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Konformitatserklarung

EC Declaration of Conformity

'MacDon

MacDon Industries Ltd.

680 Moray Street,

Winnipeg, Manitoba, Canada
R3J 3S3

[2] Combine Header

[3] MacDon FD2 Series

[4] As per Shipping Document

[5] June 29,2022

(6]

Christoph Martens
Product Integrity

EN
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 StraBe 59

65203 Wiesbaden (Germany)
bvonriedesel@macdon.com

BG
Hue, [1]
AEKNapUpame, Ye CeAHNAT NPOAYKT:
Tun mawmHa: [2]
HaumenosaHue n mogen: [3]
CepweH Homep(a) [4]

OTr0BapA Ha BCMUKM NPUNOKNMM Pasnopeadu Ha
AvpekTuea 2006/42/EO.

M3n0/138aHM Ca C/IeAHNTE XapPMOHN3NPaHH
cTaHaapTu cnopep un. 7(2):

EN1SO 4254-1:2013
EN 1SO 4254-7:2009
MscTo 1 faTa Ha aeknapaunaTa: [5]

Vime 1 noanunc Ha MLETO, YNbAHOMOLWEHO Aa
M3roTeu Aeknapauuara: [6]

WMe 1 ajipec Ha MLETO, YTLAHOMOLLEHO A3
CbCTaBu TexHuueckua daiin:

BeHeauKT GoH Puitgesen
Ynpasuren, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Fepmanws)
bvonriedesel@macdon.com

cz
My, [1]
Prohlasujeme, ze produkt:
Typ zafizeni: [2]
Nézev a model: [3]
Sériové(a) ¢islo)a): [4]

spliiuje viechna relevantni ustanoveni smérnice
2006/42/EC.

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

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

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

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

Benedikt von Riedesel

generalni 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.

har i , som henvist
til i paragraf 7(2):

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

Identitet pa og underskrift fra den person, som er
bemyndiget til at udarbejde erkleeringen: [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]
Erkldren hiermit, dass das Produkt:
Maschinentyp: [2]
Name & Modell: [3]
Seriennummer (n): [4]

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

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

ENISO 4254-1:2013
EN 1SO 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 StraBe 59

65203 Wiesbaden
bvonriedesel@macdon.com

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, segun lo dispuesto
en el articulo 7(2):

ENISO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Lugar y fecha de la declaracion: [5]

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

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

Benedikt von Riedesel

Gerente general - MacDon Europe GmbH
Hagenauer Strae 59

65203 Wiesbaden (Alemania)
bvonriedesel@macdon.com

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

vastab kaigile direktiivi 2006/42/EU asjakohastele
sétetele.

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

ENISO 4254-1:2013
EN 1SO 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 StraBe 59

65203 Wiesbaden (Saksamaa)
bvonriedesel@macdon.com

Nous soussignés, [1]
Déclarons que le produit :
Type de machine : [2]
Nom et modeéle : [3]
Numéro(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 ISO 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 a 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

MAC262089

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 ISO 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 kijelentjik, hogy a kévetkezd termék:
Gép tipusa: [2]
Név és modell: [3]
Szériaszam(ok): [4]

teljesiti a kovetkez6 iranyelv 6sszes vonatkozd
elGirasait: 2006/42/EK.

Az aldbbi harmonizalt szabvanyok keriltek
alkalmazasra a 7(2) cikkely szerint:

EN ISO 4254-1:2013

EN SO 4254-7:2009
A nyilatkozattétel ideje és helye: [5]
Azon személy kiléte és aldirasa, aki jogosult a
nyilatkozat elkészitésére: [6]
Azon személy neve és aldirasa, aki felhatalmazott a
miiszaki dokumentéci6 6sszedllitdsara:
Benedikt von Riedesel
Vezérigazgatd, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59
65203 Wiesbaden (Németorszag)
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 Direktyvg
2006/42/EB.

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

EN1SO 4254-1:2013

EN ISO 4254-7:2009
Deklaracijos vieta ir data: [5]
Asmens tapatybés duomenys ir parasas asmens,
jgalioto sudaryti $ig deklaracija: [6]
Vardas ir pavardé asmens, kuris jgaliotas sudaryti 3j
techninj faila:
Benedikt von Riedesel
Generalinis direktorius, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Vokietija)
bvonriedesel@macdon.com

Més, [1]

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

Atbilst visam batiskajam Direktivas 2006/42/EK
prasibam.

Pieméroti 3adi saskanotie standarti , ka minéts
7. panta 2. punkta:

EN SO 4254-1:2013

EN ISO 4254-7:2009
Deklaracijas parakstisanas vieta un datums: [5]
Tas personas vards, uzvards un paraksts, kas ir
pilnvarota sagatavot 3o 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 ISO 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 StraBe 59
65203 Wiesbaden (Duitsland)
bvonriedesel@macdon.com

PO
My nizej podpisani, [1]
Oswiadczamy, ze produkt:
Typ urzadzenia: [2]
Nazwa i model: [3]
Numer seryjny/numery seryjne: [4]

iie przepisy dy ywy

spetnia
2006/42/WE.

T jace (zhar
normy zgodnie z artykutem 7(2):

EN ISO 4254-1:2013

EN SO 4254-7:2009
Data i miejsce o$wiadczenia: [5]
Imig i nazwisko oraz podpis osoby upowaznionej do
przygotowania deklaracji: [6]
Imie i nazwisko oraz adres osoby upowaznionej do
przygotowania dokumentacji technicznej:
Benedikt von Riedesel
Dyrektor generalny, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59
65203 Wiesbaden (Niemcy)
bvonriedesel@macdon.com

PT
Nos, [1]

Declaramos, que o produto:
Tipo de maquina: [2]

Nome e Modelo: [3]
Numero(s) de Série: [4]

cumpre todas as disposigbes 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 declaragdo: [5]
Identidade e assinatura da pessoa autorizada a
elaborar a declaragéo: [6]
Nome e enderego da pessoa autorizada a compilar o
ficheiro técnico:
Benedikt von Riedesel
Gerente Geral, MacDon Europa Ltda.
Hagenauer StraRe 59
65203 Wiesbaden (Alemanha)
bvonriedesel@macdon.com

RO
Noi, [1]
Declaram, ca urmatorul produs:
Tipul masinii: [2]
Denumirea si modelul: [3]
Numar (numere) serie: [4]

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

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

EN ISO 4254-1:2013

EN ISO 4254-7:2009
Data si locul declaratiei: [5]
Identitatea si semndtura persoanei imputernicite
pentru intocmirea declaratiei: [6]
Numele si semnatura persoanei autorizate pentru
intocmirea cartii tehnice:
Benedikt von Riedesel
Manager General, MacDon Europe GmbH
Hagenauer Strae 59
65203 Wiesbaden (Germania)
bvonriedesel@macdon.com

Mi, [1]

Izjavljujemo da proizvod
Tip masine: [2]

Naziv i model: [3]
Serijski broj(evi): [4]

Ispunjava sve relevantne odredbe direktive
2006/42/EC.

Korisaeeni su uskladeni standardi kao $to je navedeno
uelanu 7(2):

EN1SO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Datum i mesto izdavanja deklaracije: [5]

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

Ime i adresa osobe ovlasaeene za sastavljanje teh-
nieke datoteke:

Benedikt von Riedesel

Generalni direktor, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 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 anvénds, sdsom anges i
artikel 7(2):

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

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

Namn och adress for person behérig att uppratta
den tekniska dokumentationen:

Benedikt von Riedesel

Administrativ chef, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Tyskland)
bvonriedesel@macdon.com

sL
Mi, [1]

izjavljamo, da izdelek:
Vrsta stroja: [2]

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

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

Uporabljeni usklajeni standardi, kot je navedeno v
¢tlenu 7(2):

EN1SO 4254-1:2013
EN 1SO 4254-7:2009
Kraj in datum izjave: [5]

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

Ime in naslov osebe, pooblascene za pripravo
tehnicne datoteke:

Benedikt von Riedesel

Generalni direktor, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59

65203 Wiesbaden (Nemcija)
bvonriedesel@macdon.com

My, [1]

tymto prehlasujeme, Ze tento vyrobok:
Typ zariadenia: [2]

Nézov a model: 3]

Vyrobné ¢islo: [4]

spliia prisludné ustanovenia a zakladné poziadavky
smernice ¢&. 2006/42/ES.

Pouzité harmonizované normy, ktoré sa uvadzaju v
Clénku & 7(2):

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

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

Meno a adresa osoby opravnenej zostavit technicky
stbor:

Benedikt von Riedesel

Generdlny riaditel MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Nemecko)
bvonriedesel@macdon.com

MAC262089

Revision A




EC Declaration of Conformity

“MacDon

MacDon Industries Ltd.

680 Moray Street,

Winnipeg, Manitoba, Canada
R3J 3S3

[2] Float Module

[3] MacDon FM200

[4] As per Shipping Document

[5] June 29,2022

(6]

Christoph Martens
Product Integrity

EN
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):

ENISO 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 CIeAHNAT NPOAYKT:
Tun mawmHa: [2]

HaumeHosaHue n mogen: [3]

CepweH Homep(a) [4]

OTFOBApPA Ha BCUUKN NPUAOXKMMI Pasnopeabin Ha
AvpekTvea 2006/42/EO.

M3n0/138aHM Ca C/Ie/iHNTE XapMOHN3NPaHH
cTaHaapTu cnopeg yn. 7(2):

EN ISO 4254-1:2013
EN 1SO 4254-7:2009
MsicTo 1 faTa Ha AeknapaumsTa: [5]

Mme 1 NOANNC Ha MUETO, YTHAHOMOLIEHO Aa
M3roTeu Aeknapauyuara: [6]

WMe 1 ajipec Ha MLETO, YTHAHOMOLLEHO A3
CbCTaBU TexHUueckua daiin:

BeneaukT dpoH Puitaesen
Ynpasuten, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Fepmanus)
bvonriedesel@macdon.com

cz
My, [1]
Prohlaujeme, Ze produkt:
Typ zafizeni: [2]
Nézev a model: [3]
Sériové(a) ¢islo)a): [4]

spliiuje viechna relevantni ustanoveni smérnice
2006/42/EC.

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

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

Identita a podpis osoby opravnéné k vydani
prohlaseni: 6]

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

Benedikt von Riedesel

generélni feditel, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59

65203 Wiesbaden (Némecko)
bvonriedesel@macdon.com

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

Opfylder alle bestemmelser i direktiv
2006/42/EF.

, som henvist

til i paragraf 7(2):

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

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

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

Benedikt von Riedesel

Direktgr, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 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 erfillt.

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

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

Name und Unterschrift der Person, die dazu befugt
ist, die Erkldrung 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

Nosotros [1]

declaramos que el producto:
Tipo de maquina: [2]
Nombre y modelo: [3]
Numeros de serie: [4]

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

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

ENISO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Lugar y fecha de la declaracion: [5]

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

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

Benedikt von Riedesel

Gerente general - MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Alemania)
bvonriedesel@macdon.com

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

vastab kaigile direktiivi 2006/42/EU asjakohastele
sétetele.

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

EN1SO 4254-1:2013
EN 1SO 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 StraBe 59

65203 Wiesbaden (Saksamaa)
bvonriedesel@macdon.com

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

Est conforme 3 toutes les dispositions pertinentes de
la directive 2006/42/EC.

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

EN ISO 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 a 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

MAC262089

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 ISO 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 kijelentjik, hogy a kévetkezd termék:
Gép tipusa: [2]
Név és modell: [3]
Szériaszam(ok): [4]

teljesiti a kovetkez6 iranyelv 6sszes vonatkozd
elGirasait: 2006/42/EK.

Az aldbbi harmonizalt szabvanyok keriltek
alkalmazasra a 7(2) cikkely szerint:

EN ISO 4254-1:2013

EN SO 4254-7:2009
A nyilatkozattétel ideje és helye: [5]
Azon személy kiléte és aldirasa, aki jogosult a
nyilatkozat elkészitésére: [6]
Azon személy neve és aldirasa, aki felhatalmazott a
miiszaki dokumentéci6 6sszedllitdsara:
Benedikt von Riedesel
Vezérigazgatd, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59
65203 Wiesbaden (Németorszag)
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 Direktyvg
2006/42/EB.

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

EN1SO 4254-1:2013

EN ISO 4254-7:2009
Deklaracijos vieta ir data: [5]
Asmens tapatybés duomenys ir parasas asmens,
jgalioto sudaryti $ig deklaracija: [6]
Vardas ir pavardé asmens, kuris jgaliotas sudaryti 3j
techninj faila:
Benedikt von Riedesel
Generalinis direktorius, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Vokietija)
bvonriedesel@macdon.com

Més, [1]

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

Atbilst visam batiskajam Direktivas 2006/42/EK
prasibam.

Pieméroti 3adi saskanotie standarti , ka minéts
7. panta 2. punkta:

EN SO 4254-1:2013

EN ISO 4254-7:2009
Deklaracijas parakstisanas vieta un datums: [5]
Tas personas vards, uzvards un paraksts, kas ir
pilnvarota sagatavot 3o 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 ISO 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 StraBe 59
65203 Wiesbaden (Duitsland)
bvonriedesel@macdon.com

PO
My nizej podpisani, [1]
Oswiadczamy, ze produkt:
Typ urzadzenia: [2]
Nazwa i model: [3]
Numer seryjny/numery seryjne: [4]

iie przepisy dy ywy

spetnia
2006/42/WE.

T jace (zhar
normy zgodnie z artykutem 7(2):

EN ISO 4254-1:2013

EN SO 4254-7:2009
Data i miejsce o$wiadczenia: [5]
Imig i nazwisko oraz podpis osoby upowaznionej do
przygotowania deklaracji: [6]
Imie i nazwisko oraz adres osoby upowaznionej do
przygotowania dokumentacji technicznej:
Benedikt von Riedesel
Dyrektor generalny, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59
65203 Wiesbaden (Niemcy)
bvonriedesel@macdon.com

PT
Nos, [1]

Declaramos, que o produto:
Tipo de maquina: [2]

Nome e Modelo: [3]
Numero(s) de Série: [4]

cumpre todas as disposigbes 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 declaragdo: [5]
Identidade e assinatura da pessoa autorizada a
elaborar a declaragéo: [6]
Nome e enderego da pessoa autorizada a compilar o
ficheiro técnico:
Benedikt von Riedesel
Gerente Geral, MacDon Europa Ltda.
Hagenauer StraRe 59
65203 Wiesbaden (Alemanha)
bvonriedesel@macdon.com

RO
Noi, [1]
Declaram, ca urmatorul produs:
Tipul masinii: [2]
Denumirea si modelul: [3]
Numar (numere) serie: [4]

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

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

EN ISO 4254-1:2013

EN ISO 4254-7:2009
Data si locul declaratiei: [5]
Identitatea si semndtura persoanei imputernicite
pentru intocmirea declaratiei: [6]
Numele si semnatura persoanei autorizate pentru
intocmirea cartii tehnice:
Benedikt von Riedesel
Manager General, MacDon Europe GmbH
Hagenauer Strae 59
65203 Wiesbaden (Germania)
bvonriedesel@macdon.com

Mi, [1]

Izjavljujemo da proizvod
Tip masine: [2]

Naziv i model: [3]
Serijski broj(evi): [4]

Ispunjava sve relevantne odredbe direktive
2006/42/EC.

Korisaeeni su uskladeni standardi kao $to je navedeno
uelanu 7(2):

EN1SO 4254-1:2013
EN ISO 4254-7:2009
Datum i mesto izdavanja deklaracije: [5]

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

Ime i adresa osobe ovlasaeene za sastavljanje teh-
nieke datoteke:

Benedikt von Riedesel

Generalni direktor, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 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 anvénds, sdsom anges i
artikel 7(2):

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

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

Namn och adress for person behérig att uppratta
den tekniska dokumentationen:

Benedikt von Riedesel

Administrativ chef, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Tyskland)
bvonriedesel@macdon.com

sL
Mi, [1]

izjavljamo, da izdelek:
Vrsta stroja: [2]

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

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

Uporabljeni usklajeni standardi, kot je navedeno v
¢tlenu 7(2):

EN1SO 4254-1:2013
EN 1SO 4254-7:2009
Kraj in datum izjave: [5]

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

Ime in naslov osebe, pooblascene za pripravo
tehnicne datoteke:

Benedikt von Riedesel

Generalni direktor, MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraBe 59

65203 Wiesbaden (Nemcija)
bvonriedesel@macdon.com

My, [1]

tymto prehlasujeme, Ze tento vyrobok:
Typ zariadenia: [2]

Nézov a model: 3]

Vyrobné ¢islo: [4]

spliia prisludné ustanovenia a zakladné poziadavky
smernice ¢&. 2006/42/ES.

Pouzité harmonizované normy, ktoré sa uvadzaju v
Clénku & 7(2):

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

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

Meno a adresa osoby opravnenej zostavit technicky
stbor:

Benedikt von Riedesel

Generdlny riaditel MacDon Europe GmbH
Hagenauer StraRe 59

65203 Wiesbaden (Nemecko)
bvonriedesel@macdon.com
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EE UK Declaration of Conformity
[1] Ma_CDD“ [4] As per shipping document

MacDon Industries Ltd.
680 Moray Street,

Winnipeg, Manitoba, Canada
Raysgar [5] June 29,2022
[2] Combine Header (6]
[8] MacDon FD2 Series Christoph Martens

Product Integrity

We, [1]

Declare, that the product:

Machine Type: [2]

Name & Model: [3]

Serial Number(s): [4]

fulfills all relevant provisions of the Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008
Designated standards used are :

EN I1SO 4254-1:2015
EN ISO 4254-7:2017

Place and date of declaration: [5]

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

The Harvesting Specialists MacDon
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UK UK Declaration of Conformity
CA
[1] Ma_CDD“ [4] As per Shipping Document

MacDon Industries Ltd.
680 Moray Street,

Winnipeg, Manitoba, Canada
RaysgaT [5] June 29,2022
[2] Float Module (6]
[8] MacDon FM200 Christoph Martens

Product Integrity

We, [1]

Declare, that the product:

Machine Type: [2]

Name & Model: [3]

Serial Number(s): [4]

fulfills all relevant provisions of the Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008
Designated standards used are :

EN ISO 4254-1:2015
EN ISO 4254-7:2017

Place and date of declaration: [5]

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

The Harvesting Specialists MacDon
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Einleitung

lhre Maschine

Dieses Bedienerhandbuch enthélt Informationen zum FlexDraper® Schneidwerk der Serie FD2 und zum Floatmodul FM200.
Es ist in Verbindung mit dem Bedienerhandbuch lhres Mahdreschers zu verwenden.

Das FlexDraper®-Schneidwerk der FD2 Serie wurde speziell fir den Direktdrusch entwickelt und eignet sich fir
bodenkonturgefiihrtes Mahen und den Hochdrusch. Die optimale Bodenanpassung erfolgt durch den dreigeteilten Rahmen
des Schneidwerks. Das Floatmodul FM200 wird benétigt, um einen FlexDraper® der FD2 Serie an die meisten Modelle vieler
Mahdreschermarken anzubauen.

Ihre Garantie

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

e Unfall

e 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
Ihr Handbuch
Vor Nutzung der Maschine unbedingt alle bereitgestellten Unterlagen lesen.

Dieses Handbuch ist Ihre vorrangige Informationsquelle fiir den Einsatz der Maschine. Bei Befolgung der Anweisungen
bleibt das Schneidwerk lber viele Jahre hinweg hochst leistungsfahig. Wenn Sie Unterstltzung, Informationen oder
zusatzliche Exemplare dieses Handbuchs bendétigen, wenden Sie sich an Ihren Handler.

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 Floatmodul und Mahdrescher.

e Sofern nicht anders vermerkt, gelten fur Befestigungselemente die in Kapitel 7.1 Drehmomentwerte, Seite 533
angegebenen Standard-Drehmomentwerte.

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

Die verschiedenen Themenabschnitte finden Sie tiber das Inhaltsverzeichnis und das Schlagwortverzeichnis. Das
Inhaltsverzeichnis verschafft lhnen einen guten Uberblick Giber die Anordnung der Informationen.

MAC262089 vii Revision A



Bewahren Sie dieses Handbuch so auf, dass es bei haufigem
Gebrauch schnell griffbereit ist. Ubergeben Sie es an Fahrer, die
erstmals mit der Maschine arbeiten, und an neue Besitzer. Das
Aufbewahrungsfach (A) fiir das Handbuch befindet sich auf der
rechten Ruckseite des Schneidwerks, direkt neben dem aulReren
StutzfulR.

BEACHTEN:

Achten Sie darauf, dass Ihre MacDon-Dokumente auf dem
neuesten Stand sind. Die aktuelle englische Version steht auf
unserer Website (www.macdon.com) und auf unserer
Handlerwebsite

(https://portal.macdon.com, Anmeldung erforderlich) zum
Download bereit.

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

Dieses Dokument ist in den folgenden Sprachen verfligbar:

e Tschechisch e Franzdsisch
e Danisch e Deutsch
e Englisch e Lettisch
e Estnisch e Litauisch
e Polnisch

Abbildung 1: Aufbewahrungsort fiir das
Bedienerhandbuch

e Portugiesisch
e Rumanisch
e Russisch

e Spanisch

Diese Handblcher kénnen bei MacDon bestellt, vom MacDon Handlerportal (https://portal.macdon.com) heruntergeladen
(Anmeldung erforderlich) oder von der MacDon Website (http://www.macdon.com) heruntergeladen werden.

MAC262089 viii
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Eintragen von Modellbezeichnung und Seriennummer

Die Modellnummer, die Seriennummer und das Baujahr des Schneidwerks, des Floatmoduls und der optionalen Tastrader/
integrierten Transporteinrichtung (falls montiert) an den vorgesehenen Stellen notieren.

FlexDraper® Schneidwerk der Serie FD2

Schneidwerkmodell:

Seriennummer:

Baujahr:

Das Seriennummernschild (A) des Schneidwerks ist an der
Riickseite des Schneidwerks neben dem linken
Abschlussblech angebracht.

Floatmodul FM200 fiir Mahdrescher

Seriennummer:

Baujahr:

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

Transportoption EasyMove™

Seriennummer:

Baujahr:

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

BEACHTEN:

Die Transportoption ist Wahlausriistung, also moglicherweise
nicht an lhre Maschine angebaut.

MAC262089 ix
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Abbildung 2: Anbringungsort fiir
Seriennummernschild des Schneidwerks

@Q&&?g

Abbildung 3: Anbringungsort fiir
Seriennummernschild des Floatmoduls

1029209

Abbildung 4: Transportoption EasyMove™
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Kapitel 1: Sicherheit

Um die Sicherheit von Fahrern der Maschine und der umstehenden Personen zu gewahrleisten, sollten Sie sich eingehend
mit diesen Sicherheitsvorkehrungen befassen und diese konsequent befolgen.

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 Unfélle kosten Leben und verursachen Behinderungen.

e Unfélle kosten Geld.

e Unfélle kbnnen vermieden werden.

MAC262089 1
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Abbildung 1.1: Sicherheitssymbol
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1.2 Signalworter

Die drei Warnhinweise GEFAHR, WARNUNG und VORSICHT weisen auf gefahrliche Situationen hin. Die beiden
Warnhinweise WICHTIG und HINWEIS kennzeichnen Informationen, die nicht sicherheitsrelevant sind.

Die Warnhinweise werden nach folgenden Gesichtspunkten ausgewahlt:

4\ GEFAHR

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

A\ WARNUNG

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

4\ VORSICHT

Weist auf eine potenziell gefahrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden wird, zu leichten oder mittelschweren
Verletzungen fiihren kann. Das Signalwort weist auf sicherheitsgefahrdende Arbeitspraktiken hin.

WICHTIG:

Weist auf Situationen hin, die eine Fehlfunktion oder Beschadigung der Maschine zur Folge haben kdnnten, wenn sie nicht
vermieden werden.

BEACHTEN:
Weist auf zusatzliche Informationen oder Tipps hin.

MAC262089 2 Revision A
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1.3 Allgemeine Sicherheitshinweise

Treffen Sie Schutzvorkehrungen fiir den Zusammenbau, den Betrieb und die Wartung von Maschinen.

4\ VORSICHT

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

Tragen Sie Schutzkleidung und Schutzausristung, die fur die
jeweiligen Arbeiten erforderlich sind. Lassen Sie es NICHT
darauf ankommen. Méglicherweise sind folgende
Ausristungsgegenstande erforderlich:

Schutzhelm

Sicherheitsschuhe mit rutschsicherer Sohle
Schutzbrille

schwere Arbeitshandschuhe
Regenkleidung

Atemmaske oder Filtermaske

Treffen Sie auBerdem die folgenden VorsichtsmaBnahmen:

Laute Gerausche kdnnen zu Gehorschaden fiihren. Zum
Schutz vor lauten Gerauschen geeigneten Gehdorschutz
tragen (z. B. Kapselgehorschutz oder Ohrstopsel).

Fiir Notfélle einen Erste-Hilfe-Satz bereithalten.

Ordnungsgemal’ gewarteten Feuerloscher auf Maschine
mitflihren. Machen Sie sich mit seiner Verwendung vertraut.

Kleine Kinder nie in die Ndhe von Maschinen lassen.

Unfélle passieren oft dann, wenn Fahrer miide oder in Eile
sind. Nehmen Sie sich Zeit, um zu Gberlegen, wie Sie eine
Aufgabe am sichersten erledigen kénnen. NIEMALS
Erschopfungsanzeichen ignorieren.

MAC262089 3
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Abbildung 1.2: Sicherheitsausriistung
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Abbildung 1.4: Sicherheitsausriistung
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e Eng anliegende Kleidung tragen und langes Haar abdecken.
KEINE herabhdngenden Kleidungs- und
Schmuckgegenstande (Kapuzenpullover, Schals, Armbander)
tragen.

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

e Nur Teile warten oder reparieren, die vom Originalhersteller
hergestellt oder zugelassen wurden. Teile anderer Hersteller
erfiillen moglicherweise nicht die richtigen Festigkeits-,
Konstruktions- oder Sicherheitsanforderungen.

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.

¢ Nehmen Sie an der Maschine KEINE baulichen
Veranderungen vor. Unzulassige Veranderungen kdnnen die
Funktionsfahigkeit und/oder die Sicherheit der Maschine
beeintrachtigen. Zudem kann sich dadurch die
Nutzungsdauer der Maschine verkirzen.

e Um Personenschaden oder tédliche Verletzungen durch
unerwartetes Anspringen der Maschine auszuschlieRen, vor
Verlassen des Fahrersitzes IMMER den Motor abstellen und
den Zindschlissel abziehen.

1000008

Abbildung 1.6: Sicherheit in Umgebung von
Maschinen

e Arbeitsbereich der Maschine sauber und trocken halten. Auf
nassem bzw. dlverschmiertem Boden herrscht hohe
Rutschgefahr. Nasse Stellen kénnen bei Arbeiten mit
Elektrowerkzeug besonders gefahrlich sein. Sicherstellen,
dass alle Steckdosen und Elektrogerate vorschriftsmaRig
geerdet sind.

e Arbeitsbereich stets gut ausleuchten.

e Maschine sauber halten. Stroh und Spreu auf einem heilRen
Motor kénnen zur Feuerquelle werden. NICHT zulassen,
dass sich Ol oder Fett auf Wartungsgeriisten, Leitern oder
Bedienelementen ansammelt. Maschinen reinigen, bevor sie
eingelagert werden.

1000009

e NIE Benzin, Rohbenzin oder leichtfliichtige Mittel zum Abbildung 1.7: Sicherheit in Umgebung von
Reinigen verwenden. Diese Mittel kdnnen giftig und/oder Maschinen
entflammbar sein.

e 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

Treffen Sie Schutzvorkehrungen fiir die Wartung von Maschinen.

SicherheitsmalRnahmen wahrend der Wartungsarbeiten:

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

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

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

— Sicherstellen, dass die 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,
miissen alle Komponenten auf festen Sitz Uberprift 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 durfen sich wahrend Wartungs-, Reparatur- und
Einstellarbeiten keine Unbeteiligten in der Ndhe der
Maschine aufhalten, vor allem keine Kinder.

Vor Arbeiten unter der Maschine die Transportsperre
installieren oder Sicherheitsstilitzen unterstellen.

Wenn die Maschine von mehreren Personen gleichzeitig
gewartet wird, beachten, dass durch manuelles Drehen von
Gelenkwellen oder anderen mechanisch angetriebenen
Komponenten (z. B. um an einen Schmiernippel zu kommen)
Antriebskomponenten in anderen Maschinenbereichen (z. B.
Riemen, Riemenscheiben, Messerklingen) in Bewegung
gesetzt werden. Von umlaufenden Maschinenteilen
fernhalten.

MAC262089 5
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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. i
Abbildung 1.10: Sicherheitsausriistung
MAC262089 6
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1.5 SicherheitsmalBnahmen bei Arbeiten an Hydraulikkomponenten

Treffen Sie Schutzvorkehrungen fiir den Zusammenbau, den Betrieb und die Wartung von Hydraulikteilen.

e Vor Verlassen des Fahrersitzes alle Hydraulik-
Betatigungshebel in Neutralstellung bringen.

e Alle Komponenten der Hydraulikanlage missen stets sauber
und in einwandfreiem Zustand sein.

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

e An Hydraulikleitungen, -verschraubungen oder -Schlduchen
KEINE provisorische Reparaturen mit Klebebéandern,
Klemmuvorrichtungen, Dichtzement oder Schweiungen
vornehmen. Die Hydraulikanlage steht unter sehr hohem
Druck. Provisorische Reparaturen kénnen plétzlich versagen.
Dadurch entstehen sicherheitsgefahrdende : )‘

Arbeitsbedingungen. Abbildung 1.11: Suche nach undichten
Hydraulikstellen

1001205

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.

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

1001207

Abbildung 1.12: Gefahrdung durch Hydraulikdruck

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

<y >

Abbildung 1.13: Sicherheit in Umgebung von
Maschinen

MAC262089 7 Revision A



SICHERHEIT

1.6 Sicherheitsaufkleber

Die Sicherheitsaufkleber sind dort angebracht, wo Verletzungsgefahr besteht oder wo der Fahrer vor der Betatigung von

Bedienelementen besondere Vorsicht walten lassen muss. Sie sind in der Regel gelb.

Darauf achten, dass Sicherheitsaufkleber stets sauber und

gut lesbar sind.

Fehlende oder unleserliche Sicherheitsaufkleber erneuern.

Wenn Originalteile mit Sicherheitsaufkleber ersetzt werden,
muss auf dem Reparaturteil ebenfalls der bisherige
Sicherheitsaufkleber angebracht sein.

Ersatz-Sicherheitsaufkleber kénnen bei lhrem Handler
nachbestellt werden.

1000694]"

Abbildung 1.14: Aufkleber ,Bedienerhandbuch”

1.6.1 Anbringen von Sicherheitsaufklebern

Ersetzen Sie alle abgenutzten oder beschadigten Sicherheitsaufkleber.

1.

2.

Vorher abklaren, wo genau der Aufkleber angebracht werden soll.
Die zu beklebende Flache reinigen und trocknen.

Den kleineren Teil der geteilten Tragerfolie abziehen.

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

glatten.

Lufteinschliisse mit Nadel anstechen und glatten.

MAC262089 8
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1.7 Anbringungsorte fiir Sicherheitsaufkleber

Die Sicherheitsaufkleber sind in der Regel gelbe Aufkleber und sind dort angebracht, wo Verletzungsgefahr besteht oder
wo der Fahrer vor Steuerbefehlen besondere Vorsicht walten lassen muss.

1036745

Abbildung 1.15: Haspelarme und Abschlussbleche

A - MAC360541 — Warnung vor Erfassung durch umlaufende Haspel (zwei Anbringungsorte) B — MAC288195 — Gefahr, umlaufendes Teil (zwei Anbringungsorte)
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Abbildung 1.16: Riickseite des Rahmenrohrs
A — MAC313725 — Bedienerhandbuch lesen/Kontakt mit Hochdruckfliissigkeiten vermeiden/Warnung Schneidwerk B — MAC311493 — Mittlere Stiitze verriegeln
C - MAC313733 - Warnung ,Erdriicken durch Schneidwerk”
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Abbildung 1.17: Floatmodul FM200

A —MAC313728 - Bedienerhandbuch lesen/Warnung vor Spritzflissigkeit B — MAC360655 — Gefahr durch freigesetzte Federenergie

1029300

Abbildung 1.18: Obere Querforderschnecke

A - MAC279085 — Warnhinweis Einzugstrommel
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Abbildung 1.19: EasyMove™ Transporteinrichtung — Zugdeichsel (kurze Stange abgebildet; lange Stange dhnlich)
A - MAC327588 — Warnung vor Beschadigung der Anhdngevorrichtung
Y ———————————————%
3
g
Abbildung 1.20: Rapstrennmesser
A - MAC313881 — Warnung Rapstrennmesser
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Abbildung 1.21: Tastrader

A - MAC327086 — Gefahr durch freigesetzte Federenergie
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1.8 Erldauterungen zu Sicherheitsaufklebern

In diesem Abschnitt erfahren Sie, welche Gefahren die einzelnen Arten von Sicherheitsaufklebern kennzeichnen.

MAC174436
Warnung vor Hochdruckal
WARNUNG

Hochdruck-Hydraulikflissigkeit kann in die menschliche Haut
eindringen, was zu schweren Verletzungen wie Wundbrand
fihren kann, der todlich sein kann. So verhindern Sie dies:

e NICHT in der Nahe von Hydraulikflissigkeitslecks aufhalten.

e NICHT mit Fingern oder Hautstellen nach
Hydraulikflussigkeitslecks suchen.

e Vor dem Losen von Hydraulikverschraubungen die Last
absenken oder den Druck im Hydrauliksystem ablassen.

e Bei Verletzungen sollten Sie sofort medizinische Hilfe
aufsuchen. Eine SOFORTIGE Operation ist erforderlich, um
die in die Haut eingedrungene Hydraulikflissigkeit zu
entfernen.

MAC220799
Warnung vor Kontrollverlust
WARNUNG

Vermeiden von schweren oder todlichen Verletzungen,
verursacht durch Kontrollverlust:

e Prufen, ob die Zugdeichsel sicher verriegelt ist.

MAC279085
Warnung vor Verheddern in der Schnecke
GEFAHR

Vermeiden von Verletzungen, verursacht durch umlaufende
Einzugstrommel:

e Bei laufender Maschine von der Einzugstrommel fernhalten.

e Vor Wartungsarbeiten an der Einzugstrommel Motor
abstellen und Ziindschlissel abziehen.

e NICHT in bewegliche Teile fassen, wahrend die Maschine in
Betrieb ist.

MAC262089 14
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Abbildung 1.22: MAC174436

L =

1003331

Abbildung 1.23: MAC220799
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Abbildung 1.24: MAC279085
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MAC288195

Quetschgefahr durch rotierende Teile
VORSICHT

Vermeiden von Verletzungen:

e Vor Offnen der Motorhaube Motor abstellen und
Zindschlissel abziehen.

e Betrieb NUR mit angebrachter Abdeckung zuldssig.

MAC311493
Erdrickungsgefahr durch Haspel

GEFAHR

e Haspel vollstandig anheben, um Verletzungen durch
absinkende Haspel zu vermeiden. Vor Arbeiten an oder
unter der Haspel Motor abstellen, Ziindschliissel abziehen
und an jedem Haspelarm mechanische
Sicherheitsverriegelung einrlicken.

MAC262089 15
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MAC313725

Bedienerhandbuch lesen/Kontakt mit Hochdruckfliissigkeiten
vermeiden/Erdriickungsgefahr durch Schneidwerk

GEFAHR

Vermeiden von Verletzungen oder todlichen Unféllen,
verursacht durch unsachgeméaRen oder sicherheitsgefahrdenden
Maschinenbetrieb:

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

Nicht eingewiesenen Personen den Betrieb der Maschine
NICHT gestatten.

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 Nahe der
Maschine aufhalten.

Keine Mitfahrer auf die Maschine lassen.

Alle Abdeckungen angebracht lassen und Abstand zu
beweglichen Teilen halten.

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

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

Sicherheitsverriegelungen von angehobener Einheit vor
samtlichen Arbeiten einrasten lassen, um unbeabsichtigtes
Absenken zu verhindern.

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

Verhinderung von Verletzungen oder tédlichen Unfdllen durch
absinkendes Schneidwerk:

Das Schneidwerk ganz anheben, Motor abstellen, den
Zindschlussel abziehen und mechanische
Sicherheitsverriegelung am Mahdrescher einriicken. Erst
dann unter das Schneidwerk gehen.

Oder: Schneidwerk auf den Boden absenken, Motor
abstellen und Zundschlissel abziehen. Erst dann mit
Wartungsarbeiten beginnen.

MAC262089 16
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WARNUNG

Vermeiden von schweren/tédlichen Verletzungen und
Wundbrand:

NICHT in der Nahe von undichten Stellen aufhalten.

NICHT mit Fingern oder Hautstellen nach undichten Stellen
suchen.

Vor dem Lésen von Verschraubungen Last absenken oder
Hydraulikdruck ablassen.

Hochdruckdl kann ohne Weiteres die Hautoberflache
durchdringen und Wundbrand und schwere oder sogar
todliche Verletzungen verursachen.

Bei Verletzungen sofort medizinische Hilfe aufsuchen. Eine
sofortige Operation ist erforderlich, um das Ol zu entfernen.

MAC360541

Warnung vor Erfassung durch umlaufende Haspel/
Erdriickungsgefahr durch Haspel

GEFAHR

Um Verletzungen durch Erfassen mit der umlaufenden
Haspel zu verhindern, bei laufender Maschine vom
Schneidwerk fernhalten.

Vermeiden von Verletzungen durch absinkende Haspel: Vor
Arbeiten an oder unter der Haspel diese vollsténdig
hochfahren, Motor abstellen, Ziindschlissel abziehen und an
jedem Haspelarm mechanische Sicherheitsverriegelung
einrlcken.

MAC262089 17
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Abbildung 1.28: MAC360541
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MAC313728

Allgemeine Gefahr in Zusammenhang mit Maschinenbetrieb
und -wartung/Warnung vor heiRen Flissigkeitsspritzern

GEFAHR

Vermeiden von Verletzungen oder todlichen Unféllen,
verursacht durch unsachgeméaRen oder sicherheitsgefahrdenden
Maschinenbetrieb:

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

Nicht eingewiesenen Personen den Betrieb der Maschine
NICHT gestatten.

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 Nahe der
Maschine aufhalten.

Keine Mitfahrer auf die Maschine lassen.

Alle Abdeckungen angebracht lassen und Abstand zu
beweglichen Teilen halten.

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

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

Sicherheitsverriegelungen von angehobener Einheit vor
samtlichen Arbeiten einrasten lassen, um unbeabsichtigtes
Absenken zu verhindern.

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

VORSICHT

Vermeiden von Verletzungen durch heil3e Fllssigkeiten:

Den Flussigkeitsfulldeckel NICHT entfernen, wenn die
Maschine heiB ist.

Maschine abkuhlen lassen. Erst dann Flissigkeitsfilldeckel
abnehmen.

Flussigkeit steht unter Druck und kann heil} sein.

MAC262089 18
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MAC313733
Erdriickungsgefahr durch Schneidwerk
GEFAHR

Vermeiden von Verletzungen oder todlichen Unféllen durch
absinkendes Schneidwerk:

e Das Schneidwerk ganz anheben, Motor abstellen, den
Zindschlissel abziehen und mechanische
Sicherheitsverriegelung am Mahdrescher einriicken. Erst
dann unter das Schneidwerk gehen.

e (QOder: Schneidwerk auf den Boden absenken, Motor
abstellen und Zindschlissel abziehen. Erst dann mit
Wartungsarbeiten beginnen.

MAC262089
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SICHERHEIT

MAC313881

Allgemeine Gefahr in Zusammenhang mit Maschinenbetrieb
und -wartung/Warnung Rapstrennmesser

GEFAHR

Vermeiden von Verletzungen oder todlichen Unfallen,
verursacht durch unsachgeméaRen oder sicherheitsgefahrdenden
Maschinenbetrieb:

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

Nicht eingewiesenen Personen den Betrieb der Maschine
NICHT gestatten.

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 Nahe der
Maschine aufhalten.

Keine Mitfahrer auf die Maschine lassen.

Alle Abdeckungen angebracht lassen und Abstand zu
beweglichen Teilen halten.

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

Vor dem Warten, Einstellen, Schmieren, Reinigen oder
Abkuppeln der Maschine den Motor abstellen und
Zindschlissel abziehen.

Sicherheitsverriegelungen von angehobener Einheit vor
samtlichen Arbeiten einrasten lassen, um unbeabsichtigtes
Absenken zu verhindern.

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

WARNUNG

Vermeiden von Verletzungen, verursacht durch scharfe Messer:

Bei Arbeiten an Messerteilen Handschuhe aus schwerem
Segeltuch oder Leder tragen.

Beim Ausbau oder Drehen des Rapstrennmessers darf sich
niemand in unmittelbarer Nahe befinden.

MAC262089 20
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SICHERHEIT

MAC327086

Gefahr durch freigesetzte Federenergie
WARNUNG

Vermeiden von Verletzungen:

e Bei der Wartung oder dem Austausch von Radachsenteilen
hat die Hubunterstltzungsfeder kein Gegengewicht mehr
und wird unter Spannung gesetzt.

e NICHT versuchen, den Einstellgriff aus einem Positionsschlitz
herauszuziehen, bevor Sie die Spannung von den Hilfsfedern
gel6st haben.

MAC327588

Warnung vor Beschadigung Anhangevorrichtung

GEFAHR

Vermeiden von schweren Unfillen/tédlichen Verletzungen:

e Bei Transportieren des Schneidwerks mit integrierter
Transporteinrichtung vorher linkes Konturrad ausbauen.

e Das Schneidwerk darf NICHT gezogen werden, wenn die
Transportvorrichtung beschadigt ist.

MAC262089 21
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Kapitel 2:

Produktiibersicht

In diesem Abschnitt finden Sie die Definitionen der in diesem Handbuch verwendeten technischen Begriffe, die technischen
Daten der Maschine sowie die Anordnung der wichtigsten Komponenten.

2.1 Definitionen

In diesem Handbuch kommen folgende Begriffe, Abkiirzungen und Akronyme vor:

Bezeichnung Definition

API American Petroleum Institute (US-amerikanisches Erdélinstitut)
American Society of Testing and Materials (Amerikanische Gesellschaft fur Prifung und
ASTM -
Materialien)
schraube Ein Befestigungselement mit Kopf und AuRengewinde, das in ein Gewinde eingeschraubt
u

werden kann bzw. an das eine Mutter angebracht wird

Neigungszylinder

Ein Hydraulikzylinder zwischen dem Schneidwerk und dem Fahrzeug, dient zum Verstellen
des Winkels zwischen Schneidwerk und Float Modul

CGVW

Kombiniertes Brutto-Fahrzeuggewicht

Export-Schneidwerk

AuBerhalb Nordamerikas gebrauchliche Schneidwerkskonfiguration

Schneidwerk der Serie FD2

MacDon FlexDraper® Schneidwerk FD225, FD230, FD235, FD240, FD241, FD245 und FD250

FFFT Schlusselflachen nach handfestem Anziehen
,Handfest” ist eine BezugsgréRe, die beim Abdichten von aneinander gepressten Flachen

Handfest und Komponenten verwendet wird. Die Bezeichnung besagt, dass die Verbindung per

anares Hand so fest angezogen ist, dass nichts mehr lose ist und sie von Hand nicht weiter

angezogen werden kann

FM200 Das Floatmodul, das mit einem FlexDraper® Mahdrescher-Schneidwerk der Serie FD2
verwendet wird

FSI Auflagedruckanzeige

FGG Fahrzeuggesamtgewicht

Harte Verbindung

Eine Verbindung, bei der ein Befestigungselement stark druckkraftbestandige Teile
zusammenfugt

Innensechskantschlissel

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

HP (PS) Pferdestarke

e Joint Industrial Council: Eine Standardisierungsorganisation, die StandardgrofRen und
Ausformungen der urspriinglichen 37°-Bordelanschliisse entwickelte

n. z. Nicht zutreffend

Nordamerikanisches
Schneidwerk

In Nordamerika gebrauchliche Schneidwerkskonfiguration

MAC262089
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Bezeichnung Definition

National Pipe Thread: US-amerikanische Gewindenorm fiir Niederdruck-Anschlisse. Mit

NPT NPT-Verschraubungen lasst sich aufgrund des speziellen Flankenwinkels ein Presssitz
erzielen.
Mutter 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
Dichtung mit stirnseitigem O-Ring: Eine Art von Verschraubung, die tblicherweise fur die
ORFS Verbindung von Schlduchen und Rohren verwendet wird. Diese Art von Verschraubung
wird auch als O-Ring-Dichtung bezeichnet
SAE Society of Automotive Engineers
Ein mit Kopf versehenes Befestigungselement mit AuRengewinde, das sich in
Schraube vorgeschnittenes Gewinde eindrehen lasst oder selbst ein Gewinde schneidet, wenn es in

ein Gegenstlick eingesetzt wird

Weiche Verbindung

Eine flexible Verbindung, die mithilfe eines Verbindungselements hergestellt wird und bei
der sich die Verbindungsmaterialien im Laufe der Zeit zusammendriicken oder
entspannen.

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

Zugspannung gemessen. Dieser Begriff kann auch verwendet werden, um die Kraft zu beschreiben, die
ein Riemen auf eine Riemenscheibe oder ein Kettenrad ausiibt
TFFT Umdrehungen nach handfestem Anziehen
Das Produkt aus der Multiplikation einer bestimmten Kraft mit der Hebelarmlénge; wird
Drehmoment

i. d. R. in Newtonmeter (Nm) oder in Pfundful} (Ibfeft) gemessen

Drehmomentwinkel

Ein Verfahren zum Anziehen, bei dem eine Verschraubung bis zu einem bestimmten
Anzugsmoment (z. B. handfest) vorgeschraubt wird; anschlieBend wird die Mutter um ein
bestimmtes Winkelmal} 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

UCA

Obere Querforderschnecke

Unterlegscheibe

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

MAC262089
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2.2 Technische Daten zum Produkt

Die Spezifikationstabelle verwenden, um Informationen tber die spezifische Konfiguration einer Maschine zu erhalten. Die
Tabelle enthélt Abmessungen, Gewichte, Leistungsbereiche und Merkmale.

BEACHTEN:
Die technischen Daten kdnnen sich ohne vorherige Ankindigung andern.

In den technischen Tabellen werden folgende Symbole und Buchstaben verwendet:

— S: Standard/Ow: optional (ab Werk)/Oy: optional (ab Handler)/—: nicht erhaltlich

Messerbalken

Effektive Schnittbreite (Abstand zwischen Halmteiler-Spitzen; Schnittbreite plus Anlauf Halmteiler)

FD225 7,7 m (301 Zoll) S
FD230 9,2 m (361 Zoll) S
FD235 10,7 m (421 Zoll) S
FD240 12,2 m (481 Zoll) S
FD241 12,5 m (493 Zoll) S
FD245 13,7 m (541 Zoll) S
FD250 15,3 m (601 Zoll) S
Hubhohe Messerbalken Je nach Mahdreschermodell unterschiedlich S

Messerantrieb (FD225—-FD240): Hydraulikmotor, angebaut an MacDon Schwerlast-Taumelgetriebe an der linken

Schneidwerksseite. Ow
Doppelmesserantrieb (FD235-FD250): 1 Hydraulikmotor ohne Zeitsteuerung, je 1 Stiick angebaut an MacDon o

Schwerlast-Taumelgetriebe an beiden Schneidwerksseiten. w
Messerhub 76 mm (3 Zoll) S
Messergeschwindigkeit (Hibe/min) FD225 und FD235 1200-1400 H/min S
Messergeschwindigkeit (Hibe/min) FD230 1200-1500 H/min S
Messergeschwindigkeit (Hibe/min) FD240 1200-1300 H/min S
?Houpt;)ee/I::iens)sergeschW|nd|gke|t EggiguFr?dZ;tgz I;I3241, 1200-1500 H/min S

Messerabschnitte

Uberverzahnt, extra grob gezahnt, ClearCut™, QuickChange, verschraubt, 1,5 Zahnungen pro cm (4 Zahnungen (0}
pro Zoll)

Uberverzahnt, grob gezahnt, ClearCut™, QuickChange, verschraubt, 3,5 Zahnungen pro cm (9 Zahnungen pro Zoll) S

Uberverzahnt, fein gezahnt, ClearCut™, QuickChange, verschraubt, 5,5 Zahnungen pro cm (14 Zahnungen pro Zoll) ]

Messeriiberstand in Mitte-Stellung (Doppelmesserschneidwerke) 3 mm (% Zoll) S
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Messerfinger und Druckdaumen

Messerfinger: ClearCut™ spitz, geschmiedet und 2 Warmebehandlungen

Druckdaumen: geschmiedet, 2 Einstellschrauben

Messerbalken-VerschleiBplatten und Standard-Gleitkufen

Druckdaumen: geschmiedet, 1 Einstellschraube Ow
Messerfinger: ClearCut™ vier Befestigungspunkte, geschmiedet und 2 Warmebehandlungen o
Druckdaumen: geschmiedet, 1 Einstellschraube w
Messerfinger: ClearCut™ PlugFree™, geschmiedet und 2 Warmebehandlungen o
W

Messerfinger-Winkel (Messerbalken am Boden)

Neigungszylinder eingefahren

Die Serie FD2 umfasst VerschleiBplatten Giber die gesamte Breite des Messerbalkens S
FD225 4 Gleitkufen S
FD230, FD235, FD241, FD245, FD250 6 Gleitkufen S

1,7 Grad

Neigungszylinder ausgefahren

Férderband und Tragrahmen

8,9 Grad

Bandbreite 1,27 m (50 Zoll) S

Bandantrieb Hydraulisch S

Band-Laufgeschwindigkeit: steuerbar mit Floatmodul FM200 209 m/min S
(687 FuR/min)

Breite Einzugskanal 1905 mm (75 Zoll) S

Anzahl Haspelfingertrager 5 oder 6
Durchmesser Zentralrohr 203 mm (8 Zoll) S
Radius Fingerspitze Werkseinstellung (32010/;1;;”) >
766—-800 mm
Radius Fingerspitze Einstellbereich (303/16 - S
31 1/2 Zoll)
Effektiver Haspeldurchmesser (liber geformte Kurvenbahn) 1,650 m (65 Zoll) S
Fingerlange 290 mm (11 Zoll) S
Fingerabstand (Nennweite, versetzt angeordnet) 100 mm (4 Zoll) S
Haspelantrieb Hydraulisch S
Haspeldrehzahl (von Fahrerkabine aus einstellbar, Werte je nach Mahdreschermodell 0-67 1/min S
unterschiedlich)
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Auslenkungsbereich des Schneidwerk-Tragrahmens

Modell Oben — Standard Unten - Standard Oben - Begrenzer Unten - Begrenzer
entfernt entfernt!

FD225 102 mm (4 Zoll) 64 mm (2,5 Zoll) 102 mm (4 Zoll) 102 mm (4 Zoll)
FD230 165 mm (6,5 Zoll) 130 mm (5 Zoll) 165 mm (6,5 Zoll) 165 mm (6,5 Zoll)
FD235 205 mm (8 Zoll) 130 mm (5 Zoll) 205 mm (8 Zoll) 205 mm (8 Zoll)
FD240 ZH? 205 mm (8 Zoll) 130 mm (5 Zoll) 205 mm (8 Zoll) 205 mm (8 Zoll)
FD240 DH3 205 mm (8 Zoll) 205 mm (8 Zoll) 205 mm (8 Zoll) 205 mm (8 Zoll)
FD241 205 mm (8 Zoll) 130 mm (5 Zoll) 205 mm (8 Zoll) 205 mm (8 Zoll)
FD245 216 mm (8,5 Zoll) 216 mm (8,5 Zoll) 216 mm (8,5 Zoll) 216 mm (8,5 Zoll)
FD250 216 mm (8,5 Zoll) 216 mm (8,5 Zoll) 216 mm (8,5 Zoll) 216 mm (8,5 Zoll)

Floatmodul FM200

. .. . 2m
Einzugsférderband Breite (78 11/16 Zoll) 5
107-122 m/min
Einzugsforderband Drehzahl (350-400 FuB/ S
min)
Einzugstrommel Brei 1630 m S
g reite (64 1/8 Zoll)
Einzugstrommel AuRendurchmesser 559 mm (22 Zoll) S

Einzugstrommel

Trommeldurchmesser

356 mm (14 Zoll) S

191-195 1/min

Einzuestrommel Drehzahl (je nach Mahdreschermodell (je nach s
& unterschiedlich) Mahdreschermo-
dell)
Fassungsvermogen Oltank 95 Liter :

(25 US-Gallonen)

Olsorte

Einbereichsol fir
Getriebe und -
Hydraulik (THF).

Viskositit THF bei 40 °C (104 °F)

60,1 cSt -

Viskositat THF bei 100 °C (212 °F)

9,5 cSt

1. Um das Abschneiden von Haspelfingern zu vermeiden, ist ein gréRerer Messerbalkenabstand erforderlich, wenn der
Schneidwerk-Auslenkungsbereich vergroRert wird. Weitere Informationen, siehe Deaktivieren der Auslenkbegrenzung.

wnN

MAC262089

Zweiteilige Haspel
Dreiteilige Haspel

Revision A



PRODUKTUBERSICHT

Obere Querforderschnecke Ox
AulRendurchmesser 330 mm (13 Zoll) =
Trommeldurchmesser 152 mm (6 Zoll) -
Tastrad/Transporteinrichtung EasyMove™ Oy
Rader 38 cm (15 Zoll) =
Reifen 225/75 R-15 -

Geschatzter Gewichtsbereich — Schneidwerk in Grundausstattung, mit Floatmodul — Abweichungen je nach
Schneidwerkskonfiguration

3329-3447 kg

FD225 Nordamerika (7331-7597 Ib.)
o0 Nord N 3701-3743 kg
ordamerika (8160-8253 Ib.)
s Nord N 3901-4036 kg
ordamerika (86008898 Ib.)
oot Nord N 4050-4315 kg
ordamerika (8928-9512 Ib.)
FD241 Exportmodelle oo e

(9452-9569 Ib.)

4498-4555 kg

Nordamerika (9916-10043 Ib.)

FD245
4635-4692 kg
Exportmodelle (10 218-10 345 US-Pfund)
o 4693-4756 kg
ordamerika (10346-10485 Ib.)
FD250

4853-4916 kg

Byl (10 699-10 838 US-Pfund)
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2.3 FlexDraper® Schneidwerke der Serie FD2 — Abmessungen

Fiir den Betrieb eines Schneidwerks ist es wichtig, die Abmessungen der Maschine zu kennen.

1031405

Abbildung 2.1: Abmessungen Schneidwerk

Tabelle 2.1 Abmessungen Schneidwerk

Rahmen und Aufbau

Zu messendes Merkmal

Siehe Abbildung 2.1, Seite 29

Ldange

Schneidwerksbreite im Feldeinsatz

Schnittbreite + 500 mm
(19 1/5 zoll)

Messerbalkenbreite

Schnittbreite — 500 mm
(19 1/5 Zoll)

Schneidwerksbreite in Transportstellung,
FM200 angebaut (kirzester Neigungszylinder)

(A) Getriebe gedreht (Aufbewahrung),
Halmteiler abgebaut (siehe 2.1, Seite 29)

2,6 m (103 in.)

Schneidwerksbreite in Transportstellung,
FM200 angebaut (kirzester Neigungszylinder)

(B) Getriebe in Betriebsstellung, Standard-
Halmteiler angebaut (siehe 2.1, Seite 29)

3,5m (138in.)

Schneidwerksbreite in Transportstellung —
Haspel vollstandig eingefahren und FM200
angebaut (kirzester Neigungszylinder)

Getriebe gedreht, Halmteiler abgebaut (siehe
2.1, Seite 29)

Winkel (C) ist fur Transportbreite (D)
erforderlich
BEACHTEN:

Durch einen Transportanhdnger mit groRerem
Winkel lasst sich Abmessung (D) verkirzen.

8

2,591 m (102 Zoll)

MAC262089
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2.4 FlexDraper® Schneidwerk der Serie FD2 - Identifikation der
Schneidwerkskomponenten

Machen Sie sich mit den Hauptkomponenten des Schneidwerks vertraut. Dies erleichtert die Befolgung der Betriebs- und
Wartungsanweisungen in diesem Handbuch.

1032262

Abbildung 2.2: Komponenten am FlexDraper® Schneidwerk der Serie FD2

A - Schneidwerksmechanik-Floatfunktion B — Mittlerer Haspelarm C — Haspel-Horizontalzylinder

D - Seitenverkleidung E — Haspel-Hubzylinder F — Taumelgetriebe (in Seitenverkleidung)

G - Seitenband H — Haspelantrieb Mitte J — Kurvenbahngesteuerte Uberschlag-Haspel

K — Seitenblech an der Haspel L - Halmteiler M - Seitenleuchte Schneidwerk (nicht Europa)
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2.5 Floatmodul FM200 - Identifikation der Komponenten

Machen Sie sich mit den Hauptkomponenten des Floatmoduls vertraut. Dies erleichtert die Befolgung der Betriebs- und
Wartungsanweisungen in diesem Handbuch.

R — TNy

1029303

Abbildung 2.3: Schneidwerksseite des Floatmoduls FM200

A - Einzugstrommel B - Floatmodul-Spannfedern fiir Schneidwerk (4 St.) C - Neigungszylinder
D - Hydraulikdltank E — Hauptgetriebe F — Zusatzgetriebe
G — Schneidwerksstiitzen (2 St.) H - Einzugsférderband J — Antriebswelle
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Abbildung 2.4: Mahdrescherseite des Floatmoduls FM200

A — Hauptgetriebe

D — Neigungszylinder

G — Ablassschraube (2 St.)
K — Hydraulikélfilter

MAC262089

B — Zusatzgetriebe

E — Anzeige fiir Schneidwerkhoéhensteuerung (2 St.)
H - Float-Verriegelungsgriff (2 St.)

L — Schneidmesser, Seitenbdnder und Pumpe fiir
Einzugsférderband

32

C - Olstandschauglas
F — Wasserwaage
J — Sensoren der automatischen Schneidwerkshéhenregulierung (AHHC) (2 St.)
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Kapitel 3: Betrieb

Um lhre Maschine sicher bedienen zu kénnen, missen Sie sich mit ihren Funktionalitdten vertraut machen.

3.1 Aufgaben des Besitzers/Fahrers

Der Besitz und der Betrieb von schwerem Gerat ist mit bestimmten Pflichten verbunden.

A\ VORSICHT

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

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

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

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.

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

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 Verdnderungen vor. Unzuldssige Veranderungen kénnen die
Funktionstiichtigkeit und/oder Sicherheit der Maschine beeintrichtigen und die Lebensdauer der Maschine
verkiirzen.

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

3.2 Betriebssicherheit

Befolgen Sie alle Sicherheits- und Betriebsanweisungen, die in diesem Handbuch enthalten sind.

4\ VORSICHT

Bitte folgende Sicherheitsvorkehrungen beachten:

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

e Zum Anlassen des Motors und bei laufender Maschine nicht ] <
den Mahdrescher-Fahrersitz verlassen.

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

1001602

priifen.
e KEINE Mitfahrer auf dem Mahdrescher erlauben. Abbildung 3.1: Keine Mitfahrer
A\ VORSICHT

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

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

e Hofeinfahrten und Scheunentore langsam durchfahren.

¢ In Hanggelinde nach Maéglichkeit bergauf/bergab fahren.
Bei Abfahrten Getriebe nicht auskuppeln.

1001683

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

Abbild 3.2: Sicherheit tehenden P
e Fahrersitz bei laufendem Motor NICHT verlassen. riaung icherhert von umstehenden Fersonen

e Vor Nachstellarbeiten und dem Entfernen von
festgefressenem Material: Um Personenschaden oder tédliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen einer
Maschine auszuschlieBen, immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

e Auf libermaRig starke Vibrationen und ungewoéhnliche Gerdusche achten. Bei Anzeichen fiir Maschinenprobleme
Maschine abstellen und priifen. Vorgeschriebene Abstell-Vorgehensweise einhalten. 3.4 Die Anleitung dazu finden
Sie im Abschnitt , Seite 53.

e Nur bei Tageslicht oder guter Kunstlichtausleuchtung arbeiten.

3.2.1 Stiitzstreben des Schragforderers

Die Sicherheitsstiitzen an den Schneidwerk-Hubzylindern verhindern, dass die Hydraulikkolben unerwartet einfahren und
das Schneidwerk dabei absinkt. Die Anleitung entnehmen Sie dem Mahdrescher-Bedienerhandbuch.

A\ GEFAHR

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

Die Haspel-Sicherheitsstiitzen sind an den Haspelarmen angebracht und verhindern, dass die Haspel unerwartet
herunterfallt.

A\ GEFAHR

Um Personenschaden oder tédliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen oder Absinken der angehobenen
Maschine zu vermeiden, vor Verlassen des Fahrersitzes stets den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen, die
Sicherheitsstiitzen in die Stiitzstellung bringen und sich erst dann unter die Maschine begeben.

WICHTIG:

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

Anbringen der Haspel-Stiitzstreben

Die Haspel-Stitzstreben in Stltzstellung bringen, wenn Sie in der Ndhe einer angehobenen Haspel arbeiten missen. Wenn
sie eingerastet sind, verhindern die Haspel-Sicherheitsstiitzen ein unerwartetes Absinken der Haspel.

Aufere Haspelarme

1. Die Haspel auf maximale Hohe anheben.

2. Sicherheitsstiitze (A) anheben und nach vorne driicken, um
sie aus dem Haken (B) zu I6sen.

1028195

3. Sicherheitsstiitze (A) herunterschwenken und wie
abgebildet auf den Zylinder setzen. Den Vorgang auf der
gegeniiberliegenden Seite wiederholen.

1028180

Abbildung 3.4: Haspel-Sicherheitsstiitze in
Stutzstellung — duBerer Haspelarm rechts
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Mittlerer Haspelarm — Schneidwerke mit zweiteiliger und dreiteiliger Haspel

4. Den Griff (A) so drehen, dass sich die Federspannung lost
und die Feder den Stift in die Verriegelungsposition fiihrt.

BEACHTEN:

Schneidwerke mit drei Haspeln: Die Abbildung zeigt den
Haspelarm Mitte rechts. Der Haspelarm Mitte links ist
gegeniiberliegend.

5. Schneidwerke mit drei Haspeln: Den eben beschriebenen
Arbeitsschritt am Haspelarm Mitte links wiederholen.

6. Die Haspel absenken, bis die Sicherheitsstiitzen die
Zylinderaufnahmen des dufReren Arms und die
Sicherungsstifte des mittleren Haspelarms berihren.

Abbildung 3.5: Haspel-Sicherheitsstiitze in
Stiutzstellung — mittlerer Haspelarm

Einklappen der Haspel-Stiitzstreben

Um den ordnungsgemafen Betrieb der Haspel und des Schneidwerks zu gewahrleisten, die Haspel-Sicherheitsstiitzen nach
Abschluss der Arbeiten an oder um eine angehobene Haspel auskuppeln.

Aupere Haspelarme

1. Die Haspel auf volle Hohe hochfahren.

2. Haspel-Sicherheitsstiitze (A) auf Haken (B) an der
Unterseite des Haspelarms hochschwenken. Den Vorgang
auf der gegeniiberliegenden Seite wiederholen.

1028195

Abbildung 3.6: Haspel-Sicherheitsstiitze — auerer
Haspelarm rechts
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Mittlerer Haspelarm — Schneidwerke mit zweiteiliger und dreiteiliger Haspel

3. Den Griff (A) nach auRen und in die Aussparung (B) riicken,
damit der Stift entriegelt.

BEACHTEN:

Schneidwerke mit drei Haspeln: Die Abbildung zeigt den
Haspelarm Mitte rechts. Der Haspelarm Mitte links ist
gegeniiberliegend.

4. Schneidwerke mit drei Haspeln: Den eben beschriebenen
Arbeitsschritt am Haspelarm Mitte links wiederholen.

1028197,

Abbildung 3.7: Haspel-Stiitzstrebe — mittlerer
Haspelarm

3.2.3 Schneidwerk-Seitenverkleidungen

An beiden Seiten des Schneidwerks ist eine schwenkbare Seitenverkleidung aus Kunststoff angebracht, die wichtige
Antriebskomponenten schitzt.

Offnen der Schneidwerk-Seitenverkleidungen

Die Schneidwerk-Seitenverkleidungen beinhalten Messerantriebskomponenten, Hydraulikschlduche, elektrische
Anschlisse, den Schneidwerksschliissel, das Ersatzmesser und die optionale Transportvorrichtung. Um an die
Komponenten zu gelangen, muss die Seitenverkleidung gedffnet werden.

1. Uber die Zugangséffnung (A) den Entriegelungshebel (B) an
der Rickseite der Schneidwerk-Seitenverkleidung so
dricken, dass die Verkleidung geldst wird.

3
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Abbildung 3.8: Schneidwerk-Seitenverkleidung links

MAC262089 37 Revision A



BETRIEB

2. Schneidwerk-Seitenverkleidung (A) nach auRen ziehen.

BEACHTEN:

Die Schneidwerk-Seitenverkleidung wird durch eine
Schwenkplatte (B) gehalten und 6ffnet in Richtung (C).

3. Wenn mehr Platz benétigt wird, die Schneidwerk-
Seitenbleche von Lasche (A) ziehen und das Abdeckblech in
Richtung Schneidwerksrickseite schwenken.

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

Schlief3en der Schneidwerk-Seitenverkleidungen

1028862

Abbildung 3.9: Schneidwerk-Seitenverkleidung links

1028861

Abbildung 3.10: Schneidwerk-Seitenverkleidung links

Die Schneidwerk-Seitenverkleidungen beinhalten Messerantriebskomponenten, Hydraulikschlduche, elektrische
Anschlisse, den Schneidwerksschliissel, das Ersatzmesser und die optionale Transportvorrichtung. Nach dem Zugriff auf die

Komponenten muss die Seitenverkleidung geschlossen werden.

1. Wenn die Seitenverkleidung komplett aufgeklappt ist und
hinter dem Schneidwerk gesichert ist, die
Befestigungsklinke (A) |6sen, damit die Schneidwerk-
Seitenverkleidung (B) vorgeklappt werden kann.

2. Die Schneidwerk-Seitenverkleidung nach vorne schwenken.
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Abbildung 3.11: Schneidwerk-Seitenverkleidung links
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3. Beim VerschlieBen der Seitenverkleidung darauf achten,
dass die Schneidwerk-Seitenverkleidung (A) nicht die
Oberkante des Abschlussbleches (B) berihrt. Wenn eine
Einstellung erforderlich ist, siehe Kontrollieren und
Nachstellen der Schneidwerk-Seitenverkleidungen, Seite 39.

WICHTIG:

Das Abschlussblech ist aus Aluminium und wird beschadigt,
wenn die Kunststoff-Seitenverkleidung aufliegt.

1028865

Abbildung 3.12: Schneidwerk-Seitenverkleidung links

4. Spitze der Schneidwerk-Seitenverkleidung hinter
Schwenkplatte (B) in den Halmteilerkegel einsetzen.

5. Die Schneidwerk-Seitenverkleidung in Richtung (A) in die
Stellung ,,Geschlossen” schwenken. Zweistufige
Verriegelung (C) mit festem Druck einrasten lassen.

1028867

Abbildung 3.13: Schneidwerk-Seitenverkleidung links

WICHTIG:
Prufen, ob Schneidwerk-Seitenverkleidung verriegelt ist.

Der Bolzen (A) muss von der zweistufigen Verriegelung (B)
voll umfasst sein. Andernfalls kann sich die Schneidwerk-
Seitenverkleidung bei laufendem Schneidwerk I6sen. Wenn
eine Einstellung erforderlich ist, siehe Kontrollieren und
Nachstellen der Schneidwerk-Seitenverkleidungen, Seite 39.

v/

BEACHTEN:

\
Die Schneidwerk-Seitenverkleidung ist durchsichtig @
abgebildet, damit die Verriegelung sichtbar ist.

1028858

7
Abbildung 3.14: Zweistufige Verriegelung

Kontrollieren und Nachstellen der Schneidwerk-Seitenverkleidungen

Bei groflen Temperaturunterschieden kénnen sich die Schneidwerk-Seitenverkleidungen ausdehnen oder zusammenziehen.
Durch Nachstellen der Schneidwerk-Seitenverkleidung kénnen GréRenveranderungen ausgeglichen werden.

WICHTIG:

Das Abschlussblech ist aus Aluminium und wird beschadigt, wenn die Schneidwerk-Kunststoffseitenverkleidung aufliegt.
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1. Prifen, ob der Spalt (A) zwischen der Schneidwerk-
Seitenverkleidung (B) und dem Abschlussblech (C) 1-3 mm
(0,04-0,12 Zoll) betragt.

1028838

Abbildung 3.15: Spalt zwischen Abschlussblech und
Seitenverkleidung

2. Falls nachgestellt werden muss, Halteplatte (A) wie folgt
anpassen:

a. Die Schrauben (B) I6sen.

b. Halteplatte (A) nach oben/unten schieben, bis das
erforderliche Spaltmal} eingestellt ist.

c. Befestigungselemente wieder festziehen.

1028840

Abbildung 3.16: Halteplatte Schneidwerk-
Seitenverkleidung
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3. Prufen, ob der Spalt (A) zwischen der Vorderseite der
Schneidwerk-Seitenverkleidung und der Halteplatte (B)
8-18 mm (0,3-0,7 Zoll) betragt.

Abbildung 3.17: Spalt zwischen Schneidwerk-
Seitenverkleidung und Halteplatte — Ansicht von oben

4. Falls nachgestellt werden muss, den Schwenkarm (A) wie
folgt anpassen:

a. Die vier Schraubenmuttern (B) losen.

b. Die Halteplatten (C) und den Schwenkarm (A) nach
vorne/hinten schieben, bis das erforderliche SpaltmaR
eingestellt ist.

c. Befestigungselemente wieder festziehen.

1028857

Abbildung 3.18: Schneidwerk-Seitenverkleidung links
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5. Den Spalt (A) an der unteren Vorderseite der linken
Ansatzabdeckung (E) bis zum Rand des Abschlussblechs
kontrollieren. Der Spaltbereich betragt
2—-4 mm (0,09-0,16 Zoll).

6. Den Spalt (B) an der Vorderseite der linken
Ansatzabdeckung (E) bis zur Innenkante der
Seitenverkleidung (D) kontrollieren. Der Spaltbereich
betrdgt 42-52 mm (1,7-2,04 Zoll).

7. Den Spalt (C) an der Riickseite der linken
Ansatzabdeckung (E) bis zur Innenkante der
Seitenverkleidung (D) kontrollieren. Der Spaltbereich
betrdgt 15-25 mm (0,68-1 Zoll).

Abbildung 3.19: Ausrichtung der Seitenverkleidung —
Ansicht von der Innenseite des Tragrahmens

8. Der Bolzen (A) muss von der zweistufigen Verriegelung (B) p
voll umfasst sein. Andernfalls kann sich die Schneidwerk-

Seitenverkleidung wahrend des Betriebs I6sen.

BEACHTEN:

Die Schneidwerk-Seitenverkleidung ist durchsichtig
abgebildet.

9. Wenn nachgestellt werden muss, die Muttern (D) I6sen und

! o't
die Halterung (C) nach oben/unten schieben. T&\Q/
== aQ {

10. AnschlieBend die Muttern (D) anziehen und die Schritte 5,
Seite 42 bis 7, Seite 42 erneut prifen.

1038955

Abbildung 3.20: Zweistufige Verriegelung

Entfernen der Schneidwerk-Seitenverkleidungen

Die Seitenbleche zur Wartung entfernen.

1. Schneidwerk-Seitenverkleidung vollstandig aufklappen. Eine
Anleitung finden Sie im Abschnitt Offnen der Schneidwerk-
Seitenverkleidungen, Seite 37.

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

3. Selbstschneidende Schraube (B) herausdrehen.

4. Die Schneidwerk-Seitenverkleidung nach oben schieben
und vom Schwenkarm (C) abnehmen.

5. Die Schneidwerk-Seitenverkleidung in ausreichendem
Abstand vom Arbeitsbereich ablegen.

1028869

Abbildung 3.21: Schneidwerk-Seitenverkleidung links
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Anbringen der Schneidwerk-Seitenverkleidungen

Um sicherzustellen, dass die Seitenverkleidungen korrekt angebracht werden, befolgen Sie das hier empfohlene
Installationsverfahren.

A\ GEFAHR

Um Personenschdden oder tédliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen der Maschine auszuschlieRen, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

WICHTIG:
Bei der Montage darauf achten, dass die Seitenverkleidung nicht auf dem Aluminium-Seitenblech aufliegt.

1. Die Schneidwerk-Seitenverkleidung auf den
Schwenkarm (C) ausrichten und langsam nach unten
schieben.

2. Selbstschneidende Schraube (B) einschrauben.

3. Befestigungsklinke (A) 16sen, damit die Schneidwerk-
Seitenverkleidung wieder geschwenkt werden kann.

4. Die Schneidwerk-Seitenverkleidung schlieRen. Eine
Anleitung finden Sie im Abschnitt SchliefSen der
Schneidwerk-Seitenverkleidungen, Seite 38.

BEACHTEN:

Schneidwerk-Seitenverkleidungen kénnen sich bei groRen
Temperaturunterschieden ausdehnen oder
zusammenziehen. GréBenverdnderungen kénnen durch
Einstellen der Schneidwerk-Seitenverkleidung ausgeglichen
werden. Eine Anleitung finden Sie im Abschnitt
Kontrollieren und Nachstellen der Schneidwerk-
Seitenverkleidungen, Seite 39.

1028869

Abbildung 3.22: Schneidwerk-Seitenverkleidung links

3.2.4 Haspelantriebsabdeckung

Die Haspelantriebsabdeckung schiitzt die Haspelantriebskomponenten vor Verschmutzung.

Ausbauen der Haspelantriebsabdeckung

Die Haspelantriebsabdeckung kann abgenommen werden, um auf die Komponenten des Haspelantriebs zuzugreifen.

A\ GEFAHR

Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen der Maschine auszuschlieBen, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

1. Den Motor starten.

2. Die Haspel in die vorderste Stellung bringen.
3. Das Schneidwerk vollstandig absenken.

4. Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.
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5. Federklammer (A) nach oben lber die Abdeckung fihren.

)

Abbildung 3.23: Obere Antriebsabdeckung

1029073

6. Befestigungsclips (B) 6ffnen, um die obere
Abdeckungshilfte (A) von der unteren Halfte zu I6sen und
abnehmen zu konnen. Die beiden Clips an der unteren
Abdeckungshalfte belassen.

1029084

7. Falls auch die untere Abdeckungshalfte (B) entfernt werden
muss, die drei Schrauben (A) l6sen.

1028877
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Einbauen der Haspelantriebsabdeckung

Die Haspelantriebsabdeckung schiitzt die Antriebskomponenten vor Witterungseinfliissen und vor Verschmutzung. Das
Schneidwerk darf nicht ohne Abdeckung betrieben werden.

A\ GEFAHR

Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen der Maschine auszuschlieRen, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

1. Den Motor abstellen und den Zindschlissel abziehen.

2. Die untere Antriebsabdeckung (B) (falls zuvor ausgebaut)
auf den Haspelantrieb aufsetzen und mit drei Schrauben (A)
sichern.

1028877

3. Die obere Antriebsabdeckung (A) auf den Haspelantrieb
setzen und mit den beiden Befestigungsclips (B) an der
unteren Abdeckungshalfte sichern.

Abbildung 3.27: Obere Antriebsabdeckung
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4. Federklammer (A) nach unten fuhren, um die obere
Abdeckungshélfte am Haspelantrieb zu befestigen. Die V-
formige Ausbuchtung (C) muss nach unten zeigen, und die
Federseite muss an beiden Seiten des Haspelantriebs im
Abdeckungsloch (B) stecken.

3.2.5 Abdeckung der Flex-Aufhdngung

1028881

Abbildung 3.28: Haspelantrieb

Kunststoffabdeckungen am Schneidwerk-Tragrahmen schiitzen die Mechanik des Seitenfligelabgleiches vor Verschmutzung

und Witterungseinflissen.

Abnehmen der inneren Abdeckung der Flex-Schneidwerksmechanik

Die Abdeckungen der Flex-Schneidwerksmechanik abnehmen, um an den Mechanismus des Seitenflliigelabgleichs oder an

die Hydraulikleitungen zu gelangen.

A\ GEFAHR

Um Personenschaden oder tédliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen der Maschine auszuschlieRen, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

1. Das Schneidwerk vollstandig absenken.

2. Den Motor abstellen und den Zlindschlissel abziehen.

3. Federstecker (A) und Klappsplint (B) entfernen, die die
Abdeckung der Flex-Schneidwerksmechanik (C) am
Hauptrahmenrohr sichern.

4. Die Abdeckung der Flex-Schneidwerksmechanik (C) nach
innen schieben und danach zum Entfernen nach oben
anheben.
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Abbildung 3.29: Innere Abdeckung der Flex-
Schneidwerksmechanik - links
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Einbauen der Abdeckung der inneren Flex-Schneidwerksmechanik

Die inneren Abdeckungen der Schneidwerk-Auslenkmechanik schiitzen den Seitenfliigelabgleichmechanismus vor Schmutz
und Witterungseinfliissen. Sie sind mit Stiften am Schneidwerk befestigt.

1. Abdeckung der Flex-Schneidwerksmechanik (A) auf
Schneidwerksmechanik absenken. Die Aussparungen (B)
missen genau auf die Laschen (C) und (D) ausgerichtet
sein.

2. Die Abdeckung der Flex-Schneidwerksmechanik nach aul3en
schieben, damit die Lasche (D) aus der Aussparung
herausragt.

1031153
/

Abbildung 3.30: Innere Abdeckung der Flex-
Schneidwerksmechanik — links

3. Die Abdeckung der Flex-Schneidwerksmechanik (C) mit
Federstecker (A) und Klappsplint (B) sichern.

Abbildung 3.31: Innere Abdeckung der Flex-
Schneidwerksmechanik — links

Abnehmen von dufSeren Abdeckungen der Flex-Schneidwerksmechanik

Die Abdeckungen der Flex-Schneidwerksmechanik abnehmen, um an den Mechanismus des Seitenfliigelabgleichs oder an
die Hydraulikleitungen zu gelangen.

A\ GEFAHR

Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen der Maschine auszuschlieRen, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

1. Das Schneidwerk vollstandig absenken.

2. Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.
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3. Schneidwerke vom Typ FD245 und FD250: Die
Schrauben (A) und die Muttern (nicht abgebildet) .
entfernen, mit denen die Abdeckung (B) der mittleren > ) \ & \
Schneidwerksmechanik an der Halterung (nicht abgebildet) ) g
befestigt ist.

4. Schneidwerke vom Typ FD245 und FD250: Den

Arretierbolzen (C) abziehen. Die Abdeckung entfernen, A
indem sie nach oben und tber die Rahmenvorspriinge
gebogen wird.

S Y

Abbildung 3.32: Abdeckung der mittleren
Schneidwerksmechanik — nur Schneidwerke FD245
und FD250

5. Die Abdeckung der Schneidwerksmechanik wie folgt
entfernen:

a. Die Schraube (A) entfernen. Die Mutter ist in die
Klemme der Hydraulikleitung integriert.

b. Schraube (B) und Mutter (nicht abgebildet) entfernen.
Die Stoppmutter passt in einen Sechskant in der
Hydraulikleitungsklemme, ist jedoch abnehmbar.

c. Schraube (C) und Sechskantmutter entfernen.

d. Die Abdeckung vom Seitenfliigel-Verriegelungsgriff
wegheben.

Abbildung 3.33: Abdeckung der duReren
Schneidwerksmechanik
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Anbringen der dufSeren Abdeckungen der Flex-Schneidwerksmechanik

Die Abdeckungen der Flex-Schneidwerksmechanik schiitzen den Seitenfliigelabgleich vor Schmutz und
Witterungseinflissen.

1. Die duBere Abdeckung der linken Schneidwerksmechanik so
ansetzen, dass sich die Offnung (A) tGber der
Seitenfliigelverriegelung befindet.

Schneidwerksmechanik — Riickseite des Schneidwerks

2. Die Abdeckung mit der Kerbe hinter der Halterung (A) auf
das Hauptrahmenrohr setzen und das Ende so ausrichten,

dass es mit dem Verteiler (B) bindig ist. @ —
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Abbildung 3.35: Linke Abdeckung der
Schneidwerksmechanik — Riickseite des Schneidwerks
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3. Die Abdeckung der dufReren Schneidwerksmechanik wie
folgt sichern:

a. Die Schraube (A) und die Stoppmutter (B) einbauen.
Die Mutter passt in eine sechskantige Vertiefung in der
Hydraulikleitungsklemme.

b. Die Schraube (C) montieren. Die Mutter ist in die
Halterung integriert.

c. Die Schraube (D) und die Sechskantmutter (E)
montieren, um die Vorderseite der Abdeckung an der
Halterung zu sichern.

4. Schneidwerke vom Typ FD245 und FD250: Die Abdeckung
der mittleren Schneidwerksmechanik (B) tiber die Flex-
Aufhdngungshalterung und die Abdeckung der dufBeren
Schneidwerksmechanik platzieren.

5. Schneidwerke vom Typ FD245 und FD250: Die
Schrauben (A) und die Muttern (nicht abgebildet)
anbringen, mit denen die Abdeckung (B) der mittleren
Schneidwerksmechanik an der Halterung befestigt ist.

6. Schneidwerke vom Typ FD245 und FD250: Den Stift (C)
durch die Offnung in der Lasche einsetzen, die durch die
Auslenkanzeige ragt.
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Abbildung 3.36: Abdeckung der duleren
Schneidwerksmechanik — Riickseite des Schneidwerks
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Abbildung 3.37: Abdeckung der mittleren
Schneidwerksmechanik — nur Schneidwerke FD245

und FD250
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3.2.6 Kontrollen vor Inbetriebnahme

Fiihren Sie diese Kontrollen taglich durch, bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen.

4\ VORSICHT

e Sorgen Sie dafiir, dass sich keine Unbeteiligten in der Ndhe
aufhalten. Halten Sie Kinder von den Maschinen fern. Mit
einem Rundgang sicherstellen, dass sich niemand unter, auf
oder in der Ndhe der Maschine befindet.

Y
DESUL S

e Eng anliegende Kleidung und Sicherheitsschuhe mit
rutschfester Sohle tragen.

e Potenziell gefdhrliche Gegenstidnde von der Maschine und
aus ihrer Umgebung entfernen.

1001351

I &30
#

e Schutzkleidung und personliche Schutzausriistung
mitfiihren, die im Laufe des Tages moglicherweise benétigt
werden. Lassen Sie es NICHT darauf ankommen. Zur
personlichen Schutzausriistung, die unter Umstanden
erforderlich sind, gehoren ein Schutzhelm, eine Schutzbrille,
feste Handschuhe, eine Atemschutz- oder Filtermaske sowie Regenkleidung.

AR _an

Abbildung 3.38: Sicherheitsvorrichtungen

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

Fiihren Sie vor der Inbetriebnahme der Maschine die folgenden Kontrollen durch:

1. Maschine auf undichte Stellen und auf fehlende, beschadigte oder nicht funktionierende Teile kontrollieren.

WICHTIG:

Bei der Suche nach undichten Hochdruckleitungen die vorgeschriebene Vorgehensweise anwenden. Eine Anleitung
finden Sie im Abschnitt 4.2.5 Kontrollieren von Hydraulikschléuchen und -leitungen, Seite 279.

2. Alle Scheinwerfer und Reflektoren der Maschine reinigen.

3. Tagliche Wartungsarbeiten durchfihren. Eine Anleitung finden Sie im Abschnitt 4.2.1 Wartungsplan/
Wartungsprotokoll, Seite 274.
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3.3 Einlaufzeit

Wahrend der ersten 50 Betriebsstunden erfordern bestimmte Systeme des Schneidwerks besondere Aufmerksamkeit. Wie
folgt vorgehen, um die Lebensdauer des Schneidwerks zu gewahrleisten.

BEACHTEN:

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

A\ GEFAHR

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

Nach dem erstmaligen Ankuppeln des Schneidwerks an den Mahdrescher wie folgt vorgehen:

1. Haspeln, Forderbander 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:

Die Haspeln und die Seitenbander sind erst einsatzfahig, wenn die Antriebsleitungen mit Hydraulikol gefillt sind.

2. Alle Aufgaben ausfiihren, die in Abschnitt 4.2.2 Maschineninspektion nach der Einlaufzeit, Seite 277 genannt werden.
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3.4 Ausschalten des Mahdreschers

Wenn Sie den Fahrersitz verlassen mussen, den Mahdrescher ausschalten:

A\ GEFAHR

Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen der Maschine auszuschlieBen, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

Wie folgt vorgehen, um den Mahdrescher abzuschalten:

Fahrzeug nach Moglichkeit auf ebenem, geraden Geldnde 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 0k~ w N oe

Warten, bis sich die Maschine nicht mehr bewegt.
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3.5 Bedienelemente in der Fahrerkabine

Das Schneidwerk wird von der Kabine des Mahdreschers aus gesteuert.

A\ WARNUNG

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

Eine Anleitung mit Erlduterung der zu betatigenden Bedienelemente entnehmen Sie dem Mahdrescher-Bedienerhandbuch:
e Schneidwerk einschalten/ausschalten

e Schneidwerkshohe

e Anstellwinkel

e Fahrgeschwindigkeit

e Haspelgeschwindigkeit

e Haspelhohe

e Haspel-Horizontalverstellung
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3.6 An- und Abkuppeln des Schneidwerks

Dieser Abschnitt enthalt Anweisungen zum Konfigurieren, Ankuppeln und Abkuppeln des Schneidwerks.

Mahdrescher Handbuchverweis

Case IH der Serien 7010/8010, 120, 130, 230, 240, 250 3.6.1 Case IH-Mdhdrescher, Seite 55

BEACHTEN:

Es muss sichergestellt sein, dass die erforderlichen Funktionen (z. B. automatische Schneidwerkshéhenregulierung AHHC,
Wabhlausriistung Bandschneidwerk, Wahlausriistung Neigungszylinder, hydraulischer Haspelantrieb) mit dem Méahdrescher/
Mahdreschercomputer betatigt werden konnen. Falls die Funktion nicht sichergestellt ist, arbeitet das Schneidwerk
moglicherweise nicht wie vorgesehen.

3.6.1 Case IH-Mahdrescher

Um das Schneidwerk an einem Case IH Mahdrescher zu befestigen oder von ihm abzunehmen, die entsprechenden
Anweisungen in diesem Abschnitt befolgen.

Ankuppeln des Schneidwerks an einen Case IH-Mdhdrescher

Fiir jedes Mahdreschermodell gibt es spezifische Anweisungen zum Anbringen des Schneidwerks.

A\ GEFAHR

Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen der Maschine auszuschlieRen, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

1. Am Mahdrescher nachpriifen, ob der Verriegelungsgriff (A) B
so steht, dass die Verriegelungshaken (B) in das Floatmodul
eingreifen konnen.

Abbildung 3.39: Verriegelungen am Schragforderer
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A\ GEFAHR

Sicherstellen, dass alle umstehenden Personen den Bereich
verlassen haben.

2. Den Motor des Mahdreschers starten und langsam auf das
Schneidwerk zufahren, bis die Schneidwerksaufnahme des
Schragforderers (A) direkt unter dem Aufnahmerahmen am
Floatmodul (B) steht.

3. Den Schragforderer leicht anheben, sodass das
Schneidwerk mit angehoben wird. Dabei darauf achten,
dass die Schneidwerksaufnahme des Schragforderers richtig
in den Floatmodul-Tragrahmen einrutscht.

4. Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.

5. An der linken Seite des Schragférderers den Floatmodul-
Hebel (A) anheben und den Griff (B) am Mahdrescher nach
oben bewegen, sodass die Verriegelungshaken (C) an
beiden Seiten des Schragférderers eingreifen.

6. Den Hebel (A) nach unten driicken, damit die Aussparung
im Hebel den Griff aufnimmt und diesen gegen
selbstindiges Offnen sichert.

7. Wenn der Verriegelungshaken (C) nicht vollstandig in den
Floatmodul-Bolzen eingreift, die Schrauben (D) 16sen und
den Verriegelungshaken nachstellen. Die Schrauben wieder
festziehen.

1001438

1035172

Abbildung 3.42: Mehrfachkupplung und elektrische Anschliisse
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BETRIEB

Die Kappen von den Anschlissen C81B (A) und (B) entfernen.
Die Abdeckung von Hydraulikaufnahme (C) entfernen. Die Oberflache des Multikupplers reinigen.
Den Verriegelungsknopf (D) driicken und Griff (E) in die Stellung , Offen” ziehen.

Die hydraulische Schnellkupplung (F) von der Transporthalterung am Mahdrescher entfernen. Die Anschlussflachen der
Kupplung reinigen.

Die Kupplung (F) am Floatmodul-Multikuppler ansetzen und Griff (E) driicken, bis die Stifte in der Buchse sitzen.
Den Griff (E) in die Stellung ,,Geschlossen” driicken, bis Verriegelungsknopf (D) herausspringt.

Den Méahdrescherstecker (G) aus dem Aufbewahrungsort am Méahdrescher nehmen und diesen an Buchse (B)
anschlieBen. Die Stromstecker-Hilse anziehen, um die Verbindung zu sichern.

Den Stecker C81A (H) des Kabinensteuersatzes aus dem Aufbewahrungsort am Méahdrescher nehmen und an C81B (A)
am Mahdrescher anschlieen. Die Stromstecker-Hiilse anziehen, um die Verbindung zu sichern.

Die Schiebemuffe (A) der Antriebswelle nach hinten ziehen
und die Antriebswelle von der Transporthalterung l6sen.
Die Antriebswelle von der Transporthalterung abnehmen.

a

L

1039189

Abbildung 3.43: Antriebswelle in Transportstellung —
Antriebswelle MACB7038 oder MACB7039

1039192

> . A
Abbildung 3.44: Antriebswelle in Transportstellung —
Antriebswelle fiir Hang/Hangseite MACB7180,
MACB7181 oder MACB7326
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17. Die Schiebemuffe (A) am Ende der Antriebswelle
zurtickziehen und die Antriebswelle auf die Mdhdrescher-
Abtriebswelle (B) schieben, bis die Schiebemuffe einrastet.

1020836

18. Die Verriegelungsgriffe (A) vom Floatmodul wegziehen und
in die Stellung , Nicht verriegelt” (B) bringen, um die
Floatverriegelung zu 6ffnen.

BEACHTEN:

Auf der Abbildung rechts ist die rechte Schneidwerksseite
zu sehen. Die Floatverriegelung links befindet sich
gegenliiber.

1024737

Abbildung 3.46: Floatverriegelungsgriff

Abkuppeln des Schneidwerks von einem Case IH Mdhdrescher

Das Schneidwerk muss physisch vom Mahdrescher getrennt werden. AuRerdem miussen die hydraulischen und elektrischen
Anschlisse entfernt werden.

A\ GEFAHR

Vor Arbeiten unter dem Schneidwerk: Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes
Anspringen oder Absinken der angehobenen Maschine zu vermeiden, stets den Motor abstellen, den Ziindschliissel
abziehen und die Sicherheitsstiitzen in Stiitzstellung bringen.
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1. Den Mahdrescher auf einer ebenen, geraden Flache
abstellen.

2. Das Schneidwerk knapp liber Bodenniveau stellen.

3. Den Motor abstellen und den Zlindschlissel abziehen. <! = 3
WICHTIG: : ] 5
Falls eine integrierte Transporteinrichtung montiert ist, : M ' >

kann das Schneidwerk im Transportmodus wie auch im
Feldeinsatzmodus abgekuppelt werden. Wenn sich die
Rader im Feldeinsatzmodus befinden, diese in der
Transportstellung (hochste Arbeitsstellung) verriegeln, da
das Schneidwerk ansonsten nach vorne kippen kann und

==

das Ankuppeln schwierig wird. Eine Anleitung finden Sie im o
Abschnitt Einstellen der EasyMove™ Transporteinrichtung,

Seite 123. 0
WICHTIG:

Wenn Tastrader angebracht sind, diese in der
Transportstellung (hochste Arbeitsstellung) verriegeln, da
das Schneidwerk ansonsten nach vorne kippen kann und
das Ankuppeln schwierig wird. Eine Anleitung finden Sie im
Abschnitt Einstellen der Tastrad-Stellung, Seite 122.

1019711

4. Die Verriegelungsgriffe (A) vom Floatmodul wegziehen und

i [
in die Stellung , Verriegelt” (B) bringen, um die

Floatverriegelung zu verriegeln. Abbildung 3.47: Floatverriegelungsgriff

BEACHTEN:

Auf der Abbildung rechts ist die rechte Schneidwerksseite
zu sehen. Die Floatverriegelung links befindet sich
gegenliiber.

5. Die Schiebemuffe (A) am Ende der Antriebswelle
zurlickschieben und die Antriebswelle von der
Mahdrescher-Abtriebswelle (B) ziehen, bis die
Schiebemuffe die Welle freigibt.

1001451

Abbildung 3.48: Antriebswelle
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6. Die Antriebswelle auf der dafiir vorgesehenen
Transporthalterung (B) befestigen. Dazu die
Schiebemuffe (A) der Antriebswelle zuriickziehen und diese
auf die Transporthalterung (B) schieben. Die Schiebemuffe
loslassen und auf der Transporthalterung einrasten lassen.

7. Den Stromstecker (A) abziehen und die Schutzkappe (B)
wieder aufsetzen.

8. Den Verriegelungsknopf (C) eindriicken und den Griff (D)
ziehen, bis die Multikupplung (E) freigegeben ist.

MAC262089 60

1039196

Abbildung 3.49: Antriebswelle in Transportstellung —
Antriebswelle MACB7038 oder MACB7039

1039193

SN sl

Abbildung 3.50: Antriebswelle in Transportstellung —
Antriebswelle fiir Hang/Hangseite MACB7180,
MACB7181 oder MACB7326
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9. Die Multikupplung (A) auf die Transporthalterung (B) am
Mahdrescher setzen.

10. Den Stromstecker (C) in die Aufbewahrungskappe (D)
stecken.

1002533

11. Den Griff (A) am Floatmodul-Multikuppler in die Stellung
»,Geschlossen” driicken, bis der Verriegelungsknopf (B)
herausspringt. Die Abdeckung schliefRen.

12. Den Hebel (A) anheben und den Griff (B) absenken.
Dadurch wird die Verriegelung (C) zwischen Schragforderer
und Floatmodul gel6st.

A\ WARNUNG

Sicherstellen, dass alle umstehenden Personen den Bereich
verlassen haben.

13. Den Schragforderer absenken, bis er sich aus der
Floatmodul-Anbauaufnahme 16st.

14. Mit dem Mahdrescher rickwarts langsam vom Floatmodul
wegfahren.

Abbildung 3.54: Verriegelungen am Schragforderer

3.6.2 Ankuppeln/Abkuppeln eines Schneidwerks an/von Floatmodul FM200

Um das Floatmodul am Schneidwerk zu befestigen oder von ihm zu 16sen, bitte die entsprechenden Anweisungen befolgen.
In den Anleitungen wird davon ausgegangen, dass das Floatmodul am Mahdrescher angekuppelt bleibt.

BEACHTEN:

Wenn das Schneidwerk mit Transportradern ausgestattet ist, kann das Floatmodul im Transport- oder im Feldeinsatzmodus
an das Schneidwerk an- und von ihm abmontiert werden.
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Das Floatmodul nur in den folgenden Fallen vom Schneidwerk l6sen:
e Das Schneidwerk wird flr den Einsatz an einem Schwadmaher benétigt
e Am Mahdrescher wird ein anderes, mit dem Floatmodul kompatibles Schneidwerk angebaut

e Schneidwerk oder Floatmodul missen gewartet oder repariert werden. Die Wartungs- oder Reparaturarbeiten
erfordern, dass das Floatmodul vom Schneidwerk gel6st wird.

Abkuppeln des Schneidwerks vom Floatmodul FM200

Das Floatmodul FM200 kann an das Schneidwerk angebaut werden. Das Schneidwerk kann dadurch den Bodenkonturen
eng folgen. Falls erforderlich kann das FM200 vom Schneidwerk abgebaut werden.

A\ GEFAHR

Vor Arbeiten unter dem Schneidwerk: Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes
Anspringen oder Absinken der angehobenen Maschine zu vermeiden, stets den Motor abstellen, den Ziindschlissel

abziehen und die Sicherheitsstiitzen in Stiitzstellung bringen.

A\ WARNUNG
Abbildung 3.55: Warnung vor Messerbalken

Hande unbedingt aus dem Bereich zwischen Messerfingern und
Messer fernhalten.

A\ WARNUNG

Bei Arbeiten in Ndhe der Messer oder beim Umgang mit diesen
schwere Handschuhe tragen.

1001215

1. Den Motor starten und das Schneidwerk absenken.

2. Den Abstand unter dem Floatmodul-Einzugsférderband
vergroBern. Dazu das Schneidwerk neigen und den
Zylinder (A) voll ausfahren, bis der Markierungsbugel (B) an
Position E steht.

3. Die Haspel auf volle Hohe hochfahren.

4. Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.

5. Die Haspel-Stiitzstreben in Stiitzstellung bringen.

i ey
Jeitac i
Abbildung 3.56: Neigungszylinder
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6. Den Seitenfligel-Hebel (A) in Verriegelungsstellung bringen,
um die Seitenfligel zu fixieren.

7. Die Verriegelungsgriffe (A) vom Floatmodul wegziehen und
in die Stellung , Verriegelt” (B) bringen, um die
Floatverriegelung zu verriegeln.

1019711

8. Die Schrauben (A) an der Riickseite des Floatmodul-
Tragrahmens entfernen. Dadurch wird die Spannung der
Trimmfedern (B) gelost.

9. Die Trimmfedern (B) aus der Federspannvorrichtung (C)
aushaken. Die Federn an den Kanalen der
Schneidwerksnivellierung (D) herunterhangen lassen.

10. Die Federspannvorrichtung wieder am Floatmodul
anbringen. Mit Schrauben (A) sichern.

11. Den Vorgang auf der gegeniiberliegenden Seite
wiederholen.

AN

1033979

& = 7

Abbildung 3.59: Trimmfedern - links
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12. Die zwei Schrauben (A) und die Zwischenbleche (B) vom
Stutzwinkel (C) der Adapterwanne entfernen. Das
Verfahren auf der gegeniberliegenden Seite wiederholen.

1013336

13. Die Schraube (A) entfernen und aufbewahren.
14. Die Mutter M10 von der Schraube (B) entfernen.

15. Einen 24-mm-Schliissel an der Sechskantschraube (C)
ansetzen und die Verriegelung nach unten drehen. Den
Tragrahmen des Einzugsforderbandes leicht anheben, um
die Schraube (B) zu entfernen.

16. Die Verriegelung nach oben und zurlick drehen, um den
Floatmodul-Tragrahmen abzusenken und das Rohr der
Adapterwanne auszuriicken.

1031950

17. Schraube (A) montieren.

18. Die Arbeitsschritte an der gegenliberliegenden Seite des
Einzugsférderband-Tragrahmens wiederholen.

A\ GEFAHR

Sicherstellen, dass alle umstehenden Personen den Bereich verlassen haben.

19. Die Haspel-Stitzstreben I6sen, den Motor starten, die Haspel absenken und das Schneidwerk ganz anheben.

20. Den Motor abstellen, den Ziindschliissel abziehen und die Mahdrescher-Stitzstreben in Stiitzstellung bringen.

21. Die Mutter und Schraube (A) I6sen und den Haken (B) an
beiden Seiten des Floatmoduls von der Stiitzstrebe l6sen.

Abbildung 3.62: Floatmodul, Unterseite
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22. Den Haken (B) um 90° drehen und die Schraube (A) und
Mutter wieder anziehen.

23. Einen 150 mm (6 Zoll) starken Klotz (A) unter das
Schneidwerksbein stellen. Dies ist erforderlich, um den
Ausbau des Neigungszylinders zu unterstitzen.

24. Die Mahdrescher-Hubzylindersperren entfernen, den Motor
starten und das Schneidwerk ablassen, bis das
Schneidwerksbein auf dem Klotz aufsetzt oder die Tastrader
auf dem Boden aufsetzen.

25. Wie folgt vorgehen, um den hydraulischen
Neigungszylinder zu entkuppeln:

a. Den Klappsplint (A) und den Stift (B) entfernen.
BEACHTEN:
Damit rechnen, dass beim Ausbauen des Stifts
moglicherweise an beiden Seiten des Neigungszylinders
Unterlegscheiben angebracht sein konnen.

b. Den Neigungszylinder (C) von der Halterung wegheben.

c. Den Sicherungsbolzen (B) wieder einsetzen und mit
Klappsplint (A) sichern.
BEACHTEN:
Moglicherweise muss der Schragférderer angehoben
oder abgesenkt werden, um die Lange des
Neigungszylinders anzupassen und den
Neigungszylinder zu entlasten.

MAC262089 65
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Abbildung 3.63

: Floatmodul, Unterseite

M

|
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|

1026232

: Schneidwerksbein auf Klotz

2./

1031955

Abbildung 3.65: Hydraulischer Neigungszylinder
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BEACHTEN:

e Wenn das Schneidwerk auf dem Boden aufliegt: Die
Haspel nach vorne schieben, damit weniger Ol verloren
geht.

e Wenn Schneidwerk auf integrierter Transporteinrichtung
steht: Die Haspel vollstéandig nach hinten ziehen.

26. Den Stromstecker (A) abziehen.

BEACHTEN:

Wenn an Schlduchen die farbigen Kabelbinder fehlen, vor
dem Abziehen der Schlauche diese anbringen.

27. Alle Schlauchverbindungen zwischen Modul und
Hydraulikblock (B) trennen. Sofort Schutzkappen auf die
Schlauchenden setzen, um einen Olverlust zu verhindern.

Abbildung 3.66: Anschliisse am Schneidwerk

BEACHTEN:

Ansteckorte der Schlauche markieren, um Wiederanbringen
zu erleichtern.

28. Die Schlduche am Floatmodul-Tragrahmen anbringen und
sichern.

A\ GEFAHR

Sicherstellen, dass alle umstehenden Personen den Bereich verlassen haben.

29. Den Motor starten.

30. Floatmodul herablassen, bis es vom Schneidwerk getrennt ist.
31. In gerader Linie langsam vom Schneidwerk wegfahren.
32. Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.

Ankuppeln des Schneidwerks an das Floatmodul FM200

Schneidwerke der Serie FD2 kdnnen im Transportmodus wie auch im Feldeinsatzmodus an das Floatmodul angekuppelt
werden.

A\ GEFAHR

Um Personenschaden oder tédliche Verletzungen durch unerwartetes Anspringen der Maschine auszuschlieRen, vor
Verlassen des Fahrersitzes immer den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

BEACHTEN:

Die Transportrdder sind stark genug, um das Schneidwerk zu tragen. Die Anleitung entnehmen Sie Einstellen der
EasyMove™ Transporteinrichtung, Seite 123.
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1. Den Neigungszylinder (A) mit einem Stift (oder
gleichwertigem Werkzeug) wie in der Abbildung dargestellt
an Position (B) abstiitzen.

2. Sicherstellen, dass die Verriegelungsbigel (A) an den
vorderen Ecken des Floatmoduls zur Floatmodul-Rickseite
zeigen.

1017077

Abbildung 3.68: Verriegelungsbiigel

A\ WARNUNG

Sicherstellen, dass alle umstehenden Personen den Bereich verlassen haben.

3. Den Mahdrescher anlassen und den Schragforderer N
absenken, sodass die Floatmodul-Arme (A) auf die Kanale Q9
der Schneidwerksnivellierung (B) ausgerichtet sind. g O™

4. Langsam vorwadrtsfahren. Dabei darauf achten, dass die A
Floatmodul-Arme (A) und die Kanéle der N \ &@
Schneidwerksnivellierung (B) aufeinander ausgerichtet N = C
bleiben. S

g
5. Die Floatmodul-Arme (A) knapp unter den Kanalen der \ °
Schneidwerksnivellierung (B) halten, damit die 2.0 -
Floatmodulbeine an Position (C) ordnungsgemaR in der -
Aufnahme fiir die Schneidwerksaufhangung sitzen.

1004601

WICHTIG:

Die Hydraulikschlduche missen wahrend des Einfahrens in
das Schneidwerk vor Quetschungen geschiitzt werden, da
sie ansonsten beschadigt werden kénnten.

Abbildung 3.69: Unterseite Floatmodul
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6. Weiter nach vorne fahren, bis die Floatmodul-Arme (A) mit
den Anschlagen in den Kanalen der
Schneidwerksnivellierung (B) in Bertihrung kommen.

7. Die Lange des Neigungszylinders (A) mit der Anstellwinkel-
Hydraulik so einstellen, dass das Gelenkauge (B) des
Neigungszylinders ungefdhr mit dem Loch in der
Schneidwerkshalterung deckungsgleich ist.

8. Den Motor abstellen und den Ziindschliissel abziehen.

9. Den Klappsplint (C) entfernen und Stift (D) teilweise aus der
Halterung ziehen.

BEACHTEN:

Beim Herausziehen des Stifts vorsichtig vorgehen, da sich
auf dem Stift einige Unterlegscheiben befinden konnen, um
ein UbermaRiges Spiel vom Neigungszylinder im
eingebauten Zustand auszugleichen.

10. Den Gegenstand entfernen, mit dem der
Neigungszylinder (A) abgestiitzt wurde.

11. Die Neigungszylinderése mit der Bohrung in der Halterung
ausrichten. Die entfernten Unterlegscheiben (A) von Schritt
9, Seite 68 auf jeder Seite des Neigungszylinders wieder
anbringen, wenn der Stift wieder eingesetzt wird.
BEACHTEN:

Es kann keine oder eine bzw. es kénnen zwei
Unterlegscheiben vorhanden sein.

12. Den Stift (B) mit Klappsplint (C) sichern.

A\ VORSICHT

Vor dem vollstandigen Anheben des Schneidwerks immer erst &\8

den Neigungszylinder anschlieBen. Abbildung 3.71: Neigungszylinder

A\ WARNUNG

Sicherstellen, dass alle umstehenden Personen den Bereich verlassen haben.

13.
14.

15.

16.

17.

Den Motor starten.

Das Floatmodul anheben. Dabei darauf achten, dass die Floatmodularme in die Aufnahmen des Schneidwerks
eingreifen.

Das Schneidwerk vollstandig anheben.

Den Motor abstellen und den Ziindschlissel abziehen.

Die Verriegelung der Hubstreben des Schragforderers einsetzen. Die Anleitung entnehmen Sie dem Mahdrescher-
Bedienerhandbuch.
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18.

19.

20.

21.

22.

Die Mutter und die Schraube (A) lockern und den

Hakengriff (B) wie gezeigt so umstellen, dass er in den

BETRIEB

Floatmodul-Arm eingreift. Die Schraube und die Mutter (A)

anziehen.

Die Schrauben (A) und Federspannvorrichtung (C) an der

Rickseite des Floatmodul-Tragrahmens entfernen.

Die Trimmfedern (B), die neben den Kanalen der
Schneidwerksnivellierung (D) héngen, an der
Federspannvorrichtung einhaken.

Die Federspannvorrichtung wieder am Floatmodul
anbringen. Die Schrauben (A) vollstdndig anziehen.

Den Vorgang auf der gegentiberliegenden Seite
wiederholen.

A\ WARNUNG

Bei Arbeiten in Ndhe der Messer oder beim Umgang mit diesen schwere Handschuhe tragen.

23. Die Schraube (A) herausdrehen und die Mutter und

Schraube (B) an beiden Seiten des Lochs entfernen, damit

der Floatmodul-Tragrahmen befestigt werden kann.

24. Die Verriegelung (C) nach vorne und unten drehen, um das

Adapterwannenrohr zu erfassen.

MAC262089
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25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

BETRIEB

Einen 24-mm-Schlissel (15/16 Zoll) an der
Sechskantschraube (C) ansetzen, um die Verriegelung nach
unten zu drehen und den Tragrahmen des
Einzugsforderbandes leicht anzuheben. Die Mutter und die
Schraube (B) montieren, um die Verriegelungsstellung zu
fixieren.

Schraube (A) montieren.

Die Arbeitsschritte an der gegeniiberliegenden Seite des
Einzugsforderband-Tragrahmens wiederholen.

Am Stltzwinkel (C) der Adapterwanne mit Hilfe von zwei
Schrauben (A) Zwischenbleche (B) einsetzen.

BEACHTEN:

Achten Sie darauf, dass es nicht zu einer Beriihrung mit den
Seitenbandsegmenten kommt.

Mit einem sauberen Tuch die Kupplungsstecker und
Anschliisse von Verunreinigungen befreien.

Folgende Hydraulikschlauche an den Hydraulikblock (B)
anschlieRen:

e Messervorlauf an Anschluss KP auf Hydraulikblock
(orangefarbener Kabelbinder)

e Messerriucklauf an Anschluss KR auf Hydraulikblock
(blauer Kabelbinder)

e Bandvorlauf an Anschluss DP auf Hydraulikblock (griiner
Kabelbinder)

e Bandricklauf an Anschluss DR auf Hydraulikblock (roter
Kabelbinder)

e Olriicklauf an Anschluss CD auf Hydraulikblock

Den Stromstecker C20C (A) anschlieRen.

MAC262089 70

ey, 1017134

©
I3
[ne)
e
-
o
-

Abbildung 3.77: Schneidwerksanschliisse

Revision A



BETRIEB
32. Die Floatfunktion prifen und kontrollieren, ob das Schneidwerk waagrecht steht. Die Anleitung entnehmen Sie
folgenden Quellen:
e 3.9.3 Schneidwerk-Floatfunktion, Seite 131

e 3.11 Waagerechtstellen des Schneidwerks, Seite 244

A\ VORSICHT

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

33. Den Mahdrescher anlassen und folgende Funktionen prifen:
e Die Haspel anheben und absenken, um sicherzustellen, dass die Hydraulikschlauche richtig angeschlossen sind.

e Das Schneidwerk einschalten, um sicherzustellen, dass die Hydraulikschlduche richtig angeschlossen sind.

34. Die Hydraulikanlage auf undichte Stellen prifen.
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3.7 Schneidwerkseinrichtung

Um eine optimale Leistung zu erzielen, muss das Schneidwerk fiir verschiedene Erntebedingungen und Kulturen
konfiguriert werden.
3.7.1 Schneidwerkskomponenten

Wahlausristung kann die Leistung unter bestimmten Bedingungen verbessern oder das Schneidwerk um zusatzliche
Funktionen erweitern. Sie konnen Wahlausristung iber Ihren MacDon Handler bestellen und dort montieren lassen.

Weitere Informationen zu den angebotenen Anbaugeraten finden Sie in Abschnitt 5 Wahlausriistungen und
Zusatzoptionen, Seite 501.
3.7.2 Schneidwerkseinstellungen

In den folgenden Tabellen sind die Einstellung des Schneidwerks fiir verschiedene Erntebedingungen und Kulturen
zusammengefasst.

Informationen zu den Haspeleinstellungen sind unter 3.7.4 Haspeleinstellungen, Seite 85 zu finden.

Informationen zur Konfiguration der Einzugstrommel FM200 sind unter 3.8.1 Konfigurationen fiir Einzugstrommel FM200,
Seite 90 zu finden.

BEACHTEN:

Falls mehr Erntegut aufkommt oder eine héhere Fahrgeschwindigkeit gewahlt wurde, muss auch eine héhere
Seitenbandgeschwindigkeit eingestellt werden.
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3.7.3 Schneidwerksoptimierung fiir Rapsdrusch

Reifer Raps kann direkt gedroschen werden. Die meisten Sorten sind jedoch anfallig fur Fruchtkapselzerfall und damit
einhergehenden Kornverlust. Dieser Abschnitt enthalt Empfehlungen zu empfohlenen Anbaugeraten, Einstellungen und
Anpassungen. Damit werden FlexDraper® Schneidwerke der Serie FD2 fir den Raps-Direktdrusch optimiert, um den
Kornverlust zu reduzieren.

Empfohlene Optionen

Um das Schneidwerk fiir den Raps-Direktdrusch zu optimieren, die folgenden Anderungen vornehmen:
e Montage einer oberen Querforderschnecke auf der gesamten Schneidwerksbreite

e Montage eines Rapstrennmessers

BEACHTEN:

Jeder Satz enthalt eine Einbauanleitung und die erforderlichen Teile. Weitere Informationen, siehe 5 Wahlausrtistungen
und Zusatzoptionen, Seite 501.

Empfohlene Einstellungen
Um das Schneidwerk fur den Raps-Direktdrusch zu optimieren, die folgenden Einstellungen vornehmen:

e Die Spannung von der Spannfeder der Einzugstrommel nehmen. Eine Anleitung finden Sie im Abschnitt 3.8.5
Kontrollieren und Nachstellen Einzugstrommel-Spannfedern, Seite 119.

e Die Haspeldrehzahl so einstellen, dass sie der Fahrgeschwindigkeit des Mahdreschers entspricht. Bei Bedarf hohere
Geschwindigkeit einstellen. Die Anleitung entnehmen Sie dem Abschnitt 3.9.6 Haspeldrehzahl, Seite 158.

e Seitenbandgeschwindigkeit auf der Kabinen-Bandlaufsteuerung auf 6 einstellen. Die Anleitung entnehmen Sie dem
Abschnitt 3.9.8 Seitenband-Laufgeschwindigkeit, Seite 161.

e Die Haspelhohe anpassen, damit die Finger nur leicht in die Erntefrucht eingreifen. Die Anleitung entnehmen Sie dem
Abschnitt 3.9.10 Haspelhéhe, Seite 164..

e Die Haspel-Horizontalstellung anpassen. Die Anleitung entnehmen Sie dem Abschnitt Haspel-Horizontalstellung
anpassen, Seite 170..

e Umsetzen des Haspel-Horizontalzylinders an die alternative hintere Position. Die Anleitung entnehmen Sie dem
Abschnitt Umsetzen der Haspel-Horizontalzylinder — zweiteilige Haspel, Seite 173 oder Umsetzen der Haspel-
Horizontalzylinder — dreiteilige Haspel, Seite 177.

e Die Haspel-Kurvenbahn auf Stellung 1 bringen. Die Anleitung entnehmen Sie dem Abschnitt Anpassen der Haspel-
Kurvenscheibe, Seite 184..

e Einzugsschnecke auf Schwimmstellung setzen. Eine Anleitung finden Sie im Abschnitt 3.8.4 Einstellen der
Einzugstrommel-Stellung, Seite 117.
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In diesem Abschnitt erfahren Sie, wie verschiedene Kombinationen von Haspelstellung und Kurvenbahneinstellung das

Haspelfingerprofil beeinflussen.

Tabelle 3.9 Empfohlene Haspeleinstellungen Serie FD2

Kurvenscheibe-Stellung

(Fingerbeschleunigung) Haspelstellung

Haspelfingermuster

1(0 %) 6 oder 7 :
W B 24 _,_-‘./
s 2
ERE— A, [P e, S B S
o S -
o 2
'j%h;" L
. ._' At 1 =
2 (20 %) 6 oder 7 *L,.%f ;}-
L 1.._..‘.---—-5':v g
=
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Tabelle 3.9 Empfohlene Haspeleinstellungen Serie FD2 (fortsetzung)

Kurvenscheibe-Stellung

(Fingerbeschleunigung) Haspelstellung Haspelfingermuster
{8 q{_"a;}‘ -4
b .-r"" X e |
P -.Ihf.". - - ; J|| |
3 (30 %) 3 oder 4 - o ARG /)
| L :::—:—___/
Y
e MNAN S

4 (35 %) 2 oder 3

1001822

BEACHTEN:

e Die Haspel nach vorne stellen, um mehr Bodennahe zu erzielen. Gleichzeitig das Schneidwerk nach hinten anstellen. Die
Finger kbnnen 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 vergréRern.

e 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.

e Umin liegendem Erntegut moglichst viel Stoppelmasse zu hinterlassen, das Schneidwerk anheben und nach vorne
neigen, um die Haspel knapp lGber dem Boden zu fiihren. Die Haspel ganz nach vorne fahren.

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

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

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

e Die Kurvenbahn bewirkt, dass bei hoheren Kurvenbahneinstellungen die Umlaufgeschwindigkeit der Fingerspitzen am
Messerbalken hoher ist als die der Haspel. Weitere Informationen, siehe Tabelle 3.9, Seite 85.

MAC262089 86 Revision A



BETRIEB

3.7.5 Einstellungen fiir floatfahige Halmteiler — optional

Floatfahige Halmteiler kdnnen an unterschiedliche Erntebedingungen angepasst werden.

A\ GEFAHR

Vor Arbeiten unter dem Schneidwerk: Um Personenschaden oder todliche Verletzungen durch unerwartetes
Anspringen oder Absinken der angehobenen Maschine zu vermeiden, stets den Motor abstellen, den Ziindschliissel
abziehen und die Sicherheitsstiitzen in Stiitzstellung bringen.

Fir Anleitungen zur Anpassung des floatfahigen Halmteilers, siehe Anpassen von floatfdhigen Halmteilern, Seite 197. Die
Einstellungen sind der nachstehenden Tabelle mit der zutreffenden Stoppelhéhe zu entnehmen.

Tabelle 3.10 Stoppelhdhe 50 mm bis 125 mm (2 Zoll bis 5 Zoll)

. Schneid- . Hohe der Hohe der Whisker der
Anstellwin- . Unterer Horizontalstel- -
Kel5 Stoppelhéhe werk- Anschlag lung oberen seitlichen oberen
Hauptkufen Abdeckung Abdeckung Abdeckung
125 mm Untere
A 5¢ Stellung 2 1 1 C Innere Stellung
Normal A 125 mm Untere 5 3 ) c nnere Stellung
5 Stellung
50 mm Untere
£ 2“ Stellung 1 1 1,5 C Innere Stellung
50 mm Untere
£ 2" Stellung 1 3 1,5 C Innere Stellung
125 mm Untere )
A 5“ Stellung 2 3 1 C AuRere Stellung
Liegend A 125 mm Untere 5 4 ) c Aukere stellung
5“ Stellung
50 mm Untere .
‘ 2 Stellung 1 3 2 D AuRere Stellung
50 mm Untere )
A Il
E 2 Stellung 1 4 2 D uRere Stellung
125 mm Untere .
A 5“ Stellung 2 4 3 D AuRere Stellung
stark 125 Untere
nieder A S’r’nm Stellun 2 5 4 D AuRere Stellung
gedriickt 8
50 mm Untere B
£ 2“ Stellung 1 4 3 C AuRere Stellung
50 mm Untere )
‘ 2« Stellung 1 5 4 C AuRere Stellung

45. A (min) — E (max)
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Tabelle 3.11 Stoppelhhe 20 mm bis 100 mm (3 Zoll bis 4 Zoll)

. Schneid- . Hohe der Hohe der Whisker der
Anstellwin- . Unterer Horizontalstel- -~
Kel45 Stoppelhche werk- Anschla lun oberen seitlichen oberen
Hauptkufen i 8 Abdeckung Abdeckung Abdeckung
A 10(2Tm MITTE 2 1 1 C Innere Stellung
N |
orma A 10217"“ MITTE 2 3 1 c Innere Stellung
20
E S/r?m MITTE 1 1 1 C Innere Stellung
A
20
E ;}m MITTE 1 3 1 C Innere Stellung
A
A 1oczlg1m MITTE 2 3 1 C AuRere Stellung
Liegend 100 "
& A 4lr’nm MITTE 2 4 2 C AuRBere Stellung
20 .
E 3/”,]"’ MITTE 1 3 1 D AuRere Stellung
A
20 "
E 3/r~gm MITTE 1 4 2 D AuRere Stellung
A
100 .
A 4lr’nm MITTE 2-3 4 3 D AuRere Stellung
Stark 100
nieder- A 4lr"nm MITTE 2-3 5 4 D AuRere Stellung
gedriickt
20 "
E 3/r:|m MITTE 1 4 3 C AuRere Stellung
A
20 "
E S MITTE 1 5 4 c AuRere Stellung
A
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Tabelle 3.12 Stoppelh6he 16 mm bis 50 mm (% Zoll bis 2 Zoll) Messerbalken am Boden

i Schneid- . Hohe der Héhe der Whisker der
Anstellwin- “ Unterer Horizontalstel- -
kel45 Stoppelhdhe werk- Anschlag lung oberen seitlichen oberen
Hauptkufen Abdeckung Abdeckung Abdeckung
50 mm Obere
A 2" Stellung 2 1-3 1 c Innere Stellung
o A o o 2 1-3 1 C Innere Stellung
2" Stellung
16 mm Obere
£ % Stellung 1 1 2 c Innere Stellung
16 mm Obere
£ %" Stellung 1 3 1 C Innere Stellung
50 mm Obere .
A 2 Stellung 2 3 1 C AuRere Stellung
Li d Ob .
o A o o 3 4 1 C AuRere Stellung
2" Stellung
16 mm Obere .
£ % Stellung 1 3-4 2 D AuRere Stellung
16 mm Obere )
£ % Stellung 1 3-4 2 D AuBere Stellung
50 mm Obere .
A 2¢ Stellung 2-3 4 3 D AuRere Stellung
Stark
. Ob "
nieder- A 502Tm Stellirr? 2-3 5 4 D AuRere Stellung
gedriickt g
16 mm Obere )
£ % Stellung 1 4 2,5 C AuRere Stellung
16 mm Obere .
£ %" Stellung 1 5 4 C AuRere Stellung
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3.8 Floatmodul-Einrichtung

Die folgenden Abschnitte enthalten Empfehlungen zur Einrichtung des Floatmoduls. Die Empfehlungen gehen auch auf
einzelne Mahdreschermodelle und Erntegutarten ein, kdnnen jedoch nicht alle Konstellationen abdecken.

Falls am Floatmodul Zufuhrprobleme auftreten, siehe 6 Fehlersuche und Fehlerbehebung , Seite 517.

3.8.1 Konfigurationen fiir Einzugstrommel FM200

Die Einzugstrommel FM200 kann fiir verschiedene Erntebedingungen konfiguriert werden. Es gibt flnf
Konfigurationsmoglichkeiten.

Konfiguration ,,Extra schmal“: Bei der Konfiguration , Extra schmal”“ werden 8 lange Aufschraub-Schneckenwindungen
(4 links, 4 rechts) und 18 Einzugsfinger verwendet. Diese optionale Konfiguration kann die Zufihrleistung von
Mahdreschern mit schmalem Schragforderer erhdhen. Sie kann auBerdem bei der Reisernte von Vorteil sein.

BEACHTEN:

Die Abstande (A) und (B) sind an beiden Seiten der
Einzugstrommel gleich. Sie sollten bis auf eine Abweichung von
15 mm (9/16 Zoll) mit den angegebenen MaRken
Ubereinstimmen.

BEACHTEN:

Um zusatzliche Schneckenwindungen anzubauen, miissen Sie in
die Schneckenwindungen und in die Einzugstrommel Locher
bohren.

Weitere Informationen zur Umristung auf die Konfiguration
,Extra schmal”, siehe Abschnitt Konfiguration , Extra schmal” —
Schneckenwindung, Seite 92.

1024961

Abbildung 3.78: Konfiguration ,,Extra schmal“ —

Riickansicht
A - 760 mm (29 15/16 Zoll) B - 602 mm (23 11/16 Zoll)

Konfiguration ,,Schmal stehend”: Bei der Konfiguration ,Schmal stehend” werden 4 lange Aufschraub-
Schneckenwindungen (2 links, 2 rechts) und 18 Einzugstrommelfinger verwendet.

BEACHTEN:

Die Abstande (A) und (B) sind an beiden Seiten der
Einzugstrommel gleich. Sie sollten bis auf eine Abweichung von
15 mm (9/16 Zoll) mit den angegebenen MalRken
Ubereinstimmen.

Die schmal stehende Konfiguration ist optional an folgenden
Mahdreschern moglich:

e Case 2166/88, 2344/66/77/88, 2577/88, 5/6/7088, 5/6/
7130, 5/6/7140, 5/6/7150

Weitere Informationen zur Umristung auf die Konfiguration
,Schmal stehend”, siehe Abschnitt Konfiguration ,Schmal
stehend” — Schneckenwindung, Seite 96.

1021135

Abbildung 3.79: Schmal stehende Konfiguration —

Riickansicht
A-514 mm (20 1/4 Zoll) B - 356 mm (14 Zoll)
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Mittlere Konfiguration: Bei der mittleren Konfiguration werden 4 kurze Aufschraub-Schneckenwindungen (2 links, 2 rechts)

und 22 Einzugstrommelfinger verwendet.

BEACHTEN:

Die Abstande (A) und (B) sind an beiden Seiten der
Einzugstrommel gleich. Sie sollten bis auf eine Abweichung von
15 mm (9/16 Zoll) mit den angegebenen MaRen
Ubereinstimmen.

Die mittlere Konfiguration ist an folgenden Mahdreschern
Standard:

e Case|H 2166/88, 2344/66/77/88, 2577/88, 5/6/7088, 5/6/
7130, 5/6/7140,5/6/7150,7/8/9230, 7/8/9240, 7/8/9250

1021134

Abbildung 3.80: Mittlere Konfiguration — Riickansicht
A -410 mm (16 1/8 Zoll) B - 260 mm (10 1/4 Zoll)

Weitere Informationen zur Umristung auf die Konfiguration ,Mittel”, siehe Abschnitt Konfiguration ,Mittel” —

Schneckenwindung, Seite 99.

Konfiguration ,,Breit”: Bei der Konfiguration ,,Breit” werden 2 kurze Aufschraub-Schneckenwindungen (1 links, 1 rechts)

und 30 Einzugstrommelfinger verwendet.

BEACHTEN:

Die Abstande (A) und (B) sind an beiden Seiten der
Einzugstrommel gleich. Sie sollten bis auf eine Abweichung von
15 mm (9/16 Zoll) mit den angegebenen MalRken
Ubereinstimmen.

BEACHTEN:

Durch diese Konfiguration kann unter bestimmten
Erntebedingungen die Aufnahmeféhigkeit von Mahdreschern mit
breitem Schragforderer erhéht werden.

1021136

Abbildung 3.81: Konfiguration ,,Breit” — Riickansicht
A =257 mm (10 1/8 Zoll) B - 257 mm (10 1/8 Zoll)

Weitere Informationen zur Umristung auf die Konfiguration ,Breit, siehe Abschnitt Konfiguration ,Breit” —

Schneckenwindung, Seite 101.
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Konfiguration , Extra breit“: Bei der Konfiguration ,Extra breit” wird das Erntegut ausschlief8lich mit den werkseitig

geschweiBten Schneckenwindungen (A) beférdert. Bei dieser Konfiguration kommt keine Aufschraub-Schneckenwindung

zum Einsatz und es werden insgesamt 30 Einzugsfinger empfohlen.

Die Konfiguration ,,Extra breit” ist optional an Mahdreschern
mit breitem Schragférderer.

BEACHTEN:

Diese Konfiguration kann bei Mahdreschern mit breitem A
Schragférderer einen besseren Gutfluss bewirken. Vﬁ & =3 5
‘:i 5 (e AT

Weitere Informationen zur Umristung auf die Konfiguration
,Extra breit”, siehe Abschnitt Konfiguration , Extra breit” —
Schneckenwindung, Seite 104.

1034027

Abbildung 3.82: Konfiguration ,,Extra breit” —
Riickansicht

Konfiguration , Extra schmal” — Schneckenwindung

Fir die Konfiguration ,Extra schmal” werden acht lange Aufschraub-Schneckenwindungen (vier links, vier rechts) und

18 Einzugsfinger empfohlen.

BEACHTEN:

Um die vier zusatzlichen Schneckenwindungen anzubauen, missen Sie in die Schneckenwindungen und in die
Einzugstrommel Lécher bohren.

1033985

Ill

Abbildung 3.83: Konfiguration ,,Extra schma

A —Lange Schneckenwindung links (MAC287889) B — Lange Schneckenwindung rechts (MAC287890)
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Umriisten von der Konfiguration ,,Schmal stehend “ auf ,Extra
schmal“:

Ein Schneckenwindungssatz (MAC357234 oder MACB734546) ist
erforderlich. AuBerdem missen mehrere Locher gebohrt
werden, um die Schneckenwindungen (A) anzubringen.
Einzugsfinger nach Bedarf ausbauen oder zusétzlich einbauen,
um je nach Erntebedingungen den Gutfluss zum Mahdrescher
zu optimieren.

WICHTIG:

Diese Satze enthalten zusatzlich erforderliche
Befestigungselemente. Es ist sehr wichtig, die passenden
Befestigungselemente an den vorgesehenen Stellen einzusetzen.
Dadurch werden Be