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Lernen Sie lhre Maschine kennen .

ond machen Sie sich mit ihrer Arbeitsweise und den verschiedenen Einsatz-
méglichkeiten vertraut. Kenntnis der Maschine und Versténdnis ihrer Funktion —
verbunden mit sachgeméBer Bedienung und sorgfdltiger Pflege — sichern Ihnen

Die Bilder 1 und 2 zeigen lhnen die wichtigsten Teile lhrer Aufsammelpresse,
wdhrend die nachfolgenden Schemazeichnungen verschiedene Einsatzarten ver-
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Laufrad

Deichselstitze i
Zugdse
Gelenkwelle
Winkelgetriebe

Flachriemen

Riemenspanner
Antriebsscheibe
Hauptkette
Antriebskurbel
Pleuelstange
Aufsammler
Niederhalter
Zugseil zum Auf- .
sammlerhubwerk
Querférderer

Raffer ]
Kolben "
PreBkanal

Binderauslésung
Bindevorrichtung
Nadelsteuerung

Garnkasten

Spannvorrichtung
Ballenschurre
Wagenanhéngung

lhre Aufsammelpresse =

sammelt das Erntegut in trockenem und halbtrockenem Zustand —

pref3t und bindet handliche, in Gewicht und Lénge einstellbare Ballen —

wirft die Ballen auf das Feld ab oder schiebt sie auf einen mitgezogenen
Wagen —

arbeitet in higeligem Gelénde genauso wie in der Ebene —

preBt stationdr hinfer der Dreschmaschine und schiebt die Ballen tber eine
Schurre zum Stapelplatz.

Das geschwadete Erntegut wird vom Aufsammler angehoben und unter dem
Niederhalter hindurch zum Querférderer geschoben. Dieser bringt das Pregut
vor den Raffer, der es beim Kolbenriickgang in den PreBkanal férdert. Der vor-
gehende Kolben trennt das Material an der Einfulléffnung ab, verdichtet es und
formt aus den einzelnen Lagen einen rechtkantigen Ballen. Ist die vorbestimmte
Ballenldnge erreicht, kuppelt sich automatisch der Binder ein: die Nadeln fihren
das Bindegarn bis in den Bindeapparat, wo die Knoten geknipft werden. Der
fertige Ballen wird wéhrend der Arbeit von den nachfolgenden aus dem PreB-
kanal herausgeschoben.

Einsatz mit Ladeschurre und ange-
hdngtem Wagen. Absetzige Arbeits-
weise oder Wechselwagenbetrieb je
nach verfigbaren Arbeitskréften und
Wagen- bzw. Schlepperbestand des
Betriebes.

Einsatz mit Ballenwerfer und ange-
hdngtem Sammelwagen im Einmann-
Verfahren. Durch schnelleres Fahren
volles Ausnutzen der PreBleistung. Aus-
ladung etwa 70% von einem hand-
gestapelten Fuder.

Einsatz mit Abwurfschurre und Schlep-
per-Ballenwerfer. Volle PreBleistung
ausnutzbar. Laden der Ballen an-
schlieBend oder spdter; Arbeitsein-
teilung dadurch elastischer. Mit Schlep-
per-Ballenwerfer im Einmann-Verfahren
hohe Ladeleistungen erreichbar. Sam-
melwagen mit erhéhtem Aufbau aus-

geristet — Ausladung auch hier etwa
70°%b. T




Technische Daten

4 ') kupplungsabhdngige Normzapfwelle (DIN 9611 - Form A) erforderlich; kupplungsunabhéngige
%t wi%*wqunmvgm__m mmwr_. mav,«m:_ﬂ:mimq: gangabhéngige Wegzapfwelle nicht zuléssig; 1080/min
ebenfalls nicht zuldssig.

: 2) Richtwerte.

g Sl " 3) bei sehr starker Pressung natirlich auch 150 m/kg.
i ‘) bei mittlerem Ballengewicht.

%

& e Die Inbetriebnahme

Ihre Aufsammelpresse wurde vor dem Versand abgeschmiert und in allen Funk-
tionen Uberprift. Sie 1Bt sich sofort mit voller Leistung einsetzen, wenn folgende
- =«  Anweisungen beachtet werden:

By Zugdse 1 mit Kurbel 2 in passende Héhe zur Schlepperackerschiene bringen
« " (Bild 7). Presse an Schlepper kuppeln und StitzfuB bis zum Anschlag hochdrehen.
| -~ . . "Vorstecker 3 |ésen. Deichsel 4 durch Seitwdrtsfahren des Schleppers in Arbeits-
- &= stellung schwenken (Bild 8). Vorstecker wieder, einsetzen. Bei einigen Schlepper-

* typen ist-es zweckmdBig, die Zugése 1 nach Lésen der Befestigungsschrauben 5

Cooiio o Tumgzusetzen.

Bild 7 : Bild 8

Lénge Uber alles Kolbenhubzahl 90/min
beim Transport 5090 mm | Ballenldnge stufenlos
im Betrieb 5670 mm einstellbar von 05-12m
Héhe tber alles 1360 mm | Ballengewicht 10-30 kg
Breite Uber alles 2510 mm _w_:mc:m y zweifach .
; Bindematerial
Gewicht ca. 1320 kg Sisal-Pressengarn
Aufsammlerbreite 1450 mm Lauflénge?) vorzugsweise 200 m/kg
Pref3kanalmaBe 360x 480 mm Verbrauch 4) ca. 1 kg/t
Spurweite 2260 mm Kunststoff-Pressengarn
Bereifung 10-15 AM 6 PR Lauflénge 320 m/kg
2 7,00-12 AM 4 PR Verbrauch 4) ca. 0,65 kg/t
: Héchstgeschwindigkeit
Erforderliche Drehzahl . Uom mzoam:*omrl 20 km/h
der Schlepperzapfwelle’) 540/min .
Prefleistung (Heu) :
Erforderliche . xmm_a*_w.wnﬂ* 2 mit Abwurfschurre bis 12 t/h
Schlepperleistung ?). b 1+ ¢ ansteigend mit Ladeschurre abhéngig
} ohne Wagen 25PS | 30PS vom Ladepersonal
mit 3 + Wagen 30 PS&| 35PS. stationdr fir Dresch-
mit 5 t+ Wagen 35PS | 40PS leistungen bis 2,5 t Kérner/h
a V4

0 0000000

Bild 9
.

Kontrolle auf richtige Anhéingung:

moglichst in gerader Verléngerung der Schlepper-
zapfwelle! Wirde bei groBler Schlepperspurweite
der Schwad Uberfahren, so kann die Presse bis zu
160 mm seitlich versetzt werden (Maf3 a in Bild 9).

Zapfwellenenden an Schlepper und Presse séubern
und einfetten. Gelenkwelle beidseitig aufstecken,
Sicherungskette an Deichsel befestigen.

Pressenanhédngung und Zapfwellenanschlu  auf
Funktionsf&higkeit kontrollieren:

Abstand zwischen Zapfwellenende und Anhénge-
punkt (MaB b in Bild 10) mu mindestens 330 mm
betragen. Bei zu langem Abstand (Uber 600 mm)
Gelenkwelle mit Uberléinge ,g“ verwenden. Bei zu
kurzem Abstand Anhéngeschiene wie in Bild 11
gezeigt verléngern.

Schublénge zwischen den Gelenkwellenrohren
(Maf3 c in Bild 10) muB bei Geradeausfahrt min-
destens 180 mm betragen. Gelenkwelle durch Ab-
sdgen gleichlanger Stiicke von beiden Innen- und
AuBBenrohren kirzen, falls die Schubldnge nicht
ausreicht.

Bindegarn einfédeln

Die Garnkésten nehmen je zwei Rollen Bindegarn
auf. Nur Pressengarn guter Qualitét verwenden:
Lauflinge bei Sisal vorzugsweise 200 m/kg*), bei
Kunststoff 320 m/kg. Vor dem Einfédeln Garn-
ende E von Rolle 1 wie im Bild 12 gezeigt nach
oben aus dem Papiermantel herausziehen und mit
W,:m_uzm A von Rolle 2 bei Sisalgarn wie folgt ver-
inden:

Beide Enden aufrauhen und auseinanderdrehen.
Einen einfachen Knoten schlingen, die Enden in-
einanderspleiBen (Bild 13) und zusammenrollen.
Enden zusammenhalten und Knoten langsam zu-
ziehen (Bild 14). Knoten kréftig festziehen (Bild 15)
und abstehende Enden zwischen den Hénden fest-
rollen. Richtig geknipft — ist dieser Spezialknoten
kaum dicker als das Garn selbst.

Bei (ohnehin dinnerem) Kunststoffgarn geniigt ein
normaler Knoten. .

*) Bei sehr starker Pressung natiirlich auch 150 m/kg.
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Bild 17

1106-21

“unten drehen. ok

::,, 16

Garnrollen so in die Garnkdsten einsetzen, daf3
die Schrift auf dem Papiermantel aufrecht steht.
Garnanfang der Rolle 1 von innen entnehmen.

Die Bilder 16 und 17 zeigen das richtige Ein-
fadeln:

Von Garnbremse 1 in Ose 2, Spannfeder 3 und
Ose 4 — dann in Garnrille an Nadelunterseite,
zwischen Rille und Haltebigel bzw. Fihrungsstift
hindurch zum Nadelshr 5 — zuletzt Uber die
Rolle im Nadeléhr zum Garnhaken 6. Garn-
enden an Garnhaken 6 festknoten. Garnbremse
so spannen, daB (in Arbeitsstellung der Garn-
spannfeder) zwischen Ose 3 und 4 ca. 50 mm
Abstand ist.

WICHTIG: Garnhalter K und Kniipfer L (Bild 56)
sorgfiltig sdéubern — Rostschutzfett
mit Benzin abwaschen.

Binder ausldsen (Bild 18): Zackenrad a in Pfeil-
richtung drehen, bis Schaltstange b von Trans-
portrolle c abspringt.’

Riemenscheibe in Pfeilrichtung drehen, bis die
Nadeln auf- und abgegangen sind und der
Binder das Garn angenommen hat. Knoten von
beiden Knipfern abziehen, Garnenden von den
Garnhaken entfernen.

Ballenléinge durch Drehen der Sterngriffmutter d
einstellen (Bild 19): je tiefer der Bigel b, desto
lénger die Ballen und umgekehrt.

Binder sichern: Riegel e nach oben schwenken,
durch Schlitz nach auBBen ziehen und wieder nach

¢

AufsammlerhGhe einstellen (Bild 20): Zugseil f
am Schlepper festknoten und Aufsammler
durch wiederholtes leichtes Ziehen stufen-
weise heben oder senken.

Kréftiges Durchziehen des Zugseils schaltet
von Heben auf Senken und umgekehrt.
1

Niederhalterspannung einstellen (Bild 21).
Der Rechen g ist zwischen zwei Anschlégen
frei beweglich und kann je nach Material-
menge nach oben ausweichen.

Schwenkbereich durch Anschldge h so be-
grenzen, daf3 MaB A ca. 5 cm, MaB B ca.
25 cm betrégt (Bild 22 und 23).

NiederhalterhShe einstellen (Bild 21): Stellung
k fir normales Pregut, Stellung | und m bei
sehr kurzem Material und beim Bergabfahren.

WICHTIG: PreBgut soll gleichméiBig flach
Uber Aufsammler und Strohtisch
flieBen!

Spannschrauben lockern (Bild 24), sie werden
erst wdhrend des Pressens allméhlich an-
gezogen.

Ballenzghler mit dem beigegebenen Schlissel
auf Null stellen: Antriebsscheibe einige Male
von Hand in Pfeilrichtung durchdrehen. Nach
Bedarf Schurre anbauen.

Binder entsichern (Stellung wie in Bild 18),
dann Riemenspannhebel (Bild 25) ausrasten
— die Presse ist jetzt einsatzbereit.

| Hoe-27

Bild 25
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Der Feldeinsatz

Wartung-und Schmierung
sind gerade bei Landmaschinen besonders wichtig, weil sie unter unginstigen
Betriebsbedingungen arbeiten, oft starker Verschmutzung unterliegen und stets
der Witterung ausgesetzt sind. Sorgen Sie deshalb fiir regelmaBige Wartung und .
ausreichende Schmierung. Sie erhalten sich dadurch die guten Eigenschaften Ihrer
Aufsammelpresse und vermeiden vorzeitige Reparaturen. Wir geben lhnen dazu
einige

Die volle Maschinenleistung kann nur bei sorgfdltiger
Schwadarbeit ausgenutzt werden, nachléssiges Schwaden
verursacht Betriebsstérungen! Kleine, gleichméBige Schwa-
den erméglichen zigiges Arbeiten mit hohen Tages-
leistungen. .

-Die Schwadbreite soll etwa bei 1,30 m liegen — die
Schwadhéhe muf3 der Fahrgeschwindigkeit des Schleppers -
entsprechen.

Bei locker geschwadetem Material und Schleppergeschwin- 1
i digkeiten zwischen 3 und 5 km/h empfehlen wir

ca. 30 cm Schwadhohe fiir Halbheu und klammes Stroh -

ca. 40 cm Schwadhéhe fiir trockenes Material 9
(Wassergehalt bis 25%%a).

Zapfwellendrehzahl vor dem Einsatz kontrollieren. Presse nur mit 540/min
arbeiten lassen. Die bei neueren Schleppern zusdtzlich vor-
handene Zapfwellendrehzahl von 1080/min ist nicht zuldssig!

Schwaden ziehen

Allgemeine Hinweise

Werkzeug, Scherstifte und Scherschrauben liegen im Werkzeugkasten. Nach ca.
20 Betriebsstunden sdmtliche Schrauben und Muttern — auch im Innern der
Maschine — nachziehen.

Fettpresse nur mit Lithium-Mehrzweckfett fillen, Lufteinschlisse . vermeiden.
Nicht bei laufender Maschine abschmieren! Schmiernippel vor dem Ansetzen
der Fettpresse reinigen. So lange Fett einpressen, bis Altfett seitlich aus dem
Lager austritt. Fettkragen nicht abwischen (Staubschutz!).

» . & arbeiten
i 3 *

*

e - Aufsammler

b & ,wnm._?im:*n_:.—

Mit Ladeschurre

* Niemals

%

u.. e § - Béi Stérungen

» 0

4

dichten Schwadstellen Schlepper kurz anhalten und Presse
freiarbeiten lassen. Schlepperkupplung weich betdtigen,
besonders wenn die Presse verstopft ist. Erst Verstopfung
beseitigen, dann wieder anfahren.

nur so weit absenken, daf3 Erntegut sauber aufgenommen
wird, Bodenberihrung vermeiden. Niederhalter bei Lang-
gut auf Stellung k — bei Kurzgut auf Stellung | oder m
einstellen (siehe Bild 21).

stets Zapfwellenantrieb abschalten, um Schdden an den
Antriebsteilen zu vermeiden. ’

und angehéngtem Wagen wird das Erntegut in einem
Arbeitsgang geborgen. Entsprechend héhere Schlepper-
leistung beachten. Fahren enger Kurven vermeiden.

schneller als 20 km/h fahren. In Kurven und engen Durch-
*oﬂlm: auf freie Ausschwenkmdglichkeit -der Maschine
achten. 3

sofort. Zapfwellenantrieb abschalten. Stérung beheben,
wie auf Seite 18 angegeben. Vor dem Weiterarbeiten

Spannkanal etwas &ffnen. t
’ L 29

B e 2 . / Zahnrdder regelmédBig reinigen und mit Motorél-Dieselél-Mischung 1:1 schmieren.
Kolbenhubzahl ,Dnﬁ _Ao%hﬂ_‘.wq_.:m:_ﬂﬂ.m_. genau einhalien und Sfter mif der Ketten ebenfalls regelméBig pflegen, wie auf Seite 11 beschrieben. . &
Schnellerer Lauf fuhrt zu Stérungen — langsamerer Lauf Der mnr_.zmmm_._a_n_:.o..:ﬂ mmam 16 zeigt alle Schmierstellen, von denen die meisten an
iberlastet Gelenkwelle und Antriebsteile. der Maschine weif8 markiert sind.
Bindegarn sorgsam behandeln und vor Nésse schiitzen, um Fehl- Laufrad
bindungen zu vermeiden. Vor dem Neueinfédeln Maschine gauirader
. abstellen, und Stillstand aller beweglichen Teile abwarten! Radmuttern und Radkapseln auf festen Sitz
g Mg GleichméBig 7 und Fahrgeschwindigkeit der Schwadh&he anpassen. Bei kontrollieren. Luftdruck einhalten: 10-15 AM-

Reifen 3 ati, 7,00—-12 AM-Reifen 1,5 atii.

PreBkanal :
sauberhalten, um Stopfen und Ausbeulen zu ver-
meiden. Kanalinnenwénde vor léngeren Pausen
gut einfetten.

Messer

an Gestell und Kolben auf Festsitz und Schérfe
prifen. Messerschneiden wenn nétig abziehen,
nach léingerer Betriebsdauer nachschleifen.

Stumpfe Messer verursachen Schwergang und
Leistungsabfall der Presse — falsch geschliffene
Messer laufen auf und fishren zu Stérungen oder
Schéden.

Am Gestellmesser 1 (Bild 26) 300 Schneidwinkel
einhalten. Am Kolbenmesser 2 unter 900 gegen-
schleifen.




Bild 29

Bild 31

Untere Gegenfase des Gestellmessers 1 nach
Bild 28 anschleifen. Oberkante des Kolben-
messers 2 wie in Bild 29 rundschleifen.

WICHTIG: Gestellmesser so wieder einbauen,
daB die Messerinnenfléche -genau
mit den Innenfléchen der Fihrungs-
leisten fluchtet!

~

Nach Einbau der nachgeschliffenen Messer
Presse von Hand durchdrehen und Messerspiel
prifen, das wie in Bild 26 0,1-0,8 mm betragen
soll.

Bei Abweichungen zuerst Kolbenfihrungshdlzer
wie auf Seite 12 beschrieben - nachstellen.
Danach Kolbenmesser in den Langléchern ver-
schieben.

Aufsammler-Federausgleich

prifen: Der Aufsammler muf3 sich leicht heben
und senken lassen und in ganz ‘gesenktem
Zustand den Boden berihren.

Bild 30 zeigt das Einstellen der Ausgleichs--
feder a (unterhalb der Radachse):

Kontermutter b lésen, Mutter ¢ lockern oder
anziehen und wieder kontern.

Getriebe

regelmdBig auf richtigen Olstand kontrollieren:
dabei MeBstab d (Bild 31) 1-2 Gewindegdnge
einschrauben. Olstand muB3 zwischen den Mef3-
marken liegen (sieche auch Hinweisschild am
Getriebe). Zum Nachfillen nur Getriebedl
SAE 90 verwenden. Nach den -ersten 20 Be-
triebsstunden Olwechsel vornehmen:

OlablaBschraube e 16sen; Getriebe gut durch-
spilen, .um Altdl und Abrieb zu entfernen.
Olablaf3schraube von anhaftenden Eisenteil-
chen reinigen und ‘wieder einsetzen. 1 Liter
Getriebes! SAE 90 auffillen; weitere Olwechsel
regelmdBig nach SchluB der Saison. ,

1

IL\

Gelenkwelle

in der Haupteinsatzzeit wochentlich einmal mit
Lithium-Mehrzweckfett abschmieren, Schiebe-
rohre auszighen, reinigen und mit Fettpinsel
schmieren. :

Nach der Arbeitssaison Gelenkwelle grindlich
reinigen, Lagerstellen schmieren und alle Aufien-

teile einélen, um Rostbildung zu vermeiden.

Antriebsriemen

auf richtige Spannung priffen, wenn noétig Rie-
menspannfeder nachstellen (Bild 32): Konter-
mutter f lockern, Mutter g nachziehen und wieder
kontern.

Bei hé&ufigem Ablaufen des Riemens Getriebe
besser ausrichten: Befestigungsschrauben p (Bild
33) und Kontermutter h lockern. Spannschraube i
so einstellen, daB beide Riemenscheiben genau
fluchten. Danach Kontermutter h, zuletzt Befesti-
gungsschrauben p gut festziehen.

WICHTIG: Beim Auflegen des Riemens die
darauf angegebene Laufrichtung be-
achtén! Riemen wie in Bild 2 gezeigt
auflegen: unter der Spannrolle! Rie-
men ist gleichzeitig Uberlastungs-
schutz — deshalb niemals wachsen!

Hauptantrieb

ist durch Abschersicherung gegen Uberlastung
geschitzt (Bild 34). mnrm_‘mzw k muf3 durch Splint |
gesichert sein. Nach Bruch des Scherstifts Hdlften
aus beiden Scherbuchsen herausschlagen, Scher-
buchsen auf Festsitz kontrollieren. Neuen Scher-
stift aus Werkzeugkasten entnehmen, einsetzen
und sichern. Zuletzt Nippel an der Riemen-
scheibeninnenseite abschmieren (sieche Nr. 29 —
Seite 16).
WICHTIG: Nur Original W ELGER-Scherstifte
0380.04 verwenden, keine Schrauben
oder Bolzen einsetzen!

Antriebsketten : ;
regelmdBig nachspannen (&hnlich Hauptkette m

in Bild 35) — wdchentlich reinigen und mit
Mischung aus gleichen Teilen Moterél und
Dieselol schmieren — erstmals nach etwa

8 Betriebsstunden.

Beim Reinigen auch den Schmutz zwischen den
Z&hnen der Kettenrdder entfernen (siehe n und o
in Bild 35).

1
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Bild 33
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- Bild 39

Antriebskurbel

lguft in Kegelrollenlagern, deren Fettfullung
3 Jahre ausreicht. Nach dieser Betriebszeit
Kurbelzapfen mit Lagern ausbauen und reinigen.
Lagerraum vor Wiedereinbau zu /s mit Lithium-
Mehrzweckfett fullen. Diese Arbeit am besten
bei Inspektion in Fachwerkstatt ausfihren lassen.

Kolben

Nach léngerer Betriebsdauer seitliches Kolben-
spiel ausgleichen (Bild 36):

Schrauben a und Kontermuttern c |6sen. Ex-
zenter b drehen, bis Holzer an den Kolbenlauf-
schienen anliegen. Schrauben a wieder anziehen,

Exzenter b kontern. Exzentergewinde ofter .

schmieren.

Oberes Kolbenspiel durch Beilagescheiben aus-
gleichen:

Kolbenbolzen nach Lésen der Befestigungs-
schrauben ausbauen und Kolben aus Spannkanal
herausziehen. Untere Fihrungshélzer abschrau-
ben, Scheiben in entsprechender Zahl unterlegen.
Bei starkem Verschlei3 Fihrungshélzer erneuvern.

WICHTIG: Nach jedem Nachstellen des Kolbens
Messerspiel wieder auf 0,1-0,8 mm
bringen!

Querforderer

Verbogene Férderzinken d richten; Riemenlauf
dfter prifen, wenn nétig Riemenspannung nach-
stellen (Bild 37): Kontermuttern e lockern, Spann-
muttern f gleichméBig anziehen.

Aufsammler- und Querférderantrieb

Bild 38 zeigt das Spannen der Vorgelegekette:
Schrauben g etwas lockern, Kette mit Spann-
winkel i spannen, Schrauben g festziehen. Span-
nen regelmaBig wiederholen.

Spannklétze der Antriebsketten fir Aufsammler
und Querférderer regelmdBig nachstellen. Ket-

ten wochentlich grindlich durchdlen (Motorgl--

Diesel6l-Mischung 1: 1).

Aufsammler
Festgeklemmte Steine, Bindegarnreste usw: aus

dem Aufsammler entfernen. Verbogene Auf-
sammelfedern richten. 3

wmm3>r.m<<mnrmm_:mmqm*mcm:.o:m:m:Qmw_Ac?m:-
platte Bild 39 beachten: .

. )

Schraube k lockern, Schraube | 18sen, Abdeck-
blech m herausschwenken. Fihrungsrollenhebel n
nach oben klappen, Sicherungsscheiben o ab-
nehmen. Steuerrollen p-abziehen (5 Stck.) und
durch neue ersetzen. Sicherungsscheiben o wieder
anbringen. Steverrollen p nicht schmieren.

Aufsammler-Vorsatzblech anbringen, wenn hdu-
fig sehr kurzes Material verarbeitet wird und die
Niederhalterstellung m (Bild 21) hierfir nicht
genigt.

Raffer '
Nach Bruch der Scherschraube g (Bild 40) Stroh-
tisch und Einfolléffnung der Presse freimachen.
~ Abgescherte Schraubenhdlften entfernen. Scher-
_buchsen r auf Festsitz prifen, neue Scherschraube
einsetzen und sichern.

WICHTIG: Nur - Sechskantschrauben  M8x45
5 DIN 931-8G verwenden, keine ande-
ren Schrauben oder Bolzen einsetzen!

Raffereinstellung

nach Reparatureh an Raffer- und Binderantrieb
neu vornehmen (Bild 41):

Kreuzgelenk s abziehen und Raffer in gezeigte
Stellung bringen: Zinkenspitze t bindig mit
Oberkante vom Rafferkastenboden - beide
Zinken nach Bild 42 in Stellung 2.

Riemenscheibe in Pfeilrichtung drehen, bis Kol-
ben u beim Vorlauf 60-120 mm vor Zinken-
spitze v steht (MaB A). Kreuzgelenk s wieder
aufschieben und sichern. AnschlieBend Kontroll-
maf K nach Bild 49 prifen.

Bei krummen, ungleichméBig gepreBten Ballen
Reichweite der Rafferzinken verstellen (Bild 42):

Stellung 1 — Rafferzinken hoch: Ballen werden
auf der Messerseite fester.

Stellung 2 — Rafferzinken auf Mitte in Normal-
stellung.

Stellung 3 — Rafferzinken tief: Ballen werden auf
der Messergegenseite fester.

Bild 41




Bindevorrichtung

Binderteile regelméiBig séiubern und vor léngeren
Pausen nach Reinigung einfetten, um Rostbildung
zu vermeiden.

Garnhalter K und Knipfer L (Bild 56) hdufig
kontrollieren: Schmutz zwischen Garnhalter und
Klammer, sowie zwischen Knipfer und Zunge
entfernen. \

Bei jdhrlicher Inspektion bzw. Reparatur Lager-
stellen fir Knipfer- und Garnhalterschaft nach
Ausbau des Binderrahmens mit ,Molykote-
Paste X" behandeln (siehe Nr. 26/ Seite 17).

Feder B soll an Nase der Garnfihrungsplatte A
anliegen. Beide Federn sauberhalten.

Verbogene Nadeln nachrichten und dabei ihre
urspriingliche Form wiederherstellen. Nach dem
Richten und nach Einbau never Nadeln die
Bindereinstellung iiberpriifen.

Am Garnanleger nach Lésen der Sicherungsringe
alle Kugelpfannen a (Bild 43) l&sen und élen.
Nach Wiederaufsetzen der Pfannen Kontroll-

maB B zwischen Garnfilhrungsplatte b und Garn--

greifer ¢ auf 2—3 mm einstellen. Danach Kon-
trollmaB C zwischen Stellschraube d und Ge-
stinge e auf 2 mm bringen. Zuletzt alle Konter-
muttern f festziehen.

Bild 44 zeigt die Einstellung ‘der Garnhalter-
spannung: Unterkante von Schraubenkopf g

biindig mit Einstellwinkel h. Schraube i soll das
KontrollmaB D auf 54—56 mm halten.
Bindereinstellung

nach Reparaturen an Kolben-, Raffer- und
Binderantrieb, Nadelantrieb und Bindeapparat
kontrollieren. Stimmen die Kontrollmafle A bis K
nicht mit denen an der Maschine Uberein, wird
folgende Neueinstellung vorgenommen (vorher
KontrollmaBBe A bis D nach Bild 41 bis 44
prifen und wenn nétig nachstellen): 4
Binder auslésen (Bild 18). Schrauben i (Bild 45)
ganz herausdrehen. Binderantriebsrad k im Uhr-
zeigersinn drehen, bis die Nadeln ihre hochéte
Stellung erreichen.

Jetzt muf3 das KontrollmaB E wie in Bild 46 von
Steuverwellenlager bis Nadelspitze 0—8 mm be-
tragen (Nadel durch Garnzug nicht belastet).

Kontrollma3 E durch Nachstellen der Nadelzug-
stange einhalten (Bild 45): Zugstange m ab-
nehmen, Gewindeende ein- oder ausschrauben.
Nach richtiger Einstellung Kontermutter n fest-
ziehen.
/

Nach Einstellung von E das KontrollmaB F prifen
(Bild 47): Querrohr | der Nadelschwinge in
beiden Endlagen mindestens 5 mm Abstand vom
Kanalunterboden.

KontrollmaB G (Bild 46) von Nadelkopf bis
Steverwellenlager muB3 6-10 mm betragen.
Nadeln wenn nétig nachrichten.

KontrollmaB H (Bild 48) darf 1—2 mm nicht Gber-
schreiten, bei Abweichungen ebenfalls Nadeln
ndchrichten.

Binderwellenkurbel o (Bild 45) entgegen dem
Uhrzeigersinn - drehen und Nadeln in tiefste
Stellung bringen. Binder auslésen und danach
Binderwellenkurbel o weiterdrehen, bis die
Nadelspitzen die Unterkante des PreBkanal-
bodens erreichen. 3

Antriebsscheibe in Pfeilrichtung drehen, bis der
Kolben beim Arbeitshub die Nadelspitzen um
20 mm Uberlaufen hat.

Binderantriebsrad k im Uhrzeigersinn bis zum
Anschlag drehen (Mitnehmerrolle muB am
Schnepper anliegen). In dieser Stellung Kegel-
rad p mit Schrauben i wieder befestigen. Wenn
die Schraubenlécher nicht passen, Kolben etwas

. vordrehen.

Zuletzt KontrollmaB K prifen (Bild 49): Bei
richtiger Einstellung ist der Abstand zwischen
Kolbenvorderkante und Nadelspitze 20—45 mm.

15

Bild 46

Bild 47 .
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. Schmierplan

Nach jeweils 1000 Ballen oder téiglich
einma‘ schmieren ' R
2 Autsammlerwelle = 2x
3  Rafferlager 12
-4 . -Kolbenbolzen 1x
5 Bindervorgelege 1x
6 Binderwelle 2x
7  Schnepper 2x

Nach jeweils 5000 Ballen oder
wochentlich einmal schmieren

1* Hauptkette 1x
8 Schleppergelenkwelle 4x
9  Profil- und Schutzrohre 2%
10  Antriebswelle 1x
“11  Raffergelenkwelle 2x
12 Rafferschwinge 2x
13* Antriebsketten 3x
14 Aufsammlerkettenrad 1x
15  Binderausléserolle 1x
16  Binderantriebsrad 2x
17 Nadelsteuerung 2x
18  Nadelschwinge 2%
19  Steuerwelle 2x
20 Steuerrolle ix
21  Schaltwelle 1x
22 Garnanlegerwelle 25
23 Garnanlegersteuverrolle Tix
24  Garnanleger 2x
25  Binderrahmen 2x

© 26 © Garnhalter- und Knipferschaft  2x

RegelmaBig priifen, bei Bedarf schmieren

28 A - Getriebe - J:x
2901 Antriebsscheibennab 1x
30+ Antriebskurbel 1x
- - oy
- 31 Ausriickbolzen 1x

32 Tellerradgleitbahn . 2%
33 Aufsammlerhubwerk 2x
34  Aufsammlerfederausgleich 1x
35¢ Zackenradwelle 2%
'z<:iréll;‘;n Schmiermittel bzw. -hinweis

X = Schmierstellenanzahl

*’ = Motorol-Dieseldl-Mischung 1:1

A = Getriebed| SAE 90 (siehe Seite 10)

I} = auch nach Scherstiftbruch

+ = Lithium-Mehrzweckfett; nach jeweils

3 Jahren ernevern (siehe Seite 12)

&> = jdhrlich einmal

o) = jdhrlich einmal mit ,Molykote-Paste X"
ohne = Lithium-Mehrzweckfett
Schutzvorrichtungen

nur beim Abschmieren und bei Repara-
turen vorilbergehend abnehmen! Vor allen
Wartungs- und Reparaturarbeiten Ma-
schine abstellen, Stillstand aller beweg-
lichen Teile abwarten und Binder sichern.

Nach der Erntesaison

alle Teile der Presse sdubern und uber-
prifen. Hauptantriebskette m (Bild 35)
.grindlich sGubern, anschlieBend mit Rost-
schutzmittel (z.B. ESSO Rust Ban) be-
handeln. S&mtliche Schrauben und Mut-
tern- — auch im Innern der Maschine —
nachziehen. Bewegliche Teile auf richtige
Lage " und leichten. Gangs kontrollieren.
Beschddigte Teile ersetzen. Presse nach
Schmierplan durchschmieren, Anstrich wenn
nétig ausbessern..Presse bis zum ndchsten
Einsatz trocken unterstellen. "+

Lt

1106-41

0542

06 -44




Storungen — schnell behoben

Die Uberall verschiedenen wmlmvzm}m::mwmm lassen es nicht zu, fir alle moég-
lichen Félle genaue VerhaltungsmaBregeln zu geben. Bodenbeschaffenheit,
Schwadstdrke, Zustand des Prefguts, unsachgemdfie Behandlung oder mangel-
hafte Pflege der Maschine kénnen zu Stérungen fihren. . .

Falls Thnen die folgende Tabelle nicht ‘weiterhilft, stehen lhnen unsere Werks-
vertreter, Handler und Kundendienstmonteure jederzeit gern zur Verfigung. Die
Anschriften unserer Werksvertreter finden Sie auf Seite 22.

héher stellen

Nr. Stérung Ursache Abhilfe Bemerkung
ﬂ Schlepperzapfwelle
, M:mmm tah bei Kurvenfahrt
Gelenkwelle i o abschalten
1 | schldgt und
7 |auft unrund ; falsche Presse richtig sieche
, Anhéngung anhdngen Bild 9-11
langsamer fahren,
Presse Uberlastet weniger
2 >:~l.¢.ﬂm.3'= QCmmoaam_s ¥
springt ab
)
3 s Riemenscheiben Getriebe besser . y
3 | Antriebsriemen fluchten nicht ausrichten siehe Bild 33
schleift
. durch Uberlastung <m,_‘.£o§nc:m besei-
) verstopft, tigen, langsamer
\ Rutschkupplung fahren, weniger
Aufsammler spricht an aufsammeln
4 ; :
‘| bleibt stehen .
Bodenberiihrung, Ak I e
§ " | Aufsammler steht il siehe Bild 20

zu tief

I

.
Nr. Stérung Ursache Abhilfe Bemerkung
langsamer fahren,
Presse Uberlastet weniger
aufsammeln
Prefigut stopft
5 zwischen Auf-
sammler und o o AR
Strohtisch sehr kurzes iederhalter ] ?
PreB3gut tiefer stellen siehe Bild 2]
’ b oberlasie Neue Scherschraube
resse Uberla .
Raffer ! | einsetzen; auf i .
6 & ik Scherschraube gleichm&Bigen siehe Bild 40
gebrochen Schwad achten
Feuchtes Prefigut Spannkanal &ffnen | siehe Bild 24
Schwergang, L ;
5 Messer | siehe
tumpf
’ GMM*MH_ Siger [ stump nachschérfen Seite 9 u. 10
" PeaBkanal verklehl PreBkanal entleeren
und innen séubern | -
Scherstift Fremdkorper ent-
gebrochen, Fremd- | fernen, neuen Scher-| siehe Bild 34
koérper im PreBgut | stift einsetzen
8 Kolben
ibt steh
Bl Y Scherstift neuen Scherstift
gebrochen, Uber- | einsetzen; lang- sisho Bild 34
lastung durch zu samer fahren, :
ﬁ_o.._Am: Schwad weniger aufnehmen ..
9 | Krumme Ballen ungleichmdfige Rafferzinken siehe w:mww 4
Pressung verstellen ik
10 | Bindefehler siehe Seite 20
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Bindefehler

Ursache

Abhilfe

.

Knoten in Ordnung,
jedoch sehr fest
gezogen. Garn
gerissen,

Garnbremse am Garnkasten zu
lose gespannt. Garn wird nicht
Uber die Nase der Garnfihrungs-
platte A gefihrt.

Feder an Garnbremse nach-
spannen.

Feder B durch Farbe
oder Schmutz verklemmt.

Freies Federn durch SAUBH rn
der Feder B wiederherstellen.

Lange Schleife.

Federn C und D zu stark ge-
spannt. Garn dadurch von
Knipfer L zu fest gehalten.

Schraube E lockern, dadurch
Spannung der Federn C und D
mindern.

Kurze Schleife.

Federn C und D zu schwach ge-
spannt. Garn dadurch von
Knipfer L zu lose gehalten.

Knoten nicht
gebunden.

Federn C und D viel zu schwach
gespannt. Garn dadurch von
Knipfer L viel zu lose gehalten.

Schraube E anziehen, dadurch
Spannung der Federn C und D
verstdrken.

Langes Garnende
gefasert, Garnreste
im Garnhalter.

Feder F zu stark . gespannt.

Schraube G lockern, dadurch
Spannung der Feder F mindern.
KontrollmaB D (Bild 44) ein-
halten. “

Enden abgerissen,
Garnreste von ca.
5cm Lénge fallen ab.

Feder F viel zu stark gespannt.

Schraube G lockern, dadurch
Spannung der Feder F mindern, -
evtl. Garnhalter ausbaven und
reinigen. Nach Einbau Feder F
neu einstellen (Bild 44).

Knoten in Ordnung,
aber ohne langes
Ende.

Feder Fzu lose gespannt, Garn
rutscht wéhrend der Bindung
teilweise heraus.

Schraube G anziehen, dadurch

Feder H zu lose gespannt, Garn
rutscht wéhrend der Pressung
teilweise heraus.

Spannung der Feder F ver- o
stéirken. KontrollmaB D (Bild 44)

einhalten.

Schraube ) anziehen, dadurch 8 B
Spannung der Feder H ver- )

stirken. Bild 44 beachten.

.

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

Feder F sehr lose gespannt,
Garn rutscht wéhrend der
Bindung teilweise heraus.

Schraube G anziehen, dadurch
Spannung der Feder F ver-
stirken. KontrollmaB D (Bild 44)
einhalten.

-Feder H sehr lose gespannt,

Garn rutscht wéhrend der
Pressung teilweise heraus.

Knoten bildet sich
nur an einem Garn-
ende, Schleifen-
ende kurz.

Feder H zu lose gespannt,
Garnhalter K hélt das Garn
wdhrend der Pressung nicht.

Schraube J anziehen, dadurch
Spannung der Feder H yer-
stirken. Bild 44 beachten.

Ein einfacher Kno-
ten gebunden, bei
dem das Garn zum
ndchsten Ballen
zuricklguft.

Nadel zu weit vom Binder-
rahmen entfernt, Garnhalter K
und Knipfer L erfassen das
Garn nicht.

Nadel so ausrichten, daf _Aom.,
trollmaB H eingehalten wird
(Bild 48). &

-

Knoten bildet sich
nur an einem Garn-
ende, Schleifenende
lang.

Das von der Nadel _,_Onr.n.m.
brachte Garn wird nicht vom
Knipfer L erfaBt.

Nadelhdhe nachstellen, _Qv?
trollmaBBe E, G, _Aﬂmsrn#om".
(Bild 46 und 49).

“genutzt,dadurch oberes Kolben-

Kolbenfihrungshélzer stark ab-

spiel zu groB. PreBgut zwischen
Kolben und Owo_._uoamowaam:u*
das Garn vom m:cn& L ab. |

Kolbenfihrungshélzer :oa:.m.#.w_., i
len o ernevern (siche ..

25 mhuu. ‘.. el s

Garn nicht an Nase der Oo_,u.i

fuhrungsplatte A angelegt.

-
Garnanleger nachstellen; Kon-.
~trollmaBe B’und € einhalten :

g

3
' 4
" 5
- )
: : . , . a3 "~ Bild 55 ,
oo AR Bindefehler sind in Bild 55 dargestellt; die Tabelle nennt die mégliche Ursache i 7
g und die Abhilfe. Bild 56 zeigt einen der beiden Bindeapparate. MnIm: Sie un- :
Y - bedingt auf folgenden wichtigen Hinweis: d
- - Beim Verstellen der Schrauben G und J die KontrollmaBe nach Bild 44 beachten! A
5 | 8
D
i S
c @ F s
E § :
‘ 10
, n
v Gl 12

Richtig gebundener
Knoten.

Alle KontrollmaBe eingehalten, -

alle Federn richtig gespannt.

MBI - B, W 5 !




Giinter Arnold
Werner Béttger OHG
_ Karlheinz Eckert
Hans Helmuth Hohgraefe

‘Werner Jerratsch

Alfons Kilian

Hermann Lemke
Friedrich-Karl Luckenbach
Johannes Miller

Carl Petry
Inh. Walter Bertram

Willi Pfeiffer

Georg Schaffert

. Gebrider Spannhake
Inh: H. Winkelmann

: s Tidow & Dolling
' Franz Welger

865 Kulmbach
Blaicherstraf3e 20

29 Oldenburg (Oldb)
Békeplacken 25—27

8854 Béumenheim
HauptstraBBe 72

332 Salzgitter - Lebenstedt
Berliner Strafle 105

4401 Roxel
Uber Minster (Westf.)
Dorffeldstrafle 34

87 Wiirzburg
Bohlleitenweg 77

7 Stuttgart - Sillenbuch
Schweitzerstrafe 4

3 Hannover
Tirkstrafle 3

3111 Klein Sustedt
Uber Uelzen

6752 Winnweiler (Pfalz)
Im Kichengarten 4

8832 WeiBenburg (Bay)
Lehenwiesenweg 10

35 Kassel - Ha.
Seebergstrafie 19

5159 Kerpen
Burgunder Strafle 17

2105 Hittfeld / Harburg

328 Bad Pyrmont
OckelstraBBe 4/ Postfach 71

Anschriften der WELGER-Werksvertreter

Tel. 09221/2950
Tel. 0441/27479
Fernschr. 025875
Tel. 0891/9370

Tel. 05341/6547

Tel. 025034/113

Tel. 0931/590772
Tel. 0711/271255
Tel. 0511/15603
Tel. 0581/2872
Tel. 06302/2045 -
Tel. 09141/2719
Tel. 0561/68 42
Tel. 02237/21 60
Fernschr. 08881973

Tel. 04105/3092
Tel. 05281/8211

e ——— —

o

it UJ#% beachten:

54 MTWhnthom_.uom-m:::Qo- bitten wir beim N-m-ﬂ:rm@ n

1 L VR -..__ml.n.ﬂw-.‘ bzw. Maschinenlieferanten aufzugeben.
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® Aufsammelpressen
® Ballen-Wurfgerite
® Plattformwagen

® Zweiseitenkipper

® Stalldungstreuery
® Ladewagen

® Unimog-Anhinger




