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Wichtige Hinweise

Diese Fahrertrainingsunterlage ersetzt nicht die Betriebsanleitung
» Hinweise auf Unfallgefahren missen der Betriebsanleitung vor Inbetriebnahme der Maschine entnommen werden

» Die Teilnehmer werden zu Beginn des Fahrertrainings auf Position und Bedeutung der Warnbildhinweise sowie der dazugehérigen
Gefahrenstellen hingewiesen

= Das Fahrertraining sowie die vorliegende Unterlage steht nicht in Zusammenhang mit der Ubergabe des Produktes. Die
Ubergabeerklarung ist durch den Vertriebspartner korrekt auszufiillen (siehe Ubergabeprozess gemafR KD Richtlinie) und vom Kunden
bei der Ubernahme des Produktes zu unterschreiben.

» Die Schulungsunterlage dient lediglich zur richtigen Anwendung und wirtschaftlichen Nutzung der Maschine
= Ausfihrliche Informationen zur Maschine entnehmen Sie bitte der Betriebsanleitung, die jeder Maschine beiliegt

= Die optimale Nutzung der vorliegenden Unterlage ist nur in Verbindung mit einer Teilnahme am CLAAS Fahrertraining gegeben

Anderungen sind vorbehalten.
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https://www.youtube.com/watch?v=9Os0sTiZJpI
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BauteilUbersicht

Hauptgetriebe |

| Schwungrad

| Reibkupplung

| Winkelgetriebe

Deichsel I‘

Hydraulikpumpen

Rollenniederhalter
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Pickup mit PFS
Einzugsschnecke
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Presskammer |
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Anhangung

= Die Zugdeichsel kann fir Oben- und Untenanhangung montiert werden.

= Zugdeichsel anpassen:
Presse ausrichten, sodass sich die Schneidmulde ohne Bodenkontakt komplett
offnen lasst

= Abstand der Schrauben (1) mdglichst grof3 wahlen

= Das Anzugsmoment der Schrauben (1) muss nach den ersten 10
Betriebsstunden und dann alle 50 Betriebsstunden kontrolliert werden - siehe
Betriebsanleitung!

» Es kann eine Zugkugel K80 oder eine Zugdse montiert werden.(2)




Anhangung an den Traktor

Erforderliche Antriebsleistung = 1000 U/min - mind. 1600 Nm
= RF->150PS
= RC->180PS

= FC->200PS

Erforderliche Steuergerate am Traktor:

= Pickup und Stutzful3: blau (+) / orange (-)
= Nachlauflenkachse: lila (+)

= Power Beyond: rot (+) Druck, blau (-) Tank, grin (s) fur LS —
Steuerleitung

= Schwungradbremse: griin (+)

= Die Presse kann wahlweise mit Konstantstrom- Hydraulik oder
Load-Sensing-Hydraulik bedient werden. Dazu muss die
Systemschraube an dem Hauptventilblock angepasst werden. Fur
Load-Sensing- Hydraulik ist die Schraube ganz reinzudrehen
- siehe Aufkleber

= Die Systemschraube ist nur bei Maschinen ohne hydraulische
PFS vorhanden.

= Betriebsanleitung beachten! . LLRRS ‘ | | "I-




Anhangung an den Traktor

Die Ansteuerung der Pickup und des
StiutzfulRes werden Uber das
Dreiwegeventil gewechselt.

Das Ventil befindet sich Gber dem
Winkelgetriebe auf der Deichsel.

Elektrische Anschlisse:

1.

Wenn die Presse Uber das Y- Kabel (1) angeschlossen
wird, muss eine gute Stromversorgung am Schlepper
vorhanden sein (12V, min 25A, min. 4 mm?), ansonsten
muss das Batterieversorgungskabel (2) verbaut
werden.

Wird die Presse Uber die ISOBUS- Verbindung an den
Schlepper angeschlossen, wird das 1zul- ISOBUS-
Kabel (3) verwendet.

cans| |||



Bedienung Uberblick Menustruktur
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Bedienung Startmen

LLIRAAS
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. Einstellung der Ballenlange

. Einstellung der Ballendichte

. Einstellung der PFS- Geschwindigkeit OPTION hydr. PFS
. Entlastung Rollenniederhalter OPTION hydr. PFS

. Einstellung Vorkammer QUADRANT 5300-5200

. Ballendichte verringern/ erhéhen

. PFS- Drehzahl reduzieren/ erhéhen OPTION hydr. PFS

. Startbildschirm verlassen

cnns||||]1



Bedienung Arbeitsment 1
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1.

2.

Schneidboden schlieflfen

Schneidboden 6ffnen

Messer einschwenken

Messer ausschwenken

Fehler I6schen

6. Reversierfunktion der PFS- Einzugsschnecke
OPTION hydr. PFS

7. Pressdruckregelung aktivieren/ deaktivieren
8. manuelle Bindung (ab 50 cm Ballenlange)

9. Ballenlange auf 0 setzen (3 sek. driicken)
10.Wechsel der Hauptmeniansichten

11. Automatische Knotertberwachung aktiv
12.Im ISOBUS ist die Funktion TC Basic aktiv
13.Wechsel von Arbeitsmenu 1 zu Arbeitsment 2
14.Benutzerdefinierte Anzeige 1 z.B. Ballenlange
15. Benutzerdefinierte Anzeige 2 z.B. Pressdruck
16. Anzeige der Kolbenhlbe pro Minute

17.Vorschub pro Kolbenhub, Durchschnitt der letzten 3
Hube

18. Anzeige der Rafferzyklen (nur bei 5200 und 5300)
19.Rechts- / Links- Anzeige Option

20.Anzeige der Ballenfeuchte von 10-40% Option

21.Anzeige des Ballengewichts Option  ggmms ‘ | | "I-



Bedienung Arbeitsment( 2
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1. Anzeige und Einstellung der Ballenlange
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2. Anzeige und Einstellung der Pressdichte in % im
AUTO- Modus

3. Anzeige des Pressdrucks

9.
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. Anzeige der Maschinenkapazitat (fehlt, wenn die

Pressdruckregelung oder der AUTO- Modus deaktiviert
wurde)

Ballenzahl im aktuellen Auftrag

Anzeige der Ballenablage

. Auftrag

Einstellung Vorkammer (Aus — kleines Schwad —
grol3es Schwad)

Rechts-/ Links- Anzeige Option

10.Vorschub pro Kolbenhub, Durchschnitt der letzten 3

Hibe

11. Anzeige der Rafferzyklen (nur bei 5200 und 5300)

12.Benutzerdefinierte Anzeige 1, z.B.: Last der PFS

13.Benutzerdefinierte Anzeige 2, z.B.:

Hydraulikdltemperatur

14.Benutzerdefinierte Anzeige 3, z.B.: Kolbenhlbe

15. Benutzerdefinierte Anzeige 4, z.B.: Gewicht des letzten

Ballens
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Bedienung Arbeitsment konfigurieren

13

Die Anzeigen (1) kénnen jeweils mit den in der nebenstehenden Tabelle abgebildeten Funktionen belegt werden. Dazu muss

man das jeweilige Symbol anwéhlen.
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=)o &= | Pressdruck
“‘ Ballenfeuchte
+iile| APC- Dichte
¥ Auslastung der hydr.
PFS
| m Maschinenkapazitat
- O Anzeige ausgeschaltet
=) ¢ &= | Pressdruck
g3 | Hydraulikdltemperatur
“‘ Ballenfeuchte
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Bedienung Einstellungsmeni 1
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1. Wartungsbeleuchtung einschalten OPTION

2. Wartungsbeleuchtung High End einschalten OPTION
3. Umschalten der Meniseiten- Einstellungen 1 bis 3

4. Ballendichte verringern/ erh6hen

5. PFS- Drehzahl verringern/ erhéhen

6. Nummer des Einstellungen- Speichers

7. Bezeichnung des Speichers z.B.: Stroh

8. Einstellung der Ballenlange

9. Einstellung Vorkammer (Aus — kleines Schwad — gro3es
Schwad)

10. Korrekturfaktor-Ballenléange

11. Einstellung Ballendichte

12. Anzeige der Ballendichte

13. Entlastung des Rollenniederhalters nur bei hydr. PFS

14.Einstellung PFS- Drehzahl OPTION
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Bedienung Einstellungsmenu 2- Pressduckregelung

¢

4% AUTO(4)

( @ Einstellungen I >@’ljé>
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2% MANU
4e¢ 120baz(6)

( @ Einstellungen *@esccse ) --

. Sensoren der Garnlast lernen (min. alle 50h) > siehe

Betriebsanleitung
-> nur bei der Option Rechts-/Links- Anzeige und
Knoteriberwachung vorhanden!

. Umschalten der Menuseiten- Einstellungen 1 bis 3
. Ballendichte verringern/ erhéhen
. Pressdruckregelung AUTO oder MANUELL

. Einstellung der Pressdichte im AUTO- Modus

. Einstellung des Pressdrucks im MANUELL- Modus
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Bedienung Einstellungsment 3

( @ Einstellungen c@oosces ) 1. Umschalten der Menuseiten- Einstellungen 1 bis 3
1> 2. Manuelles Ausldsen eines Schmierzyklus' (nur mit
E Antriebsdrehzahl mdglich)
-l 3. Ballenwaage auf ,,0“ setzen
(@=—" 6 min )
b 4. Pausenzeit der Zentralschmieranlage 2-10 Minuten,
Ne -- Standardeinstellung: 6 min
®d 0 o
5. Messerreinigung ein-/ausschalten (alle 20 m gepresste
@ -l Ballenlange werden die Messer einmal bewegt)
@ 3> 6. Aktuelles Gewicht auf der Ballenrampe. Muss bei leerer
A - 4 kg -- und abgesenkter Ballenrampe ,0“ sein, sonst Taste 3

dricken.

Das Kalibrieren der Waage ist ohne Service nicht
maoglich!

cans| |||
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Bedienung Zahlermenu

1. Tageszahler [6schen
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2. Auftrage blattern

3. Aktuellen Auftrag l6schen
:2> 4. Gesamtballenzahler
5. Betriebsstundenzahler
=

TC-BAS

ol s
g%_
) 1

V4
"'J) 1 Strohmann >
A 7. Nummer des aktuellen Auftrags
A (9) 0.0t €210 1.4m
©wWOo h 43 min @ o -- 8. Name des Auftrags

9. Ballengewicht gesamt im Auftrag OPTION

11. Arbeitszeit im Auftrag

6. Tagesballenzahler

12.Ballenzahl mit Messer eingeschwenkt im
Auftrag

13.Ballenzahl im Auftrag

cans| |||




Bedienung Stérungsmenu
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Hydraulikstérung

Knoterstorung

Stérung Olstand

Stdrung automatische Pressdruckregelung
Stoérung Raffersynchronisierung

Stoérung Rafferdruck

Kein Signal der Funktion automatische
Pressdruckregelung

Storung Ballenwaage

Historie anzeigen

Stérungsmeldung
zuriicksetzen

Blattern in
Storungsmeldungen

. Weitere

Stoérungsinformation

( | Stiirungen

o G:..

oTC AxB002
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FMI: 11

CCH:  Ze11
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Lt ER 43
Symbol Aggregat

']ﬂ Warnung Ballenrutsche

Warnung Schwungradbremse
Warnung Drehzahl Hauptgetriebe
Warnung Uberdruck

Warnung Pressdruck

Warnung Position absenkbarer Boden
Warnung Rotor

Warnung Raffer

Warnung Bindegarn

0 5 P o2 [N R =3 ()

Warnung Garn
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Bedienung Diagnosemenu Wartungsmenu
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1. Uber das Diagnosemenii kénnen viele Ein- und 1. Ballenrampe heben/ senken
Ausgéange der Module angezeigt werden. Die funf
Anzeigen kénnen eingestellt werden, indem man das 2. BallenausstoR3er vor/ zurtick
Symbol antippt und die CCN (Claas Component ) )
Number) auswahlt. Die CCN steht auf den Steckern zu 3. Wartungszahler I6schen
\(/jveer:dBe?]l_Jte"en oder kann mit Hilfe des Services erfragt 4. Anzeige des Wartungszahlers

2. Die Einheit kann durch Tippen geéndert werden z.B.:
Bar oder Volt vom Drucksensor Pressdruck BO56

< cans| |||



Bedienung Infomenu
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. Anzeige der Softwarestande der

Elektronikmodule

. Antriebsdrehzahl
. Rafferdrehzahl

. Rotordrehzahl
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Reibkupplung

= Die Presse ist im Bereich der Reibkupplung mit einer
Scherschraube gegen Uberlast gesichert

=  bis Baujahr 2022

= Schraube: M 08x80 12.9 (5300)
= Schraube: M 10x50 10.9 (5200)

= Schraube: M 08x45 12.9 (4200)

+ Ab Baujahr 2023 ist ein anderes Schwungrad mit anderen Scherschrauben
verbaut:

» Schraube M 08x65 10.9 (5300 und 5200)
« Schraube M 08x65 8.8 (4200)

+ Optional ist eine Nockenschaltkupplung anstatt einer
Scherschraubenkupplung verbaut.

< cans| |||




Schwungrad

Schwungradbremse:
Die Schwungradbremse (1) wird fur Wartungsarbeiten tber
den Bremshebel (2) angezogen.

Die hydraulische Schwungradbremse ist optional erhaltlich.
Durch das ew- Steuergerat vom Traktor wird der Zylinder (3)
betatigt. Somit kann bei ausgeschaltetem Zapfwellenantrieb
oder bei einem Verstopfen des Rotors und Raffers schnell
abgebremst werden. Ist die Bremse betatigt, erscheint im
Terminal durch den Sensor (5) ein Symbol.

Achtung:

Das Steuergerat in Schwimmstellung schalten!
Brandgefahr besteht, wenn die Bremse nicht geldst wird
oder das Bremsband am Schwungrad schleift. Abstand von
5-10 mm kontrollieren und am Gabelkopf (4) einstellen!

LLHA3S
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* Neue HD- Pickup 2,35m Breite mit 5 Zinkenreihen und 18
Zinkenpaaren pro Reihe

+ Gesteuerte Pickup mit zwei Kurvenbahnen (1)

* Pickupwelle mit grofRerem Querschnitt und gréReren Lagern (2)
* Reduzierte Drehzahl (135 U/min) durch 5. Zinkentrager

» Gedffnete Bogenform fur Zinken- und Futterauswurf

* Zinkenfuhrung im U-Profil

» Separate Absicherung von Pickup und PFS- Walze

LLARA3>



https://www.youtube.com/watch?v=EcMfwu6JWDs
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Mechanische Pickup mit automatischer Kettenschmierung

* Neuer Kettenantrieb mit automatischem Kettenspanner (1) fur « Automatische Kettenschmierung der Antriebsketten

Pickup und PFS- Walze auf der linke Pickupseite (3), einem Olbehalter mit
elektronischer Fullstandanzeige (6) und einem
integrierten Olfilter auf der rechten Seite. Die
Pumpe (7) wird vom Rotor angetrieben (ab Baujahr
2023).

* Buchsen der Kettenspanner mit Fettnippel (2)
* Neue HD % Zoll Kette (3)

+ Neue Uberlastkupplung (4) und neue Reibkupplung (5)

<] LIRS
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Hydraulisch angetriebene PFS- Einzugsschnecke OPTION

Der Radialkolbenmotor (1) treibt die PFS (2) an. Er startet bei
einer Antriebsdrehzahl von tiber 300 U/min und lauft danach
mit der eingestellten Drehzahl. Die Belastung der PFS wird
dem Fahrer angezeigt (3). Der Zinkenrotor wird tber die
Kupplung (4) auf der linken Seite mechanisch angetrieben. Im
Falle einer Blockade, schaltet die PFS ab und der Zinkenrotor
wird Uiber die Kupplung (4) ebenfalls abgeschaltet. Uber die
Taste (5) kann die PFS reversiert werden, der Zinkenrotor
bleibt stehen und der Rollenniederhalter wird Uber die Zylinder
(6) angehoben.
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Pickup

= Die Standard-Tastrader missen bei StraRenfahrt demontiert
werden (1) (StvO!)

= Als Option sind schwenkbare (2) oder hydraulisch
schwenkbare (3) Tastrader verfugbar.

= Die hydraulisch schwenkbaren Tastrader werden
eingeschwenkt, wenn die Pickup ganz angehoben wurde
und die Funktion weiter betatigt wird. Wird die Pickup
abgesenkt, schwenken die Tastrader wieder aus.

= Die Position der Feder des Rollenniederhalters (4) muss den
Erntebedingungen angepasst werden:

=  Silage und Heu: Feder oben - Rollenniederhalter liegt
lose auf dem Material
Stroh: Feder unten - Rollenniederhalter wird auf das
Material gedruckt
Kurzstroh: beide Einstellungen moglich

Je nach Schwadmasse kann die vordere Walze des
Rollenniederhalters in 2 Positionen (5) verstellt werden

LLHA3S
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Pickup

= Die Arbeitshohe der Pickup wird bei Heu oder
Silage Uber die Tastrader eingestellt. Dazu den
Anschlag (A) in die Stellung (1) bringen und am
Lochbild (B) der Tastrader (C) die Pickup- Zinken
20-30 mm Uber dem Boden einstellen.

= Die Arbeitshohe der Pickup ist bei Stroh tber Erntegut
den Anschlag (A) auf beiden Seiten einzustellen.
Dazu die Pickup mit dem Traktorsteuergerét auf Heu 1

Arbeitshohe einstellen und dann im Loch 1 bis 7

begrenzen. Die Pickup- Zinken sollten ca. 20-30 Stroh 2-1
mm unter den Stoppeln sein. Man kann dazu die
Tastrader abbauen.

Die Pickup wird Uber einen Druckspeicher
hydraulisch entlastet um Schaden an der Pickup zu
vermeiden.

Sperrstellung

cans| |||
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Forderaggregate

* PFS: POWER FEEDING SYSTEM
Die Schnecke (1) fordert das Erntegut von der Pickup zum Forder-/
Schneidrotor (2). Die ab Werk aufgeschraubten Paddel sind nur fur kurzes
Material und kleine Schwaden notwendig.

= Der Rotor transportiert das Pressgut von der Schnecke in den Rafferkanal

= Aufbau Rotor:
Fur einen storungsfreien Gutfluss sorgen die 4 spiralférmig angeordneten
Zinkenreihen (@ 50cm, Breite 120cm) des Rotors.
Der zusatzliche Abstreifer (3) verhindern ein Wickeln des Ernteguts.

= Antrieb Rotor:
Das Winkelgetriebe (4) Ubertragt das Drehmoment tber die Antriebswelle
(5) zum Rotorgetriebe (6).

= Die Gelenkwelle (5) wird mit einem Gelenkwellenschutz aus Metall
verkleidet. Der Schutz kann tber 4 Cam Lock Kuppler entfernt werden (nur
5200).

cans| |||
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Schneideinrichtung

Ausfuhrung Messerschaltung Min. theoret. Schnittlange
QUADRANT Roto Cut 6-12-13-25 45 mm

: 0-12-13-26-51
QUADRANT Fine Cut 0-12-25-26-51 22,5 mm

Die Schublade kann zum Messerwechsel nach rechts oder links, jeweils zu 60 % ausgezogen werden

cans| |||


https://youtu.be/xhGluwXyMuw

Schneideinrichtung
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Bild 1 Bild 2

= Zum Messerwechsel wird die Schublade nach unten geschwenkt und kann
seitlich ausgezogen werden.

= Vorgehen (Olversorgung vom Traktor herstellen, Terminal einschalten):

1. Schneidboden komplett schlie3en - Drehschalter (A) und Drehschalter
(B) nach rechts drehen (Bild 1)

2. Mulde mit Hebel (1) verriegeln (Bild 2)

3.  Knopf (C) gedruckt halten und Drehschalter (B) nach links drehen
(Bild 3)

4. Die Schneideinrichtung fahrt automatisch bis in die Position zum
Messerwechsel. Den Verriegelungsbolzen (2) der Schublade I16sen und
seitlich verschieben (4) (VORSICHT bei Hanglage!) (Bild 4)

cans| |||
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Schneideinrichtung

5. Messer mit Hilfe des Hebels (5) und der Sicherung (6)
entriegeln

6. Alte Messer herausnehmen und Messerschlitze im
Schneidboden reinigen

7. Neue Messer einsetzen und auf die Befestigungswelle
einschieben

8. Messer mit Hilfe des Hebels (5) verriegeln

9. Messeranzahl auswéhlen, bevor die Messer wieder
eingeschwenkt werden.

cans| |||




Schneideinrichtung
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= Den Schneidboden wieder in Arbeitsposition bringen.
» Vorgehen (Olversorgung vom Traktor herstellen, Terminal einschalten):

1. Verriegelungsbolzen (2) der Schublade schliel3en - wird die Schublade nicht
korrekt verriegelt, erkennt der Sensor (7) kein Metall und die
Schneideinrichtung kann nicht in Arbeitsposition gebracht werden

2.  Schneideinrichtung komplett schlie3en - Knopf (C) gedrickt halten und
Drehschalter (B) nach rechts drehen

. Messer fahren ein
. Schneidboden fahrt hoch
. Messer fahren aus

3.  Mulde mit Hebel (1) entriegeln fur Arbeitsstellung

cans| |||
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Schneideinrichtung

= Messer-Einzelabsicherung durch Federspanner (1)
= Beim Verdrehen der Welle fur die Messerauswahl werden unterschiedlich viele Messer in den Gutfluss geschwenkt
= Die Anzahl der Messer kann nur bei ausgeschwenkten Federn verandert werden

= Beim Einsatz der Halfte der Messer sollten taglich die Messer im Einsatz variieren, um eine gleichméafiige Messerabnutzung
zu gewahrleisten

= Wenn der Einsatz ohne Messer erfolgt, sollten Blindmesser eingebaut werden




Vorkammer

Aufgabe der Vorkammer: Optimale Befullung des Presskanals

1. 2 Facherwellen (1) sorgen fur einen Fullhub des
Ernteguts in den Presskanal

2. Sobald einer der beiden Sensoren (2) der Facherwellen
(1) auslost, wird ein Fillhub durch die Raffersteuerung
ausgefihrt

3. Die Auslosekraft durch den Oldruck im Zylinder (3) an
der unteren Facherwelle wird durch die Einstellung
,kleines“ oder ,groRes” Schwad im Terminal ge&ndert.
Die obere Facherwelle 16st mit einer festen
Federvorspannung (4) aus

GrofRes Schwad

m Kleines Schwad
HOEERA A e ‘

34
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https://youtu.be/C0nSg_Vms34

Vorkammer

35

Bei groRem Schwad wird die Vorkammer nur locker gefullt.
Dieses Pressgut kann der Kolben zu einer hohen Pressdichte
zusammenschieben.

Konstanter
Federdruck an
oberer Facherwelle

Kleiner Hub

°

Das Fullhubsignal
kommt nach dem
ersten kleinen Hub, da
nur wenig Druck auf
der unteren
Facherwelle ist.

Fallhub

Geringer Oldruck

Vorkammer aus: NE 0
Es wird abwechselnd ein Raffhub und anschlieend ein Fillhub in den Presskanal ausgefihrt
GrolRes Schwad Kleines Schwad Gﬁ?@

Bei kleinem Schwad wird die Vorkammer starker gefulit.
Durch den Fullhub wird der Presskanal bis oben komplett
gefullt, was eine optimale Ballenform bewirkt.

Konstanter
Federdruck an
oberer Facherwelle

Das Fullhubsignal
kommt nach mehreren
kleinen Hiben von der
oberen Facherwelle, da
max. Druck auf der
unteren Facherwelle ist.

Fullhub

n)

Hoher Oldruck
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Raffer

* Die Uberlastkupplung (1) fiir den Raffer befindet sich in dem
Getriebe fur den Rafferantrieb auf der linken Maschinenseite.
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https://www.youtube.com/results?search_query=quadrant+animation+raffer
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Presskolben/ Presskanal

=  Uber die 4 Kolbenlager (1) wird der Kolben auf den
Laufbahnen gefiihrt. Es gibt die Standartlager (7) und die HD-
Version (8). Durch Verdrehen des Exzenterbolzens kann man
die Lager einstellen. Die Laufbahnen mussen, je nach
Erntebedingungen, gereinigt werden.

= Einstellung des Kolbenmessers (3) muss zur Gegenschneide
(4) vorgenommen werden

= GGSlosen (5) und auf das Mal3 x = 3 + 1 mm mit Hilfe
der Schrauben (6) zum Messer (3) einstellen

= Bei VerschleiR kann man die GGS um 180° drehen
oder austauschen
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Presskolben/ Presskanal

Obere Ruckhalter

Die Rickhalter (1) verhindern, dass die Strohpakete
nach vorne kippen.

In jeder Fuhrungsschiene oben befinden sich
federbelastete Ruckhalter (2).

Seitliche Rickhalter
Seitliche Riickhalter (3) verhindern das Einknicken
der Ballenpakete.

Hinweis:
Die Federn der Rickhalter sind gelegentlich
zu prufen und bei Defekt zu ersetzen.
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Presskolben/ Presskanal

Seitenmesser im Presskanal

— Das Messer (1) am hinteren Ende der Kolbenfuhrungsschiene, wie in Abbildung 2
montiert, sorgt fur eine bessere Ballenform speziell in Zuckerrohr, Silage, Maisstroh oder
Luzerne. Es wird der Streifen abgeschnitten, wie in Abbildung 3 zu sehen.

— Um Verluste zu minimieren, kann fir Silage, Heu oder Stroh das Messer wie in Abbildung
4 montiert werden, sodass es nicht schneidet.

— FuUr eine langere Standzeit kann das Messer gedreht werden.

— Hinweis: Ab Werk ist das Messer in der nicht schneidenden Position montiert.

CITTT
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Presskolben/ Presskanal

= Die Presskammer formt und verdichtet den Ballen zuséatzlich

().

= Wenn ein Ballen bei entleertem Presskanal verdichtet wird, ist
nur minimaler Gegendruck vorhanden. Erst der dritte Ballen
ist zur Prifung der realen Ballendichte geeignet, da sich der
Gegendruck im Presskanal erst jetzt aufbauen kann.
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Belastungsanzeige Presskolben Option

41

= Anhand der optionalen Belastungsanzeige (1) fir den
Presskolben wird dem Fahrer im Terminal angezeigt, an
welcher Seite der Presskanal starker mit Erntegut gefullt
wird.

= Dies wird Uber die Knoteriiberwachung gesteuert.

= Der L-R-Bargraph (1) verandert sich bei wechselseitiger
Belastung.

= Bedeutung:

= Links wird angezeigt = mehr Erntegut links im
Kanal - Gespann weiter nach links lenken, dann
wird die Pickup rechts starker befullt.

= Rechts wird angezeigt > mehr Erntegut rechts
im Kanal - Gespann weiter nach rechts lenken,
dann wird Pickup links starker befullt.

g *.. HrhEit “.‘.‘.. > --

11220 cm > 120bar
N B I
L R
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Automatische Pressdruckregelung

o gv
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Presskammer: Pressdruckaktivierung:

Die Aufgabe der Presskammer besteht darin, den Uber die Taste (2) im Terminal wird der Pressdruck

Ballen zu formen und weiter zu verdichten. Der neue aufgebaut

Presskanal hat nun eine durchgehende obere

Pressk|appe_ Somit entfallen die oberen Im manuellen Modus kann der Pressdruck von 5 — 200bar
Winkelbleche und es wird nun iiber die ganze Breite eingestellt werden.

das Material gleichmaf3ig geformt. . . .
Im Automatikmodus wird nicht der Pressdruck, sondern die

Uber 4 Hydraulikzylinder (1), die sich am Ende der Ballendichte von 10% bis 100% eingestellt. Der Pressdruck
Presskammer befinden, wird ein Pressdruck auf den wird automatisch eingestellt > tber den Pressdruck kann
Ballen ausgedibt. keine Aussage zum Ballengewicht geschlossen werden.

unns\ \ \ \



Automatische Pressdruckregelung @ "

Beim Pressen driickt das Hauptgetriebe (1) pulsartig auf die Quertraverse (2), und somit den Ubersetzungshebel (3) in der Mitte nach

vorn.
Auf der rechten Seite liegt der Hebel gegen einen Anschlag (4), wodurch sich der Hebel auf der linken Seite um den doppelten Weg

nach vorn bewegt.

Hier wird durch einen Sensor (5) die Last erfasst und dementsprechend als Maschinenauslastung im Terminal angezeigt.
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https://www.youtube.com/watch?v=nHwVW0ow3WM

Bindung

44

Die Bindung des Ballens erfolgt mit 6 Knotern. Die kiirzeste Bindung kann
mit einer Ballenlange von 0,5 m durchgefuhrt werden. Der Antrieb der
Knoter erfolgt direkt vom Hauptgetriebe Uber eine Gelenkwelle und ein
Zahnrad. So ist die Synchronisierung des Kolbens mit den Nadeln
gewabhrleistet.

Sobald die eingestellte Ballenlange tber das Strohrad (1) erreicht ist, wird
die Bindung ausgelfst.

Die Vorgelegewelle (2) dreht standig. Die Knoterwelle (3) dreht, wenn eine
Bindung mit dem Mechanismus (4) ausgeldst wurde.

Die Scherschraube (5) schiitzt vor Uberlast.
= Probleme im Bereich der Knoter?
=  Fremdkorper?

=  Garnfuhrung?
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Bindung

Bedienung:

Ballenlange (1) im Terminal einstellen.

Ist- und Soll- Ballenlange werden verglichen und im Terminal
angezeigt

Bei Erreichen der Soll- Ballenlange wird eine Bindung
ausgelost

Mit der Taste (2) kann ein manueller Bindevorgang ab 50 cm
Ballenlange ausgeldst werden

Mit der Taste (3) kann die Ballenlange auf O cm korrigiert
werden, wenn die aktuelle Ballenlange die eingestellte
Ballenlange Uberschreitet

P Arheit

153 2200 kn
g
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Kolbensperre QUADRANT 5200 und 4200

Kolbensperre:

Ist z.B. die Scherschraube an der Knoterwelle gebrochen,
bleiben die Nadeln im Presskanal stehen. Um Schaden an den
Nadeln zu verhindern, blockieren die zwei Arme (1) die Kurbeln
(2). Der Schlag wird durch die Gummiklotze (3) abgefedert.
Dann bricht auch die Scherschraube am Schwungrad.

Im Normalbetrieb werden die Arme (1) der Kolbensperre nach
unten gedruckt, wenn sich die Nadelschwinge wieder in die
Parkstellung bewegt.
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Nadelrtickzugeinrichtung QUADRANT 5300

Nadelrickzugeinrichtung:

Wenn die Scherschraube an der Knoterwelle bricht und sich die Nadeln im Presskanal befinden, drickt die
Nadelriickzugeinrichtung die Nadelschwinge (1) wieder in die unterste Position. So wird eine Kollision der Nadeln mit dem
Kolben verhindert. Die Kurbel (2) bewegt die Nadelriickzugstange (3). Diese bewegt die Nadelriickzughebel (4). Im
Normalbetrieb bleibt ca. 8 mm Abstand zwischen dem Anschlag (5) und dem Nadelriickzughebel (4).

<] LIRS



Knoter

(1)
(2)
3)
(4)
()
(6)
(7)
(8)

Garnklemmritzel

Feder Garnklemmplatte
Garnklemmplatte
Garndrucker
Knotergrundplatte
Knoterhakenritzel
Knoterhaken mit Knoterzunge

Garnklemmrad

48
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https://www.youtube.com/watch?v=xUF6tx0-sv4&t=36s
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Bindevorgang

= Das um den Ballen gelegte Garn wird auf der einen Seite (1) zwischen Klemmrad (2) und Klemmplatte (3) gehalten.

= Die andere Seite (4) lauft durch das Nadelauge (5) zur Garnrolle.

= Beiausgelostem Bindevorgang fuhrt die Nadel das Garn (4) im Schutze des Presskolbens zum Knoter. Beide
Garnenden liegen nun auf dem Knoterhaken (6).

» Wahrend des Knotvorgangs halt der Fadendriicker (7) beide Garnenden zusammen.

= Der Fadendriicker bewegt sich hier nun zweimal pro Bindevorgang und ist in der Ruheposition geschlossen.

<] LIRS
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Bindevorgang

= Der Knoterhaken (1) dreht sich mit beiden Garnenden (2,3) um die eigene Achse, sodass eine Schlaufe entsteht. Kurz
bevor der Knoterhaken wieder seine Ausgangsstellung erreicht, 6ffnet sich die Knoterzunge und fangt das Garnpaar am
Ende der Schlaufe ein.

» Wahrenddessen dreht sich das Garnklemmrad (4) und schneidet das Garn (3) an der Messerklinge. Dabei entsteht ein
neues Garnende (5), das unter der Klemmplatte (6) fr den nachsten Ballen gehalten wird.

= Der ursprungliche Garnanfang (2) wird bei fortschreitender Drehung des Klemmrads (4) von der Klemmplatte (6)
freigegeben. Durch die Bewegung des Ballens zieht sich jetzt die Schlaufe am Knoterhaken (1) zu.

=  AbschlieBend wird der Knoten durch die weitere Bewegung des Ballens aus der Maschine vom Knoterhaken (1)
abgezogen. Die Nadel hat sich dabei schon wieder in die Ausgangsstellung bewegt.

<] LIRS



Garnfuhrung
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Die Garnbremsen (1) sorgen fUr einen gespannten
Garnfaden beim Bindevorgang. Das Grundmalf3 der
Federlange betragt 47 mm. Die Einstellung muss an das
jeweilige Garn so angepasst werden, dass sich die
Garnspannfedern (2) ca. 30- 70mm uber der
Kontaktleiste befinden, wenn nicht gebunden wird.
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Garnfihrung

Garn einlegen:

- Die Faden nach den Abbildungen durch die Osen
ziehen und am Rahmen festknoten.

- Die Garnrollen in der Reihenfolge 1-2-3-4
zusammenknoten.

Knoten:

-  Die Fadenenden sollen mit einem moglichst kleinen
Knoten (2) verbunden werden, da dieser Knoten
auch durch die Nadeldsen lauft, der einen Engpass
darstellt.

- Die Fadenenden ca. 15 bis 20 mm Uberstehen
lassen.

LLHA3S
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Ballenablage

53

Ein Sensor erkennt, wenn ein Ballen das Federblech (1) auf der Rampe

betatigt:

= Sensor wird durch einen darauf liegenden Ballen betétigt, Symbol (2)

wird im Terminal angezeigt.

) *.'. Arbeit @ evessss ) ..
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Ballenrampe

54

Die beiden Schalter (1) und (2) sind fur
die Bedienung der Ballenrutsche und
des Ballenausstol3ers.

Schalter (1) in Position Rampe oder
Ausstol3er drehen und festhalten, und
Uber den Schalter (2) die jeweilige
Funktion ausfuhren.

Optional kann sowohl der
Ballenausstol3er als auch die
Ballenrampe vom Terminal
bedient werden.

Im Menupunkt Wartung befindet
sich die Steuerung.

Dazu ist eine Heckkamera
zusatzlich erforderlich.
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Ballenausstol3er

Der Ballenausstof3er (1) im Presskanal wird tber einen Hydraulikzylinder bewegt und
besteht aus:

*= den 4 hinteren Zinken (2), die dauerhaft im Eingriff sind, wenn der
Ballenausstol3er betatigt wird

= den 4 vorderen Zinken (3), die mit einem Werkzeug aus dem Beipack der
Maschine, eingeschaltet werden kénnen.

Verwendung:
= Ausstol3en des letzten Ballens, der sich im Presskanal befindet = nur Zinken (2)

= Ausstol3en des gesamten Materials, das im Presskanal vorhanden ist > Zinken
(2) + (3) werden aktiviert

Uber den Auswahlschalter (4) wird zwischen der hydraulischen Funktion des
BallenausstoR3ers und der Ballenrampe umgeschaltet. In Richtung Pos. (4) wird der
BallenausstoRRer angesteuert und der Presskanal entlastet. Uber den Schalter (5)
wird der Ballenausstol3er betatigt.
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Ballenwaage (Option)

» Das Ballengewicht wird Uber vier Wiegezellen auf der
Ballenrampe ermittelt.

) a!. Arbeit @ resasss ) ..

121220 cn ?*€ 120bar

= Das Gewicht jedes einzelnen Ballens wird im Arbeitsmeni
(1) angezeigt.

= Die Summe der Gewichte wird im Auftragsmeni summiert
(2) und je Auftrag gespeichert.

» Die Ballengewichte werden wie alle anderen Daten auf
ISOXML- Basis gespeichert und sind tber die
Dokumentationsmdglichkeit im ISOBUS- Terminal
verflgbar.

£ 1
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v
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Zentralschmieranlage

= Die Schmierung (1) ist aktiv, sobald der Hauptantrieb in
Betrieb ist.

= Die Pausenzeit (2) kann von 2 bis 10 Minuten eingestellt
werden. Danach lauft ein Schmierzyklus durch.

= Regelmalig die Bereiche schmieren, die von der
Zentralschmieranlage nicht versorgt werden - Schmierplan
nach BA kontrollieren

= Manuelle Schmierung durch Betatigung der Taste (3)

= Die Beflllung sollte nur Gber den Stopfen (4) durchgefiihrt
werden, um Schmutzeintritt zu vermeiden.

/@ Einstelungen <0 cc0ooe P
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TURBOFAN

= Kontinuierliche Reinigung der Knoter sowie des
Presskanals

=  Windgeschwindigkeit bis 140 km/h
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Fahrwerk

= Der Wechsel zwischen ,Nachlauf‘ und ,Starr* erfolgt Gber ein
einfachwirkendes Steuerventil am Schlepper.

=  Wenn die Nachlauf-Achse starr gestellt wird, kann der
Kugelhahn (1) abgesperrt werden, um einen moglichen
Druckverlust zu vermeiden. Ebenso beim Abkuppeln der

Presse.

Auf dem Feld Nachlauf
Auf offentlicher StraRen tber 15 km/h Starr
Ruckwartsfahrt Starr
Arbeit unter erschwerten Bedingungen Starr
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Feuchtesensor Option

Mit Hilfe der optionalen Ballenfeuchtigkeitsmessung (1) kann
der Fahrer die Pressdichte an das jeweilige Erntegut optimal
anpassen (feucht: geringere Pressdichte, trocken: hohere
Pressdichte)

Der angezeigte Wert ist ein Richtwert und kein
kalibrierter Messwert

Der angezeigte Wert ist nur ein Momentanwert -
Beobachtung der Anzeige uber langeren Zeitraum notig

Der Feuchtigkeitsgrad wird anhand des Widerstands
zwischen der Kontaktplatte (2) und dem Kontakt (3)
bestimmt

Wichtig:

Der Bediener muss mit Hilfe eines
Ballenfeuchtemessers beim Einsatz die reale
Ballenfeuchte ermitteln, um die Werte der Anzeige
interpretieren zu kénnen!

60
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Maisausristung

Maisausrustung

Fur das Pressen von Maisstroh kann das Lochblech (1) montiert werden.
Hier kann Erde herausfallen. Am Kolben kdnnen Verlangerungen (2)
montiert werden. Diese bewirken, dass der Ballen weiter nach hinten
geschoben wird, wodurch das Garn weniger am scharfkantigen Maisstroh
scheuert. Zudem ist bei dem Pressen von Maisstroh der Pressdruck
erheblich zu reduzieren.
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CLAAS connect/ connect App

1. Kostenlos registrieren unter 2. CLAAS Maschine durch Eingabe der Maschinennummer
www.connect.claas.com  einfach hinzuftigen

Maschine hinzufligen

Zurick

CLAAS Fahrertraining | Bedienkonzept

CLAAS Fahrertraining | Schneidwerk

Y
E CLAAS Fahrertraining | Dreschwerk
E
¢ =3
e

LEXION 6000 TERRA TRAC CLAAS Fahrertraining | Abscheidung 1

CLAAS Fahrertraining | Abscheidung 2

Applications

=

Nutzen Sie auch die
CLAAS connect App

=

>

E

Applicatio
Machines e

w Vgetion ke

CLAAS connect 62

= Ersatzteile und Schmierstoffe einsehen und bestellen

CLAAS Pasts Doc LIAAS

Wnckars 5] Dhow Tea ik ke Tun Vot s

Schmierstoffe

T votor
997" Gatnene / Kupplung / Gelenkwelie
S Fenrwerk
Sramse
68— Hydraulic
WERERE  Abscheidung

W compergung
e w
o] Wertung

= Integriert: CLAAS Kunden Konfigurator

Konfigurationen

Herion Crop Bensor

h /4[@\\

LEXION TT

= Betriebsanleitung online und in der App verfugbar

Betriebsanleitungen

Betriebsanleitung JAGUAR 990 / JAGUAR 980 / JAGUAR 970 /
JAGUAR 960 / JAGUAR 950 / JAGUAR 940 / JAGUAR 930 (Typ
502)
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https://claasonline-my.sharepoint.com/personal/christian_luethen_claas_com/Documents/Desktop/Fahrertrainings/Fahrertraining%202023/JAGUAR%20900/Videos/25_CLAAS%20-%20QR%20Code.mp4
https://claasonline-my.sharepoint.com/personal/christian_luethen_claas_com/Documents/Desktop/Fahrertrainings/Fahrertraining%202023/CLAAS%20-%20QR%20Code%20Version%202%20-%20DE%20-%20190422.mp4
https://claasonline-my.sharepoint.com/personal/christian_luethen_claas_com/Documents/Desktop/Fahrertrainings/Fahrertraining%202023/JAGUAR%20900/Videos/25_CLAAS%20-%20QR%20Code.mp4
http://www.connect.claas.com/

CLAAS

Die CLAAS KGaA mbH arbeitet standig an der Verbesserung ihrer Produkte im Zuge
der technischen Weiterentwicklung. Darum mussen wir uns Anderungen gegeniiber
den Abbildungen und Beschreibungen dieser Dokumentation vorbehalten, ohne dass
daraus ein Anspruch auf Anderungen an bereits ausgelieferten Maschinen abgeleitet
werden kann.

Technische Angaben, Mal3e und Gewichte sind unverbindlich.

Irrtimer vorbehalten.

Nachdruck oder Ubersetzung, auch auszugsweise, nur mit schrifticher Genehmigung
der CLAAS KGaA mbH.

Alle Rechte nach dem Gesetz des Urheberrechts vorbehalten.

CLAAS KGaA mbH
33428 HARSEWINKEL
Germany

CLAAS

Stand Februar 2025
CLAAS Vertriebsgesellschaft mbH, Harsewinkel
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