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q

EC Declaration of Conformity

"MacDon

MacDon Industries Ltd.

680 Moray Street,

Winnipeg, Manitoba, Canada
R3J 383

[2] Combine Header

[3] MacDon FD1 Series

[4] As per Shipping Document

[5] May 3, 2018

6]

Christoph Martens
Product Integrity

We, [1]
Declare, that the product:
Machine Type: [2]

Name & Model: [3]

Serial Number(s): [4]

fulfils all the relevant provisions of the Directive
2006/42/EC.

Harmonized standards used, as referred to in Article
7(2):

EN ISO 4254-1:2013

EN ISO 4254-7:2009

Place and date of declaration: [5]

Identity and signature of the person empowered to
draw up the declaration: [6]

Name and address of the person authorized to
compile the technical file:

Benedikt von Riedesel

General Manager, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Germany)
bvonriedesel@macdon.com

Hue, [1]

[AeKnapupame, ye clefHUAT NPOAYKT:
Tun mawnra: 2]

Haumerosare u mogen: [3]
Cepten Homep(a) 4]

0Tr0BAPA Ha BCUUKM MPUAOKMMHU PasnopeatH Ha
AnpexTuBa 2006/42/E0.

ca cneapute
cranaapTv cnopea un. 7(2):

EN 1SO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
MscTo 1 aata Ha Aeknapaumata: [5]

Vme 1 noanuc Ha IMUETO, yNbAHOMOWEHO Aa
W3roTeM Aeknapaumara: [6]

VMe 1 3ApeC Ha IMLETO, YTLAHOMOLIEHO A2
ChCTaBy TexHMueCKIA aitn:

BeHeauKT GoH Puiiaesen
Ynpasuten, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Fepmatms)
bvonriedesel@macdon.com

My, [1]

Prohlasujeme, 7e produkt:
Typ zafizeni: [2]

Nazev a model: [3]
Sériové(3) &islo)a): [4]

spliuje viechna relevantni ustanoveni smérnice
2006/42/EC.

Byly poutity harmonizované standardy, jak je uve-
deno v élanku 7(2):

EN IS0 4254-1:2013
EN I1SO 4254-7:2009
Misto a datum prohlazent: [5]

Identita a podpis osoby oprévnéné k vydani
prohlgsent: [6]

Jméno a adresa osoby opravnéné k vyplnéni techni-
ckého souboru:

Benedikt von Riedesel
generdlni feditel, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Némecko)
bvonriedesel@macdon.com

DA
Vi, [1]
erklaerer, at prduktet:
Maskintype [2]
Navn og model: [3]
Serienummer (-numre): [4]

Opfylder alle bestemmelser i direktiv
2006/42/EF.

Anvendte harmoniserede standarder, som henvist
til i paragraf 7(2):

EN ISO 4254-1:2013
EN 150 4254-7:2009
Sted og dato for erklaeringen: [5]

Identitet pa og underskrift fra den person, som er
bemyndiget til at udarbejde erklaeringen: (6]

Navn og adresse p4 den person, som er bemyndiget
til at udarbejde den tekniske fil:

Benedikt von Riedesel

Direktgr, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

D-65203 Wiesbaden (Tyskland)
bvonriedesel@macdon.com

DE
Wir, [1]
Erkldren hiermit, dass das Produkt:
Maschinentyp: [2]
Name & Modell: [3]
Seriennummer (n): [4]

alle relevanten Vorschriften der Richtlinie
2006/42/EG erfiillt.

Harmonisierte Standards wurden, wie in folgenden
Artikeln angegeben, verwendet 7(2):

EN ISO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Ort und Datum der Erklérung: [5]

Name und Unterschrift der Person, die dazu befugt
ist, die Erklarung auszustellen: [6]

Name und Anschrift der Person, die dazu berechtigt
ist, die technischen Unterlagen zu erstellen:

Benedikt von Riedesel
General Manager, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden
bvonriedesel@macdon.com

ES
Nosotros [1]
declaramos que el producto:
Tipo de maquina: [2]
Nombre y modelo: [3]
Nimeros de serie: [4]

cumple con todas las disposiciones pertinentes de la
directriz 2006/42/EC.

Se utilizaron normas armonizadas, segtn lo dispuesto
en el articulo 7(2):

EN ISO 4254-1:2013
EN I1SO 4254-7:2009
Lugar y fecha de la declaracién: (5]

Identidad y firma de la persona facultada para draw
redactar la declaracién: [6]

Nombre y direccién de la persona autorizada para
elaborar el expediente técnico:

Benedikt von Riedesel

Gerente general - MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59

65203 Wiesbaden (Alemania)
bvonriedesel@macdon.com

ET
Meie, [1]
deklareerime, et toode
Seadme tiitip: [2]
Nimi ja mudel: [3]
Seerianumbrid: [4]

vastab kéigile direktiivi 2006/42/EU asjakohastele
sétetele.

Kasutatud on jargnevaid harmoniseeritud stand-
ardeid, millele on viidatud ka punktis 7(2):

EN 150 4254-1:2013
EN 15O 4254-7:2009
Deklaratsiooni koht ja kuupéev: [5]

Deklaratsiooni koostamiseks volitatud isiku nimi ja
allkiri: [6]

Tehnilise dokumendi koostamiseks volitatud isiku
nimi ja aadress:

Benedikt von Riedesel

Peadirektor, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Saksamaa)
bvonriedesel@macdon.com

Nous soussignés, [1]
Déclarons que le produit :
Type de machine : [2]
Nom et modele : (3]
Numéro(s) de série : [4]

Est conforme 4 toutes les dispositions pertinentes de
la directive 2006/42/EC.

Utilisation des normes harmonisées, comme indiqué
dans |'Article 7(2):

EN 150 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Lieu et date de la déclaration : [5]

Identité et signature de la personne ayant regu le
pouvoir de rédiger cette déclaration : [6]

Nom et adresse de la personne autorisée & consti-
tuer le dossier technique :

Benedikt von Riedesel

Directeur général, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59

65203 Wieshaden (Allemagne)
bvonriedesel@macdon.com

The Harvesting Specialists

1026043

Revision A



EC Declaration of Conformity

Noi, [1]

Dichiariamo che il prodotto:
Tipo di macchina: [2]

Nome e modello: [3]
Numero(i) di serie: [4]

soddisfa tutte le disposizioni rilevanti della direttiva
2006/42/CE.

Utilizzo degli standard armonizzati, come indicato
nell'Articolo 7(2):

EN 1SO 4254-1:2013

EN 1SO 4254-7:2009
Luogo e data della dichiarazione: [5]
Nome e firma della persona autorizzata a redigere la
dichiarazione: [6]
Nome e persona autorizzata a compilare il file
tecnico:
Benedikt von Riedesel
General Manager, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59
65203 Wiesbaden (Germania)
bvonriedesel@macdon.com

HU
Mi, [1]
Ezennel kijelentjiik, hogy a kbvetkez6 termék:
Gép tipusa: (2]
Név és modell: [3]
Szériaszam(ok): [4]

teljesiti a kovetkezé iranyelv sszes vonatkozo
el6irasait: 2006/42/EK.

Az albbi harmonizalt szabvanyok keriiltek
alkalmazasra a 7(2) cikkely szerint:

EN ISO 4254-1:2013

EN ISO 4254-7:2009
A nyilatkozattétel ideje és helye: [5]
Azon személy kiléte és aléirésa, aki jogosult a
nyilatkozat elkészitésére: (6]
Azon személy neve és alsirasa, aki felhatalmazott a
miiszaki dokumentacié sszedllitasara:
Benedikt von Riedesel
Vezérigazgaté, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59
65203 Wiesbaden (Németorszég)
bvonriedesel@macdon.com

LT

Mes, [1]

Pareiskiame, kad 3is produktas:
Masinos tipas: [2]

Pavadinimas ir modelis: [3]
Serijos numeris (-iai): [4]

atitinka taikomus reikalavimus pagal Direktyva
2006/42/EB.

Naudojami harmonizuoti standartai, kai nurodoma
straipsnyje 7(2):

EN IS0 4254-1:2013
EN IS0 4254-7:2009

Deklaracijos vieta ir data: [5)

Asmens tapatybés duomenys ir paragas asmens,

igalioto sudaryti 3ia deklaracija: (6]

Vardas ir pavardé asmens, kuris jgaliotas sudaryti 3j

techninj faila:

Benedikt von Riedesel

Generalinis direktorius, MacDon Europe GmbH

Hagenauer Strafe 59

65203 Wiesbaden (Vokietija)
bvonriedesel@macdon.com

Més, [1]

Deklargjam, ka produkts:
Masinas tips: [2]
Nosaukums un modelis: [3]
Sérijas numurs(-i): [4]

Atbilst visam bitiskajam Direktivas 2006/42/EK
prasibam.

Piemeroti $adi saskanotie standarti , ka minéts
7. panta 2. punkta:

EN ISO 4254-1:2013

EN 1SO 4254-7:2009
Deklaracijas parakstizanas vieta un datums: [5]
Tas personas vards, uzvards un paraksts, kas ir
pilnvarota sagatavot %o deklaraciju: [6]
Tas personas vards, uzvards un adrese, kas ir
pilnvarota sastadit tehnisko dokumentaciju:
Benedikts fon Ridizels
Generaldirektors, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59
65203 Wiesbaden (Vacija)
bvonriedesel@macdon.com

NL
wij, [1]
Verklaren dat het product:
Machinetype: [2]
Naam en model: [3]
Serienummer(s): [4]

voldoet aan alle relevante bepalingen van de
Richtlijn 2006/42/EC.

Geharmoniseerde normen toegepast, zoals vermeld
in Artikel 7(2):

EN IS0 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009

Plaats en datum van verklaring: (5]

Naam en handtekening van de bevoegde persoon om

de verklaring op te stellen: [6]

Naam en adres van de geautoriseerde persoon om

het technisch dossier samen te stellen:

Benedikt von Riedesel

Algemeen directeur, MacDon Europe GmbH

Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Duitsland)

bvonriedesel@macdon.com

PO
My nizej podpisani, [1]
Oéwiadczamy, ze produkt:

Typ urzadzenia: (2]

Nazwa i model: [3]

Numer seryjny/numery seryjne: [4]

spefnia wszystkie odpowiednie przepisy dyrektywy
2006/42/WE.

(zhar

normy zgodnie z artykutem 7(2):

ENISO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Data i miejsce odwiadczenia: (5]

Imig i nazwisko oraz podpis osoby upowaznionej do
przygotowania deklaracji: [6]

Imig i nazwisko oraz adres osoby upowaznionej do

pr
Benedikt von Riedesel

Dyrektor generalny, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Niemcy)
bvonriedesel@macdon.com

PT
N6s, (1]
Declaramos, que o produto:
Tipo de maquina: [2]
Nome e Modelo: 3]
Ntmero(s) de Série: (4]

cumpre todas as disposicdes relevantes da Directiva
2006/42/CE.

Normas harmonizadas aplicadas, conforme referido
no Artigo 7(2):

EN ISO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009

Local e data da declaragao: (5]

RO
Noi, (1]

Declarsm, c4 urmitorul produs:
[2]

Denumirea si modelul: [3]

Tipul masinii

Numér (numere) serie: [4]

corespunde tuturor dispozitilor esentiale ale
directivei 2006/42/EC.

Au fost aplicate urmétoarele standarde armonizate
conform articolului 7(2):

EN 1SO 4254-1:2013
EN 1SO 4254-7:2009

Data si locul declaratiei: [5]

Identidade e assinatura da pessoa autorizada a
elaborar a declaragdo: [6]

Nome e enderego da pessoa autorizadaa compilar o
ficheiro técnico:

Benedikt von Riedesel

Gerente Geral, MacDon Europa Ltda.

Hagenauer StraBe 59

65203 Wiesbaden (Alemanha)
bvonriedesel@macdon.com

si persoanei i
pentru intocmirea declaratiei: [6]
Numele si semn3tura persoanei autorizate pentru
intocmirea cartii tehnice:
Benedikt von Riedesel
Manager General, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59
65203 Wiesbaden (Germania)
bvonriedesel@macdon.com

SR
Mi, (1]
Izjavljujemo da proizvod
Tip masine: [2]
Naziv i model: [3]
Serijski broj(evi): [4]

Ispunjava sve relevantne odredbe direktive
2006/42/€C.

Korisaeeni su uskladeni standardi kao 3to je navedeno
uélanu 7(2):

EN ISO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Datum i mesto izdavanja deklaracije: (5]

Identitet i potpis lica ovlasenog za sastavljanje
deklaracije: [6]

Ime i adresa osobe ovlasaene za sastavljanje teh-
niéke datoteke:

Benedikt von Riedesel

Generalni direktor, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59

65203 Wiesbaden (Nemacka)
bvonriedesel@macdon.com

sV
Vi, [1]

Intygar att produkten:
Maskintyp: [2]

Namn och modell: [3]
Serienummer: [4]

uppfyller alla relevanta villkor i direktivet
2006/42/EG.

Harmonierade standarder anvands, sisom anges i
artikel 7(2):

EN ISO 4254-1:2013
EN 15O 4254-7:2009
Plats och datum for intyget: [5]

Identitet och signatur for person med befogenhet att
uppritta intyget: [6]

Namn och adress for person behdrig att upprétta
den tekniska dokumentationen:

Benedikt von Riedesel

Administrativ chef, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Tyskland)
bvonriedesel@macdon.com

st
Mi, [1]

izjavljamo, da izdelek:
Vrsta stroja: [2]

Ime in model: [3]
Serijska/-e Stevilka/-e: [4]

ustreza vsem zadevnim dolo¢bam Direktive
2006/42/ES.

Uporabljeni usklajeni standardi, kot je navedeno v
&enu 7(2):

EN IS0 4254-1:2013
EN IS0 4254-7:2009
Kraj in datum izjave: [5]

Istovetnost in podpis osebe, opolnomotene za
pripravo izjave: [6]

Ime in naslov osebe, pooblaséene za pripravo
tehnine datoteke:

Benedikt von Riedesel

Generalni direktor, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59

65203 Wiesbaden (Nem¢ija)
bvonriedesel@macdon.com

sk
My, [1]

tymto prehlasujeme, Ze tento vyrobok:
Typ zariadenia: [2]
Nazov a model: (3]

Vyrobné éislo: [4]

spliia prislusné ustanovenia a zakladné poziadavky
smernice €. 2006/42/ES.

Poutité harmonizované normy, ktoré sa uvadzaj v
Clanku & 7(2):

EN ISO 4254-1:2013
EN 150 4254-7:2009
Miesto a datum prehldsenia: [5]

Meno a podpis osoby opravnenej vypracovat toto
prehlasenie: [6]

Meno a adresa osoby oprévnenej zostavit technicky
stbor:

Benedikt von Riedesel
Generalny riaditel MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Nemecko)
bvonriedesel@macdon.com

1026044
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214956

EC Declaration of Conformity

“MacDon

MacDon Industries Ltd.

680 Moray Street,

Winnipeg, Manitoba, Canada
R3J 383

[2] Float Module

[3] MacDon FM100

[4] As per Shipping Document

[5] May 3, 2018

(6]

Christoph Martens
Product Integrity

We, [1]
Declare, that the product:
Machine Type: [2]

Name & Model: [3]

Serial Number(s): [4]

fulfils all the relevant provisions of the Directive
2006/42/EC.

Harmonized standards used, as referred to in Article
7(2):

EN ISO 4254-1:2013

EN I1SO 4254-7:2009

Place and date of declaration: [5]

Identity and signature of the person empowered to
draw up the declaration: (6]

Name and address of the person authorized to
compile the technical file:

Benedikt von Riedesel

General Manager, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Germany)
bvonriedesel@macdon.com

Hue, [1]
AeKNApUPame, Ue CACAHMAT NPOAYKT:
Tun mawmra: [2]

Havmenosakve u mogen: [3]

Ceputen Homep(a) [4]

0TrOBaPA Ha BCMIKU NPUAOKYNIY Pa3NOPeAH Ha
Avpekusa 2006/42/EO.

ca crepHmTe
cTaHaapTv cnopea un. 7(2):

EN 10 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Macro v aaTa Ha Aeknapauuara: [5]

VM 1 NOANKC Ha MLLETO, YTbIHOMOLEHO Aa
usroteu aeknapaupsra: (6]

Wme 1 agpec Ha IMLETO, yNMbAHOMOLLEHO Aa
CbCTaBU TEXHUYECKUA Pann:

BeHeaukT GoH Puiiaesen
Vnpasuten, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59

65203 Wiesbaden (Fepmaruts)
bvonriedesel@macdon.com

a
My, [1]

Prohladujeme, #e produkt:
Typ zafizeni: [2]

Nézev a model: 3]
Sériové(3) Eislo)a): [4]

splfiuje véechna relevantni ustanoveni smérnice
2006/42/EC.

Byly pouzity harmonizované standardy, jak je uve-
deno v &lanku 7(2):

ENISO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Misto a datum prohlaseni: 5]

Identita a podpis osoby opravnéné k vydani
prohlsent: [6]

Jméno a adresa osoby opravnéné k vypinéni techni-
ckého souboru:

Benedikt von Riedesel

generalni feditel, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Némecko)
bvonriedesel@macdon.com

DA
Vi, (1]
erklzerer, at prduktet:
Maskintype 2]
Navn og model: [3]
Serienummer (-numre): [4]

Opfylder alle bestemmelser i direktiv
2006/42/EF.

Anvendte harmoniserede standarder, som henvist
til i paragraf 7(2):

EN I1SO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Sted og dato for erklaeringen: [5]

Identitet p& og underskrift fra den person, som er
bemyndiget til at udarbejde erklaringen: (6]

Navn og adresse pa den person, som er bemyndiget
til at udarbejde den tekniske fil:

Benedikt von Riedesel

Direktgr, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

D-65203 Wiesbaden (Tyskland)
bvonriedesel@macdon.com

DE
Wir, [1]
Erklaren hiermit, dass das Produkt:
Maschinentyp: (2]
Name & Modell: [3]
Seriennummer (n): [4]

alle relevanten Vorschriften der Richtlinie
2006/42/EG erfiillt.

Harmonisierte Standards wurden, wie in folgenden
Artikeln angegeben, verwendet 7(2):

EN 1O 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Ort und Datum der Erklarung: [5]

Name und Unterschrift der Person, die dazu befugt
ist, die Erklarung auszustellen: [6]

Name und Anschrift der Person, die dazu berechtigt
ist, die technischen Unterlagen zu erstellen:

Benedikt von Riedesel

General Manager, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59

65203 Wiesbaden
bvonriedesel@macdon.com

ES
Nosotros [1]
declaramos que el producto:
Tipo de maquina: [2]
Nombre y modelo: [3]
Nameros de serie: [4]

cumple con todas las disposiciones pertinentes de la
directriz 2006/42/EC.

Se utilizaron normas armonizadas, segin lo dispuesto
en el articulo 7(2):

EN 150 4254-1:2013
EN 1SO 4254-7:2009
Lugar y fecha de la declaracién: [5]

Identidad y firma de la persona facultada para draw
redactar la declaracién: [6]

Nombre y direccién de la persona autorizada para
elaborar el expediente técnico:

Benedikt von Riedesel

Gerente general - MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59

65203 Wiesbaden (Alemania)
bvonriedesel@macdon.com

ET
Meie, [1]
deklareerime, et toode
Seadme tiiiip: [2]
Nimi ja mudel: [3]
Seerianumbrid: [4]

vastab kaigile direktiivi 2006/42/EU asjakohastele
satetele.

Kasutatud on jargnevaid har stand-
ardeid, millele on viidatud ka punktis 7(2):

ENISO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Deklaratsiooni koht ja kuupéev: [5]

Deklaratsiooni koostamiseks volitatud isiku nimi ja
allkiri: [6]

Tehnilise dokumendi koostamiseks volitatud  isiku
nimi ja aadress:

Benedikt von Riedesel

Peadirektor, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Saksamaa)
bvonriedesel@macdon.com

Nous soussignés, [1]
Déclarons que le produit :
Type de machine : 2]
Nom et modele : [3]
Numeéro(s) de série : [4]

Est conforme a toutes les dispositions pertinentes de
la directive 2006/42/EC.

Utilisation des normes harmonisées, comme indiqué
dans I'Article 7(2):

EN 1SO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Lieu et date de la déclaration : [5]

Identité et signature de la personne ayant recu le
pouvoir de rédiger cette déclaration : [6]

Nom et adresse de la personne autorisée & consti-
tuer le dossier technique :

Benedikt von Riedesel

Directeur général, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Allemagne)
bvonriedesel@macdon.com

The Harvesting Specialists

1026045

Revision A



EC Declaration of Conformity

Noi, [1]

Dichiariamo che il prodotto:
Tipo di macchina: [2]

Nome e modello: [3]
Numero(i) di serie: [4]

soddisfa tutte le disposizioni rilevanti della direttiva
2006/42/CE.

Utilizzo degli standard armonizzati, come indicato
nell'Articolo 7(2):

EN 1SO 4254-1:2013

EN 1SO 4254-7:2009
Luogo e data della dichiarazione: [5]
Nome e firma della persona autorizzata a redigere la
dichiarazione: [6]
Nome e persona autorizzata a compilare il file
tecnico:
Benedikt von Riedesel
General Manager, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59
65203 Wiesbaden (Germania)
bvonriedesel@macdon.com

HU
Mi, [1]
Ezennel kijelentjiik, hogy a kbvetkez6 termék:
Gép tipusa: (2]
Név és modell: [3]
Szériaszam(ok): [4]

teljesiti a kovetkezé iranyelv sszes vonatkozo
el6irasait: 2006/42/EK.

Az albbi harmonizalt szabvanyok keriiltek
alkalmazasra a 7(2) cikkely szerint:

EN ISO 4254-1:2013

EN ISO 4254-7:2009
A nyilatkozattétel ideje és helye: [5]
Azon személy kiléte és aléirésa, aki jogosult a
nyilatkozat elkészitésére: (6]
Azon személy neve és alsirasa, aki felhatalmazott a
miiszaki dokumentacié sszedllitasara:
Benedikt von Riedesel
Vezérigazgaté, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59
65203 Wiesbaden (Németorszég)
bvonriedesel@macdon.com

LT

Mes, [1]

Pareiskiame, kad 3is produktas:
Masinos tipas: [2]

Pavadinimas ir modelis: [3]
Serijos numeris (-iai): [4]

atitinka taikomus reikalavimus pagal Direktyva
2006/42/EB.

Naudojami harmonizuoti standartai, kai nurodoma
straipsnyje 7(2):

EN IS0 4254-1:2013
EN IS0 4254-7:2009

Deklaracijos vieta ir data: [5)

Asmens tapatybés duomenys ir paragas asmens,

igalioto sudaryti 3ia deklaracija: (6]

Vardas ir pavardé asmens, kuris jgaliotas sudaryti 3j

techninj faila:

Benedikt von Riedesel

Generalinis direktorius, MacDon Europe GmbH

Hagenauer Strafe 59

65203 Wiesbaden (Vokietija)
bvonriedesel@macdon.com

Més, [1]

Deklargjam, ka produkts:
Masinas tips: [2]
Nosaukums un modelis: [3]
Sérijas numurs(-i): [4]

Atbilst visam bitiskajam Direktivas 2006/42/EK
prasibam.

Piemeroti $adi saskanotie standarti , ka minéts
7. panta 2. punkta:

EN ISO 4254-1:2013

EN 1SO 4254-7:2009
Deklaracijas parakstizanas vieta un datums: [5]
Tas personas vards, uzvards un paraksts, kas ir
pilnvarota sagatavot %o deklaraciju: [6]
Tas personas vards, uzvards un adrese, kas ir
pilnvarota sastadit tehnisko dokumentaciju:
Benedikts fon Ridizels
Generaldirektors, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59
65203 Wiesbaden (Vacija)
bvonriedesel@macdon.com

NL
wij, [1]
Verklaren dat het product:
Machinetype: [2]
Naam en model: [3]
Serienummer(s): [4]

voldoet aan alle relevante bepalingen van de
Richtlijn 2006/42/EC.

Geharmoniseerde normen toegepast, zoals vermeld
in Artikel 7(2):

EN IS0 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009

Plaats en datum van verklaring: (5]

Naam en handtekening van de bevoegde persoon om

de verklaring op te stellen: [6]

Naam en adres van de geautoriseerde persoon om

het technisch dossier samen te stellen:

Benedikt von Riedesel

Algemeen directeur, MacDon Europe GmbH

Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Duitsland)

bvonriedesel@macdon.com

PO
My nizej podpisani, [1]
Oéwiadczamy, ze produkt:

Typ urzadzenia: (2]

Nazwa i model: [3]

Numer seryjny/numery seryjne: [4]

spefnia wszystkie odpowiednie przepisy dyrektywy
2006/42/WE.

(zhar

normy zgodnie z artykutem 7(2):

ENISO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Data i miejsce odwiadczenia: (5]

Imig i nazwisko oraz podpis osoby upowaznionej do
przygotowania deklaracji: [6]

Imig i nazwisko oraz adres osoby upowaznionej do

pr
Benedikt von Riedesel

Dyrektor generalny, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Niemcy)
bvonriedesel@macdon.com

PT
N6s, (1]
Declaramos, que o produto:
Tipo de maquina: [2]
Nome e Modelo: 3]
Ntmero(s) de Série: (4]

cumpre todas as disposicdes relevantes da Directiva
2006/42/CE.

Normas harmonizadas aplicadas, conforme referido
no Artigo 7(2):

EN ISO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009

Local e data da declaragao: (5]

RO
Noi, (1]

Declarsm, c4 urmitorul produs:
[2]

Denumirea si modelul: [3]

Tipul masinii

Numér (numere) serie: [4]

corespunde tuturor dispozitilor esentiale ale
directivei 2006/42/EC.

Au fost aplicate urmétoarele standarde armonizate
conform articolului 7(2):

EN 1SO 4254-1:2013
EN 1SO 4254-7:2009

Data si locul declaratiei: [5]

Identidade e assinatura da pessoa autorizada a
elaborar a declaragdo: [6]

Nome e enderego da pessoa autorizadaa compilar o
ficheiro técnico:

Benedikt von Riedesel

Gerente Geral, MacDon Europa Ltda.

Hagenauer StraBe 59

65203 Wiesbaden (Alemanha)
bvonriedesel@macdon.com

si persoanei i
pentru intocmirea declaratiei: [6]
Numele si semn3tura persoanei autorizate pentru
intocmirea cartii tehnice:
Benedikt von Riedesel
Manager General, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59
65203 Wiesbaden (Germania)
bvonriedesel@macdon.com

SR
Mi, (1]
Izjavljujemo da proizvod
Tip masine: [2]
Naziv i model: [3]
Serijski broj(evi): [4]

Ispunjava sve relevantne odredbe direktive
2006/42/€C.

Korisaeeni su uskladeni standardi kao 3to je navedeno
uélanu 7(2):

EN ISO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Datum i mesto izdavanja deklaracije: (5]

Identitet i potpis lica ovlasenog za sastavljanje
deklaracije: [6]

Ime i adresa osobe ovlasaene za sastavljanje teh-
niéke datoteke:

Benedikt von Riedesel

Generalni direktor, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59

65203 Wiesbaden (Nemacka)
bvonriedesel@macdon.com

sV
Vi, [1]

Intygar att produkten:
Maskintyp: [2]

Namn och modell: [3]
Serienummer: [4]

uppfyller alla relevanta villkor i direktivet
2006/42/EG.

Harmonierade standarder anvands, sisom anges i
artikel 7(2):

EN ISO 4254-1:2013
EN 15O 4254-7:2009
Plats och datum for intyget: [5]

Identitet och signatur for person med befogenhet att
uppritta intyget: [6]

Namn och adress for person behdrig att upprétta
den tekniska dokumentationen:

Benedikt von Riedesel

Administrativ chef, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Tyskland)
bvonriedesel@macdon.com

st
Mi, [1]

izjavljamo, da izdelek:
Vrsta stroja: [2]

Ime in model: [3]
Serijska/-e Stevilka/-e: [4]

ustreza vsem zadevnim dolo¢bam Direktive
2006/42/ES.

Uporabljeni usklajeni standardi, kot je navedeno v
&enu 7(2):

EN IS0 4254-1:2013
EN IS0 4254-7:2009
Kraj in datum izjave: [5]

Istovetnost in podpis osebe, opolnomotene za
pripravo izjave: [6]

Ime in naslov osebe, pooblaséene za pripravo
tehnine datoteke:

Benedikt von Riedesel

Generalni direktor, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59

65203 Wiesbaden (Nem¢ija)
bvonriedesel@macdon.com

sk
My, [1]

tymto prehlasujeme, Ze tento vyrobok:
Typ zariadenia: [2]
Nazov a model: (3]

Vyrobné éislo: [4]

spliia prislusné ustanovenia a zakladné poziadavky
smernice €. 2006/42/ES.

Poutité harmonizované normy, ktoré sa uvadzaj v
Clanku & 7(2):

EN ISO 4254-1:2013
EN 150 4254-7:2009
Miesto a datum prehldsenia: [5]

Meno a podpis osoby opravnenej vypracovat toto
prehlasenie: [6]

Meno a adresa osoby oprévnenej zostavit technicky
stbor:

Benedikt von Riedesel
Generalny riaditel MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Nemecko)
bvonriedesel@macdon.com
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Einleitung

Dieses Bedienerhandbuch enthilt Informationen zum FD1 FlexDraper® und zum Mahdrescher-Floatmodul FM100. Es ist in
Verbindung mit dem Bedienerhandbuch Ihres Mdhdreschers anzuwenden.

Der FlexDraper® der Serie FD1 wurde speziell fir den Direktdrusch entwickelt und eignet sich fiir bodenkonturgefiihrtes
Mahen und den Hochdrusch. Die optimale Bodenanpassung erfolgt durch den dreigeteilten Rahmen des Schneidwerks. Das
Floatmodul FM100 wird bendtigt, um einen FlexDraper® der Serie FD1 an die meisten Modelle vieler Madhdreschermarken
anzubauen.

Vor Nutzung der Maschine unbedingt alle bereitgestellten Unterlagen lesen.

Dieses Handbuch ist Ihre vorrangige Informationsquelle fir den Einsatz der Maschine. Bei Befolgung der Anweisungen
bleibt das Schneidwerk tber viele Jahre hinweg hochst leistungsfahig. Falls Sie ausfiihrlichere Wartungsanleitungen
benotigen, erhalten Sie von lhrem MacDon-Handler ein technisches Handbuch.

MacDon gewahrt Kunden, die die Maschine wie in diesem Handbuch beschrieben betreiben und warten, eine
Produktgarantie. Alle Informationen (ber die Garantiebestimmungen von MacDon Industries sollten Sie von Ihrem Handler
erhalten haben. Schaden, die aus einem der nachfolgend aufgefiihrten Umstdande herriihren, lassen die Garantiepflicht
verfallen:

e Unfall

¢ Nicht bestimmungsgemaler Einsatz

e Missbrauch

e Fehlwartung oder Vernachlassigung

e Einsatz der Maschine unter abweichenden oder auRergewdhnlichen Umstanden

e Einsatz der Maschine, von Ausstattung, Komponenten oder Teilen entgegen den Anweisungen des Herstellers
In diesem Dokument gelten folgende Bezeichnungskonventionen:

e Die Richtungsangaben ,rechts” und , links” verstehen sich aus Sicht des Fahrers. Die Vorderseite des Schneidwerks zeigt
Richtung Erntegut, die Riickseite des Schneidwerks zeigt Richtung Mahdrescher.

e Sofern nicht anders vermerkt, gelten fiir Befestigungselemente die in Kapitel 8.1 Drehmomentwerte, Seite 579 und im
angegebenen Standard-Drehmomentwerte.

Lesen und befolgen Sie beim Einrichten der Maschine bzw. bei Nachstellarbeiten die empfohlenen Einstellwerte in den
einschlagigen MacDon-Unterlagen. Anderenfalls konnen die Funktionstiichtigkeit und die Lebensdauer der Maschine
beeintrachtigt werden und geféhrliche Situationen entstehen.

Die verschiedenen Themenabschnitte finden Sie liber das Inhaltsverzeichnis und das Schlagwortverzeichnis. Das
Inhaltsverzeichnis verschafft lhnen einen guten Uberblick iiber die Anordnung der Informationen.
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Bewahren Sie dieses Handbuch so auf, dass es bei hdufigem
Gebrauch schnell griffbereit ist. Ubergeben Sie es an Fahrer, die
erstmals mit der Maschine arbeiten, und an neue Besitzer. In
der linken Seitenverkleidung des Schneidwerks ist ein
Aufbewahrungsfach (A) fiir das Handbuch untergebracht.

Wenn Sie Unterstiitzung, Informationen oder zuséatzliche
Exemplare dieses Handbuchs benétigen, wenden Sie sich an
lhren MacDon-Handler.

BEACHTEN:

Achten Sie darauf, dass Ihre MacDon Dokumente auf dem
neuesten Stand sind. Die aktuellen Versionen stehen auf unserer
Website (www.macdon.com) und auf unserer Hindlerwebsite
(https://portal.macdon.com, Anmeldung erforderlich) zum
Download bereit.

Dieses Dokument ist auch in den Sprachen Englisch,
Tschechisch, Franzdsisch, Portugiesisch, Russisch und Ukrainisch
verfligbar.

214956 Vi
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Abbildung 1: Aufbewahrungsort fiir das
Bedienerhandbuch
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Modellbezeichnung und Seriennummer

Tragen Sie die Modellnummer, die Seriennummer und das Modelljahr des Schneidwerks, des Mahdrescher-Floatmoduls
sowie der optionalen integrierten Transporteinrichtung (sofern montiert) in die dafiir vorgesehenen Stellen ein.

BEACHTEN:

Die Richtungsangaben ,rechts” und ,links“ verstehen sich aus Sicht des Fahrers mit Blick nach vorne.

FlexDraper®

Schneidwerkmodell:

Seriennummer:

Baujahr:

Das Seriennummernschild (A) ist am linken Abschlussblech
oben angebracht.

Mahdrescher-Floatmodul

Floatmodul-
Modell:

Seriennummer:

Baujahr:

Das Seriennummernschild (A) ist links oben auf dem
Floatmodul angebracht.

Integrierte Transporteinrichtung/Tastrad

Seriennummer:

Baujahr:

Das Seriennummernschild (A) ist an der rechten Achsstrebe
angebracht.

214956 vii
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Abbildung 2: Schneidwerk, Seitenblech links
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Abbildung 4: Integrierte Transporteinrichtung
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Kapitel 1: Sicherheit

1.1 Sicherheitssymbole

Das Sicherheitssymbol weist auf wichtige sicherheitsrelevante
Informationen in diesem Handbuch und auf
Sicherheitsaufkleber an der Maschine hin.

Bedeutungen des Symbols:

e ACHTUNG!

e VORSICHT!

e ES GEHT UM IHRE SICHERHEIT!

Lesen Sie die Sicherheitshinweise zu diesem Symbol sorgfaltig
durch, und befolgen Sie sie.

Warum der Sicherheitsgedanke so wichtig ist
e Unfalle kosten Leben und verursachen Behinderungen.
e Unfille kosten Geld.

e Unfélle kdnnen vermieden werden.

214956 1
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Abbildung 1.1: Sicherheitssymbol
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SICHERHEIT

1.2 Signalworter

Die drei Warnhinweise GEFAHR, WARNUNG und VORSICHT weisen auf gefdhrliche Situationen hin. Die Warnhinweise
werden nach folgenden Gesichtspunkten ausgewahilt:

A GEFAHR

Weist auf eine unmittelbar gefahrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden wird, zum Tod oder zu schwerer
Verletzung fiihrt.

A WARNUNG

Weist auf eine potenziell gefdhrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden wird, zum Tod oder zu schwerer
Verletzung fiihren kann. Das Signalwort kann auch auf sicherheitsgefihrdende Arbeitspraktiken hinweisen.

A VORSICHT

Weist auf eine potenziell gefdhrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden wird, zu leichten oder mittelschweren
Verletzungen fiihren kann. Das Signalwort weist auf sicherheitsgefahrdende Arbeitspraktiken hin.
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1.3 Allgemeine Sicherheitshinweise
A VORSICHT

Die nachfolgenden allgemeingiiltigen SicherheitsmaBnahmen
fur landwirtschaftliche Betriebe gelten fiir alle Maschinenarten.

Schitzen Sie sich.

e Wahrend des Zusammenbaus, Betriebs und der Wartung von
Maschinen Schutzkleidung und Schutzausriistung tragen, die
fir die jeweiligen Arbeiten erforderlich sind. Lassen Sie es
NICHT darauf ankommen. Méglicherweise sind folgende
Ausristungsgegenstande erforderlich:

e Schutzhelm

e Sicherheitsschuhe mit rutschsicherer Sohle
e Schutzbrille

e Schwere Arbeitshandschuhe

e Regenkleidung

e Atemmaske oder Filtermaske

e lLaute Gerdusche kénnen zu Gehodrschaden oder Gehdrverlust
fihren. Zum Schutz vor lauten Gerduschen geeigneten
Gehorschutz tragen (z. B. Kapselgehérschutz oder
Ohrstopsel).

e Fir Notfalle Verbandkasten bereithalten.

e Feuerldscher an Maschine anbringen. Sicherstellen, dass
Feuerloscher regelmaRig geprift und gewartet wird.
Sicherstellen, dass alle Benutzer wissen, wie der Feuerloscher
korrekt angewendet wird.

e Kleine Kinder nie in die Ndhe von Maschinen lassen.

e Unfille passieren oft dann, wenn der Fahrer mide oder in
Eile ist. Nehmen Sie sich die Zeit, um sich die sicherste
Variante zu lberlegen. Niemals Erschépfungsanzeichen
ignorieren.

214956 3
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Abbildung 1.2: Sicherheitsausriistung

Abbildung 1.4: Sicherheitsausriistung
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e Eng anliegende Kleidung tragen und langes Haar abdecken.
Keine herabhdngenden Kleidungs- und Schmuckgegenstinde
(Schals, Armbéander) tragen.

e Darauf achten, dass Abdeckungen angebracht sind.
Sicherheitsausriistung NIE verdndern oder entfernen.
Sicherstellen, dass Antriebsabdeckungen unabhéngig von der
Welle mitdrehen kénnen und ungehindert ausfahrbar sind.

¢ Nur Teile warten oder reparieren, die vom Originalhersteller
hergestellt oder zugelassen wurden. Ersetzte Teile sind
moglicherweise nicht stabil genug oder entsprechen nicht
den baulichen bzw. sicherheitstechnischen Anforderungen.

1000007

Abbildung 1.5: Sicherheit in Umgebung von
Maschinen

e Hande, FuRe, Kleidungsstiicke und Haare von beweglichen
Teilen fernhalten. NIE versuchen, bei laufendem Motor
Materialstauungen zu beseitigen oder Gegenstande aus der
Maschine zu ziehen.

e An der Maschine KEINE baulichen Verdnderungen
vornehmen. Unzuldssige Veranderungen konnen die
Funktionstiichtigkeit und/oder Sicherheit der Maschine
beeintrachtigen. Zudem kann sich dadurch die Lebensdauer
der Maschine verkirzen.

e Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch
unerwartetes Anspringen der Maschine auszuschlieBen, vor »
Verlassen des Fahrersitzes IMMER den Motor abstellen und
den Zlindschlissel abziehen.

1000008

Abbildung 1.6: Sicherheit in Umgebung von
Maschinen

¢ Arbeitsbereich sauber und trocken halten. Auf nassem bzw.
olverschmiertem Boden herrscht hohe Rutschgefahr. Nasse
Stellen kénnen bei Arbeiten mit Elektrowerkzeug besonders
gefdhrlich sein. Sicherstellen, dass alle Steckdosen und
Elektrogerate vorschriftsmaRig geerdet sind.

e Arbeitsbereich stets gut ausleuchten.

e Maschine sauber halten. Stroh und Spreu kénnen auf einem
heifen Motor zur Feuerquelle werden. NICHT zulassen, dass
sich Ol oder Fett auf Wartungsgeriisten, Leitern oder
Bedienelementen ansammelt. Maschinen vor der Einlagerung
reinigen.

1000009

¢ NIE Benzin, Rohbenzin oder leichtflichtige Mittel zum
Reinigen verwenden. Diese Mittel kdnnen giftig und/oder
entflammbar sein.

Abbildung 1.7: Sicherheit in Umgebung von
Maschinen
¢ Nach der Einlagerung der Maschine scharfe oder

herausstehende Teile abdecken, um unbeabsichtigten Kontakt zu vermeiden.
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1.4 Sicherheit bei der Wartung

SicherheitsmalRnahmen wahrend Wartungsarbeiten:

Vor der Inbetriebnahme und/oder Wartung der Maschine
Bedienerhandbuch und alle Sicherheitshinweise lesen.

Alle Bedienelemente in Neutralstellung bringen, Motor
abstellen, Feststellboremse anziehen und Ziindschlissel
abziehen. Warten, bis alle beweglichen Teile zum Stillstand
gekommen sind. Erst dann Wartungs-, Einstell- und
Reparaturarbeiten vornehmen.

Die Leitlinien guter Werkstattpraxis befolgen:
— Arbeitsbereich sauber und trocken halten.

— Sicherstellen, dass Steckdosen und Elektrogerate
vorschriftsmaRig geerdet sind.

— Arbeitsbereich stets gut ausleuchten.

Vor der Wartung und/oder dem Abkuppeln der Maschine
Druck aus Hydraulikkreisen ablassen.

Bevor das Hydrauliksystem unter Druck gesetzt wird,
missen alle Komponenten auf festen Sitz Gberprift werden.
Stahlleitungen, Schlduche und Kupplungen missen sich in
einem arbeitsgerechten Zustand befinden.

Hande, FuRe, Kleidungsstiicke und Haare von beweglichen
und/oder rotierenden Teilen fernhalten.

Es dirfen sich wahrend Wartungs-, Reparatur- und
Einstellarbeiten keine Unbeteiligten in der Ndahe der
Maschine aufhalten, vor allem keine Kinder.

Vor Arbeiten unter der Maschine Transportsperre
installieren oder Sicherheitsstilitzen unterstellen.

Wenn die Maschine von mehreren Personen gleichzeitig
gewartet wird, beachten, dass durch manuelles Drehen von
Antriebswellen oder anderen mechanisch angetriebenen
Komponenten (z. B. um an einen Schmiernippel zu kommen)
Komponenten in anderen Maschinenbereichen (z. B.
Riemen, Riemenscheiben, Messerklingen) in Bewegung
gesetzt werden. Von umlaufenden Maschinenteilen
fernhalten.
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Abbildung 1.8: Sicherheit in Umgebung von
Maschinen
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Abbildung 1.9: Kinder von Maschinen fernhalten
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e Bei Arbeiten an der Maschine Schutzausriistung tragen.
e Bei Arbeiten am Messerteilen schwere Arbeitshandschuhe
tragen. g
& A,
.‘ A §
Abbildung 1.10: Sicherheitsausriistung
214956 6
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1.5 SicherheitsmaBnahmen bei Arbeiten an Hydraulikkomponenten

e Vor dem Absteigen von der Maschine stets alle Hydraulik-
Betatigungshebel in Neutralstellung bringen.

¢ Alle Komponenten der Hydraulikanlage miissen stets sauber
und in einwandfreiem Zustand sein.

e Abgenutzte, eingeschnittene, abgewetzte, flachgedrickte
oder gequetschte Schlauche und Stahlleitungen ersetzen.

¢ An Hydraulikleitungen, -verschraubungen oder -Schlauchen
KEINE provisorische Reparaturen mit Klebebandern,
Klemmvorrichtungen, Dichtzement oder Schweilungen
vornehmen. Die Hydraulikanlage steht unter sehr hohem
Druck. Provisorische Reparaturen versagen plétzlich. Dadurch
entstehen gefdhrliche und sicherheitsgefahrdende
Arbeitsbedingungen.

1001205

Abbildung 1.11: Suche nach undichten
Hydraulikstellen

e Bei der Suche nach undichten Stellen in Hydraulikanlagen
geeigneten Hand- und Augenschutz tragen. Die undichte
Stelle mit einem Stlick Karton suchen, nicht mit den Handen.

¢ Nach Verletzungen durch einen konzentrierten Strahl
Hydraulikflussigkeit sofort in drztliche Behandlung begeben.
Hydraulikflissigkeit, die die Hautoberflache durchdringt, kann
schwerwiegende Infektionen oder toxische Reaktionen zur
Folge haben.

1001207

Abbildung 1.12: Gefdhrdung durch Hydraulikdruck

e Bevor das Hydrauliksystem unter Druck gesetzt wird, missen
alle Komponenten auf festen Sitz Gberpriift werden.
Stahlleitungen, Schlduche und Kupplungen missen sich in
einem arbeitsgerechten Zustand befinden.

<y >

Abbildung 1.13: Sicherheit in Umgebung von
Maschinen
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1.6 Sicherheitsaufkleber

e Darauf achten, dass Sicherheitsaufkleber stets sauber und gut
lesbar sind.

e Fehlende oder unleserliche Sicherheitsaufkleber erneuern.

e Falls Originalteile mit Sicherheitsaufklebern ersetzt werden,
darauf achten, dass das Reparaturteil ebenfalls den
bisherigen Sicherheitsaufkleber tragt.

e Ersatz-Sicherheitsaufkleber kdnnen bei der Ersatzteilstelle
lhres MacDon Handlers nachbestellt werden.

1000694

Abbildung 1.14: Aufkleber ,,Bedienerhandbuch”

1.6.1 Anbringen von Sicherheitsaufklebern

1. Anbringungsort reinigen und trockenwischen.

2. Den Anbringungsort genau festlegen, erst dann den Aufkleber von der Tragerfolie abziehen.
3. Den kleineren Teil der geteilten Tragerfolie abziehen.
4

Aufkleber an gewiinschter Stelle anbringen und langsam restliche Tragerfolie abziehen. Wahrenddessen Aufkleber
glatten.

5. Lufteinschliisse mit Nadel anstechen und glatten.
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1.7 Anbringungsorte fiir Sicherheitsaufkleber

Abbildung 1.15: Obere Querforderschnecke

1003348

A - MD #174682

Abbildung 1.16: Integrierte Transporteinrichtung

1003341

A - MD #220799
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Abbildung 1.17: Zugdeichsel fiir integrierte Transporteinrichtung

E

1003338

A - MD #220797 B — MD #220798

Abbildung 1.18: Rapstrennmesser

1003382

A - MD #174684
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Abbildung 1.19: Seitenbleche, Haspelarm und Rahmenrohr

1020695

A - MD #174632 B — MD #131393 C— MD #184422
D — MD #131392 (nur zweigeteilte Haspel) E — MD #131391 (2 Stellen) F — MD #166466 (3 Stellen)
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Abbildung 1.20: Riickseite des Rahmenrohrs
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1009678

A - MD #184372
D - MD #131392

214956

B — MD #166466

E — MD #184372 (zweigeteilter Rahmen)
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C—-MD #131391
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Abbildung 1.21: Floatmodul FM100

=

1026294

A — MD #252996 B — MD #184372
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1.8 Erlauterungen zu Sicherheitsaufklebern

MD #113482

Allgemeine Gefahr in Zusammenhang mit Maschinenbetrieb
und -wartung

VORSICHT

MaRnahmen zur Vermeidung von Verletzungen oder tédlichen
Unfallen durch unsachgemaRen oder sicherheitsgefahrdenden
Maschinenbetrieb:

MD #131391
Gefahr durch Erdriicken " ™

GEFAHR

Bedienerhandbuch lesen und alle Sicherheitshinweise
befolgen. Falls kein Handbuch vorhanden ist, dieses bei lhrem

Handler anfordern. %
Nicht eingewiesenen Personen den Betrieb der Maschine — i
untersagen. Abbildung 1.22: MD #113482

Jahrlich alle Sicherheitshinweise mit den Fahrern besprechen.
Sicherstellen, dass alle Sicherheitsaufkleber angebracht und gut leserlich sind.

Vor Anlassen des Motors und wahrend des Betriebs sicherstellen, dass sich keine Personen in Ndhe der Maschine
aufhalten.

Keine Mitfahrer auf die Maschine lassen.
Alle Abdeckungen angebracht lassen und Abstand zu beweglichen Teilen halten.

Schneidwerksantrieb abkoppeln, Getriebe auf Neutralstellung setzen und warten, bis alle beweglichen Teile zum
Stillstand gekommen sind. Erst dann Fahrersitz verlassen.

Vor dem Warten, Nachstellen, Schmieren, Reinigen oder Abkoppeln der Maschine den Motor abstellen und den
Zindschliussel abziehen.

Vor samtlichen Arbeiten Stiitzstreben an angehobenem Schneidwerk bzw. angehobener Haspel in Stitzstellung bringen,
um Absenken zu verhindern .

Bei Straflenfahrten Schild ,Langsam fahrendes Fahrzeug voraus” und Warnblinkleuchten verwenden, sofern dies durch
die StraBenverkehrsordnung nicht untersagt ist.

Vor Arbeiten unter dem Schneidwerk dieses auf dem Boden
absetzen oder Stutzstreben in Stitzstellung bringen.

. 131361

10033 EE

Abbildung 1.23: MD #131391

214956 14 Revision A



SICHERHEIT

MD #131392
Gefahr durch Erdriicken
WARNUNG

¢ Vermeidung von Verletzungen durch absinkende Haspel: Vor
Arbeiten an oder unter der Haspel diese vollstandig
hochfahren, Motor abstellen, Ziindschlissel abziehen und an
jedem Haspelarm Stiitzstrebe in Stiitzstellung bringen.

MD #131393
Warnung vor Haspel
WARNUNG

e Vermeidung von Verletzungen durch absinkende Haspel: Vor
Arbeiten an oder unter der Haspel diese vollsténdig
hochfahren, Motor abstellen, Ziindschlissel abziehen und an
jedem Haspelarm Stiitzstrebe in Stiitzstellung bringen.

MD #166466

Warnung vor Hochdruckal

WARNUNG

e NICHT in der Ndhe von undichten Stellen aufhalten.

¢ Hochdruckél kann ohne Weiteres die Hautoberflache
durchdringen, Wundbrand und schwere oder sogar tédliche
Verletzungen verursachen.

e Bei Verletzungen sofort medizinische Hilfe aufsuchen. Das Ol
muss in einem sofortigen Operationseingriff entfernt werden.

¢ NICHT mit Fingern oder Hautstellen nach undichten Stellen
suchen.

e Vor dem Ldsen von Verschraubungen Last absenken oder
Hydraulikdruck ablassen.

214956 15
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Abbildung 1.24: MD #131392
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Abbildung 1.25: MD #131393

1000706§*

Abbildung 1.26: MD #166466
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MD #174436
Warnung vor Hochdruckal

WARNUNG

¢ Nicht in der Ndhe von undichten Stellen aufhalten.

e Hochdruckol kann ohne Weiteres die Hautoberflache
durchdringen, Wundbrand und schwere oder sogar tddliche

Verletzungen verursachen.
e Bei Verletzungen sofort medizinische Hilfe aufsuchen. Das Ol I —)

muss in einem sofortigen Operationseingriff entfernt werden.

1000920

¢ Nicht mit Fingern oder Hautstellen nach undichten Stellen
suchen.

Abbildung 1.27: MD #174436
e Vor dem Ldsen von Verschraubungen Last absenken oder

Hydraulikdruck ablassen.

MD #174632

Warnung vor Verheddern in der Haspel

VORSICHT

e Um Verletzungen durch Erfassen von der Haspel zu
vermeiden, bei laufender Maschine von Schneidwerk
fernhalten.

o
Abbildung 1.28: MD #174632

MD #184372
Allgemeine Gefahr in Zusammenhang mit Maschinenbetrieb = -
und -wartung
VORSICHT
MaRnahmen zur Vermeidung von Verletzungen oder todlichen
Unfallen durch unsachgemaRen oder sicherheitsgefahrdenden
Maschinenbetrieb:
e Bedienerhandbuch lesen und alle Sicherheitshinweise

befolgen. Falls kein Handbuch vorhanden ist, dieses bei lhrem

Handler anfordern. ;. -

10034

¢ Nicht eingewiesenen Personen den Betrieb der Maschine
untersagen. Abbildung 1.29: MD #184372

e Jahrlich alle Sicherheitshinweise mit den Fahrern besprechen.
e Sicherstellen, dass alle Sicherheitsaufkleber angebracht und gut leserlich sind.

¢ Vor Anlassen des Motors und wahrend des Betriebs sicherstellen, dass sich keine Personen in Nahe der Maschine
aufhalten.

e Keine Mitfahrer auf die Maschine lassen.

214956 16 Revision A



SICHERHEIT

e Alle Abdeckungen angebracht lassen und Abstand zu beweglichen Teilen halten.

¢ Schneidwerksantrieb abkoppeln, Getriebe auf Neutralstellung setzen und warten, bis alle beweglichen Teile zum
Stillstand gekommen sind. Erst dann Fahrersitz verlassen.

e Vor dem Warten, Nachstellen, Schmieren, Reinigen oder Abkuppeln der Maschine den Motor abstellen und
Zindschlussel abziehen.

e Stitzstreben von angehobener Haspel/angehobenem Schneidwerk vor samtlichen Arbeiten in Stitzstellung bringen, um
unbeabsichtigtes Absenken zu verhindern.

e Bei StraBenfahrten Schild ,Langsam fahrendes Fahrzeug voraus” und Warnblinkleuchten verwenden, sofern dies durch
die StraBenverkehrsordnung nicht untersagt ist.

MD #184422 i ]

Kettentrieb — Einzugsgefahr fir Hand und Arm

WARNUNG
¢ Sicherheitsabdeckungen NICHT abnehmen, solange der
Motor lauft.
e Zur Vermeidung von Verletzungen vor Offnen der Abdeckung
Motor abstellen und Ziindschlissel abziehen. ‘ i

O

= 218 onh &

Abbildung 1.30: MD #184422

1000923

MD #220797

Kippgefahr beim Transport

WARNUNG

e Was zu beachten ist, damit das Schneidwerk beim Transport
nicht kippt oder umstirzt, entnehmen Sie dem
Bedienerhandbuch.

1003333

Abbildung 1.31: MD #220797
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MD #220798

Warnung vor Kontrollverlust bei Transport

VORSICHT

e Die Zugdeichsel, mit der das Schneidwerk transportiert wird,
darf nicht eingedriickt oder anderweitig beschadigt sein.
(Rotes X im Kreis markiert eine Knickstelle in der
Zugdeichsel.)

e Weitere Informationen sind im Bedienerhandbuch zu finden.

1003337

Abbildung 1.32: MD #220798

s "\

MD #220799
Warnung fir Transport/StraRenfahrten
WARNUNG

¢ Kontrollieren, ob die Zugdeichsel sicher verriegelt ist.

1003331

\ —,

Abbildung 1.33: MD #220799

MD #252996

Warnung vor heiRen Olspritzern
WARNUNG

e Hydraulikol steht unter Druck und ist moglicherweise stark
erhitzt.

¢ Nie bei heiRem Motor den Verschlussdeckel der Einfillstelle
abnehmen. Maschine abkiihlen lassen. Erst dann
Verschlussdeckel abnehmen.

\

1026259

Abbildung 1.34: MD #252996
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MD #279085

Warnung vor Verheddern in der Schnecke = -
WARNUNG .

e Um Verletzungen durch umlaufende Schnecken zu

vermeiden, bei laufender Maschine von Schnecken
fernhalten. \,

1
10195

Abbildung 1.35: MD #279085
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Kapitel 2:

2.1 Definitionen

Produktiibersicht

In diesem Handbuch kénnen folgende Bezeichnungen und Abkiirzungen vorkommen:

Bezeichnung

Definition

AHHC automatische Schneidwerkshohenregulierung AHHC

API American Petroleum Institute (US-amerikanisches Erdolinstitut)

ASTM American Society of Testing and Materials (internationale Standardisierungsorganisation)
Schraube Ein Befestigungselement mit Kopf und AuRengewinde, an das eine Schraubenmutter

angebracht wird

Neigungszylinder

Ein Hydraulikzylinder zwischen Schneidwerk und Floatmodul, dient zum Verstellen des
Anstellwinkels

CGVW

Fahrzeuggesamtgewicht

Schneidwerk der Serie D1

MacDon D120, D125, D130, D135, D140 und D145 — Mahdrescher-Bandschneidwerke aus
der Serie D1

DDD Double Draper Drive (Seitenband-Doppelantrieb)
DM Doppelmesserschneidwerk

DMA Doppelmesserantrieb

ZH zweigeteilte Haspel

Schneidwerk der FD1 Serie

FlexDraper®-Schneidwerk MacDon FD130, FD135, FD140 oder FD145 aus der FD1 Serie

FFFT Flats From Finger Tight, Schllsselflachen nach handfestem Anziehen
»,Handfest” ist eine Bezugsgrole, die beim Abdichten von aneinander gepressten Flachen
handfest und Komponenten verwendet wird. Die Bezeichnung besagt, dass die Verbindung so fest
angezogen ist, dass nichts mehr lose ist.
FGG Fahrzeuggesamtgewicht

harte Verbindung

Eine Verbindung, bei der ein Befestigungselement stark druckkraftbestandige Teile
zusammenfigt

Schneidwerk

Eine Maschine, die Erntegut abmaht und einem angekuppelten Mahdrescher zufihrt

Innensechskantschlissel

Ein Werkzeug mit sechseckigem Querschnitt zum Festziehen von Schrauben mit
Innensechskantkopf; auch unter der Bezeichnung Inbus-Schliissel bekannt

HTV hydraulische Tragrahmenverstellung

hp Pferdestarke

Iic Joint Industrial Council: Eine Standardisierungsorganisation, die Standardgréfen und
Ausformungen der urspriinglichen 37°-Bérdelanschliisse entwickelte

Messer Eine Schneidvorrichtung mit einem sich hin- und herbewegenden Messerbalken

MTV Mechanische Tragrahmenverstellung

n. z. Nicht zutreffend
National Pipe Thread: US-amerikanische Gewindenorm fir Niederdruck-Anschlisse. Mit

NPT NPT-Verschraubungen lasst sich aufgrund des speziellen Flankenwinkels ein Presssitz
erzielen.

214956 21 Revision A




PRODUKTUBERSICHT

Bezeichnung

Definition

Schraubenmutter Ein Befestigungselement mit Innengewinde, das auf einer Schraube angebracht wird

ORB ORB-Dichtung: Eine Verschraubungsbauweise, die in Anschlusséffnungen in
Verteilerrohren, Pumpen und Motoren zum Einsatz kommt

ORES Dichtung mit stirnseitigem O-Ring: Eine Verschraubungsbauweise fiir den

Zusammenschluss von Schlauchen und Rohren. wird auch als O-Ring-Dichtung bezeichnet

RoHS (Reduction of
Hazardous Substances)

EU-Richtlinie, die die eingeschrankte Verwendung bestimmter gefadhrlicher Stoffe (z. B.
sechswertiges Chrom in bestimmten Gelbverzinkungen) regelt

U/min Umdrehungen pro Minute
SAE Society of Automotive Engineers
Ein mit Kopf versehenes Befestigungselement mit AuRengewinde, das sich in
Schraube vorgeschnittenes Gewinde eindrehen ldsst oder in ein Gegenstiick selbst ein Gewinde
schneidet
SDD Single-Draper Drive (Seitenband-Einzelantrieb)

Weiche Verbindung

Eine Verbindung mit Befestigungselement, bei der die zusammengefligten Materialien
kompressibel sind oder im Laufe der Zeit Eigenspannung verlieren

H/min Hlbe pro Minute

Axialkraft, die auf eine Schraube einwirkt; wird i. d. R. in Newton (N) oder Pfund (lb.)
Zugspannung

gemessen.
TFFT Turns From Finger Tight, Umdrehungen nach handfestem Anziehen

Das Produkt aus der Multiplikation einer bestimmten Kraft mit der Hebelarmlange; wird
Drehmoment

i. d. R. in Newtonmeter (Nm) oder in Pfundful’ (Ibf-ft) gemessen

Drehmomentwinkel

Ein Verfahren zum Festziehen, bei dem ein Schraubteil bis zu einem bestimmten Punkt
(z. B. handfest) vorgeschraubt wird; anschlieRend wird die Mutter um ein bestimmtes
WinkelmaR weitergedreht, bis die endgiiltige Stellung erreicht ist

Drehmoment-Zugspannung

Das Verhaltnis zwischen dem Montage-Drehmoment einer Verbindung und der Axialkraft,
die damit in der Schraube erzeugt wird

Lkw

Ein vierradriges strafentaugliches Fahrzeug mit mindestens 3,4 Tonnen (7500 US-Pfund)
zuldssigem Gesamtgewicht

Obere Querforderschnecke

Obere Querforderschnecke vor dem Rahmenrohr, die bei schlecht zuzufihrendem
Erntegut das Band unterstiitzt

Messerantrieb ohne
Zeitsteuerung

Antriebslosung am Messerbalken, bei der zwei separat laufende Messer nicht
synchronisiert von einem einzelnen Hydraulikantrieb oder von zwei Hydraulikantrieben
gegeneinander bewegt werden

Unterlegscheibe

Ein kurzes zylinderférmiges Stiick mit einer kreisrunden oder langlichen Aussparung in der
Mitte, das als Distanzstiick, Lastverteilungselement oder Arretierungsmechanismus dient

214956
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2.2 Technische Daten

PRODUKTUBERSICHT

In Tabelle 2.1, Seite 23 und Tabelle 2.2, Seite 25 werden folgende Symbole und Buchstaben verwendet:

| FD1 | FM100 | Anbaugerite

S: Standard/Ow: optional (ab Werk)/Ox: optional (ab Handler)/—: nicht erhéltlich

Tabelle 2.1 Technische Daten der Schneidwerke

Messerbalken

Effektive Schnittbreite (Abstand zwischen Halmteiler-Spitzen)

Schneidwerk 9,1 m (30 ft.)

914,4 cm (360 Zoll)

Schneidwerk 10,7 m (35 ft.)

10 668 mm (420 Zoll)

Schneidwerk 12,2 m (40 ft.)

12 192 mm (480 Zoll)

Schneidwerk 13,7 m (45 ft.)

13 716 mm (540 Zoll)

Hubhohe Messerbalken

Je nach Méhdreschermodell
unterschiedlich

nlunl unlu|lu

Messerabschnitte

Messerantrieb (alle GroRen): Hydraulikmotor an Keilriemen (Typ C) an Schwerlast-Taumelgetriebe (MD). Ow
qupelmesserantrieb (12,2 und 13,7 m [.40 und 45 ft.]): zwei Hydraulikmotoren an Keilriemen (Typ C), nicht Ow
zeitgesteuert, an Schwerlast-Taumelgetriebe (MD).

Messerhub 76 mm (3 Zoll) S
Messergeschwindigkeit (Hibe/min)? 9,1 m (30 ft.) 1200-1400 H/min S
Messergeschwindigkeit (Hibe/min)? 10,7 m (35 ft.) 1100-1300 H/min S
Messergeschwindigkeit (Hibe/min)! 12,2 m (40 ft.) 1050-1200 H/min S
Doppelmessergeschwindigkeit (Hiibe/min)?! 12,2 m, 13,7 m (40 ft., 45 ft.) 1100-1400 H/min S

Uberverzahnt/aus einem Stiick/geschraubt/3,5 Zahnungen pro cm (9 Zahnungen pro Zoll)

Messerfinger und Druckdaumen

Druckdaumen: Blech/Einstellschraube
Messerfinger-Winkel (Messerbalken am Boden)

Neigungszylinder eingefahren

Messeriberstand in Mitte-Stellung (Doppelmesserschneidwerke)

Messerfinger: spitz/geschmiedet/2 Warmebehandlungen

3 mm (% Zoll)

2,0 Grad

Neigungszylinder ausgefahren

Férderband und Tragrahmen

7,4 Grad

Bandbreite 1057 mm (41 19/32 Zoll) S
Bandantrieb Hydraulisch S
Férderbandgeschwindigkeit: steuerbar mit Floatmodul FM100 0-193 m/min S

(0-635 FuR/min)

1. Unter normalen Erntebedingungen die Antriebsdrehzahl (gemessen an der Messerantriebsscheibe) auf 600 U/min
(1200 H/min) einstellen. Bei einer zu langsamen Einstellung kénnte sich das Messer festfahren.

214956
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Tabelle 2.1 Technische Daten der Schneidwerke (fortsetzung)

Kurvenbahngesteuerte Flip Over-Haspel PR15

Anzahl Haspelfingertrager

5, 6 oder 9
Haspelfingertrager

Mahdreschermodell unterschiedlich)

Durchmesser Zentralrohr 203 mm (8 Zoll) S
Radius Fingerspitze Werkseinstellung 800 mm (31 % Zoll) S
Radius Fingerspitze Einstellbereich (30 37/(;66_;(5)03’1“:220II) S
Effektiver Haspeldurchmesser (liber Kurvenscheibenprofil) 1,650 m (65 in.) S
Fingerlange 290 mm (11 Zoll) S
Fingerabstand (versetzt angeordnet) 150 mm (6 Zoll) S
Haspelantrieb Hydraulisch S
Haspeldrehzahl (von Fahrerkabine aus einstellbar, Werte je nach 0-67 U/min S

Rahmen und Aufbau

Schneid- Einsatz im Feld Schnittbreite + S
werksbreite 384 mm (15 % Zoll)
Transportstellung — Haspel-
. Horizontalzylinder .
Schneid- . e (A) Lange Halmteiler angebaut . _
werksbreite vq!lstandlg eingefahren (siehe Abb. 2.1, Seite 25) 2,684 m (106 in.)
(kiirzeste
Neigungszylinderstellung)
Transportstellung — Haspel-
. Horizontalzylinder . .
Schneid- I (B) Lange Halmteiler abmontiert . _
werksbreite | VO!Istandig eingefahren (siche Abb. 2.1, Seite 25) 2,500 m (98 in.)
(ktirzeste
Neigungszylinderstellung)
214956 24 Revision A



Abbildung 2.1: Abmessungen Schneidwerk

PRODUKTUBERSICHT

1025198

Tabelle 2.2 Schneidwerkskomponenten

Floatmodul FM100

. . 2.000 m
Einzugsband Breite (78 11/16 Zoll) S
. s 107-122 m/min
Einzugsband Umlaufgeschwindigkeit (350-400 FuR/min) S
. . 1660 mm
Einzugstrommel Breite (65 5/16 Zoll) S
Einzugstrommel AuRRendurchmesser 559 mm (22 Zoll) S
Einzugstrommel Trommeldurchmesser 356 mm (14 Zoll) S
. Umlaufgeschwindigkeit (je nach .
S
Einzugstrommel Mahdreschermodell unterschiedlich) 130 U/min
. " 75 Liter
Fassungsvermogen Oltank (20 US-Gallonen) S
Olsorte DURATRAN™ -
. . Maximal
Gesamtlange Antriebswelle2 Case, New Holland 1230 mm (48 7/16 Zoll) Ow
(ausgefahren)
Mindestens 603 mm
. . 3 0
Gesamtlange Antriebswelle Case, New Holland I (23 3/4 Zoll) w
Challenger, Gleaner, John .
’ ! Maximal 1262 mm
. . 2
Gesamtlange Antriebswelle Deere, CLAAS, Massey [ — (49 11/16 Zoll) Ow
Ferguson
2. AbstandsmaR zwischen Kreuzgelenken = Gesamtlange minus 265 mm (10 7/16 Zoll).
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Tabelle 2.2 Schneidwerkskomponenten (fortsetzung)

Challenger, Gleaner, John Mindestens 916 mm
Gesamtlange Antriebswelle2 Deere, CLAAS, Massey . Ow
(eingefahren) (36 1/16 Zoll)
Ferguson
. . Maximal
Gesamtlange Antriebswelle2 John Deere 9650/9660 775 mm (30 % Zoll) Ow
(ausgefahren)
. . Mindestens
Gesamtlange Antriebswelle2 John Deere 9650/9660 . 880 mm (34 5/8 Zoll) Ow
(eingefahren)
Obere Querforderschnecke On
AuRendurchmesser 305 mm (12 Zoll) =
Trommeldurchmesser 152 mm (6 Zoll) -
Integrierte Transporteinrichtung On
Rader 15 Zoll =
Reifen P205/75 R-15 -

Schneidwerkskonfiguration

Geschéatzter Gewichtsbereich — Schneidwerk in Grundausstattung, ohne Floatmodul — Abweichungen je nach

Schneidwerk 9,1 m (30 ft.)

2218-2317 kg (4890-5240 US-Pfund)

Schneidwerk 10,7 m (35 ft.)

2409-2558 kg (5310-5640 US-Pfund)

Schneidwerk 12,2 m (40 ft.)

Nordamerikanischer Rahmen

2644-2708 kg (5830-5970 US-Pfund)

Schneidwerk 12,2 m (40 ft.)

Exportrahmen

2685-2706 kg (5920-5965 US-Pfund)

Schneidwerk 13,7 m (45 ft.)

Nordamerikanischer Rahmen

2903 kg (6400 US-Pfund)

Schneidwerk 13,7 m (45 ft.)

Exportrahmen

2892-2912 kg (6375-6420 US-Pfund)

214956
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2.3 Identifikation der Komponenten

2.3.1 FD1 FlexDraper®

Abbildung 2.2: FD1 FlexDraper® Komponenten

1017159
A - Schneidwerksmechanik-Float B — Mittlerer Haspelarm C - Haspel-Verstellzylinder
D - Seitenverkleidung E — Haspel-Hubzylinder F — Taumelgetriebe (in Seitenverkleidung)
G - Seitenband H - Haspelantrieb Mitte J - Kurvenbahngesteuerte Flip Over-Haspel
K — Seitenblech an der Haspel L — Halmteiler M — Seitenleuchte Schneidwerk (nicht Europa)
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2.3.2 Floatmodul FM100
Abbildung 2.3: Schneidwerksseite des Floatmoduls FM100

(

=

((

T

1012484

A — Einzugstrommel B - Floatfedern C — Neigungszylinder
D - Hydraulikolbehdlter E — Hauptgetriebe F — Schneidwerkstragarme
G - Einzugsforderband H - Hydraulikolfilter
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Abbildung 2.4: Mahdrescherseite des Floatmoduls FM100

o

B
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o

N
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D
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S

A - Hauptgetriebe B — Abdeckung der Bordhydraulik C - Olstandschauglas

D — Neigungszylinder E — Bodendruckanzeige F — Drehmomentschliissel

G - Olablassschlauch (2 St.) H - Float-Verriegelungshebel (2 St.) J - Sensoren der automatischen

Schneidwerkshohenregulierung AHHC
Revision A
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Kapitel 3: Betrieb

3.1 Aufgaben des Besitzers/Fahrers
A VORSICHT

e Sie sind dazu verpflichtet, vor Inbetriebnahme des Schneidwerks dieses Handbuch durchzulesen und sich mit dem
Inhalt vertraut zu machen. Falls Erlauterungen nicht nachvollziehbar sind, wenden Sie sich an lhren MacDon
Handler.

e Beachten Sie samtliche Sicherheitshinweise im Bedienerhandbuch und die Sicherheitsaufkleber an der Maschine.

e Denken Sie daran: SIE sind der wichtigste Sicherheitsfaktor. Geeignete Sicherheitsvorkehrungen schiitzen Sie und
Personen in lhrer Nahe.

e Andere Personen diirfen mit dem Schneidwerk nur dann arbeiten, wenn sie im sicheren und fachgerechten Umgang
mit der Maschine unterwiesen wurden. Dies gilt auch, wenn diese Person nur kurze Zeit oder liber eine kurze
Strecke mit der Maschine arbeitet.

e Gehen Sie das Bedienerhandbuch und alle sicherheitsrelevanten Punkte jedes Jahr mit allen Fahrern durch.

e Reagieren Sie, wenn andere Fahrer nicht wie empfohlen arbeiten oder die Sicherheitsvorkehrungen nicht einhalten.
Korrigieren Sie Fehlverhalten unverziiglich, bevor es zu einem Unfall kommt.

¢ Nehmen Sie an der Maschine KEINE baulichen Veranderungen vor. Unzuldssige Veranderungen konnen die
Funktionstiichtigkeit und/oder Sicherheit der Maschine beeintrichtigen und die Lebensdauer der Maschine
verkiirzen.

e Die Sicherheitshinweise in diesem Handbuch setzen in keiner Weise Unfallverhiitungsvorschriften,
Versicherungsvorgaben oder geltende Gesetze auler Kraft. Stellen Sie sicher, dass lhre Maschine den Vorgaben
dieser Regelwerke gerecht wird.
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BETRIEB

3.2 Betriebssicherheit

VORSICHT

Bitte folgende Sicherheitsvorkehrungen beachten:

Alle Sicherheits- und Betriebsanweisungen aus dem
Bedienerhandbuch befolgen. Falls kein Mdhdrescher-
Handbuch vorhanden ist, dieses bei lhrem Handler
anfordern und griindlich durchlesen.

Sie diirfen den Motor nur starten bzw. das Schneidwerk in
Betrieb setzen, wenn Sie auf dem Mahdreschersitz sitzen.

Vor Arbeitsbeginn an einer sicheren Stelle frei von
Hindernissen alle Bedienelemente auf Funktionstiichtigkeit
priifen.

KEINE MITFAHRER auf dem Mahdrescher erlauben.

A VORSICHT

Die Maschine nur starten oder bewegen, wenn sichergestellt
ist, dass sich keine Personen in der Ndhe aufhalten.

Nach Maglichkeit nicht liber lockeres Auffiillmaterial,
Steine, Graben oder Locher fahren.

Hofeinfahrten und Scheunentore langsam durchfahren.

In Hanggelidnde nach Méglichkeit bergauf/bergab fahren.
Bei Abfahrten Getriebe nicht auskuppeln.

Nie versuchen, auf eine fahrende Maschine aufzuspringen
bzw. von dort abzuspringen.

Fahrersitz bei laufendem Motor NICHT verlassen.

Vor Nachstellarbeiten und dem Entfernen von
festgefressenem Material: Um Personenschaden oder

e

Abbildung 3.1: Keine Mitfahrer

1001602

1001683

Abbildung 3.2: Sicherheit von umstehenden Personen

todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen einer Maschine auszuschlieBen, immer den Motor abstellen

und den Ziindschliissel abziehen.

Auf libermaBig starke Vibrationen und ungewohnliche Gerausche achten. Bei Anzeichen fiir Maschinenprobleme
Maschine abstellen und kontrollieren. Vorgeschriebene Abstell-Vorgehensweise einhalten. Siehe 3.4 Abschalten des

Midhdreschers, Seite 43.

Nur bei Tageslicht oder guter Kunstlichtausleuchtung arbeiten.

3.2.1 Stitzstreben des Schragforderers

Die Stltzstreben an den Schneidwerk-Hubzylindern verhindern, dass die Hydraulikkolben unerwartet einfahren und das
Schneidwerk dabei absinkt. Weitere Informationen, siehe Bedienerhandbuch Ihres Mahdreschers.

A GEFAHR

Vor Arbeiten unter dem Schneidwerk: Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen
oder Absinken der angehobenen Maschine auszuschlieen, immer den Motor abstellen, den Ziindschliissel abziehen
und die Stitzstreben in Stiitzstellung bringen.
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3.2.2 Haspel-Stiitzstreben

Die Haspel-Stiitzstreben an den Haspelarmen verhindern, dass die Haspel unerwartet absinkt.

A WARNUNG

Vor Arbeiten unter angehobener Haspel: Um Personenschaden durch Absinken der hochgefahrenen Haspel zu
vermeiden, immer die Haspel-Stiitzstreben in Stiitzstellung bringen.

WICHTIG:

Damit die Haspelarme beim Transport nicht beschadigt werden, darauf achten, dass die Haspel-Stiitzstreben sich NICHT in
der Stutzstellung befinden.

Anbringen der Haspel-Stiitzstreben

1. Haspel ganz anheben.

2. Haspel-Stitzstrebe (A) in Stltzstellung bringen (siehe
Abbildung).

BEACHTEN:

Der Lagerbolzen (B) muss so fest angezogen sein, dass die
Stutzstrebe auch dann eingeklappt bleibt, wenn sie nicht
bendtigt wird. Zugleich muss es méglich sein, sie per Hand
in die Stiutzstellung auszuklappen.

3. Vorgang am Haspelarm rechts wiederholen.

1001694

4. Verriegelungsstange mit dem Griff (A) auf Innenstellung (B)
ziehen. Dadurch wird Sicherungsstift (C) unter Strebe in
Eingriff gebracht.

5. Haspel absenken, bis Stiitzstreben die Zylinderaufnahmen
des duBeren Arms und die Sicherungsstifte des mittleren
Haspelarms berihren.

Abbildung 3.4: Haspel-Stiitzstrebe — mittlerer
Haspelarm
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Einklappen der Haspel-Stiitzstreben

1. Die Haspel ganz anheben.

2. Haspel-Stitzstreben (A) in die Haspelarme einklappen.

Abbildung 3.5: Haspel-Stiitzstrebe — linke Seite
(rechte Seite gegeniiber)

3. Mit Griff (B) Verriegelungsstange (A) auf
AuRenstellung ziehen.

Abbildung 3.6: Haspel-Stiitzstrebe —
zentraler Haspelarm
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3.2.3 Seitenbleche

An beiden Seiten des Schneidwerks ist eine schwenkbare Seitenverkleidung aus Kunststoff angebracht.

Aufklappen der Seitenverkleidungen

1. Entriegelungshebel (A) an der Riickseite der Seitenbleche
driicken, um die Verkleidung zu entriegeln.

2. Indie Griffmulde (B) fassen und die Seitenverkleidung
aufziehen.

Abbildung 3.7: Seitenblech links

3. In die Griffmulde (A) fassen und an der Seitenverkleidung
ziehen. Seitenverkleidung wird durch eine
Schwenkplatte (B) in Stellung gehalten und 6ffnet in
Richtung (C).

4. Wenn mehr Platz bendtigt wird, die Seitenverkleidung von
der Schwenkplatte (A) ziehen und Richtung
Schneidwerksriickseite schwenken.

5. Befestigungsklinke (B) am Schwenkarm einrasten lassen
und so die Verkleidung in der Stellung ,,Offen” sichern.

Abbildung 3.9: Seitenblech links

214956 35 Revision A



BETRIEB

Seitenverkleidungen schliefSen

1. Befestigungsklinke (B) I6sen, um Seitenverkleidung
freizugeben.

2. Spitze der Seitenverkleidung hinter Schwenkplatte (A) in
den Halmteilerkegel einsetzen.

Abbildung 3.10: Seitenblech links

3. Seitenverkleidung in Richtung (A) in Stellung ,Geschlossen”
schwenken. Fest andriicken, um Seitenverkleidung
einrasten zu lassen.

4. Kontrollieren, ob Seitenverkleidung eingerastet ist.

Abbildung 3.11: Seitenblech links
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Uberpriifen und Nachstellen der Seitenverkleidungen

Bei grofen Temperaturunterschieden kénnen sich die Seitenverkleidungen ausdehnen oder zusammenziehen. Durch
Nachstellen am Halterohr (oben) und der Einrastvorrichtung (unten) kénnen GroBenverdanderungen ausgeglichen werden.

Uberpriifen der Seitenverkleidung:

1. Spalt (X) zwischen vorderem Ende der Seitenverkleidungen

und Schneidwerk-Tragrahmen tberprifen und mit den
Angaben in Tabelle 3.1, Seite 37 vergleichen.

Tabelle 3.1 Seitenverkleidungsspalt bei unterschiedlichen
Temperaturen

Temperatur in °C (°F) Spar:rr:a(fzio("x)) in
7 (45) 13-18 (1/2-23/32)
18 (65) 10-15 (3/8-19/32)
29 (85) 7-12 (9/32-15/32)
41 (105) 4-9 (5/32-11/32)

Nachstellen des Seitenverkleidungsspalts:

1. Die vier Schrauben (A) an der Halterohr-Platte (B) l6sen.

214956
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Abbildung 3.12: Spalt zwischen Seitenverkleidung und
Schneidwerk-Tragrahmen

1001672

1025332

Abbildung 3.13: Halterohr Seitenverkleidung links
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Die drei Schrauben (A) an der Einrastvorrichtung (B) l6sen.

Die Halteplatte (B) so einstellen, dass der Spalt zwischen
dem vorderen Ende der Seitenverkleidung und dem
Schneidwerk-Tragrahmen ausreichend grol8 ist.
Informationen zu empfohlenem SpaltmaR bei
unterschiedlichen Temperaturen, siehe Tabelle 3.1, Seite
37.

Die drei Schrauben (A) an der Einrastvorrichtung festziehen.

Die vier Schrauben (A) an der Halterohr-Platte (B)
festziehen.

Die Seitenverkleidung schlieRen.

Abmontieren der Seitenverkleidungen

1.

Seitenverkleidung vollstdndig aufklappen. Eine Anleitung
finden Sie im Abschnitt Aufklappen der Seitenverkleidungen,
Seite 35.

Befestigungsklinke (A) einrasten lassen, damit die
Seitenverkleidung nicht mehr geschwenkt werden kann.

Selbstschneidende Schraube (B) herausdrehen.

Seitenverkleidung nach oben schieben und vom
Schwenkarm (C) abnehmen.

Seitenverkleidung in ausreichendem Abstand vom
Arbeitsbereich ablegen.

214956 38
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Abbildung 3.14: Einrastvorrichtung der linken
Seitenverkleidung

1025332

1025329

Abbildung 3.16: Seitenverkleidung links
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Seitenverkleidungen anbauen

1. Seitenverkleidung auf Schwenkarm (C) ausrichten und
langsam nach unten schieben.
BEACHTEN:

Der Schwenkarm (C) muss an der duBeren Bohrung der
Scharnierhalterung eingesetzt sein, siehe Abbildung rechts.

2. Selbstschneidende Schraube (B) einschrauben.

3. Befestigungsklinke (A) I6sen, damit die Seitenverkleidung
wieder geschwenkt werden kann.

<«

4. Die Seitenverkleidung schlieBen. Siehe Seitenverkleidungen
schlief3en, Seite 36.

1025329

BEACHTEN:

Seitenverkleidungen kdénnen sich bei grofRen
Temperaturunterschieden ausdehnen oder
zusammenziehen. Die GroRenveranderungen kénnen durch
Nachstellen am Halterohr (oben) und der Einrastvorrichtung
(unten) ausgeglichen werden. Siehe Uberpriifen und
Nachstellen der Seitenverkleidungen, Seite 37.

Abbildung 3.17: Seitenverkleidung links

3.2.4 Abdeckungen der Schneidwerksmechanik

Kunststoffabdeckungen am Schneidwerk-Tragrahmen schiitzen die Mechanik des Seitenflligelabgleiches vor Verschmutzung
und Witterungseinfliissen.

Abnehmen der Abdeckungen der Schneidwerksmechanik

1. Die Schraube (A) entfernen und die dulRere Seite der
Abdeckung (B) anheben.

1004527

Abbildung 3.18: Abdeckung der
Schneidwerksmechanik
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2. Die Abdeckung (A) nach oben drehen, die bis die innere
Seite abgehoben werden kann.

—

e
©
N
'e)
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=

Abbildung 3.19: Abdeckung der
Schneidwerksmechanik

Einbauen der Abdeckungen der Schneidwerksmechanik

1. Dieinnere Seite der Abdeckung (A) Gber der Mechanik des
Seitenfliigelabgleiches und hinter dem Anzeigebalken (B)
positionieren.

2. Die Abdeckung absenken, bis diese fest am
Schneidwerksrohr anliegt.

-‘ﬂ"

Abbildung 3.20: Abdeckung der
Schneidwerksmechanik

3. Die Schraube (A) anziehen, um die Abdeckung (B) zu
fixieren.

1004527

Abbildung 3.21: Abdeckung der
Schneidwerksmechanik
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3.2.5 Kontrollen vor Inbetriebnahme

VORSICHT

Dafiir sorgen, dass sich keine Personen, Haustiere usw. in
Ndhe der Maschine aufhalten. Kinder von der Maschine
fernhalten. Mit einem Rundgang sicherstellen, dass sich
niemand unter, auf oder in Ndhe der Maschine befindet.

Eng anliegende Kleidung und Sicherheitsschuhe mit
rutschfester Sohle tragen.

Fremdkorper aus der Maschine und der unmittelbaren
Umgebung entfernen.

Schutzkleidung und personliche Schutzausriistung
mitfiihren, die im Laufe des Tages moglicherweise benétigt
werden. Lassen Sie es NICHT darauf ankommen. Sie
benétigen moglicherweise einen Schutzhelm, eine
Schutzbrille, robuste Handschuhe, eine Atem- oder
Filtermaske oder Regenkleidung.

Abbildung 3.22: Sicherheitsvorrichtungen

Gehorschutz mitfiihren. Zum Schutz vor lauten Gerduschen geeigneten Gehorschutz tragen (z. B. Kapselgehorschutz
oder Ohrstopsel), um sich vor unangenehmen Gerduschen oder Lirm zu schiitzen.

Taglich vor Arbeitsbeginn sind folgende Aufgaben zu erledigen:

1.

Maschine auf undichte Stellen und Teile kontrollieren, die fehlen, kaputt sind oder nicht wie erforderlich funktionieren.

BEACHTEN:

Bei der Suche nach undichten Hochdruckleitungen die vorgeschriebene Vorgehensweise anwenden. Siehe 5.3.5
Kontrollieren von Hydraulikschlduchen und -leitungen, Seite 394.

Alle Scheinwerfer und reflektierenden Flachen der Maschine reinigen.

Tagliche Wartungsarbeiten durchfiihren. Siehe 5.3.1 Wartungsplan/Wartungsprotokoll, Seite 389.
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3.3 Einlaufzeit
VORSICHT

Den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen, erst dann ungewdéhnliche Gerdusche untersuchen oder
versuchen, eine Funktionsstérung zu beheben.

BEACHTEN:

Bis Sie mit der Gerauschkulisse und dem Betriebsverhalten des neuen Schneidwerks vertraut sind, ist besondere
Wachsamkeit und Aufmerksamkeit erforderlich.

Gehen Sie nach dem erstmaligen Ankuppeln des Schneidwerks an den Mahdrescher wie folgt vor:

1. Haspeln, Férderbdander und Messer 5 Minuten lang mit niedriger Geschwindigkeit laufen lassen. VOM FAHRERSITZ
AUS Ausschau halten und horen, ob Teile festsitzen oder andere Teile behindern.

BEACHTEN:
Haspeln und Seitenbander sind erst einsatzfahig, wenn die Antriebsleitungen &lgefillt sind.

2. Alle Aufgaben ausfiihren, die in Abschnitt 5.3.2 Maschineninspektion nach der Einlaufzeit, Seite 392 genannt werden.
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3.4 Abschalten des Mahdreschers
GEFAHR

Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen des Mahdreschers zu vermeiden, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel aus dem Ziindschloss abziehen.

Falls Sie den Mahdrescher abschalten oder den Fahrersitz verlassen mdchten, wie folgt vorgehen:
Fahrzeug nach Moglichkeit auf ebenem, geraden Gelande abstellen.

Das Schneidwerk vollstandig absenken.

Alle Bedienelemente auf NEUTRALSTELLUNG bzw. PARKSTELLUNG setzen.

Das Schneidwerk von der Antriebsquelle entkuppeln.

Die Haspel absenken und komplett einfahren.

Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.

N o u k~ w N oe

Warten, bis alle beweglichen Teile stehen.
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3.5 Bedienelemente in der Fahrerkabine
VORSICHT

Vor dem Anlassen des Motors oder Einschalten von Schneidwerksantrieben sicherstellen, dass sich keine Personen in
N&he der Maschine befinden.

Um herauszufinden, welche Bedienelemente dafiir betatigt werden miissen, lesen Sie das Bedienerhandbuch lhres
Mahdreschers:

e Schneidwerk einschalten/ausschalten
e Schneidwerkshéhe

e Schneidwerksanstellwinkel

¢ Fahrgeschwindigkeit

e Haspeldrehzahl

¢ Haspelhohe

e Haspel-Horizontalstellung
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3.6 Schneidwerkseinrichtung

3.6.1 Schneidwerkskomponenten

Es sind als Wahlausristung verschiedene Optionen erhaltlich, mit denen Sie die Leistung des Schneidwerks steigern. lhr
MacDon-Héandler Gibernimmt die Montage der Optionen. Weitere Informationen zu den angebotenen Anbaugeraten finden
Sie in Abschnitt 6 Wahlausriistungen und Zusatzoptionen, Seite 547.

3.6.2 Schneidwerkseinstellungen

In den nachfolgenden Tabellen sind Einstellwerte fiir das FD1 FlexDraper®-Schneidwerkzusammengefasst. Falls Erntegut
oder Bedingungen vorliegen, die nicht in den Tabellen erfasst wurden, konnen die Einstellwerte angepasst werden.

Siehe auch3.6.4 Haspeleinstellungen, Seite 58.

Einzugstrommelkonfigurationen fir FM100-Schneidwerke: Siehe 4.1 Einzugstrommelkonfigurationen am Floatmodul, Seite
311.
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3.6.3 Schneidwerksoptimierung fiir Rapsdrusch

Reifer Raps kann direkt gedroschen werden. Die meisten Sorten sind jedoch anfallig fur Fruchtausfall und damit
einhergehenden Kornverlust. Dieser Abschnitt enthalt Empfehlungen zu Optionen, Einstellungen und Anpassungen. Damit
optimieren Sie die Schneidwerke FlexDraper der Serie FD1® fiir den Raps-Direktdrusch.

Empfohlene Optionen

Fiir die Optimierung werden am Schneidwerk folgende Veranderungen vorgenommen:
¢ Montage einer oberen Querférderschnecke auf der gesamten Schneidwerksbreite
e Montage eines Rapstrennmessers

¢ Montage kurzer mittlerer Haspelstltzen

BEACHTEN:

Jeder Satz enthalt eine Einbauanleitung und die erforderlichen Teile. Siehe 6 Wahlausriistungen und Zusatzoptionen, Seite
547.

Empfohlene Einstellungen
Um das Schneidwerk zu optimieren, missen folgende Einstellungen angepasst werden:

e Horizontalzylinder der Haspel an die alternative hintere Position umsetzen. Siehe Umsetzen der Haspel-
Horizontalzylinder an nicht fiir den europdischen Markt konfigurierten Schneidwerken, Seite 103.

¢ Haspel-Horizontalstellung anpassen. Siehe Haspel-Horizontalstellung anpassen, Seite 103.
e Haspelhohe anpassen, damit die Finger nur leicht in die Erntefrucht eingreifen. Siehe 3.7.10 Haspelhéhe, Seite 97.
¢ Haspel-Kurvenscheibe auf Stellung 1. Siehe Anpassen der Haspel-Kurvenscheibe, Seite 116.

¢ Haspeldrehzahl auf Gleichlauf mit Fahrgeschwindigkeit einstellen und bei Bedarf erhéhen. Siehe 3.7.6 Haspeldrehzahl,
Seite 91.

e Seitenbandgeschwindigkeit am Steuerventil des FM100 auf Stellung 9 setzen. Siehe 3.7.8 Geschwindigkeit der seitlichen
Forderbdnder, Seite 93.

e Einzugstrommel auf Schwimmestellung setzen. Siehe 3.7.15 Einstellen der Einzugstrommel-Stellung, Seite 123.

e Spannung von der Einzugstrommel-Feder nehmen. Siehe Kontrollieren und Nachstellen Einzugstrommel-Spannfedern,
Seite 56.

Kontrollieren und Nachstellen Einzugstrommel-Spannfedern

Der variable Federspannungsmechanismus der Einzugstrommel macht es moglich, dass die Einzugstrommel
gewichtsentlastet auf dem Erntegut liegt, anstatt es zu quetschen und zu beschadigen. Die werkseingestellte Spannung ist
fur die meisten Erntebedingungen geeignet.

A GEFAHR

Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen des Mahdreschers zu vermeiden, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel aus dem Ziindschloss abziehen.

1. Schneidwerk ganz anheben.
2. Den Mahdreschermotor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

3. Stitzstreben unter Schneidwerk-Hubzylinder in Stiitzstellung bringen.

214956 56 Revision A
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Gewindeldnge Uber Mutter (B) kontrollieren. Die Lange
sollte 22-26 mm (7/8 bis 1 Zoll) betragen.

Falls Nachstellen erforderlich ist, wie folgt vorgehen:

1.
2.

Obere Kontermutter (A) an Federspannvorrichtung I6sen.

Untere Mutter (B) drehen, bis das Gewinde (C) 22—-26 mm
(7/8 bis 1 Zoll) Gbersteht.

Die Kontermutter (A) wieder festziehen.

Arbeitsschritte 1, Seite 57 bis 3, Seite 57 auf
gegeniiberliegender Seite wiederholen.

214956 57

Abbildung 3.23: Federspannvorrichtung

Abbildung 3.24: Federspannvorrichtung
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3.6.4 Haspeleinstellungen

Tabelle 3.10 Empfohlene Haspeleinstellungen FD1 Serie

BETRIEB

Kurvenscheibe-Stellung Haspelstellun Haspelfingermuster
(Fingerbeschleunigung) P & P &
Sexg
LEENR
LI k
1(0) 6 oder 7 o gl ?;-
v 'H__\-u _'___,_-‘_z'
o 2
SRS 16 B Sh b B S
g il - .. i
My,
T
P
e T L | B
o, | ! e
2 (20 %) 6 oder 7 G R
LAALAANSNE O 2
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Tabelle 3.10 Empfohlene Haspeleinstellungen FD1 Serie (fortsetzung)

Kurvenscheibe-Stellung

(Fingerbeschleunigung) Haspelfingermuster

Haspelstellung

" .:- ': '.I:"F'f 4':.:
ot ) 4
3(30%) 3 oder 4 = x‘a‘!ﬁ JF 3
s et 5
Z2a)
1"1.-r -
4 (35 %) 2 oder 3 vfﬁ /,
SESENE £ . b 14 b 3 3 g

BEACHTEN:

214956 59

Die Haspel nach vorne stellen, um mehr Bodenndhe zu erzielen. Gleichzeitig das Schneidwerk nach hinten anstellen. Die
Finger kdnnen bei extrem weit vorgefahrener Haspel in den Boden eindringen. Um dies zu verhindern, die Gleitkufen
nachstellen oder den Anstellwinkel verdndern. Wird das Schneidwerk nach vorne geneigt, die Haspel nach hinten
fahren oder anheben, um den Bodenabstand zu vergroRern.

Das Schneidwerk kann weiter vorgeneigt werden, um den Bodenabstand der Haspel zu verkleinern. Soll die Haspel
weiter entfernt vom Boden umlaufen, das Schneidwerk wieder Richtung Mahdrescher neigen. Dabei weiter Erntegut
auf die Bander mahen.

Um in Lagergetreide moglichst viele Stoppeln zu hinterlassen, das Schneidwerk anheben und nach vorne neigen, um die
Haspel knapp tUber dem Boden zu fiihren. Die Haspel ganz nach vorne fahren.

Moglicherweise muss die Haspel zurtickgefahren werden, damit bei diinnerem Bewuchs keine Erdbrocken auf den
Messerbalken gelangen und sich kein Material festsetzt.

Die Haspel erfasst am wenigsten Erntegut (am wenigsten unbedeckte Bandflache zwischen Haspel und
Schneidwerksriickseite), wenn diese horizontal komplett nach hinten gefahren ist.

Die Haspel erfasst am meisten Erntegut (am meisten unbedeckte Bandflache zwischen Haspel und
Schneidwerksriickwand), wenn diese horizontal komplett nach vorne gefahren ist.

Die Kurvenscheibe bewirkt, dass bei hoheren Kurvenbahneinstellungen die Umlaufgeschwindigkeit der Fingerspitzen am
Messerbalken hoher ist als die der Haspel. Siehe Tabelle .
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3.7 Einstellwerte des Schneidwerks

Damit das Schneidwerk stets eine zufriedenstellende Leistung erbringt, muss es an die jeweiligen Erntefriichte und
Erntebedingungen angepasst werden.

Ein gut eingestelltes Schneidwerk erzielt eine hohere Kornausbeute und ist produktiver. Darlber hinaus erhoht sich die
Lebensdauer der Maschine, wenn sie richtig eingestellt und rechtzeitig gewartet wird.

Die in Tabelle 3.11, Seite 60 aufgefiihrten und auf den folgenden Seiten erlduterten Einstellwerte pragen die Leistung lhres

Schneidwerks.

Sie werden die Maschine schon bald souverdn so einstellen kénnen, dass Sie die gewiinschten Ergebnisse erzielen. Die
meisten Einstellungen wurden bereits werksseitig vorgenommen, kdnnen aber an die Erntebedingungen angepasst werden.

Tabelle 3.11 Einstellwerte

EinstellgroBe

Handbuchverweis

Schnitthohe

3.7.1 Hochdrusch, Seite 60; 3.7.2 Bodenkonturgefiihrtes Dreschen, Seite 63

Schneidwerk-Floatfunktion

3.7.3 Schneidwerk-Floatfunktion, Seite 65

Schneidwerksanstellwinkel

3.7.5 Schneidwerksanstellwinkel, Seite 83

Haspeldrehzahl

3.7.6 Haspeldrehzahl, Seite 91

Fahrgeschwindigkeit

3.7.7 Fahrgeschwindigkeit, Seite 92

Haspelhdhe

3.7.10 Haspelhéhe, Seite 97

Haspel-Horizontalstellung

3.7.11 Haspel-Horizontalstellung, Seite 101

Neigung der Haspelfinger

3.7.12 Neigung der Haspelfinger, Seite 113

Halmteilerstangen

3.7.13 Halmteiler, Seite 117

Einzugstrommelkonfigurationen

4.1 Einzugstrommelkonfigurationen am Floatmodul, Seite 311

3.7.1 Hochdrusch

Das Schneidwerk ist so konstruiert, dass auf die gewiinschte Stoppelhéhe abgemaht werden kann. Die Schnitthéhe hangt
von mehreren Faktoren ab, z. B. der Erntefrucht, den Erntebedingungen usw.

Die Tastrader verhindern, dass sich das Schneidwerk an den seitlichen Enden aufschaukelt. Soll beim Getreidedrusch
Abstand zum Boden eingehalten werden, gewahrleisten sie als Hohenflihrung eine gleichmaRige Schneidwerkshéhe. Der
Fahrer ermidet durch das System weniger schnell und erzielt eine einheitliche Stoppelhdhe.

Die Schnitthéhe ergibt sich aus dem Zusammenspiel der Mahdrescher-seitigen Schnitthéhenregulierung und der Tastrader
(bzw. der integrierten Transporteinrichtung).

Falls Tastrader angebaut sind, lesen Sie in Abschnitt Einstellen der Tastrad-Stellung, Seite 62, wie die Rader umgestellt

werden.

Falls eine integrierte Transporteinrichtung angebaut ist, lesen Sie in Abschnitt Einstellen der integrierten
Transporteinrichtung, Seite 60, wie die Rader umgestellt werden.

Einstellen der integrierten Transporteinrichtung

Bei einem gut eingestellten Schneidwerk sind die von der Floatfunktion und der integrierten Transporteinrichtung
getragenen Lasten richtig aufeinander abgestimmt.

A GEFAHR

Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen des Mahdreschers zu vermeiden, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel aus dem Ziindschloss abziehen.

214956
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1. Das Schneidwerk anheben, bis die Tastrader keinen Bodenkontakt mehr haben. Den Motor abstellen und den
Zindschlissel abziehen.

2. Den Federstecker (A) von der Verriegelung der rechten
Vorderachse abziehen.

3. Den Verriegelungsmechanismus (B) 6ffnen, das Rad
herausheben und wie dargestellt auf dem Boden absetzen.
(Dadurch reduziert sich das Gewicht der Baugruppe.
AuBerdem konnen Sie das Rad einfacher einstellen.)

4. Das linke Rad leicht anheben und den Griff (C) nach oben
ziehen, damit das Rad freigegeben wird.

5. Das linke Rad bis auf die gewiinschte Hohe anheben und
das Stltzprofil in den Steckplatz (D) oben in der Aufnahme
einrasten lassen.

6. Den Griff (C) nach unten dricken und das Rad verriegeln. Abbildung 3.25: Rechtes Rad

7. Das rechte Rad in die Arbeitsstellung zurtickheben und
kontrollieren, ob der Verriegelungsmechanismus (B)
eingerastet ist.

8. Den Verriegelungsmechanismus mit dem Federstecker (A)
sichern.

9. Das Rad mit einer Hand leicht anheben und an Griff (A)
ziehen, um das Rad freizugeben.

10. Die Rader bis auf die gewiinschte Hohe anheben und das
Stutzprofil in den Steckplatz (B) oben in der Aufnahme
einrasten lassen.

11. Den Griff (A) nach unten dricken und das Rad verriegeln.

12. Das Schneidwerk mit Hilfe der Mahdrescher- '|I'. ||I f IV—\ [\
Bedienelemente auf die gewlinschte Schnitthohe absenken '|I|'|I |||| f } A

N
und die Lastanzeige (A) kontrollieren. ”Jl Ilr/jff fﬂ L}f I,I'II
| /
|
|
|

1013795

Abbildung 3.27: Lastanzeige
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13. Das Schneidwerk mit Hilfe der Anstellwinkel-Steuerung der
Maschine auf die gewiinschte Neigung stellen. Wenn der
Anstellwinkel nicht entscheidend ist, eine mittlere Stellung
wahlen.

WICHTIG:

Lang anhaltendes Arbeiten mit GbermaRigem Federdruck
(Lastanzeigewert tiber 4 bzw. komprimierte Feder [A]
weniger als 295 mm [11 5/8 Zoll]) kann die Federung
beschadigen.

14. Mit Hilfe der automatischen Schnitthéhenregulierung
(AHHC) die gewlinschte Schnitthéhe automatisch
regulieren. Weitere Informationen hierzu entnehmen Sie
dem Abschnitt 3.8 Automatische
Schneidwerkshéhenregulierung AHHC, Seite 126 und dem
Bedienerhandbuch lhres Mahdreschers.

1001655

Abbildung 3.28: Federdruck

BEACHTEN:

Der Bodendrucksensor des Floatmoduls FM100 muss an die
Steuereinheit des Mahdreschers (in der Fahrerkabine)
angeschlossen sein.

Einstellen der Tastrad-Stellung

Bei einem gut eingestellten Schneidwerk sind die von der Floatfunktion und den Tastrddern getragenen Lasten richtig
aufeinander abgestimmt.

Die Einstellungsempfehlungen fir einzelne Erntefriichte und Erntebedingungen sind in Abschnitt 3.6.2
Schneidwerkseinstellungen, Seite 45 zusammengefasst.

A GEFAHR

Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen des Mahdreschers zu vermeiden, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel aus dem Ziindschloss abziehen.

1. Das Schneidwerk anheben, bis die Tastrader keinen Bodenkontakt mehr haben. Den Motor abstellen und den
ZindschlUssel abziehen.

2. Das Rad mit einer Hand an Griff (B) packen und leicht
anheben. Griff (A) nach oben ziehen, um das Rad
freizugeben.

3. Das Rad mit Griff (B) anheben und das Stitzprofil in den
mittleren Steckplatz (C) oben in der Aufnahme einrasten
lassen.

4. Den Griff (A) nach unten driicken und das Rad verriegeln.

1001654

Abbildung 3.29: Tastrad
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5. Das Schneidwerk mit Hilfe der Mahdrescher-
Bedienelemente auf die gewlinschte Schnitthohe absenken
und die Lastanzeige (A) kontrollieren.
[ WL | e
Abbildung 3.30: Lastanzeige
6. Das Schneidwerk mit Hilfe der Anstellwinkel-Steuerung der ﬁ
Maschine auf die gewiinschte Neigung stellen. Wenn der I_:I_l.:-j_l
Anstellwinkel nicht entscheidend ist, eine mittlere Stellung é:f'_'r‘_;-_,—
wahlen. E.E‘I'J;—E
—r=,
WICHTIG: %:::E:f
Lang anhaltendes Arbeiten mit GbermaRigem Federdruck ET—:_—_EE
(Lastanzeigewert tiber 4 bzw. komprimierte Feder weniger .‘:_"_'{—Zji,“f
als 295 mm [11 5/8 Zoll]) (A) kann die Federung ?::__1
beschadigen. ——
=
7. Mit Hilfe der automatischen Schnitthéhenregulierung == o
(AHHC) die gewiinschte Schnitthdhe automatisch | 8
regulieren. Weitere Informationen hierzu entnehmen Sie flj:F 8

dem Abschnitt 3.8 Automatische
Schneidwerkshéhenregulierung AHHC, Seite 126 und dem
Bedienerhandbuch lhres Mahdreschers.

Abbildung 3.31: Federdruck

BEACHTEN:

Der Bodendrucksensor des Floatmoduls FM100 muss an die
Hohenregulierung des Mahdreschers (in der Fahrerkabine)
angeschlossen sein.

3.7.2 Bodenkonturgefiihrtes Dreschen

Das Schneidwerk ist so konstruiert, dass es auch am Boden aufliegend Erntegut mahen kann. Die Schneidwerkshohe hangt
von der Erntefrucht, den Erntebedingungen und anderen Faktoren ab.

Beim bodenkonturgefiihrtem Dreschen ist das Schneidwerk vollstandig abgesenkt. Der Messerbalken liegt auf dem Boden
auf. Wie das Messer und die Messerfinger zum Boden hin ausgerichtet sind (Schneidwerksanstellwinkel), hangt von der
Stellung der Gleitkufen und des Neigungszylinders ab. Dies kann NICHT mit den Schneidwerk-Hubzylindern eingestellt
werden. Die Gleitkufen und der Neigungszylinder erméglichen die Anpassung an die Bedingungen im Feld. Mit ihnen
maximieren Sie die Mahgutmenge und reduzieren gleichzeitig Messerschaden, verursacht durch Steine und Schutt.

Die Schneidwerk-Floatvorrichtung fiihrt das Schneidwerk gewichtsentlastet Gber den Boden und halt es auch bei der Fahrt
Uber Bodenwellen, Vertiefungen und andere Unebenheiten in Auflage. So wird verhindert, dass sich der Messerbalken
eingrabt oder Pflanzen ungemaht stehen I&sst.

Die folgenden Abschnitte enthalten weitere Informationen zu diesem Thema:

e Einstellen der inneren Gleitkufen, Seite 64
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e Finstellen der dufleren Gleitkufen, Seite 64
e 3.7.5 Schneidwerksanstellwinkel, Seite 83
e 3.7.3 Schneidwerk-Floatfunktion, Seite 65

Siehe auBerdem: 3.6.2 Schneidwerkseinstellungen, Seite 45.

Einstellen der inneren Gleitkufen

GEFAHR

Vor Arbeiten unter dem Schneidwerk: Um Personenschaden oder tédliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen
oder Absinken der angehobenen Maschine auszuschlieRen, immer den Motor abstellen, den Ziindschliissel abziehen
und die Stiitzstreben in Stiitzstellung bringen.

1. Das Schneidwerk ganz anheben, die Stiitzstreben in Stitzstellung bringen.

2. Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.

3. Die Tastrader/integrierte Transporteinrichtung (sofern angebracht) ganz hochstellen. Siehe:
e Einstellen der Tastrad-Stellung, Seite 62

e Finstellen der integrierten Transporteinrichtung, Seite 60

4. Den Klappsplint (A) von den Gleitkufen entfernen.

5. Die Gleitkufe (B) halten. Gleichzeitig den Arretierbolzen (C)
vom Rahmen l6sen und von der Gleitkufe wegziehen.

6. Die Gleitkufe (B) anheben oder absenken, bis die
gewlinschte Stellung erreicht ist. Dabei die Lochungen im
Stutzeisen (D) nutzen.

7. Den Arretierbolzen (C) einsetzen, im Rahmen befestigen
und mit Klappsplint (A) sichern.

8. Kontrollieren, ob alle Gleitkufen auf die gleiche Stellung
eingestellt sind.

Abbildung 3.32: Innere Gleitkufe

9. Das Schneidwerk mit Hilfe der Anstellwinkel-Steuerung der Maschine in die gewiinschte Arbeitsstellung bringen. Wenn
der Anstellwinkel nicht entscheidend ist, eine mittlere Stellung wahlen.

10. Die Schneidwerk-Floatfunktion kontrollieren. Siehe 3.7.3 Schneidwerk-Floatfunktion, Seite 65.

Einstellen der duferen Gleitkufen

GEFAHR

Vor Arbeiten unter dem Schneidwerk: Um Personenschaden oder tédliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen
oder Absinken der angehobenen Maschine auszuschlieRen, immer den Motor abstellen, den Ziindschliissel abziehen
und die Stiitzstreben in Stiitzstellung bringen.

1. Das Schneidwerk ganz anheben, die Stiitzstreben in Stitzstellung bringen.

2. Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.

3. Die Tastrader/integrierte Transporteinrichtung (sofern angebracht) ganz hochstellen. Siehe:
e Einstellen der Tastrad-Stellung, Seite 62

e Finstellen der integrierten Transporteinrichtung, Seite 60
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4. Den Klappsplint (A) von der Gleitkufe (B) entfernen.

5. Die Gleitkufe (B) halten. Gleichzeitig den Arretierbolzen (C)
vom Rahmen I6sen und von der Gleitkufe wegziehen.

6. Die Gleitkufe (B) anheben oder absenken, bis die
gewlinschte Stellung erreicht ist. Dabei die Lochungen im
Stiutzeisen (D) nutzen.

7. Den Arretierbolzen (C) wieder einsetzen, im Rahmen
befestigen und mit Klappsplint (A) sichern.

8. Kontrollieren, ob alle Gleitkufen auf die gleiche Stellung
eingestellt sind.

9. Die Schneidwerk-Floatfunktion kontrollieren. Siehe 3.7.3
Schneidwerk-Floatfunktion, Seite 65.

3.7.3 Schneidwerk-Floatfunktion

Abbildung 3.33: AuRere Gleitkufe

Die Schneidwerk-Floatvorrichtung steuert den Auflagedruck am Messerbalken. Das Schneidwerk kann dadurch den
Bodenkonturen besser folgen und schnell auf Verdnderungen oder Hindernisse reagieren.

Der Bodenauflagedruck wird mit Hilfe der

Auflagedruckanzeige (A) dargestellt. Die Werte 0 bis 4
signalisieren den Auflagedruck des Messerbalkens. Dieser ist bei
Anzeige 0 am niedrigsten und bei Anzeige 4 am hochsten.

Wie hoch der Auflagedruck maximal ansteigen kann, hangt von
der an den Floatfedern eingestellten Spannung ab. Die
Floateinstellungen kénnen an die Feld- und Erntebedingungen
angepasst werden und hangen von der installierten
Wahlausriistung ab. Siehe Kontrollieren und Nachstellen der
Schneidwerk-Floatfunktion, Seite 66.

Mahdrescherschneidwerke der Serie FD1 bringen bei normalen
Betriebsbedingungen und bei minimalem Auflagedruck die
hochste Leistung. Stellen Sie die Floatfunktion nach, wenn Sie
Wahlausriistung anbauen, durch die sich das Gewicht des
Schneidwerks verandert.

1. Die Floatfunktion wie folgt auf bodenkonturgefiihrtes
Dreschen einstellen:

a. Sicherstellen, dass die Floatverriegelungen
ausgekuppelt sind. Siehe Verriegeln/Entriegeln der
Schneidwerk-Floatfunktion, Seite 71.

b. Schragférderer mit Hilfe der Schneidwerkssteuerung
absenken, bis die Auflagedruckanzeige (A) den
gewinschten Floatwert (Auflagedruck des
Messerbalkens) erreicht hat. Auflagedruckanzeige
zuerst auf Floatwert 2 einstellen und dann nach Bedarf
nachstellen.

2. Die Floatfunktion wie folgt auf Hochdrusch einstellen:

a. Tastrader einrichten. Siehe 3.7.1 Hochdrusch, Seite 60.

214956 65
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Abbildung 3.35: Bodenkonturgefiihrtes Dreschen
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b. Floatwert der Auflagedruckanzeige notieren und diesen
Wert wahrend des Betriebs beibehalten. (Kleinere
Ausschlage an der Anzeige kénnen Sie ignorieren.)

Kontrollieren und Nachstellen der Schneidwerk-Floatfunktion

Das Schneidwerk ist mit einer Federung ausgestattet, die das Schneidwerk auch beim Uberfahren von Bodenwellen,
Vertiefungen und anderen Unebenheiten in Bodenauflage halt. Wenn die Schneidwerk-Floatfunktion nicht richtig
eingestellt ist, kann der Messerbalken Pflanzen ungemaht stehen lassen oder sich eingraben. In der nachfolgenden
Anleitung wird erklart, wie Sie die Schneidwerk-Floatfunktion kontrollieren und sie auf die vom Hersteller empfohlenen
Einstellungen setzen.

A GEFAHR

Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen des Mahdreschers zu vermeiden, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel aus dem Ziindschloss abziehen.

Bei Einstellungen an der Floatvorrichtung folgende Punkte beachten:

e Beide Einstell-Schraubenpaare gleich oft drehen. Siehe Arbeitsschritt 12, Seite 69. Danach noch einmal an beiden Seiten
den Drehmomentwert ablesen.

¢ Die Schneidwerk-Floatfunktion so leicht wie moglich einstellen. Dabei aber darauf achten, dass das Schneidwerk nicht
zu stark aufschaukelt, denn dadurch kénnen Messerkomponenten brechen, Erdreich kann aufgenommen werden, und
bei nasser Witterung kann sich am Messerbalken Erdreich anhaufen.

e Um lbermaRiges Aufschaukeln und einen ungleichméaRigen Schnitt zu vermeiden, gegebenenfalls langsamer fahren und
das Floatmodul gewichtsentlastet (leicht) einstellen.

e Beim Hochdrusch sorgen die Tastrader bei aktivierter Schneidwerk-Floatfunktion dafiir, dass sich die Enden der
Seitenfliigel kaum aufschaukeln und die gewiinschte Schnitthéhe erzielt wird. Siehe Einstellen der Tastrad-Stellung,
Seite 62.

BEACHTEN:

Wenn sich die Schneidwerk-Floatfunktion trotz Anwendung aller verfligbaren Optionen nicht wie gewiinscht einstellen
Iasst, ist als Wahlausristung eine verstadrkte Feder erhaltlich. Setzen Sie sich diesbeziiglich mit lhrem MacDon Handler in
Verbindung, oder entnehmen Sie die Bestellangaben dem Ersatzteilkatalog.

Wie folgt vorgehen, um die Schneidwerk-Floatfunktion zu kontrollieren und nachzustellen:

1. Das Schneidwerk und das Floatmodul in Waage bringen.
Wenn das Schneidwerk und das Floatmodul nicht in Waage
sind, folgende Tests durchfihren. Erst danach die
Floatfunktion einstellen:

WICHTIG:
Das Schneidwerk NICHT mit den Spannfedern des

Floatmoduls in Waage bringen.

e Den Mahdrescher auf einer ebenen, geraden Flache
abstellen.

e Priifen, ob der Schragforderer in Waage ist. Weitere
Informationen hierzu sind im Bedienerhandbuch des
Méhdreschers zu finden.

Abbildung 3.36: Neigungszylinder

e Prifen, ob die Oberseite des Floatmoduls parallel zur
Mahdrescherachse steht.

¢ Die Mahdrescherreifen miissen den gleichen
Reifendruck haben.
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2. Das Schneidwerk so stellen, dass der Messerbalken
150-254 mm (6—-10 Zoll) Gber dem Boden steht.

3. Den Neigungszylinder so ausfahren, dass der Zeiger (A)
zwischen B und C steht.

4. Die Haspel-Horizontalstellung auf einen Wert zwischen 5
und 6 einstellen (Positionsanzeige (A) auf dem rechten
Haspelarm).

5. Die Haspel vollstandig absenken.

6. Den Mahdreschermotor abstellen und den Ziindschliissel
abziehen.

7. Die Verriegelungen der Seitenflligel (A) in Stellung
VERRIEGELT (Griff oben) bringen.

1008761/ |

-

Abbildung 3.38: Verriegelung der Seitenfliigel
verriegelt
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Beide Floatverriegelungen auskuppeln. Dazu den Float-

Verriegelungsgriff (A) vom Floatmodul wegziehen. Nun den
Float-Verriegelungsgriff nach unten in die Stellung (B)
(ENTRIEGELT) dricken.

9. Die Tastrader und integrierte Transporteinrichtung (sofern
installiert) wie folgt in Transportstellung bringen:

a.

214956

Das Rad mit einer Hand leicht anheben und an Griff (A)
ziehen, um das Rad freizugeben.

Die Rader bis auf die gewlinschte Héhe anheben und
das Stutzprofil in den Steckplatz (B) oben in der
Aufnahme einrasten lassen.

Den Griff (A) nach unten driicken und das Rad
verriegeln.

68

1024737

Abbildung 3.39: Floatverriegelung (in Stellung
»Verriegelt”)

Abbildung 3.40: Linkes Rad
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10. Den mitgelieferten Drehmomentschlissel (A) aus der
Halterung rechts am Floatmodul-Tragrahmen nehmen. Den
Griff in die markierte Richtung ziehen, um den
Drehmomentschliissel aus der Klammer zu entfernen.

1019186

Abbildung 3.41: Aufbewahrungsort
Drehmomentschliissel

11. Den Drehmomentschliissel (A) auf die Floatverriegelung (B)
aufsetzen. Die Stellung des Drehmomentschlissels fir die
Prifung auf der rechten/linken Seite beachten.

12. Den Drehmomentschliissel nach unten driicken, um den
Umlenkhebel (C) nach vorne zu schieben.

1019188

1019191

Abbildung 3.43: Floatmodul - rechte Seite
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13. Den Drehmomentschliissel nach unten driicken, bis der
Drehmomentzeiger (A) zum hoéchsten Wert steigt und
wieder zuriickgeht. Den Hochstwert notieren. Den Vorgang
auf der gegeniiberliegenden Seite wiederholen.

14. Die nachstehende Tabelle enthalt Einstellwerte fiir die
Floateinstellung:

e Wenn der Drehmomentzeiger auf einem hohen Wert
steht, liegt das Schneidwerk schwer auf.

e Wenn der Drehmomentzeiger auf einem niedrigen Wert
steht, liegt das Schneidwerk leicht auf.

1019192

Abbildung 3.44: Drehmomentschliissel

Tabelle 3.12 Floateinstellungen

SchneidwerksgroRe Anzeigewert
Bodenkonturgefiihrtes Dreschen Hochdrusch
9,1 mund 10,7 m o o
(30 ft. und 35 ft.) 1% bis 2 2 bis2 %
12,2 mund 13,7 m 5 bis 2 % 2 % bis 3

(40 ft. und 45 ft.)

15. Vor dem Nachstellen der Floatfedern (A) die
Klemmschrauben (C) |6sen und die Federverriegelungen (B)
seitlich wegdrehen.

16. Fur mehr Gewichtsentlastung (Schneidwerk liegt leichter
auf) auf der linken Seite beide Floatfederungsschrauben (A)
im Uhrzeigersinn drehen. Die Anpassung auf der
gegenliberliegenden Seite wiederholen.

BEACHTEN:
Beide Schraubenpaare gleich oft drehen.

17. Fiur weniger Gewichtsentlastung (Schneidwerk liegt
schwerer auf) auf der linken Seite beide
Floatfederungsschrauben (A) gegen den Uhrzeigersinn
drehen. Den Vorgang auf der gegeniiberliegenden Seite
wiederholen.

BEACHTEN:

Beide Schraubenpaare gleich oft drehen.

18. Die Gewichtsentlastung so einstellen, dass die
Drehmomentwerte auf beiden Schneidwerksseiten
gleich sind.

1020309

Abbildung 3.45: Mechanismus zur Floatverstellung
(linke Seite)
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BEACHTEN:

Doppelmesserschneidwerke 12,2 und 13,7 m (40 und

45 ft.): Die Gewichtsentlastung zunachst auf gleiche
Drehmomentwerte links und rechts einstellen und dann
beide Floatfederungsschrauben auf der rechten Seite zwei
Umdrehungen l6sen.

19. Die Floatfederungsschrauben (A) mit den
Federverriegelungen (B) sichern. Sicherstellen, dass die
Schraubenkopfe (A) in den Aussparungen der Verriegelung
sitzen. Die Klemmschrauben (C) festziehen, um die
Federverriegelung zu sichern.

20. Weiter mit Nachstellen des Seitenfliigelabgleichs, Seite 81.

Verriegeln/Entriegeln der Schneidwerk-Floatfunktion

Die Schneidwerk-Floatvorrichtung wird liber zwei Floatverriegelungen (je 1 pro Floatmodulseite) ver- und entriegelt.

WICHTIG:

Die Floatverriegelungen miissen verriegelt sein, wenn das Schneidwerk mit angebautem Floatmodul transportiert wird. So
ist ausgeschlossen, dass sich Floatmodul und Schneidwerk gegeneinander bewegen. Die Floatverriegelungen missen auch
dann verriegelt sein, wenn das Schneidwerk vom Mahdrescher getrennt wird. Andernfalls I6st sich das Floatmodul nicht

vom Schragforderer.

Um die Floatverriegelungen zu entriegeln, den Float-

Verriegelungsgriff (A) in die Stellung (B) (ENTRIEGELT) ziehen. In

dieser Stellung ist das Schneidwerk entriegelt und kann gegen
das Floatmodul pendeln.

Um die Floatverriegelungen zu verriegeln, den Float-
Verriegelungsgriff (A) in die Stellung (C) (VERRIEGELT) dricken.
In dieser Stellung kann das Schneidwerk nicht gegen das
Floatmodul pendeln.

214956 71
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Abbildung 3.46: Floatverriegelung (in Stellung
»Verriegelt”)
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Verriegeln/Entriegeln der Seitenfliigel

Das Schneidwerk ist auf das Mahen mit bodenaufliegendem Messerbalken ausgelegt. Die drei Schnittsektionen bewegen
sich unabhangig voneinander und kénnen dadurch den Bodenkonturen besser folgen. Unter dieser Betriebsart ist jeder
Seitenfligel entriegelt, kann also ungehindert nach oben und unten auslenken.

Die Seitenfligel des Schneidwerks konnen auch starr gestellt werden. Der Messerbalken bleibt in diesem Fall gerade. Diese
Konfigurierung kommt z. B. beim Hochdrusch zum Einsatz. Die Seitenfligel sind dann verriegelt.

Flexbetrieb

Im Flexbetrieb sind die drei Schnittsektionen entriegelt und folgen unabhdngig voneinander den Bodenkonturen.

Wie folgt vorgehen, um die Seitenfllgel zu entriegeln:

1.

214956

Die Verriegelung der Seitenfligel (A) in die untere
Halterung bringen und so den Seitenfllgel entriegeln. Die
Entriegelung sollte horbar sein.

Falls das Verriegelungsgestdange nicht ausriickt, den
Seitenfligel durch Anheben/Absenken des Schneidwerks,
Andern des Anstellwinkels oder Verfahren des
Mahdreschers so lange verriicken, bis das Gestdnge
freigegeben wird.

©
©
—
©
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=

Abbildung 3.47: Verriegelung der Seitenfliigel

BEACHTEN:
Die folgenden Arbeitsschritte sind nur erforderlich, falls die eben genannten MaRRnahmen nicht greifen.

Die Abdeckung der Schneidwerksmechanik entfernen. Siehe
Abnehmen der Abdeckungen der Schneidwerksmechanik,
Seite 39.

Den mitgelieferten Drehmomentschlissel (A) abnehmen (ist
rechts am Floatmodul-Tragrahmen untergebracht).

Abbildung 3.48: Drehmomentschliissel
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Den Drehmomentschliissel (A) an der Schraube (B)
ansetzen und damit den Seitenfligel verriicken, bis die
Verriegelung geoffnet wird.

Den Drehmomentschlissel (A) wieder einsetzen und die
Abdeckung der Schneidwerksmechanik wieder aufsetzen.

Falls erforderlich, den Seitenflligel kontrollieren und
einstellen. Siehe 3.7.4 Kontrollieren und Nachstellen des
Seitenfliigelabgleichs, Seite 74.

Abbildung 3.49: Drehmomentschliissel an
Seitenfliigelmutter

Starres Schneidwerk

Die drei Schnittsektionen werden verriegelt und arbeiten als 1 starrer Messerbalken.

Wie folgt vorgehen, um die Seitenfliigel zu verriegeln:

1.

Falls das Verriegelungsgestinge nicht einriickt, den Seitenfliigel durch Anheben/Absenken des Schneidwerks, Andern
des Anstellwinkels oder Verfahren des Mahdreschers so lange verriicken, bis das Gestdnge einrastet.

Die Verriegelung der Seitenfligel (A) in die obere Halterung
bringen und so den Seitenfliigel verriegeln. Die
Verriegelung sollte horbar sein.

Falls das Verriegelungsgestdange nicht einrlckt, den
Seitenfligel durch Anheben/Absenken des Schneidwerks,
Andern des Anstellwinkels oder Verfahren des
Mahdreschers so lange verriicken, bis das Gestdnge
einrastet.

1004532
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Abbildung 3.50: Verriegelung der Seitenfliigel
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BEACHTEN:
Die folgenden Arbeitsschritte sind nur erforderlich, falls die eben genannten MaRnahmen nicht greifen.
4. Die Abdeckung der Schneidwerksmechanik entfernen. Siehe

Abnehmen der Abdeckungen der Schneidwerksmechanik,
Seite 39.

5. Den mitgelieferten Drehmomentschlissel (A) abnehmen (ist
rechts am Floatmodul-Tragrahmen untergebracht).

6. Den Drehmomentschlissel (A) an der Schraube (B)
ansetzen und damit den Seitenfligel verriicken, bis sich die
Verriegelung schlief3t.

7. Den Drehmomentschlissel (A) wieder einsetzen und die
Abdeckung der Schneidwerksmechanik wieder aufsetzen.
Die Seitenfligel lenken jetzt nicht mehr gegen das
Schneidwerk aus.

Abbildung 3.52: Schneidwerksmechanik

3.7.4 Kontrollieren und Nachstellen des Seitenfliigelabgleichs

WICHTIG:

Vor Beginn der Arbeiten muss die Schneidwerk-Floatfunktion richtig eingestellt werden. Siehe Kontrollieren und Nachstellen
der Schneidwerk-Floatfunktion, Seite 66.

Der Seitenfliigelabgleich ermdoglicht den Seitenfliigeln, auf wechselnde Bodenbedingungen zu reagieren. Ist sie zu leicht
eingestellt, schaukeln die Seitenfliigel auf bzw. folgen nicht den Bodenkonturen, so dass Pflanzen ungemaht stehen bleiben.
Ist sie zu schwer eingestellt, dringen die AuRRenseiten der Seitenfliigel in das Erdreich ein. Nachdem die Schneidwerk-
Floatfunktion eingestellt ist, muss der Seitenflliigelabgleich eingestellt werden, damit das Schneidwerk den Bodenkonturen
gut folgt.
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Kontrollieren des Seitenfliigelabgleichs
In der nachfolgenden Anleitung wird erklart, wie Sie den Abgleich der Seitenfliigel kontrollieren.

WICHTIG:

Damit korrekte Seitenflligelabgleichswerte angezeigt werden, muss zunachst die Schneidwerk-Floatfunktion richtig
eingestellt werden. Siehe Kontrollieren und Nachstellen der Schneidwerk-Floatfunktion, Seite 66.

A WARNUNG

Vor Nachstellarbeiten an der Maschine: Um Personenschaden oder tédliche Verletzungen durch unerwartetes
Anspringen der Maschine auszuschlieBen, immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

Falls ein Seitenfliigel nach oben (A — ldchelnd) oder unten (B —
traurig) zeigt, muss moglicherweise der Seitenfliigelabgleich
nachgestellt werden. Wie folgt vorgehen, um festzustellen, ob
die Seitenfliigel abgeglichen sind und um wie viel nachgestellt
werden muss.

Die Seitenfligel sind abgeglichen, wenn der gleiche
Kraftaufwand nétig ist, um sie nach oben oder unten zu
driicken.

1009084

1. Die Haspel-Horizontalstellung auf einen Wert zwischen 5
und 6 einstellen (Positionsanzeige (A) auf dem rechten
Haspelarm).

2. Die Haspel vollstéandig absenken.

L) 2 4
&l N & @Y 4

3.54: Horizontalstellung

Abbildung
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3. Den Neigungszylinder (A) so vor- oder zurlckfahren, dass
der Zeiger (B) auf der Skala (C) zwischen den Buchstaben B
und C steht.

4. Den Méhdrescher auf ebenem, geraden Gelande abstellen
und das Schneidwerk anheben, bis der Messerbalken
152-254 mm (6 bis 10 Zoll) tber dem Boden steht.

5. Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.

6. Falls Tastrader/Transportrader angebracht sind, diese so
umstellen, dass sie vom Schneidwerk getragen werden.
Siehe Einstellen der integrierten Transporteinrichtung, Seite
60.

7. Die Schraube (B) lI6sen und die Abdeckung der
Schneidwerksmechanik (A) nach oben drehen, bis die
innere Seite der Abdeckung abgehoben werden kann.

Abbildung 3.56: Abdeckung der
Schneidwerksmechanik

BEACHTEN:

Den Aufkleber (A) jeweils an der Innenseite der
Schneidwerksmechanik-Abdeckung beachten.

~
~
0
<
o
o
=

Abbildung 3.57: Abdeckung der
Schneidwerksmechanik
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8. Die Verriegelungsgriffe (A) in die untere Stellung
(ENTRIEGELT) driicken.

BEACHTEN:

Falls das Verriegelungsgestdange nicht in den unteren
Steckplatz greift, den Seitenfliigel mit dem
Drehmomentschlissel schieben, bis das
Verriegelungsgestange einrutscht.

1099645

: L= (-] |

9. Den Drehmomentschliissel (A) abnehmen (ist in der rechten
Rahmenseite des Floatmoduls untergebracht).

10. Den Drehmomentschlissel (A) an Schraube (B) ansetzen.

Abbildung 3.60: Umlenkgestdnge der Seitenfliigel
(Schneidwerksmechanik)
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11. Kontrollieren, ob der Zeiger (D) wie folgt steht:

a. Mit dem Drehmomentschlissel (A) den
Umlenkhebel (B) so driicken, dass die Unterkante des
Umlenkhebels parallel zum oberen
Verbindungsbigel (C) steht.

b. Kontrollieren, ob der Zeiger (D) parallel zum oberen
Verbindungsbligel (C) steht. Den Zeiger ggf. biegen.

12. Den Seitenfligel mit dem Drehmomentschlissel (A) nach
oben bewegen, bis die Unterkante (C) des Zeigers gleichauf
ist mit der Oberkante des oberen Verbindungsbugels (B).
Den Anzeigewert (D) am Drehmomentschlissel
aufschreiben.

214956 78

Abbildung 3.61: Umlenkgestange der Seitenfliigel
(Schneidwerksmechanik)

1024402

f

Abbildung 3.62: Umlenkgestdnge der Seitenfliigel
(Schneidwerksmechanik)
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13. Den Seitenfligel mit dem Drehmomentschlissel (A) nach
unten bewegen, bis die Oberkante (C) des Zeigers gleichauf
ist mit der Unterkante des oberen Verbindungsbiigels (B).
Den Anzeigewert (A) am Drehmomentschlissel
aufschreiben.

14. Kraftwerte aus den Schritten 12, Seite 78 und 13, Seite 79
vergleichen.

e Wenn die Anzeigewerte um 0,5 oder weniger
voneinander abweichen, ist der Seitenfliigelabgleich
korrekt. Weiteres Nachstellen ist dann nicht
erforderlich. Zum Wiederanbringen der Abdeckungen
siehe Schritte 15, Seite 80 und 16, Seite 80.

e Wenn die Anzeigewerte um mehr als 0,5 voneinander
abweichen, ist der Seitenfliigelabgleich nicht korrekt.
Siehe Nachstellen des Seitenfliigelabgleichs, Seite 81.

e Steht der Zeiger im dargestellten Bereich, ist der
Seitenflligel zu leicht.

214956 79
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Abbildung 3.63: Umlenkgestange der Seitenfliigel

(Schneidwerksmechanik)

Abbildung 3.64: Drehmomentanzeige

1019210
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e Steht der Zeiger im dargestellten Bereich, ist der
Seitenfligel zu schwer.

1019208

Abbildung 3.65:

15. Falls kein Nachstellen erforderlich ist, den
Drehmomentschliissel (A) wieder in die rechte Rahmenseite
des Floatmoduls einsetzen.

16. Wenn kein Nachstellen erforderlich ist, die
Abdeckungen (A) wieder aufsetzen und mit der
Schraube (B) sichern. Falls nachgestellt werden muss, siehe
Nachstellen des Seitenfliigelabgleichs, Seite 81.

Abbildung 3.67: Abdeckung der
Schneidwerksmechanik
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Nachstellen des Seitenfliigelabgleichs
WARNUNG

Vor Nachstellarbeiten an der Maschine: Um Personenschaden oder tédliche Verletzungen durch unerwartetes
Anspringen der Maschine auszuschlieBen, immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

In der nachfolgenden Anleitung wird erklart, wie Sie den Seitenfliigelabgleich nachstellen. Vor Beginn der Arbeiten den
Abschnitt Kontrollieren des Seitenfliigelabgleichs, Seite 75 lesen, um festzustellen, ob nachgestellt werden muss.

WICHTIG:

Damit korrekte Seitenflligelabgleichswerte angezeigt werden, muss zunachst die Schneidwerk-Floatfunktion richtig
eingestellt werden. Siehe Kontrollieren und Nachstellen der Schneidwerk-Floatfunktion, Seite 66. Vor dem Nachstellen
sichergehen, dass das Floatmodul in Waage steht.

1. Den Drehmomentschlissel (A) an der Schraube (B)
ansetzen. Die Seitenfligel-Verriegelung (C) muss sich in der
unteren Position befinden.

Abbildung 3.68: Umlenkgestdnge der Seitenfliigel

(linke Seite)
2. Die Mutter (A) der Klemmschraube am einzustellenden
Seitenfliigel I6sen, um den Seitenfliigelabgleich zu
korrigieren.
3. Die Kontermutter (B) l6sen. \

1023838

Abbildung 3.69: Umlenkgestange der Seitenfliigel
(linke Seite)
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Falls erforderlich, folgende Einstellungen nachbessern:

e Seitenflligel zu schwer: Die Einstellschraube (B) so
drehen, dass die Schelle (C) nach auRen (D)
geschoben wird.

e Seitenfligel zu leicht: Die Einstellschraube (B) so
drehen, dass die Schelle (C) nach innen (E)
geschoben wird.

Die Position der Schelle (C) ggf. anpassen, bis sich die
Zeigerwerte bis auf einen halben Teilstrich angenahert
haben.

Mutter (A) an der Klemmschraube anziehen.

Die Kontermutter (F) mit 81 Nm (60 Ibf-ft) festziehen.

Verriegelungsgriff der Seitenfliigel (A) in die obere Stellung
(VERRIEGELN) driicken.

Falls das Verriegelungsgestange nicht greift, den
Seitenfligel mit dem Drehmomentschlissel (B) nach oben/
unten verstellen, bis es verriegelt. Nach dem Verriegeln
kommt es im Umlenkgestange der Seitenfligel zu
Bewegungen.

Wenn die Seitenfliigel miteinander verriegelt sind und der
Messerbalken dennoch nicht gerade durchlduft, muss
weiter nachgestellt werden. Wenden Sie sich an Ihren
MacDon-Handler.

Den Drehmomentschlissel (A) wieder an seinem
Aufbewahrungsplatz im Floatmodul-Tragrahmen befestigen.

214956 82
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Abbildung 3.70: Umlenkgestange der Seitenfliigel
(linke Seite)
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Abbildung 3.72: Drehmomentschliissel
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12. Die Abdeckung der Schneidwerksmechanik (A) wieder
aufsetzen und mit der Schraube (B) sichern.

Abbildung 3.73: Abdeckung der
Schneidwerksmechanik

3.7.5 Schneidwerksanstellwinkel

Der Anstellwinkel kann mit dem Neigungszylinder auf unterschiedliche Erntebedingungen und/oder Bodentypen eingestellt
werden. Der Neigungszylinder befindet sich zwischen dem Mahdrescher und dem Schneidwerk. Bei einigen Mahdreschern
kann auch der Schragforderer verstellt werden. Damit kann der Anstellwinkel auch angepasst werden.

Wie die Einstellungen bei den jeweiligen Mahdreschermarken vorgenommen werden, lesen Sie im Abschnitt Einstellen des
Anstellwinkels vom Mdhdrescher aus, Seite 85.

Der Anstellwinkel (A) ist der Winkel zwischen dem Schneidwerk
und dem Boden.

Vom Anstellwinkel (A) hangt ab, wie groR der Abstand (B)
zwischen dem Messerbalkenmesser und dem Boden ist. Der
Anstellwinkel ist fiir einen effektiven bodennahen Schnitt ganz
malRgeblich.

Beim Verstellen des Anstellwinkels dreht sich das Schneidwerk
an der Stelle, an der die Gleitkufen Bodenkontakt (C) haben.

Der Messerfingerwinkel (D) ist der Winkel zwischen Oberseite
der Messerfinger und dem Boden.

1024172

Abbildung 3.74: Schneidwerksanstellwinkel
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1. Bericksichtigen Sie bei der Einstellung des Anstellwinkels
die Fruchtart und deren Zustand sowie die
Bodenbeschaffenheit. Folgende Hinweise sind zu beachten:

a.

Das Schneidwerk sollte flacher eingestellt sein (A)
(Stellung A auf der Anzeige), wenn normale
Erntebedingungen herrschen und der Boden feucht ist.
Dadurch hauft sich am Messerbalken weniger Erdreich
an. Ist das Schneidwerk flach eingestellt, entstehen auf
steinigen Feldern weniger Schaden an den
Messerklingen.

Die steileren Einstellungen (D) (Stellung D auf der
Anzeige) eignet sich fiir zu Boden gedriicktes Erntegut
und bodennahe Kulturen (z. B. Sojabohnen).

Der flachste Winkel (A) (Neigungszylinder vollstandig
eingefahren) ergibt beim bodenkonturgefiihrten Dreschen die
hochsten Stoppeln.

Der steilste Winkel (D) (Neigungszylinder ganz ausgefahren)
ergibt beim bodenkonturgefiihrten Dreschen die niedrigsten
Stoppeln.

Stellen Sie den Winkel so ein, dass je nach Erntefrucht und
Bodenverhiltnissen maximale Leistung resultiert. Eine Ubersicht
Uber die Einstellbereiche finden Sie in der folgenden Tabelle.

Tabelle 3.13 Anstellwinkel FD1

N e — )

a,\\' _
(WP
p—?\\‘ ———1 i

SchneidwerksgroRe Messerfingerwinkel
9,1-13,7 m 2,0-7,4°
(30-45 ft.)

Abbildung 3.76: Messerfingerwinkel

Welcher Anstellwinkel/Messerfingerwinkel fur die jeweiligen Erntebedingungen am besten ist, entnehmen Sie Abschnitt
3.6.2 Schneidwerkseinstellungen, Seite 45.

214956
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Einstellen des Anstellwinkels vom Mdhdrescher aus

Der Anstellwinkel/Messerfingerwinkel wird von der Mahdrescherkabine aus eingestellt. Der Fahrer nutzt dafiir einen
Schalter am Multifunktionshebel und die Anzeige am Neigungszylinder bzw. das Display in der Kabine. Der Anstellwinkel/
Messerfingerwinkel ergibt sich aus der Lange des Neigungszylinders zwischen Mahdrescher-Floatmodul und dem
Schneidwerk. Bei einigen Mahdreschern wird der Winkel durch Kippen des Schragférderers eingestellt.

Case Mdhdrescher:

Bei Mahdreschern von Case wird der Neigungszylinder und damit der Anstellwinkel Giber Schalter am Multifunktionshebel
eingestellt.

1. SHIFT-Knopf (A) auf der Rickseite des Multifunktionshebels
gedriickt halten und Schalter (B) driicken, um das
Schneidwerk nach vorne zu neigen oder Taste (C) driicken,
um das Schneidwerk nach hinten zu neigen.

1024165

Abbildung 3.78: Multifunktionshebel Case
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New Holland Mdhdrescher:

Bei Mahdreschern von New Holland wird der Neigungszylinder und damit der Anstellwinkel tiber Schalter am
Multifunktionshebel eingestellt.

1. SHIFT-Knopf (A) auf der Riickseite des Multifunktionshebel
gedriickt halten und Taste (B) driicken, um das Schneidwerk
nach vorne zu neigen (steilerer Winkel) oder Taste (C)
driicken, um das Schneidwerk nach hinten zu neigen
(flacherer Winkel).

Abbildung 3.80: Multifunktionshebel NH CR/C

214956 86 Revision A



BETRIEB

AGCO Mdhdrescher:

Bei Mahdreschern von AGCO betatigt der Fahrer die Schalter fiir die Horizontalverstellung am Multifunktionshebel und
einen vom Handler eingebauten, liber die Bordspannungssteckdose versorgten zusatzlichen Wippschalter, der zum
Umschalten zwischen Horizontalverstellung und Schneidwerksneigung dient. Der Wippschalter ist je nach
Mahdreschermodell unterschiedlich angebracht.

1. Nur Gleaner A: Offnen Sie die Armlehnenabdeckung (A)
(nur Gleaner A). Sie sehen die Schalterreihe. Driicken Sie
den vom Handler installierten Wippschalter (B) in die
Stellung HEADER TILT (Schneidwerksneigung).

BEACHTEN:

Abbildung zeigt Gleaner A. Bei anderen AGCO
Mahdreschern ist der Wippschalter auf der Konsole (nicht
abgebildet) angebracht.

2. Taste (A) auf Multifunktionshebel driicken, um das
Schneidwerk nach vorne zu neigen (steilerer Winkel) oder
Taste (B) driicken, um das Schneidwerk nach hinten zu
neigen (flacherer Winkel).

1023950

Abbildung 3.83: Multifunktionshebel Gleaner
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Abbildung 3.84: Multifunktionshebel Challenger/
Massey Ferguson

CLAAS Mdhdrescher:

CLAAS (mit werkseitig montiertem Schalter fiir Horizontalverstellung/Schneidwerksneigung): Bei neueren Mahdreschern
von CLAAS betatigt der Fahrer die Schalter fiir die Horizontalverstellung am Multifunktionshebel und einen
werksmontierten, Gber die Bordspannungssteckdose versorgten zusatzlichen Wippschalter, der zum Umschalten zwischen
Horizontalverstellung und Schneidwerksneigung dient.

1. HOTKEY-Schalter (A) der Konsole in die Stellung
,Tragrahmenplatte” (Schneidwerkssymbol [B] mit den
aufeinander zeigenden Pfeilen) driicken.

Abbildung 3.85: Konsole CLAAS 700
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2. Schalter (A) auf der Riickseite des Multifunktionshebels
gedriickt halten.

3.  Wippschalter in Stellung (C) driicken, um das Schneidwerk
nach vorne zu neigen (steilerer Winkel) oder Wippschalter
in Stellung (B) driicken, um das Schneidwerk nach hinten zu
neigen (flacherer Winkel).

1024348

Abbildung 3.87: Multifunktionshebel CLAAS 500

John Deere Mdhdrescher:

John Deere S700: Bei Mdhdreschern der Serie S700 verandert die Schragfordererneigung die Schneidwerksneigung (im
Gegensatz zu MacDon, wo ein Neigungszylinder das Schneidwerk kippt).

1. Wippschalter in Stellung (A) driicken, um das Schneidwerk
nach vorne zu neigen (steilerer Winkel) oder Wippschalter
in Stellung (B) driicken, um das Schneidwerk nach hinten zu
neigen (flacherer Winkel).

1023956

Abbildung 3.88: Multifunktionshebel John Deere 700
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John Deere (auBer Serie $S700): Bei Madhdreschern von John Deere betatigt der Fahrer die Schalter fir die
Horizontalverstellung am Multifunktionshebel und einen vom Handler eingebauten, liber die Bordspannungssteckdose
versorgten zusatzlichen Wippschalter, der zum Umschalten zwischen Horizontalverstellung und Schneidwerksneigung dient.

1. Taste fir Horizontalverstellung/Schneidwerksneigung (A,
auf Konsole) in die Stellung HEADER TILT
(Schneidwerksneigung) driicken.

2. Wippschalter in Stellung (A) driicken, um das Schneidwerk
nach vorne zu neigen (steilerer Winkel) oder Wippschalter
in Stellung (B) driicken, um das Schneidwerk nach hinten zu
neigen (flacherer Winkel).

Abbildung 3.90: Multifunktionshebel John Deere
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Versatile Mdhdrescher:

Bei Mahdreschern von Versatile betatigt der Fahrer die Schalter fiir die Horizontalverstellung am Multifunktionshebel und
einen werksmontierten, Gber die Bordspannungssteckdose versorgten zusatzlichen Wippschalter auf der Bedienkonsole,
der zum Umschalten zwischen Horizontalverstellung und Schneidwerksneigung dient.

1. Taste ON (A) auf der Konsole driicken, um auf HEADER TILT
(Schneidwerksneigung) umzustellen.

2. Taste (B) auf Multifunktionshebel driicken, um das
Schneidwerk nach vorne zu neigen (steilerer Winkel) oder
Taste (C) dricken, um das Schneidwerk nach hinten zu
neigen (flacherer Winkel).

Abbildung 3.91: Versatile Multifunktionshebel und
Konsole

3.7.6 Haspeldrehzahl

Die Haspeldrehzahl ist einer der Faktoren, die bestimmen, wie das Erntegut vom Messerbalken auf die Bander
beférdert wird.

Die Haspel erzielt die beste Wirkung, wenn sie synchron mit der Mahdreschergeschwindigkeit umlauft (Gleichlauf). Das
abgemahte Erntegut soll gleichmaRig vom Messerbalken zu den Bandern geférdert werden. Das Erntegut soll sich nicht
stauen und nur minimal beeintrachtigt werden.

Bei stehendem Erntegut sollte die Haspel etwas schneller laufen als Fahrgeschwindigkeit (Vorlauf) oder gleich schnell.

In Lagergetreide oder Erntegut, das vom Messerbalken weg zeigt, muss die Haspel schneller laufen als Fahrgeschwindigkeit
(Vorlauf). Dazu entweder die Haspel schneller laufen lassen oder langsamer fahren.

Wenn die Ahren zu stark ausgeschlagen werden oder Erntegut tiber das Hauptrahmenrohr des Schneidwerks verloren geht,
ist die Haspeldrehzahl moglicherweise zu hoch eingestellt. Eine zu hohe Haspeldrehzahl bewirkt zudem, dass sich
Haspelkomponenten schneller abnutzen und der Haspelantrieb GlbermaRig stark belastet wird.

Bei neunarmigen Haspeln kann mit niedrigerer Haspeldrehzahl gearbeitet werden. Dies ist vor allem fiir den Drusch von
Erntegut empfohlen, bei denen das Korn leicht ausfallt.

BEACHTEN:

Weitere Informationen zur Umristung einer sechsarmigen Haspel auf neun Arme an 9,1-m- und 10,7-m-Schneidwerken
(30 ft. und 35 ft.): Siehe 6.2.4 PR15-Satz fiir Haspelumriistung, Seite 549.

Empfehlungen zur Einstellung der Haspeldrehzahl bei unterschiedlichen Erntefriichten und Bedingungen entnehmen Sie
dem Abschnitt 3.6.2 Schneidwerkseinstellungen, Seite 45.

Die Haspeldrehzahl wird (iber die Bedienelemente in der Mahdrescher-Fahrerkabine eingestellt. Welche Bedienelemente
dafir betatigt werden missen, lesen Sie im Bedienerhandbuch lhres Mahdreschers.
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Optionales Kettenrad fiir den Haspelantrieb

Fiir den Haspelantrieb sind optionale Kettenrdader erhaltlich. Beim Einsatz in Sonderkulturen kénnen sie alternativ zum
werkseitig montierten Kettenrad verwendet werden.

Das Schneidwerk ist werkseitig mit einem 19-zahnigen Kettenrad fiir den Haspelantrieb ausgestattet, das fiir das meiste
Erntegut geeignet ist. Darliber hinaus sind zusatzliche Kettenrader erhaltlich, zum Beispiel, um die Haspel unter schwierigen
Erntebedingungen mit einem héheren Drehmoment anzutreiben oder in leichtem Bestand mit héherer
Fahrgeschwindigkeit hohere Drehzahlen zu ermdoglichen. Siehe Tabelle 3.14, Seite 92 und kontaktieren Sie Ihren MacDon
Handler bzgl. weiterer Informationen zur Bestellung.

Tabelle 3.14 Optionales Kettenrad fiir den Haspelantrieb

. . .. . . Optionales
Maschinenhydraulik Mahdrescher Einsatzgebiet Antriebskettenrad
13,79-14,48 MPa Gleaner mit quer eingebautem . . -
(2000-2100 psi) Rotor Drusch von liegendem Reis 10 Zahne
17,24 MPa CLAAS 500, 700, Challenger mit . . .
(2500 psi) axial eingebautem Rotor Drusch von liegendem Reis 12 Zahne
20,68 MPa NH CR, CX, Case IH Serie 7010, . . w
(3000 psi) 8010, 7120, 8120, 88 Drusch von liegendem Reis 14 Zdhne
Niedrige Drusch in diinnem Bestand,
FlieBgeschwindigkeit _ Fahrgeschwindigkeit tber ..
(unter 42 I/min 16 km/h 21 zahne
[11 Gall./min]) (10 mph)

Siehe 5.16.3 Haspelantriebskettenrad, Seite 532 bzgl. Montaganleitung.

3.7.7 Fahrgeschwindigkeit

Das Ernten mit der richtigen Fahrgeschwindigkeit fiihrt zu einem sauberen Schnittbild und gleichmaRigem Gutfluss in den
Mahdrescher.

Reduzieren Sie bei schwierigen Erntebedingungen die Fahrgeschwindigkeit. Damit entlasten Sie das Schneidwerk und
dessen Antriebselemente.

Fahren Sie in sehr leichten Getreidebestdnden (z. B. kurzwiichsige Sojabohnen) langsamer, damit die Haspel kurze Pflanzen
einziehen kann. Empfohlene Anfangsgeschwindigkeit 4,8-5,8 km/h (3,0-3,5 mph), danach ggf. anpassen.

Fiir héhere Fahrgeschwindigkeiten muss die Floateinstellung evtl. schwerer eingestellt werden, damit das Schneidwerk
nicht aufschaukelt (verursacht uneinheitliches Schnittbild und kann Mahwerkkomponenten beschadigen). Bei Erhéhung der
Fahrgeschwindigkeit sollten im Allgemeinen auch die Band- und Haspelgeschwindigkeit erhoht werden, damit das
Schneidwerk das zusatzliche Material verarbeiten kann.

Abbildung 3.92, Seite 93 veranschaulicht den Zusammenhang zwischen der Fahrgeschwindigkeit und der Schnittflache
unter Bericksichtigung unterschiedlicher Schneidwerksgrofen.

214956 92 Revision A



BETRIEB

Abbildung 3.92: Schnittflache in Abhdngigkeit von der Fahrgeschwindigkeit
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G-12,2 m (40 ft.) H-13,7 m (45 ft.)

Beispiel: Ein Schneidwerk 12,2 m (40 ft.) maht bei einer Fahrgeschwindigkeit von 9,7 km/h (6 mph) in 1 Stunde ca.
11,3 Hektar (28 Acre).

3.7.8 Geschwindigkeit der seitlichen Forderbander

Die richtige Einstellung der Geschwindigkeit der seitlichen Férderbdnder beeinflusst maRgeblich den Gutfluss weg vom
Messerbalken.

Die Seitenbander und das Einzugsband laufen unabhdngig voneinander. Dementsprechend werden sie nicht Ubergreifend
eingestellt. Die Laufgeschwindigkeit der Seitenbander wird tber ein manuell zu betatigendes Steuerventil angepasst, das
am Floatmodul angebracht ist. Die Laufgeschwindigkeit des Einzugsbandes am Floatmodul ist an die Schragforderer-
Drehzahl gekoppelt und kann nicht separat eingestellt werden.

Wahlen Sie die Geschwindigkeit der seitlichen Férderbander so, dass das Erntegut effizient auf das Einzugsforderband des
Floatmoduls gefiihrt wird. Siehe Einstellen der Geschwindigkeit der seitlichen Férderbdnder, Seite 94.

214956 93 Revision A



BETRIEB

Einstellen der Geschwindigkeit der seitlichen Férderbdnder

Die Seitenbander beférdern das abgemahte Erntegut zum Einzugsband des Floatmoduls. Das Einzugsforderband fahrt das
Erntegut anschlieRend zur Einzugstrommel des Mahdreschers. Die Laufgeschwindigkeit kann an unterschiedliches Erntegut

und Erntebedingungen angepasst werden.

Die Seitenbander (A) werden von Hydraulikmotoren und einer
Pumpe angetrieben. Diese ist tiber ein am Floatmodul
angebrachtes Getriebe mit dem Schragforderer verbunden. Die
Laufgeschwindigkeit der Seitenbdnder wird tber das
Stromregelventil am Floatmodul eingestellt, das den Olfluss zu
den Hydraulikmotoren des Bandantriebs bestimmt. Die
Laufgeschwindigkeit der Seitenbdnder kann mit einem
optionalen Kabinenschalter eingestellt werden. Siehe unten.

Um Zugang zum Stromregelventil zu erméglichen, unten am
Abdeckblech (A) ziehen.

Am Einsatz des Stromregelventils (A) zeigt eine Skala von 0-9
die Forderbandgeschwindigkeit an. Das Stromregelventil ist
werkseitig auf den Wert 6 eingestellt. Die damit verbundene
Geschwindigkeit ist fir den normalen Ernteguteinzug i. d. R.
ausreichend.

Um fiir die seitlichen Férderbander eine andere
Geschwindigkeit auszuwahlen, den Mahdreschermotor
abstellen und den Zeiger des Stromregelventils drehen.

Empfehlungen zur Geschwindigkeit der seitlichen Férderbander
sind in den folgenden Abschnitten zusammengefasst:

e 3.6.2 Schneidwerkseinstellungen, Seite 45

e 3.6.3 Schneidwerksoptimierung fiir Rapsdrusch, Seite 56

214956 94
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Abbildung 3.94: Abdeckung der Bordhydraulik
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Abbildung 3.95: Stromregelventil (bestimmte Teile
wurden zwecks besserer Veranschaulichung nicht

dargestellt)
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Wenn das optionale Kabinenmodul fir die Einstellung der
Seitenbandgeschwindigkeit eingebaut ist, den Drehknopf (A) in
die gewlinschte Stellung drehen. Dies ist bei laufendem wie
auch bei abgeschaltetem Schneidwerk moglich. Stellung 6
entspricht normalen Erntebedingungen. Der Schalter (B)
aktiviert die Verstellfunktionen Schneidwerksneigung und
Haspel-Horizontalverstellung. Siehe Einstellen des Anstellwinkels
vom Mdhdrescher aus, Seite 85.

Laufgeschwindigkeit Einzugsférderband

1024041

Abbildung 3.96: Kabinenmodul fiir die Einstellung der
Seitenbandgeschwindigkeit

Das Einzugsforderband Gbernimmt das abgeschnittene Erntegut von den Seitenbéndern und befordert es zur

Einzugstrommel des Floatmoduls.

Das Einzugsforderband des Floatmoduls (A) wird von einem
Hydraulikmotor und einer Pumpe angetrieben. Diese ist (iber
ein am Floatmodul angebrachtes Getriebe mit dem
Schragférderer verbunden.

Die Laufgeschwindigkeit des Einzugsforderbandes ist an die
Schragférderer-Drehzahl gekoppelt und kann nicht separat
eingestellt werden.

214956 95

Abbildung 3.97: Floatmodul FM100
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3.7.9 Daten zur Messerantriebsdrehzahl

Der Messerantrieb am Schneidwerk wird von der Hydraulikpumpe des FM100 angetrieben. Diese wiederum ist an den
Schragforderer gekoppelt. Die Drehzahl des Messerantriebs kann nicht separat verandert werden.

WICHTIG:

Bei Mahdreschern mit variabler Schragforderer-Drehzahl
entsprechen die Werte in der rechten Spalte der
Schragforderer-MINDESTDREHZAHL.

WICHTIG:

Sicherstellen, dass die Messerdrehzahl innerhalb der in Tabelle
3.16, Seite 96 angegebenen Bereiche liegt. Siehe Kontrollieren
der Drehzahl des Messerantriebs, Seite 97.

WICHTIG:

Unter normalen Erntebedingungen die Messerdrehzahl
(gemessen an der Messerantriebsscheibe) auf einen Wert

zwischen 600 und 640 U/min (1200 und 1280 H/min) einstellen.

Bei einer niedrigen Einstellung kdnnte sich das Messer
festfahren.

Tabelle 3.15 Schragforderer-Drehzahl

Schragforderer-Drehzahl

Mahdrescher (U/min)
John Deere 490
Case IH 580
Gleaner 625
Massey Ferguson 625
Challenger 625
New Holland 580
CLAAS#44 420

Tabelle 3.16 Messerdrehzahlen Schneidwerk FD1

. Empfohlener Drehzahlbereich fiir
Schneidwerksg- Messerantrieb (U/min)
roBe
m (ft.) Fingermdhwerk | Doppelmesseran-
trieb
9,1 m (30 ft.) 600-700 -
12,1 m (35 ft.) 550-650 -
12,2 m (40 ft.) 525-600 550-700
13,7 m (45 ft.) - 550-700

44. Die Drehzahl der hinteren Antriebswelle des CLAAS betragt 420 U/min (die am Fahrerhausdisplay angezeigte Drehzahl
betragt ebenfalls 420 U/min). Die tatsachliche Drehzahl der Abtriebswelle betragt 750 U/min

214956 96
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Kontrollieren der Drehzahl des Messerantriebs

GEFAHR

Um Personenschdden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen des Mahdreschers zu vermeiden, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel aus dem Ziindschloss abziehen.

1. Den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

2. Die linke Seitenverkleidung 6ffnen. Eine Anleitung finden
Sie im Abschnitt Aufklappen der Seitenverkleidungen, Seite
35.

1026150

Abbildung 3.98: Seitenblech links

A WARNUNG

Sicherstellen, dass sich in der Ndhe des Mahdreschers keine Personen aufhalten.

3. Den Méahdreschermotor starten, das Schneidwerk einschalten und den Mahdrescher bei normaler Drehzahl laufen
lassen.

4. Das Floatmodul und das Schneidwerk 10 Minuten warmlaufen lassen, bis sich das Ol auf 38 °C (100 °F) erwarmt hat.

5. Die Drehzahl der Antriebsscheibe am Taumelgetriebe (A)
mit einem Handtachometer messen.

6. Maéahdreschermotor abstellen.

7. Den Drehzahlwert der Messerantriebsscheibe mit dem
Drehzahlwert aus der Messerdrehzahltabelle vergleichen.
Siehe 3.7.9 Daten zur Messerantriebsdrehzahl, Seite 96.

8. Den MacDon-Handler verstandigen, wenn die Drehzahl der
Messerantriebsscheibe Gber dem angegebenen
Drehzahlbereich fur Ihr Schneidwerk liegt.

Abbildung 3.99: Messerantriebsscheibe

3.7.10 Haspelhéhe

In welcher Betriebsposition sich die Haspel befindet, hangt vom Erntegut und den Schnittbedingungen ab. Haspelh6he und
Haspel-Horizontalstellung sollten so eingestellt werden, dass die Haspel das Erntegut mit minimalem Verlust am Messer
vorbei zu den Bandern fiihrt. Siehe 3.7.11 Haspel-Horizontalstellung, Seite 101.

Die Haspelhdhe wird manuell oder von der Mahdrescherkabine aus mit Tastenvoreinstellungen am Multifunktionshebel
eingestellt. Wie die Haspel auf die gewtinschte Hohe verstellt wird oder voreingestellte Haspelhdhen eingerichtet werden,
entnehmen Sie dem Bedienerhandbuch lhres Mahdreschers. In diesem Handbuch finden Sie gegebenenfalls Anweisungen
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zur Voreinstellung der Haspelhdhe fiir ausgewahlte Mahdrescher. Siehe 3.8 Automatische Schneidwerkshéhenregulierung
AHHC, Seite 126.

Tabelle 3.17 Haspelhohe

Erntebedingungen Haspelstellung

Abgesenkt (zusatzlich Haspeldrehzahl und/oder

Flach liegender Reis
€8 ! Kurvenbahneinstellungen anpassen)

Buschig oder dicht stehend (alle) Angehoben

Folgende Situationen kénnen eintreten, wenn die Haspel zu niedrig steht:
e Erntegut geht Gber das Hauptrahmenrohr verloren

e Haspelfinger beeintrachtigen Erntegut auf den Seitenbandern

e Pflanzen werden von den Haspelfingertragern niedergedriickt
Folgende Situationen kdnnen eintreten, wenn die Haspel zu hoch steht:

e Erntegutstau am Messerbalken

e Erntegut wird niedergedriickt und nicht gemaht

e Ahren werden noch vor dem Messerbalken abgeschlagen

Empfehlungen zur Haspelhdhe fir bestimmtes Erntegut und Erntebedingungen sind in Abschnitt 3.6.2
Schneidwerkseinstellungen, Seite 45 zusammengefasst.

WICHTIG:
Ausreichend Abstand lassen. Die Haspelfinger diirfen nicht mit dem Messer oder dem Erdreich in Berlihrung kommen.

Siehe 5.15.1 Abstand zwischen Haspel und Messerbalken, Seite 505.
Kontrollieren und Nachstellen des Haspelh6hensensors

Der Ausgangsspannungsbereich des Haspelhohensensors kann teilweise aus der Fahrerkabine des Mahdreschers heraus
oder manuell direkt am Sensor Uberprift werden. Wie der Sensor aus der Kabine heraus tberpriift wird, entnehmen Sie
dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers. Um den Ausgangsspannungsbereich manuell zu Gberprifen, gehen Sie wie
folgt vor.

A GEFAHR

Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen des Mahdreschers zu vermeiden, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel aus dem Ziindschloss abziehen.

A VORSICHT

Sicherstellen, dass sich in der Ndhe des Mahdreschers keine Personen aufhalten.

WICHTIG:

Vor Veranderungen am Haspelhéhensensor sicherstellen, dass die Haspel-Mindesthohe richtig eingestellt ist. Die Anleitung
hierfir entnehmen Sie dem 5.15.1 Abstand zwischen Haspel und Messerbalken, Seite 505.

WICHTIG:

Um die Ausgangsspannung des Haspelh6hensensors messen zu kdnnen, muss der Mahdreschermotor laufen und den
Sensor mit Strom versorgen. Stets die Feststelloremse des Madhdreschers betétigen und Abstand von der Haspel halten.
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Tabelle 3.18 Spannungsgrenzwerte Haspelh6hensensor

Mahdreschertyp Spannungsbereich
X-Spannung Y-Spannung
Case/New Holland 0,509V 4,1-4,5V
CLAAS 4,1-4,5V 0,5-0,9V
John Deere 4,1-45V 0,5-0,9V

BEACHTEN:

Fiir CLAAS Mahdrescher: Damit die Haspel nicht mit der Fahrerkabine in Berlihrung kommt, ist die Maschine mit einer
automatischen Haspelhdhenbegrenzung ausgestattet. Einige CLAAS Méahdrescher sind mit einer automatischen
Abschaltfunktion ausgestattet, die eingreift, wenn die automatische Haspelh6henbegrenzung erreicht wird. Wird das
Schneidwerk um mehr als 80 Prozent angehoben, senkt sich die Haspel automatisch ab. Das automatische Absenken der
Haspel kann manuell Gbersteuert werden. Am CEBIS-Terminal wird dann eine Warnmeldung ausgegeben.

1. Die Feststelloremse des Mahdreschers betéatigen.

2. Den Motor starten und die Haspel vollstdandig absenken.

3. Uber das Display des Mahdreschers oder mit einem
Multimeter (bei manueller Sensormessung) den
Spannungsbereich Y ermitteln. Siehe 3.18, Seite 99 bzgl.
Angaben zu Spannungsgrenzwerten.

4. Bei Verwendung eines Multimeters am
Haspelhdhensensor (B) den Spannungsunterschied
zwischen Masse (Kontaktstift 2) und Signal (Kontaktstift 3)
messen.

5. Den Mahdreschermotor abstellen und den Ziindschliissel
abziehen.

6. Den Spannungsbereich Y durch Verstellen der
Gewindestangen (A) andern.

Abbildung 3.100: Haspelh6hensensor — Rechter

7. Den Prifvorgang wiederholen und so lange nachstellen, bis
Haspelarm (Haspel abgesenkt)

der Spannungsbereich Y innerhalb der vorgegebenen
Grenzen liegt.

8. Den Motor starten und die Haspel vollstandig anheben.

9. Uber das Display des Mdhdreschers oder mit einem
Multimeter (bei manueller Sensormessung) den
Spannungsbereich X ermitteln. Siehe 3.18, Seite 99 bzgl.
Angaben zu Spannungsgrenzwerten.

10. Bei Verwendung eines Multimeters am
Haspelhdhensensor (A) den Spannungsunterschied
zwischen Masse (Kontaktstift 2) und Signal (Kontaktstift 3)
messen.

11. Den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

12. Zwei M5-Sechskantmuttern (B) I6sen und den Sensor (A)
drehen, bis der Spannungsbereich X erreicht ist.

Abbildung 3.101: Haspelh6hensensor — Rechter
Haspelarm (Haspel angehoben)
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13. Den Prufvorgang wiederholen und so lange nachstellen, bis
der Spannungsbereich X innerhalb der vorgegebenen
Grenzen liegt.

14. Den Motor starten und die Haspel vollstandig absenken.

15. Den Spannungsbereich Y erneut Gberprifen und
kontrollieren, ob die Werte noch innerhalb des
vorgegebenen Bereichs liegen. Gegebenenfalls nachstellen.

Ersetzen des Haspelhéhensensors

WARNUNG

Vor Nachstellarbeiten an der Maschine: Um Personenschaden oder tédliche Verletzungen durch unerwartetes
Anspringen der Maschine auszuschlieBen, immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

1. Den Motor starten und die Haspel vollstandig absenken.
2. Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.
3. Den Sensor von Kabelbaum trennen.

4. Zwei Sechskantschrauben (A) vom Sensorbiigel (B) I6sen.
Die Teile fiir den spateren Wiedereinbau aufbewahren.

1019367

Abbildung 3.102: Haspelh6hensensor —
Rechter Haspelarm

5. Zwei Stoppmuttern und Schrauben (A) vom
Haspelhohensensor l6sen und den Sensor (B) abnehmen.

6. Den neuen Sensor (B) in die Sensorhalterung einsetzen und
die aufbewahrten Schrauben (A) und Stoppmuttern wieder
anbringen. Schrauben (A) mit 2-3 Nm (17-27 Ibf-in)
festziehen.

Abbildung 3.103: Haspelhohensensor —
Rechter Haspelarm
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7. Mit den aufbewahrten Sechskantschrauben (A)
Sensorbiigel (B) wieder montieren. Die beiden
Sechskantschrauben mit 4 Nm (35 Ibf-in) festziehen.

8. Den Sensor an das Kabel anschlieRen.

1019367

Abbildung 3.104: Haspelhohensensor —
Rechter Haspelarm

9. Kontrollieren, ob der Sensorbiigel und die Gewindestange
parallel stehen. Andernfalls die beiden mittigen
Flanschmuttern (A) 16sen und das Sensorhalteblech (B)
nachstellen, bis die Gewindestange (C) parallel zum
Sensorbugel (D) steht. Die mittigen Flanschmuttern
wieder festziehen.

10. Den Spannungsbereich des Sensors kontrollieren. Siehe
Kontrollieren und Nachstellen des Haspelhéhensensors,
Seite 98.

Abbildung 3.105: Haspelh6hensensor — Rechter
Haspelarm (Vorderansicht)

3.7.11 Haspel-Horizontalstellung

Die Haspel-Horizontalstellung tragt entscheidend dazu bei, dass auch unter widrigen Bedingungen gute Ernteergebnisse
erzielt werden. Die Haspel ist werkseitig auf Normalbedingungen eingestellt. Die Horizontalstellung kann von der
Fahrerkabine aus nachgestellt werden.

Um die Maschine an bestimmte Erntebedingungen anzupassen, kann die Haspel von nicht fiir den europdischen Markt
konfigurierten Schneidwerken ca. 227 mm (9 Zoll) nach hinten gesetzt werden. Dazu missen die Haspel-Horizontalzylinder
an den Haspelarmen umgesetzt werden. Siehe Umsetzen der Haspel-Horizontalzylinder an nicht fiir den europdischen
Markt konfigurierten Schneidwerken, Seite 103.
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Um die Maschine an bestimmte Erntebedingungen anzupassen, kann die Haspel von fiir den europaischen Markt
konfigurierten Schneidwerken ca. 67 mm (2,6 Zoll) nach hinten gesetzt werden. Dazu miissen die Haspel-Horizontalzylinder
an den Haspelarmen umgesetzt werden. Siehe Umsetzen der Haspel-Horizontalzylinder an fiir den europdischen Markt
konfigurierten Schneidwerken, Seite 106.

Wenn der Mahdrescher mit dem Bausatz flr Haspel-Schnellumstellung auf Multifruchtdrusch ausgestattet ist, siehe
Umsetzen der Haspel-Horizontalzylinder an nicht fiir den europdischen Markt konfigurierten Schneidwerken mit Bausatz fiir
Haspel-Schnellumstellung auf Multifruchtdrusch, Seite 110.

BEACHTEN:

Der Bausatz fiir Haspel-Schnellumriistung auf Multifruchtdrusch fur Haspel-Schnellumstellung auf Multifruchtdrusch wird
fir den europdischen Markt konfigurierte Schneidwerke nicht angeboten.

Am Aufkleber (A) am rechten Haspelarm ist die Haspelstellung
ablesbar. Als Horizontalmarkierung der Haspel dient die
Hinterkante der Kurvenbahn (B).

Bei stehendem Erntegut die Haspel (iber dem Messerbalken
(Pos. 4-5 auf Aufkleber) zentrieren.

Bei liegendem, verheddertem oder schrag stehendem Erntegut
die Haspel vor den Messerbalken fahren (niedrigere Ziffern auf
Aufkleber).

BEACHTEN:

Falls liegendes Erntegut nur schwer aufgenommen werden
kann, einen steileren Anstellwinkel einstellen. Siehe 3.7.5
Schneidwerksanstellwinkel, Seite 83 bzgl. Anweisungen zur
Winkelnachstellung. Die Haspelstellung nur verdandern, wenn
auch nach Verstellung des Anstellwinkels keine
zufriedenstellenden Ergebnisse erzielt werden.

Empfehlungen zur Einstellung der Haspelstellung bei
unterschiedlichem Erntegut und Erntebedingungen entnehmen
Sie Abschnitt 3.6.2 Schneidwerkseinstellungen, Seite 45.

BEACHTEN:

Werden schwierig aufzunehmende Friichte (z. B. Reis) oder stark eingefallenes Lagergetreide geerntet, fir die die Haspel in
die vorderste Stellung ausgefahren werden muss, die Neigung der Haspelfinger so einstellen, dass die Frucht gut auf den
Bandern abgelegt wird. Fiir Angaben zur Einstellung siehe 3.7.12 Neigung der Haspelfinger, Seite 113.
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Haspel-Horizontalstellung anpassen

1. Mit dem Wahlschalter in der Fahrerkabine die Horizontalverschiebung auswahlen.

2. Mit der Hydraulik die Haspel in die gewlinschte Position
fahren. Dabei zur Orientierung auf den Aufkleber (A)
blicken.

3. Nach Anderungen an der Kurvenbahneinstellung den
Abstand der Haspel zum Messerbalken kontrollieren. Die
folgenden Abschnitte enthalten Anweisungen zur
Abstandsmessung und -einstellung:

e 5.15.1 Abstand zwischen Haspel und Messerbalken,
Seite 505

e 5.15.2 Haspelvorspannung, Seite 509

WICHTIG:

Wenn die Haspel zu weit vorne steht, greifen die Finger
moglicherweise ins Erdreich. Wenn diese Haspelstellung
erwiinscht ist, die Gleitkufen absenken und den
Anstellwinkel wie erforderlich verandern, damit die Finger
nicht beschadigt werden.

s A oy

Abbildung 3.107: Aufkleber Horizontalstellung

Umsetzen der Haspel-Horizontalzylinder an nicht fiir den europdischen Markt konfigurierten
Schneidwerken

Die Haspel kann ca. 227 mm (9 Zoll) nach hinten gesetzt werden. Dazu mussen die Haspel-Horizontalzylinder an den
Haspelarmen umgesetzt werden. Diese Umristung kann beim Rapsdrusch erforderlich sein.

BEACHTEN:

Die Haspel-Horizontalzylinder diirfen erst dann umgesetzt werden, wenn der Satz mit den kurzen Haspelstiitzen fiir den
mittleren Haspelarm (B5605) montiert wurde.

Falls der Bausatz fiir Haspel-Schnellumstellung auf Multifruchtdrusch montiert ist, lesen Sie den Abschnitt Umsetzen der
Haspel-Horizontalzylinder an nicht fiir den europdischen Markt konfigurierten Schneidwerken mit Bausatz fiir Haspel-
Schnellumstellung auf Multifruchtdrusch, Seite 110.

BEACHTEN:

Der Satz fiir Haspel-Schnellumstellung auf Multifruchtdrusch wird fiir den europdischen Markt konfigurierte FD1-
Schneidwerke nicht angeboten.

Anleitung zum Umsetzen der Horizontalzylinder an Europa-konfigurierten Schneidwerken: Umsetzen der Haspel-
Horizontalzylinder an fiir den europdischen Markt konfigurierten Schneidwerken, Seite 106.

A GEFAHR

Um Personenschdden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen des Mahdreschers zu vermeiden, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel aus dem Ziindschloss abziehen.

Vorgehensweise zum Umsetzen des mittleren Haspel-Horizontalzylinders:

BEACHTEN:
Zwecks besserer Ubersichtlichkeit werden einige Haspelkomponenten nicht dargestellt.
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1. Die Haspel in die hinterste Stellung bringen. Die
Haspelarme stehen waagrecht.

2. Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.

3. Die vier Schrauben (A) entfernen, die die
Zylinderhalterung (B) am Haspelarm sichern.
Befestigungselemente aufbewahren.

Abbildung 3.108: Mittlerer Haspelarm — Stellung
,Vvorne”

4. Die Haspel schieben/ziehen, bis die Halterung (B) auf dem
Haspelarm (C) Gber den Bohrungen fir die hintere
Horizontalstellung steht.

5. Die die vier Schrauben (A), die die Zylinderhalterung (B) am
Haspelarm sichern, an der neuen Position einsetzen und
festziehen.

Abbildung 3.109: Mittlerer Haspelarm — Stellung
,Hinten”

Vorgehensweise zum Umsetzen des rechten Haspel-Horizontalzylinders:

BEACHTEN:

Zwecks besserer Ubersichtlichkeit werden einige Haspelkomponenten nicht dargestellt.

1. Die vier Schrauben (A) entfernen, die die
Zylinderhalterung (B) am Haspelarm (C) sichern.

Abbildung 3.110: Rechter Haspel-Horizontalzylinder in
Stellung ,,Vorne“
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2. Die Haspel zurlickschieben, bis die Halterung (B) auf dem
Haspelarm (C) Gber den Bohrungen flr die hintere
Horizontalstellung steht.

3. Die vier Schrauben (A), die die Zylinderhalterung am
Haspelarm sichern, an der neuen Position festziehen.

=rr— B —

[

Abbildung 3.111: Rechter Haspel-Horizontalzylinder in
Stellung ,,Hinten”

Vorgehensweise zum Umsetzen des linken Haspel-Horizontalzylinders:

BEACHTEN:

Zwecks besserer Ubersichtlichkeit werden einige Haspelkomponenten nicht dargestellt.

1. Den Stift (A) entfernen, der den Zylinder (B) an der
Halterung/Scheinwerferkonstruktion (C) sichert.

2. Die vier Schrauben (D) entfernen, die die Halterung/
Scheinwerferkonstruktion (C) am Haspelarm sichern. Dann
die Halterung/Scheinwerferkonstruktion entfernen.
Befestigungselemente aufbewahren.

3. Falls erforderlich, den Kabelbinder (nicht abgebildet)
entfernen, der das Kabel an der Halterung/
Scheinwerferkonstruktion (C) oder am Haspelarm sichert.

4. Den Scheinwerfer wie abgebildet in Arbeitsstellung
schwenken.
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Abbildung 3.112: Linker Haspelarm - Stellung ,,Vorne“
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5. Die Halterung/Scheinwerferkonstruktion (C) wie abgebildet
auf dem Haspelarm umsetzen und mit vier Schrauben (D)
sichern. Befestigungselemente festziehen.

6. Die Haspel nach hinten schieben und den Zylinder (B) mit
dem Stift (A) wieder an der Halterung/
Scheinwerferkonstruktion (C) anbringen. Den Stift mit dem
Splint sichern.

7. Den Scheinwerfer-Kabelbaum mit einem Kunststoff-
Kabelbinder (nicht abgebildet) an der Halterung/
Scheinwerferkonstruktion (C) sichern.

8. Den Abstand zwischen Haspel und Schneidwerksriickwand,
oberer Querférderschnecke (sofern angebaut) und
Haspelstiitzen kontrollieren.

9. Die Neigung der Haspelfinger nachstellen (falls
erforderlich). Wie bei Einstellarbeiten vorzugehen ist, lesen
Sie im Abschnitt 3.7.12 Neigung der Haspelfinger, Seite 113.

1001762

Abbildung 3.113: Linker Haspelarm — Stellung
,Hinten”

Umsetzen der Haspel-Horizontalzylinder an fiir den europdischen Markt konfigurierten Schneidwerken

Die Haspel kann ca. 67 mm (2,6 Zoll) hinter die werkseitig eingestellte Position gesetzt werden. Dazu missen die Haspel-
Horizontalzylinder an den Haspelarmen umgesetzt werden. Diese Umristung kann beim Rapsdrusch erforderlich sein.

Anleitung zum Umsetzen der Horizontalzylinder an nicht fiir den europaischen Markt konfigurierten Schneidwerken:
Umsetzen der Haspel-Horizontalzylinder an nicht fiir den europdischen Markt konfigurierten Schneidwerken, Seite 103.

Vorgehensweise zum Umsetzen des mittleren Haspel-Horizontalzylinders:

BEACHTEN:
Zwecks besserer Ubersichtlichkeit werden einige Haspelkomponenten nicht dargestellt.

BEACHTEN:

Die Haspeln von fiir den europdischen Markt konfigurierten Schneidwerken sind in vorderster Stellung, wenn die Zylinder
an Stellung 2 der Zylinderhalterungen gesichert sind. Die Haspeln von fir den europdischen Markt konfigurierten
Schneidwerken sind in vorderster Stellung, wenn die Zylinder an Stellung 1 der Zylinderhalterungen gesichert sind.
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Den Sicherungsring (A) entfernen, den Stift (B) und die
Unterlegscheiben aus der Zylinderhalterung des mittleren
Haspelarms (C) ziehen. Die Unterlegscheiben, den Stift
und den Sicherungsring aufbewahren.

BEACHTEN:

Die in der Zylinderhalterung des mittleren Haspelarms
eingelegten Unterlegscheiben sind in der nebenstehenden
Abbildung nicht dargestellt.

Abbildung 3.114: Mittlerer Haspelarm in Stellung
,Vvorne”

2. Die Haspel nach hinten schieben, bis der
Hydraulikkolbenanschluss (A) genau lber den hinteren
Einstellbohrungen (B) (Stellung 1) der Zylinderhalterung (C)
steht. Die Unterlegscheiben (D) innen an der Halterung (C)

auf beiden Seiten des Hydraulikkolbenanschlusses (A) » > ) \
anbringen. (Q(é;\X“‘b
g \‘; 2>

e
(B)

3. Den Stift (A) einsetzen, um den Zylinder (B) sowie die
Unterlegscheiben in der Zylinderhalterung (C) des mittleren
Haspelarms zu sichern. Den Stift (A) mit dem Ring (D)
sichern.

BEACHTEN:

Die in der Zylinderhalterung des mittleren Haspelarms
eingelegten Unterlegscheiben sind in der nebenstehenden
Abbildung nicht dargestellt.

1024340
N

Abbildung 3.116: Mittlerer Haspelarm in Stellung
,Hinten”
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Vorgehensweise zum Umsetzen des rechten Haspel-Horizontalzylinders:

BEACHTEN:
Zwecks besserer Ubersichtlichkeit werden einige Haspelkomponenten nicht dargestellt.

BEACHTEN:

Die Haspeln von fiir den europaischen Markt konfigurierten Schneidwerken sind in vorderster Stellung, wenn die Zylinder
an Stellung 2 der Zylinderhalterungen gesichert sind. Die Haspeln von fiir den europdischen Markt konfigurierten
Schneidwerken sind in vorderster Stellung, wenn die Zylinder an Stellung 1 der Zylinderhalterungen gesichert sind.

1. Den Ring (A), den Stift (B) und die Unterlegscheiben (D)
ausbauen, die den Haspel-Horizontalzylinder (C) an der
Innenseite der rechten Zylinderhalterung sichern.
Unterlegscheiben, Ring und Stift aufbewahren.

1024319

Abbildung 3.117: Rechter Haspel-Horizontalzylinder in
Stellung ,,Vorne“

2. Die Haspel nach hinten schieben, bis der
Hydraulikkolbenanschluss (A) genau lber den hinteren
Einstellbohrungen (B) (Stellung 1) der Halterung (C) steht.
Die Unterlegscheiben (D) innen an der Halterung (C) auf
beiden Seiten des Hydraulikkolbenanschlusses (A)
anbringen.

1024322\ €

Abbildung 3.118: Rechter Haspel-Horizontalzylinder
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3. Den Stift (A) durch die hinteren Einstellbohrungen und
durch den Kolbenanschluss (C) sowie die
Unterlegscheiben (D) fiihren. Den Stift mit Ring (B) sichern.

1024323

Abbildung 3.119: Rechter Haspel-Horizontalzylinder in
Stellung ,,Hinten”

Vorgehensweise zum Umsetzen des linken Haspel-Horizontalzylinders:

BEACHTEN:
Zwecks besserer Ubersichtlichkeit werden einige Haspelkomponenten nicht dargestellt.

BEACHTEN:

Die Haspeln von fiir den europdischen Markt konfigurierten Schneidwerken sind in vorderster Stellung, wenn die Zylinder
an Stellung 2 der Halterungen gesichert sind. Die Haspeln von fiir den europdischen Markt konfigurierten Schneidwerken
sind in vorderster Stellung, wenn die Zylinder an Stellung 1 der Halterungen gesichert sind.

1. Den Ring (A) und den Stift (B) aus der linken
Zylinderhalterung (D) entfernen, die den Zylinder (C)
aufnimmt. Den Stift und den Sicherungsring aufbewahren.

1024324

Abbildung 3.120: Linker Haspel-Horizontalzylinder in
Stellung ,,Vorne“
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2. Die Haspel nach hinten Richtung Schneidwerk schieben, bis
der Zylindermantelanschluss (A) genau (iber den hinteren
Einstellbohrungen (B) (Stellung 1) der Halterung (C) steht.

3. Den Sicherungsbolzen (A) durch die hinteren
Einstellbohrungen der Halterung (B) und den
Zylindermantelanschluss (C) stecken. Den Sicherungsbolzen
mit dem Ring (D) sichern.

4. Den Abstand zwischen Haspel und Schneidwerksriickwand,
oberer Querférderschnecke (sofern angebaut) und
Haspelstiitzen kontrollieren.

5. Gegebenenfalls die Neigung der Haspelfinger nachstellen.
Siehe 3.7.12 Neigung der Haspelfinger, Seite 113.

1024329

Abbildung 3.122: Linker Haspel-Horizontalzylinder in
Stellung ,,Hinten”

Umsetzen der Haspel-Horizontalzylinder an nicht fiir den europdischen Markt konfigurierten
Schneidwerken mit Bausatz fiir Haspel-Schnellumstellung auf Multifruchtdrusch
Die Haspel kann ca. 227 mm (9 Zoll) nach hinten gesetzt werden. Dazu mussen die Haspel-Horizontalzylinder an den

Haspelarmen umgesetzt werden. Die Multifrucht-Umristung kann nur fiir Schneidwerke mit zweigeteilter Haspel als
Wahlausriistung bereitgestellt werden.

BEACHTEN:
Die Haspel-Horizontalzylinder diirfen erst dann umgesetzt werden, wenn der Satz mit den kurzen Haspelstiitzen fiir den

mittleren Haspelarm (B5605) montiert wurde.

BEACHTEN:

Der Bausatz fiir die Haspel-Schnellumstellung auf Multifruchtdrusch wird fiir den europdischen Markt konfigurierten
Schneidwerken nicht angeboten.

A GEFAHR

Um Personenschdden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen des Mahdreschers zu vermeiden, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel aus dem Ziindschloss abziehen.
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Vorgehensweise zum Umsetzen des linken Haspel-Horizontalzylinders:

BEACHTEN:
Zwecks besserer Ubersichtlichkeit werden einige Haspelkomponenten nicht dargestellt.

1.

Die Haspel in die hinterste Stellung bringen. Die
Haspelarme stehen waagrecht.

Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.

Den Ring (A) und den Sicherungsbolzen (B) an der
Innenseite der Halterung (C) abziehen. Ring und
Sicherungsbolzen aufbewahren.

Die Haspel nach hinten schieben, bis der Zylindermantel (D)
genau Uber Haspelstellung 2 auf der Halterung steht.

Den Sicherungsbolzen (B) an der neuen Position wieder
einsetzen und mit dem Ring (A) sichern.

214956 111

Abbildung 3.123: Linker Haspelarm in Stellung
,Vvorne“

.
3

Abbildung 3.124: Linker Haspelarm in Stellung
»Hinten*
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Vorgehensweise zum Umsetzen des mittleren Haspel-Horizontalzylinders:

BEACHTEN:

Zwecks besserer Ubersichtlichkeit werden einige Haspelkomponenten nicht dargestellt.

1. Den Ring (A), den Sicherungsbolzen (B) und die
Unterlegscheiben (C) von der Halterung (D) entfernen. Ring,
Sicherungsbolzen und Unterlegscheiben aufbewahren.

1024344

,vorne”

2. Die Haspel nach hinten schieben, bis der
Zylindermantelanschluss (E) genau Uber Haspelstellung 2
auf der Halterung (D) steht. Die Unterlegscheiben (C) an
beiden Zylinderseiten in die Halterung einsetzen.

3. Den Sicherungsbolzen (B) an der neuen Position wieder
einsetzen und mit dem Ring (A) sichern.

1024355

Abbildung 3.126: Mittlerer Haspelarm in Stellung
,Hinten”

Vorgehensweise zum Umsetzen des rechten Haspel-Horizontalzylinders:

BEACHTEN:

Zwecks besserer Ubersichtlichkeit werden einige Haspelkomponenten nicht dargestellt.
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1. Den Ring (A), den Sicherungsbolzen (B) und die
Unterlegscheiben (C) von der Halterung (D) entfernen. Ring,
Sicherungsbolzen und Unterlegscheiben aufbewahren.

2. Die Haspel nach hinten schieben, bis der
Zylindermantelanschluss (E) genau lGber Haspelstellung 2
auf der Halterung (D) steht.

BEACHTEN:

Die in der Zylinderhalterung des mittleren Haspelarms
eingelegten Unterlegscheiben sind in der nebenstehenden
Abbildung nicht dargestellt.

1024356

3. Den Sicherungsbolzen (B) an der neuen Position wieder
einsetzen und mit dem Ring (A) sichern.

1024360

Abbildung 3.128: Rechter Haspelarm in Stellung
»Hinten*

3.7.12 Neigung der Haspelfinger

WICHTIG:

Im Folgenden geht es um die konzeptuellen und betriebstechnischen Gesichtspunkte der kurvenbahngesteuerten Flip Over-
Haspel. Nehmen Sie die Maschine erst in Betrieb, wenn Sie diese Erlduterungen sorgfiltig durchgelesen haben.

Die kurvenbahngesteuerte Flip Over-Haspel soll umgefallenes und stark am Boden liegendes Getreide aufnehmen. Die
Kurvenbahneinstellung bestimmt in erster Linie, wie das Erntegut Richtung Bander geférdert wird. Um die Aufnahme von
Lagergetreide zu verbessern, missen deshalb die Haspelfinger nicht unbedingt schrager gestellt werden (hohere
Kurvenbahneinstellung).

Wie die Finger zum Boden stehen (Fingerneigung), wird durch die Kurvenbahneinstellung nicht sonderlich beeinflusst. Bei
einer Kurvenbahneinstellung von 33° betragt die Fingerneigung am tiefsten Rotationspunkt der Haspel beispielsweise
nur 5°.

Das beste Ergebnis kommt mit der kleinsten Kurvenbahneinstellung zustande, mit der das Erntegut an der Hinterkante des
Messerbalkens vorbei auf die Bander geférdert wird. Siehe 3.6.2 Schneidwerkseinstellungen, Seite 45.
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Kurvenbahneinstellungen

Die folgenden Hinweise erldutern die Auswirkungen jeder Kurvenbahneinstellung. Die Empfehlungen zu verschiedenen
Erntebedingungen vereinfachen die Einstellung.

Welche Einstellung aktuell gewahlt ist, erkennen Sie an den Ziffern Giber den Ausbuchtungen der Kurvenscheibe. Siehe auch
Anpassen der Haspel-Kurvenscheibe, Seite 116.

Kurvenscheibe in Stellung 1, Haspelstellung 6 oder 7 — Diese
Einstellung verhindert, dass das Material aufgebauscht oder
beeintrachtigt wird. So kann das Erntegut am gleichmaRigsten o 2
auf die Bander flieRen. R v
Py __f
e Unter dieser Einstellung lasst die Haspel das Erntegut in Ndhe ___f,{*,}fl:" ®
des Messerbalkens los. Die Einstellung ist empfehlenswert, oo H‘J? B
wenn der Messerbalken Bodenauflage hat. e B
¢ Einige Erntefriichte werden nicht am Messerbalken -
vorbeigedriickt, wenn dieser vom Boden abgehoben ist und
die Haspel nach vorne gefahren ist. Deshalb sollte die Haspel
anfangs auf Gleichlauf mit der Fahrgeschwindigkeit 2
eingestellt werden. s AR KN ’d,-_‘__ 8
Abbildung 3.129: Haspelfingerprofil — Stellung 1
Kurvenscheibe in Stellung 2, Haspelstellung 3 oder 4 — Diese
Einstellung wird fir die meisten Fruchtarten und Erntegut-
Zustande fiir den Anfang empfohlen. o
g i
e Wenn die Haspel in Stellung ,Vorne” ist und das Erntegut auf . ‘%‘ -0
dem Messerbalken nicht weiterbeférdert wird, bewirkt eine g';,:.’.'}, 3
héhere Kurvenbahneinstellung, dass das Erntegut Gber die e i
Hinterkante des Messerbalkens gedriickt wird. ‘,_-._,:ﬂ oy ‘t
e Wenn sich das Erntegut aufbauscht oder die Zufuhr quer zu S 1
den Bandern unterbrochen wird, eine niedrigere
Kurvenbahneinstellung wahlen.
e Damit wird eine Finger-Umlaufgeschwindigkeit erzielt, die ca. AL AN %
20 Prozent Uber der Haspeldrehgeschwindigkeit liegt. <
Abbildung 3.130: Haspelfingerprofil — Stellung 2
Kurvenscheibe in Stellung 3, Haspelstellung 6 oder 7 — Diese
Einstellung wird hauptsachlich dann gewahlt, wenn lange
Stoppeln stehen bleiben sollen. T e
e Die Haspel greift nach vorne und hebt das Erntegut tber das o ‘;Ei"i' N
Messer und auf die Bander. e e ﬁ:'i
e Damit wird eine Finger-Umlaufgeschwindigkeit erzielt, die ca. o~ :d‘ﬁ o o ‘i‘
30 Prozent iiber der Haspeldrehgeschwindigkeit liegt. =R Vet
NN g

Abbildung 3.131: Haspelfingerprofil — Stellung 3
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Kurvenscheibe in Stellung 4, Haspelstellung 2 oder 3 — Bei
dieser Einstellung steht die Haspel ganz vorne. So kdnnen beim
Dreschen von Lagergetreide moglichst lange Stoppeln stehen
bleiben.

e Die Haspel greift nach vorne und hebt das Erntegut tGber das
Messer und auf die Bander.

e Damit wird eine Finger-Umlaufgeschwindigkeit erzielt, die ca.
35 Prozent Uber der Haspeldrehgeschwindigkeit liegt.

Kurvenscheibe in Stellung 4, maximaler Anstellwinkel, Haspel
ganz vorne — Bei dieser Einstellung greift die Haspel am
weitesten nach vorne und kann dadurch unter dem
Messerbalkenniveau liegendes Erntegut aufrichten.

e Bei einer Schneidwerkshohe von ca. 203 mm (8 Zoll) bleibt
ein betrachtlicher Stoppelanteil stehen. In feuchtem Erntegut
(z. B. Reis) ist weniger Material zu schneiden. Die
Fahrgeschwindigkeit kann dann verdoppelt werden.

e Damit wird eine Finger-Umlaufgeschwindigkeit erzielt, die ca.
35 Prozent Uber der Haspeldrehgeschwindigkeit liegt.

BEACHTEN:

LA A A NCUNN NS
Abbildung 3.132: Haspelfingerprofil — Stellung 4
i, 8
e %
IR L AL ACAN NS

Abbildung 3.133: Haspelfingerprofil — Stellung 4

Hohere Kurvenbahneinstellungen mit einer Haspel-Horizontalstellung zwischen 4 und 5 reduzieren die Férderleistung der

Bander betrachtlich. Die Haspel beeintrachtigt dadurch den Gutfluss quer zu den Bandern. Gleichzeitig greifen die Finger in

Erntegut ein, das auf den Bandern beférdert wird. Hohe Kurvenbahneinstellungen werden nur empfohlen, wenn die Haspel

ganz vorne oder fast ganz vorne steht.

WICHTIG:

Der Abstand zwischen Haspel und Messerbalken sollte immer Uberprift werden, wenn die Neigung der Haspelfinger und
die Haspel-Horizontalstellung verdandert wurden (siehe 5.15.1 Abstand zwischen Haspel und Messerbalken, Seite 505). Im

Abschnitt 3.6.2 Schneidwerkseinstellungen, Seite 45 ist die empfohlene Neigung der Haspelfinger fiir verschiedenes

Erntegut und Erntebedingungen zusammengefasst.
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Anpassen der Haspel-Kurvenscheibe

GEFAHR

Um Personenschiden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen des Mahdreschers zu vermeiden, vor

Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel aus dem Ziindschloss abziehen.
1. ’

Den Zentrierbolzen (A) mit einem Schraubenschliissel
(19 mm) gegen den Uhrzeigersinn drehen, bis die
Kurvenscheibe verstellt werden kann.

Den Schraubenschliissel an Schraube (B) ansetzen und die
Kurvenscheibe drehen, bis der Verriegelungsstift (A) auf die
gewlinschte Kurvenscheiben-Lochstellung (C) (1 bis 4)
ausgerichtet ist.

BEACHTEN:

Die Schraube (B) reicht durch die Kurvenscheibe (Abbildung
stellt Komponenten zwecks besserer Ubersichtlichkeit
transparent dar).

Den Verriegelungsstift (A) im Uhrzeigersinn drehen, bis die
Kurvenscheibe erfasst und verriegelt ist.

Die eben beschriebene Vorgehensweise an der Haspel
gegeniiber wiederholen.
WICHTIG:

Vor Inbetriebnahme der Maschine sicherstellen, dass die
Kurvenscheibe an ihrer Position gesichert ist.
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3.7.13 Halmteiler

Halmteiler driicken wahrend des Erntevorgangs die Pflanzen auseinander. Sie sind abnehmbar. Dadurch kénnen
Rapstrennmesser angebracht werden. AuRerdem verringert sich dadurch die Transportbreite.

Abnehmen eines Halmteilers mit optionalem Schnellverschluss

GEFAHR

Vor Arbeiten unter dem Schneidwerk: Um Personenschaden oder tédliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen
oder Absinken der angehobenen Maschine auszuschlieen, immer den Motor abstellen, den Ziindschliissel abziehen
und die Stiitzstreben in Stiitzstellung bringen.

1.

o v ok~ w N

Die Haspel absenken und das Schneidwerk anheben. Weitere Informationen, siehe Bedienerhandbuch lhres
Mahdreschers.

Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.
Die Stiitzstreben in Stiitzstellung bringen. Weitere Informationen, siehe Bedienerhandbuch lhres Mahdreschers.

Die Seitenverkleidungen 6ffnen/entfernen. Siehe 3.2.3 Seitenbleche, Seite 35.

Den Sicherungshebel (A) anheben.

Den Halmteiler (B) halten, Hebel (C) driicken, um die
Sicherung zu entriegeln, und den Halmteiler herablassen.

1005674

Die Halmteiler von der Seitenwand heben und wie folgt
aufbewahren:

a. Den Haken am Halmteiler (A) an der abgebildeten
Stelle in das Loch der Seitenwand stecken.

b. Den Halmteiler anheben und die Sicherungsnasen (B)
am Halmteiler in die Halterung an der
Seitenverkleidung stecken. Kontrollieren, ob die
Sicherungsnasen fest in der Halterung sitzen.

Die Seitenverkleidungen schlieBen/anbringen. Siehe 3.2.3
Seitenbleche, Seite 35.

Abbildung 3.136: Halmteiler in Aufbewahrung
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Abnehmen eines Halmteilers ohne optionalen Rastmechanismus

GEFAHR

Vor Arbeiten unter dem Schneidwerk: Um Personenschaden oder tédliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen
oder Absinken der angehobenen Maschine auszuschlieRen, immer den Motor abstellen, den Ziindschliissel abziehen
und die Stiitzstreben in Stiitzstellung bringen.

1. Die Haspel absenken und das Schneidwerk anheben. Weitere Informationen, siehe Bedienerhandbuch lhres
Mahdreschers.

Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.
Die Stitzstreben in Stitzstellung bringen. Weitere Informationen, siehe Bedienerhandbuch lhres Mahdreschers.

Die Seitenverkleidungen 6ffnen/entfernen. Siehe 3.2.3 Seitenbleche, Seite 35.

LA

Die Schraube (A), die Sicherungsscheibe und die
Unterlegscheibe entfernen.

6. Den Halmteiler (B) absenken und dann anheben, um ihn
von der Seitenverkleidung abzunehmen.

7. Die Seitenverkleidungen schlieRen/anbringen. Siehe 3.2.3
Seitenbleche, Seite 35.

1001841

Abbildung 3.137: Halmteiler

Anbringen eines Halmteilers mit optionalem Rastmechanismus

GEFAHR

Vor Arbeiten unter dem Schneidwerk: Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen
oder Absinken der angehobenen Maschine auszuschlieBen, immer den Motor abstellen, den Ziindschliissel abziehen
und die Stitzstreben in Stiitzstellung bringen.

1. Die Haspel absenken und das Schneidwerk anheben. Weitere Informationen, siehe Bedienerhandbuch lhres
Mahdreschers.

2. Den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.
3. Die Stitzstreben in Stiitzstellung bringen. Weitere Informationen, siehe Bedienerhandbuch Ihres Mahdreschers.

4. Die Seitenverkleidungen o6ffnen/entfernen. Siehe 3.2.3 Seitenbleche, Seite 35.
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5. Den Halmteiler aus dem Aufbewahrungsort nehmen. Dazu
den Halmteiler anheben, damit die Sicherungsnasen (A) an
der Unterseite herauskommen und leicht absenken, bis der
Haken (B) aus der Seitenverkleidung gleitet.

6. Die Sicherungsnasen (A) in die Locher der Seitenverkleidung
einsetzen und den Halmteiler wie abgebildet in Stellung
bringen.

7. Die Spitze des Halmteilers anheben, bis der Haken (B) oben
im Halmteiler in den Schnellverschluss (C) greift und ihn
schlief3t.

8. Den Sicherungshebel (D) nach unten driicken, um den
Haken (C) im Schnellverschluss zu arretieren.

214956 119
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Abbildung 3.139: Halmteiler
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9. An der Spitze des Halmteilers ziehen, um sicherzustellen,
dass sich dieser nicht seitwarts bewegt. Falls erforderlich,
die Schrauben (A) nachstellen, um den Halmteiler zu
stabilisieren und seitliche Bewegung auszuschlieRen.

10. Die Seitenverkleidungen schlieBen/anbringen. Siehe 3.2.3
Seitenbleche, Seite 35.

1001839

r

Abbildung 3.140: Halmteiler

Anbringen eines Halmteilers ohne optionalen Rastmechanismus

GEFAHR

Vor Arbeiten unter dem Schneidwerk: Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen
oder Absinken der angehobenen Maschine auszuschlieen, immer den Motor abstellen, den Ziindschliissel abziehen
und die Stutzstreben in Stiitzstellung bringen.

1. Die Haspel absenken und das Schneidwerk anheben. Weitere Informationen, siehe Bedienerhandbuch lhres
Mahdreschers.

Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.
Die Stiitzstreben in Stiitzstellung bringen. Weitere Informationen, siehe Bedienerhandbuch lhres Mahdreschers.

Die Seitenverkleidungen 6ffnen/entfernen. Siehe 3.2.3 Seitenbleche, Seite 35.

vk W

Den Halmteiler aus dem Aufbewahrungsort nehmen. Dazu

den Halmteiler anheben, damit die Sicherungsnasen (A) an

der Unterseite herauskommen und leicht absenken, bis der
Haken (B) aus der Seitenverkleidung gleitet.

| 1001837
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Abbildung 3.141: Halmteiler in Aufbewahrung
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6. Die Sicherungsnasen (A) in die Locher der Seitenverkleidung
einsetzen und den Halmteiler wie abgebildet in Stellung

bringen.

7. Die Spitze des Halmteilers anheben und die Schraube (A)

und abgestufte Scheibe (B) (Abstufung zeigt zum
Halmteiler) einbauen. Die Schraube festziehen.

8. An der Spitze des Halmteilers ziehen, um sicherzustellen,
dass sich dieser nicht seitwarts bewegt. Falls erforderlich,
die Schrauben (C) nachstellen, um den Halmteiler zu
stabilisieren und seitliche Bewegung auszuschlieRen.

9. Die Seitenverkleidungen schlieRen/anbringen. Siehe 3.2.3

Seitenbleche, Seite 35.

BETRIEB

1020865

Abbildung 3.142: Halmteiler

]
Abbildung 3.143: Halmteiler
3.7.14 Halmteilerstangen
Halmteilerstangen werden in Verbindung mit Halmteilern verwendet. Die abnehmbaren Halmteilerstangen sind in
struppiger oder liegender Erntefrucht am niitzlichsten. Fiir stehendes Erntegut wird empfohlen, nur die Halmteiler
anzubringen.
Tabelle 3.19 Einsatzempfehlungen fiir Halmteilerstangen
Mit Halmteilerstangen Ohne Halmteilerstangen

Alfalfa Lagergetreide Speisebohnen

Raps Erbsen Sorghumbhirse

Flachs Sojabohnen Reis

Grassamen Sudangras Sojabohnen

Linsen Winterfutter Stehende Frucht

214956 121 Revision A



BETRIEB

Abnehmen der Halmteilerstangen

1. Die Schraube (A) I6sen und die Halmteilerstange (B) an
beiden Schneidwerksseiten abnehmen.

2. Beide Halmteilerstangen (A) an der Innenseite des rechten
Seitenblechs aufbewahren.

Anbringen der Halmteilerstangen

1. Die Halmteilerstangen (A) aus dem Aufbewahrungsort an
der Innenseite des rechten Seitenblechs entnehmen.
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Abbildung 3.146: Seitenblech rechts
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2. Die Halmteilerstange (B) wie dargestellt an der Spitze des
Halmteilers in Stellung bringen und die Schraube (A)
festziehen.

3. Die Vorgehensweise an der anderen Seite des Schneidwerks
wiederholen.

Abbildung 3.147: Halmteilerstange an Halmteiler

Halmteiler fiir Reis

Die optional erhéltlichen Halmteiler fiir Reis verbessern die
Druschleistung in hohem und verheddertem Reis. Der Einbau
und Ausbau dieser Halmteilerstangen erfolgt auf die gleiche
Weise wie der Einbau und Ausbau von Standard-
Halmteilerstangen. Siehe 6.5.10 Halmteiler fiir Reis, Seite 561.

1001582

Abbildung 3.148: Halmteiler fiir Reis

3.7.15 Einstellen der Einzugstrommel-Stellung

Die Einzugstrommel kann schwimmend oder starr eingestellt sein. Sie ist ab Werk schwimmend gelagert. Diese Einstellung
wird flir die meisten Erntebedingungen empfohlen.

A GEFAHR

Vor Arbeiten unter dem Schneidwerk: Um Personenschaden oder tédliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen
oder Absinken der angehobenen Maschine auszuschlieRen, immer den Motor abstellen, den Ziindschliissel abziehen
und die Stiitzstreben in Stiitzstellung bringen.
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Die Float-Einstellungsbiigel der Einzugstrommel (A) befinden
sich unten links und unten rechts am Floatmodul.

Abbildung 3.149: Float-Einstellungsbiigel der
Einzugstrommel

Wenn die Schraube (A) neben dem

Schwimmstellungssymbol (B) steht, ist die Einzugstrommel in
Schwimmstellung. Wenn die Schraube (A) neben dem Symbol
»Starrstellung” (C) steht, bleibt die Stellung der
Einzugstrommel fest.

A VORSICHT

Die linke und die rechte Seite miissen gleich eingestellt sein. Die
beiden Schrauben (A) miissen an der gleichen Position stehen.
Anderenfalls kann die Maschine im Arbeitseinsatz beschadigt
werden.

1020720

Abbildung 3.150: Schwimmstellungen der
Einzugstrommel
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Wie folgt vorgehen, um diese Einzugstrommel-Einstellung vorzunehmen:

1.

Das Schneidwerk mit dem Neigungszylinder auf den
kleinstmoglichen Winkel stellen.

Das Schneidwerk ganz anheben und die Stitzstreben in
Stitzstellung bringen.

Den Mahdreschermotor abstellen und den Zindschliissel
abziehen.

Mit einem 21-mm-Schraubenschlissel die Schraube (A)
I6sen, bis der Schraubenkopf nicht mehr auf Halterung (B)
aufliegt.

Mit dem gleichen Schraubenschlissel den Bugel (B) nach
vorne schwenken, bis die Schraube (A) sich im
Halterungsschlitz neben dem Symbol ,,Starrstellung” (C)
befindet. Der Biligel kann auch mit Hilfe eines Gelenkgriffs
umgestellt werden, der im Vierkantloch (D) angesetzt wird.

BEACHTEN:

Wenn die Einzugstrommel von der Starrstellung auf die
Schwimmstellung umgestellt werden soll, den Blgel in die
entgegengesetzte Richtung schwenken.

Die Schraube (A) mit 122 Nm (90 Ibf-ft) festziehen.

WICHTIG:

Die Schraube (A) muss vor dem Festziehen prazise in der
Halterungsaussparung sitzen. Wenn der Bigel (B) nach dem
Festziehen der Schraube noch bewegt werden kann, sitzt
die Schraube (A) nicht richtig.

Das Verfahren auf der gegeniiberliegenden Seite
wiederholen.

WICHTIG:

Schraube (A) muss an beiden Seiten des Floatmoduls an der
gleichen Position stehen. Anderenfalls kann die Maschine
im Arbeitseinsatz beschadigt werden.
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Abbildung 3.151: Float-Einstellungsbiigel der
Einzugstrommel — Linke Seite

C‘
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Abbildung 3.152: Float-Einstellungsbiigel der
Einzugstrommel - Linke Seite
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3.8 Automatische Schneidwerkshéhenregulierung AHHC

Die automatische Schnitthohenregulierung (AHHC) von MacDon ist kompatibel mit der AHHC-Funktion, die bei bestimmten
Mahdreschermodellen als Wahlausriistung angeboten wird.

Ein Sensor in der Auflagedruckanzeige (A) des Floatmoduls FM100 sendet ein Signal an den Mahdrescher. Weil das
Schneidwerk dadurch den Bodenkonturen folgt, kann der Mdhdrescher den eingestellten Bodenauflagedruck halten und
damit eine optimale Floatfunktion leisten. Als Wahlausriistung ist auch ein Doppelsensor-System erhaltlich. Siehe 6.5.1 .,
Seite 557.

Abbildung 3.153: Floatmodul FM100

1019633

Die Floatmodule FM100 sind ab Werk AHHC-fahig. Um die AHHC-Funktion nutzen zu kdnnen, wie folgt vorgehen:
1. Kontrollieren, ob der Ausgangsspannungsbereich des AHHC-Sensors fiir den Mahdrescher geeignet ist.
Weitere Information, siehe 3.8.2 Ausgangsspannungsbereich Sensor — Anforderungen des Mdhdreschers, Seite 128.

2. Den Mahdrescher fir AHHC vorbereiten. (Gilt nur fiir einzelne Mahdreschermodelle. Ndhere Informationen dem
Bedienerhandbuch des Mahdreschers entnehmen.)

3. Das AHHC-System kalibrieren, damit der Mahdrescher die Daten des am Floatmodul angebrachten H6hensensors
richtig interpretieren kann (siehe Bedienerhandbuch des Mahdreschers).

BEACHTEN:

Nach der Kalibrierung kann die AHHC-Funktion im Arbeitseinsatz genutzt werden. Weitere Einstellungen am
Mahdrescher konnen die AHHC-Leistung verbessern (siehe Bedienerhandbuch des Mahdreschers).
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Anleitungen zu den verschiedenen Mahdreschermodellen sind in den folgenden Abschnitten zu finden:

3.8.3 Mdhdrescher Case IH 5088/6088/7088, Seite 142

3.8.5 Case IH Mdhdrescher, 7010/8010, 7120/8120/9120, 7230/8230/9230 und 7240/8240/9240, Seite 154
3.8.6 Mdhdrescher Challenger und Massey Ferguson 6 und 7 Serie, Seite 170
3.8.7 Mdhdrescher Gleaner R65/R66/R75/R76 und S Serie, Seite 178

3.8.8 Mdhdrescher der Gleaner S9 Serie, Seite 187

3.8.9 Mdhdrescher der John Deere 60 Serie, Seite 201

3.8.10 Mdhdrescher der John Deere 70 Serie, Seite 209

3.8.11 Mdhdrescher der John Deere Serien S und T, Seite 216

3.8.13 Mdhdrescher der CLAAS 500 Serie, Seite 245

3.8.14 CLAAS-Mdhdrescher, Serien 600 und 700, Seite 255

3.8.15 New Holland Mdhdrescher (Serie CR/CX — Baujahre vor 2015), Seite 265
3.8.16 New Holland Méhdrescher (Serie CR — Baujahr 2015 und spditer), Seite 275

3.8.1 Hinweise zum Sensorbetrieb

Die Stellungssensoren der automatischen Schnitthohenregulierung (AHHC) nutzen den Hall-Effekt und sind mit versiegelten
Anschlissen ausgestattet. Der Signalspannungsbereich der Sensoren erstreckt sich im Normalbetrieb von 0,5 VDC (10 %)
bis 4,5 VDC (90 %). Eine hohere Sensorspannung entspricht einer hoheren Schneidwerksstellung.

Bei einem Sensorfehler fillt die Signalspannung auf 0 V. Die Nullspannung kann bedeuten, dass der Sensor beschadigt ist
oder dass die falsche Eingangsspannung anliegt.
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3.8.2 Ausgangsspannungsbereich Sensor — Anforderungen des Mahdreschers

Die vom Sensor der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC abgegebene Ausgangsspannung muss bei den
einzelnen Mahdreschern innerhalb eines bestimmten Spannungsbereichs liegen. Anderenfalls funktioniert AHHC nicht wie

vorgesehen.

Tabelle 3.20 Spannungsgrenzwerte verschiedener Mahdreschermodelle

Toleranz (Differenz
Mahdrescher Mindestspannung Hoéchstspannung zwischen Unter- und
Obergrenze)

Challenger, Gleaner A, Massey Ferguson o5V 4,5V 2,5V
Case IH 5088/6088/7088, 5130/6130/7130,
7010/8010, 7120/8120/9120, 0,5V 45V 2,5V
7230/8230/9230 und 7240/8240/9240
Case IH 2588/2577 2,8V 7,2V 40V
Gleaner R und S Serie o5V 4,5V 2,5V
John Deere, Serien 60, 70, Sund T 0,5V 4,5V 2,5V
CLAAS, 500/600/700 Serie 0,5V 45V 2,5V
New Holland CR/CX — 5-V-Anlage 0,7V 43V 2,5V
New Holland CR/CX — 10-V-Anlage 2,8V 7,2V 4,1-4,4V

BEACHTEN:

Bei einigen Mahdreschermodellen (friihe Case 23/2588 Serie, CLAAS 500/600/700 Serie) ist es nicht moglich, die
Ausgangsspannung des Sensors von der Fahrerkabine aus festzustellen. Bei diesen Modellen muss die Ausgangsspannung
manuell gemessen werden. Siehe Manuelle Uberpriifung des Spannungsbereichs: Einzelsensor-System, Seite 129 oder

Manuelle Uberpriifung des Spannungsbereichs: Doppelsensor-System, Seite 131.

10-V-Adapter (MD #B6421) — Nur New Holland Mdhdrescher

Die automatische Schnitthéhenregulierung (AHHC) von New
Holland Mé&hdreschern mit 10-V-Anlage kann nur richtig
kalibriert werden, wenn ein 10-V-Adapter (A) (MD #B6421)

eingebaut ist.

Ist an einem New Holland Mahdrescher mit 10-V-Anlage kein
Adapter montiert, liest die AHHC-Funktion unabhangig von der

Sensorstellung immer 0 Volt Spannung aus.

214956
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Abbildung 3.154: 10-V-Adapter (MD #B6421)
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Am AHHC-Sensor (A) mit einem Multimeter den
Spannungsunterschied zwischen Kontaktstift 1 (Phase) und
Kontaktstift 2 (Masse) messen. Damit wird ermittelt, ob der
Mahdrescher mit einer 5-V-Anlage oder einer 10-V-Anlage
ausgestattet ist.

BEACHTEN:

Um die Messung durchzufiihren, geniigt es die Zindung des
Mahdreschers einzuschalten. Der Motor braucht nicht gestartet
zu werden.

Die drei moglichen Spannungsmesswerte sind nachfolgend
aufgefihrt:

1020673

e 0V - Mahdrescher-Ziindanlage ist ausgeschaltet oder Fehler
am Kabel/unterbrochene Verbindung Abbildung 3.155: Auflagedruckanzeige

e 5V - Standardspannung der Mahdrescher-Elektrik
e 10V - 10-V-Adapter (MD # B6421) ist erforderlich

Manuelle Uberpriifung des Spannungsbereichs: Einzelsensor-System

Das Floatmodul FM100 ist standardmaRig mit einem Einzelsensor-System ausgestattet. Falls das Floatmodul mit einem
optionalen Doppelsensor-System ausgestattet ist, siehe den Abschnitt Manuelle Uberpriifung des Spannungsbereichs:
Doppelsensor-System, Seite 131.

Der Ausgangsspannungsbereich der Sensoren fiir die automatische Schneidwerkshéhenregulierung AHHC kann bei einigen
Mahdreschermodellen von der Fahrerkabine aus tberprift werden. Entsprechende Anleitungen kénnen dem Mahdrescher-
Bedienerhandbuch oder den AHHC-Anweisungen im weiteren Verlauf dieses Dokuments entnommen werden.

Um den Ausgangsspannungsbereich des Sensors manuell zu messen, gehen Sie wie folgt vor:
1. Das Schneidwerk auf maximalen Anstellwinkel stellen. Die Anstellwinkel-Anzeige sollte auf D stehen.

2. Das Schneidwerk auf 150 mm (6 Zoll) Gber den Boden stellen und die Floatfunktion entsperren.
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3. Kontrollieren, ob der Floatverriegelungshebel an beiden
Seiten am unteren Anschlag steht (Unterlegscheibe [A] ist
unbeweglich).

BEACHTEN:

Falls das Schneidwerk bei den nachsten beiden
Arbeitsschritten nicht an den unteren Anschldgen steht,
kann der Spannungsmesswert wahrend des
Arbeitseinsatzes Gber den zuldssigen Bereich hinausgehen
und eine AHHC-Fehlfunktion ausldsen.

Abbildung 3.156: Unterlegscheibe des unteren
Anschlags

4. Die Bowdenzughalterung (B) (falls erforderlich) nachstellen,
bis der Zeiger (A) an der Auflagedruckanzeige auf 0 steht.

1015833

Abbildung 3.157: Auflagedruckanzeige
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Mit einem Multimeter (A) am AHHC-Sensor in der
Auflagedruckanzeige den Spannungsunterschied zwischen
Masse (Kontaktstift 2) und Signal (Kontaktstift 3) messen.
Sicherstellen, dass der Messwert am oberen
Spannungsgrenzwert des Mahdreschers liegt. Siehe Tabelle
3.20, Seite 128.

BEACHTEN:

Der Sensor muss an den Kabelbaumanschluss
angeschlossen sein. Den Sensor NICHT vom Kabel trennen.

Den Schragforderer vollstandig absenken und das
Schneidwerk iber den unteren Anschlagen in
Schwimmstellung bringen (die Auflagedruckanzeige muss
auf 4 stehen; das Floatmodul muss vollstandig vom
Schneidwerk abgekoppelt sein).

BEACHTEN:

Der Schalter zum Absenken des Schneidwerks muss
moglicherweise mehrere Sekunden gedriickt gehalten
werden, damit der Schragforderer vollstandig
abgesenkt wird.

Mit einem Multimeter (A) am AHHC-Sensor in der
Auflagedruckanzeige den Spannungsunterschied zwischen
Masse- und Signalleitung messen. Der Messwert sollte an
der unteren Spannungsgrenze des Mahdreschers liegen.
Siehe Tabelle 3.20, Seite 128.

BEACHTEN:

Der Sensor muss an den Kabelbaumanschluss
angeschlossen sein. Den Sensor NICHT vom Kabel trennen.

Abbildung 3.158: Spannungsmessung an der
Auflagedruckanzeige

|l
Abbildung 3.159: Spannungsmessung an der
Auflagedruckanzeige

Wenn die Sensorspannung nicht innerhalb der Grenzwerte liegt oder wenn der Bereich zwischen Unter- und
Obergrenze nicht ausreichend ist, die Spannungsgrenzwerte anpassen. Siehe .

Manuelle Uberpriifung des Spannungsbereichs: Doppelsensor-System

An FM100-Floatmodulen mit optionalem Doppelsensor-System befindet sich rechts und links an der Riickseite des

Floatmodul-Rahmens ein Sensor.

Um den Ausgangsspannungsbereich des Sensors manuell zu messen, gehen Sie wie folgt vor:

1.
2.

Das Schneidwerk auf maximalen Anstellwinkel stellen. Die Anstellwinkel-Anzeige sollte auf D stehen.

Das Schneidwerk auf 150 mm (6 Zoll) Uber den Boden stellen und die Floatfunktion entsperren.

214956 131
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3. Kontrollieren, ob der Floatverriegelungshebel an beiden
Seiten am unteren Anschlag steht (Unterlegscheibe [A] ist
unbeweglich).

BEACHTEN:

Falls das Schneidwerk bei den nachsten beiden
Arbeitsschritten nicht an den unteren Anschldgen steht,
kann der Spannungsmesswert wahrend des
Arbeitseinsatzes Gber den zuldssigen Bereich hinausgehen
und eine AHHC-Fehlfunktion ausldsen.

Abbildung 3.160: Unterlegscheibe des unteren
Anschlags

4. Die Bowdenzughalterung (B) (falls erforderlich) nachstellen,
bis der Zeiger (A) an der Auflagedruckanzeige auf 0 steht.

1016095

Abbildung 3.161: Auflagedruckanzeige
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5. Mit einem Multimeter am AHHC-Sensor (A) (an der
Rickseite des Floatmodul-Seitenrahmens) den ]
Spannungsunterschied zwischen Masse (Kontaktstift 2) und
Signal (Kontaktstift 3) messen. Sicherstellen, dass der ——————
Messwert am oberen Spannungsgrenzwert des @\ HT-

Mahdreschers liegt. Siehe Tabelle 3.20, Seite 128. — :D

BEACHTEN:

Der Sensor muss an den Kabelbaumanschluss
angeschlossen sein. Den Sensor NICHT vom Kabel trennen.

6. Den Vorgang auf der gegeniiberliegenden Seite
wiederholen. &
T 1017836
Abbildung 3.162: Optionaler Doppelsensorsatz —
Rechter Sensor
7. Den Schragforderer vollstandig herablassen und das ° s s
Schneidwerk iber den unteren Anschlagen in
Schwimmstellung bringen (die Auflagedruckanzeige [A] A
sollte auf 4 stehen; das Floatmodul sollte vollstandig vom °
Schneidwerk abgekoppelt sein). © ©
BEACHTEN: fﬁ%; ﬁﬁL]U@UE@Q
Der Schalter zum Absenken des Schneidwerks muss DB: 123 4
moglicherweise mehrere Sekunden gedriickt gehalten ©Co
werden, damit der Schragforderer vollstandig = U( &=
abgesenkt wird. °
e [
- 1016102
RE(Y T

Abbildung 3.163: Auflagedruckanzeige

8. Mit einem Multimeter am AHHC-Sensor (A) (an der
Rickseite des Seitenrahmens) den Spannungsunterschied ]
zwischen Masse (Kontaktstift 2) und Signal (Kontaktstift 3)
messen. Sicherstellen, dass der Messwert am unteren @)\ ——

Spannungsgrenzwert des Mahdreschers liegt. Siehe -
Tabelle 3.20, Seite 128. Ryl
BEACHTEN:

Der Sensor muss an den Kabelbaumanschluss
angeschlossen sein. Den Sensor NICHT vom Kabel trennen.

liegt oder wenn der Bereich zwischen Unter- und
Obergrenze nicht ausreichend ist, die Spannungsgrenzwerte
anpassen. Siehe Anpassen der Spannungsgrenzwerte:
Doppelsensor-System, Seite 134.

1017836

9. Wenn die Sensorspannung nicht innerhalb der Grenzwerte &

Abbildung 3.164: Optionaler Doppelsensor-Bausatz —
Rechter Sensor
10. Den Vorgang auf der gegeniiberliegenden Seite

wiederholen.
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Anpassen der Spannungsgrenzwerte: Einzelsensor-System

Wie nachfolgend beschrieben vorgehen, wenn der Spannungsbereich (manuell oder von der Fahrerkabine aus) tiberpriift
und festgestellt wurde, dass die Sensorspannungswerte auRerhalb der Unter-/Obergrenze liegen oder der Bereich zwischen
Unter- und Obergrenze zu eng ist.

A GEFAHR

Um Personenschdden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen des Mahdreschers zu vermeiden, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel aus dem Ziindschloss abziehen.

1. Wie folgt vorgehen, um den oberen Spannungsgrenzwert
anzupassen:

a. Das Schneidwerk auf maximalen Anstellwinkel stellen.
Die Anstellwinkel-Anzeige sollte auf D stehen.

b. Das Schneidwerk 152 bis 254 mm (6—10 Zoll) tiber den
Boden stellen; die Auflagedruckanzeige sollte auf 0
stehen.

c. Auf dem Mahdrescher-Display oder mit einem
Multimeter den oberen Spannungsgrenzwert ablesen.
Siehe Tabelle 3.20, Seite 128.

1016580

d. Die Sensorbefestigungsschrauben (A) |6sen.

e. Die Sensorhalterung (B) nach rechts schieben, um den Abbildung 3.165: AHHC-Sensorbaugruppe
oberen Spannungsgrenzwert hoher zu stellen (nach

links, um ihn niedriger zu stellen).

f. Die Sensorbefestigungsschrauben (A) festziehen.

2. Wie folgt vorgehen, um den unteren Spannungsgrenzwert
anzupassen:

a. Das Schneidwerk auf maximalen Anstellwinkel stellen.
Die Anstellwinkel-Anzeige sollte auf D stehen.

b. Das Schneidwerk bis auf den Boden ablassen; die
Auflagedruckanzeige sollte auf 4 stehen.

c. Auf dem Mahdrescher-Display oder mit einem
Multimeter den unteren Spannungsgrenzwert ablesen.
Siehe Tabelle 3.20, Seite 128.

d. Die Sensorbefestigungsschrauben (A) |6sen.

e. Den Sensor (B) im Uhrzeigersinn drehen, um den

unteren Spannungsgrenzwert hoher zu stellen (gegen Abbildung 3.166: AHHC-Sensorbaugruppe
Uhrzeigersinn, um ihn niedriger zu stellen).

f.  Die Sensorbefestigungsschrauben (A) festziehen.

3. Nach den Einstellarbeiten noch einmal nach Tabelle die oberen und unteren Spannungsgrenzwerte kontrollieren, damit
diese innerhalb der vorgegebenen Toleranz liegen.

Anpassen der Spannungsgrenzwerte: Doppelsensor-System

GEFAHR

Um Personenschidden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen des Mahdreschers zu vermeiden, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel aus dem Ziindschloss abziehen.
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Wie folgt vorgehen, um die Sensorspannung links

einzustellen:

a. Die Sensorbefestigungsschrauben (A) l6sen.

b. Den Sensor (B) gegen den Uhrzeigersinn drehen, um
die Spannung zu verringern. Den Sensor im
Uhrzeigersinn drehen, um die Spannung zu erhdhen.

c. Kontrollieren, ob der linke Sensor auf den richtigen
oberen Spannungsgrenzwert eingestellt ist.

d. Die Sensorbefestigungsschrauben (A) festziehen.

4. Wie folgt vorgehen, um die Sensorspannung rechts
einzustellen:

a. Die Sensorbefestigungsschrauben (A) l6sen.

b. Den Sensor (B) im Uhrzeigersinn drehen, um die
Spannung zu verringern. Den Sensor gegen den
Uhrzeigersinn drehen, um die Spannung zu erhdhen.

c. Kontrollieren, ob der rechte Sensor auf den richtigen
oberen Spannungsgrenzwert eingestellt ist.

d. Die Sensorbefestigungsschrauben (A) festziehen.

135

Das Schneidwerk auf maximalen Anstellwinkel stellen. Die Anstellwinkel-Anzeige sollte auf D stehen.

Das Schneidwerk 150 bis 254 mm (6—10 Zoll) iber den Boden stellen; die Auflagedruckanzeige sollte auf 0 stehen.

1016975

Abbildung 3.167: Optionaler Doppelsensor-Satz —
Linker Sensor

1016923

Abbildung 3.168: Optionaler Doppelsensorsatz —
Rechter Sensor
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5. Das Schneidwerk vollstandig absenken; die
Auflagedruckanzeige (A) sollte auf 4 stehen.

6. Kontrollieren, ob beide Sensoren auf den richtigen unteren
Spannungsgrenzwert eingestellt ist.

1016102

Abbildung 3.169: Auflagedruckanzeige

Ersetzen des Sensors der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC (Einzelsensor-System)

VORSICHT
Um schwere oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen des Mahdreschers auszuschlieen, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel aus dem Ziindschloss abziehen.
1. Das Kabel (A) vom bisher eingebauten Sensor (B) trennen. =_=_ =0

%a QQ.%

2. Die beiden Schrauben (C) entfernen, die den Sensor (B) am
Sensorbiigel (D) befestigen.

©]
D
A &
. < -

OO )&

< O &

— (C 5

:mm‘ Eﬁwr - 9 =

3. Den Sensorbiigel (A) nach oben schwenken, um Zugang zu
den beiden Schrauben (B) zu erhalten, die den Sensor (C)
an der Halterung (D) sichern.

4. Die beiden Schrauben und Muttern (B) entfernen, die den
Sensor (C) an der Halterung (D) sichern.

5. Den Sensor (C) aus der Halterung (D) abziehen.

KRR~ LT
Abbildung 3.171: AHHC-Sensor
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WICHTIG:

Den Sensor wie folgt einbauen, um etwaige Beschadigungen
auszuschliefRen:

6. Den neuen Sensor (A) an Halterung (B) ansetzen.

7. Den Sensor mit den beiden Schrauben (C) und
Schraubenmuttern (D) sichern.

1017784

8. Den Sensorbligel (A) am Sensor (B) anbringen und mit den
beiden Schrauben (C) sichern.

9. Den Kabelbaum wieder an die Steckvorrichtung (B) des
Sensors anschliellen.

10. Den Spannungsbereich des neuen Sensors liberprifen und
gef. nachjustieren. Siehe dazu:

e Manuelle Uberpriifung des Spannungsbereichs:
Einzelsensor-System, Seite 129

e Anpassen der Spannungsgrenzwerte: Einzelsensor-
System, Seite 134

1017574

Abbildung 3.173: AHHC-Sensor
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Ersetzen des Zugkabels der Auflagedruckanzeige (Auflagedruckkabel)

Gehen Sie wie folgt vor, falls das Zugkabel der Auflagedruckanzeige beschadigt ist. Sie bendtigen dafiir von lhrem MacDon
Handler ein Zugkabel fir die Auflagedruckanzeige (MD #187658).

BEACHTEN:
Einige Komponenten wurden zwecks besserer Veranschaulichung aus der Abbildung entfernt.

1. Links vorne am Floatmodul Mutter, Unterlegscheibe und
Schraube (A) entfernen, die die Kabelése am Ende des
Auflagedruckkabels (B) am Floatbugel sichern. Die Teile fir
den spateren Wiedereinbau aufbewahren.

2. Kontermuttern (C) am Auflagedruckkabel (B) I6sen und das
Kabel von der Kabelhalterung (D) nehmen.

3. Die Arbeitsschritte an der rechten Vorderseite des
Floatmoduls wiederholen.

1023851

Abbildung 3.174: Floatadapter, Vorderseite links —
Rechte Seite gegeniiberliegend

4. Die Kontermuttern (A) I6sen, die das Auflagedruckkabel (B)
an beiden Seiten der Auflagedruckanzeige sichern. Dann
das Kabel von der Auflagedruckanzeige I6sen.

5. Das Auflagedruckkabel (B) lauft Gber drei
Flhrungsscheiben (C) in der Auflagedruckanzeige. Kabel
herausnehmen und entsorgen.

BEACHTEN:

Die Fihrungsscheiben werden in der Abbildung von
anderen Teilen verdeckt. Es wird lediglich auf den
ungefdahren Anbringungsort verwiesen.

1023853

Abbildung 3.175: Auflagedruckanzeige
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6. Das neue Auflagedruckkabel (MD #187658) inspizieren. Wie aus der Abbildung ersichtlich, setzt es sich aus
verschiedenen Abschnitten zusammen. Der langere abgedeckte Teil (A) wird auf der linken Seite des Floatmoduls
eingebaut. Der freiliegende Mittelabschnitt (B) verlauft in der Auflagedruckanzeige. Der kiirzere abgedeckte Teil (C)
muss rechts vom Floatmodul eingesetzt werden. Nachfolgend wird Schritt fir Schritt erklart, wie das Kabel
einzubauen ist.

Abbildung 3.176: Auflagedruckkabel

1023873

A - Léngerer abgedeckter Kabelabschnitt B - Freiliegender mittlerer Kabelabschnitt C - Kiirzerer abgedeckter Kabelabschnitt
1788-1800 mm (70 3/8 bis 70 7/8 Zoll) 1352-1364 mm (53 1/4 bis 53 11/16 Zoll)

7. Der langere Teil des neuen Auflagedruckkabels ist auf der
linken Seite. Den Mittelabschnitt des Kabels (der Abschnitt
zwischen den inneren Dichtungsmanschetten und
Kontermuttern) (A) wie rechts abgebildet um die drei
Flihrungsscheiben in der Auflagedruckanzeige legen.

(o2}
e}
@
]
o
o
=

Abbildung 3.177: Kabelverlauf in Fiihrungsscheiben
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8. Die linke Seite des neuen Auflagedruckkabels (A) wie folgt
links an der Aufnahme unten an der Auflagedruckanzeige
befestigen:

a. Am Auflagedruckkabel befinden sich an vier Stellen
Kontermuttern und Dichtungsmanschetten. Mit zweiter
Stelle von links anfangen.

b. Dichtungsmanschette (B) wegschieben und Kabel (A)
durch die Aussparung links von der Aufnahme (C)
unten an der Auflagedruckanzeige fuhren.

c. Die Mutterseite der Kabelhtlse (D) in die Bohrung der @ @ D
Aufnahme (C) einsetzen. AnschlieRend
Dichtungsmanschette (B) auf die Hiilse schieben.

1023857

d. Die Kontermuttern (E) festziehen. Abbildung 3.178: Auflagedruckkabel, links unten an
der Auflagedruckanzeige befestigt — rechte Seite
gegeniiberliegend

9. Die linke Seite des neuen Auflagedruckkabels (A) durch den
Schlauchhalter (B) hinter die Winkelstiicke (C) an der A
Oberseite der inneren Floatfeder fiihren. Anschliefend
durch Offnung (D) in das Hydraulik-/Elektrofach des
Floatmoduls und wieder heraus durch Offnung (E) unten
am Hydraulik-/Elektrofach des Floatmoduls hin zur
Vorderseite des Floatmoduls fiihren.

b A
11023863

= 'l Y‘ﬂj
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Abbildung 3.179: Kabelverlauf an der linken Seite des
Floatmoduls
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11.

12.

13.

BETRIEB

Neues Auflagedruckkabel (B) durch die Aussparung der
Kabelhalterung (D) fihren und mit der Kabelmanschette
und den Kontermuttern (C) sichern.

Die Kabel6se am Ende des Auflagedruckkabels (B) mit
Mutter, Unterlegscheibe und Schraube (A) aus Schritt 1,
Seite 138 am Floatbigel befestigen. Die Unterlegscheibe
muss zwischen die Kabeldse und den Schraubenkopf
eingesetzt werden.

Die Mutter mit 8,6 Nm (76 Ibf-in) festziehen.

Das rechte Ende des neuen Auflagedruckkabels (A) am
oberen Abschlussblech (B) entlang hinter die
Winkelstiicke (C) an der Oberseite der inneren Floatfeder
flihren. AnschlieBend seitlich am Floatmodul-Tragrahmen
hinab fihren.

14. Neues Auflagedruckkabel (A) durch die Aussparung der

15.

16.

214956

Kabelhalterung (D) fihren und mit der Kabelmanschette
und den Kontermuttern (E) sichern.

Die Kabel6se am Ende des Auflagedruckkabels (A) mit
Mutter, Unterlegscheibe und Schraube aus Schritt 1, Seite
138 am Floatbugel befestigen. Die Unterlegscheibe muss
zwischen die Kabeldse und den Schraubenkopf eingesetzt
werden. Siehe vorherige Abbildung.

Die Mutter mit 8,6 Nm (76 Ibf-in) festziehen.

BEACHTEN:
Die Kabel6se muss sich auf der Schraube drehen kénnen.

141

1023851

Abbildung 3.180: Floatmodul, Vorderseite links —
Rechte Seite gegeniiberliegend

‘y 'y‘
A m\@

Abbildung 3.181: Kabelverlauf an der rechten Seite
des Floatmoduls

h (W

\1 023866
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17. Die Halterung des Bowdenzugs (B) (falls erforderlich)
nachstellen, bis der Zeiger (A) an der Auflagedruckanzeige
auf O steht.

Abbildung 3.182: Auflagedruckanzeige

3.8.3 Mahdrescher Case IH 5088/6088/7088
Kalibrieren der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC (Case IH 5088/6088/7088)

Damit die automatische Schnitthohenregulierung (AHHC) optimale Leistung bringt, den Neigungszylinder fiir die
Bodenkalibrierung in Stellung D bringen. Nach der Kalibrierung den gewiinschten Anstellwinkel wieder mit dem
Neigungszylinder einstellen. Die Anleitung hierfiir entnehmen Sie dem 3.7.5 Schneidwerksanstellwinkel, Seite 83
BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Méahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

A VORSICHT

Sicherstellen, dass sich in der Ndhe des Mahdreschers keine Personen aufhalten.

BEACHTEN:

Wenn die Schneidwerk-Floatfunktion zu leicht eingestellt ist, kann die Kalibrierung des AHHC scheitern. Unter Umstanden
mussen Sie die Floatfunktion vor der Kalibrierung schwerer einstellen, damit sich das Schneidwerk nicht vom
Floatmodul 16st.

1. Sicherstellen, dass der Neigungszylinder in Stellung D ist.

2. Jetzt die Floatfunktion einstellen. Weitere Informationen
hierzu entnehmen Sie Abschnitt 3.7.3 Schneidwerk-
Floatfunktion, Seite 65. Die Haspel in die mittlere
Horizontalstellung bringen.

3. Den Mé&hdreschermotor anlassen, aber Dreschwerk oder
Schragforderer NICHT einschalten.

4. Den SCHNEIDWERK-STEUERSCHALTER (A) auf der rechten
Bedienkonsole ausfindig machen und auf Stellung ,,HT*
(automatische Schnitthohenregulierung) drehen.

1003785

Abbildung 3.183: Rechte Bedienkonsole
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Die SCHNEIDWERK-ABSENKTASTE (A) am
Multifunktionshebel driicken, bis das Floatmodul und das
Schneidwerk vollstandig herabgelassen sind.
Moglicherweise ist erforderlich, die Taste mehrere
Sekunden lang gedrickt zu halten.

Den SCHNEIDWERK-ANHUBKNOPF (A) am
Multifunktionshebel driicken. Das Schneidwerk sollte
ungefahr auf halbem Weg stehen bleiben. Den
SCHNEIDWERK-ANHUBKNOPF gedriickt halten. Das
Schneidwerk fahrt hoch, bis der Schragforderer die hochste
Stellung erreicht hat. Das AHHC-System ist jetzt kalibriert.

BEACHTEN:

Falls die Gewichtsentlastung schwerer eingestellt wurde:
Um die AHHC-Kalibrierung abzuschlieBen, nach der
Kalibrierung auf die fiir den Arbeitsbetrieb empfohlene
Einstellung nachstellen.

214956 143

1003786

Abbildung 3.184: Multifunktionshebel
(Case IH 2300/2500)
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Abbildung 3.185: Multifunktionshebel
(Case IH 5088/6088/7088)
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Einstellen der Empfindlichkeit der automatischen Schnitthéhenregulierung (Case IH 5088/6088/7088)

Die Empfindlichkeitseinstellung bestimmt, wie weit sich das Schneidwerk nach oben oder unten bewegen muss, damit die
automatische Schneidwerkshéhenregulierung AHHC anspricht und den Schragférderer hebt oder senkt. Bei maximaler
Empfindlichkeitseinstellung passt der Schragforderer die Schneidwerkshdhe schon an, wenn sich der Abstand zum Boden
nur geringfiigig verandert. Bei minimaler Empfindlichkeitseinstellung passt der Schragforderer den Bodenauflagedruck nur
an, wenn sich der Abstand zum Boden betréchtlich verdndert.

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

1.

Die Taste HEADER SETTINGS
(Schneidwerkseinstellungen) (M) driicken. Die Seite
HEADER SENSITIVITY CHANGE
(Schneidwerksempfindlichkeit andern) wird aufgerufen
(siehe Abbildung 3.187, Seite 145).

Die Tasten NACH OBEN (E) bzw. NACH UNTEN (H) driicken,
um das hervorgehobene Meniielement anzupassen. Wie
empfindlich die automatische Schnitthohenregulierung
anspricht, ist mit Werten zwischen 0 (am wenigsten
empfindlich) und 250 (am empfindlichsten) in 10er-
Schritten einstellbar.

BEACHTEN:
Die Anpassungen sind sofort wirksam. Driicken Sie die Taste

ABBRECHEN, um die vorherigen Einstellungen wieder
herzustellen.

Die Taste SCHNEIDWERKSEINSTELLUNGEN (M) driicken, um
das nachste anpassbare Meniielement auszuwahlen.

Die Taste EINGABE (D) driicken, um die Anderungen zu
speichern und zum Hauptbildschirm zuriickzukehren. Wenn
keine Anderungen vorgenommen werden, wird nach 5
Sekunden wieder der Hauptbildschirm eingeblendet.

214956 144

1010046

Abbildung 3.186: Bediensymbole in der Fahrerkabine
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Abbildung 3.187: Bildschirm ,,Empfindlichkeit fiir
Schneidwerkshéhe andern”

3.8.4 CaselIH 5130/6130/7130 und 5140/6140/7140 — Mahdrescher der mittleren
Leistungskategorie

Einrichten des Schneidwerks auf dem Mdhdrescher-Display (Case IH 5130/6130/7130;
5140/6140/7140)

1. Auf der Startseite des Mahdrescher-Displays die
Mentiioption TOOLBOX (A) auswahlen.

1023273

Abbildung 3.188: Bildschirmanzeige des Case IH
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2. Registerkarte HEAD 1 (Schneidwerk 2) (A) 6ffnen. Die Seite
HEADER SETUP (Schneidwerkseinrichtung) wird
eingeblendet.

BEACHTEN:

Um die Registerkarte HEAD 1 (Schneidwerk 1) zu finden,
missen Sie mit den Pfeilen ,,Nach rechts“/,,Nach links*”
moglicherweise nach rechts schalten.

3. Im Meni CUTTING TYPE (Schneidwerkstyp) (B) den Eintrag
PLATFORM (Starres Schneidwerk) auswahlen.

4. Registerkarte HEAD 2 (Schneidwerk 2) (A) 6ffnen. Die Seite
HEADER SETUP 2 (Schneidwerkseinrichtung 2) wird
eingeblendet.

5. Im Meni HEADER PRESSURE FLOAT (Gewichtsentlastung
Schneidwerk) (B) den Eintrag NOT INSTALLED (Nicht
vorhanden) auswahlen.

6. D1-Bandschneidwerk: Aus dem Men(i DRAPER GRAIN
HEADER STYLE (Bandschneidwerk-Typ) (C) den Eintrag
RIGID 2000 SERIES auswahlen.

FD1 FlexDraper®-Schneidwerk: Aus dem Men(i DRAPER
GRAIN HEADER STYLE (Bandschneidwerk-Typ) (C) den
Eintrag FLEX 2000 SERIES auswahlen.

7. Das Feld HHC HEIGHT SENSITIVITY (Hohenempfindlichkeit
Schnitthéhenregulierung) (A), suchen und wie folgt
Einstellungen vornehmen:

¢ Verwendung eines Doppelsensor-Systems: HHC HEIGHT
SENSITIVITY (Empfindlichkeit Schnitth6henregulierung)
auf 250 einstellen.

¢ Verwendung eines Einzelsensor-Systems: HHC HEIGHT
SENSITIVITY (Empfindlichkeit Schnitthohenregulierung)
auf 180 einstellen.

BEACHTEN:

Falls die Seitenfliigel wahrend des Dreschens zu stark
schwingen, diese Einstellung um jeweils 20 verringern, bis
das Problem verschwindet.

8. HHCTILT SENSITIVITY (Neigungsempfindlichkeit
Schnitthéhenregulierung) auf 150 einstellen. Wert nach
Bedarf hoher oder niedriger einstellen.

214956 146
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Abbildung 3.191: Bildschirmanzeige des Case IH
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9. Im Dropdown-Meni REEL DRIVE TYPE (Haspelantrieb) (A)
folgende Werte auswahlen:

. i
Header Setup 2

e 4 — werkseitig eingebautes Kettenrad mit 19 Zahnen

Foeal Pasilion Senans

e 5 —optionales Kettenrad mit 14 Zdhnen (hohes Mane

Drehmoment)

Sidle Knives
Mot Installed

e 6 —optionales Kettenrad mit 10 Zdhnen (hohes
Drehmoment)

1023276

Abbildung 3.192: Bildschirmanzeige des Case IH

10. Im Dropdown-Menii REEL HEIGHT SENSOR

(Haspelhéhensensor) (A) den Eintrag YES (Ja) auswahlen. Reel Fore-Aft =
Yes

Reel haight sens

Yes

Reel distance sensol
No

Vertical knives
MNo

Header Lateral Tilt

1023920

11. Das Feld AUTOTILT (Automatische Neigungsanpassung) (A)
suchen.

Header Setup 2

¢ Verwendung eines Doppelsensor-Systems: Im Feld

| Aaitoleed in Head land

AUTOTILT (Automatische Neigungsanpassung) den ' | ¥es
Eintrag YES (Ja) auswahlen.

¢ Verwendung eines Einzelsensor-Systems: Im Feld
AUTOTILT (Automatische Neigungsanpassung) den
Eintrag NO (Nein) auswéhlen.

1025382

Abbildung 3.194: Bildschirmanzeige des Case IH

Uberpriifen des Spannungsbereichs aus der Fahrerkabine (Case IH 5130/6130/7130; 5140/6140/7140)
BEACHTEN:

Seit der Veroffentlichung dieses Dokuments wurden an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des Mdhdreschers
moglicherweise Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.
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A VORSICHT

Sicherstellen, dass sich in der Ndhe des Mahdreschers keine Personen aufhalten.

1. Das Schneidwerk auf 150 mm (6 Zoll) Gber den Boden stellen und die Floatfunktion entsperren.

2. Kontrollieren, ob der Floatverriegelungshebel an beiden
Seiten am unteren Anschlag steht (Unterlegscheibe [A] ist
unbeweglich).

BEACHTEN:

Falls das Schneidwerk bei den nachsten beiden
Arbeitsschritten nicht an den unteren Anschlagen steht,
kann der Spannungsmesswert wahrend des
Arbeitseinsatzes Gber den zuldssigen Bereich hinausgehen
und eine Fehlfunktion der automatischen
Schnitthéhenregulierung (AHHC) auslosen. Die Anleitung
zum Einstellen der Gewichtsentlastung entnehmen Sie dem ’
Bedienerhandbuch zum Schneidwerk.

3. Die Halterung des Bowdenzugs (B) (falls erforderlich)
nachstellen, bis der Zeiger (A) an der Auflagedruckanzeige
auf O steht.

4. Sicherstellen, dass die Schneidwerk-Floatfunktion
entriegelt ist.

1015833

Abbildung 3.196: Auflagedruckanzeige
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5. Auf der Startseite des Mahdrescher-Display die MenUoption
DIAGNOSTICS (Diagnose) (A) auswahlen. Die Seite
DIAGNOSTICS (Diagnose) wird eingeblendet.

N
~
N
e
I
=

6. SETTINGS (A) (Einstellungen) auswahlen. Die Seite SETTINGS ™
(Einstellungen) wird eingeblendet. Group
e

Parameter

7. Im Dropdown-Meni GROUP (Gruppe) den Eintrag
HEADER (B) (Schneidwerk) auswahlen.

—| Module P

n| SCOHBMALLC 10 Mams wWalig ! Slanie

Pin Assignment

Abbildung 3.198: Bildschirmanzeige des Case IH

8. Im Dropdown-Menii PARAMETER (Parameter) den Eintrag .
LEFT HEIGHT/TILT SENSOR (Hohe links/Neigungssensor) (A) Group
auswahlen. : Header

Parameto

| |Let HeightITilt Sensor @
: s
57

Wakue | Status

4.30 V

1023270

Abbildung 3.199: Bildschirmanzeige des Case IH
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9. Die Seite SETTINGS (Einstellungen) wird aktualisiert. Bl
AnschlieRend wird im Feld VALUE/STATUS (Wert/Status) (A) : =l

| Header
|

der Spannungswert angezeigt. Den Schragforderer vollig
absenken und dann auf 305 mm (12 Zoll) tiber Boden
anheben, um alle Spannungswerte angezeigt zu

b~ Parameto:

Left Height/Till Sensor

—1 Madubs LETH
bekommen. ucm 57
. . . n . f Vabis | Stati
10. Wenn die Sensorspannung nicht innerhalb der Grenzwerte \ Rl :::;: e 4 3'; f '_®
liegt oder wenn der Bereich zwischen Unter- und o :
i Asfnmen

Obergrenze nicht ausreichend ist, die Spannungsgrenzwerte
anpassen. Siehe Anpassen der Spannungsgrenzwerte:
Einzelsensor-System, Seite 134.

{lectrical Companenl

1023268

Abbildung 3.200: Bildschirmanzeige des Case IH

Kalibrieren der automatischen Schnitthéhenregulierung (Case IH 5130/6130/7130, 5140/6140/7140)

Wenn der Schwaden zentral abgelegt werden soll und sich seitlich am Schneidwerk Erntegut aufbaut, kann von breiten
Abdeckungen auf schmale Abdeckungen umgeristet werden.
BEACHTEN:

Die nachfolgende Anleitung gilt fiir Mahdrescher mit Software bis Version 28.00. Die Anleitung zur Kalibrierung der
automatischen Schnitthéhenregulierung (AHHC) an Mahdreschern mit Version 28.00 oder hoher finden Sie in Abschnitt
Kalibrieren der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC (Case-Mdhdrescher mit Softwareversion 28.00
oder héher), Seite 164.

BEACHTEN:

Seit der Veroffentlichung dieses Dokuments wurden an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des Mahdreschers
moglicherweise Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

BEACHTEN:

Wenn die Schneidwerk-Floatfunktion zu leicht eingestellt ist, kann die Kalibrierung des AHHC scheitern. Unter Umstanden
mussen Sie die Floatfunktion vor der Kalibrierung schwerer einstellen, damit sich das Schneidwerk nicht vom
Floatmodul 16st.

1. Sicherstellen, dass der Neigungszylinder in Stellung D ist.
2. Sicherstellen, dass am Schneidwerk und Floatmodul alle elektrischen und hydraulischen Leitungen angeschlossen sind.

3. Den Mahdreschermotor anlassen, aber Dreschwerk oder Schragférderer NICHT einschalten.
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4. Den SCHNEIDWERK-STEUERSCHALTER (A) auf der rechten
Bedienkonsole ausfindig machen und auf Stellung ,,HT*
(automatische Schnitthdhenregulierung) drehen.

5. Den ABWARTSPFEIL 10 Sekunden driicken oder bis der
Schragférderer ganz unten ist (nicht mehr absenkt).

6. Taste RAISE (Anheben) gedriickt halten, bis der
Schragforderer in der obersten Stellung ist. Er bleibt 5
Sekunden 61 cm (2 ft.) Uber Bodenhohe stehen und fahrt
dann weiter nach oben. Dieses Verhalten ist ein Anzeichen,
dass das Schneidwerk erfolgreich kalibriert wurde.

BEACHTEN:

Falls die Gewichtsentlastung schwerer eingestellt wurde:
Um die AHHC-Kalibrierung abzuschlieRen, nach der Abbildung 3.201: Rechte Bedienkonsole
Kalibrierung auf die fur den Arbeitsbetrieb empfohlene

Einstellung nachstellen.

1003785

Einstellung Bodenauflagedruck (Case 5130/6130/7130, 5140/6140/7140)
Wie folgt vorgehen, um den Bodenauflagedruck voreinzustellen:

BEACHTEN:

Seit der Veroffentlichung dieses Dokuments wurden an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des Mahdreschers
moglicherweise Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

A VORSICHT

Sicherstellen, dass sich in der Ndhe des Mahdreschers keine Personen aufhalten.

BEACHTEN: % }_D A & \OJ

Der Zeiger (A) muss auf Stellung 0 (B) stehen, wenn das

Schneidwerk 152 mm (6 Zoll) Gber dem Boden steht. Ist dies A: o © N
nicht der Fall, muss die Ausgangsspannung des Floatsensors 0o 9

Uiberpriift werden. Siehe Schritt 4, Seite 130. Wenn das o ° 6g600)0g

Schneidwerk auf dem Boden aufliegt, muss der Zeiger auf o ! 2 3 .‘_%-

Stellung 1 (C) stehen, wenn der Auflagedruck niedrig ist und auf e _ _

Stellung 4 (D), wenn der Auflagedruck hoch ist. Wie hoch die ~ m’ =

Gewichtsentlastung ist, hangt vom Erntegut und der B w
Bodenbeschaffenheit ab. Das Schneidwerk sollte méglichst " N

leicht eingestellt sein, ohne dass es aufschaukelt oder Erntegut ! ! c g
stehen ldsst. Beim Dreschen mit einem schwer eingestellten . Q Eg 11D g
Schneidwerk nutzen sich die Messerbalken-VerschleiRplatten -

frihzeitig ab. Abbildung 3.202: Auflagedruckanzeige
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1. Das Dreschwerk und das Schneidwerk einschalten.

2. Das Schneidwerk manuell auf die gewiinschte Schnitthdhe
heben oder senken.

3. Die Taste (A) auf Stellung 1 driicken. Das gelbe Lampe
neben der Taste beginnt zu leuchten.

BEACHTEN:

Wenn Sie Voreinstellungen einrichten, vor dem Festlegen
der Haspelstellung immer zuerst die Schneidwerksstellung
festlegen. Wenn Schneidwerk und Haspel gleichzeitig
eingestellt werden, geht die Haspeleinstellung verloren.

4. Die Haspel manuell auf die gewiinschte Stellung heben oder
senken.

5. Die Taste (A) auf Stellung 1 driicken. Das gelbe Lampe

Abbildung 3.203: Bedienkonsole eines Case
neben der Taste beginnt zu leuchten.

Mahdreschers

6. Das Schneidwerk manuell auf die zweite gewlinschten
Schnitthéhe heben oder senken.

7. Die Taste (A) auf Stellung 2 driicken. Das gelbe Lampe
neben der Taste beginnt zu leuchten.

8. Die Haspel manuell auf die gewlinschte Stellung heben oder
senken.

9. Die Taste (A) auf Stellung 2 driicken. Das gelbe Lampe
neben der Taste beginnt zu leuchten.

1023288

Abbildung 3.204: Bedienkonsole eines Case
Mahdreschers

Im Feld MANUAL HEIGHT (Hohe manuell) (A) auf der Seite

RUN 1 (Durchgang 1) des Mahdrescher-Display sollten jetzt ) Engine Poy ‘
der Aufwirts- und der Abwirtspfeil zu sehen sein. Die Pfeile : =7 ‘
signalisieren, dass die automatische = (3 Enaine Spead

=39
Schnitthéhenregulierung (AHHC) funktioniert. o

& ?'ﬂ-ld. Dy :;u;ur-
meEs b

Abbildung 3.205: Display Case — Seite ,,Run 1“
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10. Um Voreinstellungen vornehmen zu kdnnen, die AHHC-
Taste (A) aktivieren. Schneidwerk setzt auf den Boden ab.
Fir die erste Voreinstellung die Taste einmal antippen. Fir
die zweite Voreinstellung die Taste zweimal antippen.

Um das Schneidwerk auf die hochste Arbeitsstellung
anzuheben, den SHIFT-Knopf an der Riickseite des
Multifunktionshebels gedriickt halten. Gleichzeitig die
AHHC-Taste (A) antippen.

11. Zum Festlegen der hochsten Arbeitsstellung auf dem :
Mahdrescher-Display die Seite HEADER SETUP (Schneidwerk Working Height
einrichten) 6ffnen. Im Feld MAXIMUM WORKING HEIGHT
(Hochste Arbeitsstellung) (A) die gewtlinschte Hohe
eingeben.

i

Header type
Draper/Variteed

Cuiting Type
Plattorm

a0.0 i

Target Work Widih
40.0 h

Widih sijunl slep
'2.5 1

=
|

12. Zum Nachbessern von Voreinstellungen Taste (A) auf der
Bedienkonsole driicken.

1023287

Abbildung 3.208: Bedienkonsole eines Case
Mahdreschers
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3.8.5 Case IH Mahdrescher, 7010/8010, 7120/8120/9120, 7230/8230/9230 und
7240/8240/9240

Uberpriifen des Spannungsbereichs aus der Fahrerkabine (Case 8010)

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Verodffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

A \orsicut
Sicherstellen, dass sich in der Ndhe des Mahdreschers keine Personen aufhalten.

1. Das Schneidwerk auf 150 mm (6 Zoll) Gber den Boden stellen und die Floatfunktion entsperren.

2. Kontrollieren, ob der Floatverriegelungshebel an beiden
Seiten am unteren Anschlag steht (Unterlegscheibe [A] ist
unbeweglich).

BEACHTEN:

Falls das Schneidwerk bei den nachsten beiden
Arbeitsschritten nicht an den unteren Anschldgen steht,
kann der Spannungsmesswert wahrend des
Arbeitseinsatzes Gber den zuldssigen Bereich hinausgehen
und eine AHHC-Fehlfunktion ausldsen.

3. Die Halterung des Bowdenzugs (B) (falls erforderlich)
nachstellen, bis der Zeiger (A) an der Auflagedruckanzeige
auf 0 steht.

1015833

Abbildung 3.210: Auflagedruckanzeige
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4. Sicherstellen, dass die Schneidwerk-Floatfunktion [ ] s || on I' == ]l. = Im
entriegelt ist. : ‘

5. Auf dem HAUPTBILDSCHIRM der Universalanzeige das Axial FIDW Mﬂ'nitﬂ'r e
Meni DIAG (A) (Diagnose) 6ffnen. Der Diagnosebildschirm | i ‘
wird eingeblendet. Main Menu

Software ID: 1038
Firmware Version: 31.5.0.0

[ |

|
11:21 AM - Nov 22, 2007

[ |

| coNTRAST || BACKUGHT || POWER | |120367J

Abbildung 3.211: Bildschirmanzeige des Case 8010

6. SUB SYSTEM (A) (Untersystem) auswahlen. Der Bildschirm n = ” — |' CARD ]| || S |
SUB SYSTEM (Untersystem) wird eingeblendet. (b B,’m,;, =
\| VOLTAGE | A
sensor\ cut ‘

[\ _RHM KEY SW* somara ||

1]

g

Abbildung 3.212: Bildschirmanzeige des Case 8010

7. Den Menueintrag HDR HEIGHT/TILT (A) (Hohe/Neigung [ |: ]| | ]| || pe— |
Schneidwerk) auswahlen. Der Sensorbildschirm wird I
eingeb|endet_ AFS HOR HEIGHTITILT SIEVE
BRAKES |7 HEADER THRESHING
CLEANING LA‘f HEDRAIJI.JC THRESHING ROTOR
ENGINE LIGHTS TRANSMISSION
FEEDER DPERATOR CONTROU|  UNLOADING
GRAIN HANDLING RESIDUE VOLTAGE
GROUND DRIVE RHM LAMP p—

Abbildung 3.213: Bildschirmanzeige des Case 8010
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8. Den Menleintrag LEFT SEN (A) (Sensor links) auswahlen.
Die exakte Spannung wird angezeigt. Das Schneidwerk
anheben und absenken, um alle Spannungsmesswerte zu
sehen.

9. Wenn die Sensorspannung nicht innerhalb der Grenzwerte
liegt oder wenn der Bereich zwischen Unter- und
Obergrenze nicht ausreichend ist, die Spannungsgrenzwerte
anpassen. Siehe Anpassen der Spannungsgrenzwerte:
Einzelsensor-System, Seite 134.

Zuweisen von Tastenfunktionen (Case 8010)

(= > _Je=]
ACCUMULATORVLV|| LIFT PRESS SEN RT CENTER SEN
- ADJ DEC SW LOVWER SW |BE'I'HI]ﬂ-i'l'FﬂH-‘H'Il
ADJ INC BW LOWER VLV SETHEIGHT #2 8W
FEEDER POS SEN A RAISE SW TILT ANGLE SEN
HHC RESUME SW /PMEIE\“N TILT CCW W
R.II.IBEL'D'I\; ISENSE TILT CCW VLV 4
LFTCENTER SEN RIGHT SEN TILT W SW é

Abbildung 3.214: Bildschirmanzeige des Case 8010

Abbildung 3.215: Bildschirmanzeige des Case 8010

Die nachfolgende Anleitung gilt fiir Case Mahdrescher des Modells 8010, an deren Multifunktionshebel keine SHIFT-Taste

angebracht ist.

Falls am Schneidwerk die Horizontalstellung UND die Neigung
der Haspel verstellbar sind, kann der Fahrer (iber die Tasten fiir
die Haspel-Horizontalverstellung (A) auch die Haspelneigung
anpassen. Die Tasten kénnen so konfiguriert werden, dass der
Fahrer zwischen Haspel-Horizontalverstellung und
Schneidwerksneigung umschalten kann.

Wie folgt vorgehen, um die Tasten mit Schneidwerk-
Verstellfunktionen zu belegen:

214956 156

Abbildung 3.216: Bedienpult eines Case-Mahdreschers
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1. Zum Wechseln zwischen Haspel-Horizontalverstellung und m| AR | HARVS H re— l| — [ —— |
Schneidwerksneigung Registerkarte LAYOUT (Ausrichtung) Engine Spoed Far——
o6ffnen, Eintrag FORE/AFT CONTROL (A) iy 4.8 18 ﬂ
(Horizontalverstellung) auswéahlen und auf einem der Rotor Speed Fan Speed
fahrerkonfigurierbaren Bildschirme HARV1, HARV2, HARV3 ] 200 wm 300
(Ernte 1, 2, 3) ablegen. Oder: Im Menl RUN (Betrieb) die Engine Load Batery m
Option ADJUST (Anpassen) auswahlen. 5 90 123
BEACHTEN: E_'"ﬂ'"“ |F""9‘"""'1"t':""5“""""“I
Bei Auswahl HEADER (Schneidwerk) (unter FORE/AFT 208 @ 9
CONTROL [Horizontalverstellung]) ist auf der Statusleiste E:?m 2100 Concave 10
am rechten Bildschirmrand der Eintrag H F/A (B) _ 2
(Schneidwerk-Horizontalverstellung) zu sehen. i 0o ZE‘:::LULN %

I : S

2. Falls unter FORE/AFT CONTROL (Horizontalverstellung) die
Option HEADER (Schneidwerk) ausgewahlt wurde, am
Multifunktionshebel die Horizontalverstellungstaste ,Haspel
nach hinten” driicken, um das Schneidwerk nach hinten zu
neigen. Um das Schneidwerk nach vorne zu neigen, am
Multifunktionshebel die Horizontalverstellungstaste ,Haspel
nach vorne” driicken.

Abbildung 3.217: Bildschirmanzeige eines Case
Mahdreschers

Uberpriifen des Spannungsbereichs aus der Fahrerkabine (Case IH 7010/8010, 7120/8120/9120,
7230/8230/9230, 7240/8240/9240)

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

A VORSICHT

Sicherstellen, dass sich in der Ndhe des Mahdreschers keine Personen aufhalten.

1. Das Schneidwerk auf 150 mm (6 Zoll) Gber den Boden stellen und die Floatfunktion entsperren.
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2. Kontrollieren, ob der Floatverriegelungshebel an beiden
Seiten am unteren Anschlag steht (Unterlegscheibe [A] ist
unbeweglich).

BEACHTEN:

Falls das Schneidwerk bei den nachsten beiden
Arbeitsschritten nicht an den unteren Anschldgen steht,
kann der Spannungsmesswert wahrend des
Arbeitseinsatzes Gber den zuldssigen Bereich hinausgehen
und eine Fehlfunktion der automatischen
Schneidwerkshéhenregulierung AHHC ausldsen.

3. Die Halterung des Bowdenzugs (B) (falls erforderlich)
nachstellen, bis der Zeiger (A) an der Auflagedruckanzeige
auf O steht.

1015833

Abbildung 3.219: Auflagedruckanzeige

214956 158 Revision A



BETRIEB

4. Sicherstellen, dass die Schneidwerk-Floatfunktion n u o
entriegelt ist. '@ @ | : ,
- e :
5. Auf dem HAUPTBILDSCHIRM das Menii DIAGNOSTICS (A) = = - . mfm
(Diagnose) offnen. Die Seite DIAGNOSTICS (Diagnose) wird ol _J . A .
eingeblendet. 1 - [ = ¥
f
.
6. SETTINGS (Einstellungen) auswéhlen. Die Seite SETTINGS 3 e e T
(Einstellungen) wird eingeblendet. e =
12, 2067 ?

7. Das Listenfeld GROUP (A) (Gruppe) 6ffnen. Das Auswahlfeld
GROUP (Gruppe) wird geoffnet.

8. Den Menieintrag HEADER HEIGHT/TILT (A) (Hohe/Neigung
Schneidwerk) auswahlen. Die Seite PARAMETER
(Parameter) wird eingeblendet.

Abbildung 3.222: Bildschirmanzeige des Case IH
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9. Erst den Eintrag LEFT HEADER HEIGHT SEN (A) 0.0 mpn |~ semingsll
(Schnitthéhensensor links) auswahlen und dann die © Paramater e
Schaltflaiche GRAPH (B) (Diagramm). Der genaue = F———— Fr——— [—
Spannungsmesswert ist am oberen Bildschirmrand zu ol JL
sehen. Das Schneidwerk anheben und absenken, um alle @7'““’““‘"““9““" i“*"“‘*‘“"”‘""“'l
Spannungsmesswerte zu sehen. ' Rigt header heigh san Ehmlmlmmul

10. Wenn die Sensorspannung nicht innerhalb der Grenzwerte | B HHC resume r
liegt oder wenn der Bereich zwischen Unter- und - Ttiuf R | ——

Obergrenze nicht ausreichend ist, die Spannungsgrenzwerte I @w T —
anpassen. Siehe Anpassen der Spannungsgrenzwerte: [—— —f T T : e
Einzelsensor-System, Seite 134. f B header lower

>

Abbildung 3.223: Bildschirmanzeige des Case IH

Kalibrieren der automatischen Schnitthéhenregulierung (Case IH 7010/8010, 7120/8120/9120,
7230/8230/9230, 7240/8240/9240)

Damit die automatische Schnitth6henregulierung (AHHC) optimale Leistung bringt, den Neigungszylinder fiir die
Bodenkalibrierung in Stellung D bringen. Nach der Einrichtung und Kalibrierung den gewiinschten Anstellwinkel wieder mit
dem Neigungszylinder einstellen. Die Anleitung hierflir entnehmen Sie dem 3.7.5 Schneidwerksanstellwinkel, Seite 83.

BEACHTEN:

Die nachfolgende Anleitung gilt fiir Mahdrescher mit Software bis Version 28.00. Die Anleitung zur Kalibrierung der
automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC an Mahdreschern mit Version 28.00 oder héher finden Sie in
Abschnitt Kalibrieren der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC (Case-Mdhdrescher mit Softwareversion
28.00 oder héher), Seite 164.

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

BEACHTEN:

Wenn die Schneidwerk-Floatfunktion zu leicht eingestellt ist, kann die Kalibrierung des AHHC scheitern. Unter Umstanden
missen Sie die Floatfunktion vor der Kalibrierung schwerer einstellen, damit sich das Schneidwerk nicht vom
Floatmodul I6st.

1. Sicherstellen, dass der Neigungszylinder in Stellung D ist.

2. Sicherstellen, dass am Schneidwerk und Floatmodul alle
elektrischen und hydraulischen Leitungen angeschlossen
sind.
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3. Auf dem HAUPTBILDSCHIRM das Meni TOOLBOX (A)
(Extras) offnen.

o]

Elaghinlics flals Mansgrment

4. Registerkarte HEADER (A) (Schneidwerk) 6ffnen.

Header stop helght
BEACHTEN: 50 °
Um die Registerkarte HEADER (Schneidwerk) zu finden,

mussen Sie mit den Pfeilen ,Nach rechts“/,Nach links” (C)

evtl. nach rechts schalten.

Headai style

Flexhead

HHC raisae rala
183

HHC lowoer rals

5. Unter HEADER STYLE (B)(Schneidwerkstyp) den passenden
Schneidwerkstyp auswéahlen. SE ) |4z

11, PODE
e B Pross (It overnide

16

Mk Tl apood
0.0

6. Unter AUTO REEL SPEED SLOPE (Automatisch eingestellte
Haspeldrehzahl) den gewiinschten Wert eingeben. B TAuic resispeed wiops
7. Unter HEADER PRESSURE FLOAT (Gewichtsentlastung il =
Schneidwerk) den Wert NO (Nein) auswéhlen, falls diese = ",::;" :
Funktion eingerichtet ist. Unter REEL DRIVE (Haspelantrieb) e ———
die Einstellung HYDRAULIC (Hydraulisch) auswahlen. Mo '
Rl drive
304 g ¥ hydraulic
i Haadar stap tright
50
Hamdod il cylindes 1.
Abbildung 3.226: Bildschirmanzeige des Case IH
214956 161
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8. REEL FORE-BACK (Haspel-Horizontalverstellung) auf JA L Header Sebu;
stellen (falls zutreffend). IR rool fore-tick

9. Das Feld HHC HEIGHT SENSITIVITY (Hohenempfindlichkeit — .
Schnitthéhenregulierung) (A), suchen und wie folgt o R | | Marsial vooc Raise Fate

Einstellungen vornehmen: 11 190
haral HHC Lowsr Fiale

Header Satup &

¢ Verwendung eines Doppelsensor-Systems: HHC HEIGHT
SENSITIVITY (Empfindlichkeit Schnitth6henregulierung) ]IIW i J 1t Seepsltivity

auf 250 einstellen.
i Tile s.umlqm

¢ Verwendung eines Einzelsensor-Systems: HHC HEIGHT T
SENSITIVITY (Empfindlichkeit Schnitthdhenregulierung) = = (e “‘"‘“"_"'""'""""

. 1
auf 180 einstellen. 2
Heel Speed Shope

BEACHTEN: N
Falls die Seitenfliigel wihrend des Dreschens zu stark i bkl

schwingen, diese Einstellung um jeweils 20 verringern, bis
das Problem verschwindet.

1025380

10. HHC TILT SENSITIVITY (Neigungsempfindlichkeit
Schnitthéhenregulierung) auf 150 einstellen. Wert nach
Bedarf hoher oder niedriger einstellen.

11. FORE/AFT CONTROL (Horizontalsteuerung) und HDR FORE/
AFT TILT (Schneidwerksanstellung) installieren (falls
zutreffend).

Till serrminivity
100

Abbildung 3.229: Bildschirmanzeige des Case IH
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

214956
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Am unteren Bildschirmrand HEAD2 (Schneidwerk 2)
berthren.

Unter HEADER TYPE (Schneidwerkstyp) die Option DRAPER
(Bandschneidwerk) einstellen.

BEACHTEN:

Falls an den Schneidwerkskabelbaum ein
Identifizierungswiderstand angeschlossen ist, kann diese
Einstellung nicht verandert werden.

Unter CUTTING TYPE (Schneidwerkstyp) den Eintrag
PLATFORM (Starres Schneidwerk) auswahlen.

Unter HEADER WIDTH (Schneidwerksbreite) und HEADER
USAGE (Schneidwerksnutzung) passende Optionen
auswahlen.

Im Dropdown-Menii REEL HEIGHT SENSOR
(Haspelhéhensensor) den Eintrag YES (A) (Ja) auswahlen.

Das Feld AUTOTILT (Automatische Neigungsanpassung) (A)
suchen.

¢ Verwendung eines Doppelsensor-Systems: Im Feld
AUTOTILT (Automatische Neigungsanpassung) den
Eintrag YES (Ja) auswahlen.

¢ Verwendung eines Einzelsensor-Systems: Im Feld
AUTOTILT (Automatische Neigungsanpassung) den
Eintrag NO (Nein) auswahlen.

BEACHTEN:

Falls die Gewichtsentlastung schwerer eingestellt wurde:
Um die AHHC-Kalibrierung abzuschlieBen, nach der
Kalibrierung auf die fur den Arbeitsbetrieb empfohlene
Einstellung nachstellen.

163

Header setup 2

Haadar typa

Draper
| Cumting bypo |
U | Platform “
| Hoader widih
{ 1 = 30.00
= Ei Hisadher wsagx
= 1:52 pm - 2300
Dec 15, 200§ Intaiva 1
1.00 =
| Header aliset

Abbildung 3.230: Bildschirmanzeige des Case IH

Header
Resl Fore-Aft
Yes
Reel haight sens
Yes
Reel distance sensol
No
Vertical knives
No

Header Lateral Tilt

(=]
N
D
]
N
=}
2

Header Setup 2

| Aaitoleed in Head land
{{¥es

1025382

Abbildung 3.232: Bildschirmanzeige des Case IH
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Kalibrieren der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC (Case-Mdhdrescher mit
Softwareversion 28.00 oder héher)

Damit die automatische Schnitthohenregulierung (AHHC) optimale Leistung bringt, den Neigungszylinder fiir die
Bodenkalibrierung in Stellung D bringen. Nach der Einrichtung und Kalibrierung den gewiinschten Anstellwinkel wieder mit
dem Neigungszylinder einstellen. Die Anleitung hierfiir entnehmen Sie dem 3.7.5 Schneidwerksanstellwinkel, Seite 83.

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

BEACHTEN:

Wenn die Schneidwerk-Floatfunktion zu leicht eingestellt ist, kann die Kalibrierung des AHHC scheitern. Unter Umstanden
mussen Sie die Floatfunktion vor der Kalibrierung schwerer einstellen, damit sich das Schneidwerk nicht vom
Floatmodul 16st.

1. Sicherstellen, dass der Schneidwerk-Neigungszylinder in Stellung D ist.

2. Das Schneidwerk auf die unteren Anschldage absenken und das Floatmodul entriegeln.
3. Die Seitenfltigel verriegeln.
4

Auf dem HAUPTBILDSCHIRM das Meni TOOLBOX (A)
(Extras) 6ffnen.

5. Registerkarte HEAD 1 (Schneidwerk 2) (A) 6ffnen.

J Hoadai Sedup 1
i ifrmm W HEight

BEACHTEN: e L

Um die Registerkarte HEAD 1 (Schneidwerk 1) zu finden, — | [ esder Type

missen Sie mit den Pfeilen ,Nach rechts“/, Nach links“ (B) _ Drapurfyasifeed

Hasder Sub Typa
2000

evtl. nach rechts schalten.

Cuiting Typs
Plattorm

Frami Type
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Haalir Widih
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Abbildung 3.234: Bildschirmanzeige des Case IH
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6.
7.

10.

11.

12.

13.
14.

15.

BETRIEB

Auswahlfeld HEADER SUB TYPE (Schneidwerkstyp) suchen.

Schneidwerkstyp 2000 (A) auswahlen.

Registerkarte HEAD 2 (A) (Schneidwerk 2) 6ffnen.

Im Dropdown-Meni HEADER SENSORS (B)
(Schneidwerkssensoren) den Eintrag ENABLE (Aktivieren)
auswahlen.

Im Dropdown-Menii HEADER PRESSURE FLOAT (C)
(Gewichtsentlastung Schneidwerk) den Eintrag NO (Nein)
auswahlen.

Im Dropdown-Meni HEIGHT/TILT RESPONSE (D)
(Ansprechverhalten Hohe/Neigung) den Eintrag FAST
(Schnell) auswahlen.

Im Dropdown-Menii AUTO HEIGHT OVERRIDE (E)
(Ubersteuerung automatische Héheneinstellung) den
Eintrag YES (Ja) auswéhlen.

Abwartspfeil (F) driicken, um die nachste Seite aufzurufen.

Das Feld HHC HEIGHT SENSITIVITY (Hohenempfindlichkeit
Schnitthéhenregulierung) (A), suchen und wie folgt
Einstellungen vornehmen:

¢ Verwendung eines Einzelsensor-Systems: Im Feld HHC
HEIGHT SENSITIVITY (Hohenempfindlichkeit
Schnitthohenregulierung) Einstellung 180 auswahlen.

e Verwendung eines Doppelsensor-Systems: Im Feld HHC
HEIGHT SENSITIVITY (Hohenempfindlichkeit
Schnitthéhenregulierung) Einstellung 250 auswahlen.

BEACHTEN:

Falls die Seitenfliigel wahrend des Dreschens zu stark
schwingen, diese Einstellung um jeweils 20 verringern, bis
das Problem verschwindet.

HHC TILT SENSITIVITY (Neigungsempfindlichkeit
Schnitthéhenregulierung) auf 150 einstellen. Wert nach
Bedarf hoher oder niedriger einstellen.

214956 165

Abbildung 3.235: Bildschirmanzeige des Case IH
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Abbildung 3.237: Bildschirmanzeige des Case IH
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16.

17.

18.

BETRIEB

Im Dropdown-Menii REEL HEIGHT SENSOR
(Haspelhéhensensor) den Eintrag YES (A) (Ja) auswahlen.

Das Feld AUTOTILT (Automatische Neigungsanpassung) (A)
suchen.

e Verwendung eines Doppelsensor-Systems: Im Feld
AUTOTILT (Automatische Neigungsanpassung) den
Eintrag YES (Ja) auswahlen.

¢ Verwendung eines Einzelsensor-Systems: Im Feld
AUTOTILT (Automatische Neigungsanpassung) den
Eintrag NO (Nein) auswahlen.

BEACHTEN:

Die Symbole (A) und (B) sind erst auf dem Display zu sehen,
nachdem das Dreschwerk und das Schneidwerk
eingeschaltet wurden und auf dem Bedienpult die Taste
HEADER RESUME (Nachste Aktion Schneidwerk) gedrickt
wurde.

Kontrollieren, ob das Symbol AUTOMATISCHE
HOHENEINSTELLUNG (A) auf dem Display und im mit B
markierten Bereich zu sehen ist. Wenn das Schneidwerk auf
bodenkonturgefiihrtes Dreschen eingestellt ist, bestatigt
dieses Symbol, dass der Mahdrescher mit dem am
Schneidwerk angebrachten Potentiometer den
Auflagedruck korrekt erfasst.

BEACHTEN:

Das Feld AUTO HEIGHT (B) (Automatische
Hoheneinstellung) kann auBer auf der Registerkarte RUN1
(Betrieb 1) auf jeder anderen RUN-Registerkarte (Betrieb)
zu sehen sein.
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Abbildung 3.240: Bildschirmanzeige des Case IH
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BETRIEB

19. Auf dem Mahdreschermonitor CALIBRATION (Kalibrierung)
auswahlen und die Auswahltaste am rechten Calibratian
Bildschirmrand berihren. Es wird ein Infobildschirm

Calibration
eingeblendet. [ !
i mater .:I:-mmdnﬂlm
20. HEADER (A) (Schneidwerk) und EINGABE auswihlen. Das inssaanis | Jorvi oo

Auswahlfeld CALIBRATION (Kalibrierung) wird geoffnet. (=

Wutfifunc fional Fandes T ke

BEACHTEN: | Comcaes apenitg EVT e

Um zwischen den Optionen zu navigieren, die
Auswahltasten NACH OBEN und NACH UNTEN drtcken.

e}
o
©
[se]
(=]
o

21. Kalibrierungen in der durch das Auswahlfeld vorgegebenen
Reihenfolge vornehmen. Wahrend der Kalibrierung

aktualisiert sich die Anzeige automatisch, sodass der ‘:"”""-" =

nachste Schritt angezeigt wird. Park combine with enging
§ | running and header level

BEACHTEN: | | |toground.

" i . s CAUTION Header will move
Wenn wahrend des Kalibrierungsvorgangs die Schaltflache L e o

ESC (Abbrechen) beriihrt oder mehr als 3 Minuten lang Press OK o continas amd
keine Eingabe gemacht wird, wird der Kalibrierungsvorgang e Ihen Header Dovwn button,

abgebrochen. ’ = Ok _E_G__BJ
BEACHTEN: g

Erlauterungen zu den Fehlercodes sind im
Bedienerhandbuch des Mahdreschers zu finden.

1003606

Abbildung 3.242: Bildschirmanzeige des Case IH

22. Nach Abschluss aller Kalibrierungsschritte wird die Nachricht CALIBRATION SUCCESSFUL (Kalibrierung erfolgreich)
eingeblendet. Zum Beenden des Meniis CALIBRATION (Kalibrierung) die Taste EINGABE oder die Schaltflache ESC
(Abbrechen) betatigen.

BEACHTEN:

Falls die Gewichtsentlastung schwerer eingestellt wurde: Um die AHHC-Kalibrierung abzuschlieRen, nach der
Kalibrierung auf die fuir den Arbeitsbetrieb empfohlene Einstellung nachstellen.
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BETRIEB

Uberpriifen der Spannungswerte des Haspelhéhensensors (Case IH)

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

1. Auf der Startseite des Mahdrescher-Display die Menlioption
DIAGNOSTICS (Diagnose) (A) auswahlen. Die Seite
DIAGNOSTICS (Diagnose) wird eingeblendet.

A

Dragnasics Dala Managemani

2]

Fuit Seremna

1023899

2. Registerkarte SETTINGS (A) (Einstellungen) 6ffnen. Die Seite
SETTINGS (Einstellungen) wird eingeblendet.

Sattings

| Grouip

B3 Head —.
3. Im Dropdown-Meni GROUP (Gruppe) den Eintrag HEADER ) = P::“:; e
(B) (Schneidwerk) auswéhlen. .:}_ | | Resl Vertical Position
4. Im Dropdown-Menii PARAMETER (Parameter) den Eintrag o= | [*f;,‘],"l :T

REEL VERTICAL POSITION (C) (Hohe Haspel) auswahlen.

Comnector and pin

laB-17

|l’:Iu|rm¢ component
R-25

1023900

5. Registerkarte GRAPH (A) (Diagramm) 6ffnen. Das Diagramm .
REEL VERTICAL POSITION (Hohe Haspel) wird angezeigt. Foanth Vastical Pesition

6. Haspel absenken und verfolgen, wie sich der obere e
Spannungswert (B) entwickelt. Eine Spannung zwischen 4,1 N ™ /.
und 4,5 Volt ist normal.

7. Haspel anheben und verfolgen, wie sich der untere
Spannungswert (C) entwickelt. Eine Spannung zwischen 0,5

und 0,9 Volt ist normal. N ai
8. Abschnitt Kontrollieren und Nachstellen des Tk
Haspelhéhensensors, Seite 98 lesen wenn beide @{“aw
Spannungswerte auBerhalb des Normalbereichs liegen. v N cin N risril il

1023897

Abbildung 3.245: Bildschirmanzeige des Case IH
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BETRIEB

Einstellung Bodenauflagedruck (Case 7010/8010, 7120/8120/9120, 7230/8230/9230, 7240/8240/9240)

Wie folgt vorgehen, um den Bodenauflagedruck voreinzustellen:

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Méhdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

BEACHTEN:

Der Zeiger (A) muss auf Stellung 0 (B) stehen, wenn das
Schneidwerk 152 mm (6 Zoll) Gber dem Boden steht. Ist dies
nicht der Fall, muss die Ausgangsspannung des Floatsensors
Uberprift werden. Siehe Schritt 4, Seite 130. Wenn das
Schneidwerk auf dem Boden aufliegt, muss der Zeiger auf
Stellung 1 (C) stehen, wenn der Auflagedruck niedrig ist und auf
Stellung 4 (D), wenn der Auflagedruck hoch ist. Wie hoch die
Gewichtsentlastung ist, hangt vom Erntegut und der
Bodenbeschaffenheit ab. Das Schneidwerk sollte moglichst
leicht eingestellt sein, ohne dass es aufschaukelt oder Erntegut
stehen lasst. Beim Dreschen mit einem schwer eingestellten
Schneidwerk nutzen sich die Messerbalken-Verschleilplatten
frihzeitig ab. Abbildung 3.246: Auflagedruckanzeige

1023870

1. Das Dreschwerk und das Schneidwerk einschalten.

2. Das Schneidwerk manuell auf die gewiinschte Schnitthdhe
heben oder senken.

3. EINSTELLTASTE 1 (A) dricken. Das Lampchen (C) neben der
Taste (A) beginnt zu leuchten.
BEACHTEN:

Flr die Feineinstellung Taste (E) driicken.

BEACHTEN:

Wenn Sie Voreinstellungen einrichten, vor dem Festlegen
der Haspelstellung immer zuerst die Schneidwerksstellung
festlegen. Wenn Schneidwerk und Haspel gleichzeitig
eingestellt werden, geht die Haspeleinstellung verloren.

4. Die Haspel manuell auf die gewiinschte Stellung heben oder  Abbildung 3.247: Bedienpult eines Case-Mahdreschers
senken.

5. EINSTELLTASTE 1 (A) dricken. Das Lampchen (C) neben der
Taste (A) beginnt zu leuchten.

6. Das Schneidwerk manuell auf die zweite gewlinschten
Schnitthéhe heben oder senken.

7. EINSTELLTASTE 2 (B) driicken. Die Lampe (D) neben der
Taste (B) beginnt zu leuchten.

8. Die Haspel manuell auf die zweite gewliinschte Stellung
heben oder senken.

9. EINSTELLTASTE 2 (B) driicken. Die Lampe (D) neben der
Taste (B) beginnt zu leuchten.

214956 169 Revision A



BETRIEB

10. Zum Wechseln zwischen zwei Sollwerten die Taste HEADER
RESUME (A) (Nachste Aktion Schneidwerk) driicken.

11. Um das Schneidwerk am Vorgewende anzuheben, die
SHIFT-Taste (B) an der Riickseite des Multifunktionshebels
gedriickt halten und Taste HEADER RESUME (C) (N&chste
Aktion Schneidwerk) driicken. Um das Schneidwerk
abzusenken, die Taste HEADER RESUME (C) (Nachste Aktion
Schneidwerk) einmal driicken. Das Schneidwerk stellt sich
wieder auf die voreingestellte Hohe ein.

BEACHTEN:

Um die Betriebsart AUTO HEIGHT (Automatische
Héheneinstellung) zu beenden, die Tasten SCHNEIDWERK
HEBEN/SENKEN (C) und (D) driicken. Um in diese
Betriebsart zurtickzukehren, die Taste HEADER RESUME (A)
(N&chste Aktion Schneidwerk) driicken.

Abbildung 3.248: Bedienpult eines Case-Mahdreschers

3.8.6 Madhdrescher Challenger und Massey Ferguson 6 und 7 Serie

Uberpriifen des Spannungsbereichs aus der Fahrerkabine (Challenger und Massey Ferguson)

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Méhdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

1. Das Schneidwerk auf 150 mm (6 Zoll) Gber den Boden stellen und die Floatfunktion entsperren.

2. Kontrollieren, ob der Floatverriegelungshebel an beiden
Seiten am unteren Anschlag steht (Unterlegscheibe [A] ist
unbeweglich).

BEACHTEN:

Falls das Schneidwerk bei den nachsten beiden
Arbeitsschritten nicht an den unteren Anschldgen steht,
kann der Spannungsmesswert wahrend des
Arbeitseinsatzes Gber den zuldssigen Bereich hinausgehen
und eine Fehlfunktion der automatischen
Schnitthéhenregulierung (AHHC) auslosen.

Abbildung 3.249: Floatverriegelung

214956 170 Revision A



BETRIEB

3. Die Bowdenzughalterung (B) (falls erforderlich) nachstellen,
bis der Zeiger (A) an der Auflagedruckanzeige auf 0 steht.

4. Auf dem Display in der Fahrerkabine die Seite FIELD (Feld)
6ffnen und die Diagnose-Schaltflache beriihren. Die Seite
MISCELLANEOQUS (Verschiedenes) wird eingeblendet.

r Ml |-r-.-|m-|-'-i | Calilhrat lhﬁ-.. I
5. Die Schaltfliche VMM DIAGNOSTIC (A) (VMM-Diagnose)

berlhren. Die Seite VMM DIAGNOSTIC (VMM-Diagnose)
wird eingeblendet.

['Ini‘l 'II.-I';IIV'I"-l | [ WL

mif i
Led avgprs i LD l

| |
[Enulml .|l.'||l|-| [ AN arms

6. Die Registerkarte ANALOG IN (A) (Eingangssignal analog)
offnen. Im Textfeld unter den vier Registerkarten den
Eintrag VMM MODULE 3 (VMM-Modul 3) auswahlen. Die
Spannung des AHHC-Sensors wird jetzt angezeigt. Siehe
Anzeigen HEADER HEIGHT RIGHT POT (Schneidwerkshohe,
rechtes Potentiometer) und HEADER HEIGHT LEFT POT
(Schneidwerkshohe, linkes Potentiometer). Die Messwerte
kénnen leicht voneinander abweichen.

-l e ]
= iy

-3 RV TRr ]

1019360

Abbildung 3.252: Bildschirmanzeige des Challenger
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BETRIEB

7. Den Schréagforderer vollstandig absenken (das Floatmodul
sollte vollstandig vom Schneidwerk abgekoppelt sein).

BEACHTEN:

Der Schalter zum Absenken des Schneidwerks muss
moglicherweise mehrere Sekunden gedriickt gehalten
werden, damit der Schragforderer vollstandig
abgesenkt wird.

pepammzgsE
ErERgacEiREy
semasamLyee

8. Den Spannungsmesswert ablesen.

9. Das Schneidwerk so anheben, dass der Messerbalken
150 mm (6 Zoll) Gber dem Boden steht.

10. Den Spannungsmesswert ablesen.
Abbildung 3.253: Bildschirmanzeige des Challenger
11. Wenn die Sensorspannung nicht innerhalb der Grenzwerte liegt oder wenn der Bereich zwischen Unter- und

Obergrenze nicht ausreichend ist, die Spannungsgrenzwerte anpassen. Siehe Anpassen der Spannungsgrenzwerte:
Einzelsensor-System, Seite 134 oder Anpassen der Spannungsgrenzwerte: Doppelsensor-System, Seite 134.

Einschalten der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC (Challenger und
Massey Ferguson)
BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

Fiir die automatische Schnitthéhenregulierung (AHHC) missen folgende Systemkomponenten vorhanden sein:

¢ Hauptmodul (Leiterplatte) und Schneidwerkantriebsmodul (Leiterplatte) — in Kartensteckplatz auf der Sicherungstafel.
¢ Fahrereingaben iber Multifunktionshebel

e Fahrereingaben (ber das Bedienkonsolenmodul

BEACHTEN:

Das elektrohydraulische Schneidwerk-Hubsteuerventil ist ein weiterer integraler Bestandteil des Systems.
Wie folgt vorgehen, um die automatische Schneidwerkshéhenregulierung AHHC einzuschalten:

1. Mit dem Schneidwerk-Steuerschalter auf dem

Mahdreschermonitor durch die Schneidwerk- 1 2 3
Bedienoptionen schalten, bis im ersten Meldungsfeld das ORG
Symbol fiir die automatische L8 osun .

Schneidwerkshéhenregulierung AHHC (A) angezeigt wird.

Die automatische Schneidwerkshdhenregulierung AHHC =1, e | 463 6 168 s
. . . - i | —

regelt das Schneidwerk auf einen bestimmten 155]| 7=~r o
Bodenauflagedruck ein. Dieser Vorgang richtet sich nach - =] .= :
den Einstellungen fiir die Regelhéhe und die <274 | ) FIR) A i
Empfindlichkeit. 0 ~—p— o

3 e i [L T

A :

Abbildung 3.254: Bildschirmanzeige des Challenger
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BETRIEB

Kalibrieren der automatischen Schneidwerksh6henregulierung AHHC (Challenger und Massey Ferguson)

BEACHTEN:

Damit die automatische Schnitthéhenregulierung (AHHC) optimale Leistung bringt, den Neigungszylinder fiir die
Bodenkalibrierung in Stellung D bringen. Nach der Einrichtung und Kalibrierung den gewliinschten Anstellwinkel wieder mit
dem Neigungszylinder einstellen. 3.7.5 Schneidwerksanstellwinkel, Seite 83.

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Méahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

BEACHTEN:

Wenn die Schneidwerk-Floatfunktion zu leicht eingestellt ist, kann die Kalibrierung des AHHC scheitern. Unter Umstanden
mussen Sie die Floatfunktion vor der Kalibrierung schwerer einstellen, damit sich das Schneidwerk nicht vom
Floatmodul 16st.

1. Sicherstellen, dass der Neigungszylinder in Stellung D ist.

2. Auf dem Bildschirm FIELD (Feld) das Diagnosesymbol (A)
beriihren. Der Bildschirm MISCELLANEOUS (Verschiedenes) T ? 3
wird angezeigt. : 5

. m WiaaEe
| i [
! S P o O [
e B, e v ] E—
155/ Fo"l6> Om=
W [— = 0.8 a1 A
- m 1=
L i e
3 ]._. [
i Laag :

3. Die Schaltflaiche CALIBRATIONS (A) (Kalibrierungen)
beriihren. Der Bildschirm CALIBRATIONS (Kalibrierungen) e I— e I [ e T
wird angezeigt. T,

[ Hdlnrﬂl-inm L | I l.|.1lll:lldtlm1:
i 1

E o ——— A 7
Ivﬂl IIIJ“IM.‘:I ] !Jl-mlﬁlﬂ l

[Hlulm- -Hill'l'\l | Al aims

1018166

Abbildung 3.256: Bildschirmanzeige des Challenger
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4.

5.

BETRIEB

Die Schaltflache HEADER (A) (Schneidwerk) beriihren. Auf
dem Bildschirm HEADER CALIBRATION
(Schneidwerkskalibrierung) wird ein Warnhinweis
angezeigt.

Den Warnhinweis durchlesen, anschlieRend griines
Hakchen berihren.

Die Bildschirmanweisungen befolgen, um die Kalibrierung
abzuschlieRen.

BEACHTEN:

Der Kalibrierungsvorgang kann jederzeit abgebrochen
werden. Dazu rechts oben auf dem Bildschirm die
Schaltflache ABBRECHEN berihren. Eine laufende
Schneidwerkskalibrierung kann auch mit den Tasten des
Multifunktionshebels ,,NACH OBEN*, ,NACH UNTEN",
»NACH RECHTS NEIGEN“ oder ,NACH LINKS NEIGEN“
abgebrochen werden.

BEACHTEN:

Falls am Mahdrescher keine Vorrichtung fir das Neigen des
Schneidwerks vorhanden ist bzw. diese nicht einsatzfahig
ist, gibt die Software wahrend der Kalibrierung
moglicherweise Warnhinweise aus. Die Warnhinweise mit
dem griinen Hakchen bestatigen. Die Kalibrierung der
automatischen Schnitthéhenregulierung (AHHC) wird
dadurch nicht beeintrachtigt.
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Abbildung 3.259: Bildschirmanzeige des Challenger
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BETRIEB

BEACHTEN:

Falls die Gewichtsentlastung schwerer eingestellt wurde:
Um die AHHC-Kalibrierung abzuschlieBen, nach der
Kalibrierung auf die fur den Arbeitsbetrieb empfohlene
Einstellung nachstellen.

Einstellen des Bodenauflagedrucks (Challenger und Massey Ferguson)

Nach Einschalten der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC die SCHNEIDWERK-ABSENKTASTE auf dem
Bedienhebel driicken und freigeben. Die automatische Schneidwerkshéhenregulierung AHHC senkt das Schneidwerk
automatisch auf die ausgewahlte Hohe ab.

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Méhdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

Die ausgewahlte AHHC-Schneidwerkshohe kann mit dem
SCHNEIDWERKSHOHE-DREHKNOPF (A) auf der Bedienkonsole
nachgestellt werden. Durch Drehen des Knopfs im Uhrzeigersinn
fallt der eingestellte Bodenauflagedruck. Durch Drehen des
Knopfs gegen den Uhrzeigersinn steigt der Bodenauflagedruck.

1018169

Abbildung 3.260: Schneidwerksh6he-Drehknopf auf
der Bedienkonsole

Einstellen der Anhub-/Absenkgeschwindigkeit (Challenger und Massey Ferguson)
BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.
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BETRIEB

1. Auf dem Bildschirm FIELD (Feld) das
Schneidwerkssymbol (A) berthren. Der Bildschirm =1 z 3
i .

SCHNEIDWERK wird eingeblendet. 5 & 7e A
1-& Wi2aEn
| - i
A . 16 4
i C6. .-',I__._.I_ I P
155 T & e s
T 1 EEE . .8 -0 .U
- . T
u i e
3 ]._. [
i Laag ::‘

1019361

2. HEADER CONTROL (A) (Schneidwerkssteuerung) berihren.
Der Bildschirm HEADER CONTROL (Schneidwerkssteuerung)
wird eingeblendet.

1003730

3. Die Registerkarte TABLE SETTINGS
(Schneidwerkseinstellung) 6ffnen.

4. Bei MAX UP PWM (max. Anhub) den Aufwartspfeil
beriihren, um einen héheren Prozentwert einzustellen und
damit schneller anzuheben. Bei MAX UP PWM (max.
Anhub) den Abwartspfeil bertihren, um einen niedrigeren
Prozentwert einzustellen und damit langsamer anzuheben.

5. Bei MAX DOWN PWM (max. Absenken) den Aufwartspfeil
beriihren, um einen héheren Prozentwert einzustellen und
damit schneller abzusenken. Bei MAX DOWN PWM (max.
Absenken) den Abwartspfeil bertihren, um einen
niedrigeren Prozentwert einzustellen und damit langsamer
abzusenken.

Abbildung 3.263: Bildschirmanzeige des Challenger

Einstellen der Empfindlichkeit des automatischen Bodenauflagedrucks AHHC (Challenger und
Massey Ferguson)

Die Empfindlichkeitseinstellung bestimmt, wie weit sich das Schneidwerk nach oben oder unten bewegen muss, damit die
automatische Schneidwerkshéhenregulierung AHHC anspricht und den Schragférderer hebt oder senkt. Bei maximaler
Empfindlichkeitseinstellung passt der Schragforderer die Schneidwerkshohe schon an, wenn sich der Abstand zum Boden
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nur geringfiigig verandert. Bei minimaler Empfindlichkeitseinstellung passt der Schragforderer den Bodenauflagedruck nur
an, wenn sich der Abstand zum Boden betréchtlich verdndert.

BEACHTEN:
Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Méhdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers

entnommen werden.

1.

Auf dem Bildschirm FIELD (Feld) das SCHNEIDWERKSSYMBOL berihren. Der Bildschirm HEADER (Schneidwerk) wird

angezeigt.

Die Schaltfliche HEADER CONTROL (A)
(Schneidwerkssteuerung) berthren. Der Bildschirm HEADER
CONTROL (Schneidwerkssteuerung) wird angezeigt. Auf
diesem Bildschirm kann mit den Auf- und Abwartspfeilen
die Empfindlichkeit eingestellt werden.

Empfindlichkeit auf Maximalwert setzen.

Automatische Schneidwerkshéhenregulierung AHHC
einschalten und auf dem Bedienhebel die SCHNEIDWERK-
ABSENKTASTE driicken.

Die Empfindlichkeit verringern, bis der Schragforderer stabil
bleibt und nicht mehr auf und ab springt.

BEACHTEN:

Damit ist die hochste Empfindlichkeitsstufe eingestellt. Dies
ist nur eine Anfangseinstellung. Die endgiiltige Einstellung
muss im Feld vorgenommen werden, da das System je nach
Bodenbeschaffenheit und Einsatzbedingungen
unterschiedlich reagiert.

BEACHTEN:

Falls keine maximale Empfindlichkeit benétigt wird, fallen
bei einer weniger feinen Einstellung weniger Korrekturen
des Bodenauflagedrucks an. Dadurch werden die
Maschinenkomponenten geschont. Ein zum Teil getffnetes
Druckspeicherventil federt die Bewegungen der
Schneidwerk-Hubzylinder ab und reduziert die
Ausgleichsbewegungen des Schneidwerks.
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Abbildung 3.265: Bildschirmanzeige des Challenger
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3.8.7 Mahdrescher Gleaner R65/R66/R75/R76 und S Serie

Uberpriifen des Spannungsbereichs aus der Fahrerkabine (Gleaner R65/R66/R75/R76 und Serie S
vor 2016)

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

1. Das Schneidwerk auf 150 mm (6 Zoll) Uber den Boden stellen und die Floatfunktion entsperren.

2. Kontrollieren, ob der Floatverriegelungshebel an beiden
Seiten am unteren Anschlag steht (Unterlegscheibe [A] ist
unbeweglich).

BEACHTEN:

Falls das Schneidwerk bei den nachsten beiden
Arbeitsschritten nicht an den unteren Anschldgen steht,
kann der Spannungsmesswert wahrend des
Arbeitseinsatzes lber den zuldssigen Bereich hinausgehen
und eine AHHC-Fehlfunktion auslésen.

3. Sicherstellen, dass der Zeiger (A) der Auflagedruckanzeige
auf 0 steht. Falls erforderlich die Halterung des
Bowdenzugs (B) nachstellen, bis der Zeiger auf O steht.

1015833

Abbildung 3.267: Auflagedruckanzeige
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Abbildung 3.268: Head-up-Display

Sicherstellen, dass die Schneidwerk-Floatfunktion entriegelt ist.
Die Taste (A) auf dem Head-up-Display 3 Sekunden gedriickt halten, um den Diagnosemodus zu starten.

Die Taste (B) driicken, um nach unten zu schalten, bis auf der LCD-Anzeige LEFT (Links) zu sehen ist.

N oo v &

Die Taste OK (C) driicken. Die Zahl auf der LCD-Anzeige ist der Spannungsmesswert am AHHC-Sensor. Das Schneidwerk
anheben und absenken, um alle Spannungsmesswerte zu sehen.

Einschalten der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC (Gleaner R65/R66/R75/R76 und
S Serie vor 2016)

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Verdffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Méhdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

Fiir die automatische Schnitthéhenregulierung (AHHC) missen folgende Systemkomponenten vorhanden sein:

¢ Hauptmodul (Leiterplatte) und Schneidwerkantriebsmodul (Leiterplatte) — in Kartensteckplatz auf der Sicherungstafel.
e Fahrereingaben (iber Multifunktionshebel

e Fahrereingaben lber das Bedienkonsolenmodul.

BEACHTEN:
Das elektrohydraulische Schneidwerk-Hubsteuerventil ist ein weiterer integraler Bestandteil des Systems.
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Abbildung 3.269: Bedienelemente fiir automatische Schneidwerkshéhenregulierung AHHC

1003579

1. Die Taste AUTO MODE (A) (Automatik) dricken, bis die AHHC-LED (B) zu blinken beginnt. Falls die RTC-LED blinkt,
nochmals die Taste AUTO MODE (A) (Automatik) driicken, bis AHHC blinkt.

2. Auf dem Bedienhebel kurz die Taste (A) driicken. Die AHHC-
LED sollte zu blinken aufhoren und dauerhaft leuchten. Das
Schneidwerk sollte absinken. Die automatische
Schneidwerkshéhenregulierung AHHC ist jetzt
eingeschaltet. Jetzt kdnnen die Einstellungen fiir den
Bodenauflagedruck und die Empfindlichkeit vorgenommen
werden.

3. Mit Hilfe der Bedienelemente den Bodenauflagedruck und
die Empfindlichkeit auf neue Bodenbedingungen wie
seichte Rinnen und Drainagegrédben einstellen.

1003580

Abbildung 3.270: Bedienhebel
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Kalibrieren der automatischen Schnitthéhenregulierung (Gleaner R65/R66/R75/R76 und Serie S
vor 2016)

Die Maschine muss fir die Kalibrierung auf ebenem, waagrechten Untergrund stehen. Die Schneidwerkskupplungen diirfen
nicht eingerickt sein. Fir die Schneidwerkshohe und die Schneidwerksneigung diirfen weder der Automatik- noch der
Standby-Modus aktiviert sein. Die Motordrehzahl muss Giber 2000 U/min liegen. Die optionale Schneidwerksneigung von
Modellen bis 2004 ist mit MacDon-Schneidwerken nicht kompatibel. Damit die automatische
Schneidwerkshéhenregulierung AHHC kalibriert werden kann, muss dieses System entfernt und deaktiviert werden.
Weitere Informationen hierzu entnehmen Sie dem Bedienerhandbuch lhres Mahdreschers.

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Méhdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

BEACHTEN:

Wenn die Schneidwerk-Floatfunktion zu leicht eingestellt ist, kann die Kalibrierung des AHHC scheitern. Unter Umstanden
mussen Sie die Floatfunktion vor der Kalibrierung schwerer einstellen, damit sich das Schneidwerk nicht vom
Floatmodul 16st.

Abbildung 3.271: Bedienelemente fiir automatische Schneidwerkshéhenregulierung AHHC
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A - Taste AUTO MODE (Automatische Regelung) B — Leuchte AHHC C - Taste CAL1 (Kalibrierung 1)
D — Schneidwerk anheben E — Schneidwerk absenken F —Taste AUTO
G - Taste CAL2 (Kalibrierung 2)

BEACHTEN:

Damit die automatische Schneidwerkshéhenregulierung AHHC optimale Leistung bringt, den Neigungszylinder fiir die
Bodenkalibrierung in Stellung D bringen. Nach der Einrichtung und Kalibrierung den gewiinschten Anstellwinkel wieder mit
dem Neigungszylinder einstellen. Anleitungen dazu sind im Abschnitt 3.7.5 Schneidwerksanstellwinkel, Seite 83 zu finden.

1. Sicherstellen, dass der Neigungszylinder in Stellung D ist.

2. Die Taste AUTO MODE (A) (Automatische Regelung) driicken, bis die Leuchte AHHC (B) leuchtet.
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3. Die Taste CAL1 (C) (Kalibrierung 1) gedriickt halten, bis folgende Leuchten blinken: Schneidwerk anheben (D),
Schneidwerk absenken (E), Taste AUTO (Neigungsautomatik) (F) und AHHC (B).

4. Das Schneidwerk vollstandig absenken und die Taste ,Schneidwerk absenken” 5—8 Sekunden gedriickt halten, um
sicherzustellen, dass das Floatmodul vom Schneidwerk getrennt ist.

5. Die Taste CAL2 (G) (Kalibrierung 2) driicken, bis die Leuchte ,Schneidwerk absenken” (E) nicht mehr blinkt. Die Taste
loslassen, wenn die Leuchte ,Schneidwerk anheben” (D) zu blinken beginnt.

6. Das Schneidwerk bis ganz nach oben anheben (das Schneidwerk muss auf den beiden unteren Anschlagen aufliegen).
7. Die Taste CAL2 (G) (Kalibrierung 2) driicken, bis die Leuchte ,Schneidwerk anheben” (D) erlischt.
BEACHTEN:

Die folgenden Anweisungen gelten nur fiir Modelle ab Baujahr 2005 mit Smartrac-Schragforderer.

8. Warten, bis die Leuchte HEADER TILT LEFT (Schneidwerksneigung links — nicht abgebildet) zu blinken beginnt. Dann das
Schneidwerk auf maximale Neigung links stellen.

9. Die Taste CAL2 (G) (Kalibrierung 2) driicken, bis die Leuchte HEADER TILT LEFT (Schneidwerksneigung links — nicht
abgebildet) nicht mehr blinkt. Die Taste loslassen, wenn die Leuchte HEADER TILT RIGHT (Schneidwerksneigung rechts
— nicht abgebildet) zu blinken beginnt.

10. Das Schneidwerk auf maximale Neigung rechts stellen.

11. Die Taste CAL2 (G) (Kalibrierung 2) driicken, bis folgende Leuchten blinken: Schneidwerk anheben (D), Schneidwerk
absenken (E), AUTO MODE (A) (Automatische Regelung), Schneidwerksneigung rechts/links (nicht abgebildet) und
AUTO (F) (Neigungsautomatik).

12. Das Schneidwerk zentrieren.

13. Die Taste CAL1 (C) (Kalibrierung 1) driicken, um die Kalibrierung zu beenden und alle Werte zu speichern. Keine
Leuchte sollte mehr blinken.
BEACHTEN:

Falls die Gewichtsentlastung schwerer eingestellt wurde: Um die AHHC-Kalibrierung abzuschlieRen, nach der
Kalibrierung auf die fur den Arbeitsbetrieb empfohlene Einstellung nachstellen.

Absperren des Druckspeichers (Gleaner R65/R66/R75/R76 und S Serie vor 2016)

Der Druckspeicher beeinflusst die Reaktionszeit des Mahdreschers und beeintrachtigt in hohem MaRe die Leistung der
automatischen Schnitthdhenregulierung.

Was im Zusammenhang mit dem Absperren und Zuschalten des
Druckspeichers zu beachten ist, lesen Sie im Bedienerhandbuch
lhres Mahdreschers. Den Schragforderer-Druckspeicher
absperren, um optimale Leistung zu gewahrleisten.

BEACHTEN:

Der Druckspeicher ist vor dem Achskorper vorne links
angebracht.

Abbildung 3.272: Absperrhebel fiir Druckspeicher

A — Druckspeicherhebel (Stellung ,,Geschlossen”)
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Einstellen der Anhub-/Absenkgeschwindigkeit (Gleaner R65/R66/R75/R76 und S Serie vor 2016)

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers

entnommen werden.

Die Stabilitat der automatischen Schneidwerkshdéhenregulierung
AHHC héngt vom Hydraulikstrom ab. Die einstellbaren
Drosselventile fiir Anhub (A) und Absenken (B) befinden sich im
Hydraulikblock. Darauf achten, dass sie so eingestellt sind, dass
das Schneidwerk in ca. 6 Sekunden vom Boden bis ganz nach
oben fahrt (Hydraulikzylinder komplett ausgefahren) und dass
der umgekehrte Vorgang aus der obersten Stellung auf
Bodenniveau ebenfalls ca. 6 Sekunden dauert.

Wenn das Schneidwerk bei Bodenauflage zu viele Bewegungen
ausfihrt (z. B. hdufiges Anpassen an Bodenkonturen), die
Absenkgeschwindigkeit langsamer stellen: auf 7 oder 8
Sekunden.

BEACHTEN:

Bei dieser Anpassung sollte die Hydraulikanlage
Betriebstemperatur (54,4 °C [130 °F]) aufweisen und der Motor
mit Vollgas laufen.

il 3\ S .

Abbildung 3.273: Einstellbare Drosselventile fiir
Anhub/Absenken des Schneidwerks

Anpassen des Auflagedrucks (Gleaner R65/R66/R75/R76 und S Serie vor 2016)

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Méhdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers

entnommen werden.

BEACHTEN:

Der Zeiger (A) muss auf Stellung 0 (B) stehen, wenn das
Schneidwerk 152 mm (6 Zoll) Gber dem Boden steht. Ist dies
nicht der Fall, muss die Ausgangsspannung des Floatsensors
Uberprift werden. Siehe Schritt 4, Seite 130. Wenn das
Schneidwerk auf dem Boden aufliegt, muss der Zeiger auf
Stellung 1 (C) stehen, wenn der Auflagedruck niedrig ist und auf
Stellung 4 (D), wenn der Auflagedruck hoch ist. Wie hoch die
Gewichtsentlastung ist, hangt vom Erntegut und der
Bodenbeschaffenheit ab. Das Schneidwerk sollte moglichst
leicht eingestellt sein, ohne dass es aufschaukelt oder Erntegut
stehen lasst. Beim Dreschen mit einem schwer eingestellten
Schneidwerk nutzen sich die Messerbalken-Verschleilplatten
frihzeitig ab.
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Abbildung 3.274: Auflagedruckanzeige
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1. Kontrollieren, ob die automatische Schnitthohenregulierung
(AHHC) aktiviert ist. Wenn AHHC aktiv ist, leuchtet die Taste
AUTO MODE (A) (Automatische Regelung) dauerhaft. Q

2. Das Schneidwerk wird auf die mit dem Héhendrehknopf (B)
ausgewdhlte Hohe (Auflagedruck) abgesenkt. Um
geringstmoglichen Auflagedruck einzustellen, den Knopf
gegen den Uhrzeigersinn drehen. Um maximalen
Auflagedruck zu erzielen, den Knopf im Uhrzeigersinn
drehen.

1003656

Abbildung 3.275: AHHC-Konsole

Einstellen der Empfindlichkeit der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC (Gleaner
R65/R66/R75/R76 und S Serie vor 2016)
BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Méahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des M3hdreschers
entnommen werden.

Abbildung 3.276: Bedienkonsole der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC

N~
[Te]
©
[se]
o
o
=2

Der Drehknopf fiir die EMPFINDLICHKEITSEINSTELLUNG (A) bestimmt, wie weit sich der Messerbalken nach oben oder
unten bewegen muss, damit die automatische Schneidwerkshdhenregulierung AHHC anspricht und den Schragforderer
hebt oder senkt.

Wenn der Drehknopf fiir die EMPFINDLICHKEITSEINSTELLUNG (A) auf Maximum (bis zum Anschlag im Uhrzeigersinn)
gestellt ist, passt der Schragférderer den Bodenauflagedruck schon an, wenn sich der Abstand zum Boden nur geringfligig
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verdndert. Wenn in dieser Stellung der Messerbalken ca. 19 mm (% Zoll) pendelt, sendet die Steuereinheit ein Signal an das
Hydraulik-Steuerventil, damit dieses das Schneidwerk hebt oder senkt.

Wenn der Drehknopf fiir die EMPFINDLICHKEITSEINSTELLUNG (A) auf Minimum (bis zum Anschlag gegen den
Uhrzeigersinn) gestellt ist, passt der Schragférderer den Bodenauflagedruck nur an, wenn sich der Abstand zum Boden
betrachtlich verandert. Wenn in dieser Stellung der Messerbalken ca. 51 mm (2 Zoll) pendelt, sendet die Steuereinheit ein
Signal an das Hydraulik-Steuerventil, damit dieses das Schneidwerk hebt oder senkt.

Auch der Eingang HEADER SENSE LINE (Schneidwerk-Sensorleitung) ist in der Lage, die Empfindlichkeit zu verdndern. Wenn
ein Bandschneidwerk angebaut ist und der Drehknopf bis zum Anschlag gegen den Uhrzeigersinn (geringste
Empfindlichkeit) gedreht ist, wird erst nach 102 mm (4 Zoll) Pendelweg korrigiert.

Fehlersuche- und Diagnosefehler-Meldungen (Gleaner R65/R66/R75/R76 und Serie S vor 2016)
BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

Meldeart:

Anzeige auf Drehzahlmesser (A), Ausgabeformat: XX oder XXX

1003625
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Abbildung 3.277: Drehzahlmesser
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Abbildung 3.278: Head-up-Display
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BEACHTEN:
Zahl erscheint auf LCD-Anzeige (A), Ausgabeformat: XX in. oder XXX cm.

Alarmbedingungen:

Wenn eine Fehlermeldung von der Sicherungstafel stammt, ertont ein Signal. Der Warnton ertént alle 10 Sekunden
funfmal. Wenn im Schneidwerkssystem eine Fehlfunktion vorliegt, gibt die LCD-Anzeige auf der Instrumententafel
Fehlermeldungen aus. Bei einem Hohenfehler nacheinander HDR CTRL (Schneidwerkssteuerung) und HGT ERR
(Hohenfehler). Bei einem Neigungsfehler nacheinander HDR CTRL (Schneidwerkssteuerung) und TILT ERR (Neigungsfehler).
Die Schneidwerkshohen-LED blinkt pro Sekunde zweimal gelb.

Wenn ein Alarm angezeigt wird, blinkt eine griine LED (grtin, gelb oder rot, je nach Signaleingang). Zusatzlich meldet die
LCD-Anzeige die Ursache fir den Alarm (z. B. abwechselndes Aufblinken der Meldungen HYD TEMP, OPEN, SHRT).

Diagnosefehler-Meldungen:
Siehe Abbildung 3.278, Seite 186.

Wenn die Schnitthhentaste (B) mindestens 5 Sekunden lang gedriickt wird, schaltet die Instrumententafel auf
Schneidwerksdiagnose um. Nach der Umschaltung ist auf der LCD-Anzeige (siehe vorherige Abbildung) die Meldung
HDR DIAG (Schneidwerksdiagnose) zu lesen.

In diesem Modus zeigt die LCD der Instrumententafel nach 3 Sekunden Parameterkennungen zu Schneidwerksfehlern. Alle
Angaben dienen nur zur Information.

Mit den Tasten OK (C) und CLEAR (D) (Loschen) kann durch die Parameter geschaltet werden. Wenn keine aktiven
Fehlercodes vorliegen, zeigt die LCD-Anzeige der Instrumententafel die Meldung NO CODE (Kein Code).

Parameterkennungen werden 3 Sekunden lang angezeigt, danach wird automatisch der zugehdrige Wert angezeigt.
Wenn bei angezeigtem Wert die Taste OK (C) gedriickt wird, wird die nachste Parameterkennung angezeigt.

Wird bei Anzeige einer Parameterkennung die Taste OK (C) vor Ablauf der 3 Sekunden gedriickt, wird der zum Parameter
zugehorige Wert angezeigt.
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Mit der Taste AREA (E) (Bereich) kann durch die jeweiligen Optionen geschaltet werden. Wenn auf der LCD-Anzeige die
Meldung LEFT (Links) zu sehen ist, kann die automatische Schneidwerkshéhenregulierung AHHC auf dem Monitor angezeigt
werden. Dazu die Taste OK (C) driicken.

Um in umgekehrter Richtung durch die Tabelle zu schalten, die Taste DIST (F) (Distanz) drticken.

Die Taste CLEAR (D) (Loschen) driicken, um die Schneidwerksdiagnose zu verlassen und in den Normalbetrieb
zuriickzukehren.

Siehe 3.8.1 Hinweise zum Sensorbetrieb, Seite 127.

3.8.8 Mahdrescher der Gleaner S9 Serie

Einrichten des Schneidwerks (Gleaner S9 Serie)
BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

MacDon-Bandschneidwerke, die an einem Gleaner S9 angebaut
sind, werden lber das AGCO-Terminal Tyton (A) eingerichtet
und verwaltet. Die Auswahl der gewlinschten Menielemente
erfolgt Gber berihrungssensitive Schaltflachen.

1018443 40

Abbildung 3.279: Gleaner S9

A - Tyton-Terminal B — Multifunktionshebel
C - Gaseinstellung D - Schneidwerk-Bedientafel

1. Rechts oben auf dem Startbildschirm das
MAHDRESCHERSYMBOL (A) beriihren. Das MAHDRESCHER-
HAUPTMENU wird eingeblendet.

Abbildung 3.280: Mahdreschersymbol auf Startseite
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2. Im MAHDRESCHER-HAUPTMENU den Eintrag HEADER
SETTINGS (A) (Schneidwerkseinstellungen) bertihren. Der
Bildschirm SCHNEIDWERKSEINSTELLUNGEN wird angezeigt.

Abbildung 3.281: Schneidwerk-Einstelloptionen im
Mahdrescher-Hauptmenii
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3. Das Feld HEADER CONFIGURATION (A)
(Schneidwerkskonfiguration) bertihren. Es wird ein
Bildschirm mit vordefinierten Schneidwerken eingeblendet.

e Wenn |hr MacDon Schneidwerk bereits eingerichtet ist,
steht es in der Liste der Schneidwerke. Den Namen des
MacDon Schneidwerks (B) berlihren, um den Eintrag
blau zu markieren. AnschlieRend das griine Hakchen (E)
berihren.

e Wenn nur das Standardschneidwerk (D) angezeigt wird,
die Schaltflache ABC (C) beriihren und tber die
Bildschirmtastatur Angaben zum MacDon Schneidwerk
machen. Zum Schluss eine der folgenden Optionen
auswahlen, um zum Bildschirm HEADER SETTINGS
(Schneidwerkseinstellungen) zurtickzukehren:

— Grines Hakchen (E): Einstellungen werden
Ubernommen

— Papierkorb-Symbol (F): markiertes Schneidwerk wird
aus der Liste geldscht

— Rotes X (G): Anderungen werden verworfen

Abbildung 3.282: Schneidwerkskonfiguration auf der
Seite , Header Settings” (Schneidwerkseinstellungen)
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4. Um anzuzeigen, welches Schneidwerk auf der Maschine
installiert ist, das Feld HEADER TYPE (A) (Schneidwerkstyp)
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Abbildung 3.283: Schneidwerkseinstellungen

5. Es wird eine Liste der vordefinierten Schneidwerkstypen
eingeblendet.

e Bandschneidwerke MacDon D1 Serie und FD1 Serie
FlexDraper: POWER FLOW (A) berlhren

e Grines Hiakchen (B) beriihren, um die Auswahl zu
speichern und den Vorgang fortzusetzen.

6. Sicherstellen, dass das Kontrollkdstchen HEADER HAS REEL
ATTACHED (A) (Haspel an Schneidwerk) mit einem Hakchen
versehen ist.
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7. Das Feld REEL DIAMETER (A) (Haspeldurchmesser)
berlihren. Daraufhin wird ein Ziffernblock angezeigt. Fiir
MacDon-Haspeln die Zahl 40 eingeben.

e B |i-\.'m~ T,

4
8. Das Feld REEL PPR (B) (Impulse pro Haspelumdrehung)
berihren und fur das MacDon-Schneidwerk den Wert 30

=0 :
eingeben. (Die Impulszahl richtet sich nach der Anzahl der 7 %

Zahne auf dem Geberrad.) i il et

Bl =

9. Nach Abschluss der Eingaben das griine Hakchen (B) unten
am Ziffernblock beriihren. Oder das rote X beriihren, um

I ™
die Anderungen zu verwerfen. L ]
[ p— II Clear
T | s | ]
— e
4 5 | L

j
< | L
X -

10. Zum Schluss das griine Hakchen (A) am unteren Rand des
Bildschirms HEADER SETTINGS (Schneidwerkseinstellungen)
berthren.

N
<
@
=
(=}
=

Abbildung 3.288: Seite ,,Schneidwerkseinstellungen*
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Einrichten der Haspeleinstellungen (Gleaner S9 Serie)

VORSICHT

Dafiir sorgen, dass sich keine Personen, Haustiere usw. in Ndhe der Maschine aufhalten. Kinder von der Maschine
fernhalten. Mit einem Rundgang sicherstellen, dass sich niemand unter, auf oder in Nahe der Maschine befindet.

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

1. Im MAHDRESCHER-HAUPTMENU das Feld REEL
SETTINGS (A) (Haspeleinstellungen) berihren. AnschlieRend
wird der Bildschirm REEL SETTINGS (Haspeleinstellungen)
geoffnet.

1018428

Abbildung 3.289: Haspel-Einstelloptionen im
Mahdrescher-Hauptmenii

2. Um die kleinstmdgliche Haspeldrehzahl einzustellen, das
Feld SPEED MINIMUM (B) berthren. Es wird eine
Bildschirmtastatur eingeblendet. Den gewiinschten Wert
eingeben. Das griine Hakchen beriihren, um den neuen
Wert zu Gbernehmen. Das rote X berlihren, um die
Anderung zu verwerfen. Die Haspelgeschwindigkeit wird als
Geschwindigkeit (mph) und als Drehzahl (U/min) angezeigt.

BEACHTEN:

Unten auf dem Bildschirm REEL SETTINGS
(Haspeleinstellungen) werden der Haspeldurchmesser und
die Anzahl der Haspelimpulse pro Umdrehung (PPR)
angezeigt. Diese Werte wurden bereits auf dem Bildschirm
HEADER SETTINGS (Schneidwerkseinstellungen) festgelegt.

Abbildung 3.290: Kalibrieren der Haspeleinstellungen

3. Die Haspeldrehzahl wird auf dem Bildschirm REEL SETTINGS
(Haspeleinstellungen) kalibriert. Dazu rechts oben die
Schaltflache CALIBRATE (A) bertihren.
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4. Der KALIBRIERUNGSASSISTENT wird aktiviert und zeigt & Cabbraton Vsard =
einen Warnhinweis. A Reel Callbration

5. Sicherstellen, dass alle Bedingungen aus dem Bildschirm
KALIBRIERUNGSASSISTENT erfillt sind. Das griine Hakchen

Rea! ¢akbrabon i sbaA 10 ELENT Paeve ey sway P TNe

bertihren, um die Warnhinweise zu akzeptieren und mit der ke

Haspelkalibrierung zu beginnen. Das rote X berihren, um Rebirs starting calbhution, gy the fabmmg
. . 1. Esgpre is Remnng

den Kalibrierungsvorgang zu verwerfen. 2 Engine bu &1 high siie conditon

3. Ciperetr i = Sest
4 Hester n disengiged

Priss e Acorpt ELTRD 1 dladt B CkDhstion

Abbildung 3.291: Kalibrierungsassistent

1018474

6. Der KALIBRIERUNGSASSISTENT meldet, dass die [ rT——— =
Haspelkalibrierung eingeleitet wurde. Die Haspel beginnt A Reel callbration completed succesafully
sich langsam zu drehen und steigert auf eine hohe
Drehzahl. Im unteren Bildschirmbereich wird eine
Statusleiste eingeblendet. Den Vorgang falls notwendig mit
dem roten X abbrechen. Ansonsten warten, bis gemeldet
wird, dass die Haspelkalibrierung erfolgreich abgeschlossen
wurde. Das griine Hakchen (B) beriihren, um die
kalibrierten Einstellungen zu speichern.

Actuusi Reel Sped 8g -

1018475

Abbildung 3.292: Kalibrierungsvorgang

Einrichten der automatischen Schneidwerk-Steuerungsfunktionen (Gleaner S9 Serie)

Die automatischen Schneidwerksfunktionen werden auf dem Bildschirm HEADER SETTINGS (Schneidwerkseinstellungen)
konfiguriert.

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Verodffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.
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Automatische Steuerungsfunktionen: Die automatischen
Steuerungsfunktionen kénnen auf dem Bildschirm HEADER
SETTINGS (Schneidwerkseinstellungen) mit den
Umschaltflachen (AUS/EIN) aus- und eingeschaltet werden.
Flir MacDon-Schneidwerke mussen die folgenden zwei
Funktionen wie abgebildet aktiviert sein:

e RTC (zurtick zu Schnitt) (A)

e AHHC (automatische
Schneidwerkshohenregulierung) (B)

Alle anderen Umschaltflachen sind deaktiviert (nicht
markiert).

Die Einstellung Sensitivity (C) (Empfindlichkeit) bestimmt,
wie stark ein Steuerelement (RTC oder AHHC) auf
Anderungen der Sensorspannung reagiert. Die
Einstellungsfelder befinden sich direkt unter den
Umschaltflachen. Um eine neue Empfindlichkeitseinstellung
festzulegen, das Einstellungsfeld unter der Umschaltflache
berlihren und Uber die Bildschirmtastatur den neuen Wert
eingeben.

e Eine hohere Empfindlichkeit einstellen, wenn der
Mahdrescher im Automatikmodus den Schragférderer
nicht schnell genug nachregelt.

¢ Die Empfindlichkeit verringern, wenn der Mahdrescher
im Automatikmodus zu langsam nachregelt.

BEACHTEN:

Fir MacDon Schneidwerke werden folgende

Ausgangswerte empfohlen:

e 50 fur RTC (A)

e 60 flir AHHC (B)

Reaktionsgeschwindigkeiten — Schneidwerk: Der Bereich
HEADER CONTROL SPEED (A) (Reaktionsgeschwindigkeit —
Schneidwerk) auf dem Bildschirm HEADER SETTINGS
(Schneidwerkseinstellungen) wird fir die Anpassung
folgender Geschwindigkeiten verwendet:

e Seitliche Pendelbewegungen des Schragforderer-
Pendelschildes

e Schneidwerk-Hohengeschwindigkeit (langsam oder
schnell) — Schaltflache zur Einstellung von zwei
Geschwindigkeitsstufen: Stufe 1 = Slow (langsam),
Stufe 2 = Fast (schnell)

BEACHTEN:

Fir die Schneidwerk-Einregelgeschwindigkeit werden

folgende Ausgangswerte empfohlen:

¢ Slow (langsam): Up (aufwarts) 45/Down (abwaérts) 40

e Fast (schnell): Up (aufwérts) 100/Down (abwaérts) 100

214956 194
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Abbildung 3.293: Einstellungen fiir automatische
Steuerung und Empfindlichkeit

Abbildung 3.294: Einstellungen fiir
Reaktionsgeschwindigkeit Schneidwerk
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4. Schneidwerksversatz (A): Die VersatzmaRe sind wichtig fur
die Ertragskartierung. Auf dem Bildschirm HEADER
SETTINGS (Schneidwerkseinstellungen) gibt es zwei
einstellbare Abstandsmalie:

e Header Lateral Offset (Seitlicher Schneidwerksversatz):
der Abstand zwischen der Mittelachse des Schneidwerks
und der Mittelachse der Maschine. Diesen Wert fiir
MacDon-Schneidwerke auf 0 festlegen.

e Feeder House to Cutter (Abstand Schragférderer/
Messerbalken): der Abstand von der Anschlussflache
zum Messerbalken. Diesen Wert fiir MacDon-
Schneidwerke auf 68 festlegen.

1018433

Abbildung 3.295: Einstellungen fiir
Schneidwerksversatz

Abbildung 3.296: Einstellwerte fiir MacDon-Schneidwerke

Headdar M
i m,ﬂl 35' MacDon FD75 ] [ vacer s neet attache
— T '8
Haader Type | POWER FLOW Resatl Dhametes 40
HEader Widlh 42[} 1 Pl P 30
Merdes AT AN Fioat Aiito Lewe &0 Tl

- n + 2
— +
|(s0 |

50
Sansinnly | =~

Header Control Speed Slow Fast
= = = e Frsila
reien [ GOI% Tt might !l__ﬁ_":-"_;“ up | 45 J“' up| 100[%

.-_.,.,,m! 40 |= pown | 100/|%
Field Pressune

Heager Oiffsets

Header Lateral Offset e 154?
l—r—l i o ]II‘I oo —}

| Feeder House To Cutter
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Kalibrieren des Schneidwerks (Gleaner S9 Serie)

Die automatischen Funktionen zur Schneidwerkssteuerung werden auf dem Bildschirm HEADER SETTINGS
(Schneidwerkseinstellungen) konfiguriert.

A VORSICHT

Dafiir sorgen, dass sich keine Personen, Haustiere usw. in Ndhe der Maschine aufhalten. Kinder von der Maschine
fernhalten. Mit einem Rundgang sicherstellen, dass sich niemand unter, auf oder in Nahe der Maschine befindet.

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Méhdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

1. Im MAHDRESCHER-HAUPTMENU den Eintrag HEADER
SETTINGS (A) (Schneidwerkseinstellungen) beriihren.

2. Am unteren Bildschirmrand CALIBRATE (A) (Kalibrieren)
berthren. Der Bildschirm SCHNEIDWERKSKALIBRIERUNG
wird eingeblendet.

1018420

Abbildung 3.298: Kalibrierung
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Rechts auf dem Bildschirm sind die Angaben zur
Schneidwerkskalibrierung (A) zusammengefasst. Die Werte
verschiedener Sensoren (B) werden angezeigt.

¢ Schneidwerkssensor links/rechts (Spannung) (gleiche Werte
bei MacDon Schneidwerken)

e Schnitth6hensensor (mA)
e Sensor Neigungsstellung (mA)

Unter den Sensorwerten (B) sind die folgenden zulassigen
Punkte mit Hakchen (C) versehen:

e Return to cut (zuriick zu Schnitt)

e Automatic header height control (automatische

Schneidwerkshdhenregulierung AHHC) Abbildung 3.299: Bildschirm

»Schneidwerkskalibrierung“

A VORSICHT

Dafiir sorgen, dass sich keine Personen, Haustiere usw. in Ndhe der Maschine aufhalten. Kinder von der Maschine
fernhalten. Mit einem Rundgang sicherstellen, dass sich niemand unter, auf oder in Nahe der Maschine befindet.

3. Die Taste SCHNEIDWERK ABSENKEN (A) am
Multifunktionshebel beriihren. Wahrend das Schneidwerk
nach unten fahrt, verandern sich die Sensorwerte auf dem
Bildschirm HEADER CALIBRATION
(Schneidwerkskalibrierung).

BEACHTEN:

Das Schneidwerk muss bis zum Boden abgesenkt werden
und dann angehoben werden. Die Werte sollten zwischen
0,5 und 4,5V liegen. Wenn Werte auRerhalb liegen, muss
der Sensor nachgestellt werden. Siehe Anpassen der
Spannungsgrenzwerte: Einzelsensor-System, Seite 134 oder
Anpassen der Spannungsgrenzwerte: Doppelsensor-System,
Seite 134.

4. Wenn die Sensorwerte stabil sind, das Symbol
KALIBRIEREN (A) beriihren.

1018422

Abbildung 3.301: Schneidwerkskalibrierung
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5. Der Warnhinweisbildschirm HEADER CALIBRATION
A Header Calibration

(Schneidwerkskalibrierung) wird eingeblendet. Prifen, ob
alle Bedingungen erfillt sind.

6. Das griine Hakchen am unteren Bildschirmrand berihren, — ¥ it DOUE B BIACT] Peasar utay avia !
um den KALIBRIERUNGSASSISTENTEN zu starten.

Foee SENTENG CARSSEtION, Friune the Tofowing
1 Ervgess i Burring
3, Erging i ot high idie Do
. Opsrator i in Seat
i Hesder m Sutngaged

Prety he Aroept Buricn o A (e CaDratsn

Abbildung 3.302: Warnhinweis
»Schneidwerkskalibrierung“
Die Kalibrierung kann durch Berlhren des roten X jederzeit & .Calbouton WA
abgebrochen werden. Die Statusleiste zeigt den Fortschritt. & Gt S
Wahrend der Kalibrierung bewegt sich das Schneidwerk
selbsttatig und unregelmaRig. A e [ 3] ¥ b (]
_— 3= —_— D
Wemilywg ihe masemeh ssluvcs 0f RESDE haigii wEnse
Frogrew
Abbildung 3.303: Kalibrierung wird durchgefiihrt
7. Nach Abschluss der Kalibrierung werden eine Meldung [ Ealitwation viar —
eingeblendet und die Informationen (A) zusammengefasst. A g Cabieralion parralird S
Griine Hakchen bestatigen, dass die Funktionen
kalibriert (B) wurden. Zum Speichern das griine Hakchen (C) L Lt et L | I e B X [
beriihren. s=r [CabEgw s [ag[Es)~
hm—-wu s @ oalv
® e .
e (0 e
e SRy Tris et
gV OV 34V BV
© |V :

Abbildung 3.304: Seite , Kalibrierung abgeschlossen”
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BEACHTEN:

Im MAHDRESCHER-HAUPTMENU das Symbol
KALIBRIERUNG (A) beriihren. AnschlieBend wird das
KALIBRIERUNGSMENU gedffnet, in dem verschiedene
Kalibrierungen vorgenommen werden kdnnen, z. B. fir das
Schneidwerk und die Haspel.

1018440

Abbildung 3.305: Direktkalibrierungsmenii

Schneidwerksbetrieb (Gleaner Serie S9)

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

Die Funktionen der automatischen Schnitthéhenregulierung
(AHHC) werden mit Hilfe der folgenden Bedienelemente
gesteuert:

e Tyton-Terminal (A)
e Multifunktionshebel (B)

e Gaseinstellung (C)

e Schneidwerk-Bedientafel (D)

Durch Nachlesen im Bedienerhandbuch des Mahdreschers mit
der Funktionsweise der Bedienelemente vertraut werden.

1. Beilaufendem Schneidwerk den Kippschalter fiir seitliches
Pendeln (A) auf MANUELL stellen.

2. Zum Aktivieren der automatischen
Schneidwerkshéhenregulierung AHHC den Kippschalter (B)
oben in Stellung I driicken.

Abbildung 3.307: Schneidwerk-Bedientafel
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3. Zum Aktivieren der automatischen Schnitthohenregulierung
(AHHC) die Taste A am Multifunktionshebel driicken. Das
Schneidwerk fahrt auf die aktuelle Sollwerthéhe.

4. Den Drehknopf SCHNITTHOHENSOLLWERT (A) nach Bedarf
drehen, um die Feineinstellung fir die Schneidwerkshdhe
vorzunehmen.

Abbildung 3.309: Schneidwerk-Bedientafel

Schneidwerkseinstellungen fiir Feldeinsatz
BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Méhdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

1. Um die Einstellungen der Schneidwerksgruppen anzuzeigen,
das SCHNEIDWERKSSYMBOL (A) rechts auf dem Bildschirm
berlhren.

2. Es werden folgende Informationen angezeigt:
e AKTUELLE STELLUNG des Schneidwerks (B)
e SOLLWERT-Abschaltstellung (C) (roter Strich)

e SCHNEIDWERKSSYMBOL (D) — beriihren, um mit dem : E] Q
Scrollrad rechts am Tyton-Terminal die Sollwert- {
Abschaltstellung anzupassen.

1018435

e AHHC-SCHNEIDWERKSHOHE (E) — Mit dem Drehknopf
,Schnitthohensollwert” (A) auf der Schneidwerk-

Bedientafel feinjustieren. Abbildung 3.310: Schneidwerksgruppen
e ARBEITSBREITE DES SCHNEIDWERKS (F)
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e ANSTELLWINKEL DES SCHNEIDWERKS (G)

3.  Wenn ein Feld berihrt wird, wird die Bildschirmtastatur
zum Anpassen der Werte eingeblendet. Den neuen Wert
eingeben, und das griine Hakchen beriihren.

BEACHTEN:

Das Scrollrad (A) ist rechts am Tyton-Terminal angebracht.

1018476

Abbildung 3.311: Scrollrad rechts am Tyton-Terminal

BEACHTEN:

Der Drehknopf ,,SCHNITTHOHENSOLLWERT“ (A) befindet sich
auf der Schneidwerk-Bedientafel.

Abbildung 3.312: Schneidwerk-Bedientafel

3.8.9 Mahdrescher der John Deere 60 Serie

Uberpriifen des Spannungsbereichs aus der Fahrerkabine (John Deere 70 Serie)
BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

A VORSICHT

Sicherstellen, dass sich in der Ndhe des Madhdreschers keine Personen aufhalten.

1. Das Schneidwerk auf 150 mm (6 Zoll) Gber den Boden stellen und die Floatfunktion entsperren.
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2. Kontrollieren, ob der Floatverriegelungshebel an beiden
Seiten am unteren Anschlag steht (Unterlegscheibe [A] ist
unbeweglich).

BEACHTEN:

Falls das Schneidwerk bei den nachsten beiden
Arbeitsschritten nicht an den unteren Anschldgen steht,
kann der Spannungsmesswert wahrend des
Arbeitseinsatzes Gber den zuldssigen Bereich hinausgehen
und eine AHHC-Fehlfunktion ausldsen.

3. Die Bowdenzughalterung (B) (falls erforderlich) nachstellen,
bis der Zeiger (A) an der Auflagedruckanzeige auf 0 steht.

1015833

Abbildung 3.314: Auflagedruckanzeige
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Abbildung 3.315: Display in John Deere-Mahdreschern

1003559

Die DIAGNOSE-Taste (D) drticken. Auf dem Display wird DIA eingeblendet.

Den AUFWARTSPFEIL (A) driicken, bis EO1 angezeigt wird. Hierbei handelt es sich um die Schneidwerkseinstellungen.
Die Taste EINGABE (C) driicken.

A

Den AUFWARTSPFEIL (A) oder ABWARTSPFEIL (B) driicken, bis oben auf dem Display ,,24“ (Spannungsmesswert des
Sensors) angezeigt wird.

8. Sicherstellen, dass die Schneidwerk-Floatfunktion entriegelt ist.
9. Den Motor des Mahdreschers starten und absenken.

BEACHTEN:

Der Schalter zum Absenken des Schneidwerks muss moglicherweise mehrere Sekunden gedriickt gehalten werden,
damit der Schragforderer vollstandig abgesenkt wird.

10. Den Sensormesswert auf dem Display kontrollieren. Es sollte ein Wert tGber 0,5 Volt angezeigt werden.

11. Das Schneidwerk anheben, dass es knapp Giber dem Boden steht. Der angezeigte Spannungsmesswert sollte unter
4,5 Volt liegen.

12. Wenn die Sensorspannung nicht innerhalb der Grenzwerte liegt oder wenn der Bereich zwischen Unter- und
Obergrenze nicht ausreichend ist, siehe Anpassen der Spannungsgrenzwerte: Einzelsensor-System, Seite 134.
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Kalibrieren der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC (John Deere 60 Serie)

Damit die automatische Schnitthéhenregulierung (AHHC) optimale Leistung bringt, den Neigungszylinder fiir die
Bodenkalibrierung in Stellung D bringen. Nach der Einrichtung und Kalibrierung den gewiinschten Anstellwinkel wieder mit
dem Neigungszylinder einstellen. Die Anleitung hierfiir entnehmen Sie dem 3.7.5 Schneidwerksanstellwinkel, Seite 83

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

A VORSICHT

Sicherstellen, dass sich in der Ndhe des Mahdreschers keine Personen aufhalten.

BEACHTEN:

Wenn die Schneidwerk-Floatfunktion zu leicht eingestellt ist, kann die Kalibrierung des AHHC scheitern. Unter Umstanden
mussen Sie die Floatfunktion vor der Kalibrierung schwerer einstellen, damit sich das Schneidwerk nicht vom
Floatmodul 16st.

1. Sicherstellen, dass der Neigungszylinder in Stellung D ist.
Das Schneidwerk auf die unteren Anschlage absenken und das Floatmodul entriegeln.

Die Seitenfligel verriegeln.

2
3
4. Den Motor des Mahdreschers starten.
5

Die DIAGNOSE-Taste (A) auf dem Display driicken. Auf dem
Display wird DIA eingeblendet.

6. Die CAL-Taste (B) (Kalibrieren) drticken. Auf dem Display
wird DIA-CAL eingeblendet.

Abbildung 3.316: Display in John Deere-Mahdreschern

214956 204 Revision A



BETRIEB

7. Den AUFWARTSPFEIL oder ABWARTSPFEIL driicken, bis HDR
angezeigt wird.

8. Die Taste EINGABE driicken. Auf dem Display wird HDR H-
DN eingeblendet.

9. Das Schneidwerk komplett absenken.

BEACHTEN:

Der Schalter zum Absenken des Schneidwerks muss
moglicherweise mehrere Sekunden gedriickt gehalten
werden, damit der Schragforderer vollstandig abgesenkt
wird.

1003592

Abbildung 3.317: Display in John Deere-Mahdreschern

10. Die CAL-Taste (A) driicken. Die Kalibrierung des
Schneidwerks wird gespeichert. Auf dem Display wird HDR
H-UP eingeblendet.

11. Das Schneidwerk auf 90 cm (3 Ful) Gber den Boden
anheben und die CAL-Taste (A) driicken. Auf dem Display
wird EOC eingeblendet.

12. Die Taste EINGABE (B) driicken. Die Kalibrierung des
Schneidwerks wird gespeichert. Die automatische
Schnitthohenregulierung (AHHC) ist jetzt kalibriert.

BEACHTEN:

Falls wahrend der Kalibrierung ein Fehlercode ausgegeben
wird, liegt die Sensorspannung aulRerhalb des zulassigen
Bereichs und muss nachjustiert werden. Siehe Uberpriifen Abbildung 3.318: Display in John Deere-Méhdreschern
des Spannungsbereichs aus der Fahrerkabine (John Deere

70 Serie), Seite 201.

1003593

BEACHTEN:

Nach Abschluss der Kalibrierung die Betriebseinstellungen
des Méahdreschers anpassen, um gute Arbeitsleistung
sicherzustellen.

BEACHTEN:

Falls die Gewichtsentlastung schwerer eingestellt wurde:
Um die AHHC-Kalibrierung abzuschlieBen, nach der
Kalibrierung auf die fuir den Arbeitsbetrieb empfohlene
Einstellung nachstellen.

Absperren des Druckspeichers (John Deere 60 Serie)

Der Druckspeicher ist eine Hydraulikvorrichtung, die abrupten Druckanstieg der Hydraulikflissigkeit abfedert, wenn
beispielsweise ein schweres Schneidwerk am Mahdrescher angebracht wird.

BEACHTEN:

Der Druckspeicher sollte nicht in Anspruch genommen werden, wenn ein Schneidwerk vom Typ FD1 und das FM100
angebaut ist.
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BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

1.

Die DIAGNOSE-Taste (A) auf dem Display driicken. Auf dem
Display wird DIA eingeblendet.

Den AUFWARTSPFEIL (B) driicken, bis EO1 angezeigt wird.
Mit der Taste EINGABE (D) bestatigen. Sie sind jetzt bei den
Schneidwerkseinstellungen.

Den AUFWARTSPFEIL (B) oder ABWARTSPFEIL (E) driicken,
bis oben auf dem Display ,,132“ angezeigt wird. Dies ist der
Messwert fir den Druckspeicher.

EINGABE (D) drticken, um ,,132“ als Druckspeicher-
Messwert zu speichern. (Dadurch kénnen Sie auf
dreistellige Zahlen mit 0 umstellen, z. B. x0x.)

Den AUFWARTSPFEIL (B) oder ABWARTSPFEIL(C) driicken,
bis die gewiinschte Ziffer angezeigt wird. AnschlieBend die
CAL-Taste (E) driicken.

Die Taste EINGABE (D) driicken, um die Anderungen zu
Gbernehmen. Der Druckspeicher ist jetzt deaktiviert.
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Abbildung 3.319: Display in John Deere-Mahdreschern

Einstellen der Schneidwerk-Héhenerfassung auf 50 (John Deere 60 Serie)

Damit ein Mahdrescher der John Deere 60 Serie die Hohensensor-Messwerte eines MacDon FD1-Schneidwerks richtig
erfasst, muss die Empfindlichkeit des Mahdreschers auf den Wert 50 eingestellt werden.

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

Wie folgt vorgehen, um die Schneidwerk-Hohenerfassung einzustellen:

Die DIAGNOSE-Taste (A) auf dem Display driicken. Auf dem
Display wird DIA eingeblendet.

Den AUFWARTSPFEIL (B) driicken, bis EO1 angezeigt wird.
Mit der Taste EINGABE (D) bestatigen. Sie sind jetzt bei den
Schneidwerkseinstellungen.

Den AUFWARTSPFEIL (B) oder ABWARTSPFEIL (E) driicken,
bis oben auf dem Display ,128“ angezeigt wird. Dies ist der
Messwert fir den Sensor.

EINGABE (D) driicken, um ,, 128" als Sensormesswert zu
speichern. (Dadurch kénnen Sie auf dreistellige Zahlen mit
50 umstellen.)

Den AUFWARTSPFEIL (B) oder ABWARTSPFEIL(C) driicken,
bis die gewiinschte Ziffer angezeigt wird. AnschlieRend die
CAL-Taste (E) driicken.

Die Taste EINGABE (D) driicken, um die Anderungen zu
Gbernehmen. Die Schneidwerkshohe ist jetzt eingestellt.
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Abbildung 3.320: Display in John Deere-Mahdreschern
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BETRIEB

BEACHTEN:

Die aktive Schneidwerk-Floatfunktion (A) und die automatische
Schneidwerkshéhenregulierung (AHHC) diirfen bei MacDon
Schneidwerken NICHT gleichzeitig aktiviert sein. Die beiden
Systeme arbeiten gegeneinander. Unter dem
Schneidwerkssymbol (B) auf dem Display sollte keine gewellte
Linie zu sehen sein. Das Symbol muss mit der Darstellung in der
Steueranzeige , Aktives Schneidwerk” in Abbildung 3.321, Seite
207 identisch sein.
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Abbildung 3.321: Display in John Deere-Mahdreschern

Einstellen der Empfindlichkeit der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung AHHC (John Deere
60 Serie)

Die Empfindlichkeitseinstellung bestimmt, wie weit sich das Schneidwerk nach oben oder unten bewegen muss, damit die
automatische Schneidwerkshéhenregulierung AHHC anspricht und den Schragférderer hebt oder senkt. Bei maximaler
Empfindlichkeitseinstellung passt der Schragforderer die Schneidwerkshdhe schon an, wenn sich der Abstand zum Boden
nur geringfiigig verandert. Bei minimaler Empfindlichkeitseinstellung passt der Schragforderer den Bodenauflagedruck nur
an, wenn sich der Abstand zum Boden betréchtlich verdndert.

BEACHTEN:

Moglicherweise wurden seit Veroffentlichung dieses Dokuments an den Bedienelementen oder Bildschirmanzeigen des
Mahdreschers Anderungen vorgenommen. Aktualisierungen kénnen dem Bedienerhandbuch des Mahdreschers
entnommen werden.

1. Die DIAGNOSE-Taste (A) auf dem Display driicken. Auf dem
Display wird DIA eingeblendet.

2. Den AUFWARTSPFEIL (B) driicken, bis EO1 angezeigt wird.
Mit der Taste EINGABE (D) bestatigen. Sie sind jetzt bei den
Schneidwerkseinstellungen.

3. Den AUFWARTSPFEIL (B) oder ABWARTSPFEIL (C) driicken,
bis oben auf dem Display ,112“ angezeigt wird. Dies ist die
Empfindlichkeitseinstellung.

BEACHTEN:

Je niedriger der Messwert ist, desto empfindlicher reagiert
das System auf Veranderungen. Fir optimale

Betriebsbedingungen muss i. d. R. ein Wert zwischen 50
und 80 eingestellt werden. Abbildung 3.322: Display in John Deere-Mahdreschern
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4. Die Taste EINGABE (D) driicken, um 112 als
Empfindlichkeitseinstellung zu Gibernehmen (dadurch kann
die erste Stelle der Ziffernfolge gedndert werden).

5. Den AUFWARTSPFEIL (B) oder ABWARTSPFEIL (C) driicken,
bis die gewiinschte Ziffer angezeigt w