ReiBen des Garns bzw. Drahts.

Das Ballengewicht hangt vom Pressdruck ab. Den
Pressdruck mit den Kurbeln (A) einstellen.

Beim Pressen von sehr leichtem Erntegut lasst sich das
Ballengewicht durch SchlieRen der beiden seitlichen
Klappen (B) steigern (Zusatzausristung bei den Pressen
339 und 349).

HINWEIS: Das Ballengewicht hdngt auch von der
Schwadgrée, dem Feuchtigkeitsgehalt und der
Qualitat des Pressguts ab. Da diese Einfliisse von
Stunde zu Stunde oder von Schwad zu Schwad

A—Kurbeln

CC7769 —UN—23SEP98

B—Seitliche Klappen

verschieden sein kénnen, ist das Ballengewicht
wéhrend der Arbeit des ofteren zu liberpriifen.

Am Ende eines jeden Arbeitstags die Federn zur
Regulierung des Pressdrucks durch Drehen der Kurbeln

entspannen.

0OUCC002,00022BA -29-19MAR10-1/1
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Betrieb der Presse

Seitliche Heuaufhalter (Zusatzausriistung
bei den Pressen 349, 359 und 459)

Seitliche Heuaufhalter kdnnen auf jeder Seite des
Presskanals montiert werden. Sie sorgen fir eine groRere
Ballendichte, was besonders bei leichtem und trockenem
Pressgut erstrebenswert ist.

WICHTIG: Sich vor dem Anbau vergewissern,
dass der Lack im Presskanal ausreichend
abgeschliffen ist. Aus diesem Grund sind die
Heuaufhalter auch nicht ab Werk eingebaut.

In Abhangigkeit von der gewilinschten Ballendichte
kdnnen maximal zwei Satze von Heuaufhaltern montiert
werden. Wenn nur ein Satz benétigt wird, die Aufhalter in
den vorderen Anbauldéchern anschrauben.

Wenn sich normale Einsatzbedingungen einstellen, die
Aufhalter Satz fiir Satz, am hinteren Teil des Presskanals
beginnend, wieder abnehmen.

CC2349 —UN—23SEP98

0OUCC002,00022BB -29-23MAR10-1/1

Ballengewicht hydraulisch einstellen
(Zusatzausriistung bei den Pressen 359 und
459)

Ist die Presse mit einer hydraulischen Vorrichtung zur
Regulierung des Ballengewichts ausgeristet, lasst sich
das Ballengewicht mit dem Drehknopf (A) an der Pumpe
einstellen. Bei erstmaliger Einstellung den Knopf zunachst
ganz nach links drehen, dann ca. 1-1/2 Umdrehungen
nach rechts.

Bei eventueller spaterer Feinregulierung den Knopf nicht
mehr als jeweils 1/2 Umdrehung verstellen. Unter den
meisten Einsatzbedingungen ist haufiges Nachregulieren
nicht erforderlich.

Den Olstand im Hydraulikélbehélter (B) in regelméRigen
Zeitabstanden prifen. Um optimale Regulierung zu
gewahrleisten, muss bei vollkommen eingefahrenem
Hydraulikzylinder das Ol bis zur Behéltermarkierung
reichen. Bei Bedarf Ol nachfiillen. Das im Abschnitt
Schmierung und Wartung angegebene Ol verwenden.

CCT725 iy

CC7725 —UN—23SEP98

A—Drehknopf B—Behilter

WICHTIG: Darauf achten, dass der Behilter stets

mit sauberem Ol gefiillt ist.

0OUCC002,00022BC -29-22MAR10-1/1
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Betrieb der Presse

Hohe der Pickupzinken einstellen (339)

AACHTUNG: Vor Beginn der Einstellung
Traktormotor abstellen, Ziindschliissel abziehen
und Stillstand des Schwungrads abwarten.

Bei der Arbeit Pickup-Vorrichtung so hoch wie maéglich
stellen. Die Hohe muss jedoch so gewahlt werden, dass
das gesamte Erntegut einwandfrei aufgenommen wird.

CC7884 —UN—23SEP98

AACHTUNG: Der Federsplint (B) muss immer
sicher eingerastet sein.

Die Hohe der Pickupzinken mit Verstellstange (A) und
Klappstecker (B) einstellen.

A—Verstellstange C—Niedrigste Stellung
B—Federsplint D—Transportstellung

7883 —UN—23SEP98

\R\ \ . » l cerass 8

0OUCC002,00022BD -29-22MAR10-1/1

Hohe der Pickupzinken einstellen (349, 359
und 459)

AACHTUNG: Vor Beginn der Einstellung
Traktormotor abstellen, Ziindschliissel abziehen
und Stillstand des Schwungrads abwarten.

Die Pickupzinken so hoch wie moglich stellen. Die Hohe
muss jedoch so gewahlt werden, dass das gesamte
Erntegut einwandfrei aufgenommen wird. Verstellung mit
dem Hebel und Klappstecker (A) vornehmen.

CC8701 —UN—23SEP98

Um die Pickup vollstandig anzuheben (fir
Transportfahrten), den Hebel (B) ganz nach vorn
schieben.

Um die Pickup abzusenken, den Hebel (B) nach hinten
stellen.

A—KIlappstecker C—Transportstellung
B—Hebel D—Niedrigste Stellung

CC8700 —UN—23SEP98

0OUCCO002,00022BE -29-19MAR10-1/1
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Betrieb der Presse

Hohe der Pickupzinken einstellen
(hydraulisch - 349, 359 und 459)

Zum Anheben oder Absenken der Pickup dient ein
einfachwirkender Hydraulikzylinder.

Bei der Arbeit mit der Presse Kette so in den Haken

(A) einhangen, dass die Pickupzinken méglichst hoch
stehen, aber das gesamte Erntegut noch einwandfrei
aufgenommen werden kann.

A—Haken

CC7830 —UN—050CT98

CcC7830

0OUCCO002,00022BF -29-19MAR10-1/1

Ballenzahler zuriickstellen

Richtiges Zuriickstellen des Ballenzahlers ist wichtig fir
dessen einwandfreies Arbeiten.

Drehknopf (A) nach links drehen (Pfeil), bis 0000 im
Fenster (B) erscheint. Dabei muss ein Klickgerausch
zu hoéren sein, das anzeigt, dass alle beweglichen Teile
richtig eingerastet sind.

HINWEIS: Nach dem Zurlickstellen hat jegliches Drehen
des Knopfs (gleichgliltig ob nach rechts oder links)
ein nicht einwandfreies Arbeiten des Zéhlers zur
Folge. In diesem Fall den Ballenzéhler wie oben
beschrieben nochmals zurlickstellen.

A—Drehknopf B—Sichtfenster

(e
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CC8702

CC8702 —UN—050CT98
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Zubehor ‘

Ballenzahler

Mit dem Ballenzéhler (A) lasst sich die Anzahl der
gepressten Ballen genau ermitteln. Er Iasst sich auf Null
zurtickstellen.

A—Ballenzahler

Vorrichtung zur hydraulischen Regulierung
des Ballengewichts (359 und 459)

Bei Ausristung der Presse mit dieser Vorrichtung ist
es nicht erforderlich, den Pressdruck mit Handkurbeln
einzustellen.

Ein einfacher Drehgriff dient zur Regulierung der
Ballendichte und somit des Ballengewichts.

Nachdem der Knopf auf das Erntegut bzw. die
Erntebedingungen eingestellt ist, ergibt sich eine
gleichmaRigere Beschaffenheit der Ballen ohne standiges
Nachregulieren.

CC7721 —UN—23SEP98

0OUCC002,00022C2 -29-03JUL06-1/1

Servicebox

Die Servicebox enthalt Ersatzteile wie z.B. Pickupzinken,
Scherbolzen, Verbindungsglieder fir Ketten, Keilriemen

und Schmiernippel, die eine Behelfsreparatur wahrend
des Feldeinsatzes ermdglichen.

0OUCC002,00022C3 -29-03JUL06-1/1

Beleuchtungssatz

Ein Beleuchtungssatz fir Stralenfahrten ist als
Sonderausristung erhaltlich.

0OUCC002,00022C4 -29-03JUL06-1/1

Presskolbenverlangerungen (349, 359 und
459)

Fir ungewohnlich trockenes und leichtes
Erntegut stehen zur Erhdhung des Pressdrucks
Presskolbenverlangerungen (A) zur Verfigung.

A—Verlangerungen

CC7831 —UN—23SEP98

CC7831
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Zubehér

Seitliche Heuaufhalter (349, 359 und 459)

Seitliche Heuaufhalter konnen zur Erhéhung der
Ballendichte auf jeder Seite des Presskanals montiert
werden. Besonders bei leichtem und trockenem Pressgut
wird deren Anbau empfohlen.

WICHTIG: Sich vor dem Anbau vergewissern, dass
der Lack im Presskanal ausreichend
abgeschliffen ist.

HINWEIS: In Abhéngigkeit von der gewiinschten
Ballendichte kbnnen maximal zwei Sétze von
Heuaufhaltern montiert werden. Wenn nur ein
Satz benétigt wird, die Aufhalter in den vorderen
Anbauléchern anschrauben. Wenn sich normale
Einsatzbedingungen einstellen, die Aufhalter
Satz fiir Satz, am hinteren Teil des Presskanals
beginnend, wieder abnehmen.

CC2349 —UN—23SEP98

0OUCC002,00022C6 -29-23MAR10-1/1

Presskanalfedern (349, 359 und 459)

Presskanalfedern stehen als Sonderausriistung zur
Verfigung.

0OUCC002,00022C7 -29-03JUL06-1/1

Stiitzrad der Pickupvorrichtung

Das Stiitzrad (A) der Pickupvorrichtung ist
hdhenverstellbar.

Das Stiitzrad ermdglicht es der Pickup, den
Bodenkonturen besser zu folgen, wenn auf Feldern mit
Bewasserungsgraben oder unebenem Gelande gearbeitet
wird.

A—Stiitzrad

CC5519 —UN—23SEP98

0OUCC002,00022C8 -29-19MAR10-1/1

Anhangevorrichtung mit Kugelgelenk

Die Anhangevorrichtung mit Kugelgelenk erlaubt die
Verwendung von Anhangebolzen mit zwei verschiedenen
Durchmessern. Blichse aus- bzw. einbauen, um von
26,5 mm (1.04 in.) auf 33 mm (1.30 in.) bzw. umgekehrt
zu wechseln.

HINWEIS: Die Anhdngevorrichtung mit Kugelgelenk muss
am Zugpendel des Traktors angebracht werden.

CC7832 —UN—23SEP98

coTa3z

0OUCC002,00022C9 -29-03JUL06-1/1
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Zubehér

Laderahmen (339)
Ein Laderahmen ist fiir die Presse 339 erhaltlich.

Bei Einsatz dieses Zubehoérs muss die Wagenanhange-
vorrichtung benutzt werden.

CC2683

CG 2684

Arbeitsstellung

Transportstellung

CC2683 —UN—23SEP98

CC2684 —UN—23SEP98

0OUCC002,00022CA -29-03JUL06-1/1
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Zubehér

Laderahmen (349, 359 und 459)

Y~ —mamgc

g~ = -

CC 2959
Laderahmen
A—Anbauplatte C—Bolzen E—Obere Kette G—Osen
B—Anbauplatte D—Federsplint F—Untere Kette H—Kettenglied

Laderahmen wie folgt anbauen:

Die Anbauplatten (A) und (B) in senkrechter Stellung
montieren. Laderahmen unter Verwendung des Bolzens
(C) und des Federsplints (D) anbauen.

Obere Ketten (E) und untere Ketten (F) wie gezeigt am
Presskanal anbringen.

Laderahmen in Betriebstellung bringen und Ketten wie
in Teilbild (G) gezeigt um die Rohre und durch die Osen
fihren.

N~ gl e & et T N

HINWEIS: Bei leerem Laderahmen miissen die
oberen Ketten sich kreuzen und einen leichten
Durchhang aufweisen.

Ketten wie in Teilbild (H) gezeigt befestigen

HINWEIS: Bei Einsatz des Laderahmens muss die
Wagenanhéangevorrichtung benutzt werden.

0OUCC002,00022CB -29-19MAR10-1/1

CC2959 —UN—25SEP98
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Zubehér

Ballenrutsche fiir seitliche Ablage (339)

Durch entsprechenden Anbau der Rutsche (A) kann die
Ablage der Ballen nach rechts oder nach links erfolgen.

A—Ballenrutsche fiir seitliche
Ablage

CC7923 —UN—060CT98

CC7923

0OUCC002,00022CC -29-19MAR10-1/1

Ballenrutsche fur seitliche Ablage (349, 359
und 459)

Durch entsprechenden Anbau der Rutsche (A) kann die
Ablage der Ballen nach rechts oder nach links erfolgen.

A—Ballenrutsche fiir seitliche
Ablage

CCT833

CC7833 —UN—23SEP98

Ballenrutsche fiir seitliche Ablage (349, 359 und 459)

0OUCC002,00022CD -29-19MAR10-1/1

Wagenanhéangevorrichtung, Ballenschurre
und Verlangerung fiir Ballenschurre

Mit diesen Sonderausristungen kénnen Ballen
unmittelbar von der Presse auf einen angehangten
Wagen beférdert werden. Somit entfallt das Aufnehmen
der Ballen vom Boden.

Die Schurrenverlangerung (A) wird ebenso wie die
Ballenschurre (B) mit Ketten befestigt.

Die Stiitze der einstellbaren Wagenanhangevorrichtung
(C) ist direkt auf den Presskanal zu schrauben. Die
Wagenanhangevorrichtung (Teleskopausfihrung)
ermoglicht es, Wagen unterschiedlicher Deichsellange
anzuhangen.

CC2788

A—Verlangerung fiir
Ballenschurre
B—Ballenschurre

CC2788 —UN—23SEP98

C—Wagenanhéngevorrichtung

0OUCC002,00022CE -29-23MAR10-1/1
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Zubehér

Hydraulische Pickuphubvorrichtung (349,
359 und 459)

Bei Anbau dieser Sonderausriistung Iasst sich die
Pickup vom Fahrersitz aus anheben oder absenken. Die
Hubvorrichtung wird Gber eine Hydraulikleitung an das
Hydrauliksystem des Traktors angeschlossen.

CC7834 —UN—25SEP98

0OUCC002,00022CF -29-03JUL06-1/1

Drahtrollen (349, 359 und 459)

Die Spezial-Drahtrollen verwenden, um einwandfreies
Abrollen des Bindedrahts zu gewahrleisten.

CC7835 —UN—23SEP98

CCYB35

0OUCC002,00022D0 -29-03JUL06-1/1

Zentralschmierung Multi-Luber (349)

Die Zentralschmierung Multi-Luber ist eine
Zusatzausrustung. Durch Betatigung des Pumpenkolbens
(A) werden die Kniipferteile geschmiert.

A—Pumpe B—Behilter

CC2789 —UN—23SEP98

0OUCC002,00022D1 -29-03JUL06-1/1
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Schmierung und Wartung

Wartungsintervalle einhalten

Anhand des Betriebsstundenzahlers des Traktors, die
auf den folgenden Seiten aufgefiihrten Wartungsarbeiten
nach den angegebenen Zeitraumen durchfihren.

WICHTIG: Die angegebenen Wartungsintervalle
beziehen sich auf normale Arbeitsbedingungen.
Bei erschwertem Arbeitseinsatz sind diese
Zeitraume zu verkiirzen.

CC000934 —UN—O05APR95

CC 000934
CC03745,00002A9 -29-27AUG01-1/1
. . =
Schmiermittel
50°C [TT] 122°F
Schmiermittel entsprechend der NLGI-Konsistenz 5 M
und den bis zur nachsten Wartung zu erwartenden = 40°C [T 104°F
AuRentemperaturen wahlen. i Z 5 H
e b ow 15 o
Es wird das Schmiermittel John Deere SD POLYUREA % 232 0°C M| ee°F T 3
8] w £
GREASE empfohlen. g = E & 200G [H| 68°F E
Nachfolgend aufgefiihrte Schmierfette werden ebenfalls T % - B 5 0
empfohlen @ 5 2 § 10°C [ S50°F TE z
2 no ¢ M =
¢ John Deere HD LITHIUM COMPLEX GREASE & T T s oc HH 32oF S &
e John Deere HD WATER RESISTANT GREASE S 88 i 82
¢ John Deere GREASE-GARD™ &8 0 0 _L 100G HH 14cF g
2 e e B =
Andere Schmierfette konnen verwendet werden, wenn sie 5, fﬂ, ] G _l_ "
folgender Spezifikation entsprechen: -200C [T -4°F = g
1 (]
NLGI-Spezifikation GC-LB 309C HH _pooF _L i"
WICHTIG: Einige Sorten Verdickungsmittel fiir ] 7
Schmierfette vertragen sich nicht mit -40°C | -40°F g

anderen Sorten. Befragen Sie vor dem
Vermischen verschiedener Schmiermittel
lhren Schmiermittellieferanten.

GREASE-GARD ist eine Handelsbezeichnung der Firma
Deere & Company.

DX,GREA1 -29-07NOV03-1/1
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Schmierung und Wartung

Ol fiir Getriebe

Olviskositat entsprechend den bis zum n&chsten
Olwechsel zu erwartenden AuRentemperaturen wahlen.

; , 122°F
Folgende Ole vorzugsweise verwenden: ‘
* John Deere GL-5 GETRIEBEOL | 104°F
® John Deere EXTREME-GARD ™
N g 86°F g
Bei Verwendung von anderen Olsorten mussen diese der N o
API Sperzifikation GL-5 entsprechen. z 3 68°F s 3
51z w
S 8 =z o 50°F &
w 9 o
< ® ;'
- 32°F
L
<
w

TS1653 —UN—14MAR96

EXTREME-GARD ist eine Handelsbezeichnung von Deere & Company.
DX,GEOIL -29-07JUL99-1/1
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Schmierung und Wartung

Getriebe- und Hydraulikol

leiskositét entsprechend den bis zum nachsten
Olwechsel zu erwartenden Aufientemperaturen wahlen.

Folgende Ole werden empfohlen:

¢ John Deere HY-GARD™
* John Deere HY-GARD™ mit niedriger Viskositéat

Bei Verwendung von anderen Olsorten miissen diese
mindestens einem der folgenden Punkte entsprechen:

¢ John Deere-Spezifikation JDM J20C
¢ John Deere-Spezifikation JDM J20D

Wenn ein biologisch abbaubares Fluid erforde[lich ist,
verwenden Sie John Deere BIO-HY-GARD™ 0.

HY-GARD ist eine Handelsbezeichnung der Firma Deere & Company.
BIO-HY-GARD ist eine Handelsbezeichnung der Firma Deere & Company.

"Die biologische Abbaubarkeit von mindestens 80 % innerhalb
von 21 Tagen gemé&l Priifmethode CEC-L-33-T-82 wird von
BIO-HY-GARD erreicht bzw. unterschritten. BIO-HY-GARD sollte
nicht mit Olen auf Mineralélbasis gemischt werden, weil hierdurch
die biologische Abbauféhigkeit verringert und die ordnungsgeméafie
Wiederverwertung des Ols unméglich gemacht wird.

Al 122°F
104°F
86°F
68°F

50°F

JDM J20C

|<— BIO-HY-GARD —Pl

HY-GARD

32°F

JDM J20D

|<— Low Viscosity HY—GARD —’|

14°F

—22°F

—40°F

TS1660 —UN—100CT97

DX,ANTI -29-07NOV03-1/1

Synthetische und alternative Schmierstoffe

Die Einsatzbedingungen in bestimmten Gegenden kénnen
die Verwendung von anderen, in diesem Handbuch nicht
angegebenen Schmierstoffen erfordern.

Einige der KuhImittel und Schmierstoffe von John Deere
sind moglicherweise nicht tUberall erhaltlich.

Synthetische Schmierstoffe konnen verwendet werden,
sofern sie den in diesem Handbuch aufgefiihrten
Leistungsanforderungen entsprechen.

Die in diesem Handbuch angegebenen Temperatur-
grenzwerte und Wartungsintervalle gelten sowohl fir
herkdbmmliche als auch fiir synthetische Ole.

Aufbereitete Schmierstoffe (Rickgewinnungsprodukte)
konnen verwendet werden, sofern sie den
Leistungsanforderungen entsprechen.

Unterschiedliche Olsorten und -marken dirfen nicht
vermischt werden. Olhersteller mischen ihren Olen
Zusatze bei, um bestimmte technische Daten und
Leistungsanforderungen zu erfiillen. Das Mischen
unterschiedlicher Ole kann die gewtnschte Wirkung der
Formeln stéren und die Schmierwirkung vermindern.

Spezifische Informationen und Empfehlungen erhalten
Sie bei Ihrem John Deere Handler.

DX,ALTER -29-11NOV09-1/1

Lagerung von Schmierstoffen

Ihre Maschinen kdnnen nur dann optimal arbeiten, wenn
saubere Schmierstoffe verwendet werden.
Nur saubere Behalter fir die Schmierstoffe verwenden.

Schmierstoffe und Behalter einwandfrei lagern und vor
Staub und Feuchtigkeit schitzen. Behalter liegend

aufbewahren, um Wasser- und Schmutzansammlungen
zu verhindern.

Sicherstellen, dass alle Behalter so gekennzeichnet sind,
dass ihr Inhalt einwandfrei identifiziert werden kann.

Alte Behalter und darin befindliche Reststoffe
ordnungsgemal entsorgen.

DX,LUBST -29-280CT09-1/1
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Schmierung und Wartung

Mischen von Schmierstoffen

Unterschiedliche Olsorten und -marken diirfen

im allgemeinen nicht vermischt werden. Die von
den Herstellern verwendeten Olzusatze sind so
gewahlt, dass die Ole gewissen Spezifikationen und
Leistungsanforderungen entsprechen.

Das Mischen unterschiedlicher Ole kann die gewiinschte
Wirkung der Zusétze stéren und die Schmierwirkung
vermindern.

Wenn diesbeziglich irgendwelche Fragen auftauchen,
wenden Sie sich an lhren John Deere Handler.

DX,LUBMIX -29-280CT09-1/1

Presse richtig schmieren

ACHTUNG: Bei laufender Maschine keine
Reinigungs-, Schmier- oder Einstellarbeiten
vornehmen. Traktormotor abstellen,
Ziindschliissel abziehen und warten, bis
das Schwungrad stillsteht.

WICHTIG: Die empfohlenen Schmierintervalle
beziehen sich auf normale Arbeitsbedingungen.
Harte oder auBergewodhnliche Bedingungen

kénnen kiirzere Wartungszeitrdume oder
haufigeren Olwechsel erforderlich machen.

Alle in diesem Abschnitt beschriebenen Schmier- und
Wartungsarbeiten durchfihren.

Schmiernippel vor dem Abschmieren reinigen. Schadhafte
oder fehlende Schmiernippel sofort ersetzen. Nimmt

ein neuer Schmiernippel kein Fett an, ausbauen und
entsprechende Teile auf Schaden untersuchen.

0OUCC002,00022D2 -29-03JUL06-1/1

Nach Bedarf: Vorrichtung zur hydraulischen
Regulierung des Ballengewichts

Der Olstand muss bis zur Markierung des Behélters (A)
reichen.

Bei Bedarf Ol nachfiillen. Die verwendete Olsorte mufy
den unter Getriebe- und Hydraulikdl in diesem Abschnitt
angegebenen Spezifikationen entsprechen.

A—Behailter

CC7726 —UN—23SEP98

B CCTT26

0OUCC002,00022D3 -29-31MAR10-1/1
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Schmierung und Wartung

Nach Bedarf: Filter der Vorrichtung
zur hydraulischen Regulierung des
Ballengewichts

Alle 10 Betriebstage die Deckel (B) und (C) abnehmen
und Filter (A) entfernen. Deckel sauberwischen und Filter
in Benzin auswaschen, um Schmutz und Fremdkorper
zu entfernen.

Bei sehr staubigen Einsatzverhaltnissen Deckel und
Filter haufiger reinigen. Nach der Reinigung Teile wie
nebenstehend gezeigt zusammenbauen.

Falls erforderlich, die Hydraulik entliften. Zu diesem
Zweck Schlauch am Hydraulikzylinder 16sen. Den
Traktormotor anlassen und Zapfwelle einschalten.
Den Motor im Leerlauf laufen lassen, bis alle Luft aus
dem gelockerten Schlauch entwichen ist. Danach
Schlauchanschluss am Hydraulikzylinder wieder
festziehen.

A—Filter C—Deckel
B—Deckel

CC2346

CC2346 —UN—060CT98

0OUCC002,00022D4 -29-31MAR10-1/1

Nach Bedarf: Zapfwelle des Traktors

Zapfwelle des Traktors mit John Deere GREASE-GARD
versehen.

0OUCC002,00022D5 -29-31MAR10-1/1

Nach Bedarf: Blichse des Schwungrads

Bei jedem Auswechseln des Schwungradscherbolzens
bzw. alle zehn Betriebsstunden den Schmiernippel (A) mit
John Deere GREASE-GARD abschmieren.

Beim Austausch der Buchse darauf achten, dass die
neue Blchse nach dem Einbau mit einer Olbohrung
versehen wird. Nabe vor und nach dem Wiedereinbau
des Schwungrads griindlich schmieren.

A—Schmiernippel

CC2879 —UN—23SEP98

CC2670 i,

0OUCC002,00022D6 -29-31MAR10-1/1
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Schmierung und Wartung

Nach Bedarf: Standard-Antriebswelle

Welle in den aus der Abbildung ersichtlichen
Zeitabstanden abschmieren.

Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.

-?\

40h 8h 40h

20

CC 2338

|
20h 40h 8h 40h

=

N

CC2338 —UN—25SEP98

0OUCC002,00022D7 -29-31MAR10-1/1

Alle 5 Betriebsstunden: Zentralschmierung
Multi-Luber (349, 359 und 459)

Alle 5 Betriebsstunden die an die Zentralschmierung
Multi-Luber angeschlossenen Teile mit zwei Kolbenhtiben
abschmieren.

WICHTIG: Fiir die Zentralschmierung nur das John
Deere-Spezialol "Multi-Lube™ verwenden.

Andere Ole kénnen zu Betriebsstérungen fiihren.

Damit das Ol zu allen Anschliissen gelangt, muss mit dem
Kolben (A) jeweils ein voller Hub ausgefiihrt werden. Die
Dosierkammer der Pumpe flillt sich automatisch, wenn
der Kolben in seine Ausgangsstellung zurtickgefiihrt wird.

Den Olstand im Behélter in regelméRigen Zeitabstédnden
mit dem Messstab prifen.

A—Pumpenkolben

CC7720 —UN—23SEP98

0OUCC002,00022D8 -29-31MAR10-1/1

Alle 8 Betriebsstunden (339)
Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.

1— Kolbenstange des
Presskolbens

CC014020 —UN—240CT98

0OUCC002,00022D9 -29-31MAR10-1/1
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Schmierung und Wartung ‘

Alle 8 Betriebsstunden:
Weitwinkel-Gelenkwelle’

Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.
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N
g
3
CC014021 3
* Schutzrohre im Winter einfetten, um Festfrieren zu vermeiden
OUCC002,00022DA -29-31MAR10-1/1
Alle 10 Betriebsstunden: Ketten kiirzeren Zeitraum abgestellt lassen, damit das Ol besser

eindringen kann. Dadurch wird die Lebensdauer der

Die Ketten alle 10 Betriebsstunden reichlich mit SAE 30 Ketten verlangert.

oder dickflissigerem Ol versehen.

Ketten unmittelbar nach dem Betrieb eindlen (wenn
sie noch warm sind). Danach die Presse uber einen

0OUCC002,00022DB -29-31MAR10-1/1

Alle 10 Betriebsstunden
Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.

1— Hauptantriebskette 3— Kniipfer (Pressen ohne
2— Zufiihrgabel-Antriebskette Multi-Luber)
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Fortsetz. siehe nachste Seite 0OUCC002,00022DC -29-19MAR10-1/2
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Schmierung und Wartung

Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.

HINWEIS: Jedesmal nach Ersetzen des Schwungrad-
Scherbolzens am Schmiernippel abschmieren.

1—Biichse des Schwungrads = 2— Antriebsrad

g
1
e
Il
CCo14024 S
0OUCC002,00022DC -29-19MAR10-2/2
Alle 10 Betriebsstunden (359 und 459)
Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.
HINWEIS: Jedesmal nach Ersetzen des Schwungrad-
Scherbolzens am Schmiernippel abschmieren.
3
1— Presskolbenbolzen 2— Zufiihrgabel (459) §
.
0
CC014025 L 3
8
Z
i
5
)

0OUCC002,00022DD -29-31MAR10-1/1

Alle 20 Betriebsstunden (359 und 459)
Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.

1— Kolbenstangenlager

CCo14027

CC014027 —UN—240CT98

0OUCC002,00022DE -29-31MAR10-1/1
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Schmierung und Wartung ‘

Alle 50 Betriebsstunden
Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.

1— Kolbenaufhalter 3— Stitzrad der Pickupvorrich-
2— Nadelrahmenbolzen (auf tung
beiden Seiten der Presse 4— Greiferfinger-Antriebsrolle
abschmieren)

CC014028 —UN—240CT98 CC014012 —UN—240CT98

CC014029 —UN—240CT98
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Schmierung und Wartung

Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.

1— Mittlerer Schmiernippel der 3— Schmiernippel des
Schnecke Schneckenantriebs
2— Rechter Schmiernippel der
Schnecke

CC014031 —UN—240CT98

CC014031

CC014032 —UN—240CT98

OUCC002,00022DF -29-19MAR10-2/2

Alle 100 Betriebsstunden
Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.

1— Nadelzugstange 2— Nadelrahmenbolzen

CC014033 —UN—240CT98

CC014033

CC014034 —UN—240CT98

Fortsetz. siehe nichste Seite 0OUCC002,00022E0 -29-19MAR10-1/2
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Schmierung und Wartung ‘

Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.

1— Rutschkupplung
(Pressen mit Weitwinkel-
Gelenkwelle)

CC014035 —UN—240CT98

0OUCC002,00022E0 -29-19MAR10-2/2

Jede Erntesaison

1. Den Olstand im Antriebsgehause iiberpriifen und
Ol bis zur Hohe des Prifstopfens (B) auffillen. Die
verwendete Olsorte muss den unter Getriebedl in
diesem Abschnitt angegebenen Spezifikationen

entsprechen. Fillmenge: 3,81 (1 US gal.)
1— Antriebsgehduse B—Priifstopfen
A—Einfiillstopfen C—Ablassstopfen

CC014036 —UN—240CT98

CC014036

OUCC002,00022E1 -29-26MAR10-1/4

2. Rader abnehmen und saubern. Radlager mit Fett
fullen und einstellen. Mit John Deere GREASE-GARD
abschmieren.

2—Radlager
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Schmierung und Wartung

3. Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.

3— Deichsel

T

ccotaoas

CC014038 —UN—240CT98

0OUCCO002,00022E1 -29-26MAR10-3/4

4. Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.

4— Achse mit Radsperrvorrich-
tung

CC014039 —UN—240CT98

CC0140329
Achse mit Radsperrvorrichtung (349, 359 und 459)

0OUCC002,00022E1 -29-26MAR10-4/4

Jede Erntesaison (459)
Mit John Deere GREASE-GARD abschmieren.

1— Holzlager der Schnecke

CC014040 —UN—240CT98

Holzlager der Schnecke (459)

0OUCC002,00022E2 -29-19MAR10-1/1
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Storungssuche

Arbeitsweise des Kniipfers bzw. der Verdrillvorrichtung beobachten

AACHTUNG: Kein Risiko eingehen! Vor jeglichen
Arbeiten an der Presse, Zapfwelle abschalten,
Traktormotor abstellen und Ziindschliissel

abziehen. Warten, bis das Schwungrad

stillsteht. Unfallgefahr!

ist.

Um die Arbeitsweise der Kniipf- bzw. Verdrillvorrichtung
zu beobachten, den Presskanal entleeren, den
Bindevorgang am Messrad auslésen und Schwungrad mit
der Hand drehen, bis der Bindevorgang abgeschlossen

0OUCC002,00022E3 -29-03JUL06-1/1

Kniipferstorungen

CC013999
Stérung

Knoten lediglich im Garn uiber dem
Ballen

Ursache

Die Greiferfinger erfassen das Garn
nicht bzw. halten es nicht in der
richtigen Lage zum Knpfer

Die Aufhalter des Pressguts
verbleiben aullerhalb der
Presskanals'

'Bei jedem Presskolbenhub miissen die Aufhalter ganz in den Presskanal gelangen

CC013999 —UN—220CT98

Abhilfe

Greiferfinger einstellen

Garnscheibe und/oder Nadeln
einstellen

Garnspannung an Garnscheibe und
Garnkasten prifen

Presskolbenverlangerungen
montieren

Festsitzende Aufhalter gadngig machen
Gebrochene Aufhalterfedern ersetzen
Erntegutzufuhr verringern

Presskolbenverlangerungen
montieren

0OUCC002,00022E4 -29-03JUL06-1/1
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Stérungssuche

Knupferstorungen - Fortsetzung

3
g
1
]
g
CC014000 8
Stérung Ursache Abhilfe
Ein Knoten in jedem Garnende Die Greiferfinger erfassen das Garn  Greiferfinger einstellen
nicht bzw. halten es nicht in der .
richtigen Lage zur Garnscheibe. Garnscheibe und/oder Nadeln
Dabei ist ein Garnstrang langer als  €instellen
der andere Garnspannung an Garnscheibe und
Garnkasten prifen
Presskolbenverlangerungen
montieren
Die Aufhalter des Pressguts Festsitzende Aufhalter gangig machen
verbleiben aufierhalb der
Presskanals’. Gebrochene Aufhalterfedern ersetzen
Erntegutzufuhr verringern
Presskolbenverlangerungen
montieren
Garn im Knoten ausgefranst oder Das Ausfransen bzw. Reifen des Federkraft an der Garnscheibe
gerissen Garns wird durch UbermaRige verringern
Spannung am Knipferschnabel . N
wghrend gder Knotepnbildung Alle rauen Stellen am Knupfer glatten.
hervorgerufen
Zu grofde Garnspannung Garnspannung verringern
Zu geringer Abstand zwischen Abstand einstellen
Knipferschnabel und Abstreifer
Ausgefranste Garnenden Garnmesser stumpf Messer scharfen oder ersetzen
'Bei Jjedem Presskolbenhub miissen die Aufhalter ganz in den Presskanal gelangen
0OUCC002,00022E5 -29-03JUL06-1/1
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Stérungssuche

Knupferstorungen - Fortsetzung

CC014001

Stérung Ursache

Loser Knoten

Knipferzunge abgenutzt oder
beschadigt

Ballendichte zu gering

Normale Abnutzungserscheinungen

des Knupfers

Falsche Garnscheibeneinstellung

Verschieden lange Garnenden am Zu geringe Spannung an der

Knoten Garnscheibe

Garnmesser stumpf oder schartig

Beide Garnenden ohne Knoten

Knupferschnabel dreht sich nicht

Knipferzunge 6ffnet sich nicht

Das Garn wurde in der Garnscheibe
abgeschert

CC014001 —UN—220CT98

Abhilfe

Knipfer ersetzen. John Deere
Handler aufsuchen

Ballendichte erhohen
Abstreifer am Messerarm einstellen
Garnscheibe einstellen

Federkraft an der Garnscheibe
erhdhen

Messer schérfen oder ersetzen

Feder des Garnhalters entspannen
und/oder scharfe Kanten und
Grate am Garnhalter und an der
Garnscheibe abschleifen

Prifen, ob Spannstift des
Knipferritzels fehlt bzw. abgeschert
wurde

Prifen, ob Kniipferzungenrolle
fehlt, ob Rolle und zugehorige
Fihrungsbahn stark abgenutzt ist
oder ob die Zunge schadhaft ist

0OUCC002,00022E6 -29-03JUL06-1/1
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Stérungssuche

Knupferstorungen - Fortsetzung

CC014002

Stérung Ursache

Knoten im von der Nadel
hochgebrachten Garn

Der Garnstrang uber dem Ballen
wurde aus der Garnscheibe gezogen
(in diesem Fall ist das Garnende ohne
Knoten sauber abgeschnitten und
flachgedriickt. Gewdhnlich ist dieses
Garnende kirzer als das andere).

Der Garnstrang tber dem Ballen
wurde in der Garnscheibe abgeschert
(erkennbar am ausgefransten
Garnende, kein sauberer Schnitt wie

oben beschrieben).

Einer der Garnstriange bildet eine  Knlipferzunge schlief3t sich Gber dem
Schleife innerhalb des Knotens Garn

(die Knotenstarke ist davon nicht
betroffen)

Garn bleibt am Messerarm hangen

Zu geringer Abstand zwischen
Knipferschnabel und Abstreifer

Beide Garnenden werden in den Der Messerarm wird nicht weit genug
Uber den Knupfer hinaus bewegt

Knoten hineingezogen

Druckfeder des Knipferschnabels zu

wenig gespannt

CC014002 —UN—220CT98

Abhilfe

Federspannung an der Garnscheibe
vergroRern und/oder Ballendichte
verringern

Zuflhrgabel ausrichten

Federspannung an der Garnscheibe
verringern

Ballendichte verringern

Messerarm zurechtbiegen, damit das
Garn vom Messerarm weiter nach
rechts Uber dem Knupfer gehalten
wird

Arbeitstakt der Garnscheiben
einstellen

Messerarm an der abgewinkelten
Stelle nachpolieren

Abstand einstellen

Messerarm zurechtbiegen, damit er
weiter Uber den Knupfer hinausgeht

Einstellmutter weiter anziehen

Messerarm zurechtbiegen, um mehr
Abstand zwischen Messer und
Garnscheibe zu erhalten

Schaltsegment des Zwischenzahnra-
des zur Steuerung des Messerarms
auf Ubermafigen Verschleifd prifen.
Falls erforderlich, Zahnrad ersetzen

0OUCC002,00022E7 -29-03JUL06-1/1

45-4

051010

PN=74



Stérungssuche

Knupferstorungen - Fortsetzung

CC014003

Stérung Ursache

Ein Garnende wird in den Knoten = Der Messerarm wird nicht weit genug
hineingezogen Uber den Knupfer hinaus bewegt

Druckfeder des Knlipferschnabels zu

wenig gespannt

Garn gleitet nicht richtig Gber den

Messerarm hinweg

Garnstrang hinter dem Knoten Bei Drehung des Knipfers wird das

angeschnitten und/oder zerfranst  Garn zwischen Knipferschnabel
und Messerarm eingeklemmt. Dies
bewirkt Beschadigung des Garns 13
bis 25 mm (0.5 bis 1 in.) vom Knoten

entfernt

Rauhe Stellen am Messerarm, die das
Garn 19 bis 32 mm (0.75 bis 1.26 in.)
hinter dem Knoten beschadigen

Der Garnstrang Uber dem Ballen ist

zu stark gespannt

Scharfe Kanten oder Grate am

Abstreifer

CC014003 —UN—220CT98

Abhilfe

Messerarm zurechtbiegen, damit er
weiter Uber den Knupfer hinausgeht

Einstellmutter weiter anziehen

Messerarm zurechtbiegen, um mehr
Abstand zwischen Messer und
Garnscheibe zu erhalten

Schaltsegment des Zwischenzahnra-
des zur Steuerung des Messerarms
auf GbermaRigen Verschleild prifen.
Falls erforderlich, Zahnrad ersetzen

Messerarm glatten

Messerarm zurechtbiegen, damit sich
der Knlpfer ungehindert drehen kann.
Darauf achten, dass der Abstreifer
am Messerarm die Rlckseite des
Knipferschnabels berihrt

Den gabelformigen Teil fur die
Garnfuhrung am Messerarm glatten

Ballendichte verringern und/oder
Garnspannung Uberpriifen

Abstreifer glatten

OUCC002,00022E8 -29-31MAR10-1/1
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Stérungssuche

Knupferstorungen - Fortsetzung

CCo014004
Stérung

Das von der Nadel hochgebrachte
Garn liegt auf der Seite der
Kniipferschnabelrolle

Das von der Nadel hochgebrachte
Garn umschlingt die
Kniipferschnabelrolle, wobei

es zur Bildung eines zweiten
Knotens kommt

Ursache

Die Nadel legt das Garn nicht in die
Garnscheibe ein

Falsche Garnspannung

Garn nicht richtig eingefadelt

Die Ursachen sind die gleichen wie
bei der zuvor beschriebenen Stérung;
diese Storung tritt jedoch haufiger auf
als die obengenannte

CC014004 —UN—220CT98

Abhilfe

Einstellung der Garnscheibe und/oder
der Nadeln prufen; Nachstellungen
nach Bedarf vornehmen

Prifen, ob Spannstifte in
Schneckenrad und Schnecke

des Garnscheibenantriebs abgeschert
sind oder fehlen

Prufen, ob das Garn richtig durch die
Garnbremse am Garnkasten lauft

Garnspannung einstellen

Siehe Einfadeln des Bindegarns im
Abschnitt Vorbereiten der Presse.

Stérung wie oben beschrieben
beheben. Den gesamten
Knipfapparat auf beschadigte
Teile Gberprifen
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Stérungssuche

Knupferstorungen - Fortsetzung

CC014005
Stérung

Der Knoten wird vom

Kniipferschnabel nicht abgestreift

Das von der Nadel hochgebrachte

Garn gelangt wahrend des ersten
Viertels der Knotenbildung unter
die Kniipferzunge

Ursache

Schliel3kraft der Knlpferzunge ist zu
grof}

Zu geringer Abstand zwischen
Knupferschnabel und Abstreifer

Der Abstreifer des Messerarms
berlihrt den Ricken des
Knipferschnabels nicht

Zu geringer Hub des Messerarms

Rauhe Stellen am Kniipferschnabel

Kniipferschnabel abgenutzt oder
verbogen

Zu geringe Ballendichte
Zu hohe Garnspannung

Garnscheibe falsch eingestellt

CC014005 —UN—220CT98

Abhilfe

Einstellmutter der Druckfeder l6sen
Abstand einstellen

Abstreifer so einstellen, dass er den
Knupferschnabel richtig beruhrt

Messerarm zurechtbiegen, damit er
weit genug Uber den Kniipferschnabel
hinausgeht

Knupferschnabel mit Schmirgelleinen
glatten

Knipfer ersetzen. John Deere
Handler aufsuchen

Ballendichte erhdhen
Garnspannung verringern

Garnscheibe einstellen

Die Greiferfinger halten das Garn nicht Greiferfinger einstellen

in der richtigen Lage zum Knupfer
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Stérungssuche

Mangelhafte Drahtverdrillung

CC014006

Stérung

Es bilden sich “Drahtschwanz-
chen®, die an einer Seite glatt
abgeschnitten, an der anderen
Seite abgedreht sind

Ursache

Oberseite des Drillhakens ist zu wenig
abgerundet

Zu Beginn der Verdrillung tritt
zwischen der Drahtrolle im
Drahtkasten und dem Ballen
eine zu groRe Drahtspannung auf

Rauhe Stellen an der Drillhakenwelle
behindern das Abrollen des Drahtes

Abhilfe

Krimmung des Drillhakens abrunden
Neuen Drillhaken montieren
Drillhakenweg einstellen

Alle Drahtfiihrungsrollen prifen. Die

Rollen missen sich ungehindert
drehen kénnen

Prufen, ob Draht richtig eingelegt
wurde

Prifen, ob die Abdeckscheibe von der

Drahtrolle entfernt wurde

Prufen, ob der Draht sich irgendwo
verfangen hat

Nadel auf Riefen priifen bzw.
feststellen, ob Pflanzenreste das
Abrollen des Drahts behindern

Draht auf rauhe Stellen und Knicke
prifen

Prifen, ob obere Drahtfiihrung Riefen
aufweist, die das Abrollen des Drahtes

behindern

Drillhakenwelle glatten oder ersetzen

0OUCC002,00022EB -29-03JUL06-1/1
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Stérungssuche

Mangelhafte Drahtverdrillung - Fortsetzung

cCco14007

Stérung Ursache

Ein Draht ist um den anderen, Zu grolRe Drahtspannung zwischen
geradegebliebenen Draht der Drahtrolle im Drahtkasten und
herumgewickelt dem Ballen

Ungleichmafiger Druck am
Drahtgreifer

Fortsetz. siehe nachste Seite

Abhilfe

Drahtfiihrungsrollen prufen. Die
Rollen missen sich ungehindert
drehen koénnen

Priufen, ob Draht richtig eingelegt
wurde

Prifen, ob der Draht sich irgendwo
verfangen hat

Nadel auf Riefen prifen bzw.
feststellen, ob Pflanzenreste das
Abrollen des Drahtes behindern

Draht auf rauhe Stellen und Knicke
prufen

Prifen, ob obere Drahtfihrung Riefen
aufweist, die das Abrollen des Drahtes
behindern

Drahtrollen eindlen (leichtes Ol
verwenden)

Den gesamten Verdrillmechanismus
auf lose Schrauben prifen

Einzelteile des Drahtgreifers
einschliel3lich des Greiferrohrs
reinigen

Bei in Klemmstellung befindlichem
Drahtgreifer die Befestigungsschrau-
ben der Scherplatten l6sen und
Platten ausrichten

Niemals Scheiben oder Miinzen zur
Verstarkung der Federwirkung im
Greiferrohr beilegen

Niemals die Kanten der Scherplatten
abschleifen

CC014007 —UN—220CT98
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Stérungssuche

Stérung

Ursache

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

Die Aufhalter des Pressguts
verbleiben aullerhalb der Presskanals

Abhilfe

Die Nadeln naher zum Drahtgreifer
einstellen

Prifen, ob die Arbeitstakte der Presse
richtig aufeinander abgestimmt sind

Verbogene Nadeln ersetzen
Presskolbenverlangerungen
montieren

Festsitzende Aufhalter gadngig machen
Erntegutzufuhr verringern
Gebrochene Aufhalterfedern ersetzen

Presskolbenverlangerungen

montieren
OUCCO002,00022EC -29-23MAR10-2/2
Mangelhafte Drahtverdrillung - Fortsetzung
2
2
il
CC 1261 %l
Storung Ursache Abhilfe

Kurze, hufeisenférmige
Drahtstiicke mit abgeschnittenen
Enden, hervorgerufen durch
falsches Erfassen des Drahts durch
den Greifer

Nadel zu weit nach der Seite
verschoben

Rauhe Stellen oder Riefen am Greifer

Nadel einstellen

Beschadigte Nadeln ersetzen

Greifer glatten oder ersetzen
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Stérungssuche

Mangelhafte Drahtverdrillung - Fortsetzung

CCo14008
Stérung Ursache

ReiRen des Drahts iiber dem Ballen Draht zu sehr beansprucht

Der Kraftaufwand beim Herausziehen
des Bindedrahts ist zu grof®

\

Abhilfe

Ballendichte verringern (unter
Umstanden seitliche Aufhaltebleche
im Presskanal entfernen)

Drahtrollen eindlen (leichtes Ol
verwenden)

Zufuihrgabel so einstellen, dass die
Ballenseite, auf der der Draht reif3t,
entlastet wird

Vorgeschriebenen Bindedraht
verwenden (Durchmesser 1,9 mm)

Drahtrollen wechseln

Drahtfiihrungsrollen prifen. Die
Rollen missen sich ungehindert
drehen koénnen

Prufen, ob Draht richtig eingelegt
wurde

Prifen, ob die Abdeckscheibe von der
Drahtrolle entfernt wurde

Prifen, ob der Draht einwandfrei von
der Drahtrolle ablaufen kann

Nadel auf Riefen prifen bzw.
feststellen, ob Pflanzenreste das
Abrollen des Drahtes behindern

Draht auf rauhe Stellen und Knicke
prufen

Prufen, ob obere Drahtfihrung Riefen
aufweist, die das Abrollen des Drahtes
behindern

CC014008 —UN—220CT98

Draht an der Vorderseite des Der Draht hat sich in den Fahrungsrollen Uberprifen; auch auf
Ballens gerissen FUhrungsrollen verklemmt andere Stellen achten, an denen sich
der Draht verfangen koénnte
Fortsetz. siehe nachste Seite QOUCCO002,00022EE -29-23MAR10-1/2
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Stérungssuche

Stérung

Draht unmittelbar hinter der
Verdrillungsstelle gerissen

Zwei aufeinander folgende Ballen
sind nicht gebunden (ein langes
Stiick Draht ist vorhanden, dessen
Enden einzeln verdrillt, aber nicht
miteinander verbunden sind)

Der Draht wird nicht sauber
abgeschnitten

Die Drahtenden sind nicht verdrillt

UbermaRiger Verschlei an den
Gleitflachen des Schaltrades und
Ritzels

Ursache

Nach dem Verdrillen reif3t der
Draht durch wiederholtes Hin- und
Herbiegen, verursacht durch das
Weiterlaufen der Presse, ohne
Erntegut aufzunehmen

ReilRen durch Ubermafige
Drahtspannung

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

Der Draht wird vom Drahtgreifer nicht
erfasst
Abgenutzte oder gebrochene Teile

Drahtgreifer und Scherplatten nicht
richtig eingestellt

Fremdkoérper im Verdrillmechanismus
Falsche Nadeleinstellung
Feder im Greiferrohr hangt

Drillhaken wird mit Verzégerung
angetrieben

Abhilfe

Pressenantrieb abschalten, wenn kein
Erntegut aufgenommen wird

Die Schwaden so anordnen, dass das
Erntegut kontinuierlich aufgenommen
werden kann

Dichtere Schwaden bilden

Fahrgeschwindigkeit erh6hen

Siehe ReilRen des Drahts Gber dem
Ballen.

Seitliches Spiel des Nadelrahmens
beseitigen Priifen, ob Nadelspitze
einwandfrei ist. Nadel ersetzen, falls
erforderlich

Nadel einstellen

Mittlere Drahtfiihrung unten einstellen
Nadel einstellen
Teile nach Bedarf ersetzen.

Entsprechende Anzahl von
Beilagscheiben zwischen
Oberseite des Greiferarms und
der Befestigungsplatte einlegen

Verdrillmechanismus reinigen
Nadeln einstellen
Greiferrohr reinigen

Drillhaken einstellen

0OUCC002,00022EE -29-23MAR10-2/2
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Stérungssuche

Storungen an der Zentralschmierung Multi-Luber

Storung Ursache Abhilfe
Die Pumpe fordert kein Ol bzw. Lager verstopft Lager ausbauen und grindlich
der Kolben lasst sich nicht voll reinigen
durchdriicken
Leitung verstopft Kolben durchdriicken, bis Leitung frei
wird
Leitung gebrochen Siehe Gebrochene Olleitungen

instandsetzen im Abschnitt Wartung

Schmierdl hat nicht die richtige Vorgeschriebenes Schmierdl
Viskositat verwenden. Siehe Abschnitt
Schmierung und Wartung.

OUCC002,00022EF -29-23MAR10-1/1
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Stérungssuche

Ballenbeschaffenheit

Stoérung

Ballen zu leicht
Zu schwere Ballen

Ballen zu schwer, obwohl die
Ballendichte auf ein Minimum
reduziert wurde

Zu lange Ballen

Zu kurze Ballen

Pressgut innerhalb des Ballens
ungleichmaBig verteilt

Ballenldnge uneinheitlich

Bananenformige Ballen

Zerfetztes Aussehen der Ballen

Ursache

Ballendichte zu gering
Zu hohe Ballendichte

Erntegut zu nass oder noch griin

Nicht genug Pressgut an der
Oberseite des Ballens und/oder
Kontakt zwischen Pressgut und
Messrad nicht einwandfrei

Der Messarm geht nicht vollstéandig in
seine Ausgangsstellung zurlick
Zufiihrgabel nicht richtig eingestellt

Messarm wird ungleichmaRig
mitgenommen

Geringe Ballendichte

Zu geringe Fahrgeschwindigkeit
und/oder Schwaden zu klein

Ballendichte zu gering

Extrem leichtes Pressgut

Stumpfe Messer

Falsche Presskolbeneinstellung

Abhilfe

Ballendichte erhéhen
Ballendichte verringern

Mit dem Pressen warten, bis das
Erntegut trocken ist

Seitliche Heuaufhalter abnehmen

Ballendichte erhohen

Auslésemechanismus einstellen
Zufiihrgabel einstellen

Beilagen hinzufiigen oder
wegnehmen.

Fahrgeschwindigkeit, SchwadgréRe
und/oder Ballendichte entsprechend
erhohen

Fahrgeschwindigkeit erhéhen,
Betriebsdrehzahl der Presse
verringern und/oder grofiere
Schwaden anlegen

Ballendichte erhohen

Falsche Arbeitsweise. Siehe
Inbetriebnahme und Arbeiten mit
der Presse im Abschnitt Betrieb der
Presse.

Messer schleifen

Presskolben einstellen

0OUCC002,00022F0 -29-23MAR10-1/1
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Stérungssuche

Storungen der Pickupvorrichtung

Storung

Pickupzinken dringen in den Boden

ein
Erntegut wird nicht sauber
aufgenommen

Pickupzinken drehen sich nicht

Pickupzinken brechen ab

Ursache

Pickup steht zu tief

Pickup wird nicht richtig abgesenkt

Pickupzinken stehen zu hoch
Zu hohe Fahrgeschwindigkeit

Das Erntegut wurde nicht sauber auf
Schwad gelegt

Pickupzinken verbogen oder
abgebrochen

Zu lockere Schwaden

Antriebsriemen rutscht

Pickup steht zu tief

Fremdkorper in Pickup

Abhilfe

Pickup anheben

Hubfederspannung verringern.
Pickup-Aufhangung tberprifen

Pickup absenken
Fahrgeschwindigkeit verringern

Saubere Schwaden richtiger Grofie
bilden

Zinken richten oder ersetzen.
Dichtere Schwaden bilden

Riemen spannen oder ersetzen.
Niederhalter anheben

Pickup anheben

Fremdkorper beseitigen

OUCC002,00022F1 -29-03JUL06-1/1

Storungen bei der Pressgutzufuhr

Stérung

Der Presskolben schlagt an die
Zinken der Zufiihrgabel

Presskolben wird auf Hohe der
hinteren Kante der Zufiihréffnung
blockiert

Kolben bleibt wahrend des
Presshubs stehen

Presse bleibt wahrend eines
Presshubs stehen und ldsst sich
nicht wieder in Gang setzen

Die Forderschnecke transportiert
das Pressgut nicht

Ursache

Arbeitstakte nicht richtig aufeinander
abgestimmt

Messer stumpf und/oder Kolben
schlecht eingestellt

Ballen zu schwer

Presskolben blockiert

Presskolben blockiert

Forderschnecken-Antriebsriemen
rutscht

Hinterer Teil der Niederhalter zu hoch
eingestellt

Abhilfe

Arbeitstakte einstellen

Messer scharfen und/oder Kolben
einstellen

Ballendichte verringern.
Fahrgeschwindigkeit verringern

Behinderung beseitigen

Wenn sich die Nadeln in Ruhestellung
befinden, Schwungrad zwei oder
drei Umdrehungen im Uhrzeigersinn
drehen, dann Zapfwelle einschalten

Keilriemen nachspannen

Niederhalter verstellen

0OUCC002,00022F2 -29-19MAR10-1/1

45-15

051010

PN=85




Stérungssuche

Nadeln kommen nicht hoch
Stoérung

Mitnehmer des Nadelantriebs
arbeitet nicht

Scherbolzen des Nadelantriebs
abgeschert

Ursache

Feder des Ausrlickhebels gebrochen
oder Feder des Mitnehmers fehlt

Abhilfe

Gebrochene oder fehlende Federn
ersetzen

Siehe Scherbolzen abgeschert in
diesem Abschnitt

0OUCC002,00022F3 -29-23MAR10-1/1

Antriebsstorungen
Stoérung

Die Rutschkupplung spricht bei
normalem Betrieb an

Ursache

Schrauben der Rutschkupplung lose
Schwungradscherbolzen abgeschert

Kupplungsbeléage glasig bzw. durch
Ol oder Fett verunreinigt

Abhilfe

Schrauben der Kupplung festziehen
Scherbolzen ersetzen

Belage reinigen oder ersetzen

0OUCC002,00022F4 -29-23MAR10-1/1

Scherbolzen abgeschert
Stoérung

Schwungradscherbolzen
abgeschert

Scherbolzen des Kniipfer- und
Nadelantriebs abgeschert

Ursache

Stumpfe Messer

Behinderung im Presskanal
Messerabstand zu grof3
Kolbenaufhalter falsch eingestellt
Antriebsrad abgenutzt

Zu schwere Ballen

Nadeln verbleiben im Presskanal
Bremse des Knlipferantriebs zu fest
angezogen

Nadeln falsch eingestellt
Behinderung der Nadelbewegung

Knipfapparat blockiert

Nadeln falsch eingestellt

Abhilfe

Messer schleifen
Behinderung beseitigen
Presskolben einstellen
Einstellung vornehmen
Ersetzen

Ballendichte verringern.
Nadeln in Ruhestellung bringen
Bremswirkung vermindern
Nadeleinstellung korrigieren
Behinderung beseitigen
Behinderung beseitigen

Nadeln einstellen
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Stérungssuche

Hydraulikpumpenstorungen

Storung

Die Pumpe fordert kein Ol

Zu geringer Oldruck

AuRere Olverluste

Ursache

Filter verstopft
Olbehalter nicht ausreichend gefiillt

Ventile weisen Riefen auf,
hervorgerufen durch schmirgelnden
Abrieb

Leckstellen an Zylindern und
Anschlissen

Verwendung von Ol falscher Viskositat

Olabdichtring der Pumpenwelle
undicht

Abhilfe

Filter ausbauen, spilen und reinigen

Gegebenenfalls Ol nachfiillen

Riefige oder schadhafte Teile ersetzen

Leckstellen beseitigen

Vorgeschriebenes Ol verwenden.
Siehe Abschnitt Schmierung und
Wartung.

Olabdichtring ersetzen

0OUCC002,00022F6 -29-03JUL06-1/1

Radsperrvorrichtung
Stérung

Keine Sperrwirkung

Ursache

Seilzug defekt
Vorrichtung falsch eingestellt

Sperrscheibe abgenutzt

Abhilfe

Seilzug Uberprufen
Tellerfedern ausrichten

Oberflache der Sperrscheiben auf
einwandfreie Beschaffenheit prifen

0OUCC002,00022F7 -29-03JUL06-1/1
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Wartung

Drehmomente fiir metrische Schrauben
TS1670 —UN—01MAY03

=

Bolzen oder Giiteklasse 4.8 Giiteklasse 8.8 oder 9.8 Giiteklasse 10.9 Giiteklasse 12.9
Schraube Geschmiert? | Trocken® | Geschmiert? | Trocken® | Geschmiert? | Trocken® | Geschmiert?® | Trocken®
GroRe N'm |lb.-in. | N'm | lb.-in. | N'm | lb.-in. | N'm |Ib.-in. | N'm |Ib.-in. | N'm |Ib.-in. | N'm |Ib.-in. | N-m | Ib.-in.
M6 4.7 42 6 53 8.9 79 113 100 13 115| 16.5 146 | 15.5 137 195 172
N'm | Ib.-ft. | Nm | Ib.-ft. | N-m | lb.-ft. | N-m | Ib.-ft.
M8 1.5 102| 145 128 22 194 | 275 243 32| 235 40| 29.5 37| 275 47 35
N'm | Ib.ft. | N-m | Ib.-ft. | N-m | Ib.-ft.
M10 23 204 29 21 43 32 55 40 63 46 80 59 75 55 95 70
N-m | Ib.ft.
M12 40| 29.5 50 37 75 55 95 70 110 80 140 105 130 95 165 120
M14 63 46 80 59 120 88 150 110 175 130 220 165 205 150 260 190
M16 100 74 125 92 190 140 240 175 275 200 350 255 320 235 400 300
M18 135 100 170 125 265 195 330 245 375 275 475 350 440 325 560 410
M20 190 140 245 180 375 275 475 350 530 390 675 500 625 460 790 580
M22 265 195 330 245 510 375 650 480 725 535 920 680 850 625| 1080 800
M24 330 245 425 315 650 480 820 600 920 680 | 1150 850 | 1080 800| 1350| 1000
M27 490 360 625 460 950 700| 1200 885| 1350| 1000| 1700| 1250 | 1580 | 1160 | 2000 | 1475
M30 660 490 850 625| 1290 950| 1630 1200| 1850 | 1350 | 2300, 1700 2140, 1580 | 2700| 2000
M33 900 665| 1150 850| 1750| 1300| 2200 | 1625| 2500| 1850 | 3150 | 2325, 2900| 2150, 3700| 2730
M36 1150 850| 1450 | 1075| 2250| 1650 | 2850 | 2100 | 3200, 2350 | 4050| 3000| 3750| 2770| 4750| 3500
Drehmomentwerte gelten nur fiir den allgemeinen Einsatz und basieren | Scherbolzen brechen bei einer bestimmten Belastung. Beim Austausch
auf der Starke des Bolzens bzw. der Schraube. Diese Werte NICHT von Scherbolzen nur Bolzen gleicher Glteklasse verwenden.
verwenden, wenn ein anderer Drehmomentwert oder ein anderes Beim Austausch von Schrauben und Muttern darauf achten, dass
Anzugsverfahren flr eine bestimmte Anwendung angegeben ist. Bei entsprechende Teile gleicher oder hdherer Guteklasse verwendet
Edelstahlschrauben und -muttern sowie Muttern fiir Bligelschrauben werden. Schrauben und Muttern héherer Glteklasse mit dem gleichen
siehe spezifische Anweisungen. Kontermuttern mit Plastikeinsatz und Drehmoment anziehen wie die urspriinglich verwendeten Teile.
gebordelte Stahlkontermuttern mit dem in der Tabelle angegebenen Sicherstellen, dass die Gewinde sauber und die Schrauben richtig
trockenen Drehmoment anziehen, es sei denn, es gibt andere eingesetzt sind. Normale und verzinkte Schrauben und Muttern mit
Anweisungen fiir die spezifische Anwendung. Ausnahme von Sicherungsmuttern, Radschrauben und Radmuttern
nach Mdglichkeit schmieren, aufler wenn fir die jeweilige Anwendung
andere Anweisungen gegeben werden.

@"Geschmiert"” bedeutet, dass die Befestigungsteile mit einem Schmiermittel wie z.B. Motorél versehen werden, oder dass phosphatierte oder
geb‘lte Befestigungsteile bzw. M20 oder gréere Befestigungsteile mit Zinkbeschichtung nach JDM F13C verwendet werden.
"Trocken" bedeutet, dass normale oder verzinkte Befestigungsteile ohne jede Schmierung bzw. M6- bis M18-Befestigungsteile

mit Zinkbeschichtung nach JDM F13B verwendet werden.

DX,TORQ2 -29-08DEC09-1/1
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Wartung

Nadeln in Ruhestellung bringen

Die Nadeln (A) befinden sich in Ruhestellung, wenn:
¢ sie in hinterster Stellung sind

* Mitnehmer (B) den Auslosehebel (C) bertihrt

* Messarm (D) am Anschlag (E) anliegt

A—Nadeln D—Messarm
B—Mitnehmer E—Anschlag
C—Ausloésehebel

CC7731 —UN—23SEP98

cecr73l
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Arbeitstakte der Presse aufeinander
abstimmen (339, 349 und 359)

Hauptantriebskette, Zufuhrgabel-Antriebskette sowie
die Zahnrader des Knipferantriebs bestimmen den
synchronen Ablauf der Arbeitstakte. Arbeitstakte
Uberprifen, bevor die Presse in Betrieb genommen
wird. Zur Durchfihrung der folgenden Prifungen und
Einstellungen die Presse mit der Hand durchdrehen, bis
der Knupf- bzw. Verdrillungsvorgang abgeschlossen ist.

Arbeitstakte wie folgt aufeinander abstimmen:

Den Schwenkbolzen (E) in das mittlere Loch der
Zufiihrgabel (A) einsetzen.

Schwungrad mit der Hand entgegen dem Uhrzeigersinn
drehen, bis die Stirnflaiche des Presskolbens (C) beim
Presshub in der Mitte des vorderen Schlitzes fiir den
Gabelzinken erscheint.

Prifen, ob Abstand (D) zwischen der linken Kante

des vorderen Gabelzinkens und dem linken Ende des
vorderen Schlitzes fiir den Gabelzinken 240 bis 290 mm
(9.44 bis 11.41 in.) bei 339 bzw. 292 bis 342 mm (11.49
bis 13.46 in.) bei 349 und 359 betragt.

Ist dies nicht der Fall, Antriebskette (B) abnehmen und
Zinken so einstellen, daf ein waagrechter Abstand von
265 mm (10.43 in.) bei 339 bzw. 317 mm (12.48 in.) bei
349 und 359 erreicht wird. Mit einem Holzblock kann
die Zufiihrgabel wahrend der Ketteneinstellung in ihrer

Stellung gehalten werden. A—2zufiihrgabel
" . . B—Zufiihrgabel-Antriebskett
Zufiihrgabel-Antriebskette wieder auflegen. Schwungrad C_Pl:e:s;%?b:n miriebskete

zum Spannen etwas im Uhrzeigersinn drehen.
Kettenspanner mit dem Daumen andriicken und
anziehen.

Fortsetz. siehe nachste Seite

CC8703 —UN—050CT98

CC8703

D—240—290 mm
(9.44—11.41 in.) bei
339; 292—342 mm
(11.49—13.46 in.) bei
349 und 359

E—Schwenkbolzen

0UCC002,0002304 -29-26MAR10-1/2
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Wartung

Nach dem Auflegen der Kette die Stirnflache des Kolbens
auf Schlitzmitte stellen. Wenn Abstand (D) nicht erreicht
werden kann, Arbeitstakte der Zufihrgabel nochmals
einstellen. Zur Feineinstellung die Hauptantriebskette
anstatt der Zufuhrgabel-Antriebskette (B) abnehmen.

WICHTIG: Bei Einstellung durch Abnehmen der
Hauptantriebskette muss unter Umstanden
die Presskolben- und Nadelbewegung neu
synchronisiert werden. Siehe Presskolben und
Nadeln synchronisieren in diesem Abschnitt.

Sich vergewissern, dass die Zufiihrgabel (A) in keiner
der empfohlenen Stellungen des Schwenkbolzens (E)
(siehe Zuflhrgabel einstellen im Abschnitt Betrieb der
Presse) mit dem Presskolben in Beriihrung kommt. Dazu
Presskolben einen vollstandigen Hub durchlaufen lassen.

Nadeln in Ruhestellung bringen und Bindevorgang
auslésen. Schwungrad nach links drehen, bis sich die
Oberkante der Nadel auf der Hohe der oberen Kante des
Schlitzes im Presskanal befindet. Danach die Stellung
des Presskolbens priufen. Siehe Presskolben/Nadeln -

\ : B
B \ \

@
Grundeinstellung. Falls erforderlich, Abstimmung von 5
Presskolben und Nadeln korrigieren Siehe Presskolben . 3
und Nadeln synchronisieren in diesem Abschnitt. \ b — %'
~<!!!!.->p I
A—Zufiihrgabel D—240—290 mm =
B—Zufiihrgabel-Antriebskette (9.44—11.41 in.) bei cC8703
C—Presskolben 339; 292—342 mm
(11.49—13.46 in.) bei
349 und 359

E—Schwenkbolzen

0UCC002,0002304 -29-26MAR10-2/2
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Wartung

Arbeitstakte der Presse aufeinander
abstimmen (459 ohne doppelte Zufiihrgabel)

Hauptantriebskette, Zufuhrgabel-Antriebskette sowie
die Zahnrader des Knipferantriebs bestimmen den
synchronen Ablauf der Arbeitstakte. Arbeitstakte
Uberprifen, bevor die Presse in Betrieb genommen
wird. Zur Durchfihrung der folgenden Prifungen und
Einstellungen die Presse mit der Hand durchdrehen, bis
der Knupf- bzw. Verdrillungsvorgang abgeschlossen ist.

Arbeitstakte wie folgt aufeinander abstimmen:

Den Schwenkbolzen (E) in das obere Loch der
Zufiihrgabel (A) einsetzen.

Schwungrad mit der Hand entgegen dem Uhrzeigersinn
drehen, bis die Stirnflaiche des Presskolbens (C) beim
Presshub in der Mitte des vorderen Schlitzes fiir den
Gabelzinken erscheint.

Prifen, ob Abstand (D) zwischen der linken Kante des
mittleren Gabelzinkens und dem linken Ende des mittleren
Schlitzes fiir den Gabelzinken 230—250 mm (9.05—9.84
in.) betragt.

Ist dies nicht der Fall, Zufihrgabel-Antriebskette (B)
abnehmen und Gabelzinken auf einen waagrecht
gemessenen Abstand von 240 mm (9.44 in.) einstellen.
Mit einem Holzblock kann die Zuflhrgabel wahrend der
Ketteneinstellung in ihrer Stellung gehalten werden.

A—Zufiihrgabel
B—Zufiihrgabel-Antriebskette
C—Presskolben

CC8707 —UN—050CT98

CC8707

D—230—250 mm
(9.05—9.84 in.)
E—Schwenkbolzen

Zufuhrgabel-Antriebskette wieder auflegen. Schwungrad
zum Spannen etwas im Uhrzeigersinn drehen.
Kettenspanner mit dem Daumen andriicken und

anziehen.

0OUCC002,0002305 -29-29MAR10-1/2

Nach dem Auflegen der Kette die Stirnflache des Kolbens
auf Schlitzmitte stellen. Wenn Abstand (D) nicht erreicht
werden kann, Arbeitstakte der Zuflihrgabel nochmals
einstellen. Zur Feineinstellung die Hauptantriebskette
anstatt der Zufihrgabel-Antriebskette (B) abnehmen.

WICHTIG: Bei Einstellung durch Abnehmen der
Hauptantriebskette muss unter Umstanden
die Presskolben- und Nadelbewegung neu
synchronisiert werden. Siehe Presskolben und
Nadeln synchronisieren in diesem Abschnitt.

Sich vergewissern, dass die Zuflihrgabel (A) in keiner
der empfohlenen Stellungen des Schwenkbolzens (E)
(siehe Zuflihrgabel einstellen im Abschnitt Betrieb der
Presse) mit dem Presskolben in Beriihrung kommt. Dazu
Presskolben einen vollstdndigen Hub durchlaufen lassen.

Nadeln in Ruhestellung bringen und Bindevorgang
auslésen. Schwungrad nach links drehen, bis sich die
Oberkante der Nadel auf der Hohe der oberen Kante des
Schlitzes im Presskanal befindet. Danach die Stellung
des Presskolbens prifen. Siehe Presskolben/Nadeln -
Grundeinstellung. Falls erforderlich, Abstimmung von
Presskolben und Nadeln korrigieren Siehe Presskolben
und Nadeln synchronisieren in diesem Abschnitt.

A—Zufiihrgabel
B—Zufiihrgabel-Antriebskette
C—Presskolben

CCs8707

CC8707 —UN—050CT98

D—230—250 mm
(9.05—9.84 in.)
E—Schwenkbolzen

0OUCC002,0002305 -29-29MAR10-2/2
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Wartung ‘

Arbeitstakte der Presse aufeinander
abstimmen (459 mit doppelter Zufiihrgabel
und verstellbarer vorderer Kolbenstange)

Hauptantriebskette, Zufuhrgabel-Antriebskette sowie
die Zahnrader des Knlipferantriebs bestimmen den
synchronen Ablauf der Arbeitstakte. Arbeitstakte
Uberprufen, bevor die Presse in Betrieb genommen
wird. Zur Durchfiihrung der folgenden Prifungen und
Einstellungen die Presse mit der Hand durchdrehen, bis
der Knipf- bzw. Verdrillungsvorgang abgeschlossen ist.

Arbeitstakte wie folgt aufeinander abstimmen:

Prifen, ob der Abstand (A) zwischen der Mitte der
Befestigungspunkte flr die vordere Kolbenstange (B) 532
mm (20.94 in), und ob der Abstand (C) zwischen der Mitte
der Befestigungspunkte fir die hintere Kolbenstange (D)
552 mm (21.73 in) betragt. Einstellung korrigieren, falls
erforderlich.

Schwenkbolzen (E) in die obere Bohrung der vorderen
Zufuihrgabel (F) und Schwenkbolzen (G) in die zweite
Bohrung der hinteren Zufiihrgabel (H) einsetzen (siehe
Abbildung).

Schwungrad mit der Hand entgegen dem Uhrzeigersinn
drehen, bis die Stirnflache des Presskolbens (I) beim
Presshub in der Mitte des vorderen Schlitzes fiir den
Gabelzinken erscheint. CCo06705

Prifen, ob Abstand (J) zwischen der linken Kante des
mittleren Gabelzinkens und dem linken Ende des mittleren
Schlitzes fir den Gabelzinken 390 mm (15.35 in.) betragt.

Ist dies nicht der Fall, Zufihrgabel-Antriebskette (K)
abnehmen und Gabelzinken auf den vorgeschriebenen,
waagrecht gemessenen Abstand (J) einstellen. Mit
einem Holzblock kann die Zufiihrgabel wahrend der
Ketteneinstellung in ihrer Stellung gehalten werden.

CC006705 —UN—28FEB95

Zufiihrgabel-Antriebskette (K) wieder auflegen.
Schwungrad zum Spannen etwas im Uhrzeigersinn
drehen. Kettenspanner mit dem Daumen andriicken und
anziehen.

A—532 mm (20.94 in.) G—Schwenkbolzen
B—Vordere Kolbenstange H—Hintere Zufiihrgabel
C—552 mm (21.73 in.) |— Presskolben

D—Hintere Kolbenstange J—390 mm (15.35 in.)
E—Schwenkbolzen K—Zufiihrgabel-Antriebskette

F—Vordere Zufiihrgabel

CC006706 —UN—28FEB95

Fortsetz. siehe néchste Seite OUCC002,0002306 -29-26MAR10-1/2
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Wartung ‘

Nach dem Auflegen der Kette die Stirnflache des Kolbens
auf Schlitzmitte stellen. Wenn Abstand (J) nicht erreicht
werden kann, Arbeitstakte der Zuflihrgabel nochmals
einstellen. Zur Feineinstellung die Hauptantriebskette
anstatt der Zufiihrgabel-Antriebskette (K) abnehmen.

WICHTIG: Bei Einstellung durch Abnehmen der
Hauptantriebskette muss unter Umstanden
die Presskolben- und Nadelbewegung neu
synchronisiert werden. Siehe Presskolben und
Nadeln synchronisieren in diesem Abschnitt.

Sich vergewissern, dass die Zufuhrgabeln (F) und (H) in
keiner der empfohlenen Stellungen der Schwenkbolzen
(E) und (G) (siehe Zufiihrgabel einstellen im Abschnitt
Betrieb der Presse) mit dem Presskolben in Beriihrung
kommen. Dazu Presskolben einen vollstandigen Hub
durchlaufen lassen.

Nadeln in Ruhestellung bringen und Bindevorgang
auslésen. Schwungrad nach links drehen, bis sich die
Oberkante der Nadel auf der Hohe der oberen Kante des
Schlitzes im Presskanal befindet. Danach die Stellung
des Presskolbens prifen. Siehe Presskolben/Nadeln -
Grundeinstellung. Falls erforderlich, Abstimmung von
Presskolben und Nadeln korrigieren Siehe Presskolben
und Nadeln synchronisieren in diesem Abschnitt.

CC006705 —UN—28FEB95

A—532 mm (20.94 in.) G—Schwenkbolzen
B—Vordere Kolbenstange H—Hintere Zufiihrgabel
C—552 mm (21.73 in.) |— Presskolben

D—Hintere Kolbenstange J—390 mm (15.35 in.)
E—Schwenkbolzen K—Zufiihrgabel-Antriebskette

F—Vordere Zufiihrgabel

CC006706 —UN—28FEB95

CCO006706

0OUCC002,0002306 -29-26MAR10-2/2
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Wartung ‘

Arbeitstakte der Presse aufeinander
abstimmen (459 mit doppelter Zufuhrgabel
und nicht verstellbarer vorderer
Kolbenstange)

Hauptantriebskette, Zufihrgabel-Antriebskette sowie
die Zahnrader des Knlipferantriebs bestimmen den
synchronen Ablauf der Arbeitstakte. Arbeitstakte
Uberprifen, bevor die Presse in Betrieb genommen
wird. Zur Durchfihrung der folgenden Prifungen und
Einstellungen die Presse mit der Hand durchdrehen, bis
der KnUpf- bzw. Verdrillungsvorgang abgeschlossen ist.

Arbeitstakte wie folgt aufeinander abstimmen:

Prifen, ob der Abstand (A) zwischen der Mitte der
Befestigungspunkte fiir die hintere Kolbenstange (B)
552 mm (21.73 in) betragt. Einstellung korrigieren, falls
erforderlich.

Schwenkbolzen (C) in die obere Bohrung der vorderen
Zufuhrgabel (D) und Schwenkbolzen (E) in die zweite
Bohrung der hinteren Zufiihrgabel (F) einsetzen (siehe
Abbildung).

Schwungrad mit der Hand entgegen dem Uhrzeigersinn
drehen, bis die Stirnflache des Presskolbens (G) beim
Presshub in der Mitte des vorderen Schlitzes fiir den
Gabelzinken erscheint.

CC013997 —UN—220CT98

CCo13997
Prufen, ob Abstand (H) zwischen der linken Kante des
mittleren Gabelzinkens und dem linken Ende des mittleren
Schlitzes fur den Gabelzinken 390 mm (15.35 in.) betragt.

Ist dies nicht der Fall, Zufiihrgabel-Antriebskette (J)
abnehmen und Gabelzinken auf den vorgeschriebenen,
waagrecht gemessenen Abstand (H) einstellen. Mit
einem Holzblock kann die Zufiihrgabel wahrend der
Ketteneinstellung in ihrer Stellung gehalten werden.

Zufuhrgabel-Antriebskette (J) wieder auflegen.
Schwungrad zum Spannen etwas im Uhrzeigersinn
drehen. Kettenspanner mit dem Daumen andricken und
anziehen.

A—552 mm (21.73 in.) F—Hintere Zufiihrgabel
B—Hintere Kolbenstange G—Presskolben
C—Schwenkbolzen H—390 mm (15.35 in.)
D—Vordere Zufiihrgabel J— Zufiihrgabel-Antriebskette

E—Schwenkbolzen

CC013998 —UN—220CT98

Fortsetz. siehe néchste Seite 0OUCC002,0002307 -29-31MAR10-1/2
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Wartung ‘

Nach dem Auflegen der Kette die Stirnflache des Kolbens
auf Schlitzmitte stellen. Wenn Abstand (H) nicht erreicht
werden kann, Arbeitstakte der Zuflihrgabel nochmals
einstellen. Zur Feineinstellung die Hauptantriebskette
anstatt der Zufiihrgabel-Antriebskette (J) abnehmen.

WICHTIG: Bei Einstellung durch Abnehmen der
Hauptantriebskette muss unter Umstanden
die Presskolben- und Nadelbewegung neu
synchronisiert werden. Siehe Presskolben und
Nadeln synchronisieren in diesem Abschnitt.

Sich vergewissern, dass die Zufuihrgabeln (D) und (F) in
keiner der empfohlenen Stellungen der Schwenkbolzen
(C) und (E) (siehe Zuflhrgabel einstellen im Abschnitt
Betrieb der Presse) mit dem Presskolben in Beriihrung
kommen. Dazu Presskolben einen vollstandigen Hub
durchlaufen lassen.

Nadeln in Ruhestellung bringen und Bindevorgang
auslésen. Schwungrad nach links drehen, bis sich die
Oberkante der Nadel auf der H6he der oberen Kante des

Schlitzes im Presskanal befindet. Danach die Stellung L g
des Presskolbens priifen. Siehe Presskolben/Nadeln - o
Grundeinstellung. Falls erforderlich, Abstimmung von E
Presskolben und Nadeln korrigieren Siehe Presskolben 3
und Nadeln synchronisieren in diesem Abschnitt. 5
D
el
P
A—552 mm (21.73 in.) F—Hintere Zufiihrgabel 8
B—Hintere Kolbenstange G—Presskolben
C—Schwenkbolzen H—390 mm (15.35 in.)
D—Vordere Zufiihrgabel J— Zufiihrgabel-Antriebskette
E—Schwenkbolzen
@
e
(&}
o
N
3
I
3
3
3
(@]
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Wartung

Presskolben/Nadeln - Grundeinstellung
Pressen mit Garnbindung:

Der Presskolben muss zu den Nadeln die gezeigte
Stellung einnehmen.

HINWEIS: Der Presskolben (C) soll vorzugsweise
néher an der Vorderseite des Schlitzes (A)
stehen als an der Riickseite.

A—Stirnflaiche des C—Stirnfliche des
Presskolbens im seitlichen Presskolbens
Schilitz des Presskanals D—Nadel

B—Nadel auf der Hohe der
Oberkante des Schlitzes

CC9135 —UN—25SEP98

CC9135

0OUCC002,0002308 -29-19MAR10-1/2

Pressen mit Drahtbindung:

Bei einer Presse mit Drahtbindung muss der Presskolben
zur Nadelrolle die gezeigte Stellung einnehmen.

A—Stirnflaiche des B—Nadel auf der Héhe der
Presskolbens im seitlichen Oberkante des Schlitzes
Schlitz des Presskanals

cC9136

CC9136 —UN—060CT98

0OUCC002,0002308 -29-19MAR10-2/2
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Wartung

Presskolben und Nadeln synchronisieren

Bei Nadeln (D) ohne Grundeinstellung das Doppelzahnrad
(E) abnehmen.

Bindevorgang auslésen und Nadeln mit der Hand
hochheben, bis die Nadelspitze auf der Hohe der oberen
Kante des Schlitzes (B) im Presskanal steht.

Kolbenstirnflache (C) auf die Mitte des Schlitzes (A)
ausrichten. Das Antriebsrad (F) nun nach links drehen,
bis es in Beriihrung mit der Mithehmerrolle (G) kommt.

WICHTIG: Beim Wiedereinbau des Doppelzahnrads (E) ggcg%ﬁ 7

auf guten Eingriff mit allen Zahnradern achten.

Doppelzahnrad wieder montieren.

Zur Uberpriifung der Einstellung den Kolben etwas
zurlickbewegen und Nadeln (D) mit der Hand aus
dem Presskanal ziehen. Das Schwungrad langsam im
Uhrzeigersinn drehen, bis die Nadeln blndig mit der
Oberkante des Schlitzes im Presskanal sind.

Stellung des Presskolbens erneut Uberprifen.

Stimmt die Einstellung immer noch nicht, die obigen
Arbeiten wiederholen.

A—Stirnflache des E—Doppelzahnrad
Presskolbens im seitlichen F— Antriebsrad
Schlitz des Presskanals G—NMitnehmerrolle

B—Nadel auf der Hohe der
Oberkante des Schlitzes

C—Stirnfliche des
Presskolbens

D—Nadel

CC9137 —UN—23SEP98

CC9138 —UN—23SEP98

ccoi13s

Stirnfliche des Presskolbens im Presskanalschlitz
I

CC9135 —UN—25SEP98

CC9135
Presse mit Garnbindung gezeigt

0OUCC002,0002309 -29-26MAR10-1/1

Auslosemechanismus einstellen

Nadeln in Ruhestellung bringen. Dabei muss der
Anschlag (A) die Scheibe (B) bertihren.

Die vier Befestigungsschrauben (C) etwas I0sen.

A—Anschlag C—Schrauben

B—Scheibe

Fortsetz. siehe nachste Seite

CC7783 —UN—060CT98

0OUCC002,000230A -29-19MAR10-1/5
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Wartung

1. Auslosehebel einstellen

WICHTIG: Die Messradlagerung auf BEIDEN Seiten
gleich einstellen, um die Leichtgangigkeit
aller Teile zu gewabhrleisten.

Messradlagerung etwas nach vorn oder hinten
verschieben, bis die Oberkante des Hebels (A) biindig
mit der Oberkante der Abflachung des Mitnehmers
(B) ist (siehe C); die maximale Toleranz betragt + 1,5
mm:; 0.06 in.

Die vorher geldsten Schrauben wieder festziehen.

7790 —UN—23SEP98

A—Auslésehebel C—* 1,5 mm (0.06 in.)
B—Mitnehmer

0OUCC002,000230A -29-19MAR10-2/5

2. Auslosehebeleinstellung priifen

AACHTUNG: Der Hebel (A) steht unter
Federspannung, daher ist Vorsicht geboten.

Hebel (A) nach hinten ziehen, bis Arm (B) nach unten
gleitet.

A—Auslosehebel B—Arm

CC7792 —UN—23SEP98

G792

OUCC002,000230A -29-19MAR10-3/5

3. Anschlageinstellung

WICHTIG: Die Scheibenbohrung mit dem gréBeren
Durchmesser muss zur Feder zeigen.

Wenn der Anschlag (A) schlagt, wahrend er zwischen

die Scheibenflanken (B) gleitet, ist das Spiel zu 2
GROSS. Beilagen (C) nach Bedarf entfernen. ®\ g
Klemmt dagegen der Anschlag in der Scheibe (ZU '= i
WENIG SPIEL), dann Beilagscheibe (D) nach Bedarf 3
hinzufigen. 5
ccr847 5
A—Anschlag C—Beilage . ) o . ) .
B—Scheibenflanke D—Beilage Rechte Seite - wenig Spiel; linke Seite - viel Spiel
Fortsetz. siehe nachste Seite 0OUCC002,000230A -29-19MAR10-4/5
50-1 2 051010
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Wartung

4. Anschlageinstellung priifen

Der Anschlag (A) soll ohne ungewdhnlichen
Widerstand in die Scheibe (B) gleiten und satt an den
Scheibenflanken liegen. Dies ist der Fall, wenn die
richtige Anzahl von Beilagscheiben (C) verwendet
wird.

A—Anschlag C—Beilage
B—Scheibenflanke

Q
Q
2
oo
'y
(=]
CC7848 —UN—050CT98

0OUCC002,000230A -29-19MAR10-5/5

Kolbenaufhalter einstellen

HINWEIS: Die Arbeitstakte von Presskolben und
Nadeln miissen aufeinander abgestimmt sein,
bevor der Kolbenaufhalter eingestellt werden
kann (siehe Arbeitstakte der Presse aufeinander
abstimmen in diesem Abschnitt).

Bei Ruhestellung der Nadeln den Gabelkopf (A) der
Betatigungsstange so verstellen, dass der Abstand (D)
zwischen der rechten Kante des Kolbenaufhalters (B) und
der Nase (C) der Kolbenkurbel 22 bis 28 mm (0.86 bis
1.10 in.) bei 339 bzw. 29 bis 35 mm (1.14 bis 1.37 in.) bei
349, 359 und 459 betragt.

Schwungrad nach links drehen, bis die Nadeln ihre
hochste Stellung erreicht haben und umzukehren
beginnen.

Sobald der Kolbenaufhalter beginnt, nach links
zurlickzugehen, muss der Abstand (E) zwischen Nase
und Aufhalter groRer als 70 mm (2.75 in.) sein.

Wenn Abstand (E) weniger als 70 mm (2.75 in.) betragt
und ein Abstand (D) von 22—28 mm (0.86—1.10 in.)
bei 339 bzw. 29—35 mm (1.14—1.37 in.) bei 349,
359 oder 459 vorhanden ist, muss die Einstellung der
Nadeln tberprift werden (siehe Arbeitstakte der Presse
aufeinander abstimmen in diesem Abschnitt).

Abstand erneut priifen (mindestens 70 mm; 2.75 in.).

A—Gabelkopf D—22—28 mm (0.86—1.10 in.)

B—Kolbenaufhalter bei 339; 29—35 mm

C—Nase (1.14—1.37 in.) bei 349,
359 und 459

E—Mindestens 70 mm (2.75in.)

E18610 —UN—030CT00

E18590 —UN—20SEP88

0OUCC002,000230B -29-23MAR10-1/1
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Wartung ‘

Bremse des Kniipferantriebs einstellen (339
und 349)

Nadeln in Ruhestellung bringen und am Messarm den
Knipfvorgang auslosen.

Das untere Ende der Nadelzugstange am Nadelrahmen
trennen.

Eine Federwaage (B) an der Befestigungsbohrung der
Zugstange anbringen. Nadelzugstange in einem Winkel
von ca. 90° zur Mittellinie des Hubarms (A) nach hinten
Ziehen.

A—Hubarm B—Federwaage

CC7933 —UN—23SEP98

0OUCC002,000230C -29-22MAR10-1/2

Bremsdruckplatte einstellen

Einstellmuttern (A) I6sen oder anziehen, so dass eine
Zugkraft von 270 N (60 Ib) erforderlich ist, um den
Nadelhubarm zu bewegen.

WICHTIG: Die Bremse kann erst eingestellt werden,
wenn die Farbe an der Bremsscheibe
beim normalen Betrieb vollsténdig
abgeschliffen worden ist. Auf keinen
Fall die Farbe mit Schmirgelpapier oder
Schmirgelleinen entfernen.

HINWEIS: Die Befestigungsschrauben (B) der Bremse
diirfen nicht an der Bremsdruckplatte anliegen.

7784 —UN—23SEP98

A—NMuttern

B—Schrauben

0OUCC002,000230C -29-22MAR10-2/2

Bremse des Kniipferantriebs einstellen (359
und 459)

Nadeln in Ruhestellung bringen und am Messarm den
Knupfvorgang auslosen.

Das untere Ende der Nadelzugstange am Nadelrahmen
(A) trennen.

Garn am Nadelrahmen befestigen und, wie gezeigt, in
einem Winkel von 90° zum Nadelrahmen nach hinten
ziehen.

WICHTIG: Die Schrauben (C) diirfen nicht an
der Platte (D) anliegen.

Einstellmuttern (B) I6sen oder anziehen, so dass eine
Zugkraft von 245 N (55 Ib) erforderlich ist, um den
Nadelhubarm zu bewegen.

CC9140

CC9140 —UN—23SEP98

A—Nadelrahmen
B—Einstellmuttern

C—Befestigungsschrauben
D—Druckplatte

0OUCC002,000230D -29-22MAR10-1/1

50-14

051010

PN=101



Wartung

Nadelrahmen und Nadelzugstange einstellen
(339 mit Garnbindung)

WICHTIG: Bei Verstellungen an der Nadelzugstange
muss die Ubereinstimmung der Arbeitstakte von
Presskolben und Nadeln sowie die Einstellung
des Kolbenaufhalters gepriift werden.

Der Nadelrahmen (A) ist richtig eingestellt, wenn bei
ganz oben stehenden Nadeln der Abstand (B) zwischen
Nadelrahmen und Hauptrahmen auf der rechten
Pressenseite besteht.

Zur Einstellung des korrekten Abstands Klemme (E) I6sen
und Zugstange (C) vom Nadelrahmen trennen, dann
Stange ein- oder ausschrauben.

WICHTIG: Nach der Einstellung der Zugstange (C)
die Klemme (E) wieder festziehen. Dabei muss
Kugelgelenk (D) parallel zur Stange stehen.

A—Nadelrahmen
B—47—53 mm (1.85—2.08 in.)
C—Nadelzugstange

D—Kugelgelenk

CC7795 —UN—23SEP98

E—Klemme

=

OUCC002,000230E -29-19MAR10-1/1

Nadelrahmen und Nadelzugstange einstellen
(349, 359 und 459 mit Garnbindung)

WICHTIG: Bei Verstellungen an der Nadelzugstange
muss die Ubereinstimmung der Arbeitstakte von
Presskolben und Nadeln sowie die Einstellung
des Kolbenaufhalters gepriift werden.

Der Nadelrahmen (A) ist richtig eingestellt, wenn bei
ganz oben stehenden Nadeln der Abstand (B) zwischen
Nadelrahmen und Hauptrahmen auf der rechten
Pressenseite besteht.

Zur Einstellung des korrekten Abstands Klemme (E) I6sen
und Zugstange (C) vom Nadelrahmen trennen, dann
Stange ein- oder ausschrauben.

WICHTIG: Nach Einstellung der Zugstangenlange (C),
Klemme (E) so anordnen, dass die Schraube
nach auBen zeigt. Beim Festziehen der Klemme
muss Kugelgelenk (D) parallel zur Stange stehen.

-1
ool
e

A—Nadelrahmen
B—25—32 mm (0.98—1.26 in.)
C—Nadelzugstange

,
:
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CC7931 —UN—23SEP98

D—Kugelgelenk
E—Klemme

OUCC002,000230F -29-23MAR10-1/1
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Wartung

Nadeln einstellen (Pressen mit Garnbindung)

Bevor die Nadeln (A) in den Knupfapparat eintreten, soll
wahrend des gesamten Hubs ein Abstand von mehr als

6 mm (0.23 in.) zwischen Nadeln und beiden Kanten der
Presskanalschlitze bestehen.

6™ mini(Y4 in
| l

Fﬂm
Zur Einstellung den Bindevorgang mit der Hand auslésen,
damit die Nadeln nach oben gehen. O

Die vier Befestigungsschrauben der Nadeln I6sen.

o -

Nadel zur Seite bewegen, um den richtigen Abstand zu
erhalten.

E.

CC7850 —UN—050CT98

Die vier Befestigungsschrauben wieder leicht anziehen

i
)
E:‘ o)
A—Nadel Ccraso

0OUCC002,0002310 -29-31MAR10-1/4

1. Druck der Nadeln einstellen

Eine Federwaage (A) wie gezeigt an der Nadel (B)
befestigen.

Nadel zur Seite bewegen, bis sie rechts einen Druck
von 14 bis 27 N (3 bis 6 Ib) auf den Knipferrahmen
ausubt.

HINWEIS: Es ist empfehlenswert, diesen Druck ndher
zum Minimum von 14 N (3 Ib) als zum Maximum
von 27 N (6 Ib) einzustellen.

S GCGC9141

CC9141 —UN—23SEP98

A—Federwaage B—Nadel

0UCC002,0002310 -29-31MAR10-2/4

2. VorschriftsméRiger Nadeldruck

Die vier Befestigungsschrauben (A) 16sen und Nadeln
ausrichten, bis der richtige Druck erreicht wird.

A—Schrauben

«
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Fortsetz. siehe nachste Seite OUCC002,0002310 -29-31MAR10-3/4
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Wartung

3. Nadeln/Garnraumer einstellen

Wenn die Nadel (B) den Kniipfapparat durchlauft,
soll ihr geringster Abstand (A) zur Garnscheibe (C)
bzw. zum Garnraumer 1,5 bis 3 mm (0.06 bis 0.12 in.)
betragen. Diesen Abstand in Héhe des runden Teils
des Nadeldhrs messen, dabei Garnrdaumer nach oben
und nach links drticken.

Um die Nadeln nach vorn oder nach hinten zu
verschieben, eine der Befestigungsschrauben I6sen
und die andere anziehen. Zum seitlichen Ausrichten
beide Schrauben l6sen.

Nach richtiger Einstellung der Nadeln alle Schrauben
mit 70—110 N-m (50—80 Ib.-ft.) anziehen.
Nadeleinstellung nochmals Gberprifen.

A—1,5—3 mm (0.06—0.12 in.)
B—Nadel

CC9142 —UN—23SEP98

CGa142

C—Garnscheibe

0OUCC002,0002310 -29-31MAR10-4/4

Garnhalter einstellen

HINWEIS: Falsche Garnhaltereinstellung ist eine der
Hauptursachen von Knlipferstérungen.

Bei falscher Garnhaltereinstellung wird das Gber dem
Ballen liegende Ende des Garnstranges aus der
Garnscheibe herausgezogen. In diesem Fall ist das
Garnende ohne Knoten, sauber abgeschnitten und
flachgedriickt (siehe Abbildung). Gewohnlich ist dieses
Garnende kirzer als das andere.

Das uber dem Ballen liegende Ende des Garnstranges
kann auch in der Garnscheibe abgeschert worden sein.
Falsche Garnhaltereinstellung kann auch ein Ausfransen
des Garnendes bewirken.

WICHTIG: Bei der Einstellung des Garnhalters
die Mutter jeweils nur eine Umdrehung
anziehen oder l6sen.

HINWEIS: Die richtige Garnhaltereinstellung hédngt
von der Beschaffenheit des Pressguts
(Feuchtigkeitsgehalt usw.) ab.

Garnhalter einstellen

Mutter (A) zunachst soweit |6sen, dass das Garn beim
Pressvorgang aus der Garnscheibe herausgezogen wird.

Dann die Mutter NUR soweit anziehen, dass das Garn in
der Garnscheibe verbleibt (Mutter immer nur um jeweils
eine Umdrehung verstellen). Zu hohe Garnspannung
vermeiden.

Es ist zweckmaRig, bei der Einstellung zunachst von einer
Federlange (B) von 37 mm (1.45 in.) auszugehen.

A—Einstellmutter

CC1199 —UN—23SEP98

CC9143 —UN—23SEP98

CC 9143

B—37 mm (1.45 in.)

0OUCC002,0002311 -29-19MAR10-1/1
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Wartung

Greiferfinger einstellen

HINWEIS: Falsche Einstellung der Greiferfinger ist eine
der Hauptursachen von Kniipferstérungen.

Um die Einstellung der Greiferfinger zu iberprifen, den
Presskanal leerlaufen lassen, Bindevorgang ausldsen und
Schwungrad mit der Hand drehen, bis der Bindevorgang
abgeschlossen ist.

Falsche Einstellung verursacht die abgebildete
Fehlbindung, die darauf zurtickzufiihren ist, dass die
Greiferfinger das von der Nadel hochgebrachte Garn nicht
erfassen bzw. es nicht in die richtige Lage bringen.

CC1193 —UN—23SEP98

0OUCC002,0002312 -29-17MAR10-1/3

1. Greiferfinger/Nadeln einstellen

Vor dem Ausrichten der Greiferfinger missen die
Nadeln (A) richtig eingestellt sein. Wie folgt verfahren:

Die beiden Schlossschrauben an der Kntipferhalterung
(B) herausdrehen und Kniipferapparat nach oben aus
der Nadelbahn schwenken.

Bindevorgang auslésen und Schwungrad mit der
Hand drehen, bis die Greiferfinger (C) die Stelle
erreicht haben, an der der geringste Abstand zu den
Nadeln besteht.

WICHTIG: Wahrend der Einstellung die Greiferfinger
anheben und mit der Hand nach links halten.

Befestigungsmuttern (D) der Greiferfinger I6sen.

Die Greiferfinger in den Schlitzen vor- oder
zurlickschieben, bis zwischen Fingern und Nadeln ein
Abstand von 1,5 bis 3 mm (0.06 bis 0.12 in.) erreicht
ist (E).

CC9144 —UN—23SEP98

A—Nadel
B—Kniipferhalterung
C—Greiferfinger

D—Befestigungsmuttern
E—1,5—3 mm (0.06—0.12 in.)

AbschlieRend die Befestigungsmuttern der
Greiferfinger mit 50 N-m (35 Ib.-ft.) anziehen.

0OUCC002,0002312 -29-17MAR10-2/3

2. Greiferfinger zum Presskanal ausrichten

Das Schwungrad weiterdrehen, bis die Greiferfinger
wieder ihre Ruhestellung einnehmen.

Die Greiferfingerspitze, nach links gehalten, muss von
der linken Kante des Nadelschlitzes den Abstand (A)
haben.

Wenn die Greiferfinger das Garn in den Knupfapparat
einlegen, miussen sie am Ende ihres Weges senkrecht
zum Nadelschlitz stehen (C).

Durch Verstellen der Antriebsstangen (B) die
Greiferfinger in die richtige Lage bringen.

Knipferhalterung mit den beiden vorher entfernten
Schlossschrauben befestigen.

CC9145 —UN—23SEP98

C—90°-Winkel

A—2—5 mm (0.08—0.2 in.)
B—Antriebsstangen

0OUCC002,0002312 -29-17MAR10-3/3

50-18

051010

PN=105




Wartung

Messerarm einstellen

Schlossschrauben an der Kniipferhalterung herausdrehen
und kompletten Knipferapparat in senkrechte Stellung
schwenken.

Abstreiferplatte (A) auf die Mitte des Kniipferriickens
ausrichten.

Zu diesem Zweck Einstellschrauben (B) I6sen und
Messerarm bewegen, bis die Platte ca. 5 mm (0.2 in.) (C)
von der Kerbe der Kniipferzunge entfernt ist.

Einstellschrauben nur soweit anziehen, dal® die
Abstreiferplatte in ihrer jetzigen Position festgehalten wird.

A—Abstreiferplatte
B—Schrauben

CC9146 —UN—23SEP98

C—5mm (0.2 in.)

0OUCC002,0002313 -29-26MAR10-1/6

1. Messerarmeinstellung priifen
Knipferapparat etwas nach unten schwenken.

Nun die Abstreiferplatte (A) ber den Knlpferschnabel
(C) hinwegziehen. Dazu soll eine Kraft von 30 bis 60
N (7 bis 14 Ib) erforderlich sein.

Schrauben (B) mit 10 £ 2 N'-m (7.5 £ 1.5 Ib.-ft.)
anziehen.

A—Abstreiferplatte C—Kniipferschnabel
B—Schraube

CC9147 —UN—23SEP98

0OUCC002,0002313 -29-26MAR10-2/6

2. Kniipferschnabel/Abstreiferplatte einstellen

Wenn die Knupferzunge (A) am Messerarm
vorbeigeht, soll zwischen Zunge und Abstreiferplatte
ein Abstand von 1 bis 2,5 mm (0.04 bis 0.1 in.) (B)
bestehen.

Zur Prifung Knupferschnabel um 180° drehen und
Zunge mit der Hand nach oben und unten bewegen,
um die engste Steile der Annaherung herauszufinden.

Den Messerarm (C) an der Stelle (D) biegen, bis der
korrekte Abstand erreicht ist.

A—Kniipferzunge C—Arm
B—1—2,5 mm (0.04—0.1 in.) D—Biegebereich

Fortsetz. siehe nachste Seite

E18489 —UN—09NOV99

0OUCC002,0002313 -29-26MAR10-3/6
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Wartung

3. Kniupferschnabel/Messerarm einstellen

Bei einer vollstandigen Drehung des Knipfers (360°)
muss zwischen Unterseite des Kniuipferschnabels (A)
und Messerarm (B) ein Mindestabstand von 1,5 mm
(0.06 in.) (C) bestehen.

A—Kniipferschnabel C—Mindestens 1,5 mm (0.06
B—Messerarm in.)

E18733 —UN—15JUN89

0OUCC002,0002313 -29-26MAR10-4/6

4. Messerarm (Abstreifer) priifen

Nach dem Zurechtbiegen den Messerarm an ALLEN
Stellen, die mit dem Bindegarn oder Knoten in
Berihrung kommen, auf rauhe Stellen prifen. Dabei
besonders auf den gabelférmigen Bereich (A) sowie
die Bohrung (B) achten. Diese Stellen missen ganz
glatt sein, damit das Garn nicht reif3t.

A—Gabelférmiger Bereich B—Bohrung

E22712 —UN—15SEP00

0OUCC002,0002313 -29-26MAR10-5/6

5. Abstreiferplatte priifen

Knilpferapparat etwas nach unten schwenken,
dann Abstreiferplatte Giber den Knupferschnabel (C)
hinwegziehen.

Nun die Abstreiferplatte (A) Gber den Kniipferschnabel
(C) hinwegziehen. Dazu soll eine Kraft von 30 bis 60
N (7 bis 14 Ib) erforderlich sein.

Prifen, ob die Schrauben (B) mit 10 + 2 N'-m (7.5
1.5 Ib.-ft.) angezogen sind.

A—Abstreiferplatte C—Kniipferschnabel
B—Schraube

CC9147 —UN—23SEP98

OUCC002,0002313 -29-26MAR10-6/6
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Wartung

Messer und Abstreiferplatte ersetzen

ACHTUNG: Zum Austausch von Messer oder
Abstreiferplatte nur metrische Werkzeuge
verwenden. Bei anderen Werkzeugen kann

es sein, dass diese nicht richtig passen. @\‘
Sie haben keinen festen Sitz und kénnen /

zu Verletzungen fiihren.

Messer (A) ersetzen, wenn es stumpf geworden ist.

.I
@4 3
E18027 —UN—18SEP00

Zum Ersetzen des Messers (A) die beiden
Befestigungsschrauben (B) herausdrehen und altes
Messer wegnehmen. Ein neues Messer anbringen. Mit 6
+1Nm (4.4 0.7 Ib.-ft.) anziehen.

A—Messer C—Abstreiferplatte

Zum Austausch der Abstreiferplatte (C) die B—Befestigungsschrauben D—Befestigungsschrauben
Befestigungsschrauben (D) sowie die zugehorigen

Scheiben entfernen. Alte Abstreiferplatte wegnehmen

und durch neue ersetzen (siehe Messerarm einstellen in

diesem Abschnitt).

0OUCC002,0002314 -29-23MAR10-1/1

Zahnrader des Kniipferantriebs einstellen

HINWEIS: Miissen Scheiben entfernt werden, sind
sie durchzutrennen. Die Welle braucht dann
nicht ausgebaut zu werden.

Das Antriebsrad (A) in Bezug auf das Knuipferritzel
einstellen. Zu diesem Zweck die Beilagscheiben (B) auf
der Nadelhubwelle (C) verlagern.

: £
Um die nachfolgend beschriebenen Abstandsmale zu ; : ! T‘“‘J‘i'-
erreichen, missen Beilagscheiben in entsprechender - B Y ;
Anzahl zwischen Nabe des Antriebsrades und
Knipferrahmen (D) angeordnet werden.

CC9148

CC9148 —UN—23SEP98

A—Antriebsrad C—Nadelhubwelle
B—Scheiben D—Kniipferrahmen

Fortsetz. siehe nachste Seite 0OUCC002,0002315 -29-18MAR10-1/2
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Zahnradabstand des Kniipferantriebs einstellen
1. Der Abstand (E) zwischen der Abflachung des

Knupferritzels (D) und dem Antriebsrad (C) darf max.

0,2 mm (0.008 in.) betragen.
2. Der Abstand (B) zwischen der Abflachung des

Garnscheibenritzels (A) und dem Antriebsrad (C) darf

max. 0,5 mm (0.02 in.) betragen.

HINWEIS: Wird dieser Abstand nicht erreicht, ist die
Abflachung des Kniipferritzels (D) abzufeilen.
Wenn das Kniipferritzel nicht innerhalb der
angegebenen Toleranz am Antriebsrad anliegt
(E), muss das Garnscheibenritzel entsprechend
nachgefeilt werden.

Nach erfolgter Einstellung und Montage

der Spannhiilsen an der Nadelhubwelle ist
sicherzustellen, dass der Knlipfapparat nicht
auf der Hubwelle klemmt. Zu diesem Zweck die
Befestigungsschraube entfernen und Knlipfer
nach oben schwenken, dann nach unten gleiten
lassen. Er muss durch sein Eigengewicht in die
urspriingliche Stellung zuriickkehren.

«
&
@
&
2
1
5 2
CGC9149 5
D e S ©
A—Garnscheibenritzel D—Kniipferritzel
B—0—0,5 mm (0—0.02 in.) E—0—0,2 mm (0—0.008 in.)

C—Antriebsrad

0OUCC002,0002315 -29-18MAR10-2/2

Knupferbaugruppe ausbauen

Die beiden Befestigungsschrauben (A) sowie Schraube
(B) entfernen.

Leitungen der Zentralschmierung trennen, falls
vorhanden.

HINWEIS: Anzahl der Scheiben (C) fiir den
Wiedereinbau beachten.

Kompletten Knlipfer ausbauen.

Beim Wiedereinbau umgekehrt wie beim Ausbau
verfahren. Beim Zusammenbau des Knipferrahmens
darauf achten, dass die Rahmenhalften richtig
zusammengebaut werden. Befestigungsschrauben (A)
mit 40 N-m (30 Ib.-ft.) anziehen.

A—Befestigungsschrauben C—Scheiben
B—Schraube

CC9156 —UN—23SEP98

cCCco1ls6

0OUCC002,0002316 -29-19MAR10-1/1
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Wartung

Nocken des Kniipferschnabels ersetzen

Stift (B) vom Zahnrad entfernen.

Knipferschnabel herausziehen und Nocken (A) entfernen.

Neuen Nocken einbauen; Kniipferschnabel, Scheiben,
Zahnrad und Stift wieder montieren.

HINWEIS: Das Léngsspiel muss 0 - 0,38 mm (0
- 0.015 in.) betragen.

A—Nocken B—Stift

CC9167

CC9157 —UN—23SEP98

|

0OUCC002,0002317 -29-19MAR10-1/1

Garnscheibe einstellen

HINWEIS: Fiir die Einstellung muss sich Garn in
der Scheibe befinden, nachdem mindestens
zwei Ballen gebunden wurden.

Die Garnscheibeneinstellung bestimmt die Lage der
Kerben in der Scheibe (C) in Bezug zum Garnhalter (B).

Mit Garn in der Scheibe muss der rechte Rand der Kerbe
in der mittleren Scheibe 0,5 bis 1,5 mm (0.02 bis 0.06 in.)
(A) vom linken Rand des Garnhalters entfernt sein.

A—0,5—1,5 mm (0.02—0.06 in.) C—Mittlere Garnscheibe
B—Garnhalter

CC2767 —UN—23SEP98

cc 2767 B

0OUCC002,0002318 -29-26MAR10-1/2

Stellung der Garnscheibe einstellen

1. Mutter (A) I6sen. Mutter nicht entfernen. Einige
Schlage auf das Wellenende geben, an dem die
Mutter angeordnet ist, um das Gelenk zu l6sen.

2. Garnscheibe (B) in die gewiinschte Stellung bringen.

3. Einige Schlage auf das Wellenende geben, an dem
sich das Ritzel befindet.

4. Schneckenrad nach links drehen, bis es richtig sitzt.
Die Mutter (A) festziehen.

HINWEIS: Das Léngsspiel muss 0,12 - 0,38 mm
(0.005 - 0.015 in.) betragen.

CC9150 —UN—23SEP98

A—Mutter

B—Garnscheibe

0OUCC002,0002318 -29-26MAR10-2/2
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Wartung

Kniipferzunge einstellen

Wenn die SchlieRkraft der Kniipferzunge eingestellt wird,
darf sich kein Garn im Knlpfer befinden.

Die Knupferzunge ist richtig eingestellt, wenn mit einer
Zugkraft von 23 bis 68 N (5 bis 15 Ib) (B) eine Offnung
der Zunge um 3 mm (0.12 in.) (C) erreicht werden kann.
In geschlossenem Zustand darf die Knupferzunge kein
Spiel aufweisen.

Um die SchlieRkraft der Kniipferzunge zu erhéhen, die
auf dem Bolzen (A) angeordnete Mutter anziehen. Lésen
der Mutter verringert die Schliel3kraft.

Zu grolRe SchlieRkraft behindert das Abstreifen der Knoten
und fiihrt zum ReiBen des Garns. Dagegen entstehen
lose und unvollstandig ausgebildete Knoten infolge einer
ungentgenden SchlieRkraft.

WICHTIG: Bei Verwendung von starkem Sisalgarn
(150 m/kg; 74.5 yd/lb) die SchlieBkraft auf
23 N (5 Ib) einstellen, sonst werden die
Kniipferteile iiberlastet.

CCT858

A—Bolzen
B—23—68 N (5—15 Ib.)

CC7858 —UN—23SEP98

C—3 mm (0.12 in.)

0OUCC002,0002319 -29-19MAR10-1/1

Nadelzugstange einstellen (Pressen mit
Drahtbindung)

Mit der Nadelzugstange (A) wird die Hohe der Nadeln
im Verhaltnis zum Draht, den Fuhrungsrollen und der
Unterseite des Presskanals eingestellt.

A—Nadelzugstange

Fortsetz. siehe néchste Seite

CC7787 —UN—23SEP98

0OUCC002,000231A -29-17MAR10-1/2
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Wartung

Nadelzugstange einstellen

WICHTIG: Bei Verstellungen an der Nadelzugstange
muss die Ubereinstimmung der Arbeitstakte von
Presskolben und Nadeln sowie die Einstellung
des Kolbenaufhalters gepriift werden.

1. Die Nadeln (E) in Ruhestellung bringen. Nun soll jede
Nadelspitze 6,5 bis 16 mm (0.25 bis 0.63 in.) (D)
unterhalb des Drahts (B) stehen, wenn dieser korrekt
Uber die Fuhrungsrollen (A) und (C) lauft.

2. Zur Einstellung des korrekten Abstands Klemme
(F) l6sen und Zugstange (G) vom Nadelrahmen
trennen. Die Nadelzugstange nach Bedarf ein- oder
ausschrauben.

HINWEIS: Nach Einstellung der Zugstangenlédnge (G),
Klemme (F) so anordnen, dass die Schraube nach
aulBen zeigt. Beim Festziehen der Klemme muss
das Kugelgelenk parallel zur Stange stehen.

A—Mittlere Drahtfiihrungsrolle E—Nadel

B—Draht F—Klemme
C—Hintere Drahtfiihrungsrolle = G—Nadelzugstange
D—6,5—16 mm (0.25—0.63 in.)

CC 2837

CC2837 —UN—060CT98

CC7840 —UN—23SEP98

CCT840

0OUCC002,000231A -29-17MAR10-2/2

Nadeln einstellen (Pressen mit Drahtbindung)

Wahrend des gesamten Nadelhubs soll ein Abstand von
mehr als 6 mm (0.23 in.) zwischen Nadeln (A) und beiden
Kanten der Presskanalschlitze bestehen.

* Verdrillungsvorgang mit der Hand ausldsen, damit die
Nadeln nach oben gehen

* Die vier Befestigungsschrauben der Nadeln I6sen

* Nadel zur Seite bewegen, um den richtigen Abstand
zu erhalten

* Die vier Befestigungsschrauben wieder leicht anziehen

A—Nadel

Fortsetz. siehe néchste Seite
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CC7850 —UN—050CT98
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0OUCC002,000231B -29-23MAR10-1/4
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Wartung

1. Nadelstellung einstellen

Die Lage der Nadeln zwischen der mittleren
und hinteren Drahtfiihrungsrolle sowie in Bezug
auf den Verdriller und Drahtgreifer wird mit den
Befestigungsschrauben (A) eingestellt.

Um die Nadeln nach vorn oder nach hinten zu
verschieben, eine der Befestigungsschrauben I6sen
und die andere anziehen. Zum seitlichen Ausrichten
beide Schrauben I6sen.

A—Schrauben

2. Nadeln ausrichten

In héchster Nadelstellung soll die Seitenflache jeder
Nadel vom linken Rand des entsprechenden Schlitzes
in der Verdrillerhalteplatte 3 bis 8 mm (0.12 bis 031
in.) (A) entfernt sein.

Um die Nadeln auf die Drahtfihrungsrollen sowie
innerhalb der Nadelschlitze auszurichten, den
Bindevorgang auslésen und Nadeln hochbringen.
Beide Befestigungsschrauben I6sen und Nadeln
nach rechts oder links verschieben (siehe Flucht und
Abstand der Drahtfihrungen einstellen in diesem
Abschnitt).

Befestigungsschrauben der Nadeln mit 88 + 20 N-m
(65 + 15 Ib.-ft.) anziehen.

A—3—8 mm (0.12—0.31 in.)

CC7859 —UN—050CT98

¥ coreso

0OUCC002,000231B -29-23MAR10-3/4

3. Nadel zum Drahtgreifer einstellen

Beim Durchgang der Nadeln durch den
Verdrillermechanismus soll der engste Abstand
zwischen Nadel (A) und Drahtgreifer (C) 1,5 bis 4 mm
(0.06 bis 0.15 in.) (B) betragen. Bei der Uberpriifung
dieses Abstandes darf kein Bindedraht eingelegt sein.

Um den Abstand zu vergroRern, vordere
Befestigungsschrauben der Nadeln etwas I6sen und
hintere Schrauben anziehen. Zur Verkleinerung des
Abstandes umgekehrt verfahren.

Nach richtiger Einstellung der Nadeln alle
Schrauben mit 70—110 N-m (50—80 Ib.-ft.)
anziehen. Nadeleinstellung wahrend des gesamten
Bindevorgangs nochmals prifen.

A—Nadel
B—1,5—4 mm (0.06—0.15 in.)

CC2841 —UN—23SEP98

C—Drahtgreifer

0OUCC002,000231B -29-23MAR10-4/4
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Wartung

Drahtfiihrungen einstellen

WICHTIG: Auf Leichtgéngigkeit aller Drahtfiihrungs-
rollen achten, um einwandfreien Ablauf des
Bindevorgangs zu gewabhrleisten.

Den Abstand (C) zwischen vorderer Drahtfihrungsrolle
und Fihrungssegment (B) nach Losen der Schrauben
(A) korrigieren.

Den Abstand (E) zwischen vorderer Fihrung (D) und
Rolle nach Losen der Schraube einstellen. Die Rollen
mussen sich ungehindert drehen kénnen.

A—Schrauben E—0,13—0,8 mm (0.005—0.031
B—Drahtfiihrungen in.)

C—1,5+0,8 mm (0.06 £0.03 in.) F—Auslaufender Draht
D—Vordere Fiihrung G—Einlaufender Draht

E24760 —UN—14SEP88

0OUCC002,000231C -29-23MAR10-1/1

Mittlere Drahtfihrungsrolle einstellen

Die mittlere Drahtflihrungsrolle (A) seitlich ausrichten,

so dass die hochgehende Nadel den Bindedraht
einwandfrei aufnehmen kann. Diese Einstellung kann nur
vorgenommen werden, wenn Draht eingelegt ist.

A—NMittlere Drahtfiihrungsrolle C—Nadelrolle

B—Hintere Drahtfiihrungsrolle

CC7861 —UN—23SEP98

CCresl

0OUCC002,000231D -29-19MAR10-1/1

Flucht und Abstand der Drahtfiihrungen
einstellen

Bei héchster Nadelstellung (C) muss der Abstand
zwischen mittlerer Drahtfihrung (A) und Nadel 6,4 + 1,5
mm (0.25 £ 0.06 in.) (B) betragen. Diesen Abstand an der
engsten Stelle des Nadeldurchgangs messen.

Zur Einstellung die Befestigungsschrauben der
Fuhrungsrollen I6sen.

Das Fluchten der Fuhrungsrollen wird durch seitliche
Verstellung erreicht. Zur Einstellung des korrekten
Abstandes die Rollen vor- oder zurtickschieben.

Befestigungsschrauben festziehen.

E11961 —UN—20SEP88

C—Nadel

A—Mittlere Drahtfiihrungsrolle
B—6,4%1,5mm (0.25+£0.06 in.)

OUCCO002,000231E -29-23MAR10-1/1
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Wartung ‘

Drahtgreifer einstellen

Damit der Bindedraht einwandfrei abgeschert wird, muss
der Drahtgreifer mit Distanzscheiben (B) eingestellt
werden.

Den gesamten Verdrillermechanismus nach Lésen
der Schraube (A) hochschwenken, dann Kontermutter
am unteren Ende des Greiferhebel-Schwenkbolzens
entfernen.

Schwenkbolzen entfernen und die erforderliche Anzahl h g — : £
von Distanzscheiben zwischen Greiferhebel (C) und cc zsaa-‘

Rahmenplatte einlegen.

002854 —UN—23SEP98

Schwenkbolzen wieder einbauen. A—Sicherungsschraube C—Greiferhebel
. . . B—Distanzscheib
Schwenkbolzen festziehen und mit Kontermutter sichern. istanzschelben
Den Verdrillermechanismus in normale Einbaulage
zurlickschwenken und mit der Sicherungsschraube
befestigen.

0OUCC002,000231F -29-23MAR10-1/1

Drillhaken einstellen

HINWEIS: Die Innensechskantschraube des Drillhakens
mit 34 N-m (25 Ib.-ft.) anziehen.

Bei der Uberpriifung der Drillhakeneinstellung miissen
sich die Nadeln in Ruhestellung befinden. Die Innenkante
der Drillhakenspitze muss max. 9,5 mm (0.37 in.) (A) von
der Bolzenmitte (B) entfernt sein, wenn der Drillhaken mit
der Hand nach hinten gedrickt wird.

Zur Einstellung das Antriebskegelrad nach links schieben
und die Drillhakenwelle entsprechend drehen, dann
Kegelrad zuriickschieben und mit dem Spannstift sichern.

A—Abstand B—Greiferbolzen

E18622 —UN—090CT00

0OUCC002,0002320 -29-19MAR10-1/1
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Zahnrader (Drillhakenantrieb) einstellen

WICHTIG: Nach dem Auswechseln der Kegelrader ist
die Drillhakeneinstellung zu uberpriifen.

Die Kegelrader so einstellen, dass einwandfreier Eingriff
und korrekte Flucht mit den Ritzeln auf der Drillhakenwelle
erreicht wird.

Die Einstellung erfolgt durch Hinzufligen oder
Wegnehmen von Beilagscheiben (A) an den aus der
Abbildung ersichtlichen Stellen.

CC2832 —UN—23SEP98

Die Drillhakenritzel kénnen mit zusatzlichen
Beilagscheiben, die zwischen Ritzeln und
Drillhakenrahmen einzulegen sind, angehoben
werden.

Antriebsrad einstellen (Pressen mit
Drahtbindung)

Um guten Eingriff zu gewahrleisten und das Ausbrechen
von Zahnen zu verhindern, soll die Abflachung am
Drahtgreiferzahnrad maximal 0,2 mm (0.01 in.) (A) von
der Gleitflache des Antriebsrads entfernt sein.

Zur Einstellung den Stift (B) entfernen, Schraube (C)
I6sen und die erforderliche Anzahl von Scheiben (D)
auf der Nadelhubwelle anordnen. Stift einsetzen und
Schraube festziehen.

A—0,2 mm (0.01 in.) Abstand C—Schraube
B—Stift D—Scheiben

Rutschkupplung einstellen (339 und 349)
1. Federlange einstellen

Die Federlange (A) muss wie folgt sein: 35,5—37,5
mm (1.4—1.45in.) bei 339 und 34,5—36,0 mm
(1.35—1.4 in.) bei 349.

©
WICHTIG: Alle Federn auf gleiche Lange einstellen. %
S
Zur Einstellung die Muttern (B) I0sen oder fester %l
anziehen. ,el
S
A—Federlédnge B—Federeinstellmuttern CG?T_TD' g
Fortsetz. siehe niachste Seite 0OUCC002,0002323 -29-19MAR10-1/3
50-29

PN=116




Wartung ‘

2. Presskolben blockieren

Den Presskolben mit einem Holzklotz (A) wie gezeigt
blockieren.

A—Holzklotz

7763 —UN—23SEP98

CCT763 8

0OUCC002,0002323 -29-19MAR10-2/3

3. Rutschkupplung priifen

WICHTIG: Rutschkupplung auf festgefressene
Belage priifen.

3 |
Das Drehmoment, bei dem die Rutschkupplung
anspricht, wie folgt prifen: Einen 3 m (10 ft.) langen ©
Hebel (B) an der Antriebswelle anbringen. Auf diesen 5
Hebel im rechten Winkel (C) Kraft austiben (A). D\Q gl
Dabei missen folgende Prifdaten erreicht werden: 1 §|
Ballenpresse 339 %
* 180—230 N (40—51 Ib.) CC7864 8
® 540—690 N'm (390—500 Ib.-ft.)
Ballenpresse 349 A—Federwaage C—90°-Winkel
® 220—270 N (49—60 Ib.) B—Hebel
* 660—810 N-m (477—585 Ib.-ft.)
WICHTIG: Durch zu starkes Durchrutschen wird
die Rutschkupplung beschéddigt. Bei zu
strammer Einstellung geht der Schutz fiir die
Antriebselemente vollig verloren.
OUCC002,0002323 -29-19MAR10-3/3
50_30 051010
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Wartung

Rutschkupplung einstellen (359 und 459)
1. Federlange einstellen

Die Federlange (A) muss wie folgt sein: 34—35 mm
(1.33—1.37 in.) bei 359 und 43—43,5 mm (1.69—1.71
in.) bei 459.

WICHTIG: Alle Federn auf gleiche Lange einstellen.

Zur Einstellung die Muttern (B) I6sen oder fester
anziehen.

A—Federlange B—Federeinstellmuttern

w119

T

CC7751 —UN—23SEP98

. CCT51
Ballenpresse 459 gezeigt

0OUCC002,0002324 -29-19MAR10-1/3

2. Presskolben blockieren

Den Presskolben mit einem Holzklotz (A) wie gezeigt
blockieren.

A—Holzklotz

Fortsetz. siehe nichste Seite

7763 —UN—23SEP98

COTTAT 8

0OUCC002,0002324 -29-19MAR10-2/3
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Wartung

3. Rutschkupplung priifen

WICHTIG: Rutschkupplung auf festgefressene
Belage priifen.

Das Drehmoment, bei dem die Rutschkupplung
anspricht, wie folgt prifen: Einen 3 m (10 ft.) langen

Hebel (B) an der Antriebswelle anbringen. Auf diesen

Hebel im rechten Winkel (C) Kraft austben (A).
Dabei missen folgende Prifdaten erreicht werden:

Ballenpresse 359
® 240—290 N (563—65 Ib.)
® 720—870 N-m (520—629 Ib.-ft.)

Ballenpresse 459
* 315—360 N (70—80 Ib.)
® 945—1080 N'm (683—781 Ib.-ft.)

WICHTIG: Durch zu starkes Durchrutschen wird
die Rutschkupplung beschadigt. Bei zu
strammer Einstellung geht der Schutz fir die
Antriebselemente vollig verloren.

o

%

[
|

5]
1

CC7864

A—Federwaage
B—Hebel

CC7864 —UN—050CT98

C—90°-Winkel

0OUCC002,0002324 -29-19MAR10-3/3

Pickup-Ausgleichsfedern einstellen

Bei normalen Einsatzbedingungen muss die
Ausgleichsfeder vollstandig gespannt sein.

Die Muttern (A) so fest wie mdglich anziehen.

HINWEIS: Wenn die Pickupvorrichtung bei der Aufnahme

des Ernteguts "schlagt", Feder etwas entspannen.

A—NMutter

CC7885 —UN—23SEP98

0OUCC002,0002325 -29-19MAR10-1/1
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Wartung

Pickupkeilriemen nachspannen

WICHTIG: Die Keilriemenspannung beeinflusst den
Gewichtsausgleich der Pickup.

HINWEIS: Bei Riemenschlupf Muttern (A) verstellen.

Pickup in normale Arbeitsstellung bringen.

Die Spannung des Keilriemens (B) durch Anziehen oder
Lésen der Muttern (A) so einstellen, dass unter normalen
Einsatzbedingungen kein Riemenschlupf auftritt.

A—Mutter B—Keilriemen

CC7886 —UN—23SEP98

Ballenpresse 339

-
[COTTle

CC7716 —UN—23SEP98

Ballenpressen 349, 359 und 459

0OUCC002,0002326 -29-19MAR10-1/1

Schneckenantriebsriemen einstellen

Spannrolle (A) I6sen und verschieben, bis Riemen (B)
16—29 mm (0.62—1.14 in.) nachgibt, wenn eine Kraft von
88 N (20 Ib) auf den der Spannrolle gegeniiberliegenden
Riemenstrang ausgelibt wird.

Spannrolle festziehen. Schutz anbringen.

HINWEIS: Der Riemen kann je nach Bedarf sowohl/
tiber die Oberseite als auch die Unterseite
der Spannrolle gefiihrt werden, um korrekte
Riemenspannung zu erreichen.

A—Spannrolle B—Riemen

CCT4T |

CC7747 —UN—23SEP98

CC7717 —UN—23SEP98

Ballenpressen 359 und 459

0OUCC002,0002327 -29-19MAR10-1/1
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Wartung

Hauptantriebskette einstellen

Spannrad (A) I6sen und im Langloch (B) verschieben, bis
die Kette (C) 5 bis 6 mm (0.2 bis 0.23 in.) nachgibt, wenn
auf sie eine Kraft von 24,5 N (5.5 Ib) ausgetibt wird.

Spannrad festziehen.

A—Spannrad C—Kette
B—Langloch

C7748 —UN—23SEP98

E
-
-
"

(&)

@)

-1

=3

Lo

=

C

Ballenpressen 359 und 459

0OUCC002,0002328 -29-19MAR10-1/1

Zufuhrgabel-Antriebskette einstellen

Diese Kette dient der Kraftlibertragung zur Zufiihrgabel
und Hydraulikpumpe (Wahlausristung). Falls eine dieser
Komponenten zu Wartungszwecken ausgebaut werden
muss, ist vor Wiederinbetriebnahme der Presse die
Ubereinstimmung der Arbeitstakte zu priifen.

1. Ballenpressen 339 und 349

Schraube (A) zur Befestigung des Spannrads I6sen
und im Langloch (B) verschieben, bis die Kette 7 bis
8 mm (0.27 bis 0.31 in.) nachgibt, wenn auf sie eine
Kraft von 24,5 N (5.5 Ib) ausgelbt wird.

Spannradschraube festziehen. Einstellung nochmals
prifen.

CC7799 —UN—23SEP98

=]

Ballenpressen 339 und 349

A—Schraube B—Langloch

Fortsetz. siehe néchste Seite 0OUCC002,0002329 -29-23MAR10-1/2
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Wartung

2. Ballenpressen 359 und 459 m | l

Mutter (A) I6sen. Obere Einstellmutter (B) I6sen

und untere Einstellmutter (C) anziehen, um die
Kettenspannung zu erhéhen. Bei richtiger Einstellung
muss die Kette durch Daumendruck auf die
Kettenmitte 13 mm (0.51 in.) nachgeben.

o
(o2}
4 0
Muttern fest anziehen. Einstellung nochmals prufen. o
J
A—Mutter C—Untere Einstellmutter 7
B—Obere Einstellmutter 9
2
IN
CCTT55 3

Ballenpressen 359 und 459
0OUCC002,0002329 -29-23MAR10-2/2
50-35 051010
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Wartung

Antriebskette der Hydraulikpumpe spannen
(359 und 459)

Zum Ausrichten der Rollenkette (A) Stellschraube (B)
I6sen und Kettenrad (C) auf der Welle (D) verschieben,
bis es vertikal mit dem Antriebskettenrad (E) fluchtet.

Bei der Kettenmontage die Kettensicherung (H) so am
Verbindungsglied (1) anordnen, dass das offene Ende die
gezeigte Position einnimmt (der Pfeil gibt die Laufrichtung
der Kette an).

Zum Spannen der Kette die Befestigungsschrauben der
Pumpe l6sen und Pumpe verschieben, bis die Kette gut
gespannt ist, sich aber noch mit dem Daumen eindriicken
lasst. Befestigungsschrauben der Pumpe festziehen.

Schwungrad drehen, bis sich die Kurbel um etwa 90°
gedreht hat. Spannung der Pumpenkette priifen. Falls
erforderlich, Pumpe (F) I6sen und Kettenspannung wie
oben beschrieben regulieren. Schwungrad weiterdrehen,
bis sich die Kurbel um weitere 90° gedreht hat.

Kettenspannung erneut prifen und eventuell nachstellen.

A—Rollenkette F—Pumpe

B—Stellschraube G—Behilter

C—Kettenrad H—Kettensicherung

D—Welle des Antriebszahn- I— Verbindungsglied
rads

E—Antriebskettenrad

E18619

CC7728 —UN—23SEP98
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Wartung

Zentralschmierung Multi-Luber einstellen
(349, 359 und 459)

AACHTUNG: Um eine verstopfte Leitung
freizumachen, niemals ein Pressluft-Schmiergerat
verwenden. Die Leitungen platzen bei einem

Druck von 20685 kPa (207 bar; 3000 psi).

WICHTIG: Leitungen in regelmaBigen Zeitabstidnden
tiberpriifen, um sicherzustellen, dass alle
Schmierstellen ausreichend versorgt werden.

Bei normaler Funktion kann der Kolben der
Zentralschmierung tber den ganzen Hub ohne
ungewohnlichen Widerstand bewegt werden. Ist jedoch
eine Leitung oder ein Lager verstopft, bleibt der Kolben
am betreffenden Auslass (H) stehen. Verstopfung wie
folgt beseitigen:

Die Stelle, an der der Kolben (B) stehenbleibt, genau
bestimmen. Dazu die betreffende Leitung am Lager
trennen.

Nach dem Trennen der Leitung den Kolben (B) erneut
betatigen, um festzustellen, ob die Leitung oder das Lager
verstopft ist.

Verstopftes Lager reinigen und mit Schmiermittel
(John Deere Multi-Lube) fiillen, dann Leitung wieder
anschlieften. Im Falle einer verstopften Leitung
Pumpenkolben betétigen, bis die Leitung wieder frei ist.

C
D
E

F

CC2790 —UN—23SEP98

CC2790

A—Giriff
B—Kolben
C—Olabdichtring
D—Auslasskanal

E—Riickschlagventil-Kugel
F—Dosierkammer
G—Schmierdleinlass
H—Auslassanschluss

0OUCC002,000232B -29-26MAR10-1/1

Gebrochene Olleitungen instandsetzen

Wenn der Kolben wahrend des Schmierhubs am Auslass
einer gebrochenen Schmierleitung vorbeigeht, wird ein
Nachlassen des Widerstandes am Handgriff spurbar.

Die Bruchstelle genau bestimmen (A).

Leitung an der Bruchstelle sauber abschneiden.
Die abgeschnittenen Leitungsenden mit den
Verschraubungen (B) und der Verbindungsmuffe (C)
wieder zusammenfligen.

Verschraubungen festziehen.

HINWEIS: Die Verschraubungen (B) kénnen nur
einmal verwendet werden.

CC2791 —UN—23SEP98

CC2791

A—Olleitung C—Verbindungsmuffe

B—Verschraubung

0OUCC002,000232C -29-31MAR10-1/1
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Wartung

Presskolben im Presskanal einstellen

Zur Einstellung des Presskolbens im Presskanal wie folgt
vorgehen:

1.

Rechte untere Filhrung im Presskanal priifen

HINWEIS: Die Fiihrung l&sst sich nach Ausbau

des Presskolbens leichter auf Abnutzung
oder Beschéadigung priifen.

Rechte untere Fluhrung (A) im Presskanal auf
Verschleild prifen und ersetzen, falls erforderlich.

Uberpriifen ob die Fiihrung (A) gerade ist. Sie muss
Uber die gesamte Lange vollkommen gerade sein, mit
einer Toleranz von 0,8 mm (0.03 in.).

Falls notwendig, Fihrung durch Hinzufiigen von
Beilagscheiben ausrichten.

m ccs708

CC8708 —UN—050CT98

A—Fiihrung

0UCC002,000232D -29-26MAR10-1/13

Stellung der Kolbenstange einstellen (339 und 349)

Die Mittellinie (B) der Kolbenstange (A) muss 180 mm
(7 in.) bei der Presse 339 bzw. 190 mm (7.5 in.) bei
der Presse 349 von der rechten Seite des Presskanals
entfernt sein.

Abstand von der rechten Seite des Presskolbens aus
messen, wenn dieser sich aul’erhalb des Presskanals
befindet.

Wenn nétig, kann der Abstand mit Hilfe von Scheiben
am Kolbenbolzen eingestellt werden.

Um ein Klemmen des Presskolbens zu verhindern,
sind alle Abstreifer zu I6sen.

Presskolben wieder einbauen.

A—Kolbenstange B—Mittellinie

Fortsetz. siehe nachste Seite

CC8711

CC8711 —UN—050CT98

0OUCC002,000232D -29-26MAR10-2/13
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Wartung

3. Messer/feststehendes Messer einstellen

Presskolben so verschieben, dass Presskolbenmesser
(A) dem feststehenden Messer (B) gegeniibersteht.

Wird nun der Presskolben nach rechts gedriickt, muf
der untere Abstand (C) zwischen dem Presskolben
und dem feststehenden Messer 0,5 bis 0,8 mm (0.02
bis 0.03 in.) betragen.

Durch Hinzufiigen oder Wegnehmen von Scheiben
(D) hinter dem feststehenden Messer (B) kann der
Abstand eingestellt werden.

Um richtigen Sitz der Schrauben fiir das feststehende
Messer zu erreichen, die Schrauben mit 100—120
N-m (71—86 Ib.-ft.) anziehen und dabei mehrmals
durch Hammerschlage setzen.

A—Presskolbenmesser C—Abstand
B—Feststehendes Messer D—Distanzscheiben

g
@
&
|
P4
T
L J
CC8709 5
0OUCC002,000232D -29-26MAR10-3/13
4. Hinteren seitlichen Abstand des Presskolbens
priifen
Presskolben in hintere Stellung bringen.
Den Presskolben nach links driicken und Abstand
(C) zwischen Presskolbenmesser (A) und seitlicher
Fihrung (B) messen. Der Abstand muss 0,1—1,4 mm 8
(0.003 bis 0.05 in.) betragen. 3
T
A—Messer €—0,1—1,4 mm (0.003—0.05 §|
B—Seitliche Fiihrung in.) S
3
L
Fortsetz. siehe nachste Seite 0OUCC002,000232D -29-26MAR10-4/13
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Wartung

5. Vorderen seitlichen Abstand des Presskolbens
prifen

Presskolben in vordere Stellung bringen.

Den Presskolben nach links driicken und Abstand
zwischen Presskolbenmesser (A) und seitlicher
Fihrung (B) messen. Der Abstand muss weniger als
0,8 mm (0.03 in.) betragen.

A—Messer B—Fiihrung

E19470 —UN—20SEP88

0UCC002,000232D -29-26MAR10-5/13

6. Seitlichen Abstand des Presskolbens einstellen

WICHTIG: Die Spezialschrauben dienen nicht der
Einstellung, sondern haben nur den Zweck, die
verstellten Teile in der neuen Lage festzuhalten.

Zur Einstellung die vier Schrauben (A) und Muttern (B)
I0sen. Presskolben soweit wie moglich nach rechts
druicken.

Fihrungswinkel (C) an die Rolle (D) anlegen
und Schrauben (A) und Kontermuttern (B) an der
entsprechenden Stelle festziehen.

Presskolben zur nachsten Befestigungsschraube (A)
der FUhrung schieben und Arbeitsgang wiederholen.

Arbeitsgang bei den anderen Schrauben wiederholen.

Abstande nochmals Uberpriifen und, falls erforderlich,
nachstellen.

A—Schrauben C—Fiihrungswinkel
B—Kontermuttern D—Rolle

Fortsetz. siehe nachste Seite

CC 8712

CC8712 —UN—050CT98

0OUCC002,000232D -29-26MAR10-6/13
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Wartung ‘

7. Messerabstand oben und unten einstellen

Wird der Presskolben nach links gedrickt, ohne ihn
aber zu verkanten, muss der untere Abstand (G)
zwischen Presskolbenmesser (E) und feststehendem
Messer (F) 0,8 bis 1,3 mm (0.03 bis 0.05 in.) und der
obere Abstand (H) 1,5 bis 1,8 mm (0.06 bis 0.07 in.)
betragen.

Wenn nétig, Presskolben so verschieben, dass die
Mutter (A) der Rolle auf die Offnung (B) in der linken
Presskanalwand ausgerichtet ist.

CC8717 —UN—050CT98

Mutter (A) I6sen. Den oberen Messerabstand (H) mit
den Muttern (C) und (D) einstellen.

Mutter (A) mit 137 N-m (98 Ib-ft) anziehen.

A—Kontermutter E—Messer

B—Offnung F—Feststehendes Messer
C—Einstellmuttern G—0,8—1,3 mm (0.03—0.05 in.)
D—Einstellmuttern H—1,5—1,8 mm (0.06—0.07 in.)

E18456 —UN—030CT88

0OUCC002,000232D -29-26MAR10-7/13

8. Vorderen seitlichen Abstand des Presskolbens
einstellen

Wird der Presskolben nach rechts gedriickt, darf
wahrend des gesamten Kolbenhubs der vordere
seitliche Abstand nicht grofier als 0,8 mm (0.03 in.)
sein.

HINWEIS: Um Schlagen des Presskolbens zu
verhindern, soll der Abstand so gering wie
mdoglich gehalten werden. Der Presskolben
darf jedoch nicht klemmen.

E18463 —UN—20SEP88

Zur Einstellung finf Schrauben der unteren rechten
seitlichen Fiihrung (A) I6sen und Abstand zur vorderen
unteren Gleitkufe (B) einstellen. A—Fiihrung B—Gleitkufe

Die Schrauben festziehen.

Fortsetz. siehe néchste Seite 0UCC002,000232D -29-26MAR10-8/13
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Wartung

9. Senkrechten Abstand des Presskolbens auf der
linken Seite einstellen

WICHTIG: Falsche Einstellung kann bewirken,
dass das Presskolbenmesser gegen das
feststehende Messer schlagt und/oder
der Scherbolzen abbricht.

Den Presskolben (A) von hinten nach vorne schieben
und Abstand (B) zwischen dem Presskanal (C) und
der oberen Fihrung (D) tber die ganze Lange hinweg
messen. Der Abstand darf nicht mehr als 0,8 mm
(0.03 in.) betragen.

Falls notwendig, Muttern I6sen und Scheiben (E)
hinzufiigen oder wegnehmen.

A—Presskolben D—Obere Fiihrung
B—maximal 0,8 mm (0.03 in.) E—Distanzscheiben
C—Presskanal
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0OUCC002,000232D -29-26MAR10-9/13

10. Senkrechten Abstand des Presskolbens auf der
rechten Seite einstellen

Der Abstand zwischen der oberen rechten Gleitkufe
(A) und dem Presskanal (B) muss, Uber die ganze
Lange hinweg gemessen, 0,8 mm (0.03 in.) betragen.

Beilagen hinzufligen oder wegnehmen.

HINWEIS: Es muss nicht unbedingt an allen drei Stellen
die gleiche Anzahl von Beilagscheiben vorhanden
sein, jedoch diirfen in der Mitte nicht mehr
Beilagscheiben als aullen verwendet werden.

A—Gleitkufe B—Presskanal

Fortsetz. siehe nachste Seite

E18464 —UN—20SEP88

0OUCC002,000232D -29-26MAR10-10/13
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Wartung

11. Vordere Abstreifer einstellen

WICHTIG: In allen Positionen des Presskolbens
miissen die Abstreifer einen Abstand zum
Presskanal haben, damit sie die Laufrollen nicht
von den Fiihrungen abhalten. Uber den ganzen
Hub den Presskolben beobachten, um den
hochsten Punkt der Abstreifer festzustellen.

Durch Losen der zwei Sechskantschrauben (C)
den Abstand des vorderen Abstreifers (A) zur
Presskolbenfiihrung (B) auf 0,2 mm (0.01 in.)
einstellen.

A—Abstreifer C—Schrauben
B—Presskolbenfiihrung

0OUCC002,000232D -29-26MAR10-11/13

12. Abstreifer hinten rechts einstellen

Rechten hinteren Abstreifer (A) so einstellen, dass
der Abstand zu den Presskolbenfliihrungen héchstens
0,2 mm (0.01 in.) betragt.

A—Abstreifer

E18465 —UN—20SEP88

0OUCC002,000232D -29-26MAR10-12/13

13. Abstreifer hinten links einstellen

Zur Einstellung des linken hinteren Abstreifers muss
zwischen der linken Seitenwand des Presskanals und
der verstellbaren Stirnflache (A) des Presskolbens
wahrend des gesamten Kolbenhubs ein Abstand von
1,5 bis 4,5 mm (0.06 bis 0.18 in.) eingehalten werden

(B).

HINWEIS: Das Einstellmal3 soll vorzugsweise 1,5
mm (0.06 in.) betragen.

E18467 —UN—20SEP88

Die Kolbenunterseite so einstellen, dass zwischen
Fihrung (C) und Kolben ein Abstand von maximal 0,2
mm (0.01 in.) vorhanden ist.

Nach den Einstellungen muss der Presskolben iber A—Stirnflache des C—Fiihrung

; ; ; ; Presskolbens
den ganzen Hub hinweg frei beweglich sein. B—1,5—4,5 mm (0.06—0.18 in.)

0OUCC002,000232D -29-26MAR10-13/13
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Wartung ‘

Sperrvorrichtung fir rechtes Rad einstellen

Tritt bei Betatigung der Radsperrvorrichtung Gbermaliger
Schlupf auf, folgende Einstellung vornehmen:

Mutter (A) I6sen, bis sich die Tellerfedern (B) nicht mehr
berthren.

Mutter (A) soweit anziehen, dass sich die Tellerfedern (B)
gerade berUhren, dann noch 1/4 Drehung weiterdrehen.

A—Mutter B—Tellerfedern

R
Mg
J
]
cc9168 3
0OUCC002,000232E -29-19MAR10-1/1
Hydrauliksystem entluften
AACHTUNG: Austretende Hochdruckflissigkeiten
konnen die Haut durchdringen und schwere
Verletzungen verursachen. Deshalb vor dem
Trennen von Hydraulik- und anderen Leitungen o
die Anlage drucklos machen. Bevor der Druck 5
in der Anlage wieder aufgebaut wird, sich §
vergewissern, dass alle Leitungsverbindungen il
dicht sind. Zur Suche nach Leckstellen ein 7
Stiick Karton verwenden. Hande und Korper g
x

vor Hochdruckfliissigkeiten schiitzen!

Bei Verletzungen sofort einen Arzt aufsuchen. Ist
irgendeine Flussigkeit in die Haut eingedrungen,
muss diese innerhalb weniger Stunden entfernt
werden, andernfalls kdnnen schwere Infektionen
die Folge sein. Arzte, die damit nicht vertraut sind
sollten sich die entsprechenden Informationen
von einer kompetenten medizinischen Quelle
besorgen. Diese Informationen sind auch

von Deere & Company Medical Department in
Moline, lllinois, USA, zu erhalten.

Hydrauliksystem entliiften, falls erforderlich. Zu
diesem Zweck Schlauch am Hydraulikzylinder I8sen.

Traktormotor anlassen und Zapfwelle einschalten. Motor
im Leerlauf laufen lassen, bis die Luft aus dem gel6sten
Schlauchanschluss entwichen ist. Nachdem das System
vollstandig entliftet ist, Schlauch am Hydraulikzylinder
wieder festziehen.

Bei schwerem Erntegut und nach Arbeitsende den
Pressdruck verringern.

0OUCC002,000232F -29-19MAR10-1/1
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Einlagerung

Einlagerung am Ende der Erntesaison
Presse an einem trockenen Platz abstellen.

Presse innen und auf3en griindlich reinigen. Schmutz
und Erntegutreste ziehen Feuchtigkeit an und flihren zu
Rostbildung.

Knipfer- bzw. Verdrillermechanismus reinigen und mit
Fett versehen.

Presse griindlich abschmieren (siehe Abschnitt
Schmierung und Wartung).

Beschadigte Lackstellen ausbessern. Die blanken Stellen
im Inneren des Presskanals nicht mit Farbe bestreichen,
sondern mit Fett versehen.

Alle Ketten durch Abwaschen mit Diesel6l saubern.
Grindlich trocknen und mit dickflissigem Ol versehen.

Federn der Rutschkupplung entspannen, um zu
verhindern, dass die Belage an den Metallteilen der
Kupplung festkleben. Dadurch wird die Kupplung
unwirksam und es kann zu Maschinenschaden kommen.

Zur Entlastung der Reifen die Presse aufbocken. NICHT
DIE LUFT AUS DEN REIFEN ABLASSEN. Die Reifen
abdecken, um sie vor Licht, Fett und Ol zu schitzen.

Alle bendtigten Ersatzteile auflisten und rechtzeitig
bestellen. Fiir den Handler ist es leichter, aulRerhalb
der Saison die Teile zu besorgen und einzubauen.
Die Einsatzbereitschaft der Maschine fir die nachste
Erntesaison wird dadurch gewahrleistet.

0OUCC002,0002300 -29-19MAR10-1/1

Vorbereitungen fur die neue Erntesaison

Das Fett vom Knipfer- bzw. Verdrillermechanismus
entfernen.

Das zur Konservierung an den Ketten und im Inneren des
Presskanals aufgetragene Ol und Fett abwischen.

Presse griindlich abschmieren (siehe Abschnitt
Schmierung und Wartung). Dadurch wird Kondenswasser,
das sich eventuell in den Lagern angesammelt hat,
beseitigt.

Reifendruck prifen.

Olstand im Antriebsgehéuse prifen. Falls erforderlich,
bis zur Héhe der Geh&usebohrung fir den Prifstopfen
Ol nachfillen.

Alle Schrauben und Muttern nachziehen.

Alle Komponenten der Presse auf richtige Einstellung
prufen. Nachstellungen nach Bedarf vornehmen.

Falls irgendwelche wichtige Komponenten der Presse
ausgewechselt wurden, ist eine erneute Einlaufzeit
erforderlich.

Rutschkupplung auf festgefressene Belage prifen.
Rutschkupplung neu einstellen (siehe Rutschkupplung
einstellen im Abschnitt Wartung).

Betriebsanleitung noch einmal durchlesen.

0OUCC002,0002301 -29-23MAR10-1/1
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Technische Daten

Technische Daten der Presse 339

Ballen

[T T=Y =T T N 31x41cm (12 x 16in.)
LBNGE et e 0,30—1,30 m (12—50 in.)
Pickup

Breite (INNEN) ..t aeas 1,31 m (561.5in.)
Breite (AUREN) ...ceiiieie i 1,55 m (61 in.)

Breite (zwischen den uReren ZinkeNn) .........ei e e 1,16 m (45.5in.)
Durchmesser der Pickupwalze...........cooiuiiiiiiiiiii e 360 mm (14 in.)
Anzahl der Zinken 80

Anzahl der Zinkenleisten ........viiiii 4

Schnecke

DUICRMESSET .t e e e e e e e aeas 400 mm (16 in.)

0= 13T = 950 mm (37 in.)
Presskolben

GesChWINAIGKEIt ...vuieiieiiii e 80 Hiibe/min.

HUD e 760 mm (30 in.)
Schwungrad

LI TU ] o ] g oSS T 670 mm (26 in.)
GEWICHE ettt 88 kg (194 Ib.)
Kraftiibertragung

Empfohlene Traktorleistung ..........coveuiiiiiiiiiii Mindestens 26 kW (35 PS) an Zapfwelle
ZapfwellendrehzZahl ..o 540 1/min

Schrauben und MUttern ........coouiiiiiiiiii metrisch

ReifengrofRe rechts ... 7.00-12 (6 PR)
ReifengroRe lINKS ......veieniiiii e 10.00/80-12 (6 PR)
PiCKUP-STULZIad ... euieieeiii i 4.00-8 (4 PR)
Verschiedenes

Einlassoffnung des Presskanals.........c.ve e 1568 cm? (213 sq. in.)
Lange (TransportStellung)......ouve et r e e e aeas 3,88 m (153 in.)

Breite ... 2,21 m (87 in.)

HONE. .o 1,70 m (66 in.)
Gewicht 1200 kg (2645 Ib.)
Maximale Anhangelast ..........cocovuiiiiiiii 900 kg (1984 Ib.)

Maximale Achslast 3000 N (677.4 Ibf)

Gerauschpegel
Max. Gerauschpegel in Ubereinstimmung mit der Richtlinie prEN1553; Messung
geman 1ISO3744 (Durchschnittswert)........ccuviiiiiiiiiiiiii s 83 dB(A)
OUCC002,00022FC -29-16MAR10-1/1
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Technische Daten

Technische Daten der Presse 349

Ballen

L T T=Y =T T T« PP 36 x 46 cm (14 x 18in.)
3T TN 0,30—1,30 m (12—50 in.)
Pickup

Breite (INNEN) ... ettt e et e et e e e e naas 1,56 m (61 in.)

Breite (QUREN) ...veie i e 1,75 m (68.5 in.)

Breite (zwischen den dueren Zinken) ........ccu e 1,41 m (55.5in.)
Durchmesser der Pickupwalze............coiiiiiiiiiiiiii 360 mm (14 in.)

Anzahl der Zinken . 96

Anzahl der ZinKenleisten .......c.uiuiiiii i 4

Schnecke

DUICRIMESSEN ..ttt e et e e e e r e e 400 mm (16 in.)

LBNGE e 1,30 m (51 in.)
Presskolben

Geschwindigkeit .......vvuiuiiiii 80 Hiibe/min.

HUD e 760 mm (30 in.)
Schwungrad

[ 10 o 0 ST R 690 mm (27 in.)
GEWICKE 1ttt 135 kg (297 Ib.)
Kraftiibertragung

Empfohlene Traktorleistung .........cc.ovuiiiiiiiiiiiiiii Mindestens 30 kW (41 PS) an Zapfwelle
Zapfwellendrehzahl .........o.oii e 540 1/min

Schrauben und MUttern ..........cooiuiiiiiiiii metrisch

ReifengroRe rechts .. ..o 7.00-12 (6 PR)
ReifengroRe liNKS ......vveiieiiiii i 10.00/75-15.3 (6 PR)
PiCKUP-STUZIad ....c.vuiiiiiii e 4.00-8 (4 PR)
Verschiedenes

Einlassoffnung des Presskanals...........e i 1914 cm? (296.5 sq. in.)
Lange (TransSportStellUnNg).......cueeee ittt e e s e saeenas 4,78 m (188.5in.)
Breite ... .. 2,59 m (101.51n.)
HORE e 1,70 m (66 in.)

Gewicht 1400 kg (3086 Ib.)
Maximale Anhangelast ...........c.ooiiiiiiiiiii 1050 kg (2314 Ib.)

Maximale Achslast 3500 N (790 Ibf)

Gerduschpegel
Max. Gerauschpegel in Ubereinstimmung mit der Richtlinie prEN1553; Messung
gemaR ISO3744 (DurchschnittSWert).......c.uuvuiiiiiiiiiii e 83 dB(A)
OUCC002,00022FD -29-16MAR10-1/1
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Technische Daten

Technische Daten der Presse 359

Ballen
[T T=Y =T T N 36 x 46 cm (14 x 18 in.)
LBNGE et e 0,30—1,30 m (12—50 in.)
Pickup
Breite (INNEN) ..t aeas 1,56 m (61 in.)
Breite (AUREN) ...cuiiiiei i 1,75 m (68.5 in.)
Breite (zwischen den uReren ZinkeN) ..........ci i e 1,41 m (55.5in.)
Durchmesser der Pickupwalze...........cooiuiiiiiiiiiii e 360 mm (14 in.)
Anzahl der Zinken 144
Anzahl der Zinkenleisten ........viiiii 6
Schnecke
DUICRMESSET .t e e e e e e e aeas 400 mm (16 in.)
0= 13T = 1,30 m (51 in.)
Presskolben
GesChWINAIGKEIt ...vuieiieiiii e 92 Hiibe/min.
HUD e 760 mm (30 in.)
Schwungrad
DUICRMESSET i e as 690 mm (27 in.)
GEWICHE ettt 135 kg (297 Ib.)
Kraftiibertragung
Empfohlene Traktorleistung ..........coveuiiiiiiiiiii Mindestens 35 kW (47 PS) an Zapfwelle
ZapfwellendrehZahl ..........coiiii e 540 1/min
Schrauben und MUttern ........coouiiiiiiiiii metrisch
ReifengrofRe rechts ... 7.00-12 (6 PR)
ReifengroRe lINKS ......veieniiiii e 10.00/75-15.3 (6 PR)
11.5/80-15.3 (10 PR)
PICkUP-SHUZIad ... c.ueeeeii e 4.00-8 (4 PR)
Verschiedenes
Einlassoffnung des PresskanalS.......ocv.iuieiiiiiiiiiiiiiiiiin et 1914 cm? (296.5 sq. in.)
Lange (Transportstellung) 4,78 m (188.5in.)
Breite e 2,59 m (101.5in.)
HONE. e 1,78 m (70 in.)
GeWICHE et 1600 kg (3530 Ib.)
Maximale ANhANGelast ........ccouiuiiiiii s 1200 kg (2645 Ib.)
Maximale AChSIast ..........coeiuiiiiii 4000 N (905 Ibf)
Draht
[ TUT ol T L=< R 1,9 mm, gegliiht, eingedlt
Drahtrollen .......cueeieii ca. 2000 m (6550 ft.) Drahtlange
Abmessungen der verpackten Drahtrollen ...........cccovviiiiiiiiii 340x340x160 mm (13.5x13.5x6.5 in.)
Gerauschpegel
Max. Geréuschpegel in Ubereinstimmung mit der Richtlinie prEN1553; Messung
gemaR 1ISO3744 (DurchsChnittSWert) ........ocuviiiiiiiiiiiiii e 83 dB(A)
OUCC002,00022FE -29-18MAR10-1/1
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Technische Daten

Technische Daten der Presse 459

Ballen
L T T=Y =T T T« PP 36 x 46 cm (14 x 18in.)
3T TN 0,30—1,30 m (12—50 in.)
Pickup
Breite (INNEN) ... ettt e et e et e e e e naas 1,80 m (70.5in.)
Breite (QUREN) ...veieiii e e 2,00 m (78.5in.)
Breite (zwischen den dueren Zinken) ........ccuvieieieiei e 1,65 m (65 in.)
Durchmesser der Pickupwalze............coiiiiiiiiiiiii 360 mm (14 in.)
Anzahl der Zinken 168
Anzahl der ZinKenleisten .......c.uiuiiiii i 6
Schnecke
DUICRIMESSEN ..ttt e et e e e e r e e 400 mm (16 in.)
LBNGE e 1,30 m (51 in.)
Presskolben
Geschwindigkeit .......vvuiuiiiii 100 Hibe/min.
HUD e 760 mm (30 in.)
Schwungrad
DUICHMESSEr ..t 690 mm (27 in.)
GEWICKE 1ttt 135 kg (297 Ib.)
Kraftiibertragung
Empfohlene Traktorleistung .........cc.ovuiiiiiiiiiiiiiii Mindestens 45 kW (61 PS) an Zapfwelle
Zapfwellendrehzahl ..o 540 1/min
Schrauben und MUttern ..........cooiuiiiiiiiii metrisch
ReifengroRe rechts .. ..o 7.00-12 (6 PR)
ReifengroRe liNKS ......vveiieiiiii i 10.00/75-15.3 (6 PR)
11.5/80-15.3 (10 PR)
PickUp-SHItZIad ... ccuieie e 4.00-8 (4 PR)
Verschiedenes
Einlassoffnung des PressKanalS........ceieieiiiiiiiieieie e e e e e e e 1914 cm? (296.5 sq. in.)
Lange (Transportstellung).... .. 5,14 m (202.5in.)
Breite e 2,91 m (114.51n.)
HONE. .. 1,78 m (70 in.)
GeWIChE L. e 1700 kg (3750 Ib.)
Maximale Anhangelast .. 1300 kg (2865 Ib.)
Maximale AChSIast ..........ocuiuiuiii 4000 N (905 Ibf)
Draht
[0 LUl T =TT =Y S 1,9 mm, gegliht, eingedlt
Drahtrollen .......eeieiii ca. 2000 m (6550 ft.) Drahtlange
Abmessungen der verpackten Drahtrollen ...........cocovviiiiiiiiiiiii 340x340x160 mm (13.5x13.5x6.5 in.)
Gerauschpegel
Max. Geréuschpegel in Ubereinstimmung mit der Richtlinie prEN1553; Messung
gemaR ISO3744 (DurchsChnittSWert).......cvvuvuiiiiiiiiiiiii e 83 dB(A)
0OUCC002,00022FF -29-16MAR10-1/1
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Technische Daten

Konformitatserklarung

John Deere Arc-les-Gray
Avenue Jean Jaurés
F-70103 Gray

Die Rechteckballenpressen

TYPEN: i 339, 349, 359 und 459

entsprechen den EG-Vorschriften:

98/37T/EWG.....eieeeeeeennne, Maschinenrichtlinie

und prEN704 ... Pressen mit

Arc-lés-Gray, 1. Mai 1999

CC1018689 —UN—07NOVO00

Manager, Product Engineering

Pickup

CC03745,0001006 -29-02APR10-1/1

EG-Konformitatserklarung

Die unten genannte Person erklart hiermit, dass

Maschinentyp: Rechteckballenpresse
Modelle: 349, 359 und 459

Deere & Company
Moline, lllinois USA

alle entsprechenden Vorschriften und grundlegenden Anforderungen der folgenden Richtlinien erfiillt:

RICHTLINIE NUMMER ZERTIFIZIERUNGSMETHODE
Maschinenrichtlinie 2006/42/EC Selbstzertifizierung
Landwirtschaftliche Maschinen - Sicherheit - ISO 4254-1 Selbstzertifizierung

Teil 1: Allgemeine Anforderungen

Landwirtschaftliche Maschinen - Sicherheit -
Teil 11: Pressen mit Pickup

priSO 4254-11 Selbstzertifizierung

Name und Adresse der Person in der Europaischen Gemeinschaft, die fir die Zusammenstellung der technischen Konstruktionsdokumentation

autorisiert ist:

Ausstellungsort: Arc-leés-Gray, Frankreich
Ausstellungsdatum: 29. Dezember 2009
Herstellerwerk: John Deere Arc-les-Gray

Henning Oppermann

Deere & Company European Office
John-Deere-Strasse 70

D-68163 Mannheim, Deutschland
EUConformity@JohnDeere.com

Name: Miles R KEATON

Titel: Manager, Product Engineering

DXCEO01 —UN—28APR09

CC03745,0001007 -29-29MAR10-1/1
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Identifizierungsnummern

Typenschild

Die Seriennummer zur Kennzeichnung der Ballenpresse

ist auf dem entsprechenden Schild eingeschlagen. Aus diesem Grund die jeweiligen Seriennummer an den

in den Abbildungen vorgesehenen Stellen eintragen.
Diese Nummer und die entsprechenden Buchstaben

werden zur Bestellung von Ersatzteilen fir die Presse

bendtigt.

0OUCC002,00022F8 -29-03JUL06-1/1

Typenschild (Pressen bis Seriennr. 353279)

V 7Z. 77727777, MB
A JOHN DEERE
A—Modellbezeichnung E—Gewicht \\ N_de Serte
B—Seriennummer F—Maximale Anhéngelast
C—Baujahr G—Maximale Achslast

D—Nennlast

Type Annee de fabricatlton ¢/©
ot 1 [
el e N __ekl
4 P
ot s kgl N \®

ERE USINE D‘ARC-LES-GRAY F-70100 Y
; MADE IN FRANCE

0 ®@

CC001157 —UN—O7FEB95

CC0011567

0OUCC002,00022F9 -29-31MAR10-1/1

Typenschild (Pressen ab Seriennr. 353280) e
& JOHN DEERE 3D

A—Modellbezeichnung E—Gewicht USINE D*ARC-LES-GRAY 70100 FRAN CE
B—Seriennummer F—Maximale Anhéngelast Type | - I :9:;3 | ______ IH
C—Baujahr G—Maximale Achslast = )
D—Nennlast H—Maximal zulassiges Hmmm.- -—-] Pmacf----k gln ©
Gesamtgewicht . ; ) 2
@—:m!--——Nl*:‘:;:'l—---k‘@'H“@) :
N ©
T e BT i
/ N° de Fobricolion : DI
Ag (-] of N
_____________________ S
: SCEPTIONE A MC-LES-ORAY LE "ﬂ] 3
CC009702 “TXZZZzZzzrrrrx Xy I T ] 8

0OUCCO002,00022FA -29-31MAR10-1/1

Produkt-ldentifikationsnummer

Das Schild mit der Produkt-ldentifikationsnummer ist vorn
am Presskanal angebracht.

CC006709 —UN—23FEB95

CC006709

0OUCC002,00022FB -29-03JUL06-1/1
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Identifizierungsnummern

Eigentumsnachweise aufbewahren

1.

An einem sicheren Ort eine Auflistung aller Maschinen-
und Komponentenseriennummern aufbewahren.
Diese Auflistung sollte auf dem neuesten Stand sein.
Regelmafig Uberprifen ob die Seriennummernschilder
noch vorhanden sind. Sollten Anzeichen von
Manipulationen zu erkennen sein, die entsprechenden
Behorden benachrichtigen und Ersatzschilder
bestellen.
Andere MalRnahmen, die ergriffen werden kdnnen:
- Maschinen mit einem personlichen Zahlencode
markieren
- Farbfotos von jeder Maschine aus verschiedenen
Blickwinkeln anfertigen

TS1680 —UN—09DEC03

DX,SECURE1 -29-18NOV03-1/1

Maschinen sicher abstellen

1.

2.

Vorrichtungen zum Verhindern von Vandalismus
einbauen.

Bei Einlagerung der Maschine:

- Anbaugerate auf den Boden absenken.

- Rader in die weiteste Position bringen, um ein

Aufladen der Maschine zu erschweren

- Schlussel und Batterien entfernen

Beim Einlagern in Gebauden, grofte Ausristungsteile
vor den Ausgangen lagern und Turen verschlieRen.
Zum Einlagern im Freien, gut beleuchtete und
eingezaunte Bereiche wahlen.
Verdachtige Aktivitdten notieren und Diebstéhle sofort
bei den entsprechenden Behérden melden.

Bei Verlusten auch den John Deere Handler
benachrichtigen.

TS230 —UN—24MAY89

DX,SECURE2 -29-280CT09-1/1
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Identifizierungsnummern
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Stichwortverzeichnis

Seite
A
Abbau
Standard-Gelenkwelle.............cccceeeeiiiiiiiienieeeiis 20-1
Weitwinkel-Gelenkwelle ............ccccovvveeeiiiiciiinneeeen, 20-2
Abgewandelter Weberknoten .............cccococeiiiinennnen. 25-5
Ablegen
GelenkWelle .......coocvviieiiieiiiee e 20-3
Hydraulikschlauche.............ccccoviiiiiiiee 20-3
Kabelbaum ... 20-3
Abschmieren der Presse .........ooocvveeeeiiiiiiiieeiieeee 40-4
Abstellstutze
Sichern (in Lagerungsstellung) ..........ccccccceveeeiinnnns 20-6
Abstreifer
Platte. ..o 50-19
Abstreiferplatte ..........ccccoiiiiiiiii 50-21
An- und Abh&ngen
Abstellstitze.........covveiiiiciiiie e 20-6
Gelenkwelle ablegen..........cccceeveviiiiiiecnieiiee 20-3
Hydraulikschlduche ablegen............ccccccooviiviennennn. 20-3
Kabelbaum ablegen.........ccccooioiiiiieiiieeieeeeees 20-3
Lagerstitze der Antriebswelle einstellen ................ 20-5
Lange der Standard-Teleskopgelenkwelle
einstellen ... 20-4
Lange der Weitwinkel-Teleskopge-
lenkwelle einstellen ..........cccceeeeiciiiee e, 20-4
Presse mit Standard-Gelenkwelle..............cccc......... 20-1
Presse mit Weitwinkel-Gelenkwelle......................... 20-2
Sicherheitskette befestigen..........cccccoeceeiieiiinns 20-5
Zapfwellendrehzahl............ccccooiiiieee e 20-1
Anbau
Sicherheitskette ..........cceeveeiiiiiiie 20-5
Standard-Gelenkwelle.............ccceveeeiiiiiiiiennieiniins 20-1
Weitwinkel-Gelenkwelle ............ccccovvvveeiiiiciiieneeen, 20-2
Anhangevorrichtung mit Kugelgelenk........................ 35-2
Antriebsrad (Drahtbindung) ........cccceeeiiiiiiieniens 50-29
Antriebsstorungen ... 45-16
Arbeitstakte abstimmen
339,349 UNd 359 ... 50-3
459 e 50-5, 50-6
(459). .. 50-8
Auffillen
Drahtkasten............coooiiiiiiicieeeeeees 25-7
GarnKasten .......oooeeciiiiie 25-4
Ausbau
Knipferbaugruppe .......cccccooiiiiiiiniiiiee 50-22
Niederhalter ... 30-6
Auslosehebel ... 50-11
Auslésemechanismus........cccccooiviiiieeeiiniiieecee e 50-11
Auswahl
Draht ... 25-4
Fahrtrichtung.........cccooeiiiie e 30-1
(€= 4 o ISR 25-4
Zapfwellendrehzahl des Traktors............................ 15-1

Seite
B
Ballen
Anschlag fir Auslésemechanismus....................... 50-11
Auslésemechanismus..........cccccevvviiieiie i, 50-11
Beschaffenheit........cccccveeeiiiiiii e, 45-14
Gewichtseinstellung........c.cccovcveeviiiiiiennen. 30-10, 30-11
- oo = PSRRI 30-9
Presskanalfedern............cccooooiiiiiii e, 35-2
SCRUITE o 35-5
Schurrenverlanerung ..........occccvveeeeeiieciieeee e 35-5
ZANIET ... 30-13, 35-1
Ballenrutsche fur seitliche Ablage
K 1 S 35-5
349,359 UNd 459 ..o 35-5
Ballenzahler zurlickstellen............cccccveeviiciiieeeeeenens 30-13
Beleuchtungssatz ...........cccveeeiiiiiiie 35-1
Beschreibung, Drahtbindevorgang...........ccccceeveeenee. 30-3
Beschreibung, Garnbindevorgang............ccccvveeeeennns 30-1
Betrieb
Sicherheitsvorrichtung ..........ccccoccciiiiii s 30-10
Betrieb der Presse
Ballengewicht einstellen..............c.ccooviiiiennneen. 30-11
Ballengewicht manuell einstellen.......................... 30-10
Ballenlange einstellen............cccccooiinniieenen, 30-9
Ballenzahler zurtickstellen .............cccoeeiniieenne. 30-13
Beschreibung, Drahtbindevorgang ............cccueee..... 30-3
Beschreibung, Garnbindevorgang ............cccccceeeuee. 30-1
Drahtbindevorgang ........ccccccvvveeeiiiciiiieie e, 30-3
Fahrtrichtung wahlen ...........ccccccoo i, 30-1
Garnbindevorgang ..........cccccevceeriiieieiniee e 30-1
Garnspannung einstellen............cccccoecvieeee e, 30-7
Garnspannung prifen..........ococeiiee e 30-7
Héhe der Pickupzinken einstellen.............. 30-12, 30-13
Inbetriebnahme der Presse...........cccoccvveieiciieeennn. 30-1
Niederhalter ausbauen..............cccooooiiinnn. 30-6
Niederhalterh6he einstellen .............cccccveeviiiieennn. 30-6
Niederhalterwinkel einstellen ............cccccccvvveinnn.n. 30-6
Scherbolzen des Knipferantriebs ersetzen............ 30-5
Scherbolzen des Nadelantriebs ersetzen................ 30-5
Scherbolzen des Schwungrads ersetzen................ 30-5
Seitliche Heuaufhalter............cccccocoi i 30-11
Sicherheitsvorrichtung ..........ccccoociiiiiieee s 30-10
Vorbereiten des Ernteguts ..........cccocovveiiiiiiiinens 30-1
Zufuhrgabel einstellen............ccoccceieeeiinnes 30-8, 30-9
D
Deichselstellung
Firden Betrieb .........oooovvviiieeiiiiiceeee 25-2, 25-3
Fir den Transport .......cccccoeecvieiveee e 25-2, 25-3
Deichselstellung (hydraulische Verstellung)............... 25-3
Draht
FUNrUNGEeN....coiiiiii e 50-27
KaSten.......eiiiiiie e 25-7
Rollen (349, 359 und 459) ........cccociiiiiiiiniieeee, 35-6
Drahtbindevorgang.........ccueeeeeiiiiiiiiieniee e 30-3
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Seite Seite
Dranhtfiihrungsrolle, Mitte ...........ccccoiiiiiiiiiieeieees 50-27 MUIRISLUDET ... 50-37
Drahtgreifer........oocvvieieeiiec e 50-28 Nadel zum Drahtgreifer (Pressen mit
Drahtverdrillung mangelhaft ............................ 45-8, 45-11 Drahtbindung) .........coooiiiieee e 50-25
Drehmoment der Radschrauben .............c..ccoccoeeee. 25-9 Nadeln (Pressen mit Drahtbindung)............c......... 50-25
Drehmomente fiir Befestigungsteile Nadeln (Pressen mit Garnbindung) ........cc.ccceuuee. 50-16
MEtriSCh ... 50-1 Nadeln und Garnraumer ..........ccocccceeeviieeeenieeeene 50-16
Drehmomente flr metrische Schrauben..................... 50-1 Nadelrahmen (Pressen mit Garnbindung)............ 50-15
Drehmomente fiir Schrauben Nadelstellung (Pressen mit Drahtbindung)........... 50-25
MetriSCh ....cooiee 50-1 Nadelzugstange (Pressen mit Drahtbindung)....... 50-24
Drehmomenttabellen Nadelzugstange (Pressen mit Garnbindung)........ 50-15
MetriSCh ....oeeiiiiei e 50-1 Niederhalterhohe ...........ccooociiiii 30-6
DrillN@KEeN. ...cciiiiiiiiiee e 50-28 Niederhalterwinkel ..........c.occoieiiiiiiii, 30-6
Pickup-Ausgleichsfedern ...........cccccooccevieeeninns 50-32
E Pickupkeilriemen..........ccccoiiiiiiiiiiieeees 50-33
Presskolben und Nadeln..........cccocooiiiiiniiincns 50-10
Einfadeln von Garn oder Draht......ooovvvvveeeeeoii 25-6, 25-8 Presskolben/Presskanal ............cccccoeecvvveeieeeninnnns 50-38
Einlagerung Radsperrvorrichtung ... 50-44
Am Ende der Erntesaison ..............cccoeeeeereneenen. 55-1 Rutschkupplung (339, 349)..........ccoiiiiiinnn 50-29
Vorbereitungen fiir die neue Erntesaison................ 55-1 Rutschkupplung (359, 459)........cooviiniinnnnnn 50-31
Einlagerung am Saisonende ..............cccccocvvevevevenennn. 55-1 Schneckenantriebsriemen .............ccoccoviieeninns 50-33
EINAUFZEIL ........cvoee e 25-1 Seitlicher Abstand des Presskolbens................... 50-38
Einstellung Senkrechter Presskolbenabstand........................ 50-38
Abstand der FURIUNGEN .........ccovovveeeeceeeene. 50-27 Vordere Abstreifer.........ccoocceeiiiici e 50-38
Abstreifer hinten liNKS............ccooerierieiniereee. 50-38  Vorderer seitlicher Abstand des Presskolbens ..... 50-38
Abstreifer hinten rechts ...........ccccccoooveeecccennnn. 50-38 Zahnradabstand des KnUpferantriebs................... 50-21
Anschlag fiir Ausldsemechanismus....................... 50-11 Zahnrader (Drillhakenantrieb)..............cccccvvveeeenn. 50-29
ANtHEDSIAT.........oeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 50-29 Zahnrader des Knupferantriebs ........................... 50-21
AUSIBSENEDEI ... 50-11 Zuflhrgabel............cccooiii 30-8, 30-9
AUSIOSEMEChANISMUS ... 50-11 Zufihrgabel-Antriebskette..............cccoooiiinn. 50-34
Ballengewicht...........cccccoon, 30-10, 30-11 Ersetzen
BalleNIANGE ... 30-9  Abstreiferplatte.............ooiiiii 50-21
Bremse des Kn[jpferantriebs (339 und 349) _________ 50-14 Messer.............__. .................................................... 50-21
Bremse des Kniipferantriebs (359 und 459)......... 50-14 Nocken des Knupferschnabels...........cccccoceeennnes 50-23
Drahtflinrungen ...........ocoveieieiiieiee e, 50-27  Scherbolzen des Kniipferantriebs........................... 30-5
Drahtfiihrungsrolle, Mitte..............cccccoeveveveveverenne.. 50-27 Scherbolzen des Nadelantriebs.............................. 30-5
Drahtgreifer.......oocve e 50-28 Schwungradscherbolzen..............ccoiiin, 30-5
Drillnaken .......eeeeiiie e 50-28
Druck der Nadeln (Pressen mit Garnbindung)...... 50-16 F
Flucht der FUhrungen..........ccccccoeeviiiiiiee e, 50-27
Garnhalter.......vee i 50-17  Fahrtrichtung ........ccccooviiiiiiieeeeeee e 30-1
Garnscheibe..........ccoooiii 50-23 Fihrung
GarnSPanNUNG ......cccuvveeieeeiiiiiiiee e e ee e 30-7 ADSEANG...coiiiiie e 50-27
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Kolbenaufhalter ... 50-13  GarnSPanNUNG..........cccceueveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 30-7
Kolbenstangenstellung (339, 349) .......cc.cceecvveee. 50-38  Garnverbindung
LagerstUtze der Antriebswelle...........cccoovvviiiiiinnnnnns 20-5 Abgewande]ter Weberknoten ...l 25-5
Lange der Standard-Teleskopgelenkwelle.............. 20-4  SChotSteCKKNOLEN. ........cuoeveeieieicecieiceeeeias 25-5
Lange der Weitwinkel-Teleskopgelenkwelle ........... 20-4  GEtriEDEO] ... 40-2
Messer/feststehendes Messer............................ 50-38  Greiferfinger zu den Nadeln ...........ccccoeveveveereeeennnnn. 50-18
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MESSEIrarmM .......cooiuiiiiiee e 50-19
Fortsetz. siehe nidchste Seite
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Seite
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Hinterer seitlicher Abstand des Presskolbens.......... 50-38
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Hydraulikpumpenstorungen...........cccccceeeeviiieeeneeenn. 45-17
Hydraulikschlauche
ADIEGEN ... 20-3
Hydrauliksystem entliften ............cccocociiiiinniis 50-44
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Kabelbaum

ADIEGEN ....ciiiiii e 20-3
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Bremse des Antriebs (339 und 349) ..................... 50-14
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Einstellung ... 20-5
Lagerung

Schmierstoffe ... 40-3

M

Maximaler Betriebsdruck der Hydraulikanlage............ 05-7
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Identifizierungsnummern ‘

John Deere Ersatzteile

Wir beschaffen lhnen in kirzester Zeit John Deere
Originalersatzteile und helfen so, lange Ausfallzeiten zu
vermeiden.

7
Ed

"ot
I
104

Da wir ein umfangreiches, gut sortiertes Lager halten,
sind wir lhrem Bedarf immer einen Schritt voraus.

100 —UN—23AUG88

TS

Die richtigen Werkzeuge

Prazisionswerkzeuge und Prifgerate lassen unseren
Kundendienst Stérungen schnell erkennen und beseitigen.
Sie sparen dabei Zeit und Geld.

TS101 —UN—23AUG88

DX,IBC,B -29-270CT09-1/1

Gut ausgebildete Kundendienstleute

Fir den John Deere Kundendienst heildt es niemals:
"Schule aus".

In regelmaRigen Kursen lernen unsere Mechaniker lhre ' : i
Maschinen und Gerate in- und auswendig kennen. Neue B
Wartungsmethoden runden das Programm ab.

Das bringt Erfahrung, auf die Sie bauen kénnen.

TS102 —UN—23AUG88

DX,IBC,C -29-04JUN90-1/1

Schnell zur Stelle

Wir mochten Ihnen schnell und wirksam helfen, vor allem
dann und dort, wo Sie Hilfe am nétigsten brauchen.

Wir reparieren bei Ihnen oder in unserer Werkstatt ganz
nach den Umstanden. Kommen Sie zu uns und vertrauen
Sie uns.

JOHN DEERE HAT DEN UBERLEGENEN
KUNDENDIENST: WIR SIND DA, WENN SIE UNS
BRAUCHEN

TS103 —UN—23AUG88

DX,IBC,D -29-04JUN90-1/1
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Mit uns schaffen Sie lhre Arbeit

I BC-2 051010
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Mit uns schaffen Sie lhre Arbeit

IBC -3 051010
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