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Reparaturleitfaden

FAHR AG

Hochdruckpresse

Vorwort

Der vorliegende Reparaturleitfaden ,Hochdruek-
pressen® wurde fur die Werkstiatten unserer Ver-
tretungen zusammengestellt. Er beinhaltet die
neue Pressenreihe HD 300 bis HD 500.

Der Leitfaden soll dazu dienen, unseren Werkstét-
ten eine fachgerechte Instandsetzung der Ma-
schine zu erleichtern. Auch dem Schulungsperso-
nal und den Werkstattleitern kann der Leitfaden

von Nutzen sein.

Wir setzen voraus, daB diese Arbeiten von gelern-
tem Fachpersonal ausgefithrt wird und deshalb

Goitmadingen, im Februar 1975

Repair Manual

FAHR AG

normale Montagearbeit nicht ndher beschrieben
werden mub.

Fir die Einstellung der Maschinen auf dem Felde,
sowie allen Wartungsarbeiten verweisen wir auf
die Bedienungsanleitungen.

Im Zuge der technischen Weiterentwicklung beach-
ten Sie bitte unsere Technischen Mitteilungen.

Dieses Reparaturhandbuch unterliegt einem An-
derungs- und Ergénzungsdienst.

MASCHINENFABRIK FAHR AG
7702 Gottmadingen
Abteilung Kundendienst

High-density Pick-up Balers

Foreword

The present Repair Manual on High-density Pick-
up Balers has been compiled for the work-shops of
our Agencies, dealing with our new Baler line from
model HD 300 to HD 500.

The Repair Manual has the aim to support our
work-shops in carrying out skillfully all repairs on
the machines. Also for training and departmental
chiefs the Repair Manual may be of advantage.

Gottmadingen, February, 1975

We take for granted, of course, that all these jobs
are carried out by skilled workers so that any
description of normal fitting jobs can be avoided.

As to setting the machine in the field and main-
tenance, we point out to our Technical Reports.

This Repair Manual is subject to continual change
and supplements.

MASCHINENFABRIK FAHR AG
7702 Gottmadingen
After-Sales Service




Manuel de Réparations

FAHR AG

Ramasseuses-Presses

Avant-propos

Le présent Manuel de Réparations “Ramasseuses-
Presses” a été executé pour les ateliers de nos
agences. Ce manuel contient la nouvelle gamme
de Ramasseuses-Presses HD 300 jusqu’a HD 500.

Ce manuel doit faciliter & nos ateliers la réparation
corrécte de la machine. Ce manuel peut aussi &tre
utile pour le personnel d’enseignement et pour les
chefs d'ateliers.

Nous supposons que-ces travaux soient effectuds
par personnel qualifié et, pour cette raison, le tra-

Gottmadingen, février 1975

Manual de Reparaciones

FAHR AG

vail habituel de montage n’est pas expligué d'une
maniere detaillée.

Pour le travail de la machine dans le champ ainsi que
pour d'autres travaux d'entretien, nous vous recom-
mandons de consulter les correspondantes Notices
de Fonctionnement.

En nous référant au devéloppement technique ulté-
rieur, nous vous prions de bien vouloir faire atten-
tion & nos Informations Techniques.

Ce Manuel de Réparations est soumis & un service
de modifications et suppléments.

MASCHINENFABRIK FAHR AG
7702 Gottmadingen
Service Aprés-Vente

Empacadoras de alta presién

Prefacio

El presente Manual de Reparaciones “Empaca-
doras de alta presién® ha sido llevado a cabo para
los talleres de nuestras representaciones. Este
Manual contiene la nueva gama de empacadoras
HD 300 hasta HD 500,

El Manual debe facilitar a nuestros talleres de
efectuar una correcta reparacién de la maquina. El
Manual puede ser util también para el personal de
ensefianza y para los jefes de talleres.

Nosotros suponemos que estos trabajos se efec-
tien por especialistas y por esta razén, el trabajo

Gottmadingen, febrero de 1975

normal de montaje no deberd ser explicado con
mayores detalles.

Para el trabajo de las maquinas en el campo asi
como para trabajos de entretenimiento, llamamos
la atencién sobre las respectivas Instrucciones de
Servicio.

Con respecto al desarrollo técnico ulterior, pongan
Uds. atencién por favor, a nuestras Informaciones
Técnicas.

Este Manual de Reparaciones es sometido a un
servicio de modificaciones y suplementos.

MASCHINENFABRIK FAHR AG
7702 Gottmadingen
Seccidén Servicio tecnico
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HD 300

Technische Daten

Aufnahme — Breite mm
Kanalbreite mm
Kanalhthe mm
KolbenstéBe pro min.
EinlaBdffnung em?
Ballenl&nge m/stufenlos

Abmessungen m

Spurbreite normal

Gewicht ca. kg

Bereifung rechts

Bereifung links
(auf Wunsch) links

Fillmengen:

Scherschrauben:

1670

400

300

100
1440
0,3—1,3
Liénge 4,15
Breite 2,35
Hohe 1,40
2190
1000

7.00—12 Impl. 4 PR
7.00-12 Impl. 4PR
10/75—15 Impl. 6 PR

Hauptgetriebe-Hypoidsl SAE 90

Schwungrad M 10x85 DIN 931
Zubringerrechen M 10x65 DIN 931

Reifendruck
1,75 bar

1,75 bar
1,75 bar

25 Liter

8,8 (8G)
8,8 (8G)
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Reparaturleitfaden

FAHR AG HD 300

Rutschkupplung:

Nadelstellung:

Zubringer:

Anhéngung:

Einstelldaten HD 300

Gelenkwelle 450 Nm (45 kpm)

Zum Bindeapparat

Die Bindenadeln sollen so eingestellt werden, daf
sie leicht am Knilpferrahmen streifen und mit einem
Abstand von ca. 4 mm iiber die Mitnehmerscheibe
des Knlipfers gehen. In den Kanal-Schlitzen sollen
die Nadeln etwa zentrisch sitzen, d. h. der Abstand

soll links und rechts etwa gleich groB sein.

Zum Kanal

In Ruhestellung sollen die Spitzen der Bindenadeln
45—60 mm von der Kanalkante entfernt sein.

Zum Kolben

Die Nadelspitzen sollen bei eingeleitetem Binde-
vorgang 60 bis 80 mm hinter den Kolbenspitzen
in die Kanalschlitze eintreten.

Zum Kolben

Wenn die Zubringer-Kurbel um 90° zur Antriebs-
welle 1-2022-060-106 nach unten steht, soll das
MaB von Stirnfliche Kolben bis Hinterkante Zu-
bringerseitenwand beim Riicklauf des Kolbens 60—
70 mm betragen. (Ndheres iiber Einstellungen siehe
betreffende Gruppe.)

Die Presse soll so am Schlepper angehingt wer-
den, daB die Gelenkwelle méglichst geradlinig ver-
lduft.

Als seitlicher Versatz von der Zapfwelle zum An-
héngebolzen ist erlaubt,

nach links bis 240 mm

nach rechts bis 80 mm.
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HD 360

Technische Daten

Aufnahme — Breite mm
Kanalbreite mm
Kanalhtthe mm
Kolbenstdle pro min.
EinlaBtffnung cm?

Ballenldnge m/stufenlos

Abmessungen m

Spurbreite normal

Gewicht ca. kg

Bereifung rechts
Bereifung links
(auf Wunsch) links

Fiillmengen:

Scherschrauben:

1670

460

360

100
1490
0,3—1,3
Lénge 4,15
Breite 2,43
Héhe 1,40
2228
1100

7.00—12 Impl. 4PR
7.00—~12 Impl. 4 PR
10/75—15 Impl. 8 PR

Hauptgetriebe-Hypoiddl SAE 90

Schwungrad M 10x65 DIN 931
Zubringerrechen M 10x65 DIN 931

Reifendruck
1,75 bar
1,75 bar
1,75 bar

2,5 Liter

8,8 (8G)
8,8 (8G)
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Reparaturleitfaden

FAHR AG HD 360

Rutschkupplung:

Nadelstellung:

Zubringer;

Anhéngung:

Einstelldaten HD 360
Gelenkwelle 450 Nm (45 kpm)

Zum Bindeapparat

Die Bindenadeln sollen so eingestellt werden, daB
sie leicht am Kniipferrahmen streifen und mit
einem Abstand von ca. 4 mm iber die Mitnehmer-
scheibe des Kniipfers gehen.

Zum Kanal

In Ruhestellung sollen die Spitzen der Bindenadeln
30—45 mm von der Kanalkante entfernt sein.

Zum Kolben

Die Nadelspitzen sollen bei eingeleitetem Binde-
vargang 60 bis 80 mm hinter den Kolbenspitzen in
die Kanalschlitze eintreten.

Zum Kolben

Wenn die Zubringer-Kurbel um 90° zur Antriebs-
welle 1-2022-060-106 nach unten steht, soll das
MaB von Stirnfliche Kolben bis Hinterkante Zu-
bringerseitenwand beim Riicklauf des Kolbens
80—00 mm betragen. (N&heres Uber Einstellungen
siehe betreffende Gruppe.)

Die Presse soll so am Schlepper angehiingt wer-
den, daB die Gelenkwelle méglichst geradlinig ver-
l&uft.

Als seitlicher Versatz von der Zapfwelle zum An-
hiéingebolzen ist erlaubt,

nach links bis 240 mm

nach rechts bis 80 mm.
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HD 400

Technische Daten

Aufnahme — Breite mm
Kanalbreite mm
Kanalhthe mm
KolbenstéBe pro min.
EinlaB6ffnung em?
Ballenldnge m/stufenlos

Abmessungen m

Spurbreite normal
Spurbreite mit Achsverlédngerung

Gewicht kg

Bereifung rechts

Bereifung links

Sonderbereifung rechts
(nur mit Achsverldngerung)

Sonderbereifung links

Filllmengen:

1715
480
360
90
1733
0,3—1,3
Lédnge 4,40
Breite 2,40
Hohe 1,50
2100
2374
1250

7.00—12 Impl. 4 PR
10/76—15 Impl. 6 PR

10/75—15 Impl. 6 PR
11,6/80—15 Impl. 6 PR

Hauptgetriebe Hypoid&! SAE 90

Reifendruck
1,70 bar
1,75 bar

1,75 bar
1,75 bar

3,5 Liter
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Reparaturleitfaden

FAHR AG HD 400

Rutschkupplung:

Nadelstellung:

Zubringer:

Anhéngung:

Einstelidaten HD 400

Gelenkwelle 650 Nm (85 kpm)
Schwungrad 1600—1750 Nm (160—175 kpm)
Zubringer-Auslésemoment 580 Nm (58 kpm)

Zum Bindeapparat

Die Bindenadeln sollen so eingestellt werden, daB
sie leicht am Kniipferrahmen streifen und mit einem
Abstand von 4 mm iiber die Mitnehmerscheibe des
Kniipfers gehen.

Zum Kanal

In Ruhestellung sollen die Spitzen der Bindenadeln
30—45 mm von der Kanalunterkante entfernt sein.

Zum Kolben

Die Nadelspitzen sollen bei eingeleitetem Binde-
vorgang 60 bis 80 mm hinter den Kolbenspitzen
in die Kanalschlitze eintreten. !

Zum Kolben

Wenn die Zubringer-Kurbel um 90° zur Antriebs-
welle 1-2023-060-111 nach unten steht, soll das MaB
von Stirnfliche Kolben bis Hinterkante Zubringer-
seitenwand beim Riicklauf des Kolbens 140—150
mm betragen. (N&heres iiber Einstellungen siehe
betreffende Gruppe.)

Die Presse soll so am Schlepper angehéngt wer-
den, daB die Gelenkwelle mdglichst geradlinig ver-
l4uft.

Als seitlicher Versatz von der Zapfwelle zum An-
héngebolzen ist erlaubt,

nach links bis 240-mm

nach rechts bis 80 mm.
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HD 500

Technische Daten

Aufnahme — Breite mm
Kanalbreite mm
Kanalhthe mm
KolbenstéBe pro min.
EinlaB6ffnung cm?
Ballenlinge m/stufenlos

Abmessungen m

Spurbreite normal
Spurbreite mit Achsverldngerung

Gewicht kg

Bereifung rechts

Bereifung links

Sonderbereifung rechts
(nur mit Achsverldngerung)

Sonderbereifung links

Fullmengen:

1742
460
400
80
2380
0,3—1,3
Lange 4,94
Breite 2,49
Héhe 1,50
2190
2470
1484

7.00—12 Impl. 4 PR
10/75—15 Impl. 6 PR

10/75—15 Impl. 6 PR
11,5/80—15 Impl. 6 PR

Hauptgetriebe Hypoiddl SAE 90

Reifendruck
1,75 bar
1,75 bar

1,75 bar
1,75 bar

6 Liter
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Reparaturleitfaden

FAHR AG HD 500

Rutschkupplung:

Nadelstellung:

Zubringer:

Anhéngung:

Einstelldaten HD 500

Gelenkwelle 900 Nm (90 kpm)
Schwungrad 2000—2200 Nm (200/220 kpm)
Zubringer-Auslésemoment 760 Nm (75 kpm)

Zum Bindeapparat

Die Bindenadeln sollen so eingestellt werden, daf
sie leicht am Kniipferrahmen streifen und mit einem
Abstand von 4 mm iiber die Mitnehmerscheibe des
Knlipfers gehen.

Zum Kanal

In Ruhestellung sollen die Spitzen der Bindenadeln
60—76 mm von der Kanalunterkante entfernt sein.

Zum Kolben

Die Nadelspitzen sollen bei eingeleitetem Binde-
vorgang 60—80 mm hinter den Kolbenspitzen in
die Kanalschlitze eintreten.

Zum Kolben

Wenn die Zubringer-Kurbel um 90° zur Antriebs-
welle 1-2024-080-112 nach unten steht, soll das
MaB von Stirnfliche Kolben bis Hinterkante Zu-
bringerseitenwand beim Riicklauf des Kolbens
180—190 mm betragen.

{Néheres liber Einstellungen siehe betreffende
Gruppe.)

Die Presse soll so am Schlepper angehidngt wer-
den, daBl die Gelenkwelle méglichst geradlinig ver-
lduft,

Als seitlicher Versatz von der Zapfwelle zum An-
héngebolzen ist erlaubt,

nach links bis 240 mm

nach rechts bis 80 mm.

1-10



Hauptantrieb
Commande principale
Main Drive

Comando principale
Accionamiento principal
Huvuddrivning



Reparaturleitfaden FAHR AG Hochdruckpresse
Rutschkupplung fiir Gelenkwelle Seite 2-3
Embrayage & friction pour arbre & cardan Pages2a3
Friction Clutch for P. T. O. Shaft Page 2-3
Frizione di sicurezza per albero cardanico Pagina 2-3
Embrague de seguridad para &rbol de cardan Pagina 2-3
Slirkoppling for kraftéverféringsaxel Sida 2-3
Schwungradkupplung Seite 2-3
Embrayage du volant Pages 243
Flywheel Clutch Page 2-3
Frizione massa volante Pagina 2-3
Embrague de! volante Pagina 2-3
Svénghjulskoppling Sida 2-3
Neueinstellung der Schwungradkupplung Seite 2-4
Réglage embrayage du volant Pages2a4
Adjustment of the Flywheel Clutch Page 2-4
Registrazione frizione massa volante Pagina 2-4
Reglaje del embrague del volante Pagina 2-4
Nyinstéllning av svanghjulskopplingen Sida 2-4
Hauptgetriebe Seite 2-5
Commande principale Pages 245
Main Drive Page 2-5
Comando principale Pagina 2-5
Accionamiento principal Pagina 2-5
Huvudvixellada Sida 2-6

2-1



Reparaturleitfaden FAHR AG

Hochdruckpresse

Gelenkwellen

Die Rutschkupplung der Gelenkwellen sind auf fol-
gende Drehmomente eingestellt.

HD 300 = 450 Nm (45 kpm)
HD 360 = 450 Nm (45 kpm)
HD 400 = 650 Nm (65 kpm)
HD 500 = 900 Nm (90 kpm)

Nach langerem Stillstand der Maschine wie z. B.
iiber den Winter sind die 6 Einstellschrauben zu
lésen, die Kupplung kurz durchzudrehen und die
Schrauben dann wieder auf alte Stellung anzuzie-
hen.

Schwungradkupplung
Schwungrad HD 300 — HD 360

Das Schwungrad lagert auf der verldngerten Lauf-
biichse (23). Die Lagerbuchsen (28) beidseitig biin-
dig einsetzen.

Vor der Montage des Schwungrades Lagerbuchsen
mit Molykote fiillen.

Bei Uberlast sichert die Schraube (36) M 10x65

DIN 931, 8.8 oder 8 G ab. Nur diese Qualitét ver-
wenden. Die Fiihrungsbuchse (3) fiir die Scher-
schraube ist austauschbar.

Schwungrad HD 400/HD 500

Reibkupplung hinter dem Schwungrad nimmt Be-
lastungsspitzen auf.
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Reparaturleitfaden FAHR AG Hochdruckpresse

Kupferhohlnieten halten den Kupplungsbelag. Teile
sind austauschbar. Die Messinglager sind biindig
einzusetzen. Schwungradlagerung mit Molykote fiil-
len.

Der Schwungradkupplung liegt der Kupplungs-
flansch gegeniiber mit aufgenietetem nichtrosten-
dem Belag.

Neueinstellung der Schwungradkupplung

Werkzeuge: Gabelschlissel SW 55 einteilig
mit Veerldngerungsrohr.

Reibkupplung mit 30—40 kpm Drehmoment 3x0,5
Minuten jeweils mit Unterbrechung von 1—2 Minu-
ten bei 540 U/min. einlaufen lassen.

Vorspannung der Kupplung 18sen, Reibbelag séu-
bern und Tragbild prifen.

HD 400 (4 Tellerfedern) auf 160—175 kpm einstellen
HD 500 (5 Tellerfedern) auf 200—220 kpm einstellen

Diese Einstellung wird etwa erreicht, wenn die Tel-
lerfedern parallel zum Kupplungsflansch stehen,
oder bis 1 mm liber Planlage gedriickt sind.




Reparaturleitfaden FAHR AG Hochdruckpresse

Wartung der Kupplung

Vor Beginn des ersten Feldeinsatzes in jedem Jahr,
ist die Kupplung mit einem Montierhebel zu l8sen.
Druckpunkte 4—5 gleichm#Big am Umfang verteilt.

Hauptgetriebe

Das Getriebe ist nur in vollstindigem Zustand lie-
ferbar. Kurbelarm nach dem Ausbau des Getriebes
mit einem Abzieher aus dem Wellenprofil ziehen.
Vorher alle Schrauben lésen.
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Reparaturleitfaden FAHR AG Hochdruckpresse

PreBkolben — Antrieb

Der Hubarm |4Bt sich in jeder Stellung auf das Profil
des Getriebes anmontieren.

Das Abnehmen wird am besten mit einer Abzieh-
vorrichtung vorgenommen.

Kolbenhubstange vom Lager abschrauben.

Das Spannringlager 148t sich durch Abziehen oder
leichtes Klopfen vom Lagerzapfen wegnehmen.

Das Spannringlager durch Schwenken des Aufen-
ringes durch die zwei Montagenuten ziehen.
Bei der Montage beachten!

Spannring immer in Drehrichtung des Lagers an-
ziehen und sichern.




PreBkolben-Ausbau
Prefi-Schiene mit Spannvc-rriohtung abbauen.

Evtl. eingebaute Strohriickhalte-Bleche ausbauen.

Kolben nach hinten aus dem Kanal rollen.

Ausbau der Kolbenhubstange, Kolbenschutzblech
entfernen, 2 Sechskantschrauben M 10x30 |Gsen,
Verbindungsbolzen mit Durchschlag heraustreiben.

Nach Entfernen der Lagerbiichsen neue EinpreB-
biichsen (6) mit Holzaufsatz oder Weichmetall ein-
treiben.

Die Laufrolle ist ein Ganzteil. Der Lagerbolzen be-
sitzt 2 Anlageflachen gegen Verdrehen.




Reparaturleitfaden

FAHR AG

Hochdruckpresse

Einstellung von PreBkolben und Messern

Einstellung der HD 300
Schrauben der Filhrungsschiene ,C* |6sen.

Fithrungsschiene ,A“ parallel zum PreBkanalboden
mit Abstand ,D“ = 92 = 1 mm festschrauben.

PreBkolben mit geldstem Kolbenmesser in vorderen
Totpunkt fahren und Fiihrungsschiene ,C* seitlich
so einstellen, daB die Laufrollen ,B* zentrisch und

Vordere obere Laufrolle ,F* mittels Exzenter-
scheibe an die obere Laufschiene ,G" spielfrei ein-
stellen.

ohne Spannung zu den Fithrungsschienen ,A“ und
,C* laufen. Spiel max. 0,5 mm Zwischenschiene und
Rolle. Vordere Schrauben ,E“ festziehen.

AnschlieBend PreBkolben in den hinteren Totpunkt
fahren und hier ebenfalls die Fithrungsschiene ,C*"
einstellen.

Samtliche Schrauben ,E" festziehen.

Der Schnittspalt ,S* zwischen ,L* Kolben- und ,M*
Kanalmesser mul 05—1,0 mm betragen — nur
dann ist der Kraftbedarf gering. Die Messer sollten
immer scharf sein! Das Kanalmesser “M* kann
beidseitig verwendet werden.




Keparalurieinraaen

FAHK AG

Hochdruckpresse

Einstellung der HD 360/HD 400/HD 500

Schrauben der Fiihrungsschiene ,C* lgsen.
Futhrungsschiene ,A" parallel zum PreBkanalboden

HD 360 = D = 176 mm
HD 400 = D = 176 mm
HD 500 =D = 1968 mm

festschrauben.

PreBkolben mit Kolbenmesser in vorderen Totpunkt
fahren und Flihrungsschiene ,C* parallel seitlich so
anstellen, daf die Laufrollen ,J* einerseits an der
Fiihrungsschiene ,C" und andererseits an der Mes-
serfiihrungsschiene -spannungsfrei anliegen.

o O

F

Vordere Schrauben ,E* festzishen.

Anschliefend PreBkolben in den hinteren Totpunkt
fahren und hier ebenfalls die Fiihrungsschiene ,C“
einstellen. Spiel max. 0,5 mm zwischen Schiene und
Rolle. Samtliche Schrauben ,E* festziehen. Pinsel-
kopfbiirsten so einstellen, dafl sie die Laufschiene
beriihren. Vordere obere Laufrolle ,F* im Schrég-
schlitz an die obere Laufschiene ,G“ spielfrei an-
stellen. Siehe Bild 8856.

Kolbenmesser parallel zum Kanalmesser mit Ab-
stand 0,6 — 1,0 mm festschrauben. Siehe Bild und
Beschreibung HD 300.

)

Kolben beim Einfiihren in den Kanal anheben, da-
mit die Stahlrollen nicht gegen die Fiihrungsschiene
stoBen. Winkel zum Riumen auf die Fiihrungs-
schiene ,A" legen. Mit einem diinnen Stab von hin-
ten hochheben, bis er auf der Schiene aufliegt.
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Antriebe fiir Zubringer und Bindung

Uber die Hauptkette wird die Bindung und der Zu-
bringer angetrieben. Die Spannung der Kette wird
durch ein federbelastetes Spannrad konstant gehal-
ten. Die Riickdrehsicherung ,R* mull am Spannrad-
arm ,A" so angeschraubt werden, daB dieser nach
hinten nur wenig Bewegungsspielraum hat.

Abstand zwischen Kanal und Spitze des Rickdreh-
anschlags max. 3 mm,

Einstelldaten fiir die Antriebe

Die folgenden Angaben sind zur richtigen Einstel-
lung bei Reparaturen eder Kontrollen gedacht.

Da die aufgefiihrten Einstellungen sich gegenseitig
besinflussen, sind diese in der Reihenfolge 1. 2. 3.
vorzunehmen,

1.1. Einstellung des PreBkolbens zum Zubringer

Kolben durch Drehen am Schwungrad in die abge-
bildete Stellung bringen.

Man beachte, dafl sich der Kolben in der Riicklauf-
bahn befindet und die Hubstange zum Kurbelarm
schrig nach unten liegt. Siehe Bild 8307a.

Wenn der Zubringer senkrecht nach unten steht (C

Ausreichende Kettenspannung.

Nachstellung rechtzeitig vornehmen, um ein Uber-
springen der Kette beim Riickwértsdrehen zu ver-
meiden.

1. Einstellung des PreBkolbens zum Zubringer.

2. Stellung der Bindewellenkupplung zur Vorge-
legewelle.

3. Stellung der Bindenadeln zum Kolben.

= 90°), muB das MaB ,A" von Stirnfliche Kolben
bis Hinterkante Zubringerseitenwand betragen:
bei der HD 500 A = 180 —190 mm

Die tbrigen MaBe sind in der Tabelle sishe A"
enthalten.
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|

8307 &

A
Typ A B C STN‘
mm mm <
HD 300 60-70 | 52 90
HD 360 80-90 70 905 ‘ 2~
HD 400 140150 | 70 90 ) ) §

\\_/

) 7570 Delmesharel sezmeu SNt

Korrekturen sind méglich durch

a) Neuauflegen der Hauptantriebskette

b) Verdrehen des Kettenrades auf der Vorgelege-
welle, 3 Keilnuten in der Nabe.

Als Hinweis kann dienen, daB die Keilnute, welche
mit der Bahn eine Linie bildet, mit ;0" gezeichnet
ist, und normal als Grundstellung verwendet wird,

Nach Reparaturen am Winkelgetriebe sind die Ke-
gelrader wieder so in Eingriff zu bringen, daB bei
senkrecht stehendem Zubringer (siehe Bild 8307)
das Mali ,B" von Zubringer-Riickwand bis Mitte
Rippe des Stirnrades bei der:

HD 300 = 52 mm
HD 360 = 70 mm
HD 400 = 70 mm
HD B00 = 70 mm

betrégt.
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2.2 Stellung der Bindewellenkupplung zur Vorgele-

gewelle

Bei der Montage des Bindetisches missen die bei-
den Zahnriider so zusammenkommen, daB der Zahn
iiber der PaBfedernut an dem Vorgelegewellenrad
1-2023-080-005 in die Zahnliicke mit der Kerbe an
dem Nockenscheibenrad 1-2023-070-712 eingreift.
Siehe Bild 8862.

Nockenscheibe 1-2023-070-712 fiir Bindewelle aus-
gebaut, um Rippe und Kerbe an den Zahnridern
fir den richtigen Zusammenbau besser zu erken-
nen.

3.2 Einstellung der Bindenadeln zum Kolben

Die Einstellung muB so sein, daB die Nadeln in den
Schlitzen des Kolbens nach oben gehen.

8304

Die Nadelspitzen miissen bei eingeleitetem Binde-
vorgang 60 bis 80 mm (MaB ,E“) hinter den Kolben-
spitzen in die Schlitze eintreten.

Bei Neueinstellung

Schaltung durch Drehen des StrohmeBrades betiti-
gen und Schwungrad in Pfeilrichtung drehen, bis die
Bindenadeln in Héhe des Kanalbodens stehen.
Uberdeckung ,E“ priifen.

Ist eine Korrektur erforderlich, Hauptantriebskette
l6sen und Uberdeckung ,E“ durch Drehen am
Schwungrad einstellen.

Schwungrad mit Holzkeil festklemmen. Kette aufle-
gen. Beim Auflegen der Kette darauf achten, daB
der ziehende Teil in Strecklage ist und die Schalt-
scheibe der Bindewellenkupplung nicht aus ihrer
Anschlagstellung gebracht wird.

AnschlieBend ist durch Drehen am Schwungrad in
Pfeilrichtung eine Uberpriifung der Uberdeckung

vorzunehmen.

4.5
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- Ausbau der Antriebswelle zum Getriebe

Kurbelarm vom Zubringer nach unten stellen.
Antriebskette abnehmen.

Zahnrad flir Bindung mit Werkzeug 1-0037-005-105
abkeilen.

Am Spannringlager Schrauben und AuBenflansch
entfernen. Lager bleibt auf der Welle. Sicherungs-
ring auf Welle im Getriebe abnehmen.

Mit Aufsatz und Hammer gegen das aufgekeilte Ket-
tenrad klopfen, um die Antriebswelle aus dem Win-
kelgetriebe zu ziehen. Kettenrad abkeilen.

Montage:

Auf richtige Stellung der Kettenrider achten,

Ausbhau der Forderschnecke:

Schutz ber Antriebskette abnehmen. Rollenkette
trennen. Splint auf der oberen Antriebswelle entfer-
nen.
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Schnecke mit Schwenkarm Richtung Kanal schieben.

Sicherungsring, Kettenrad und PaBfeder entfernen.

Schwenkarm mit Schnecke wieder zur rechten Seite
schieben. Die Schnecke l4Bt sich jetzt aus dem
Schwenkarm ziehen.

Ausbau der Antriebswelle zur Férderschnecke

Zuerst alle Arbeitsgéinge, Ausbau der Férderschnek-
ke erledigen.

Oberes Kettenrad zur Kanalseite schieben, PaBfe-
der entfernen.

Sicherungsring auf der Welle im Winkelgetriebe
abnehmen.

AuBerer Sicherungsring am Kugellager abnehmen.
Distanzringe auf der Welle nach rechts verwahren.

Stellring etwas vom Getriebe schieben und festma-
chen.

Mit Montagehebel Welle aus dem Winkelgetriebe
driicken.
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Ay g

Montagedeckel wird durch die Welle herausge-

driickt,

Das 4uBere Lager der Welle wird durch die Offnung
des Kettenrades geschmiert.

Ausbau des Kurbelarmes fiir den Zubringer

Kurbelarm hoch stellen.

Schwungmasse mit Holzkeil blockieren. Vorderes
Flanschlager Schrauben entfernen und &uBere
Flanschhilfte wegnehmen. Lager mit Spannring
kann montiert auf dem Wellenzapfen bleiben.

Stift herausschlagen. Mit Hebel vorderen Kurbelarm
aus der Welle driicken und nach unten fallen [assen.

An Steuerstange Bolzen entfernen und Steuerarm
parallel zum Zubringer stellen.

Gesamter Hubarm mit Steuerarm vom rechten Kur-
belarm abnehmen.

Kontermutiern am Kurbelarm abschrauben, mit
Weichmetallaufsatz aus der Lagerung vom Getriebe

klopfen. Kurbelarm herausnehmen.
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Bei der Montage zu beachten:

Bei ausgebautem Kurbelarm Hauptantrieb an der
Schwungmasse nicht verstellen. Das Kegelrad
bleibt jedoch im Eingriff, wenn das dahinterliegende
Kugellager nicht nach auBen deplaziert ist.

Kurbelarm in senkrechter Stellung in das Kegelrad
einfiihren.

Kontermutter leicht anziehen, um das Lager nicht
zu verspannen. Muttern kontern.

HD 400 — HD 500

Bei der Verschraubung der Zubringerzinken ist zu
beachten, daB der Schraubenkopf zur Innenseite
(zur Zubringerautomatik) liegt. Die Sicherungsmutter
an dieser Stelle wire zu lang und wiirde die Zu-
bringerautomatik blockieren.

Zubringerautomatik an der HD 400, HD 500

Das Auslésemoment des Zubringers ist durch die
Sechskantschraube einstellbar. Es betrigt 580 Nm

(58 kpm). Dies entspricht einer gespannter Feder-
linge von 310—315 mm.

4.9
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Der Normalabstand ,X“ zwischen den Drehpunkt-
mitten des Steuerarmes betrigt:

bei HD 300 = 580 mm
bei HD 360 = 580 mm
bei HD 400 = 550 mm
bei HD 500 = 640 mm

HD 300/360

Der Zubringerrechen ist durch die Scherschraube
(N) M 10x85, Qualitat 8.8. gesichert.

Mutter gut anziehen und kontern.
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Funktion der doppelwirkenden
Bindewellenkupplung

Schaltstange (16) am Strohleitrad hochziehen, um
Schaltung einzuriicken.

Kupplung fiir Bindevorgang

Durch Drehung der Strohradwelle gibt die Schalt-
klinke (7) die Kupplungsklinke (6) frei. Die Rolle

(1) wird durch den Federzug (39) gegen die Innen-
bahn der Nockenscheibe (5) gedriickt, bis die Kupp-
lungsklinke gegen den gehérteten Nocken anlduft
und von der immer drehenden Nockenscheibe (5)
mitgenommen wird. Nach dem Bindevorgang wird
die Kupplungsklinke (6) durch die Kurvenbahn der
Schaltscheibe (18) tiber den Schalthebel (14) und
Schaltstange (16) mit der Schaltklinke (7) arretiert.
Die Nockenscheibe 13uft wieder frei ohne Mitnahme,
bis zum n#chsten Schaltvorgang.

Kupplung fiir Riickwértsdrehen

Ist der Bindevorgang eingekuppelt und die Ma-
schine wird von Hand riickwiirts gedreht, 14uft die
durch Federzug immer eingeriickte Rickholklinke
(17) gegen den Rollenbolzen (10) und nimmt die
Schaltscheibe (18) mit der angehéingten Nadelzug-
stange mit. Die Nadel geht in die Ausgangslage
zuriick und kann mit dem Kolben nicht in Berithrung
kommen.

Riickwirtsdrehen

Beim Bindevorgang wird die Riickholklinke an der
leicht ansteigenden Fléache vom Rollenbolzen kurz
angehoben.
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Wichtig flir die Riickwértskupplung ist, daB die

Riickholklinke immer durch die Zugfeder (38) in der
Mitnahmelage gehalten wird.

Die Lagerbiichse (4) fiir die Nockenscheibe wird
iber 3 Schmierbohrungen am Bindewellenlager ge-
schmiert.

Ausbau der kompletten Bindewelle

Kompletter Bindetisch abschrauben und wegneh-
men, Kniipferscheiben so drehen, daB das Zahn-
segment nach unten zeigt.

Verschraubung an der linken Lagerung entfernen.
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Lager an der Bindewellenbremse |Gsen.

Bremsplatte entfernen.

Komplette Bindewelle herausnehmen.

Nach dem Entsichern der Nutmutter, dieselbe ab-
schrauben und die Teile der Bindewellenbremse
abnehmen.

Sicherungsring rechte Seite entfernen. Die Teile
der Schaltung lassen sich leicht abziehen.

Kniipferscheibe abziehen und PaBfeder entfernen.
Die Welle 146t sich jetzt herausziehen. Die Distanz-
scheiben an der Kniipferscheibe bei der Scheibe
belassen.

Zusammenbau der Bindewelle

Das Spiel zwischen Kniipferscheibe und dem An-
triebsritzel von Garnhalter und Kniipferhaken soll
zwischen 0,05 bis 0,25 mm sein. Vor der Demontage
Spiel priifen und beim Zusammenbau evtl. Distanz-
scheiben wegnehmen.

Gleitbahn der Kniipferscheibe &len oder fetten.

Lagerbuchse der Bremsscheibe mit Molykote und
Gleitscheibe (gehértet) montieren.

B-5



Reparaturleitfaden FAHR AG Hochdruckpresse

Nockenscheibe, Buchse eingefettet aufsetzen.
Kupplungsklinke einflihren.

Schaltscheibe auf Welle setzen.

Von Hand die Kupplungsklinke spannen, und dabei
Schaltscheibe mit leichten Schidgen zur Nocken-
scheibe hin fiihren.

Nachdem die Kupplungsklinke auf der Innenbahn
der Schaltscheibe aufliegt, die Rollen vom Schalt-

und Sperrhebel auf die AuBenbahn der Schalt-
scheibe bringen. Schaltscheibe ganz einfihren.

Mit Sicherungsring das Schaltaggregat sichern.

Nutmutter auf der Bindewelle anziehen bis eine
leichte Verspannung eintritt. AnschlieBend soweit
|bsen, daB sich die Welle ohne Axialspiel leicht
drehen l4Bt. Nutmutter sichern.

Komplette Bindewelle wieder in der g!eich.en Stel-
lung wie bei der Demontage einsetzen.

Lager verachrauban.

Bindewellenbremse mit 1,7—2 kpm einstellen. Dies
entspricht einer Federlange von 23 — 24 mm.
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Einstellung der Bindenadeln
Einstellung Bindenadeln zum Bindeapparat

Die Bindenadeln sollen so eingestellt werden, daB
sie leicht am Knipferrahmen streifen ,X“ und mit
einem Abstand von ca. 4 mm iiber die Mitnehmer-
scheibe des Kniipfers gehen.

Der Spielraum zwischen den Bindenadeln und der
Mitnehmerscheibe wird durch Lésen der Schraube
»A* und durch Anziehen der Schraube ,B" ver-
groBert und umgekehrt durch Lésen der Schraube
,B* und Anziehen der Schraube ,A" verkleinert.

Einstellung der Bindenadeln zum Kanal
In Ruhestellung sollen die Spitzen der Bindenadeln
folgende Abstinde ,D* zur Kanal-Unterkante auf-

WelIsen:

HD 300 = 45 — 60 mm [—_ j;lu

HD 360 = 45 — 60 mm

HD 400 = 30 — 45 mm Mh X
HD 500 = 60 — 75 mm D

Eine Korrektur ist durch Zusammen- bzw, Ausein-
anderdrehen der Nadelzugstange moglich.

-L1%]

Einstellung der Fadenriegel zu den Bindenadeln

Schaltung fiir die Bindeeinrichtung betédtigen und

dann so lange am Schwungrad in Pfeilrichtung dre-
hen, bis die Bindenadelspitze ,Q" bei ihrer Riick-
laufbewegung nur noch ca. 55 mm tUber dem Binde-
tisch steht. In dieser Stellung miissen die Faden-
riegel ,N" die Nadelspitze des Bindetisches eben
freigegeben haben.

Korrekturen sind tber die Zugstange ,Z2“ moglich.
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Der Abstand zwischen Fadenriegel ,N* und Nadel-
innenkante soll ca. 3 bis 5 mm betragen. Nach L&-
sen der Schraube ,P" lassen sich die Fadenriegel

o) ‘ v »N*“ verschieben. Wurde die Schraube verstellt, ist
' " . s .
2 sie wieder durch Kérnerschlag zu sichern.

In Ruhestellung scll die Spitze der Fadenriegel ca.
50 mm von der gegeniiberliegenden Nadelschlitz-
kante entfernt sein.

] Korrekturen sind durch Zusammen- oder Auseinan-
b < derdrehen der Fadenriegelstange ,Z“ méglich.

8464

Garnfithrung in der Nadelspitze

Der Klemmbiigel kann ersetzt werden. Mit einem
in der Breite passenden Schraubenzieher, Ober-
kante vom Klemmbiigel fassen und aus der Be-

festigung driicken.

Klemmbligel mit Schraubenzieher in die Befesti-
gung driicken.

Strohriickhalter

Ausbau: Federstecker ziehen, mit Durchschlag Bal-
zen heraustreiben.
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Einbau: Bolzen ohne Feder in Riickhalter stecken.

Mit Schraubenzieher Riickhalter festklemmen und
Bolzen herausziehen,

Biegefeder einlegen. Mit Rohrzange Feder in die
Arbeitsstellung driicken. Bolzen mit Hammer in die
Laschen- und Riickhalterbohrungen einschieben.
Bolzen mit Stecker sichern.

Ausbau von beweglichen Teilen am Garnkniipfer

Alle Teile lassen sich durch Hochklappen des Garn-
kniipfers ausbauen. *

Reiniger:

Blattfedern entspannen und ausbauen. Schneckan-
rad mit Durchschlag aus dem Konus l&sen.

Spannstift aus dem Antriebsritzel klopfen.
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Mitnehmer nach unten schieben.

Reiniger lassen sich jetzt leicht herausziehen.

R L D Al T s e Ay BT Beachten, daB die Reinigungskante scharfkantig ist,
R HoE ety um den Garnrest auszustoBen, sonst driicken die
Fasern gegen den Garnhalter.

Beim Kniipfvorgang wird dann das Garn zu lose
gehalten und kann herausrutschen.

Messerhebel
Muttern entfernen.

Hebel nach unten herausziehen.

Zum Ausbau vom Gamhalter und Mitnehmer muB
zuerst der Kniipferhaken entfernt werden.
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Ausbau vom Kniipferhaken

Spannstift am Antriebsritzel herausklopfen. Kniip-
terhaken herausziehen.

Antriebswelle fiir Mitnehmerscheibe

kann in der abgebildeten Stellung durch heraus-
schlagen des Spannstiftes ausgebaut werden. Vor-
her alle beweglichen Teile abbauen.

Bindeapparat

Arbeitsweise: Die Abbildungen zeigen die einzel-

8209

Auf Bild 8209 sind ein Schnurende und ein Abfall-
stiick in der Nut (a) des Mitnehmers (2) durch den
Schnurhalter (1) geklemmt. Von hier verlduft der
Faden iiber Nut (b) und Kniipferzunge (3) durch die
Fadenfihrung des Messerhebels (4) weiter tber

Nadelspitze und Fadenspanner zum Garnkasten.
Dabei werden drei Seiten des Ballens umspannt.

nen Knotervorgénge und im wesentlichen den
Schnurverlauf.

Nach erfolgter Auslésung legt die Nadel den Faden
um die vierte Seite des fertig geprefiten Ballens
und filhrt thn weiter iiber die Kniipferzunge (3) in
die offene Nut (b) des Mitnehmers (2).
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In dem Augenblick, wo Nadel und Kolben ihre Tot-
lage erreicht haben, werden beide Féden in der Nut
festgeklemmt. Das in der Nut (a) befindliche Faden-
ende und Abfallstiick werden durch die Drehung
des Mitnehmers freigegeben. Sobald beide Faden
in Nut (b) festgeklemmt sind, dreht sich der Kniip-
ferhaken und legt dabei eine Schlinge um sich
selbst, Eine Erhéhung am Kniipferhaken verhindert,
daB sich die Schlinge um die Zungenrolle legt.

Nach etwa 340° Kniipfermauldrehung endet der
Nocken. Das Kntipfermaul wird durch den federbe-
lasteten SchlieBer geschlossen und die beiden Fa-
den darin festgehalten. Nach 360° Drehung befind-
det sich der Kniipferhaken wieder in Ruhelage.

Auch der Mitnehmer hat seine Drehung um 90° be-
endet. Nun steht die Nut (c) offen zwischen der hin-
teren Reinigerhdlfte und der hinteren Nase des
Schnurhalters. Beide Kanten sorgen fiir eine gute
Fihrung des Fadens. Die andere Reinigerhilfte
hat die Nut (a) von Abfallenden geséubert, falls die-
se nicht von selbst herausgefallen sind.

Der in Nut (b) geklemmte Faden wird durch die zu-
riicklaufende Nadel in Nut (c) eingelegt. Nun
schwenkt der Messerhebel (4) vor und schneidet mit
seiner Messerklinge (5) die beiden im Knupfermaul
und im Mitnehmer geklemmten Fiden durch.

Nach etwa 180° Drehung lauft die Zungenrolle auf
einen Nocken des Knilpferrahmens auf. Das Kniip-
fermaul wird dadurch gedffnet. Inzwischen hat sich
der Mitnehmer so weit gedreht, daB nach etwa 270°
Kniipferhakendrehung die beiden im Mitnehmer (2)
geklemmten Fiden die richtige Héhenlage haben
und sicher in das Knipfermaul hineingleiten.

Der Abstreifer (6) auf dem Messerhebel (4) streift
dann die um den Kniipferschnabel liegende Schlin-
ge iiber die im Kniipfermaul geklemmten Fadenen-
den. Der Knoten ist entstanden, durch Weiter-
schwenken des Messerhebels wird er vom Kniipfer-
haken abgestreift und die geklemmten Fadenenden
werden aus dem Kniipfermaul herausgezogen.

Die Nadel ist inzwischen weiter zuriickgelaufen. Sie
hat den Faden zunichst auf den Finger (7) des vor-
geschwenkten Messerhebels (4) abgelegt, damit er
nicht mit der Garnschlinge vom Kniipferschnabel ab-
gestreift wird. Erst nach Beendigung des Kniipfer-
vorganges schwenkt der Messerhebal zuriick, der
Faden wird vom Finger (7) abgestreift und gleitet in
die Fadenfiihrung des Messerhebels. Diese ist so
gestaltet, daB der Faden mit Sicherheit auf die

Kniipferzunge fallt.
Die Nadel bewegt sich zuriick in die untere Totlage
und der néchste Kolbenhub beginnt.
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SchlieBer

Der SchlieBer (1) wird durch eine Druckfeder (2) mit
der Mutter (3) gespannt. Bei zu grofier Klemmwir-
kung des SchlieBers bleibt der Knoten auf dem
Kniipferhaken hingen, die Schnur reift. Eine zu lok-
kere Einstellung hat lose Knoten zur Folge.

Schnurhalterung

Die Nut des Mitnehmers (4) muB zwischen den hin-
teren Nasen des Schnurhalters (5) und hinterer Rei-
nigerhilfte (6) stehen, damit die Schnur einwandfrei
eingelegt werden kann. Zur Kontrolle der richtigen
Lage der Nut miissen mindestens zwei Knupfvor-
g#nge erfolgt sein. Die beiden Fithrungskanten der
hinteren Schnurhalternasen miissen dann etwa 1-2

mm in die Nut hineinragen.

Zur Verstellung des Mitnehmers wird die Mutter (7)
auf der Schneckenwelle gelockert. Durch einen
leichten Schlag gegen das Wellenende l&st sich die
Schnecke. Durch entsprechende Drehung kann eine
optimale Nutlage erzielt werden. Drehen |&Bt sich
die Schnecke jedoch nur ohne Garn in der Schnur-
halterung.

Die Einstellung der Klemmkraft erfolgt an der
Sechskantschraube (8), die die Blattfeder (9) des
Schnurhalters spannt. Diese Schraube wird durch
eine Kontermutter gesichert. Der Schnurhalter soll
das Garn nur so festklemmen, daB es beim Knipf-
vorgang nicht aus der Schnurhalterung gezogen
wird. Durch eine zu groBe Klemmwirkung wird das
Garn zerfasert.

Die Klemmkraft muB mit steigendem Ballengewicht
bzw. gréBer werdender Ballendichte proportional
eingestellt werden. Art und Feuchtigkeitsgehalt des
PreBgutes bedingen zusétzlich unterschiedliche Ein-
stellungen, die man im Bedarfsfall unter Betriebs-
bedingungen ermitteln muB.
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Messerhebel

Der Messerhebel erfillt 3 Aufgaben:

a) Durchschneiden des Garnes zwischen Schnurhal-
terung und Kniipfermaul.

b) Abstreifen der Schlinge bzw. des fertigen Kno-
tens.

¢) Fiihrung des Fadens.

Um diese Forderungen einwandfrei erfiillen zu kén-
nen, ist der Messerhebel vom Werk sorgfiltig ge-
richtet worden.

Funktionskontrolle

Der Messerhebel (1) muB so gerichtet sein, daB sich
der Kniipferschnabel frei drehen kann.

Der Abstreifer (2) muB leicht den Riicken des Kniip-
ferhakens beriihren. Der Hub des Messerhebels

mufi das Abstreifen des Knotens vom Schnabel si-
cher gewihrleisten.

Der Abstreifer soll in der Totlage des Hebels 8—12
mm von der Kniipferhakenspitze entfernt sein.

Zur Kontrolle Schaltung auslgsen, eine Bindung von
Hand ausfiihren und den gréften Abstand nach Bild
ermittein.
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Zu einem evtl. erforderlichen Richten des Hebels
|6st man die Befestigung des Apparates am Binde-
tisch (Haltebolzen mit Federstecker) und schwenkt
den Kniipferrahmen um die Bindewelle nach oben.

Nun kann der Messerhebel durch Hammerschldge
oder mit Hilfe eines Dreheisens gerichtet werden.
Siehe Bild 8201.

Der Messerhebel libernimmt auch die Fithrung der
Schnur. Deshalb miissen alle Kanten gerundet und
alle Flichen glatt sein, besonders im eingekreisten
Bereich der Abbildung.

Die Messerklinge ist mit 2 Sechskantschrauben aus-
wechselbar am Messerhebel befestigt.

Es ist unbedingt zu beachten, daf die Schneide
nachgeschliffen werden muB, sobald die Fadenen-
den ungleichmifig lang abgeschnitten werden oder
ausgefranst sind.
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Einfideln des Bindegarnes

Verwenden Sie nur Bindegarn guter Qualitdt mit
einer Lauflinge von 160—220 m/kg, oder Kunststoff-
garn mit einer ZerreiBfestigkeit von 1000—1110 N

(100—110 kp).
Im Garnkasten ist Platz vorgesehen bei der

HD 300 fiir 4 Garnrollen
HD 360 fir 4 Garnrollen
HD 400 fiir 8 Garnrollen
HD 500 fiir 10 Garnrollen

Die Garnrollen kénnen miteinander verkniipft wer-
den, damit vermeidet man hiufiges Einféadeln.

Beim Einfideln werden die beiden Faserenden von
der Garnrolle durch die Fithrungsbiigel (1) zur Fa-
denbremse (2), dann durch die Usen (3) aufen am
Garnkasten, zur Ose (4) seitlich des Nadelbiigels
und weiter unter dem Nadelschutzbligel durch zur
ieweiligen Richtungsdse (5) und durch die dazuge-
hérige Nadelspitze wieder zurtick zum Nadelschutz-
biigel gefiihrt. Hier werden sie fest gebunden.

Bei der Fadenbremse (2) soll die Feder zwischen
den U-Scheiben ca. 356 mm gespannt sein.
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Pick-Up-Vorrichtung

Zum Auswechseln der Doppelschenkelfeder das
Gleitblech abnehmen. Die Doppelschenkelfeder
vom Steuerwinkel abschrauben.

Ausbau der Pik-Up-Vorrichtung

Pik-Up auf eine Rollpritsche oder fahrbaren Hy-
draulikheber ablassen. Mit Brechstange Drehhebel
von P.U.-Aufzug nach unten driicken. Drahtseil von

der Rolle abheben.

Sechskantschrauben an der Drahtschlaufe entfer-
nen.

Aufzugseil abhéngen.
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Lasche iiber der Lagerung rechts und links ab-

schrauben. Pik-Up aus der Lagerung heben und
wegziehen.

Seitenwand links mit Kurvenscheibe abbauen.

Durch Umklappen der Steuerwinkel ist das ganze
Federzinkenaggregat herausziehbar.

Beim Einbau des Pik-Up-Paketes mit Rohr Welle

von rechts anheben. Zum Lagerschrauben einsetzen
den rechten Abstreifer abschrauben.
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Die Steuerrolle bezw. der Halter kann durch Her-
ausschlagen des Spannstiftes zerlegt werden.

Beim Einbau der Kurvenscheibe darauf achten, daB
die Steuerrollen nachlaufen.

Zum Einrichten der Steuerwinkel am besten die Pik-
Up senkrecht stellen.

Am Antrieb ist darauf zu achten, daB beim Zusam-
menbau die Gelenkgabeln auf der Vierkantwelle in
der gleichen Richtung stehen.
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