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WICHTIG

Diese Anleitung ist eine Erganzung zur Betriebsanleitung.
Versuchen Sie nicht, lhr Gerat zu bedienen, ohne zuvor die
vollstandige Betriebsanleitung gelesen und verstanden zu
haben.

/N ACHTUNG

Wenn Sie den Mahdrescher verlassen, schalten Sie den
Mahdrescher aus, aktivieren Sie die Feststellbremse und warten
Sie, bis alle beweglichen Teile zum Stillstand gekommen sind,
bevor Sie sich dem Schneidwerk ndhern.

Wenn Sie an einem angehobenen Schneidwerk arbeiten,
vergewissern Sie sich, dass die Zylinderschlosser des
Einzuggehduses angebracht sind.

Tragen Sie in der Ndhe beweglicher Teile keine weite Kleidung
oder Schmuck. Verhindern Sie, dass Hydraulikfllissigkeiten unter
hohem Druck herausspritzen.

Suchen Sie sofort einen Arzt auf, wenn Ihre Haut verletzt
wurde.

Stellen Sie sicher, dass alle Gerate gegen pl6tzliches
Herunterfallen gesichert sind.

Lesen und verstehen Sie alle Sicherheitshinweise in der
Betriebsanleitung, bevor Sie fortfahren.
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HINWEIS

Die Screenshots basieren auf nordamerikanischen Mahdreschermodellen. Bitte wenden Sie sich an
Ilhren Handler, um spezifische Anweisungen fir die Marke und das Modell Ihres Mahdreschers zu
erhalten.

Seite 3 1.7 PIN: 95229-2023



%fﬂongyBee

Honey Bee Manufacturing Ltd.
AirFLEX NXT Schnellstartanleitung

1 - Vorbereitung des Schneidwerks

Heben Sie die vorderen
Haspelschlager in die
Betriebsposition und
befestigen Sie sie mit den
vorinstallierten Schrauben
und Muttern an den
Querlenkern.

\
Stellen Sie sicher,

dass die Teiler sicher
installiert sind

% versch

Abb. 1

Seite 4

Haspelarme und die Haspel befestigt sind.
Gehen Sie sorgfiltig vor, da sich die Dréhte an

. "

Montieren Sie die Schrauben und
Muttern wieder an der Strebe, nachdem
Sie die Halterung entfernt haben.
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. ] Bewegen Sie die Forderschneckentrommel nach vorne, um
2 - Montage des Schneidwerks sicherzustellen, dass sie nicht mit dem Einzuggehause des
Mahdreschers kollidiert.

Loésen Sie die Verriegelung des Transportwagens und trennen
Sie den elektrischen Kabelbaum des Wagens.

Losen Sie die Deichselverriegelung und trennen Sie den
elektrischen Kabelbaum.

Fahren Sie den Mahdrescher langsam vorwarts, bis das

@ Einstellungsmutter < Einzuggehiuse in die Einzuggehiusedffnung eingesetzt ist.
Achten Sie auf eine korrekte Ausrichtung.

5 Heben Sie das Schneidwerk mit dem

. . Mahdreschereinzuggehause langsam in seine héchste Position.

6 Schalten Sie den Mahdrescher ab, ziehen Sie die

‘IJ> g k = \ Feststellbremse an und verriegeln Sie das Einzuggehause.
e 7 Senken Sie die Stiitzstange des Transportwagens ab und sichern
\Konterm utter A AN

J — Sie den Bolzen.

“m] ‘ haken Sie die Gurte aus dem Schneidwerk aus.
I nnnn1nnnnnnn;]rnnlnnqmnn'nnnﬂnn Sl

LALLE ] H\H LA Ld LJULL'LA LA LA ””Ul LLLL LLS Senken Sie den Transportwagen mit der Handkurbel ab und
l

: — ‘:9 Heben Sie das Schneidwerk an und fahren Sie vom Wagen weg,
{] senken Sie das Schneidwerk wieder auf eine Arbeitshéhe ab.
= ‘__E'I () Schalten Sie den Méhdrescher ab, ziehen Sie die
: Feststellbremse an und verriegeln Sie das Einzuggehduse.

\ | J Abb. 2
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3 - Fertigstellung Montage

11 Sichern Sie den Transportwagen und den Deichselwagen
zusammen, befestigen Sie sie mit Stiften wie abgebildet und
stellen Sie sie an einem Lagerort ab.

1 2 Stellen Sie die linken und rechten Ringschrauben an der
Forderschneckentrommel gleichmaRig ein, so dass sie sich den
Vorspringen des Mahdreschereinzuggehauses bis auf 1,3 cm
nahert.

1 3 stellen Sie die unteren Anschlagbolzen der
Forderschneckentrommel so ein, dass die Trommel den Rest des
Schneidwerks nicht beriihren kann.

14 Drehen Sie die Schneckentrommel von Hand, um sicherzustellen,
dass sie nicht mit den Vorspriingen in Beriihrung kommt, und
Abb.3 ziehen Sie die Sicherungsmuttern an den Ringschrauben fest.

1 5 Stellen Sie die Finger der Einzugsschnecke so ein, dass die
N\ Finger der Forderschnecke einen ausreichenden Abstand zu den
Bauteilen um die Trommel der Forderschnecke haben.

16 Priifen Sie alle Abstande rund um die Férderschneckentrommel
und stellen Sie sie entsprechend ein.

17 Bringen Sie die Sicherheitsgurte des Messrades in ihre
Betriebsposition.

Einstellungsmutter

Ringschraube

| lf,'/ s
\ =
| \
\ \
[\ \
\

I 4\
Anschlagbolzen

s

Griffsperre
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4 - Verbindungen herstellen

1 Schalten Sie den Batteriehauptschalter des Mahdreschers aus.
2 Stellen Sie die hydraulischen und elektrischen
Verbindungen am Multikuppler auf der linken
Seite des Einzuggehduses
her. Verbinden Sie beide
Antriebswellen mit dem
Mahdrescher.

24 V-Batteriesystem )

+ Automatix
@] sucaggunc [\ amess

3 Installieren Sie das Automatix-Display in der (12 V negativ geschaltetes Batteriesystem 12 V positiv geschaltetes Batteriesystem ) B
Fahrerkabine des Mahdreschers mithilfe einer der + s . +
. . . \utomatix 100 A —
mitgelieferten Halterungen. | gmeeeeeseesseeeeees = Hamess = Automatix|.
4  Beginnen Sie an der Vorderseite des Siehe
Méahdreschers und verlegen Sie den Automatix- Anmerkung/c :
Kabelbaum unter die Mahdrescherkabine und H unten /©
in das Innere. Stellen Sie den Anschluss an das
Automatix-Display her.
ZU WERKSEIGENEN
5 Verlegen Sie den Batteriekabelstrang [MAHDRESCHERSYSTEMEN
zur Mahdrescherbatterie und schlieBen
Sie ihn nach dem Hauptschalter an das ‘ |
Stromversorgungssystem an, um zu verhindern, | J\
dass der Automatix die Batterie entladt, wenn der ® ©
Mahdrescher ausgeschaltet ist. Verlegen Sie den ® |
Kabelbaum am Drehpunkt des Einzuggehduses
fiir den vollen Bewegungsspielraum. Vermeiden ® ©
Sie den Kontakt mit Teilen mit hohen @ ©
Temperaturen und beweglichen Teilen. Hinweis: Der Batteriehauptschalter ist bei Gleaner-
Mahdreschern moglicherweise schwer zuganglich.
Es kann erforderlich sein, einen zweiten
Netzschalter fiir den Automatix-Stromanschluss zu
WI C HTI G installieren. Verwenden Sie eine zwangséffnende
Verbindung.
Achten Sie darauf, dass die Ausgangsspannung | \ J
zum Schneidwerk wihrend des Betriebs oder Abb. 7

beim Anlassen des Motors 14 Volt nicht
Uberschreitet.
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= Honey Bee

Honey Bee Manufacturing Ltd.
AirFLEX NXT Schnellstartanleitung

5 - Ubersicht iiber die Einrichtung des
Schneidwerks

1. Beim FLEX-Schneidwerk-Héhenregelungssystem muss
sichergestellt werden, dass jede Sensor-,,Fahne” ihre
Rolle am ,, Absatz” jeder Strebe an der Riickseite des
Schneidwerks beriihrt. Die Fahne sollte die Mitte der
Rolle beriihren. Dadurch wird sichergestellt, dass das
System zuerst auf Eingaben von den duReren Enden des
Schneidwerks reagiert.

2. Uberpriifen Sie die Spannungen der
Schneidwerkhdhensensoren auf dem Automatix-Display:

e Im FLEX-Modus: Bei einem Luftdruck des
Schneidwerkdruckluftsystems von ca. 30 psi sollten die
Sensorspannungen Uber den gesamten Bewegungsbereich
des Mahbalkens zwischen 1,5 und 3,5 Volt liegen.

e Modus RIGID): Wenn das Schneidwerkdruckluftsystem auf
den richtigen Wert fiir lhre Schneidwerkbreite eingestellt
ist, sollten die Sensorspannungen tber den gesamten
Bewegungsbereich des Hilfsrahmensensors zwischen 1,5
und 3,4 Volt liegen.

‘GrbBe 25ft | 30ft  36ft 4Oft | 45ft | 50ft 60ft‘

125

Druck | 90 95
(PSI)

100 | 105 110 | 115

Hinweis: Detaillierte Anweisungen finden Sie in der
Betriebsanleitung.

WICHTIG: Gehen Sie nicht von Vermutungen aus, Gberspringen
Sie keine Schritte und beheben Sie alle auftretenden Fehler,
bevor Sie fortfahren.

6 - Stellen Sie den Winkel des
Mahdreschereinzuggehauses ein

Fiir einen optimalen Betrieb des Schneidwerks muss das
Mahdreschereinzuggehduse in einem bestimmten Winkel
geneigt werden. Zur Einstellung des richtigen Betriebswinkels:

1. Stellen Sie den Méahdrescher und das Schneidwerk auf einer
festen ebenen Flache ab.

2. Stellen Sie das Schneidwerk auf FLEX-Modus und senken Sie
den Luftdruck, bis 30 psi erreicht sind.

Seite 8

3. Ziehen Sie den hydraulischen Kippzylinder vollstéandig ein
oder stellen Sie sicher, dass das manuelle Kippspannschloss
auf 16-1/4” (Lange von Bolzen zu Bolzen) eingestellt ist.

4. Senken Sie den Tisch ab, bis der Mahbalken ganz nach oben
geschoben ist.

5. Heben Sie das Schneidwerk langsam an, bis 2,00 Volt
(die Pfeile auf dem Display zeigen dies an) auf dem
Sensor-Balkendiagramm auf dem Automatix Lite-Display
erscheinen.

/\ DANGER!

Stellen Sie den Motor ab, aktivieren Sie die
Feststellbremse, aktivieren Sie die Sicherheitsstopps des
Zufiihrgehauses und warten Sie, bis alle beweglichen
Teile vollstandig zum Stillstand gekommen sind, bevor
Sie die Kabine verlassen.

6. Messen Sie vom Drehpunkt des dulRersten Paddels bis zum
Boden. Bei optimaler Winkeleinstellung des Einzuggehauses
sollte ein Freiraum von 15,4 bis 17,8 cm vorhanden sein.

. |
, ’ , ’ ’
[N o~ N~ o~ et o~ N~ N NN
e , T e - , - - ;- e PR e s

e Befindet sich der ,, Absatz” des Paddels mehr
als 15,2 - 17,8 cm (iber dem Boden, ist das
Einzuggehduse zu weit nach vorne geneigt und die
Mahbalkenschutzvorrichtungen graben sich in den
Boden ein.

e Befindet sich der , Absatz” des Paddels weniger als 15,4
- 17,8 cm Gber dem Boden, ist das Einzuggehause nicht
weit genug nach vorne geneigt und die Rickseite des
Paddels schleift am Boden.

7. Stellen Sie den Winkel des Einzuggehduses wie erforderlich
ein und testen Sie den Winkel erneut wie in den
vorherigen Schritten beschrieben. Die Neigung kann an
die Bodenverhdltnisse und die Gewohnheiten des Fahrers
angepasst werden. Vergewissern Sie sich, dass sich der
Winkel des Einzuggehduses wahrend der Kalibrierung nicht
andert.

1.7 PIN: 95229-2023



Honey Bee Manufacturing Ltd.

éf/« Honev Bee AirFLEX NXT Schnellstartanleitung

7 - Vorbereiten des Schneidwerks fuir
die Kalibrierung der Mahdreschers

7.1 - Kalibrierung der Schneidwerkhohe
des Mahdreschers - FLEX-Modus
1. Kippen Sie das Schneidwerk ganz nach hinten

(hydraulischer Kippzylinder eingefahren), 6ffnen Sie
beide Absperrventile des Messrads (nur 200er Serie).

= —

Offen Geschlossenhnur 200er Serie

Abb. 10

2. Vergewissern Sie sich, dass die seitliche Neigung des
Schneidwerks waagrecht ist und dass Schneidwerk und
Mahdrescher auf einer ebenen Flache stehen.

3. Stellen Sie das Schneidwerk auf den FLEX-Modus ein
und erhéhen Sie den Druck auf 30 psi, fahren Sie mit
Abschnitt 8 auf Seite 10 fort.

7.2 - Kalibrierung der Schneidwerkhohe
des Mahdreschers - RIGID-Modus
(Unterrahmensensoren) - nur Serie 200
Stellen

1. Sie sicher, dass die seitliche Neigung des Schneidwerks
waagerecht ist und dass Schneidwerk und Mahdrescher
auf einer ebenen Flache stehen.

2. Kippen Sie das Schneidwerk vollstéandig zuriick.
3. Ensure the optional skid shoes are retracted.

4. Stellen Sie das Schneidwerk auf RIGID-Modus ein. Heben
Sie das Schneidwerk vom Boden ab und stellen Sie den
Druck auf den fir Ihre Schneidwerkbreite korrekten psi-
Wert ein, schlieRen Sie die Absperrventile des Messrads
(siehe Abb. 10) und fahren Sie dann mit Abschnitt 8 auf
Seite fort.

GroBe | 25ft | 30ft | 36ft | 40ft | 45ft | 50ft | 60ft

Druck | 90 95 100 | 105 | 110 |115 | 125
(PSI)
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8 - Kalibrierung des Mahdreschers HINWEIS

1. Stellen Sie sicher, dass Ihr Schneidwerk fur die Kalibri
elen Sl sicher, dass 'nr schneldwerk tur gie Rallbrierung Die auf den folgenden Seiten aufgefiihrten

vorbereitet ist, wie in Abschnitt 7 auf Seite 9 fort. maschinenspezifischen Einstellungen sind lediglich

Empfehlungen. Die optimalen Einstellungen hangen

von der Geratekonfiguration und den Bedingungen ab.

Es liegt in der Verantwortung des Geratefihrers, dafir

3. Priifen Sie den Olstand, um sicherzustellen, dass sich keine zu sorgen, dass er seine Ausristung auf sichere und
Luft im System befindet (normalerweise als heulendes effiziente Weise betreibt.

Gerausch zu horen).

4. Stellen Sie den AIRFLEX Uber den AutoMatix Lite Monitor
auf den RIGID-Modus ein, wenn Sie nicht am Boden
schneiden, oder auf den FLEX-Modus, wenn Sie am Boden
schneiden.

2. Der Mahdrescher muss bei maximaler Drehzahl
(Erntegeschwindigkeit) laufen und das Hydraulikdl muss
wahrend der Kalibrierung Betriebstemperatur haben.

5. Stellen Sie die hydraulische Schneidwerkhubgeschwindigkeit
des Mahdreschers so ein, dass es 6 Sekunden dauert, bis
das Schneidwerk von der niedrigsten in die hochste Position
angehoben ist.

6. Stellen Sie die hydraulische
Schneidwerkabsenkgeschwindigkeit des Mahdreschers so
ein, dass es 7 Sekunden dauert, bis das Schneidwerk von
der hochsten in die niedrigste Position abgesenkt ist.

7. Wenn die Mahdrescherkalibrierung abgeschlossen ist,
senken Sie das Schneidwerk und den Mahdrescherrotor
ab und lassen Sie sie laufen, damit die automatische
Schneidwerkshohe aktiviert wird. Erfassen Sie einen
Sollwert fiir die Schneidwerkhéhe des Méahdreschers (z.
B. 10 cm). Heben Sie den Tisch ganz hoch und kippen
Sie ihn seitlich ganz nach links oder rechts. Driicken Sie
die Taste ,,Zurtick zum Sollwert“ am dem Mahdrescher.
Das Schneidwerk sollte sich automatisch auf den Sollwert
absenken UND ausgleichen. Wenn dies nicht gelingt, siehe
Abschnitt 12.

8. Erhdhen Sie langsam die Hohenempfindlichkeit des
Schneidwerks lber die Mdhdreschersteuerung, bis
das Schneidwerk anfangt, auf und ab zu schwanken.
Verringern Sie die Empfindlichkeit um 10-20 %,
bis das Schneidwerk nicht mehr schwankt. Stellen
Sie die Neigungsempfindlichkeit auf die Halfte der
Hohenempfindlichkeit minus 10 % ein. Wenn also die
Hohenempfindlichkeit auf 200 eingestellt ist, sollte die
Neigungsempfindlichkeit auf etwa 90 eingestellt werden
(200/2 =100, 100 - 10 % = 90).

Seite 10 1.7 PIN: 95229-2023
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9 - Maximale Drehzahl des
Einzuggehauses

Prifen Sie, ob die Zapfwellendrehzahl des
Mahdreschereinzuggehduses korrekt ist. Bei falscher
Drehzahl kann es zum vorzeitigen Ausfall von
Antriebskomponenten kommen. Anweisungen zur
manuellen Uberpriifung der Geschwindigkeit des
Einzuggehauses finden Sie in der Betriebsanleitung.

IMPORTANT!

Maschinen mit Zufiihrgehduse mit variablem
Riemenantrieb sind fir den Einsatz mit einem
Maispflicker oder Reihenfruchtpfliicker ausgelegt. Eine
Messerdrehzahl von tiber 620 U/min kann zu
Vibrationen und vorzeitigem Ausfall von Antriebsstrang
und Schneidwerksteilen fihren.

Wenn das Zufiihrgehduse lhres Madhdreschers fiir mehrere
Geschwindigkeiten konfiguriert ist, stellen Sie sicher, dass
es auf die Geschwindigkeit ,,Getreide” eingestellt ist.

Mahdrescher Erforderliche Messerdrehzahl
Einzugsgehause (U/min)
Abtriebsdrehzahl
New Holland/ 565-575 595-605
CaselH
CaselH X130 575-625 605-615
to X150 Mid- (HINWEIS:
Range Series Eventuell muss
das Ritzel am
Messerantrieb
gewechselt
werden)
CaselH 2100- 540 592
2500
Claas 760-770 603-611
Fendt Ideal/ 610-660 575-610
Gleaner/
Massey
Ferguson/
Challenger
John Deere S/T | 490 602
John Deere 520 612
50/60/70
Rostselmash 528 579
Uberschreiten Sie nicht die in der obigen Tabelle fiir
Ihren Madhdrescher angegebenen Drehzahlwerte, da
dies zu Schaden an lhrem Gerat flihren kann.

Seite 11

10 - Schnitthohen-Sollwert

10.1 - Schnitthohen-Sollwert - FLEX-
Modus

1. Stellen Sie sicher, dass das Schneidwerk nach hinten
gekippt ist, die Absperrventile des Messrads geoffnet
sind und der FLEX-Modus auf dem Automatix-Bedienfeld
ausgewahlt ist.

WICHTIG

Wenn Sie den Schneidmodus dndern, stellen Sie sicher,
dass die Mahdrescherkalibrierung vor der Einstellung
des Sollwerts durchgefiihrt wird.

2. Verwenden Sie den Luftdruckschalter auf dem
Automatix-Bedienfeld, um den Systemdruck auf einen
fir Ihre Anwendung geeigneten Wert einzustellen.

e Weniger als 30-40 psi fUr Terrassen.

e 40-50 psi fur normale Bodenverhaltnisse.

e 50-60 psi fir weiche/klebrige/nasse/tiefe
Bodenverhaltnisse.

e  BeigrofRRen Schneidwerken (50 ft und mehr) kann

ein hoherer Druck als 65 psi bei angebrachten
Gleitschuhen erforderlich sein.

HINWEIS

Erhohen Sie den Wert bitte um weitere 10 psi hinzu,
wenn am Mdhbalken Gleitschuhe installiert sind.
Am Mahbalken befestigte Anbauteile erfordern
zusatzlichen Druck, um ihr Gewicht auszugleichen.

3. Senken Sie das Schneidwerk ab, bis die Balkenanzeige
des Sensors auf dem Automatix-Bedienfeld 2,00
Volt (8 Balken) anzeigt, und stellen Sie dies liber die
Mahdreschersteuerung als Schnitthéhe ein.

1.7 PIN: 95229-2023
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10.2 - Schnitthohen-Sollwert - RIGID-
Modus

1. Stellen Sie sicher, dass das Schneidwerk nach hinten
gekippt ist (wenn der hydraulische Kippzylinder
installiert ist), dass sich der Sicherheitsgurt des Messrads
in der Betriebsposition befindet, dass der RIGID-Modus
auf dem Automatix-Bedienfeld ausgewahlt ist und dass
sich die Teiler in ihrer verriegelten Position befinden.

WICHTIG

Wenn Sie den Schneidmodus andern, achten Sie
darauf, dass die Erntemaschine kalibriert wird, bevor
Sie den Sollwert fur die Schnitthohe festlegen.

2. Stellen Sie sicher, dass der RIGID-Luftdruck auf den
empfohlenen Wert fur die Schneidwerkbreite eingestellt

ist:

GroRe | 25ft | 30ft | 36ft | 40ft | 45ft | 50ft 60&‘
Druck | 90 95 100 | 105 110 | 115 | 125
(PSI)

3. SchlieBen Sie beide Messrad-Absperrventile (siehe Abb.
10)

4. Senken Sie das Schneidwerk auf die gewiinschte
Schnitthéhe ab und stellen Sie den Sollwert fiir die
Schnitthéhe tber die Mdhdreschersteuerung ein. Wenn
Ihr M&hdrescher tiber die Mdoglichkeit verfigt, zwei oder
mehr Schnitth6hen-Sollwerte einzustellen, passen Sie
die Schneidwerkhohe an und stellen auch die zweite
Schnitthohe ein.

WICHTIG

Wenn das Schneidwerk vollstandig angehoben und
Wiederaufnahme der Schneidwerkhdhe des
Mahdreschers gedriickt ist und sich das Schneidwerk
nicht oder nur sehr langsam absenkt, ist der
Luftdruck zu hoch eingestellt. Senken Sie den
Luftdruck und testen Sie erneut.

HINWEIS

Wenn das Schneidwerk nicht ausgewuchtet ist, so
dass das linke oder rechte Ende tiefer/hoher als das
andere Ende liegt, konnen Sie die Position des
Hilfsrahmen-Luftfederbalgs wie in der
Betriebsanleitung beschrieben einstellen.

Seite 12

11 - Haspeleinstellung

Stellen Sie den Abstand der Haspelfinger Giber den Einsteller
am Ende der Haspel ein. Die mittlere Position ist eine gute
Ausgangsposition. Wenn sich die Halme um die Haspel
wickeln, stellen Sie einen weniger aggressiven Fingerabstand
ein.

Vergewissern Sie sich, dass die Haspel waagerecht steht und
dass die Finger der Haspel einen Mindestabstand von 3,8
cm zum Madhbalken einhalten. Stellen Sie die Schrauben
zur Hohenverstellung der Haspel an der Unterseite der
Haspelarme ein, falls erforderlich.

12 - Fehlerbehebung bei der
Kalibrierung:

Prifen Sie, ob der Mahdrescher die richtigen
Sensorspannungen von den Schneidwerksensoren erhalt.

Uberpriifen Sie, ob die richtigen Mahdreschereinstellungen
eingegeben wurden.

Uberpriifen Sie die Halmteiler. Metall sollte Metall beriihren,
wenn sie angehoben und fallen gelassen werden. Wenn die
Federn zu straff sind, werden die Teiler hochgezogen.

Wenn das Schneidwerk nicht schnell genug reagiert, miissen
die Empfindlichkeiten moglicherweise erhéht werden.
Wenn das Schneidwerk hipft oder springt, missen die
Empfindlichkeiten méglicherweise verringert werden.

HINWEIS

Es kann notwendig sein, den Mahdrescher nach der
Kalibrierung oder Anderung von Einstellungen
auszuschalten, damit diese wirksam werden.

1.7 PIN: 95229-2023
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13 - Kalibrierungen/Einstellungen fur
New Holland Mahdrescher ab 2019

HINWEIS: Dieser Abschnitt zeigt die Software 2022, iltere
Mahdrescher sollten auf die neueste verfligbare Version
aktualisiert werden.

1. Stellen Sie den
Schneidwerktyp auf
,Draper/Varifeed TM“
ein

Folding Corn

Abb. 12

Header Setup 1

Header type

2. Stellen Sie den
Schneidwerkuntertyp
auf ,80/90“ ein.

3. Stellen Sie die restlichen Optionen auf dem Bildschirm
Schneidwerkeinrichtung 1 wie folgt ein:

Rahmentyp: Flexibles Schneidwerk im FLEX-Modus und
starres Schneidwerk im RIGID-Modus.

Vertikaler Messertyp:
Nicht installiert.

Flotationsdrucksensor
am Schneidwerk:
Installiert.

Messer vorne-hinten:
Nicht installiert.

Hydraulischer

. Header Setup 1
Haspelriicklauf:

J Hydraulic Reel Reverse e

Installiert Minssalegl ) L0

Schneidwerkbreite: | Header Width ST
. Wi e 2

Breite Ihres \ﬂ“_#j—( ~—Abb. 17

Schneidwerks.
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4. Stellen Sie die Optionen auf dem Bildschirm

Schneidwerkeinrichtung 2 wie folgt ein:

Hydraulische Haspel:

. Hydraulic Reel
Installiert. -

lrlirr{stalled
Haspeldrehzahlsensor:  Rreel speed sensor
Nicht installiert. |Not Installed

Reel Horizontal Position Sensor

Sensor fiir die
|Not Installed

horizontale Position der

Haspel: Nicht installiert. Reel Vertical Position Sensor
[Not Installed

Sensor fur die vertikale
Position der Haspel:
Nicht installiert.

Reel Speed

Haspelgeschwindigkeit
Minimum: Nach Wahl
des Bedieners

Autofloat
Maximale Arbeitshohe: Mstalled
Mindestens 50 %. Auto Header Lift

llnstalled

Autofloat: Installiert
Autotilt in Headland

Automatische |Installed
Schneidwerkanhebung: |p essure override Threshold
Installiert |290 psi
Hinweis: Hebt das
Schneidwerk an, wenn
der Mdhdrescher
rickwarts fahrt.

Eg!ﬁi{!l@ :unmﬂﬂww ¥

Autotilt in Headland:

Installiert
HHC Tilt Sens.
Schwellenwert fiir die

Druckiiberschreitung:
290 psi

HHC Raise Slow Rate
|60

Hohe/Kippverhalten:
Normal, alternative
Option ist Fast

HHC Raise FastRate

HHC Hohensensor:
Stellen Sie zu Beginn ‘
mindestens 150 ein und |1
passen Sie sie dann nach
Bedarf an.

HHC Neigungssensor: Beginnen Sie niedrig und erhéhen
Sie nach Bedarf.

Die Ubrigen Einstellungen fir die Anhebe- und
Absenkrate und die Empfindlichkeit variieren je nach
SchneidwerkgroRe und Konfiguration. Diese Einstellungen
kdnnen zur Feinabstimmung des Schneidwerkverhaltens
verwendet werden.

1.7 PIN: 95229-2023
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Um den Konfigurationsprozess abzuschlieRen, rufen Sie den 5. Die drei Punkte, die im Technikermodus angezeigt werden,
Handlermodus im Monitor auf, indem Sie den Mahdrescher befinden sich auf dem Bildschirm Schneidwerkeinrichtung
zundchst ausschalten und dann den Schlissel in die Position 2:

»Ein“ drehen, ohne den Motor zu starten. Haspeldurchmesser

Halten Sie sowohl die Taste zum Entladen der Schnecke als Haspelverschiebung

auch die Taste zum Wiederaufnehmen des Schneidwerks pro Umdrehung (cc/U)

gedruckt, bis das Technikersymbol angezeigt wird. Sie befinden

sich nun im Handlermodus, bis Sie den Schluissel ausschalten. maximaim Work Hela S

[50 %

Autofloat

[installed
NI

AutoFloat I

6. Bei Mahdreschern mit variabler Einzuggehdusedrehzahl
ist darauf zu achten, dass die Zapfwellendrehzahl auf
hochstens 575 U/min eingestellt ist. Zapfwellendrehzahlen
von mehr als 575 U/min kénnen zu einem vorzeitigen
Ausfall der Komponenten des Messerantriebs fihren.

HINWEIS

Ein kleines ,, Techniker“-Symbol erscheint auf dem Display, In manchen Fillen wird wihrend der Kalibrierung auf
wenn der Handlermodus aktiviert wird. dem Bildschirm angezeigt, dass die Neigungssensoren
kalibriert werden missen. Dies kann mit der
Eingabetaste abgebrochen werden.

Das hat nichts mit den HHC-Kontrollen zu tun. Mit dem
neuen System werden die Anpassungen um 1 % oder
weniger verringert. Dies sind einige der Steuerelemente
fiir die automatischen Halmeinstellungen.

1.7 PIN: 95229-2023
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14 - Claas Lexion 6/700 Serie
Mahdrescher Kalibrierung/
Einstellungen

1. Wahlen Sie den Frontanbautyp ,,Getreideschneidwerk,
Fremdfabrikat”
PSRN

2 [
Bopon
Front attachment type
SUNSPEED
RAKE UP - combining from swaths
PICKUP
/' Grain cutterbar, make from other manufacturer é? Abb. 21

2. Geben Sie die Breite Ihres Schneidwerks abzliglich der
vorgesehenen Uberlappung ein (im folgenden Beispiel
wird der Wert flr ein Schneidwerk von 45 FuR mit einer

Uberlappung von 1 FuR eingegeben)
) £ T

0.3 210 Abb. 22

3. Stellen Sie sicher, dass die unten aufgefiihrten Einstellungen
in den Bildschirm ,,Empfindlichkeit” eingegeben werden.

az A @ Die hier aufgefuhrten Werte stellen

\Werte fur Ihre Ausrtstung dar

maoglicherweise nicht die optimalen
2\ ==
u Wd‘v

Setting %
Cutting height adjustment -19
Cross levelling 19
fast manual raising 20
fast manual lowering 25
Automatic drop rate -30

Abb. 23

4. Stellen Sie sicher, dass die VARIO-Automatik und die
Schnittwinkelautomatik ausgeschaltet sind.

P,

* 3 2 & =
m@d»;é(,@ EA co o *(—
Front attachment automatic functions

VARIO Automatics OFF
Cutting Angle Automatics ﬁ OFF
Abb. 24

Seite 15

5. Flhren Sie das Verfahren zum Erlernen der Endanschlage im
Abschnitt ,Querneigung” des Mens aus.

* AlS

Learning end stops Abb. 25 |

6. Fiihren Sie das Verfahren zum Erlernen der Endanschlage im
Abschnitt ,,Hohe des Frontanbaus” des Mends aus.

%y
A AN

Learning end stops

|Cross Leveling: Learning Endstops|

|Front Attachment Height: Learning Endstops|

Abb. 26

7. Stellen Sie den Einzuggehdusewinkel fir den Mahdrescher
wie unten gezeigt auf 0. Dieser Wert muss je nach lhrer
Maschinenkonfiguration moglicherweise weiter angepasst
werden.

PPl

A RN
Cutting angle set value

0
NNNRRRRRNENR

-10 10

|Cutting angle actual value|

Abb. 27

8. Stellen Sie die Arbeitsposition fir die Flachenberechnung
auf etwa 80 % ein.

Working position for area calculation
Setting the working position for area calculation
Learning the working position for area calculation

80%

A

Abb. 28

9. Bei Claas-Mahdreschern mit variabler
Einzuggehausedrehzahl ist darauf zu achten, dass die
Zapfwellendrehzahl auf hochstens 767 U/min eingestellt
ist. Zapfwellendrehzahlen von mehr als 767 U/min kénnen
zu einem vorzeitigen Ausfall der Komponenten des
Messerantriebs fiihren.

Bei Claas Mahdreschern der Serie 6/700 mit
Einzuggehauseantrieb mit variabler Drehzahl liegt die auf
dem Kabinenmonitor angezeigte Abtriebsdrehzahl in einem
Bereich von 300-420 U/min, wobei die obere Welle des
Mahdreschers gemessen wird. Bitte stellen Sie die Drehzahl
auf 420 U/min ein, was einer Zapfwellendrehzahl von 767
U/min entspricht.

1.7  PIN: 95229-2023
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15 - Claas Lexion 6/7/8000 Serie
Mahdrescher Kalibrierung/
Einstellungen

1. Wahlen Sie die Art des Schneidwerks Gber die Registerkarte
»,Schneidwerkspezifikationen” aus. Wahlen Sie ,,Produkt
eines Drittanbieters - Flex-Schneidwerk”.

2. Wahlen Sie die Schneidwerkbreite auf der Registerkarte
,Schneidwerkspezifikationen®.

3. Stellen Sie die anfangliche ,,automatische
Konturempfindlichkeit” und die ,manuelle
Schneidwerkhebe- und -senkgeschwindigkeit” ein.

Q
Q@
®

4. Legen Sie den maximalen Bodendruck der automatischen
Kontur fest. Stellen Sie diesen Wert so hoch wie moglich
ein. Ungefahr 1.000 kg.

Y
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5. Gehen Sie zum Bildschirm AutoMatic-
Schneidwerkfunktionen. Vergewissern Sie sich, dass
die automatische Haspelgeschwindigkeit eingeschaltet
und die automatische Haspelhéhe und Vorwarts-/
Rickwartsbewegung ausgeschaltet ist. Vergewissern
Sie sich, dass die seitliche Nivellierung mit vorgewahlter
Hohensteuerung EIN/AUS eingeschaltet und die
automatische Schneidwerkneigung EIN/AUS ist
ausgeschaltet ist.

6. Gehen Sie zum Bildschirm ,Lernprozesse des
Schneidwerks” und fiihren Sie die Kalibrierungen fiir die
Schneidwerkneigung, die seitliche Neigung und dann die
Schneidwerkhéhe durch.

1.7 PIN: 95229-2023
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7. Rufen Sie den Bildschirm ,Arbeitsposition fir die
Flachenberechnung” auf und setzen Sie ihn auf 80 %.

é_ Working position for area calculation

Set value of the working position

80

Teach-in operation

Working position
for area calculati...

® Set value of the working p..
Teach-in operation

8. Nachdem Sie alle Kalibrierungen vorgenommen
haben, konnen Sie die Schnitthohe des Schneidwerks
einstellen, indem Sie die Schnitthohen-Taste unten am
Multifunktionsgriff driicken.

9. Bei Claas-Mahdreschern mit variabler
Einzuggehdusedrehzahl ist darauf zu achten, dass die
Zapfwellendrehzahl auf héchstens 767 U/min eingestellt
ist. Zapfwellendrehzahlen von mehr als 767 U/min kénnen
zu einem vorzeitigen Ausfall der Komponenten des
Messerantriebs fiihren.
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