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ВНИМАНИЕ!
1. Прежде чем начать работу на пресс-подборщике, изучить инструкцию по эксплуатации.

2. Оборудовать трактор, с которым агрегатируется пресс-подборщик, зеркалом заднего вида.

3. Установить прицепное устройство трактора так, чтобы расстояние от торца вала отбора мощности (ВОМ) до оси отверстия вилки прицепного устройства было равно 400мм.

4. Строго выполнять все требования по регулировке механизмов пресс-подборщика.

5. Установить ушки внутренних вилок при монтаже карданного вала в одной плоскости.

6. Тщательно проверить перед началом работы все крепления, обратив особое внимание на крепление карданного вала, редуктора и барабана привода прессующих ремней.

7. Не разрешается работа без фиксации кожуха карданного вала и страховочного троса.

8. Агрегатирование пресс-подборщика допускается только с трактором, имеющим исправную звуковую сигнализацию.

9. Не разрешается осуществлять привод пресс-подборщика от синхронного ВОМ трактора.

10. Установить рукоятку распределителя управления гидроцилиндром механизма подъема подборщика во время работы в положение «плавающее», а рукоятку управления гидроцилиндрами натяжения прессующих ремней — в положение «нейтраль».

11. Переводить подборщик в транспортное положение при переездах через препятствия во избежание деформации и поломок пружинных зубьев и перетирания хомутов.

12. Выключить ВОМ трактора при поворотах агрегата для предотвращения поломок вилок шарниров карданного вала.

13. Проверить перед началом работы маслоуказателем уровень масла в пневмогидроаккумуляторе, воздух из которого должен быть предварительно спущен (см. разд. 5.5). Проверку производить на горизонтальной площадке при полностью поджатой рамке прессующих ремней.
Уменьшение объема масла увеличивает время возврата рамки прессующих ремней в исходное положение, что приводит к захвату их барабаном.

Время возврата передней стенки должно быть 3 - 7сек.

Увеличение объема масла резко повышает нагрузки в меха пресс-подборщика и может привести к аварийной поломке.

14. Давление воздуха в пневмогидроаккумуляторе в первые дни работы пресс-подборщика должно быть 0,7 - 0,8 МПа (7 - 8 кгс/см2).

15. Для исключения захвата прессующих ремней барабаном в период обкатки первые 200 - 300 рулонов должны быть диаметром не более 1,2м.

16. Уменьшить обороты двигателя трактора до минимальных в момент выброса рулона из прессовальной камеры.

Для этого перед началом работы установить педалью или рычагом управления подачей топлива минимальные холостые обороты двигателя трактора при подсоединенном пресс-подборщике и включенном ВОМ.

Выгрузка рулона из камеры происходит автоматически после обмотки и звукового сигнала. Находиться сзади пресс-подборщика на расстоянии менее 3м опасно.

17. Запасные ремни пресс-подборщика уложены между ремнями блока транспортера. Перед началом работы отвернуть болт 11 (рис. 11) из пробки пружины 12 и опустить валик 4 вниз. Извлечь ремни. Сборку производить в обратном порядке. Не включать пресс-подборщик до извлечения запасных ремней.

18. При замене прессующих ремней устанавливать более короткие ремни в середину, более длинные - по краям.

19. Во избежание поломок карданного вала навеска трактора в верхнем положении не должна касаться кожуха карданного вала.

Подготовку трактора к агрегатированию производить согласно пункту 5.3.
20. Для исключения поломок не устанавливать в первые дни работы максимальную плотность прессования, при этом маховичок 12 (рис. 21) должен быть отвернут от предельного положения на 1 - 2 оборота.

21. Производить исправления, смазку, регулировку и очистку рабочих органов только при выключенном двигателе трактора.

При расправлении перепутавшихся ремней рукоятка распределителя управления гидроцилиндрами натяжения прессующих ремней должна находиться в положении «нейтраль» (см. разд. 9).

В связи с постоянной работой по совершенствованию изделия, повышающей его надежность и улучшающей условия эксплуатации, в конструкцию могут быть внесены незначительные изменения, не отраженные в настоящем издании.

1. ВВЕДЕНИЕ
Инструкция по эксплуатации (для оператора) содержит сведения, необходимые для правильной эксплуатации пресс-подборщика.
2. ОБЩЕЕ ОПИСАНИЕ И ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА

2.1. НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Пресс-подборщик рулонный ПРП-1,6А с переменной камерой прессования является составной частью комплекса машин для заготовки прессованного сена и соломы в рулонах. Он предназначен для подбора валков естественных и сеяных трав или соломы и прессования их в тюки цилиндрической формы - рулоны, с одновременной автоматической обвязкой.
2.2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
	Марка
	ПРП-1,6А

	Тип
	Прицепной рулонный средней плотности прессования

	Ширина захвата, м
	1,6±0,1

	Пропускная способность при влажности массы 18% и массе валка 3 кг/пог.м, кг/с
	7+0,5*

	Рабочая скорость, м/с (км/ч), не более
	2,5 (9)

	Транспортная скорость, м/с (км/ч), до
	6,95 (25)

	Потребляемая мощность, кВт (л. с.), до
	29,4 (40)


* Производительность пресс-подборщика зависит от рельефа местности, мощности валка, влажности прессуемой массы, режима работы, квалификации обслуживающего персонала.

	Транспортный просвет, м, не менее
	0,250

	Ширина колеи, м
	2,460

	Размеры шин несущих колес
	9,00 - 16

	Габаритные размеры, мм: в транспортном положении:

	длина
	4220±40

	ширина
	2715±25

	высота
	2870±25

	в рабочем положении:

	длина
	4040±40

	ширина
	3160±30

	высота
	3150±25

	Масса (конструктивная - без увязочного материала ЗИП и заправки маслом), кг
	1880+60

	Агрегатируется
	с тракторами:

МТЗ-50/52;

МТЗ-80/82;

ЮМЗ-6Л/6М;

Т-40 АМН

	Плотность прессования, кг/м3
	100 - 200

	Диаметр рулона, мм, до
	1500

	Длина рулона, мм
	1400±50

	Масса рулона, кг, до
	500

	Срок службы, лет
	7

	Обслуживающий персонал
	1 тракторист


П р и м е ч а н и е. Для качественной и надежной работы пресс-подборщика ширина валка должна быть 1 - 1.4 м.
2.3. ХАРАКТЕРИСТИКА ОБВЯЗОЧНОГО МАТЕРИАЛА

	Материал
	Шпагат по ГОСТ 17308 - 88 для льноуборочных и коноплеуборочных машин пресс-подборщиков

	Линейная  плотность, ктекс (метрический номер)
	2,8 (0,36)

	Наружный диаметр бобины, м
	до 250

	Высота бобины, мм
	до 370

	Средняя разрывная нагрузка, даН (кгс), не менее
	30,4 (31)

	Расход на 1 т прессуемой массы 

(в зависимости от плотности прессования), кг:

	на сене, до
	0,35

	на соломе, до
	0,5


Примечания:
1. Допускается использование, кроме указанного, других видов шпагата с разрывным усилием не менее 29,4 даН (30 кгс).
2. Бобины шпагата до установки их на пресс-подборщик должны хранить​ся в местах, защищенных от влаги.
2.4. УСТРОЙСТВО И РАБОТА ПРЕСС-ПОДБОРЩИКА
2.4.1. Основные сборочные единицы и механизмы
Основными составными частями пресс-подборщика являются:
карданная передача 1 (рис. 1), сница 2. подборщик 3, механизм подъёма подборщика 10, редуктор 9, колёсный ход 8, транспортёр 7,прессующие ремни 6, обматывающий аппарат , 4, прессовальная камера 11.
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рис. 1. Пресс-подборщик ПРП-1,6А
1 - передача карданная; 2 - сница; 3 - подборщик; 4 - аппарат обматывающий;

5 - гидросистема; 6 - ремни прессующие; 7 - транспортер; 8 - ход колёсный; 9 - редуктор; 10 - механизм подъёма подборщика; 11 - камера прессовальная.
2.4.2. Принцип действия
Пресс-подборщик работает в агрегате с трактором.

При движении агрегата вдоль валка пружинные пальцы подборщика 1 (рис. 2) подхватывают массу и подают её на ремни транспортера 14. Между ветвями прессующих ремней 5 и ремнями транспортера, а также между подвижным валиком 12 и барабаном 13 происходит предварительное уплотнение и сжатие прессуемой массы, которая затем подается в петлю, образован​ную прессующими ремнями.
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Рис. 2. Технологическая схема работы пресс-подборщика:
1 - подборщик; 2 - петля; 3 - рама; 4 - валик; 5 - ремень прессующий; 6 - штанга; 7 - гидроамортизатор; 8 - гидроцилиндр; 9-клапан; 10 - защелка; 11 - отсекатель; 12 - валик подвижный; 13 - барабан; 14.-.транспортер; А = 3 - 8 мм

Под действием движущихся прессующих ремней происходит петлеобразный изгиб слоя прессуемой 'массы, который является началом формирования рулона. По мере ее поступления рулон, увеличиваясь в диаметре, увеличивает размеры петли за счет преодоления формирующимся рулоном сопротивления гидроцилиндров 8 натяжного устройства. Чем сильнее натянуты прессующие ремни, тем выше плотность прессования. Когда рулон достигает заданного диаметра, включается обматывающий аппарат.

Обмотка рулона шпагатом производится при остановленном агрегате. После обмотки рулона освобождаются защелки 10, удерживающие клапан 9. Под действием вращающегося рулона клапан поднимается вверх, и рулон прессующими ремнями выб​расывается из прессовальной камеры на землю. Затем гидро​цилиндры 8 возвращают натяжную раму 3 в исходное положе​ние, натягивая этим прессующие ремни и закрывая при помощи штанг клапан 9, и агрегат снова движется вдоль валка.

Если пресс-подборщик работает на стационаре, прутья прижимной решетки необходимо опустить на землю перед подборщиком (рис. 8). Прессуемая масса подается на подборщик вилами.
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Рис. 3. Кинематическая схема пресс-подборщика

Все механизмы пресс-подборщика приводятся в движение от вала отбора мощности (ВОМ) трактора. Вращение от ВОМ через карданную передачу и фрикционную предохранительную муфту передается на одноступенчатый конический редуктор. От ведо​мого вала редуктора через цепные передачи вращение передается на подборщик и валик привода трансформатора, а через зубчатое зацепление - на вал барабана привода прессующих ремней. Затем от эксцентрика вала барабана через шатун вращение пе​редается на привод обматывающего аппарата.

Общая кинематическая схема пресс-подборщика представлена на рис.3.

2.5. УСТРОЙСТВО И РАБОТА СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ
2.5.1. Карданная передача (рис. 4)

Предназначена для передачи вращения от ВОМ трактора к ведущему валу редуктора. Состоит из карданного вала 1, закрепленного на снице 3, и промежуточного вала 11, расположенного в трубе сницы.
Таблица к кинематической схеме
	Позиция на рис.3
	Обозначение деталей
	Наименование
	Обозначение сборочной единицы
	Характеристика зубчатого колеса
	Количество

	
	
	
	
	
	На сборочную единицу
	На изделие

	1
	ПРП.15.000
	Колесо зубчатое
	ПРП 200.000
	Z=74; m=8
	1
	1

	2
	ПРП.05.601
	Шестерня
	ПРП.205.010
	Z=20; m=8
	1
	1

	3
	ПРП.05.603
	Колесо
	ПРП.05 060
	Z=31; m=6
	1
	1

	4
	ПРП.05.412
	Звёздочка
	ПРП.205.010
	Z=22; t=19,05
	1
	1

	5
	105.017.33.001-08
	Звёздочка
	ПРП 205 010
	Z=18; t=19,05
	1
	1

	
	
	
	ПРП. 222.010
	
	1
	1

	6
	ПРП.05 602
	Шестерня
	ПРП 05.070
	Z=18; m=6
	1
	1

	7
	Н.206.07.001А
	Звёздочка
	Н 206.07.003А
	Z=16; t=19,05
	1
	3

	8
	105.017.13023
	Звёздочка
	ПРП 274.000
	Z=18; t=19,05
	1
	1

	9
	105.017.33.001-23
	Звёздочка
	ПРП.222.010
	Z=28; t=19,05
	1
	1

	10
	ПЕ.01.419
	Звёздочка
	ПРП.203.200
	Z=36; t=19,05
	1
	1
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Рис. 4. Сница с карданной передачей:

1 - вал карданный; 2 - опора; 3 - сница; 4 - колесо зубчатое; .5 - ремень прессующий; 
6 - барабан, 7 - эксцентрик; 8 - транспортер; 9 - редуктор; 10 - кожух муфты; 
11 - вал промежуточный; 12 - опора сницы. А и Б - отверстия эксцентрика

2.5.2. Сница (рис. 4)

Служит для присоединения пресс-подборщика к трактору. С правой стороны к снице крепятся маслопроводы гидросистемы и провод сигнализации. На заднем конце сницы закреплен механизм фиксации (рис. 5), удерживающий ее в рабочем или транспортном положении. Управление механизмом фиксации осуществляется с рабочего места тракториста при помощи каната, соединенного через блок 2 с рычагом 10.
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Рис. 5. Механизм фиксации сницы:
1 - канат; 2 - блок; 3 - сница; 4 - ролик; 5 - сектор; 6 - фиксатор; 7 - пружина;

8 - тяга; 9 - ось; 10 - рычаг; А - отверстие для фиксации спицы в транспортном положении; Б - отверстие для фиксации сницы в рабочем положении

2.5.3. Редуктор (рис. 6)

Через редуктор осуществляется привод механизмов пресс-подборщика. На ведущем валу редуктора установлена предохранительная фрикционная муфта. На конце ведомого вала редуктора крепится блок 11, от которого через цепные передачи осуществляется привод подборщика и транспортера, а через открытую зубчатую пару - ведущего барабана прессующих ремней.

2.5.4. Подборщик (рис. 7).
Подборщик барабанного типа предназначен для подбора прессуемой массы и подачи ее на транспортер. Направляющая дорожка 3 обусловливает движение пружинных зубьев 1 по заданной траектории. При помощи прижимной решетки 1 (рис, 8) происходит поджатие прессуемой массы к пружинным зубьям подборщика. Подъём и опускание подборщика осуществляется механизмом подъёма (рис. 10).
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Рис. 6. Редуктор:
1 - винт М10х30; 2 - диск ведущий; 3 - диск ведомый; 4 - накладка; 5 - болт М10*90;

6 - пружина; 7 - крышка; 8 - стакан; 9 - подшипник; 10 - прокладки регулировочное;
11- блок; 12 - сапун; 13 - вал-шестерня: 14 - корпус; 5 - пробка контроля уровня масла; 16 - колесо зубчатое; 17 - вал; 20 - крышка
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Рис. 7. Подшипник:
1 - зуб прижимной; 2 - диск граблины; 3 - дорожка направляющая; 4 - ролик; 5 - граблина; 
6 - вал; 7 - хомут.
Для предохранения хомутов 7 (рис. 7) от повреждений о неровности почвы подборщик оборудован копирующим колесом 4: (.рис 8).
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Рис. 8. Подшипник с прижимной решеткой:

1 - решетка прижимная; 2 - рычаг; 3 - ограничитель; 4 - колесо копирующее; 5 - ось; 6 - хомут; 7 - пружина; 8 - валик передний;
А = 80 - 100мм (прижимная решетка изображена в положении для работы на стационаре)
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Рис. 9. Предохранительная муфта подборщика:

1 - пружина; 2 - шпилька; 3 - звездочка; 4 - корпус муфты; 5,11 - шайба; 6 -кронштейн; 7 - вал подборщика; 8 - кольца фрикционные; 9 - фланец; 10 - болт.
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Рис. 10. Механизм подъёма подборщика:

1 - муфта предохранительная; 2 - подшипник; 3 - тяга;
4 - ограничитель; 5 - пружина; 6 -упор; 7 - ролик;
8 - рычаг; 9 - гидроцилиндр; 10 - тросик; 11 - блок;
12 - дроссель.
2.3.5. Механизм подъема подборщика (рис. 10)

Предназначен для установки, подборщика в рабочее положение, быстрого его подъема при переездах через препятствия и по​воротах с целью предохранения зубьев и хомутов подборщика от поломок, а также для фиксации его в транспортном положении.

Механизм подъема снабжен упором 6, соединенным тросиком 10 со сницей. При переводе сницы в рабочее положение упор 6 освобождает ролик 7 и подборщик опускается до предварительно установленного расстояния от поверхности почвы (см. п. 6.1.3).

Управление подъемом и опусканием подборщика осуществля​ется из кабины трактора.

После перевода сницы в транспортное положение поднятый подборщик автоматически фиксируется упором 6.
2.5.6. Транспортер (рис. 11)
Служит для предварительного уплотнения прессуемой массы и подачи ее в прессовальную камеру и состоит из ремней 5 и валиков, установленных на раме колесного хода. Задние валики выполнены подвижными и предназначены: верхний 4 - для сжатия прессуемой массы и подачи ее в прессовальную камеру, нижний 2 - для натяжения ремней.
2.5.7. Барабан (рис. 4, поз. 6)
Предназначен для привода прессующих ремней; установлен на кронштейнах прессовальной камеры.
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Рис. 12. Ход колесный:

1- кронштейн подборщика левый; 2- рама;
3- тормоз колеса; 4 - кронштейн подборщика правый; 5 - колесо.
2.5.8. Прессующие ремни (рис. 1, поз. 6)
Выполняют основную операцию - прессование массы в рулоны. Представляют собой плоские бесконечные прорезиненные ремни 9 односторонней резиновой обкладкой.

2.5.9. Колесный ход (рис. 12)

Является ходовой частью пресс-подборщика, на которой крепятся основные сборочные единицы. Состоит из двух съемных пневматических колес 5, установленных на раме 2,
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Рис. 11. Транспортер:

1 - пружина; 2 - валик нижний; 3-кронштейн; 4 -валик  верхний; 5- ремень транспортера; 6 -делитель; 7-клапан; 8-амортизатор; 9 -световозвращатель;
10 - отсекатель; 11 - болт; 12 -пружина; 13 - опора барабана; 14 -вал передний;
15-прокладки регулировочные. А = 450 - 500 мм

Для ручного затормаживания пресс-подборщика во время стоянки колесный ход снабжен механическим стояночным тормозом, который включается рукояткой 8 (рис. 13).

Тормоз также используется для затормаживания ходового колеса при переводе сницы из транспортного положения в рабочее и обратно.

Давление в шинах пневматических колес довести до 0,3— 0,02 МПа (3 - 0,2 кгс/см2). 
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Рис. 13. Тормоз колеса;
1 - шток; 2 - болт ступица колеса; 3, 5. 6 - пружина; 4 - труба тормоза; 7 - шайба; 8 - рукоятка. А = 3 -5 мм

2.5.10. Обматывающий аппарат (рис. 14)
Предназначен для автоматической обвязки рулонов шпагатом. Обматывающий аппарат состоит из: механизма привода 12 с муфтой включения, иглы 8, кассет 7 и 11, механизма обрезки шпагата 6 и рычага открытия защелок 13 с механизмом повторной обвязки.
2.5.10.1. Устройство составных частей обматывающего аппарата

Привод обматывающего аппарата осуществляется храповым механизмом 12 (рис. 14) через шатун 16 от эксцентрика 7 (рис. 4) вала барабана привода прессующих ремней. Муфта (рис. 17) производит периодическое включение обматывающего аппарата.

Эксцентрик имеет два положения, предназначенных для изме​нения числа витков обмотки рулона.
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Рис. 14. Аппарат обматывающий:
1 — сектор включение; 2 - кривошип; 3,5 - тяга; 4 - глазок; 6 - механизм обрезки шпага; 7, 11 - кассета; 8 - игла; 9 - траверса; 10 - тормозок; 12 - механизм привода; 1З - рычаг; 14 - защелка; 15 - клапан; 16 - шатун

Игла 8 (рис. 14) служит для подачи шпагата.

Кассеты 7 и 11 предназначены для хранения шпагата. На крышке кассеты 11 крепится тормозок 10 (рис. 14), состоящий из прижима 5 (рис. 15) и пружины 6, которые создают сопротивление вытягиванию шпагата.
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Рис. 15. Кассета:
1 - корпус; 2 - крышка; 3 - глазок; 4 - кронштейн; 5 - прижим; 6 - пружина; 7 - гайка М8; 8 - шпагат
Механизм обрезки шпагата (рис. 18) состоит из кронштейна на котором закреплен нож 9, поводка 3 и улавливателей 7 шпагата.

Рычаг 13 (рис. 14) предназначен для открытия защелок клапана после обвязки рулона шпагатом.
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Рис. 16. Механизм привода обматывающего шпагата:

1 - защелка; 2 - пружина; 3 - собачка; 4 — кулачок; 5 - ведущая часть муфты; 6 - храповик; 7, 10 - собачка; 8 - корпус; 9 – рычаг
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Рис. 17. Муфта включения:
1 - кулачок; 2 - ведущая часть муфты; 3 - ролик: 4 - ось; 5 - собачка муфту; 6 - защелка; 7 - храповик; А - выступ управления рычагом открытия клапана выброса рулона; Б - звуковая дорожка

2.5.10.2. Принцип действия
Вся работа обматывающего аппарата происходит за один оборот кулачка 4 (рис. 16). Начало работы отдельных составных частей и механизмов обматывающего аппарата строго согласовано между собой. По мере увеличения диаметра рулона натяжная рамка, поворачиваясь вместе с сектором включения 1 (рис. 14), пере​крывает конец защелки и поворачивает ее вокруг оси так, что другой конец защелки 6 (рис. 17) освобождает собачку 5 кулачка 1. Собачка 5 под действием пружины прижимается роликом 3 к внутренней поверхности постоянно вращающейся части 2 муфты включения. Один из выступов, находящихся на внутренней поверхности муфты, подходит к ролику 3 собачки 5, после чего начинает вращаться кулачок 1, приводя в движение через кривошип 2 (рис. 14) и тягу 3 иглы 8. Игла опускается и подает конец шпагата длиной 300 - 400 мм на транспорт. Шпагат, увлекаемый ремнями транспортера и находящейся на них прессуемой массой, подается в прессовальную камеру. Опускаясь, игла 8 поворачивает храповик 3 (рис. 18) механизма обрезки шпагата при помощи рычага 2, соединенного с иглой тягой 5 (рис. 14).

После подачи шпагата в прессовальную камеру игла медленно поворачивается, перемещая шпагат вдоль рулона. Рулон, вра​щаемый прессующими ремнями, наматывает на себя шпагат.

Одновременно с движением иглы выступ поводка 3 (рис. 18) взводит под действием пружины 5 кронштейн 7 с ножом 9. Игла, поднимаясь, укладывает шпагат в прорезь улавливателя 1 шпагата. В этот момент кронштейн 7 с ножом 9, соскакивая с выступа поводка 3, производит обрезку шпагата. Затем кулачок 1 (рис. 17) выступом А проворачивает рычаг 13 (рис. 14) и освобождает защелки 14, удерживающие клапан 15. Под действием вращающегося рулона клапан 9 (рис. 2) поднимается вверх, и рулон прессующими ремнями выбрасывается из прессовальной камеры.

При необходимости повторной обвязки рулона шпагатом (обрыв, окончание, запутывание шпагата и т. п.) тракторист, потянув за канат 10 (рис. 19), выводит из зацепления упор 2 с выступом А кулачка 1. После опускания иглы нужно заправить шпагат. Далее процесс подачи шпагата и обвязки рулона повторяется.
В конце цикла работы обматывающего аппарата гребень собачки 5 (рис. 17) подходит к выступу защелки и упирается в не​го. Подталкиваемая вначале ведущей частью муфты включения 2, а затем инерцией движущихся частей обматывающего аппарата, собачка 5 поворачивается вокруг оси 4.
При этом ролик 3 собачки 5 выходит из зацепления с ведущей частью муфты, которая свободно сидит на валу и продолжает вращаться
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Рис. 18. .Механизм обрезки шпагата:
1 - улавливатель; 2 - тяга; 3 - поводок; 4 - корпус; 5 - пружина; 6 - упор; 7 - кронштейн; 8 - скоба улавливателя; 9 - нож. А = 2 - 3 мм; В - кромка

Гидросистема пресс-подборщика предназначена для натяжения прессующих ремней и изменения плотности прессования в зависимости от влажности прессуемого материала, а также для возвращения рамки натяжного устройства в исходное положение после выброса рулона и перевода подборщика из рабочего положения в транспортное.

Гидросистема состоит из гидроцилиндров 1, клапана 15, тройника 4, пневмогидроаккумулятора 16, гидроцилиндра 12 подъема подборщика рукавов высокого давления и маслопроводов.
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Рис. 19. Механизм повторной обвязки:

1 - кулачок; 2 - упор; 3, 4 - пружина; 5 -  вилка; 6 - тяга; 7 - защёлка; 8, 9 - рычаг; 10 - канат
2.5.11. Принцип действия
Рамка 5, поворачиваясь перемещает штоки гидроцилиндров 1. Масло, вытесненное из полостей А гидроцилиндров, поступает по рукавам 2 и маслопроводу 14 в клапан 15, выходы из которого закрыты шариками 2 и 6 (рис. 21). По мере поступления массы в прессовальную камеру увеличивается давление в полостях А гидроцилиндров 1 (рис. 20), и масло, преодолевая сопротивление пружины 7 (рис. 21), отжимает шарик 6' и через клапан по маслопроводу 17 (рис. 20) поступает в пневмогидроаккумулятор 16. После выброса рулона из прессовальной камеры прессующие ремни находятся в свободном состоянии, давление в полостях А гидроцилиндров 1 уменьшается и шарик 6 '(рис. 21) перекрывает выход из клапана. Масло, находящееся под давлением в пневмогидроаккумуляторе, по маслопроводу 17 (рис. 20) поступает через клапан 15 в гидроцилиндры 1, штоки которых возвращают натяжную рамку 5 в первоначальное положение.
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Рис. 21. Клапан:
1 - корпус; 2, 6 - шарик; 3 - крестови​на; 4, 9, 10 — кольцо; 5 - штуцер; 7 - пружина; 8 - толкатель; 11 - корпус толкателя; 12 - маховик
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Рис. 22. Нипель:
1 - горловина; 2  кольцо; 3 - колпачок; 4 — вентиль; 5 -пробка; 6 - шарик; 7 - заглушка; 8 - маслоуказатель
Для открытия клапана выброса рулона - при проведении технического обслуживания, устранении различных неполадок и т. п. - масло из гидросистемы трактора по маслопроводу направляется в полость Б гидроцилиидров 7, куда оно поступает через тройник 4 (рис. 20). Так как давление в гидросистеме трактора значительно превышает давление в полостях А гидроцилиндров, то масло, преодолев сопротивление гидросистемы пресс-подборщика, перемещает штоки гидроцилиндроз, ослабляя при этом натяжение прессующих ремней. Масло, вытесненное из полостей А гидроцилиндров 1 (рис. 20) поступает в пневмогидроаккумулятор 16.
После окончания работ рукоятку гидрораспределителя трактора переводят в положение «плавающее». Давление в полостях Б гидроцилиндров уменьшается, и масло, находящееся под давлением в пневмогидроаккумуляторе, перемещает штоки гидроцилиндров 1 и возвращает рамку 5 натяжения прессующих ремней в исходное положение. При этом масло из полостей Б гидроцилиндров вытесняется в бак гидросистемы трактора. После того как все масло будет вытеснено из гидроцилиндров и их штоки выдвигаются вперед в исходное положение, рукоятки гидрораспределителя трактора переводят в положение «нейтраль».

2.5.12. Сигнализация (рис. 23)

Система сигнализации питается от электрооборудования трактора и предназначена для подачи звукового сигнала трактористу о начале обвязки рулона шпагатом.
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Рис. 28. Схема сигнализации о начале обвязки шпагатом:
1 - контакт; 2 - провод; 3 - кронштейн сницы; 4 - пробка; 5 - винт М6х40; 6 - провод со штепселем; 7 - розетка штепсельная
3. ТРЕБОВАНИЯ ПО БЕЗОПАСНОСТИ
3.1. Карданный вал, муфта и цепные передачи пресс-подбор​щика во время работы должны быть закрыты предохранительными кожухами.
3.2. При погрузке или выгрузке пресс-подборщика, ремонтных работах производить застроповку троса только в местах стропления, расположенных в верхней части прессовальной камеры, обозначенных «цепочкой» и имеющих цвет, отличный от цвета машины.

3.3. Выполнять следующие правила:

изучить устройство машины, ее регулировки и работу предохранительных устройств;

проверить надежность соединения пресс-подборщика с трактором, крепления карданного вала и предохранительных кожухов, а также исправность сигнализации;

не начинать работу, не убедившись, что движение агрегата и работа механизмов никому не угрожают;

подать сигнал перед включением рабочих органов пресс-подборщика, а при остановках перевести рычаг перемены передач трактора в нейтральное положение и выключить ВОМ. Не покидать трактор, если включен ВОМ и механизмы пресс-подборщика находятся в движении;

производить повороты и переезды с выключенным ВОМ трактора и поднятым подборщиком;

производить исправления, смазку, регулировку и очистку рабочих органов только при выключенном двигателе трактора;

производить демонтаж колес на ровной горизонтальной площадке, при этом надежно установить домкрат под ось колесного хода в специально предусмотренных местах, условно обозначенных «ДК». Пресс-подборщик зафиксировать от продольного перемещения, а трактор затормозить;

протереть световозвращатели пресс-подборщика перед транспортированием;

движение трактора с пресс-подборщиком по дорогам общего пользования производить в соответствии с «Правилами дорожного движения» со скоростью не более 25 км/ч.

3.4. При работе на стационаре с рабочими, привлеченными для подачи прессуемого материала, необходимо провести инструктаж по правилам техники безопасности и противопожарным мероприятиям.

Дополнительные требования, по технике безопасности для рабочих, обслуживающих пресс-подборщик,

проверить исправность вил перед началом работы;

подавать прессуемый материал только к подборщику.
Не проталкивать прессуемый материал на транспортер! Соблюдать осторожность вблизи движущихся частей пресс-подборщика. Во время работы не находиться сзади и спереди от пресс-подборщика на расстоянии ближе 3м;

прекратить подачу прессуемого материала в начале обвязки рулона шпагатом и отойти от пресс-подборщика;
использовать при работе в условиях, не соответствующих нормам производственной санитарии, специальные средства защита органов дыхания, зрения и др.
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Рис. 28. Установка огнетушителя:

1 - огнетушитель; 2 - болт М6х16; 3 - кронштейн; 4 - камера прессовальная; 5,6 - шайба; 7 - гайка М6
Помните! После рулона из прессовальной камеры рамка натяжного устройства прессующих ремней и задний клапан быстро возвращаются в исходное положение.
3.5. Выполнять следующие правила пожарной безопасности

проверить исправность электросигнализации;

проверить перед началом работы наличие на тракторе огнетушителя, а на выхлопной трубе - искрогасителя.

На пресс-подборщике предусмотрено. место для установки огнетушителя типа ОУ-2 транспортного исполнения по ГОСТ 7276-77 (рис. 24).

3.6. Производить сборку и разборку пресс-подборщика при установке и замене прессующих и транспортерных ремней с помощью грузоподъемных устройств, обеспечивающих безопасное' работ.

Не производить ремонт гидросистемы пресс-подборщика, замену уплотнительных колец и проверку уровня масла в пневмогидроаккумуляторе, не спустив из него воздух.

4. ОРГАНЫ УПРАВЛЕНИЯ
Включение механизмов пресс-подборщика в работу и управление механизмом подъема подборщика (рис. 10) осуществляется из кабины трактора.

Стопорение сницы в рабочем или транспортном положен с рабочего места тракториста при помощи каната 1 (рис. 5), соединенного через блок 2 с рычагом 10, при предварительно заторможенном правом колесе.

Торможение правого колеса осуществляется механическим стояночным тормозом (рис. 13), который включается рукояткой 8.
Повторная обвязка рулона шпагатом производится путем вклю​чения канатом 10 (рис. 19) механизма повторной обвязки.

5. ДОСБОРКА, НАЛАДКА И ОБКАТКА
5.1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
При получении тщательно осмотреть пресс-подборщик. Проверить по товаросопроводительной документации наличие деталей, идущих на сборку инструмента, запасных частей и при​надлежностей, прилагаемых к пресс-подборщику.

Сборка пресс-подборщика производится двумя рабочими.

5.2. ДОСБОРКА
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Рис. 25. Присоединение карданного вала:
1 - вал карданный; 2 - болт; 3 - опора; 4 - сница; 5 - гайка М12; 6 - шплинт 3,2х23; 7 - гайка;М10х5; 14, 15 - шайба; 9 - болт; 10 - ось; 11 - фиксатор; 12 - опора сницы; 13 - винт М6х16; 16 - крышка; 17 - трос страховочный; А - отверстие для фиксации опоры сницы при отсоединённом от трактора пресс-подборщика; Б - отверстие для фиксации опоры сницы в транспортном положении.
Соединить шарнир карданного вала 1 (рис. 25) с концом промежуточного вала, закрепить кожух карданного вала болтами 9 и крышку винтами 13. 
Собрать из рукавов высокого давления 3, 10 и 11 (рис. 20) проходных штуцеров 9, входящих в комплекты трактора (рукав длиной 1405мм - 2 шт.; рукав длиной 1005мм - 2 шт.; проходной штуцер - 2 шт.) и пресс-подборщика (рукав длиной 805мм -2 шт.; проходной штуцер - 2 шт.; корпус правый разрывной муфты - 2 шт.), два маслопровода. Подсоединить маслопроводы через разрывные муфты 8 к выводам гидросистемы пресс-подборщика

Установить с левой и правой стороны кронштейны и закрепит на них световозвращатели 9 (рис. 11) винтами М6х16.

Присоединить провод 6 со штепселем (рис. 23) к винту 5, пропущенному через изолирующую пластмассовую пробку 4, ввернутую в кронштейн сницы 2.
5.3. ПОДГОТОВКА ТРАКТОРА
Пресс-подборщик агрегатируется с тракторами «Беларусь всех модификаций, ЮМЗ-6Л/6М и Т-40АМН.

Агрегатирование пресс-подборщика производится без дополнительного демонтажа сборочных единиц и деталей трактора.

Укрепить зеркало заднего вида (с регулируемым положением с правой стороны трактора (рис. 26).
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Рис. 26. Схема размещения на трак​торе зеркала заднего вида;
 I - ориентировочные размеры зеркала

Установить длину раскосов механизма задней навески на размер 515 мм (размер А, рис. 28), соединить их продольными тяга ми через круглые отверстия в вилках раскосов. Прицепную вилку на поперечине прицепного устройства закрепить двумя пальцами.

Расстояние от торца ВОМ трактора до оси отверстия при​цепной вилки должно быть равным 400 мм (размер Б), расстояние от оси ВОМ до поперечины - 250 - 300 мм (размер В).
5.4. ПРИСОЕДИНЕНИЕ К ТРАКТОРУ

Подогнать трактор задним ходом к пресс-подборщику так, чтобы спица находилась на одной оси с ВОМ трактора. Соединить серьгу сницы 5 (рис. 27) с прицепной вилкой 4 трактора, а карданный вал - с ВОМ, закрепив вилку шарнира болтом. Подсоединить маслопроводы к выводам гидросистемы трактора (рис. 20) , и провод сигнализации - к клемме III штепсельной розетки 7 (рис. 23).
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Рис. 27.  Присоединение
пресс-подборщика к трактору:
1 - провод электросигнализации; 2 - цепь кожуха кардан​ного вала; 3 - маслопровод механизма подъема подборщика; 4 - вилка прицепная; 6 - серьга спицы; 6 - опора сница; 7 - сницы; 8 - маслопровод затворов; 9 - вал карданный; 10 - трос страховочный; 11 - вал отбора мощности
Установить страховочный трос 6 (рис. 28), перекинув его через поперечину 5 навески трактора, зафиксировать в отверстии

ушка 7 на скобе сницы.
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Рис. 28. Установка поперечины механиз​ма навески трактора:
1 - раскос; 2 - ВОМ трактора; 3 - тяга продольная; 4 - вилка раскоса; 5 - поперечина: 6 - трос страховочный; 7 - ушко; 8 - вилка прицепная; А = 515 мм; Б =- 400 мм; В = 250 - 300 мм
Зафиксировать кожух карданного вала за раскос механизма

навески трактора цепочкой кожуха,

Поднять при помощи механизма навески трактора сницу 7 (рис. 27), расфиксировать опору 12 (рис. 25), повернуть ее вокруг оси 10 и зафиксировать в поднятом положении на отверстии Б при помощи фиксатора 11. Сницу опустить в исходное положение (размер В, см. рис. 28).
Для исключения случайного подъема  прицепного устройства во время работы и поломки карданного вала ограничить ход поршня гидроцилиндра навески подвижным упором клапана гидромеханического ре​гулирования так, чтобы при верхнем положении поперечины детали прицепного устройства не касались кожуха карданного вала (на тракторах «Беларусь» всех' модификаций), или вывернуть на две нитки запорное устройство (на тракторах ЮМЗ-6Л/6М).

Для предотвращения самопроизвольного опускания сницы пресс-подборщика во время работы и транспортирования установить рукоятку гидроувеличителя сцепного веса (на тракторах «Беларусь» всех модификаций) в положение «заперто» (нижнее положение рукоятки).

Закрепить канат для перевода сницы из рабочего положения в транспортное к рычагу 10 (рис. 5). Канат для включения механизма поворотной обвязки рулона закрепить одним концом к рычагу 9 (рис. 19), предварительно пропустив через отверстие в боковине защитного кожуха. Свободные концы канатов провести через заднее или боковое окно, в зависимости от марки трактора, в кабину и закрепить их в таком месте, чтобы выполнение операций перевода сницы и повторной обвязки рулона не вызывало затруднений. Канаты должны иметь провисание, обеспечивающее исключение их порыва и самовключения механизма при поворотах агрегата.

5.5. ЗАПРАВКА ПНЕВМОГИДРОАККУМУЛЯТОРА
Отвернуть колпачок 3 (рис. 22) и вывернуть из вентиля 4 золотник. При помощи гидросистемы трактора поджать рамку натяжного устройства прессующих ремней так, чтобы штоки гидро​цилиндров были полностью вдвинуты. Проволокой длиной 150 - 200 мм и диаметром 1,5 - 2 мм через отверстие в вентиле утопить шарик 6 и спустить воздух. Убедившись, что воздух спущен, отвернуть пробку 5 заливной горловины 1. В пневмогидроаккумулятор 16 (рис. 20) залить масло, проверяя его уровень с помощью маслоуказателя 8 (рис. 22). Для этого пробку 5 с маслоуказателем 8, не вворачивая, установить на заливную горловину. Когда уровень масла установится между двумя рисками на маслоуказателе 5, завернуть пробку 5.
Проверку уровня масла производить на горизонтальной площадке при поджатой рамке прессующих ремней.

Для заправки пневмогидроаккумулятора необходимо 10+°'5 л масла.

Заправку пневмогидроаккумулятора производить маслами, указанными в приложении 3. Класс чистоты масел должен быть не более 15 по ГОСТ 17216 - 71. При температуре окружающего. воздуха ниже +15°С заливать в пневмогидроаккумулятор только зимние масла.
Допускается производить заправку пневмогидроаккумулятора смесью двух частей масла и одной части дизельного топлива.

Закачать через вентиль 10 воздух в пневмогидроаккумулятор.

Давление в системе 0,6 - 0,8 МПа (6 - 8 кгс/см2) контролиро​вать по шинному манометру ручного пользования, прилагаемому к пресс-подборщику или манометру, установленному на тракторе или компрессоре. Завернуть в вентиль золотник, навернуть колпачок 8, который служит для предохранения золотника от загрязнения, а также для предотвращения утечки воздуха.

5.6. ОБКАТКА
Производится для приработки всех трущихся частей пресс-подборщика. Перед обкаткой тщательно проверить:

затяжку всех гаек, винтов и болтов. Особое внимание обратить на закрепление редуктора и барабана привода прессующих ремней;

давление в шинах;

натяжение цепей;

правильность регулировок;

смазку всех трущихся мест и уровень масла в редукторе;

нет ли помех для работы подборщика и иглы обматывающего аппарата.

Перевести пресс-подборщик в рабочее положение (см. разд. 7). Обкатку начинать с малых оборотов ВОМ трактора, постепенно увеличивая их до полных. Убедитесь в том, что во время работы механизмов не слышно посторонних стуков, один-два раза в минуту поворотом защелки (рис. 16) включить в работу обматываю​щий аппарат (без обвязочного материала). При опускании иглы обматывающего аппарата контакт (рис. 23) касается дорожки Б кулачка (рис. 17) и замыкает электрическую цепь звукового сигнала, предупреждающего тракториста о необходимости установить агрегат для обвязки рулона шпагатом Выключить ВОМ, через каждые 20 мин проверять нагрев подшипников и производить осмотр передач и креплений. Продолжительность обкатки – 40 60 мин.

Убедившись, что рабочие органы пресс-подборщика действуют нормально, можно начинать работу.

5.7. ЗАПРАВКА ШПАГАТОМ
Поместить в каждую кассету по бобине шпагата. При заправке шпагата пользоваться указаниями на этикетке, прикрепленной к внутреннему концу бобины. При отсутствии этикетки определить правильность размотки шпагата. Для этого вытянуть внутренний конец шпагата из бобины, примерно на 1м, опустить его так, чтобы он не был натянут. Если шпагат скручивается в петли, посчитать их количество, обрезать вытянутую часть. Проделать то же самое с противоположной стороны бобины. Разматывать бобины с той стороны, где меньше петель.

Конец шпагата из бобины пропустить через глазок 3 (рис. 15) в крышке, затем между прижимами 5 и далее через глазки и зажимы иглы 8 (рис. 14). Длина шпагата, свисающего с конца иглы, должна быть 300 - 400 мм.

6. ПРАВИЛА ЭКСПЛУАТАЦИИ И РЕГУЛИРОВКИ
Для качественной и надежной работы пресс-подборщика ширина подбираемого валка должна быть 1 - 1,4м; валки шириной менее 1 м необходимо сдвоить.
Чтобы получить рулоны правильной цилиндрической формы при подборе, узких валков необходимо зигзагообразное движение агрегата. При этом подбираемый валок равномерно распределяется по ширине прессовальной камеры.

В зависимости от влажности и вида прессуемого материала рекомендуется плотность прессования:

на соломе - 100 - 130 кг/м3,

на сене - 130 - 170 кг/м3
Перед работой установить пресс-подборщик в рабочее положение, для чего:

распределить равномерно прессующие ремни на валике 4 (рис.2);

рукояткой 8 (рис. 13), повернув ее вниз, затормозить правое колесо;

потянув за канат 1 (рис. 5), вывести из отверстия А сектора фиксатор 6;
плавным движением агрегата вперед перевести сницу влево до упора и опустить канат 1, фиксатор 6 автоматически закрепляет сницу в рабочем положении;

растормозить правое колесо, т. е, рукоятку 8 (рис. 13) перевести в исходное положение;

установить подборщик на необходимую высоту, обеспечивающую качественный подбор валка (см. п. 6.1.3);

заправить шпагат (см. п. 5.7);

вывернуть до отказа маховичок клапана регулировки плотности прессования;

установить сектор включения 1 (рис. 14) обматывающего аппарата в крайнее правое положение;

установить рукоятку распределения управления гидроцилиндром подъема подборщика в положение «плавающее», а рукоятку управления гидроцилиндрами натяжения прессующих ремней - в положение «нейтраль»;

постепенно завернуть маховичок клапана регулировки плотно​сти прессования (см. п. 6.1.1).

Производить повороты агрегата при выключенном ВОМ.

Для перевода пресс-подборщика в трансфертное положение движением агрегата назад перевести сницу до упора вправо (выполнить те же операции, что и при переводе в рабочее положение) и  поднять подборщик до автоматической фиксации в верхнем положении.

Обвязка рулона и последующий его выброс пз прессовальной камеры производятся при остановленном агрегате. В момент выброса рулона уменьшить обороты двигателя трактора до минимальных. В начале обвязки автоматически подается контрольный звуковой сигнал.

Для открытия клапана выброса рулона при проведении технического обслуживания или при нарушении технического процесса (захлестывание прессующих ремней, набивание массы между ба​рабаном и отсекателем и т. п.) перевести рукоятку гидрораспределителя трактора из положения «нейтраль» в рабочее. После процесса сжатия в гидроцилиидрах и подъема рамки натяжного устройства прессующих ремней, защелки, удерживающие клапан, легко открываются. По окончании работ рукоятку гидрораспределителя перевести в положение «плавающее», а после выдвижения штоков гидроцилиндров в исходное положение - в положение «нейтраль».

При работе на стационаре прижимную решетку 1 (рис. 8) опустить на землю перед подборщиком. Производить подачу прессуемого материала, находясь сбоку от подборщика.

6.1. СПОСОБЫ И СРЕДСТВА РЕГУЛИРОВАНИЯ
6.1.1. Регулирование плотности прессования
Плотность прессования увеличивается с увеличением натяжения прессующих ремней, которое осуществляется натяжной рамкой 5 (рис. 20) и гидроцилиндрами 1.
Выход жидкости из полостей А гидроцилиндров 1 закрыт подпружиным шариком 6 (рис. 21) клапана. Чем сильнее прижат шарик 6 пружиной 7 к гнезду, тем выше давление, при котором срабатывает клапан, и тем сильнее натянуты прессующие ремни.

Регулировать плотность прессования поджатием (для увеличения плотности) или ослаблением (для уменьшения плотности) пружины 7, вращая маховичок 12 клапана.

При прессовании с максимальной плотностью маховичок клапана должен быть завернут до отказа.

6.1.2. Регулирование диаметра рулона
Перед началом работы отрегулировать положение сектора включения 1 (рис. 14) обматывающего аппарата, для чего освободить гайку крепления сектора включения. Перевести рукоятку распределителя управления гидроцилиндрами механизма натяжения прессующих ремней в положение «подъём», подняв переднюю рамку 3 (рис. 2) в среднее положение, перевести рукоятку распределителя в положение «нейтраль».

Установить сектор включения обматывающего аппарата таким образом, чтобы он попал на конец защелки 6 (рис. 17) и освободил собачку 5. Зафиксировать это положение, затянув гайку крепления сектора включения.
Закрутив несколько рулонов, установить опытным путем положение сектора, соответствующее требуемому диаметру рулона. Для увеличения диаметра рулона сектор необходимо повернуть против часовой стрелки, для уменьшения - по часовой стрелке.

Во избежание заклинивания рулона в прессовальной камере и аварийной поломки пресс-подборщика диаметр рулона должен быть не более 1,5м. В период обкатки диаметр рулона не должен превышать 1,2м.

6.1.3. Регулирование подборщика
Отрегулировать натяжение пружины 7 (рис 8). Длина болта, не ввернутого в пробку пружины, должна быть 80 - 100 мм.

Установить подборщик с помощью тяги 3 (рис. 10) в рабочее положение, при котором расстояние от концов пружинных зубьев подборщика до поверхности ровной площади, при горизонтальном положении сницы, равно 25 - 50 мм; закрепить тягу. При необходимости (в зависимости от рельефа поля, высоты стерни) расстояние между зубьями подборщика и почвой можно увеличить, уменьшая длину тяги за счет резьбового соединения.

Для установки подборщика в транспортное положение под​нять его до автоматической фиксации упором 6.
6.1.4. Регулирование бокового зазора зубчатой пары
Боковой зазор в открытой паре должен быть 0,36 - 1,24 мм. Проверить его и при необходимости регулировать через каждые 150ч работы пресс-подборщика. Необходимая величина бокового зазора достигается установкой одинакового количества регулиро​вочных прокладок 15 (рис. 11) под обеими опорами барабана 6 (рис. 4). Контролировать зазор по угловому люфту наружного диаметра зубчатого колеса 4 при неподвижной шестерне.

6.1.5. Регулирование натяжения цепей
Натяжение цепей считается нормальным, если можно оттянуть усилием руки среднюю часть цепей привода подборщика от линий движения на расстояние 10 - 17 мм.

6.1.6. Регулирование зазора между отсекателем и подвижным (верхним) валиком транспорта
Регулирование зазора между отсекателем 11 (рис. 2) и подвижным валиком 12 производить перемещением блока транспортера по элипсным отверстиям боковин колесного хода при помощи упорных болтов. Зазор должен быть 3 - 8 мм.

6.1.7. Регулирование предохранительной муфты редуктора
Состоит из ведущего 2 и ведомого 3 дисков и фрикционных накладок 4 (рис. 6).

Муфта служит для ограничения крутящего момента, передаваемого на механизмы пресс-подборщика. При помощи пружин 6 она отрегулирована на передачу крутящего момента 34,3±1,96 даН*м (35±2 кгс*м). При регулировке муфты использовать рычаг длиной 1м, подвесив на его конец груз массой 35кг. При передаче момента в 34,3 даН*м (35 кгс*м) ведомый 3 и ведущий 2 диски должны слегка прокручиваться относительно друг друга. Пружины должны быть затянуты равномерно.

После хранения пресс-подборщика ослабить пружины 6, а затем отрегулировать муфту заново, так как накладки 4 имеют свойство «залипать».

Для исключения чрезмерной затяжки предохранительной муфты контролировать высоту пружины 6.
Не допускается сжатие пружин до соприкосновения витков.

6.1.8. Регулирование предохранительной муфты подборщика
Предохранительная фрикционная муфта (рис. 9) предназначена для ограничения крутящего момента, передаваемого на подборщик. При помощи пружин 1 муфта отрегулирована на передачу крутящего момента 20,6+2,9 даН*м (21+3 кгс*м). При регулировке муфты использовать рычаг длиной 1м с приваренной цепью (шаг 19,05 мм; длина 150 - 200 мм), вал подборщика при этом должен быть заклинен.

Накинуть на звездочку 3 приваренную к рычагу цепь и подвесить на конец рычага груз массой 24 кг. При передаче момента 24 кгс*м звездочка 3 должна слегка проворачиваться относительно корпуса 4 и фланца 9 муфты. Пружины должны быть затянуты равномерно.

После хранения пресс-подборщика ослабить пружины 1, а затем отрегулировать муфту заново, так как фрикционные кольца имеют свойство «залипать».

Для исключения чрезмерной затяжки предохранительной муфты контролировать высоту пружин 1.

Не допускается сжатие пружин до соприкосновения витков.

6.1.9. Регулирование обматывающего аппарата
Перед началом работы включить обматывающий аппарат и проверить его работу проворачиванием механизмов пресс-подборщика при малых оборотах ВОМ трактора.

Свисающий с конца иглы шпагат должен быть длиной 300 - 400 мм. Если он менее 300 мм и не подается ремнями транспортера в прессовальную камеру, следует отрегулировать ход иглы.
В крайнем верхнем ее положении расстояние от траверсы 9 (рис. 14) до отверстия на конце иглы должно быть 180 - 240 мм,  в крайнем нижнем положении иглы расстояние от стенки прессовальной камеры до отверстия на конце иглы для выхода шпагата должно быть 220 - 270 мм. Регулировку производить путем изменения длины тяги 3 (рис. 14).

Если нож не обрезает шпагат или обрезает раньше, чем должна закончиться обвязка, следует отрегулировать согласованность хода иглы и работы механизма обрезки. Для регулировки отвернуть гайки, крепящие на конусе оси иглы 8 поводок 4.
Поводок установить так, чтобы при крайнем верхнем положении конца иглы выступ поводка 3 (рис. 18) вышел из зацепления с язычком кронштейна 7.

Для качественной обрезки шпагата установить нож 9 так, чтобы размер А между лезвием ножа и собой 8 улавливателя был равен 2 - 3мм, при этом носик ножа перед обрезкой шпагата не должен выступать за кромку Б.
Обматывающий аппарат имеет 3-х ступенчатую регулировку количества витков обмотки рулона.

Для крупного шага обмотки рулона ось кривошипа шатуна 16 (рис. 14) установить в отверстие А эксцентрика 7 (рис. 4). При этом собачка 10 (рис. 16), установленная на рычаге 9, должна перемещаться на три зуба храповика 6. Регулировку производить изменением длины шатуна 16 (рис. 14).

Для среднего шага витков обмотки ось кривошипа шатуна 16 установить в отверстие Б эксцентрика 7 (рис. 4), при этом собачка 10 (рис. 16) должна перемещаться на два зуба храповика 6. Регулировку производить изменением длины шатуна 16 (рис. 14).

Для малого шага витков обмотки рулона длину шатуна 16 увеличить так, чтобы собачка 10 (рис. 16) перемещалась на один зуб храповика 6. Ось кривошипа при этом должна быть установлена в отверстие Б эксцентрика 7 (рис. 4).

6.1.10. Регулирование стояночного тормоза
Чтобы тормоз (рис. 13) правильно срабатывал, установить зазор 3 - 5 мм между штоком 1 и головкой бол га 2 ступицы колеса при верхнем (выключенном) положении рукоятки 8, для чего между пружиной 6 и рукояткой поставить шайбы 7 диаметром 30—32 мм и толщиной 2—3 мм.

6.1.11. Регулирование предварительного сжатия прессуемой массы
Усилие сжатия прессуемой массы регулируется натяжением пружины 12 (рис. 11). Длина растянутых пружин при плотности прессования 150—170 кг/м3 должна быть 450 - 500 мм.

7. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
Чтобы обеспечить бесперебойную работу и увеличить срок службы пресс-подборщика, необходимо тщательно выполнять все операции технического обслуживания.

Техническое обслуживание заключается в ежедневной и периодической проверке состояния, смазке и регулировке механизмов и сборочных единиц, а также подтягивании болтовых соединений, очистке механизмов от прессуемого материала и содержании ма​шины в чистоте.

Все неисправности, обнаруженные при проведении очередного технического обслуживания, должны быть устранены. Не допускается эксплуатация пресс-подборщика, имеющего неисправности.
При проведении технического обслуживания использовать инструмент, прилагаемый к трактору и пресс-подборщику.

Работы по техническому обслуживанию выполнять согласно перечню (см. ниже).

7.1. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ В ПРОЦЕССЕ ЭКСПЛУАТАЦИИ
Проводить в перерывах между сменами.

Продолжительность технического обслуживания - 8 - 12 мин.

Расход смазочных материалов - 0,2 кг

7.2. ПЛАНОВОЕ ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
Проводить через каждые 60 ч работы пресс-подборщика. Продолжительность технического обслуживания - 30 - 45 (6 - 8 час)*.
Расход смазочных материалов - 0,6 кг. 
7.3. ПЕРЕЧЕНЬ РАБОТ, ВЫПОЛНЯЕМЫХ ПО ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ

	Содержание работ и методика их проведений
	Технические требования
	Приборы, инструменты, приспособления, материалы для выполнения работ
	Примечание

	В процессе эксплуатации (ЕТО)

	Проверить натяжение цепей
	Провисание цепей должно соответствовать требованиям приложения 2
	
	

	Осмотреть и, при необходимости, произвести очистку валов и других механизмов от намоток прессуемой массы
	
	Чистик, прилагаемый к пресс-подборщику
	Очистку производить при выключенном двигателе трактора


* Максимальная продолжительность технического обслуживания  предус​мотрена для замены пружинных зубьев, прессующих ремней и транспортера я случае аварийного выхода из строя.

.
7.5. СОДЕРЖАНИЕ И ПОРЯДОК ПРОВЕДЕНИЯ РАБОТ ПО ИСПОЛЬЗОВАНИЮ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ
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Замена прессующего ремня:
1 - шплинт 6,3х55; 2, 4. 13, 17. 18, 24, 25, 49 - шайба; 3 - гайка М6; 5 - ход колесный; 6 - тросик; 7 - гидроцилиндр; 8 - рукав высокого давления; 9 - тяга; 10 - тройник;11 - рычаг; 12 - прижим; 14 - шплинт 3,2х18; 15 - траверса; 16 - вставка; 19 - болт М16х60; 20 - гайка М20; 21 - рамка; 22, 31 - валик; 23 - гайка М12; 26 - болт М12х55; 27 - штанга; 28 - гидроцилиндр; 29 - ремни прессующие; 30 - болт М12х45; 32 - цепь грузовая; 33 - пруток; 34 - гайка М16; 35 - гидроамортизатор; 36 - клапан; 37 - отсекатель; 38 - шплинт 5х50; 39 - шайба сферическая; 40 - болт; 41 - ось; 42 - пружина; 43 - ограничитель; 44 - камера прессовальная; 45 - колесо зубчатое; 46 - барабан; 47 - валик транспортера; 48 - провод
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