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Die Fabrik-Nummenr

threr Aufsammelpresse ist aut dem
nebenstehend gezeigten Nummernschild
angegeben. Garantiefille und Riick-

fragen kénnen ohne Angabe der Fabrik-
Nummer nicht bearbeitet werden. Bitte
tragen Sle deshalb diese Nummer
gleich nach Auslieferung der Maschine
hier ein:
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Technische Daten

AP 42 AP 52
Abmessungen der Presse: (mm)
Ldnge: a) beim Transport 4300 4600
b) im Betrieb mit Abwurfschurre 4670 5050
Breite: a) bei Normalbereifung 2265 2460
b) bei Sonderbereifung 2410 2495
Hohe: 1450 1500
Gewicht der Presse: (kg)
a) Garnbindung 1120 1230
b} Drahtbindung - 1260
Ballenformat:
Héhe x Breite (mm) 310x 410 360 x 480
Linge: (m)
Stufenlos einstellbar von 0,5-1,0 0,5-1,2
Ballengewicht: (kg)
je nach Ballenldnge u. Prefidichte 8-20 10-35
Avufsammlierbreite: {mm) 1660 1660
Anzahl der Aufsammelzinken pro Reihe 20 20
Zinkenabstand: (mm) ¢ 71 71
Spurweite: (mm)
a) bei Normalbereifung 2105 2235
b} bei Sonderbereifung 2185 2245
Bereifung:
a) Normalbereifung links 7,00-12 Impl. 10,0/75-15 Impl.
rechts 5.60-15 7,00-12 Impl.
b) Sonderbereifung links 10,0/75-15 Impl. 11,5/80-15 Impl.
rechts 7,00-12°Impl. 8,00-12 Impl.
Erforderliche Drehzahl
an der Schlepperzapfwelle ): 540/min 540/min

)

i

)

AP 42

AP 52

Erfordetliche Schlepperleistung:
je nach Einsatz und Gelénde ab

Kolbenhubzahl:

PreBleistung (Heu):

a) mit Abwurfschurre
b) mit Ladeschurre

Bindung:

Bindematerial:

a) Sisal-Pressengarn

Lauflédnge
Verbrauch ca. 2

b) Kunststoff-Pressengarn

c) Draht

Y kupplungsabhdngige Normzapfwelle (DIN 9611-Form A) erforderlich;

Lauvfldnge
Verbrauch ca. 3

15 kW (20 PS)

100/min

bis 12t/h
abhdngig vom
Ladepersonal

zweifache
Garnbindung

200 oder 150 m/kg
1.8 kg/t

400 oder 320 m/kg
0,9 kg/t

18 kW (25 PS)

100/min

bis 16 t/h
abhdngig vom
Ladepersonal

zweifache Garn-
oder Drahtbindung

200 oder 150 m/kg
1,4 kg/t

400 oder 320 m/kg
0,7 kg/t

Unverzinkter, ge-
glihter, eingedlter
Bindedraht mit
1,8 oder 2,0 mm @,
Zugfestigkeit:
35-49 kp/mm?,
Dehnung:
mind. 12% auf
25,4 cm Ldnge.
Drahtrollen-@ :
aufien 336 mm
innen 208 mm
Drahtrollen-
breite: 152 mm
Drahtrollen-
gewicht: ca. 45 kg
Drahtverbrauch:

ca. 3,6 kg/t ?)
kupplungsunabhéngige

Motorzapfwelle sehr empfehlenswert; gangabhdngige Wegzapfwelle nicht zuldssig; 1080/min

ebenfalls nicht zuléssig.

?) bei mittlerem Ballengewicht.



Inbetriebnahme

lhre Aufsammelpresse wird vor dem Versand abgeschmiert und in allen Funktio-
nen Uberprift. Sie 1Bt sich sofort mit voller Leistung einsetzen, wenn folgende

Bild 1

Hinweise beachtet werden:

Presse anhéingen

Presse und Schlepper méglichst spielfrei mit-
einander verbinden. Darum auf Ubereinstim-
mung des Bohrungsdurchmessers von Zugése 1
(Bild 1) und Ackerschiene bzw. des Schlepper-
Zugpendels achten. Zugdse der Presse isi seri-
enmdBig mit einer 32 mm-Bohrung ausgeristet
(auf Wunsch 22 mm-Bohrung).

Ackerschiene allseitig festlegen. Presse mit Kur-
bel 2 (Bild 1) woagerecht ausrichten. Zugose 1
nach Lésen der Befestigungsschrauben in Héhe
der Schlepperanhdngung anbringen. Bei Acker-
schienen-Anhéingung Zugdse 1 moglichst in der
Mitte der Ackerschiene, héchstens 160 mm seit-
lich versetzt anhdngen. Befestigungskette des
Anhdngebolzens mit der Federsicherung vorn
um die Ackerschiene herumfihren. Stitzfu3 bis
zum Anschlag hochdrehen.

Presse in Arbeiisstellung schwenken

Sperrbolzen 3 (Bild 2} herausziehen und ein-
haken. (Bedienung des Sperrbolzens 3 ist auch
vom Schleppersitz aus mit einem Zugseil mdg-
lich). Présse je nach Schlepperbreite in Stellung
iA\ oder B schwenken. Bolzen 3 wieder einrasten
assen.

Achtung!

Beim Abstellen der Presse Stitzvorrichtung be-
nutzen. Beim Schwenken der Deichsel Quetsch-
und Scherstellen beachten.

Gelenkwelle aufstecken

Zapfwellenenden an Schlepper und Presse mit
Dieselkraftstoff reinigen. Schiebestifte ein-
dricken und Gelenkwelle beidseitig aufstecken.
Schiebestifte missen einrasten (Bild 3). Siche-
rungskette an Deichsel befestigen. Gelenk-
wellenstiize 4 wie in Bild 1 gezeigt, nach
hinten klappen (s. weiBer Pfeil).

Q!

Abstand zwischen Zapfwellenende und Anhdn-
gepunkt auf Ackerschiene (KontrollmaBB C in
Bild 3) soll zwischen 600 und 330 mm liegen.
Bei mehr als 600 mm [dngere Gelenkwelle
verwenden. Bei weniger als 330 mm Acker-
schiene verldngern. Schubléinge zwischen den
Gelenkwellenrchren (KontrollmaB D in Bild 3)
muB3 bei Geradeausfahrt mindestens 300 mm
betragen. Bei ungenigender Schublénge Ge-
lenkwelle durch Abségen gleichlanger Sticke
von beiden Innen- und AuBBenrohren kirzen.

' Bindeapparat séivbern

Rostschutzfett an Garnhalter und Knipfer
(Bild 4) vor dem Einsaiz der Maschine sorg-
f&ltig mit Benzin abwaschen, damit das Garn
gehalten wird und sich nicht um den Garn-
halterschaft wickelt.

Garnrollen einsetzen

Pressengarn guter Qualitdt verwenden. Tech-
nische Daten auf Seite 3 beachten.

Vier Garnrollen nach (Bild 5) nebeneinander
aufrecht in den Garnkasten stellen (bei falsch
herum eingesetzten Rollen neigt das Garn zur
Schlingenbildung und damit zum Reif3en).

Garnende von Rolle E nach oben aus dem
Papiermantel herausziehen und mit dem Garn-
anfang von Rolle F verknoten (Rolle G und H
sinngemdf verbinden).

Wdhrend Kunststoffgarn normal  verknotet
werden kann, ist bei dem dickeren Sisalgarn
folgender Spezialknoten zu empfehlen:

Beide Enden aufrauhen und auseinanderdrehen.
Einen einfachen Knoten schlingen, die Enden
nach Bild 6 ineinanderspleifien und zusammen-
rollen. Enden zusammenhalten (Bild 7) und
Knoten langsam zusammenziehen.

Zuletzt Knoten kréftig festziehen (Bild 8) und
abﬁtehende Enden zwischen den Hénden fest-
rollen.

Richtig geknipft — ist dieser Spezialknoten
kaum dicker als das Garn selbst.

112146

Bild 5

1109-11

Bild 7



Beim FEinfédeln des Garnes Bild 10 genau
beachten.

Richtig eingefddelt ergibt sich ein berlhrungs-
freier Lauf des Garnes fur die rechte und linke
Nadel.

Bild 9 Garnbremse spannen

; M21-54

! Zur richtigen Einstellung der Garnbremse — -omemimie 4
' Achtung! Binderausldsung sichern . Konfrol]mcl% U auf Seite ]g beachten. Bild 11
1 Falls sich die Nadeln im PreBkanal befinden, Schwungscheibe in Laufrichtung n21-57

| drehen, bis sich die Nadeln und der Bindeapparat in Ruhestellung befinden. Bindevorgang auslésen

i Dann Riegel 1 in Bild 9"oufw(:irfs schwenken, durch Schlitz in Richtung ,Aus” Binderausldsung entsichern (Bild 9), Zacken-

| schieben und wieder abwdrts drehen. ~ ‘ ~~ rad 2 von Hand in Pfeilrichtung drehen, bis

i . e . ' Schaltstange 3 nach vorn springt.

] Bindegarn einfddeln

i Achtung! Einfddeln nur bei Stillstand der Presse. Binderauslosung sichern, wie Ganrn in Binder einzichen

i oben beschrieben. Schwungscheibe in Pfeilrichiung drehen (Bild

11), bis die Nadeln auf- und wieder abgegan-
gen sind, so daB die beiden Garnhalter das
Bindegarn angenommen haben. Schlingen von
beiden Knipfern abziehen. Garnenden von
der Nadelschwinge entfernen.

Ballenzdhler einstelien

Um eine Kontrolle iber die Anzah! der ge-
preBten Balien zu haben, ist der Ballenzdhler
vor Arbeitsbeginn mit dem beigegebenen
Schlissel auf ,Null” zu stellen (Bild 12).

PreBdichte

mit den beiden Spindeln am PreBkanal wie
in Bild 13 auf gewinschte Dichte einstellen.

Je nach Erntegutbeschaffenheit kénnen bei
AP 52 die beiden Spannkanalfedern 5 in drei
verschiedene Stellungen durch Versetzen der
unteren Laschen é am PreBkanal gebracht
werden:
unteres Laschenloch —trockenes Erntegut
mittleres Laschenloch — normales Erntegut
oberes Laschenloch — feuchtes Erntegut
und Schurrenbetrieb

..
.
.
°
s
.
1
.
»
.
.
.
.
.
.
.
.
.

Avfsammlerhdhe einstellen

mit Zugseil 7 nach Bild 14 so einstellen, daf
die Zinken etwa 2 cm Bodenfreiheit haben.
Zugseil locker durchhéngend am Schlepper
festknoten. Durch leichtes, kurzes Ziehen wird
der Aufsammler gehoben. Zum Absenken muB
das Seil erst kraftig und dann leicht und kurz
gezogen werden.

7
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Niederhalterverstellung

Der Niederhalterrechen ist in 2 verschiedenen Stellungen jeweils zwischen 2 An-
schldgen frei beweglich. Er kann je nach Erntegutbeschaffenheit entsprechend
hoher oder tiefer eingesetzt werden, wodurch der Rechenzinkenabstand- und
die Winkelstellung zur Aufsammlerirommel verdndert wird.

Ballenléinge

durch Drehen der Sterngriffmutier 4 (s. Seite 6, Bild 9) einregeln: Drehen in
Pfeilrichtung ergibt lngere Ballen, beim Drehen im Gegensinn werden die Ballen
kiirzer.

Zapfwellendrehzahl

Die Presse erreicht ihre vorgeschriebene Kolbenhubzahl von 100/min nur bei einer ' /

Schlepper-Zapfwellendrehzahl von 540/min. Kolbenhubzahl héufig mit der Uhr
kontrollieren (bei hdherer Drehzahl l&uft die Maschine unruhig und mit erhdhtem
VerschleiB3, eine niedrigere Drehzahl Uberlastet Gelenkwelle und Antriebsteile).

Schwaden

Die volle Maschinenleistung kann nur bei sorgféltiger Schwadarbeit ausgenutzt
werden. GleichméBige Schwaden erméglichen zigiges Arbeiten mit hohen Tages-
leistungen. Die Schwadbreite soll etwa bei 1,50 m liegen.

Arbeiten

Die Fahrgeschwindigkeit ist der Schwadh&he anzupassen. Bei dichten Schwad-
stellen Schlepper kurz anhalten und Presse freiarbeiten lassen.

Kurvenfahrt %

Beim Durchfahren von Kurven Zapfwellendnfrieb abschalten, um Schédden an den
Antriebsteilen zu vermeiden. Beim Arbeiten in schwachen Kurven Deichsel in
Mittelstellung schwenken.

Sicherheitseinrichtungen
Blink- und Rickleuchten sauber halten und nicht durch Uberhdngendes Erntegut

verdecken. Funktion der Beleuchtung &fter Uberprifen. Unterlegkeile immer :

mitfihren. Zu jeder Presse gehéren zwei Stiick.

ZweckmaidEBiges Zubéhﬁr

Ballenabwurfrohr

Das Ballenabwurfrohr (Best.-Nr. 1115.81.91.01) wirft die Ballen nach links oder
nach rechts und schafft dadurch mehr Freiraum for den Zug Schlepper-Presse.
Montage: Abwurfrohr unter Schurre stecken und mit Haken sichern.
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Sonderbereifung

Anstelle der Normalbereifung steht fir spezielle Zwecke z. B. bei nachtréglichem
Ballenwerferanbau eine Sonderbereifung zur Verfigung.

Bei der AP 42 kann diese unter der Best-Nr. 1121.02.10.00 mit den Reifen
10,0/75-15 Implement mit 2,3 bar Luftdruck fir die linke und 7,00-12 Implement
mit 2 bar Luftdruck fir die rechie Seite bezogen werden.

Bei der AP 52 ist die Sonderbereifung unter der Best.-Nr. 1122.02.10.00 erhégltlich
und besteht aus den Reifen 11,5/80-15 Implement mit 2 bar fir die linke und
8.00-12 Implement mit 1,5 bar fir die rechte Seite.

Keilbremsen
verengen den PreBkanalquerschnitt und erhdhen dadurch die Prefdichte. Sie
dirfen nur bei trockenem Gut eingebaut sein,

‘ Montage: Bremskeile immer paarweise im PreBBkanal so einbauen, daf3 dickeres

Ende in PreBgutlaufrichiung zeigt. Best.-Nr. der Keilbremse:
1115.03.90.00 (wahlweise 2 oder 4 Stiick).

Zugbse mit Bolzen 20 ¢
Die Zugése (Best.-Nr. 1105.05.90.00) ist speziell fir bessere Anpassung an die

Ackerschiene kleiner Schlepper gedacht. Hierzu gehdrt der Anhdngebolzen
2101.05.07.00.

Weitwinkel-Gelenkwelle
Der Zug Schlepper-Presse wird noch wendiger, da sich die Weitwinkelgelenkwelle

bis zu 70° abwinkeln 168t und bei Kurvenfahrt nicht mehr abgeschaltet werden
muB (Best.-Nr. 1115.12.90.01).

Gelenkwelle mit Freilauf

Bei Schleppern mit hydraulisch schaltbarer Zapfwelle ist die Verwendung einer
Gelenkwelle mit Freilauf (Best.-Nr. 3206.12.90.01) zu empfehlen. Beim AnschlieBen
der Gelenkwelle darauf achten, daB der Freilauf auf der getriebenen Seite liegt.

Wagenanhiéngung
Die verstellbare Wagenanhdngung (Best.-Nr. 1121.81.01.00) ist in Verbindung
mit der Ladeschurre oder dem Pressenballenwerfer P 22 erforderlich.

Montage: Wagenanhdngung in das unter dem Prefikanal befindliche Rohr ein-
schieben. Vorsteckerbolzen in eine der Arretierbohrungen einfihren
und mit Federstecker gegen Losen sichern.

Achtung!

Beim Befahren offentlicher Straflen und Wege ist die Wagenanhdngung ganz

einzuschieben. Sie darf auf keinen Fall mehr als 1000 mm nach hinten Uber die

rockwdrtige Beleuchtung der Presse hinausragen.

Ladeschurre

Die Ladeschurre (Best.-Nr. fir AP 42: 1104.81.06.00 und fir AP 52: 1105.81.06.00)
in Verbindung mit der Wagenanhéngung leitet die Ballen auf den angehdngten
Wagen.

Achtungl

Da die Ladeschurre mehr als 1000 mm Uber die rickwdrtige Pressenbeleuchtung
hinausragt, mu3 sie bei Straflentransport von der Maschine abgenommen werden.

9
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Pressen-Ballenwerfer

Der Pressen-Ballenwerfer P 22 wird am Kanalende der Aufsammelpresse montiert
und Iddt die ausgestoBBenen Ballen selbstidtig auf einen angehdngten Wagen mit
Spezial-Aufbau. Hier Einmann-Verfahren, bei dem jedoch Pressen und Laden
in einem Arbeitsgang ablaufen. Fldchenleistung dadurch bis 40%6 héher.

Montage: Im Werk, falls Presse und Werfer zusammen geliefert werden; durch
unseren Kundendienst, falls Werfer nachirdglich bezogen wird.

Die Normalbereifung ist bei Ballenwerferanbau gegen die Sonderbereifung
(s. Seite 9) auszuwechseln.

Schlepper-Ballenwerfer

Der Schlepper-Ballenwerfer S 40 lddt die auf dem Feld abgelegten Ballen auf

einen vom Schlepper gezogenen Wagen mit geeignetem Aufbau. Dieses Gerdt /™y

frennt die Arbeitsgdnge Pressen und Laden und erreicht auch hier im Einmann- -

Verfahren hohe Leistungen bei grofBer Anpassungsfdhigkeit.

Wartung, Pflege und Einstellung

Um den Wert threr Aufsammelpresse mdglichst lange zu erhalten und einen wiri-
schaftlichen Betrieb ohne vorzeitige Reparaturen zu erzielen, sorgen Sie bilte
immer fir rechtzeitige Wartung und griindliche Pflege.

Allgemeine Hinweise

Nach ca. 20 Betriebsstunden sémtliche Schrauben und Muttern — auch im Innern
der Maschine — nachziehen. Einstellschrauben am Binder und an den Kolbenlauf-
schienen jedoch nicht verdndern.

Zum Abschmieren nur Lithium-Mehrzweckfett verwenden. Schmiernippel vor dem

Aufsetzen der Fettpresse reinigen. So lgnge Fett einpressen, bis das Altfett aus
dem Lager austritt. Fettkragen dient als Staubschutz, daher nicht abwischen.

Achtung!

Wegen Unfallgefahr nie bei laufender Maschine abschmieren. Schmierplan siehe
Seite 20 und 21.

Zahnriider pflegen

Die Zdhne aller Stirn- und Kegelrdder sind bei starker Verschmutzung zu reinigen.
Dabei den Schmutz zwischen den Zéhnen mit entfernen.

Laufriider kontrollieren

Radmuttern und Radkapseln auf festen Sitz kontrollieren. Befestigungsschrauben
der Achsstummel auf festen Sitz prifen. Luftdruck einhalten. Bei AP 42 betrdgt
er fur die Normalbereifung auf beiden Seiten 2,0 bar, Bei AP 52 Normalbereifung
ist fur den rechten Reifen 7,00-12 Implement 2,0 bar und den linken Reifen
150,_(2/73-15 Implement 2,3 bar einzuhalten. Luftdruck bei Sonderbereifung siehe
eite 9.
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Getriebed| wechseln

Nach den ersten 10 Betriebsstunden ist das Ol
im Getriebe zu wechseln: Kurbelschutzhaube
abschrauben und abheben. Oleinfillschraube 1
(Bild 15) mit Entlifter oben aus dem Getriebe-
gehduse herausschrauben. OlablaBschraube 2
unten herausdrehen und Altsl ablassen. Ver-
schluBschraube 3 aus der Olstandskontrollboh-
rung entfernen. Olablaf3schraube 2 reinigen,
wieder einsetzen und fest anziehen. Ca. 1 Liter
Getriebesl Hypoid SAE 90 (EP 90) auffullen,
bis Ol aus der Kontrollbohrung austritt. Ol-

7 kontroll- und Oleinfillbohrung wieder dicht

verschlief3en.

Olstand regelmdBig kontrollieren. Eventuellen
Leckélverlust rechizeitig nachfillen. Am Schluf3
der Saison das Ol wieder wechseln.

Garnhalter und Knijpfer schmieren

Nach jeder Saison Schdfte am Garnhalter 4
und Kniipfer 5 in Bild 16 mit Molykote X be-
handeln: Kontermutier 6 sowie Schrauben 7
und 8 I8sen. Blattfeder 9 abnehmen. Schraube
10 (Bild 17) und beide Schrauben 11 lIésen,
dann Knipfapparat herausnehmen. Spannhil-
sen 12 aus den Kegelrddchen 13 heraustreiben.
Garnhalter und Knipfer herausziehen und
leicht mit ,Molykote X“ einreiben. Uber-
schissiges Molykote X sorgféltig abwischen.

WICHTIG: Dieses Schmiermittel darf keines-
falls an Konus und Garnklammer 14 gelangen!

Schéfte wieder einschieben, dabei auf richtige
Lage von Klammer 14 und Knipferkurve 15
achten. Spannhilsen 12 in richtiger Kegelrdd-
chenstellung wieder einschlagen:

Garnhalter — Messer zur Kegelrddchenfldche
Knipfer — Rolle der Knipferzunge zur Kegelréd-
chenfléche.

Knipfapparat in umgekehrter Reihenfolge wie-
der montieren Schrauben 7 und 8 am Spann-
bugel so einstellen, wie auf Seite 15 bzw. 16
beschrieben.

121-221 ‘ *’@/4
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Kolben einstellen

Der Kolben 1 (Bild 18) wird im PreBkanal
durch Laufrollen gefihrt. Seine Lage wdhrend
des Vor- und Rickhubes wird durch Stahl-
Laufschienen gewdhrleistet, von denen eine
unten messerseitig und eine oben messergegen-
seitig im Kanal angeordnet ist. Es muB von Zeit
zu Zeit darauf geachtet werden, daf3 der Kol-
ben spielfrei I&uft. Ist dies nicht der Fall, so ist
die Laufschiene 2 entsprechend zu verstellen:

Befestigungsschrauben 3 (5 Stiick) ﬂBild 18) 16-
sen. Untere Schiene 2 durch Verstellen der bei-
den Schrauben 4 spielfrei gegen die Kolbenrolle
dricken. Dieses bei

Laufschienen gewdhrleistet ist. Schrauben 3
wieder festziehen. Stellschrauben 4 kontern.

WICHTIG: Nach Kolbenfohrungseinstellung

Gestellmesser einstellen

Nachdem die Kolbenfihrung eingestellt und
das Kolbenmesser gegen die untere Fishrungs-
schiene senkrecht am Kolben befestigt ist, muf3
der Abstand zwischen Kolben- und Gestell-
messer oben und unten gleich sein. Das Ge-
stellmesser 5 (Bild 19) ist zum Kolbenmesser 6
auf 0,1-0,8 mm Messerspiel einzustellen. Mes-
serschrauben fest anziehen.

Messer;nachschleifen

Stumpfe oder schartige Messer rechtzeitig nach-
schleifen. Schneidenwinkel und Fasen nach
Bild 19 und 20 einhalten, Kolbenmesser 6 unter
30° schleifen. Am Gestellmesser 5 unten Gegen-
fase nach Bild 20 schleifen.

Einstellungen

Die nachfolgend beschriebenen Maschinen-Ein- ™

stellungen

Nadeln zum Kolben
Raffer zum Kolben
Querfsérderer zum Raffer

sind mdglichst einer Fachwerkstatt zu Uber-
lassen.

Nadeln zum Kolben einstellen

Beim Einbau neuer Nadeln sind diese erst zu
justieren (siehe Kapitel Nadeln justieren).

12

; verschiedenen Kolben-(}
stellungen wiederholen, so daf Parallelitdt der ~~

Binder nach Bild 9 auslésen. Seitliche Binder-
klappe 5 (Bild 25) &ffnen. Sperrblech 7 am
Ritzel 8 (Bild 21) abnehmen, Klemmscheibe am
Ritzel 8 l&sen und Ritzel 8 in Pfeilrichtung
verschieben, bis es nicht mehr im Eingriff mit
dem Binderantriebsrad 9 steht. Binderantriebs-
rad 9 in Pfeilrichtung drehen, bis Nadelspitze
10 (Bild 22) mit Kante des Riickhalters 11 biindig
steht,

Binderantriebsrad 9 blockieren. Schwungscheibe
in Pfeilrichtung drehen, bis Kolbenspitze 12
beim Arbeitshub die Nadelspitze 10 um etwa
15-20 mm_Uberlaufen hat. In dieser Stellung
Ritzel 8 (Bild 21) mit Binderantriebsrad 9 wie-
der in Eingriff bringen. Sollte das Ritzel 8 sich
in der vorgeschriebenen Stellung nicht in Ein-
griff bringen lassen, Blechverkleidung aus
dem Garnkasten entfernen. Sicherungsring 13
(Bild 23) auf der Sechskantquerwelle T4 um ca.
300 mm nach links verschieben. Raffer und
Schwungscheibe blockieren. Sechskantquerwelle
14 aus Kegelrad 15 (Bild 24) hinaustreiben, so
daf3 das Ritzel 8 (Bild 21) von der Sechskant-
querwelle 14 abgezogen und um ' Drehung
versetzt wieder aufgeschoben werden kann.
PaBit die Verzahnung hiernach noch nicht, ist
dieser Vorgang bei gleicher Drehrichtung des
Ritzels 8 so oft zu wiederholen, bis es mit dem
Binderantriebsrad 9 in richtigem Eingriff steht.

Sechskantquerwelle 14 wieder in Kegelrad 15
einschieben, Sperrblech 7 seitlich gegen Ritzel 8
setzen und festschrauben, Klemmscheibe an
Ritzel 8 anziehen und alle Blockierungen ent-
fernen.

In dieser Kolbenlage KontrollmaB L (Bild 22)
prifen: Abstand Nodelspitze 10 zu Kolben-
spitze 12 muB 20-30 mm betragen.

Raffer zum Kolben einstellen

Wenn der Kolben die Einfilléffnung freigibt,
fordert der Raffer das PreBgut in den Pref-
kanal. Dieser sehr schnell ablaufende Vorgang
erfordert folgende Einstellung:

Kurbelschutzhaube demontieren und Blechver-
kleidung aus dem Garnkasten entfernen. Quer-
férderer und Raffer blockieren. Sicherungsring
17 (Bild 23) am Ende der Sechskantquerwelle 14
abnehmen und die Klemmscheibe am Ritzel 8
(Bild 21) Iésen. Sechskantquerwelle 14 aus dem

13
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Bild 26

Bild 27

14

1121-23%

Querférdererantriebsritzel 16 (Bild 23) heraus-
treiben. Sicherungsring 13 entfernen und Sechs-
kantquerwelle 14 aus dem Rafferantriebsritzel
heraustreiben. Rafferkurbel 1 (Bild 25) parallel
zur Rafferkasten-Oberkante 2 ausrichten und
blockieren. Plevelkopf 3 durch Drehen der
Schwungscheibe in Drehrichtung auf Koniroll-
mafB J = 605 mm einrichten (Bild 26). In dieser
Stellung die Sechskantquerwelle 14 (Bild 23)
in das Ritzel des Rafferantriebs einschieben.
Ist dies nicht méglich, wird der Pleuelkopf 3
so oft durch Drehen der Schwungscheibe in
Drehrichtung auf Kontrollmafl J = 605mm
gebracht, bis sich die Sechskantquerwelle 14
in das Ritzel des Rafferantriebs einschieben
I6f3t. Blockierung des Raffers entfernen. Kon-
trollmaB J nochmals Gberprifen, das jetzt zwi-
schen 600 und 620 mm liegen muf.

Raffer-Schnellverstellung

Eine gute Ballenform hdngt weitgehend von
der gleichférmigen Befillung des PreBkanals
durch den Raffer ab. Um in unterschiedlichen
Erntegitern eine optimale Ballenform zu er-
reichen, kann durch Umstecken des Vorstecker-
bolzens 6 (Bild 25) in der Lochkulisse des
Raffers eine unterschiedliche Befillung des
PreBkanals erreicht werden.

Einstecken des Bolzens é in die unteren Lécher
der Kulisse ergibt stdrkere Befillung auf der
Messergegenseite des Preflkanals. Beim Einstek-
ken in die oberen Bohrungen der Kulisse wird
eine stdrkere Befillung auf der Messerseite
erreicht, Bolzen é nach dem Einfihren durch
Federstecker sichern.

Durch Verstellen der Rafferzinken ist es eben-
falls méglich, die Reichweite des Raffers zu
verdndern.

Querférderer zum Raffer einstellen

Querférdererkurbel 4 nach Bild 27 parallel

zur Rafferkasten-Oberkante 2 aqusrichten und
festsetzen. Durch Drehen der Schwungscheibe
in Drehrichtung die Rafferkurbel 1 (Bild 27) in
senkrechte Stellung nach unten bringen. In die-
ser Stellung die Sechskantquerwelle 14 in Quer-
fordererantriebsritzel 16 (Bild 23} einschieben.
Ist das nicht méglich, wird die Rafferkurbel 1
(Bild 27) so oft durch Drehen der Schwung-
scheibe in senkrechte Stellung nach unten ge-
bracht, bis sich die Sechskantquerwelle 14 in das
Querférdererantriebsritzel 16 einschieben Iaft,

Dann Sicherungsringe 13 und 17 montieren
(Bild 23). Klemmscheibe am Riizel 8 (Bild 21)
festziehen. Blechverkleidungen wieder anbrin-
gen.

WICHTIG: Bei eventuellen Raffer- bzw. Quer-
forderer-Reparaturen Fachwerkstatt aufsuchen.
Die Blattfedern des Knickraffers stehen unter
erheblicher Federspannung. Bei Demontage
besteht Verletzungsgefahr!

Nadeln justieren

Binder nach Bild 9 auslésen. Schwungscheibe
in Drehrichtung bewegen, bis die Nadeln ihre
héchste Stellung erreicht haben.

KontrollmaB M von Blattfeder bis Nadelspitze
(Bild 28) soll fir AP 42 90-110 mm und fir AP 52
108-115 mm betragen.

Bei Abweichungen Kontermutter 7 (Bild 29)
lockern, hintere Spannhilse 8 herausschlagen
und Bolzen 9 herausziehen. Gabel 10 am Ge-
winde je nach Bedarf ein- oder ausschrauben,
bis das MaB M in angegebener Toleranz liegt.
Gabel 10 wieder aufstecken, Bolzen 9 einsetzen,
Spannhiilse 8 einschlagen und Kontermutter 7
festziehen.

KontrollmaB N von Nadelkopf bis Oberboden
(Bild 30) muf3 170 mm betragen. Bei Abweichun-
gen ist die Nadel zu richten.

KontrollmaB O zwischen Nadel und Blatifeder
(Bild 30} soll 1-2 mm betragen.

Bei stationdrem Betrieb ist der Bereich unter
den Bindernadeln von Schmutz- und Material-
ablagerungen frei zu halten.

Kniipferspannung einstellen

Zum richtigen Durchziehen des Knotens soll
die Federhohe in Bild 31 dem KontrollmaB8 P
= 23-28 mm enisprechen. Abweichungen mit
Sicherungsmutter 11 ausgleichen.

Bild 32
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Garnhalterspannung einstellen

Héhe der Garnhalterspannfeder in Bild 32 soll
auf KontrollmaB Q = 55mm eingestellt sein.
Der neben der Feder liegende Mef3finger zeigt
die richtige Héhe an. Abweichungen mit
Schraube 12 korrigieren. Zusatzspannung auf
KontroilmaB R wie folgt einstellen (Bild 33):

Kontermutter 1 um vier volle Drehungen
lockern. Schraube 2 ganz lockern, bis Blati-
feder 3 entspannt ist. Schraube 2 erst bis zum
Anschlag gegen Blattfeder 3, dann 32 volle
Drehungen weiter anziehen. Die Vorspannung
der Blattfeder 3 betrdgt dann 5mm. Zuletzt
Kontermutter 1 festziehen.

Garnanleger nachstellen

Binder nach Bild 9 ausldsen. Schwungscheibe
in Drehrichtung bewegen, bis Garnanleger 4
stehen bleibt (Bild 34). KontrollmaB8 S§ muB3
jetzt 1-2 mm betragen. Bei Abweichungen Kon-
termuttern 5 [6sen und durch Drehen der Stift-
schraube 6 das Gestdnge entsprechend ver-
stellen und anschlielend Kontermuttern 5 wie-
der festziehen.

Garnsperrfeder Gberpriifen

Die Garnspannfeder 7 (Bild 35) mu3 mit Span-
nung gegen Nase 8 der Garnfiihrungsplatte
anliegen. Die Feder 7, wenn erforderlich, in
ihrer Befestigung nachstellen.

Garnfilhrungsplatte auswechseln

Nach Auswechseln der Garnfihrungsplatte 9
(Bild 36) KontrollmaB T priifen: Abstand zwi-
schen Nase 8 und Knipfer 10 muB zwischen
15 und 25mm liegen. Wenn nétig: Garn-
fohrungsplatte durch Beilagen anpassen.

Garnbremse einstellen

Flogelmutter 11 und 12 an der Garnbremse
(Bild 37) so einstellen, daB die Federldnge -

{(KontrollmaBB U) an den beiden Druckfedern
26 mm betrégt.

&, N . 121-137

Bild 37

D

< durch eine Sechskantmutter M7 DIN 934-8 und

Uberlastungseinrichtungen

Doppelrutschkupplung und Sicherheitsschraube
im Hauptantrieb

Um den Hauptantrieb vor Uberlastung zu
schitzen, ist die Presse mit einer automatisch
wirkenden Doppelrutschkupplung versehen. Sie
besteht aus einer vor der Schwungscheibe
liegenden Uberhol-Rutschkupplung (Bild 38} v
und einer hinter dem Schwungrad angeord- Bild 38
neten Konus-Rutschkupplung. Zusétzlich  hat

die hintere Konus-Kupplung eine Sicherheits-
schraube 1 (Bild 39) der Abmessung M7x50 DIN
931-8.8. Diese Schraube muf3 festsitzen und ist

einen Federring A7 DIN 127 gegen Losen ge-
sichert.

Fir die Sicherheit der Presse ist es wichtig,
daB die Doppelkupplung richtig arbeitet. Sie
soll ca. 500-650 Nm ibertragen und wird vom
Werk aus so eingesiellt. Normalerweise braucht
sie nicht nachgestellt werden. Jedoch kann
nach starkem VerschleiB der Reibklétze und
Reibbeléige ein Nachlassen des Soll-Drehmo-
mentes eintreten. In diesem Fall sind die Reib-
kldtze bzw. die Reibbeltige der Doppelkupp-
fung zu erneuern.

Bild 39

WICHTIG: Zum Saisonbeginn die Reibklétze 2 der vorderen Uberhol-Rutschkupp-
lung dusbauven (Bild 38) und die Gleitfidche am Schwungrad mit
Schmirgelpapier von eventuellem Rostansatz befreien. Bei hdufigem
Ansprechen der Sicherheitsschraube 1 (Bild 39) die Reibbeldge der
hinteren Konus-Kupplung sdubern. Die Reibklétze 2 (Bild 38) werden
ausgebaut, indem die acht Schrauben der Dreiecksblattfeder 3 (Bild 38)
nur so weit geldst werden, dafl die Feder ohne Spannung ist. Kom-
plette Demontage ist nicht erforderlich. Die Einstellung des oben an-
gegebenen Drehmomentes erfolgt durch Ausgleichscheiben, die vor
oder hinter der Dreiecksblatifeder 3 montiert werden kénnen.

Uberlast-Rutschkupplung und Freilauf im Aufsammlerantricbh

Der Antrieb vom Hauptgetriebe zum Aufsammler verlduft Gber ein Winkel-
getriebe mit nachgeschalteter Uberlast-Rutschkupplung. Winkelgetriebe und
Kupplung bilden eine Einheit und sind unter dem Maschinengestell im Auf-
sammler-Antrieb angeordnet. Die Kupplung bewirkt, daf3 Stdrungen des Auf-
sammlers (plétzliches Blockieren durch aufgenommene Fremdkérper) nicht auf
das Hauptgetriebe bertragen werden. Das zu Ubertragende Drehmoment dieser
Kupplung soll zwischen 300 und 450 Nm liegen. Der eingebaute Freilauf gestattet
ein zwangloses Rickwdrtsdrehen der Aufsammler-Zinkenfrommel beim Auslauf
der Presse oder beim Freiarbeiten mit dem Knickraffer.
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Bild 40

Knickraffer als Uberlastungsschutz in der
Querforderung

Querférderer und Raffer der Presse sind mit
einer automatischen Uberlastsicherung, dem
Knickraffer, ausgeristet. Die Sicherungswir-
kung besteht darin, daf3 infolge einer Ver-
stopfung oder eingedrungener Fremdk&rper
im Querférderbereich der Presse die Zinken
wie in Bild 41 ,einknicken” und anschlie-
Bend von selbst wieder in Arbeitsstellung
zurickschlagen (siehe Bild 40). Dadurch
kann sich die Maschine bei Materialver-
stopfungen oft von selbst freiarbeiten. Durch
Bitd 41 kurzzeitiges Verringern der Zapfwellendreh-
zahl erhdht sich der Knickwiderstand im
Hebelsystem des Ratfers. Der Materialpropfen wird in den PreBkanal geschoben
und die Maschine arbeitet wieder frei.

Das Knickmoment des Querférderers soll zwischen 600 und 850 Nm, das des
Raffers zwischen 750 und 850 Nm liegen. Die Schwingenstange am Raffer muf
dabei in der Klaue im 2. Loch von unten angelenkt sein.

Hdufiges Ansprechen des Knickraffers zeigt jedoch, daf3 die Maschine an ihrer
Belastungsgrenze arbeitet. Daverndes Ansprechen erhsht den Verschlei in den
Antriebsteilen der Maschine. In diesem Fall ist es ratsam, einen Gang langsamer
mit dem Schlepper zu fahren.

WICHTIG: Ist nach 5-6maligem ,Einknicken” der Zinken an Querférderer und
Raffer die Stérung nicht behoben, ist dieVerstopfung zu stark. Dann Schlepper-
zapfwelle und Motor ausschalten und Querférderbereich der Presse von Hand
freirdumen. Auf keinen Fall darf die Verstopfung durch Rickwértsdrehen von der
Schlepperzapfwelle her beseitigt werden. Es besteht sonst Gefahr, daB die Blatt-
federn der automatischen Sicherung verbiegen.

Sicherheitshebel an der Binderauslésung

Der Ausldsemechanismus fir den Bindeapparat kann durch eine Sperre blockiert

werden. Dadurch wird ein unbeabsichtigtes Ausldsen des Binders vermieden und
die Nadeln bleiben auch bei laufender Maschine in Ruhestellung, wenn der Riegel
in Stellung ,Aus” steht. Betdtigung der Sicherung siehe Seite 6 und 7.

Federausgleich fiir Aufsammler-Trommel

Um beim Anfahren von Bodenunebenheiten die Aufsammler-Trommel vor Be-
schddigung zu schitzen, ist die Presse im Aufsammler-Gestell mit einer Drehstab-
feder ausgeristet. Diese entlastet die Trommel und trdgt in Arbeitsstellung den
gréBten Teil ihres Eigengewichtes.

18
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A Allgemeine unfallschutztechnische Hinweise

Einstellungen und Reparaturen sowie Wartungs- und Pflegearbeiten an der
Maschine niemals bei laufendem Antrieb durchfihren.

Immer erst Zapfwelle ausschalten oder Gelenkwelle von der Zapfwelle abziehen,
bevor Arbeiten an beweglichen Teilen der Maschine vorgenommen werden.

Niemals versuchen, Heu oder Stroh aus der Pick-up-Vorrichtung zu ziehen, wenn
die Maschine lduft. Inmer erst Zapfwelle ausschalten.

Wihrend der Arbeit sollte sich auf dem Schlepper nur der Fahrer befinden.
Das Mitfahren auf der Aufsammelpresse ist nicht erlaubt.

Nicht auf die Zugdeichsel oder andere Teile der Presse steigen, wenn diese in
Betriech ist. AuBerdem Abstand zum Aufsammler halten. Nicht in den Arbeits-
hereich der Querférderorgane fassen.

Bindegarn nur bei Stillstand der Presse einfédeln. Sicherheitshebel an der Binder-
auslésung auf ,,Aus” stellen.

Séimtliche Schutzvorrichtungen miissen an der Presse angebaut und in ordnungs-
geméiBem Zustand sein.

Die Laufréider der Presse durch Unterlegkeile blockieren, wenn sie auf héingigem
Geltinde abgestellt wird. Unterlegkeile immer mitfihren.

Wartung der Presse nach beendeter Ernte

Aufsammelpresse griindlich reinigen.

Binder- und Kniipferteile mit Fett einschmieren.

Sdmiliche Schrauben und Muttern an der Maschine nachziehen.

Bewegliche Teile auf richtige Lage und leichten Gang priifen.

Beschéidigte und verlorengegangene Teile ersetzen.

Farbanstrich der Presse iberpriifen und wenn nétig, ausbessern oder erneuern.
Fijr trockenen Unterstellplatz sorgen.
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Schmierplan

Kenn-

R Schmiermittel bzw. -hinweis
zeichen

ohne Lithium-Mehrzweckfett

x Schmierstellenzah!

o nur bei Garnbindung
A nur bei Drahtbindung
*

Getriebed! Hypoid SAE 90
(siehe Seite 11)

diinnflussiges Maschinenél

[ ] jdhrlich einmal mit Molykote X

Téiglich einmal schmieren

1 Querférdererlager 1x

2 Rafferlager 1x

Wéchentlich einmal schmieren

3 o Binderwelle 2x
3 A Binderwelle 3x
4 Schutzrohrlager 2x )
5 Schleppergelenkwelle 2x
6  Profilrohre 1x
7 Nadelzugstange 1x
8  Arretierhebel 2x
9 o Binderrahmen 2x
10 © Winkelhebel 2x

20
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11 A Drillrahmen 3x
12 A Lagerrahmen 3x
13 A Kurbelscheibe 1x

RegelmiéBig priifen, bei Bedarf
schmieren

14 * Olbadgetriebe 1x

75 A€Scherhebelwelle 2x
160@Garnhalter- und

Knipferlager 4x

(siehe Bild 16)
17 ¢ Lagerlaschen zum Raffer

und Querférderer Tx
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Storungen - schnell behoben Nr. Stdrung mogliche Ursache Abhilfe ’ Bemerkung
Die Uberall verschiedenen Betriebsverhdltnisse lassen es nicht zu, fir alle még- Feuchtes PreBaut S canal &ff { ;ie.?e7
: Feuchtes PreBgut | Spannkanal ffnen | Seite 7,
lichen Fdlle genaue VerhaltungsmaBregeln zu geben. Bodenbeschaffenheit, ‘ ‘ Bild 13
| |
Schwadstdrke, Zustand des Prefiguts, unsachgemdfie Behandlung oder mangel- ! Ca
9 Sch | siehe
hafte Pflege der Maschine kénnen zu Stérungen fithren. chwergang, ! Messer Seite 12,
5 | langsam stérker Messer stumpf " nachschérfen Bild 19
Falls lhnen die folgende Tabelle nicht weiterhilft, stehen lhnen unsere Werks- werdend - und 20
vertreter, Héndler und Kundendienstmonteure jederzeit gern zur Verfigung. Die PreBkanal entleeren
Anschriften unserer Werksvertreter finden Sie auf Seite 36. ﬂ, a PreBkanal verklebt ! und innen sdubern -
! Sicherheitsschraub | Fremdkérper ent-
‘ ! Sicherheitsschraube ! .
Nr. Stérung mégliche Ursache Abhilfe Bemerkun fernen, neve siehe
s ‘ 9 ) g?brochen, Fremd- Sicherheitsschraube ' Seite 17
I Schlepperzapfwelle| Weitwinkel- ¢ | Kolben bleibt kérper im PreBgut | i cotren
1 enges bei Kurvenfahrt gelenkwelle stehen " ) E e —
i Gelenkwelle ! Kurvenfahren ’ bschal . Uberlastung durch
| ; abschalten einsetzen langsamer fahren
1 schldgt und | ‘;P ichti 1 T 2u starken weniger aufneh :
. l&uft unrund C gl | Presse richtig ; : . Schwad auinenmen
| ;‘f";ﬁhe ‘ anhdngen, Mittel- siehe Bild ; |
nhangung stellung wéhlen Zund 3 |
‘ langsamer fahren, | ;
Hauptaniriebs- Presse Gberlastet | weniger ‘
2 kupplung rutscht | | aufsammeln |
durch at | i . Rafferschnellver-
! Ansprfachmomepf | Kupplung sne.he ungleichmaBige fc”ersc n: ver siche
! zu klein | nachstellen Seite 17 Pressun stellung angaers Seite 14
durch Uberlastung ! o 7 | krumme Ballen g einstellen
verstopft Verstopfung be-
Aufsammler- :e:igen, lcn_gsamer}
Aufsammler Kupplung rutscht qfren, welnlger ‘
| -
3 | bleibt stehen jIUFCh ch sammein | oo / ‘
! Bodenberihrung, ‘ siehe |
Aufsammler steht | Aufsammler héher Seite 7, dauerndes An- ‘ Lopgsa.mere Fahrt ‘
20 fief ‘ stellen ’ Bild 14 sprechen des | bei gleicher
S i o | Knickraffers | Drehzahl
‘ ‘ angsamer fahren, | I
Pre.thut Sf:PfH | Presse Uberlastet | weniger auf- 8 | Bindefehler (Garn) | siehe
. zwischen Auf- | sammeln ‘ ‘ | Seite 24
| sammler und \ | i :
' Strohtisch ‘ Niederhalterzinken Zinken richten ‘ 9 | Bindefehler (Draht) : ‘ S|e.he
| verbogen ‘ | | \ | | Seite 30
22 23
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Bild 42

© Bild 43

Bindefehler (Garnbindung) sind nebenstehend
dargestellt (Nr. 1-9). Nr. 10 zeigt einen richtig
gebundenen Knoten, bei dem alle Kontrollmafie
e_mgeha_lfen_ und alle Federn richtig gespannt
sind. Die Bilder 42 und 43 zeigen den Knipf-
apparat. Die Tabelle auf Seite 25 nennt mog-
liche Ursachen und Abhilfen bei aufiretenden
Bindefehlern. Unbedingt folgenden wichtigen
Hinweis beachten:

Beim Verstellen der Schraube e — g — i — di

e
KontrollmaBe P-Q—R nach Bild 31, 32 und
33 einhalten.
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Abhilfe

Nr. | Bindefehler (Garn) | Ursache

Knoten in
Ordnung, jedoch
1| 2y fest gezogen,
Garn gerissen.

. Garnbremse zu lose.
Garn lduft nicht Gber die
Nase der Garnfihrungs-
platte a.

Federn an Garnbremse
nachspannen (Bild 37).

Garn vom Garnanleger
nicht festgehalten. Garn
wird nicht Gber die Nase
der Garnfiihrungsplatte
a gefohrt.

Feder b durch Farbe oder
Schmutz verklemmt.

Garnanleger richtig

einstellen (Bild 34).

Freies Fédefn durrrcfrl Sréiu-
bern der Feder b wieder-
herstellen.

2 | Kurze Schleife.

Knoten nicht ge-
3 | bunden.

gefasert, Garn-
: reste im Garn-
halter

Langes Garnende |

Feder ¢ zu schwach
gespannt, Garn dadurch
von Knipfer d zu lose
gehalten.

l Feder c viel zu schwach

I gespannt. Garn dadurch
von Knipfer d viel zu
lose gehalten.

Feder f zu stark gespannt.

Enden abge-
rissen, Garnresie
5 | von ca. 5cm Lan-
ge fallen ab.

Feder f viel zu stark ge-
spannf.

Knoten erscheint
fest, jedoch zieht
6 | sich bei Belastung
ein Ende heraus.

Knipfer d schlief3t nicht
richtig.

Schraube e anziehen,
KontrollmaB P einhalten
(Bild 31).

Schraube g lockern,
Kontrollmaf3 Q einhalten
(Bild 32).

Schraube e anziehen,
Kontrollmaf3 P einhalten
Bild 31); wenn nétig
Knipfer sdubern.

: Knoten nur an
7 " einem Garnende,
i Schleifenende

| kurz,

Feder h zu lose gespannt,
Garnhalter k hélt das

I Garn wdhrend der
Pressung nicht.

Schraube 1 anziehen,
Kontrollmaf3 R einhalten
(Bild 33).

| Ein einfacher
Knoten gebunden,
8 | bei dem das Garn
zum ndichsten

Ballen zurickl&uft.

Nadel zu weit vom Bin-

fassen das Garn nicht.

derrahmen entfernt, Garn-
halter k und Kniipfer d er-

Bild 30 beachten:
0=1-2mm

Knoten nur an
g | ginem Garnende,
Schleifenende

lang.

Das von der Nadel hoch-
gebrachte Garn wird
nicht vom Knipfer d er-
faft.

Pref3gut zwischen Kolben
und Oberboden drdngt
Garn vom Knijpfer d ab.

Bild 22, 28 und 30 be-
achten:

Kontrollmafie L, M und N
wie angegeben einhalten.
Garnanleger nachstellen.
PreBgut zwischen Kolben
und Oberboden entfernen

Richtig gebun-
i dener Knoten.

10

| Alle KontrollmaBe einge-
i halten, alle Federn richtig

| gespannt.

25



Bild 44

L Draht A:

Draht B:

26

Drahtbindung = AP 52D Drahienden A und B an Querverbindung 5 befestigen.

Bindedraht einfddeln
Nur Bindedraht erster Qualitdt verwenden (Markenfabrikatl), beim Bestellen

Draht in Binder einziehen

i technische Daten auf Seite 2 beachten. Drahtrollen missen sauber und gleich- Binder wie in Bild 9 gezeigt auslésen. Schwungsqheibe in Pfeilrichtung drehen
i m&fig gespult sein. Rollen vor dem Einsetzen gut mit Ol durchirdnken. (s. Bild 11), bis die Nadeln auf- und abgegangen sind und der Binder den Draht
Motor und Zapfwelle abschalten und Stillstand aller beweglichen Teile abwarten. angenommen hat. Drahtenden A und B von der Querverbindung 5 abirennen.
7! Der Drahtbehdlter nimmt wie in Bild 44 2 Rollen . 121-86

Bindedraht auf, 2 weitere Rollen lassen sich im : Wartung und Schmierung

Roum  hinter dem Rafferkasten unterbringen. Drahtrollen sorgsam behandeln, vor ldngerem

Drahtrollen ungeéffnet einsetzen, Windungen im Lagern in Ol tauchen. Alle Drahtfihrungsrollen

Uhrzeigersinn. Beim Aufschneiden der Haltedrdhte regelmé@Big auf leichten Gang prifen und wenn

Windungen nicht durcheinander bringen. |nnere/§\\- - -/~ notig fetten.

Drahtenden durch Lécher im Drahtbehdlter nach:.

auBBen ziehen. Knicke und Schlingen vermeiden,

da sonst Bindestdrungen auftreten. Aufieres Draht- Verdrillerantriebskette 11 (Bild 46) dfter grind-

ende, wenn freiliegend, am Behdlterrand befestigen. lich durchélen. Die Kettenspannung wird durch

Zugfeder 12 und Spannrolle 13 automatisch
eingestellt. Sollte die Kette 11 abgenommen
werden, so ist folgendes zu beachten:

Bindedraht nach Bild 45 einfddeln, das den Draht-
lauf von unten zeigt:

1121-84

Bild 43 WICHTIG: Vor dem Wiederauflegen der Kette

11 Drillhaken nach Bild 51 neu ein-
stellen.

Scherplatten 14 und Schermeiflel 15 (Bild 47)
auf Schdrfe prifen. Platten und Meiflel sind
zweischneidig und kdnnen vor dem Nach-
schleifen einmal umgesetzt werden:

Bild 46

Schutzstopfen im Drahtabweiser 16 entfernen.
Mutter 17 und Schraube 18 sowie 19 lésen,
Drahtabweiser 16 und Schermeifiel 15 abneh-

men.

SchermeiBel 15 umdrehen und mit Drahtab-
" weiser 16 wieder montieren. Schrauben 20
I3sen, Scherplatte 14 umdrehen und wieder
anschrauben. Zuletzt Schermeifiel 15 mit Draht-
abweiser 16 einsetzen und befestigen.

WICHTIG: Reihenfolge und Lage der Platten
21 beim Zusammenbau nicht ver-

dndern!
Durch Drahtfihrungsrohr 1 um Fihrungsrolle 2 herum, zwischen .
Spurrolien 3 hindurch, Gber Nadelkopf 4 hinweg zur Querverbin- KontrollmaBe A-D (Seite 28 und 29 regel-
dung 5. mdBig Uberprifen und falls erforderlich be-
Durch Drahtfihrungsrohr 6 Gber Fihrungsrolle 2, um Fihrungsrolle 7 richtigen.
herum, zwischen Spurrollen 8 hindurch, Uber Nadelkopf 9 hinweg
zur Querverbindung 5. 27
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116-64

1124-229

Nadeln justieren

Bindedraht ausféideln und Binder auslésen

(sieche Seite 7). Nadeln durch Drehen der

Schwungscheibe (siehe Bild 11} in ihre hchste

Stellung bringen.

WICHTIG: Schwungscheibe bei ausgeldster Bin-
dung nicht rickwdirts drehen!

KontrollmaB A zwischen Nadel und Drillhaken-

schaft soll 0-2 mm betragen (Bild 48).

Bei Abweichungen Nadel ausbauen und nach-

richten.

WICHTIG: Nur leicht verbogene Nadeln nach-

richten — hierbei ursprﬁnglicheﬂ\

Form wiederherstellen! .

KontrollmaB B von Nadelrolle bis Scherhebel
muB jetzt 3—8 mm betragen (Bild 48).
Falls KontrollmaB B unterschritten: Schrauben 1
(Bild 49) lockern, Nadelhdhe durch Lésen der
Schraube 2 und Anziehen der Schraube 3 ein-
stellen. Dann Schraube 2 kontern. Danach
Schrauben 1 wieder fest anziehen.

Falls KontrollmaB B iiberschritten: Schrauben 1
lockern. Nadelhshe durch Lésen der Schraube 3
und Anziehen der Schraube 2 einstellen. Dann
Schraube 3 kontern. Danach Schrauben 1 wie-
der fest anziehen.

KontrollmaBB C von Nadelkopf bis Drillhaken-
schaft muB, nachdem Kontrollma3 B richtig
eingestellt wurde, 80—100 mm betragen (Bild 50).
Bei Abweichungen die Ldnge der Nadelzug-
stange*hach Bild 29 verstellen.

Bei stationdrem Betrieb st der Bereich unter
den Bindernadeln von Schmutz- und Material-
ablagerungen frei zu halten.

Scherhebel justieren

Beachten, daBl der Draht vom Scherhebel 4 ab-
wechselnd links und rechis festgeklemmt wird
(Bild 51).

Bei zu schwacher Klemmung Bindung beobach-
ten und feststellen, auf welcher Seite des Scher-
hebels der Draht durch den sich bildenden
Ballen herausgerissen wird. Maschine weiter-
arbeiten lassen, bis Draht wiederum in zu
schwach klemmende Seite des Scherhebels 4
eingelegt wird., Dann Maschine anhalten und
je nach fehlerhaft klemmender Seite Konter-
mutter 5 oder 6 lockern. Stellschraube 7 oder 8
/2 bis 1 Drehung nachziehen, bis Draht sicher
geklemmt wird., Zuletzt mit Mutter 5 oder 6
kontern (Bild 51).

28

Drillhaken einstellen

Markierungslécher (siehe Pfeile in Bild 52) der
beiden Kettenrdder mit den darunter liegenden
PaBléchern zur Deckung bringen. Rader jeweils
mit durchgestecktem Stift von 4mm ¢ arre-
tieren. Kette in dieser Réderstellung auflegen.

Nadeln zum Kolben einstellen

Beim Einbau neuer Nadeln sind diese erst zu
justieren (siehe Kapitel Nadeln justieren).

Binder nach Bild 9 ausldsen. Seitliche Binder-
klappe 5 (Bild 25) &ffnen. Sperrblech 9 am
Ritzel 10 (Bild 53) abnehmen, Klemmscheibe am
Ritzel 10 1&sen und Ritzel 10 in Pfeilrichtung ver-
schieben, bis es nieht mehr im Eingriff mit dem
Binderantriebsrad 11 steht. Binderantriebsrad 11
in Pfeilrichtung drehen (Vorsicht, Hénde nichi
einklemmen), bis Nadelspitze 12 (Bild 54) mit
Kante des Rickhalters 13 bindig steht. Binder-
antriebsrad 11 blockieren. Schwungscheibe in
Pfeilrichtung drehen, bis Kolbenspitze 14 beim
Arbeitshub die Nadelspitze 12 um etwa 25 mm
Uberlaufen hat. In dieser Stellung Ritzel 10
(Bild 53) mit Binderantriebsrad 11 wieder in Ein-
griff bringen. Sollte das Ritzel 10 sich in der
vorgeschriebenen Stellung nicht in Eingriff
bringen lassen, Blechverkleidung aus dem Raum
hinter dem Rafferkasten entfernen. Sicherungs-
ring 13 (Bild 23) auf der Sechskantquerwelle 14
um ca. 300 mm nach links verschieben. Raffer
und Schwungscheibe blockieren. Sechskantquer-
welle 14 aus Kegelrad 15 (Bild 24) hinaustrei-
ben, so da3 das Ritzel 10 (Bild 53) von der
Sechskantquerwelle 14 abgezogen und um s
Drehung versetzt wieder aufgeschoben werden
kann. Pafit die Verzahnung hiernach noch
nicht, ist dieser Vorgang bei gleicher Drehrich-
tung des Riizels 10 so oft zu wiederholen, bis
es mit dem Binderantriebsrad 11 in richtigem
Eingriff steht.

Sechskantquerwelle 14 wieder in Kegelrad 15
einschieben (Bild 24). Sperrblech 9 seitlich
gegen Ritzel 10 setzen und festschrauben,
Klemmscheibe am Ritzel 10 festziehen und alle
Blockierungen entfernen.

Zuletzt KontrollmaB D prifen (Bild 54). Bei rich-
tiger Einstellung ist der Abstand zwischen Kol-
benspitze 14 und Nadelspitze 12 = 25-40 mm.

Bild 52

Bild 53

Bild 54

29
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Nr.

Bindefehler (Draht)

Funktionsfehler

Verdrillung fehlt; ein
Drahtende glatt ge-
schnitten, das andere
eingeschnirt und

danach abgerissen.

Draht vor dem Ver-
drillen gerissen.

&

Ballen wird einseitig
oder beidseitig ohne

Draht von Nadel nicht
in Binder eingelegt.

!
Draht ausgeworfen. ‘

. Drdhte um Drlllhoken-

schaft gewickelf —
Ballen wird ohne
Draht ausgeworfen.

Draht vom Scherhebel
nicht erfat und nicht

! geschnitten.

ein Ende glatt ge-
schnitten, das andere
geknickt und ge-
schnitten.

Dréhte nicht verdrilli —

Draht wird durch Pref3-

| gut vom Drillhaken
' abgedrdngt.

Dréhte nicht verdrillt —
ein Ende glatt ge-
schnitten, das andere
geklemmf aber gera-
degezogen und blank-*
geschabt.

Draht vom Scherhebel

i nicht festgehalten.

Verdrillung zu kurz
und aufgerissen.

Ein Draht dicht an
der Verdrillung abge-
rissen.

i der Verdrillung ab-
; gerissen,

Beide Drdhte dicht an

Draht beim Verdrillen
oder beim Abziehen
vom Drillhaken ge-
rissen.

Ursache \

Abhilfe

Bemerkung

/\kherausgesprungen

Drahtwindungen beim
Einsetzen der Rolle ver-
klemmt. l
Draht rostig oder

ungedlt. |

Drahtlauf gehemmt.

Prefigut sehr feucht.

einfddeln.
1

Drahtrollen mit Ol durchtréinken

und nur eingedlt lagern.

Drahtfihrungsrohre und -rollen
sdubern und schmieren — wenn

nétig erneuern.

Spannkanol 6ffnen oder kirzere

~ Ballenlénge einstellen.

Draht aus Umlenkrollen

Draht wieder einlegen, evtl. neu

einfdadeln.

! Fehlstellen abschneiden, Draht neu

Siehe Seite 26,
Bild 45.

Siehe Seite 26,
Bild 45.

Siche Seite 67,
Bild 9 u. 13.
Siehe Seite 26,
Bild 45.

Drahtreste nach dem Ein-
fddeln nicht enfernt.

Nadel seitlich verbogen.

Drahtreste von Haken unter dem

PreBkanol abZ|ehen

Kontrollmaf3 A einhalten.

Siehe Seite 28,
Bild 48.

Spurrollen versetzt.

Nadel zu tief. 1

Spurrollen mittig zur Nadel
einstellen.

Kontrolimaf3 B einhalten.

Siehe Seite 26,
Bild 45.

Siche Seite 28
Bild 48.

Nadel seitlich verbogen.

Prefimenge pro Kolben-

hub zu groB, weil Kolben-: Kolbenhubzahl auf 100/min erhéhen.|

hubzahl zu niedrig.

Kontrollmaf3 A einhalten.

i

Siehe Seite 28,
Bild 48.

Klemmung am Scher-
hebel zu schwach.

3 Klemmung am Scherhebel nach-
i stellen.

Siehe Seite 28,
Bild 51.

Draht rostig oder
ungedlt. ‘

Drillhaken freimachen. Drahtrollen
mit Ol durchtrédnken und nur ein-

geolt lagern.

Drillhaken falsch
emgesfellf

Drillhaken freimachen und neu

einstellen.

Siehe Seite 29,A
Bild 52.

Drahtlauf gehemmt.

Drillhaken freimachen. Draht-
fohrungsrohre und alle Draht-
fuhrungsrollen sGubern und fetten -

wenn nohg erneuern.

L

Umlenkwalze verklemmt
oder abgenutzt.

Drillhaken freimachen. Umlenk-
walzen ausbauen, sdubern und

fetten — evil. ersetzen (unter
Verdrillapparat).
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Anschriften der WELGER~Werksvertreter

Gunter Arnold
Uwehorst Birkholz
Werner Bétiger oHG
Otto Fesser

Manfred Geiger

Alfred Goof3

Werner Jerratsch

Johannes Miiller

Walter Ober

Carl Petry
Inh. Walter Bertram

Karl Philipp
Richard Plannerer
Georg Schaffert
Joachim Schwan

Gebrisder Welger
Verkaufsbiiro

Fuchsbichl 76
8021 Icking

Hannoversche Strafie 149
3011 Garbsen

Bakeplacken 25-27
2900 Oldenburg (Oldb)

Gifhorner Straf3e 14
3162 Uetze

Martinusweg 6
7992 Tettnang

Gewerbegebiet Werkstrafle
2105 Seevetal 1 — Hittfeld

Dorffeldstrafie 34
4400 Miinster-Roxel

3110 Uelzen 14 — Hansen
Zeisigweg 1
6370 Oberursel 4

im Kiichengarten 4
6752 Winnweiler (Pfalz)

Ahornstrafie 51
8301 Ergolding — Landshut

Eurishofen 11/
8939 Jengen

SeebergstraBe 19
3500 Kassel-Ha.

SiemensstraBe 3
8501 Leerstetien

Burgunder Strafle 17
5014 Kerpen

Tel. 08178/5693
Tel. 05137 /72478
Tel. 0441 /73001

Fernschr. 025875
Tel. 05173/323

Tel. 07542/7154 /™

07054 /5862

Tel. 0410572066
Fernschr. 02180314

Tel. 02534/1013

Tel. 0581 /5533
Tel. 06172/36403

Tel. 06302/2045

Tel. 0871/7 4169

Tel. 08246/327

Tel. 0561/ 6842

Tel. 09170/7173

Tel. 02237 /2160
2061
Fernschr. 08881973

Bitte beachten:

Ersatzteilbestellungen bitten wir beim zustandigen

Handler bzw.
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Maschinenlieferanten aufzugeben.

Eine Betricbsanleitung muB zur Hand sein, wenn sie gebraucht wird. Be-

wahren Sie deshalb dieses Heft so auf, daB es jederzeit greifbar ist.



