Fahrertraining
QUADRANT 3200




Hinweis

Diese Fahrertrainingsunterlage ersetzt nicht die Bet  riebsanleitung.

* Hinweise auf Unfallgefahren mussen der Betriebsanleitung vor Inbetriebnahme der Maschine entnommen werden

» Die Schulungsunterlage dient lediglich zur richtigen Anwendung und wirtschaftlichen Nutzung der Maschine

» Ausfuhrliche Informationen zur Maschine entnehmen Sie bitte aus der Betriebsanleitung, die jeder Maschine beiliegt
* Kenntnisse der Fahrerschulung sind fir diese Unterlage von Vorteil

«  Anderungen sind vorbehalten
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Leistungsanforderung

Erforderliche Antrieb sleistung - 1000 U/min = mind. 1600 Nm
RF - 125 PS
RC > 150 PS
FC > 180 PS

Erforderliche hydraulische Leistung - min 150-200 bar, min 35-80 I/min

Achtung: Stérungsursachen sind haufig Probleme bei der Spannungsversorgung

Elektrische Anschliisse = 2-polige Steckdose, 12 V, min. 25 A, min. 4 mm?2

Stromversorgung der Presse und Bedienteil
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Typenibersicht QUADRANT 3200

QUADRANT 3200 FC 0,7mx1,2m Einzelachse FINE CUT Std. ISOBUS/ Option
Typ 744/ 150 40 km/h 51 Messer
QUADRANT 3200 FC 0,7mx12m Tandemachse/ FINE CUT Std. ISOBUS/ Option
Typ 744/ 160 Tandemlenkachse 51 Messer
40/ 50/ 60 km/h
QUADRANT 3200 RC 0,7mx12m Einzelachse ROTO CUT Std. ISOBUS/ Option
Typ 744/ 110 40 km/h 25 Messer
QUADRANT 3200 RC 0,7mx12m Tandemachse/ ROTO CUT Std. ISOBUS/ Option
Typ 744/ 120 Tandemlenkachse 25 Messer

40/ 50/ 60 km/h

Ballenmal3e (B x H): 120 cm x 70 cm

Ballenlange: 50 — 300 cm

Pressdruck: 5 — 200 bar
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Bauteilibersicht

| Raffergetriebe Presskolben
Hauptgetriebe | Bindung
Schwungrad
AP ] 2 \ \ Presskammer
Reibkupplung { G4 o= ' A—‘“”\J "
| Winkelgetriebe X \ LR Nadeln
¢ Fahrwerk
- -
Facherwelle
o
Hydraulikpumpen Raffer
Rotorschneideinrichtung
Niederrollenhalter
Pickup Tastrader
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Funktionsweise/ Gutfluss

https://www.youtube.com/watch?v=BvISMUz1m2Y
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Bedienung COMMUNICATOR

1 — Play (Programmierbar)

2 — Stopp (Programmierbar)

3 — Hauptschalter

4 — COMMUNICATOR Menli

5 — ESC = Ruckkehr, Abbruch

6 — Funktionstasten

7 — Belegung Funktionstasten Schlepper + Tasten (1) und (2)
8 — Hilfstaste

9 — Inkrementalgeber (Drehknopf)
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10 — Summer
11 — USB Anschluss

A — ISOBUS Stecker
B — keine Verwendung
C — keine Verwendung

Lin
1401 748.X
Communicator If
[o[1]2[a[4]s]6[7]a]9]
Seannummer A
04020
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Bedienung COMMUNICATOR Service Menii
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Bedienung COMMUNICATOR Arbeitsmenii

1 — Alarm zurticksetzen

T & 2 — Pressdruck aufbauen, abbauen

‘ ’ 3 — Manuelle Bindung (ab 50cm Ballenlange)
:ﬂ s e ﬁ o 4 — Ballenlange auf 0 setzen
i 5 — Nr. Kundenauftrag
'y 6 — Kundenauftrag-Ballenzahler
E] . 40 cm ml 8. B 7 — Tages-Ballenzéhler
| 8 — Soll-Ballenlange
9 — Ist-Ballenlange
10 — Soll-Pressdruck
11 — Ist-Pressdruck
12 — Kolbenhiibe pro Minute
13 — Position Ballenrampe, Anzeige Ballen auf Rampe
14 — Vorschub Ballen pro Kolbenhub
15 — Verhaltnis Raff- zu Fullhub
16 — Kolbenbelastung/ Presskammerfillung rechts/links
17 — Einstellung Vorkammer
18 — Ballenfeuchte

AAA

B Y
D
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Bedienung COMMUNICATOR Einstellment

1 — Auswabhl der Voreinstellung 1-9

2 — Name Voreinstellung x

3 — Soll-Ballenlange

4 — Korrekturfaktor-Ballenlange

5 — Soll-Pressdruck 5-200 bar

6 — Messerreinigung ein-/ausschalten
WICHTIG: bei Messerreinigung ,ein“ - alle Messer
auswahlen

7 — Pausenzeit der Schmierung 2-10 Minuten

8 — Einstellung Vorkammer (Aus — kleines Schwad —
grofRes Schwad)

9 — Blattern zum Wechsel der Voreinstellungen

10 — Messerschaltung aktiv oder inaktiv

11 — Manueller Schmierzyklus

12 — Pressdruck aufbauen, abbauen

s
&] 10 .0min

Q
|

11 Fahrertraining 2015 LLIHAAS



Bedienung COMMUNICATOR Z&hlermeni

1 — Tageszéhler auf O setzten
| 2 — Wartungszahler auf O setzen
,,.ll.'. ‘ 3 — Kundenauftrag blattern

4 — Kundenauftrag auf 0 setzen

5 — Tagesballenzéhler

6 — Gesamtballenz&hler

7 — gesamt Betriebsstundenzahler
8 — Nr. Auftrag

9 — Ballen pro Auftrag

10 — gepresste Ballenlange

11 — Name des Auftrags

12 — Betriebsstunden im Auftrag
13 — gepresste Ballen mit Schneideinrichtung
14 - Wartungsstunden
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Bedienung COMMUNICATOR Fehlermeni

Garnstbrung

Rafferstérung

Stérung Schneidbodenposition

Stoérung Pressdruck

Hydraulikstérung

Rotorstoérung

Stérung angezogene Schwungradbremse

Offnungsstorung der Ballenrampe

Bindefehler

Stérung Uberdruck

Stérung Raffersynchronisierung

Al gl Jl-d-dl gl 4l dl-gl gl dl

Stérung Drehzahl Haupantrieb
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Bedienung COMMUNICATOR Informationsmeni

14

Fahrertraining 2015

1 — Drehzahl Hauptantrieb
2 — Drehzahl Rafferantrieb
3 — Drehzahl Rotorantrieb
4 — Softwareversion
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Anhangung

» Zugdeichsel anpassen:
Presse ausrichten, so dass sich die
Schneidmulde ohne Bodenkontakt komplett
Offnen lasst

* Abstand der Schrauben (1) mdglichst grof3
wahlen

* Anzugsmoment der Schrauben (1) nach den
ersten 10 Bh kontrollieren
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Hydraulikanschliisse

» Erforderliche Steuergerate am Traktor:

Presse: 1x ew-Steuergerat + drucklosem
Rucklauf oder Load-Sensing (Option):

1 x Anschluss Druck
1 x Anschluss Tank
1 x Anschluss LS-Signal

Pickup und Statzful3: 1 x ew-Steuergerat

Lenkachsenverriegelung: 1 x ew-
Steuergerat (Option)

Schwungradbremse: 1 x ew-Steuergerat
(Option)

« Wichtig: Druckloser Rucklauf sollte
gewahrleistet sein, ebenso sollten
Leitungsreduzierungen vermieden werden!
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Reibkupplung

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

Schraube: M8x45 — Festigkeitsklasse 12.9

ED21T D230A5044 1

17
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Schwungrad

e Schwungradbremse:
Die Schwungradbremse (1) wird fur
Wartungsarbeiten Uber 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 Verstopfen der Rotor und Raffer schnell
abgebremst werden. Ist die Bremse gespannt,
erscheint im Terminal durch den Metallsensor (5)
ein Symbol .

* Achtung: Brandgefahr besteht, wenn die Bremse
nicht gelost wird oder das Bremsband am
Schwungrad schleift. Abstand von 5-10 mm
kontrollieren und am Gabelkopf (4) einstellen!
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Pickup

« Gutaufnahme durch Aufsammler mit PFS:
Traktorsteuergerat nach Ablassen der Pickup mit
Tastrader wieder in Sperrstellung bringen -
hydraulische Pickup-Entlastung aktiv

* Einsatz der Pickup ohne Tastréder:
Traktorsteuergerat in Schwimmstellung bringen

e Einsatz der Pickup mit Tastrader:
Einstellen der Aufsammelhhe durch Lochbild (1) |

e Standard-Stutzrader missen bei Stralenfahrt
demontiert werden (StVO!)

» Einstellung der Federn am Rollenniederhalter:
Silage: Feder oben - Rollenniederhalter liegt lose auf
dem Material
Stroh: Feder unten - Rollenniederhalter wird auf das
Material gedrtickt
Kurzstroh: beide Einstellungen moglich

 Je nach Schwadmasse kann die vordere Walze des
Rollenniederhalters in 2 Positionen (3) verstellt werden
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Pickup

* Grundeinstellung Tiefenbegrenzung in Loch 1 ->
Hohe wird Uber Tastrader eingestellt

» Tiefenbegrenzung beim Einsatz ohne Tastrader
(z.B. Stroh):
Pickup mit Traktorsteuergerat auf Schwadhohe/
Aufnahmehothe anpassen und dann die Tiefe im
Loch 1 bis 7 begrenzen

* Pickup-Zinken sollten ca. 20-30 mm Uber dem
Boden eingestellt werden
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Erntegut Pos.

Heu 1

Stroh 2-7
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Forderaggregate

e PFS: POWER FEEDING SYSTEM
die zusatzliche Schnecke (1) férdert das Erntegut von der
Pickup zum Foérder-/ Schneidrotor (2)

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

* Aufbau Rotor:
4 spiralférmig angeordnete Zinkenreihen, @ 50cm, Breite
120cm,
Forder- und Schneidfunktion,
zusatzliche Abstreifer (3) verhindern ein Wickeln des
Ernteguts

* Antrieb Rotor:
Das Winkelgetriebe (4) Ubertrdgt das Drehmoment tber
die Antriebswelle (5) zum Rotorgetriebe (6).
Bei Uberlast 6ffnet die Nockenschaltkupplung im
Rotorgetriebe. Diese greift nach Absenken der Drehzahl
bzw. Ab- und Anschalten der Zapfwelle im Stillstand
wieder!
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Schneideinrichtung

Ausflhrung Messerschaltung Min. theoret. Schnittlange
QUADRANT 3200 Roto Cut 0-12-13-25 45 mm
QUADRANT 3200 Fine Cut 0-12-13-26-51 22,5 mm

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

« ACHTUNG: die Presse muss an den Traktor angepasst sein, so dass sich die Schneidmulde komplett
offnen lasst, ohne den Boden zu berihren!
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Schneideinrichtung

23

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

Vorgehen (Olumlauf vom Traktor herstellen, Terminal einschalten):

Schneidboden komplett schlieRen - Drehschalter (A) und
Drehschalter (B) nach rechts drehen

Mulde mit Hebel (2) verriegeln

Die Schneideinrichtung fahrt automatisch bis in die Position zum
Messerwechsel - Knopf (A) gedrickt halten und Drehschalter
(B) nach links drehen

Verriegelungsbolzen (1) der Schublade I6sen und seitlich
verschieben (3) (VORSICHT bei Hanglage!)

Fahrertraining 2015
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Schneideinrichtung

5.

24

Messer entriegeln mit Hilfe des Hebels (2)

Alte Messer heraus nehmen und Messerschlitze im
Schneidboden reinigen

Neue Messer einsetzen und auf die Befestigungswelle
einschieben

Messer verriegeln mit Hilfe des Hebels (2)

Messeranzahl auswahlen bevor die Messer wieder
eingeschwenkt werden. ACHTUNG: nur in Drehrichtung
drehen und Verriegelungsbolzen 6ffnen!

Fahrertraining 2015
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Schneideinrichtung

* Den Schneidboden wieder in Arbeitsposition bringen.
« Vorgehen (Olumlauf vom Traktor herstellen, Terminal einschalten):

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

2. Schneideinrichtung komplett schlielRen - Knopf (A) gedriickt halten
und Drehschalter (B) nach rechts drehen
- Schneidboden fahrt hoch
- Die Messer befinden sich im ausgeschwenkten Zustand

3. Mulde mit Hebel (4) entriegeln fur Arbeitsstellung

25 Fahrertraining 2015
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Schneideinrichtung

* Messer-Einzelabsicherung durch Federspanner (1)

 Beim Verdrehen der Welle fir 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 gleichmafige
Messerabnutzung zu gewahrleisten

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

27

Aufgabe der Vorkammer:

Optimale Beflllung des Presskanals

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

Sobald eine der beiden Facherwellen des
Sensor (2) auslost, wird ein Fullhub durch
die Raffersteuerung ausgefuhrt

Die Auslosekraft durch den Oldruck im
Zylinder (3) an der unteren Facherwelle
kann im Terminal eingestellt werden. Die
obere Facherwelle |6st mit einer festen
Federvorspannung (4) aus

Aus '\I" U

Grol3es Schwad

Kleines Schwad @
LAY W L A
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Vorkammer

Bei grof3em Schwad wird die Vorkammer nur locker
gefullt. Dieses Pressgut kann der Kolben zu einer
hohen Pressdichte zusammenschieben.

l — Konstanter

Federdruck an
Kleiner Hub /
!q /A

oberer
Fullhub

Facherwelle

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

Geringer Oldruck

Vorkammer aus: E 0
Es wird abwechselnd ein Raffhub und anschliel3end ein Fullhub in den Presskanal ausgefuhrt
Grol3es Schwad Kleines Schwad ]

Bei kleinem Schwaden wird die Vorkammer starker
gefullt. Durch den Fullhub wird der Presskanal bis
oben komplett geftillt, 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

28 Fahrertraining 2015

LLRAAS




Raffersteuerung

» Das Raffer sammelt das Pressgut an und
Ubergibt es an den Presskanal

» Die Raffersteuerung wird tiber das
Bedienterminal beeinflusst (Aus, kleines
Schwad, grof3es Schwad)

* Fduligrad (1) der Vorkammer

* Verhaltnis (2): Raffhub : Flllhub

« Bei Uberlastung des Raffers werden Rotor und
Pickup gestoppt (Fehlersymbol im Terminal) -
Drehzahl absenken bis Antriebe wieder
kraftschliissig sind

« Olstande (3, 4) des Raffergetriebes kontrollieren
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Presskolben/ Presskanal

* Prifung der Kolbenlager - Auflage der Rollen
(1) auf der Laufbahn sicherstellen

* Einstellung mit Hilfe der Exzenterbolzen

*  WICHTIG: Einstellung der Kunststoffabstreifer
(2) zur Reinigung der Rollenlaufbahn!

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

— GGS l6sen (5) und auf das Mal3 x=3+1mm
mit Hilfe der Schrauben (6) zum Messer (3)
einstellen

— Bei Verschleild GGS um 180°drehen oder
austauschen
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Belastungsanzeige Presskolben Option

« Anhand der optionalen Belastungsanzeige fur = NAEETE AN
den Presskolben wird dem Fahrer im . .

ek N

COMMUNICATOR angezeigt, an welcher Seite
der Presskanal starker mit Erntegut gefullt wird

e Die Naherungssensoren (2) geben dem Fahrer
die Information, ob die rechte oder linke
Schwinge der grél3eren Belastung ausgesetzt ist |

» Der Bargraph (1) verandert sich bei
wechselseitiger Belastung

e Bedeutung:

— Links wird angezeigt > mehr Erntegut
links im Kanal - Gespann weiter nach
links lenken, dann wird Pickup rechts
starker befullt

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

Die Hydraulikpumpe am Eingangsgetriebe (1) der Presse erzeugt
den Pressdruck fir die Presskammer. Mit Hilfe der Zylinder (2)
werden die seitlichen Wande an das Erntegut gepresst. Der Druck
in den Zylinder erhoht sich. Der Pressdruck wird durch den Knopf
(3) aktiviert.

Im COMMUNICATOR kann der Fahrer einen Pressdruck von 5-
200 bar einstellen.

» Bargraph (4): Istdruck der Presse

e Strich (5): eingestellter Solldruck

7 3«% =21
- M ®
:I *.*
R
i1 N{OA O o
LIR ) |
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Presskammer

» Die Presskammer formt und verdichtet den
Ballen zusatzlich (1).

* Werden die ersten Ballen gepresst, sollte der
Pressdruck um 15 - 20% reduziert werden, da
der vorhandene Lack auf den Leitblechen den
Ballen bremst.

* Wenn ein Ballen bei entleertem Presskanal
verdichtet wird, ist nur minimaler Gegendruck
vorhanden. Erst der darauffolgende Ballen ist zur
Prufung der realen Ballendichte geeignet, da
sich der Gegendruck im Presskanal erst jetzt
aufbauen kann.
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Feuchtesensor Option

Mit Hilfe der optionalen Ballenfeuchtigkeitsmessung
(1) kann der Fahrer den Pressdruck an das jeweilige
Erntegut optimal anpassen (feucht: geringerer
Pressdruck, trocken: héherer Pressdruck)

34

Der angezeigte Wert (4) 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 sollte mit Hilfe eines
Ballenfeuchtemessers beim Ersteinsatz die reale
Ballenfeuchte ermitteln, um die Werte der
Anzeige interpretieren zu konnen!

Fahrertraining 2015
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Ballenablage

Der Sensor erkennt, wenn ein Ballen das Federblech (1) auf
der Rampe betétigt:

e Sensor wird durch einen darauf liegenden Ballen betétigt,

Symbol (2) wird im COMMUNICATOR angezeigt.

* Rutscht der Ballen von der Ablage, wird der Sensor
kurzzeitig nicht betatigt und signalisiert dem Fahrer, dass
der Ballen hinter der Presse liegt (3). Nach 20 cm
Presslange verschwindet das Symbol komplett, bis der
nachste Ballen wieder den Sensor betatigt (2).

L = *J =0 '.. B‘t& n
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Ballenausstof3er

Der Ballenausstol3er (1) im Presskanal wird tiber einen
Hydraulikzylinder bewegt und besteht aus:

* 4 Zinken (2) sind dauerhaft in Betrieb bei Betatigung

» Die 4 vorderen Zinken (3), die nach manueller
Inbetriebnahme verwendbar sind

Einsatz der min. oder max. verwendbaren Zinken:

* AusstolRen des letzten Ballens, der sich im Presskanal
befindet = nur Zinken (2)

» AusstolR3en des gesamten Material, das im Presskanal
vorhanden ist = Zinken (2) + (3) werden aktiviert

WICHTIG: das Zuschalten der Zinken (3) erfolgt nur bei
ausgeschaltetem Traktor!

Uber das Umschaltventil (4) wird zwischen der hydraulischen
Funktion des Ballenausstol3ers und der Ballenrampe
umgeschaltet. In Richtung Pos. (4) wird der Ballenausstol3er
angesteuert und der Presskanal entlastet. Dauerhafte
Betatigung von Knopf (5) und zusétzlich Knopf (6) wird die
Bewegungsrichtung des Ballenausstol3ers bestimmit.
Zweihandbedienung!!! = erneute Aktivierung des
Pressdrucks im COMMUNICATOR!!

36 | Fahrertraining 2015
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Ballenrampe

Mit dem doppeltwirkenden Zylinder (6) wird die
Ballenrampe betatigt. Der Sperrblock (7) verhindert
ein selbststdndiges Absinken. Der Winkelsensor (8)
gibt die Position der Ballenrampe an das Modul
weiter (9).

* Umschaltventil (4) auf Position (1) stellen
(WICHTIG: Position flr Pressbetrieb!!!)

e Ballenrampe hochklappen - dauerhaft Knopf
(2) und zusatzlich Knopf (5) betatigen

» Ballenrampe absenken - dauerhaft Knopf (2)
und zusatzlich Knopf (3) betétigen

00 mass l;
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Ballenrampe

» Die Ballenrampe ist bei der Fahrt auf
offentlichen Stral3en in Transportposition zu
bringen.

» AnschlieRend die Riuckhalteketten (1)
nutzen, um die Rampe rechts und links in
Transportstellung zu sichern.

WICHTIG: das Befahren offentlicher Stral3en
mit herunter geklappter Ballenrampe ist nicht
zulassig!
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Bindung

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

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

Die Vorgelegewelle (2) dreht standig. Die Knoterwelle (3) dreht,
wenn eine Bindung mit dem Mechanismus (4) ausgel6st wurde.

Die Scherschraube (5) schiitzt vor Uberlast.
* Probleme im Bereich der Knoter?
* Fremdkérper?

e« Knoterzustand?
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Bindung

Bedienung:

» Ballenlange (1) im COMMUNICATOR einstellen,
Korrekturfaktor (2) auf 100%

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

» Bei Erreichen der Soll-Ballenléange wird eine
Bindung ausgelost

» Mit Taster (3) kann ein manueller Bindevorgang
ab 0,5m Ballenlange ausgeldst werden
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Bindung

Korrekturfaktor (zw. 80-120%) der Ballenlange (1) berechnen:

41

Erste Ballen nachmessen

Soll-Maf3: 2,00 m, Ist-Maf3: 2,10 m

eingestelltes Mafi—gemessenes Mafd

-100%

eingestelltes Mafd

_2,00m-2,10m
o 2,00m

Einzustellender Korrekturfaktor (2): 100% — 5% = 95%

+100% = —5%

WICHTIG: falls die Soll-Ballenlange im Terminal einen
groReren Wert als die Ist-Ballenléange anzeigt, ist die
Bindung verriegelt. Durch die Taste (4) wird die Bindung
dann entriegelt und die Ballenlange wieder initialisiert.
Nach 0,5m Ballenlange kann der Bindevorgang manuell
ausgefuhrt werden. Automatisch startet der Bindevorgang
erst nach Erreichen der eingestellten Soll-Ballenlange!
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Knoter

Garnklemmritzel

Feder Garnklemmplatte
Garnklemmplatte
Garnanleger
Knotergrundplatte
Knoterhakenritzel
Knoterhakenfeder

KnoterhakenstoRel

© 0o N o g k~ 0w bd R

Knoterhaken

10. Messer

11. Garnklemmrad
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Knoter

Nach Wartung oder Reparatur der Knoter (1)
* Knoter (1) an der Knoterscheibe (2) zur Anlage bringen

» 4 Schrauben der Knoterkérperabdeckplatte (3) handfest
anziehen

* Mit einem geeigneten Hebelwerkzeug Abdeckplatte und
Knoterkdrper gegen die Knoterscheibe zur Anlage bringen

 Die 4 Schrauben uUber Kreuz mit Drehmoment anziehen

WICHTIG: der Knoterblock soll sich anschliel3end noch leicht
von Hand bewegen lassen!

Der Abstand des Knoterrads zwischen Zahnrad (5) und
AuRenbahn der Knoterscheibe (6) soll 0,05 bis 0,2 mm
betragen.
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Knoter

Nach Reparatur oder Wartung der Knoter
folgende Mal3e einstellen:

» Federmal fur Garnklemmrad (1):
x = 28ttmm

* Federmal’ fir Knoterharken/ Zunge (2):
x =35 tmm

WICHTIG: die Federn missen beim Einbau
lose sein, damit sie sich an die Kegelrader
plan anlegen kdnnen. Nach Einbau der
Knoter werden dann die Federn eingestellt!

Die Markierung (3) am
Zahnrad der Abtriebswelle
des Knotergetriebes muss
dem Schmiernippel (4) am
Zahnrad der Knoterwelle
gegenuber stehen!
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Knoter

Die Knoterwelle (1) wird nach dem Knoten im
Totpunkt gestoppt. Die Federklinke (2) springt dabei
hinter die Nase. Ist die Knoterwellenbremse (3) zu
fest, bringt der Totpunktdriicker die Knoterwelle in
den Totpunkt. Ist der Abstand hinter der Federklinke
groRRer als 3 mm, so ist die Bremse zu locker.

« Federmaf (4) einstellen: x = 26%mm

Die Nadelschwingenbremse (5) verhindert eine
schlagartige Belastung im Knoterantrieb, wahrend
einer Richtungsanderung der Nadelschwinge im
oberen Totpunkt. Ist die Bremse zu locker oder zu
fest, so kann dies zum Abscheren der
Scherschraube am Knoterantrieb fuhren.
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Fadenflihrung

Die Fadenfihrung und —bremse erfolgt bei der
QUADRANT Uber 2 Elemente:

* Fadenbremse (1): sorgt fir einen gespannten
Garnfaden beim Knotervorgang - theoretisch
einzustellende Federlange der Bremse ohne
Faden x = 58 'mm

e Faden-Spannfeder (2): Garn-Puffer beim
ruckartigen Start des Bindevorgangs - die
Fadenbremse (1) soll so stramm eingestellt
sein, dass die Spannfeder sich im
Ruhezustand um ca. 50 mm vom
Kontaktschalter (3) abhebt. Bei Fadenabriss
wird eine Fehlermeldung im Terminal
angezeigt.

WICHTIG: Fadenbremsen sind generell dem
Bindegarn anzupassen! Wenn das Bindegarn
dunner ist, die Federn starker vorspannen.
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Fadenfuhrung

47
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Faden einlegen:

Die Faden nach Zeichnung durch die Osen
ziehen und am Rahmen (1) festknoten.

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

Die Rolle 4 nicht mit verknoten = Reserverolle

Knoten:

Die Fadenenden sollen mit einem mdglichst
kleinen Knoten (2) verbunden werden, da dieser
Knoten auch durch die Nadel6sen lauft, der
einen Engpass darstellt.

Die Fadenenden ca. 15 bhis 20 mm uberstehen
lassen.
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Zentralschmieranlage

e Schmierung (1) ist aktiv, sobald der Hauptantrieb
in Betrieb ist

* Die Pausenzeit (2) kann von 2 bis 10 Minuten
eingestellt werden. Das Schmierintervall lauft 10
Minuten.

* Regelmé&Rig die Bereiche schmieren, die von der
Zentralschmieranlage nicht versorgt werden -
Schmierplan nach BA kontrollieren

* Manuelle Schmierung durch Betatigung von
Knopf (3)

» Die Beflllung sollte nur Gber den Fettnippel oder
Stopfen (4) durchgefihrt werden, um
Schmutzeintritt zu vermeiden.
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Lenkachse/ Fahrwerk

e 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.

« WICHTIG: Radmuttern nach den ersten
Betriebsstunden nachziehen!
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Verwendung

Auf dem Feld
Befahren offentlicher Stral3en

Ruckwartsfahrt

Arbeit unter erschwerten
Bedingungen

Position

Nachlauf

Starr

Starr

Starr



Schmierplan 10h — 50h — 100h — 250h

Siehe Betriebsanleitung!
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Vorbauhacksler SPECIAL CUT
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Einsatzempfehlungen ;a
zum KRASSORT Special CUT Strohhécksler Krassort

@ Sondermachivesbas @ btk

Der Gutfluss durch den Hacksler in die Presse ist entscheidend fiir Hackselqualitét, Kraftbedarf und
Staubanfall. Durch die Einstellung von Arbeitshéhe, Rollenniederhalter, Gegenschneiden, Leitblechen und
Reinigungsdisen muss der Hacksler den jeweiligen Stroh- und Schwadverhaltnissen angepasst werden,
um optimale Arbeitsergebnisse zu erzielen:

Generell sollte fiir die Aufnahme der Resthalme die Pickup aktiv arbeiten. Zur Vermeidung von ,Uberlangen*“
sollte grundsétzlich das Pressen-Schneidwerk mit scharfen Messern voll besttickt sein. Ist das Schwad zu
breit und die Traktorrader ,walzen“ das Stroh platt, kann das Stroh nicht mehr vom Hacksler aufgenommen
werden und man findet im Ballen seitlich ,ungehéckseltes Stroh — das kann nur mit schmaler Schwadablage
geldst werden.

Je nach Strohqualit (zah oder mirbe !?) missen ein oder zwei Gegenschneiden-Reihen mehr oder weniger
eingeschwenkt werden. Die Notwendigkeit kann nur vor Ort unter Begutachtung der Strohqualitat und
erzielten Hackselqualitat beurteilt werden. Generell gilt: je zaher das Stroh umso mehr Gegenschneiden
einschwenken.

Der Strohhéacksler sollte immer ca. 250mm Uber dem Boden bleiben um Steinkontakt, bzw. das Ansaugen
von Staub zu vermeiden. Bei steinigen Flachen, bzw. geschwadetem Stroh ist auf die erhéhte Brandgefahr
durch Funkenflug hinzuweisen, bzw. vom Einsatz abzuraten.

Der Rollenniederhalter am Strohhé&cksler soll den ,Einlauf® des Strohs in den Hacksler erleichtern und ist
daher abhéngig von der Schwadmasse passend einzustellen. Um die Staubentwicklung gering zu halten,
sollte der Hécksler das Stroh unter die PFS-Schnecke geradlinig ,einblasen”. Bei einigen Maschinen sind
dazu zusatzliche, einstellbare Leitbleche montiert.

Die mégliche Arbeitsgeschwindigkeit muss vor Ort aufgrund Strohmasse im Schwad und gewtinschter
Hackselqualitat ermittelt werden. Generell gilt: je niedriger die Arbeitsgeschwindigkeit, desto besser ist die
Héckselqualitat.

Die Q 3200 Presse sollte nach den bisherigen Einsatzerfahrungen ohne Vorkammerfunktion (Einstellung ,0%)
betrieben werden — die Ballenlénge sollte aufgrund des kurzen Materials auf ca. 2m begrenzt werden. Um
transportstabile Ballen zu produzieren, muss mit hohen Pressdichten gearbeitet werden.

Die Krassort Druckluftreinigung fiir Knoter, Schwungmasse und Antriebsstrang unterstiitzt die zuverlassige
Funktion der Maschine, ersetzt aber keinesfalls das tégliche Ausblasen der Maschine. Die korrekte
Ausrichtung der Diisen und die Einstellung der Zeitintervalle missen nach Ersteinsatz kontrolliert werden.

Da bei einer Hackslerpresse immer mehr Staub und Kurzstrohablagerungen entstehen, ist es ratsam einen
Laubblaser mitzufiihren, um die Presse von Zeit zur Zeit von den groben Verunreinigungen zu befreien.

Kontakt Fa. Krassort: Tel. 02583-300920 CVG/sw 08_2011
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CLAAS

Die CLAAS VG mbH arbeitet stdndig an der Verbesserung ihrer
Produkte im Zuge der technischen Weiterentwicklung. Darum
missen 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
schriftlicher Genehmigung der CLAAS VG mbH.

Alle Rechte nach dem Gesetz der Urheberrechts vorbehalten.

CLAAS VG mbH
33428 Harsewinkel
Germany

CLAAS

Stand Januar 2015
CLAAS Vertriebsgesellschaft mbH
L. GroRRe Wienker
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