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https://www.youtube.com/watch?v=BMrSDknDhXg
https://www.youtube.com/watch?v=BMrSDknDhXg
https://www.youtube.com/watch?v=BMrSDknDhXg

Wichtige Hinweise

» Diese Fahrertrainingsunterlage ersetzt nicht die Betriebsanleitung.
» Hinweise auf Unfallgefahren missen der Betriebsanleitung vor Inbetriebnahme der Maschine entnommen werden.

= Die Teilnehmer werden zu Beginn des Fahrertrainings auf Position und Bedeutung der Warnbildhinweise sowie der dazugehdrigen
Gefahrenstelle hingewiesen.

= Das Fahrertraining sowie die vorliegende Unterlage steht nicht in Zusammenhang mit der Ubergabe des Produktes. Die
Ubergabeerklarung ist durch den Vertriebspartner korrekt auszufiillen (siehe Ubergabeprozess gemaR KD Richtlinie) und vom Kunden
bei der Ubernahme des Produktes zu unterschreiben.

» Die Schulungsunterlage dient lediglich zur richtigen Anwendung und wirtschaftlichen Nutzung der Maschine.
= Ausfiuhrliche Informationen zur Maschine entnehmen Sie bitte aus der Betriebsanleitung, die jeder Maschine beiliegt.

= Die optimale Nutzung der vorliegenden Unterlage ist nur in Verbindung mit einer Teilnahme am CLAAS Fahrertraining gegeben.

Anderungen sind vorbehalten.
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EVION Schittlermaschinen HRC Stage V

450 MAXI

450 CLASSIC

430 MAXI

430 CLASSIC

410 CLASSIC

563 /035

563 /030

563 /025

563 /20

563/ 10

Konventionell
1420 mmm

Konventionell
1420 mmm

Konventionell
1420 mmm

Konventionell
1420 mmm

Konventionell
1420 mmm

5 Schiittler

5 Schiittler

5 Schiittler

5 Schiittler

5 Schiittler

STANDARD

STANDARD

STANDARD

STANDARD

STANDARD

CUMMINS B6.7
Reihe 6 6,7 |
190 KW / 258 PS

CUMMINS B6.7
Reihe 6 6,7 |
190 KW / 258 PS

CUMMINS B6.7
Reihe 6 6,7 |
170 KW / 231 PS

CUMMINS B6.7
Reihe 6 6,7 |
170 KW / 231 PS

CUMMINS B6.7
Reihe 6 6,7 |
150 KW / 205 PS

8000 Liter

8000 Liter

6500 Liter

6500 Liter

5600 Liter
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Thema: Aufbau und Kabine

Inhalt: Seite:
Kabinenubersicht 10
EASY Datenmanagement 11
Zentralelektrik 12
Kabine 13
Multifunktionsqriff 17
CEMIS 700 18
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Kabinenubersicht

CEMIS 1200 Lenksystem

Uberkehrkontrolle:
Direkte Einsicht durch
Sichtfenster in der
Kabine

i i

Einweisersitz mit
Kuhlfach

LLHAS



Datenmanagement
EASY

TELEMATICS 11

Mogliche Ausstattung Dokumentation, erforderliches Zubehor
Serie Datensammlung von 20 numerischen Auftragen im CEBIS mdglich Auftragsmanagement
1 Daten drucken Drucker
Kundenspezifisches Auftragsmanagement, Daten sind Uber USB- CEBIS Auftragsverwaltung
Stick transportierbar CEBIS Terminal mit Farbdisplay und USB Schnittstelle
2 Ertragsmessung QUANTIMETER Ertragsmessung
Feuchtigkeitsbestimmung (elektr. Leitfahigkeit) Leitwertsensor
3 Ertragskartierung Ertragskartierung

Ertragskartierung ohne Software

4 Online Datentransfer TELEMATICS Datenmanagement

ceans || |11



Videos und Animation/TELEMATICS.mp4
https://www.youtube.com/watch?v=AW0pvPpUZVI
https://www.youtube.com/watch?v=AW0pvPpUZVI
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Zentralelektrik

Die Basis- und die Maschinenzentralelektrik befindet
sich in der Kabine unterhalb der Bedienkonsole. Hier
befinden sich Relais und Sicherungen fir die
Maschinenfunktionen.

Zum Hochklappen die Armlehne 6ffnen und die
darin befindliche Verschraubung lésen.

S

Die Kabinenzentralelektrik befindet Die Hauptsicherungsbox (1) befindet Hinweis!
sich im Dach der Fahrzeugkabine. sich im Werkzeugschrank. Ersatzsicherungen und ein

Sicherungszieher befinden
sich im Deckel der Dachzentralelektrik.

Die Maschinen sind mit zwei 12 V Batterien versehen
und die normale Maschinenspannung betragt 12 Volt.
Es gibt einen Batterietrennschalter, der erst eine
Minute nach erléschen der LED Lampe (2) entfernt
werden darf.

Elektrik nicht mit herkémmlicher
Priflampe prifen. Geeignete Geréate,
wie Dioden Priflampe oder Multimeter
verwenden.

Vor Schweil3arbeiten sind an der
Maschine und Schneidwerk samtliche
Module zu trennen.

Siehe Betriebsanleitung!

Module Vorsatz

LLHAS




Kabine B
Terminal und Schaltpult

CEMIS 700 Terminal

Dreh-Druck Bedienkonsole

CMOTION Fahrhebel

Motordrehzahl

Radio und Telefonbedienung

Vorsatz EIN / AUS

Dreschwerk EIN / AUS

Vorsatz reversieren mit Vorsatz EIN

Direktschalter

Schalter Bedienpult

USB / USB-C Schnittstellen

Bedienkonsole vor / zurtick, hoch / runter

Warnblinkanlage

Schalter StraRenfahrt / Feldfahrt

- Hydraulik gesperrt, Arbeitsbeleuchtung, automotives Fahren

Endgeschwindigkeit

Maispfliicker klappen

Spiegelverstellung

Klimaautomatik

Lichtpaneel

—> Das Modul Lichtsteuerung ist CAN-féhig und lasst sich so
Uber eingestellte Automatikfunktionen des CEBIS bedienen.

LLHAS



Kabine
Bedienelemente

1 Vorsatzgerat reversieren (mit 2)

2 Hauptschalter Vorsatzgeréat
3 Hauptschalter Dreschwerk
4 Trommeldrehzahl

5 Korbabstand

6 Geblésedrehzahl

7 Obersieb

8 Untersieb

9 frei

10 frei

11 frei

12 Differentialsperre EIN / AUS
13 frei

14 frei

15 Rapstrennmesser links

16 frei

17 Korntank 6ffnen

18 Korntank schlief3en

<

19 frei
20 frei
21 USB Steckdose 5V

LLHAS
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Kabine
Terminal und Schaltpult

15

Bedienpult B — Saule
1 Zindschloss

2 Zigarettenanzinder

3 USB-C Ladebuchsen

4 Sichtfenster Uberkehr

1 Untere Leerlaufdrehzahl

2 Mittlere Leerlaufdrehzahl = StraRenfahrt

- Abtanken im Stand bei ausgeschalteten Schneidwerk (wird das Schneidwerk
eingeschaltet regelt die Motordrehzahl in die untere Leerlaufdrehzahl)

3 Obere Leerlaufdrehzahl

LLHAS
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Kabine
Kontrollleuchten in der Lenksaule

Harnstoffflllstand

Beladungszustand Dieselpartikelfilter

16

frei

Regenerierung aktiv mit hoher Abgastemperatur

Vorgliihen

Motorfehler, leuchtet bei eingeschalteter Zindung

12 V Lichtmaschine

Dieselmotorstopp, schwerwiegender Fehler - Motor sofort ausschalten

Fernlicht geschaltet

frei

Fahrtrichtung Maschine (links)

Fahrtrichtungsanzeige Anhanger

frei

@ leuchtet: <14% Harnstoffvorrat

Fahrtrichtung Maschine (rechts)

Bremsfunktion (Bremsdlstand oder Druck zu niedrig)

frei

P % Feststellbremse einlegen
i » Feststelloremspedal (1) so weit durchtreten, bis es unten einrastet.
Anzeige im CEMIS (@)

Feststellbremse I6sen

Variante mit zwei Pedalen:

» Mit dem Ful} das linke Pedal (2) driicken und loslassen.

Variante mit einem Pedal:

» Mit dem Ful} oben auf das Pedal (3) driicken und nach vorne kippen.

<] LLARS




Multifunktionsgriff Funktionen

CMOTION

O©OoO~NOOUTDWNPE

Vorsatz senken (langsam/schnell)
Vorsatz heben (langsam/schnell)
Schnitthéhenvorwahl EIN
Schnitth6henregelung EIN

Haspel heben

Haspel senken

Haspel vor

Haspel zuriick

Vorsatzantrieb AUS / Vorsatzbremse
Autopilot EIN

Auslaufrohr ausschwenken
Auslaufrohr einschwenken

Korntankentleerung EIN/AUS
Wippenschalter Favoritenverstellung
Favoritenmanagement

17

STANDARD
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CEMIS 700 N
Bedienstruktur

Die CEMIS Bedienung ist in drei unterschiedliche Bedienformen unterteilt.

1. Die Bedienung des CEMIS iber die Touch-Funktion (1), auch in Kombination mit dem CEMIS-Drehschalter (2) und der Zuriick-Taste (5).

2. Die Bedienung des CEMIS (ber die Folientaster (3) am CEMIS, auch in Kombination mit dem CEMIS-Drehschalter(2) und der Zuriick-Taste (5).

3. Bedienung des Favoriten-Managements Uber die Tasten im Bedienfeld der Armlehne oder iber die Stern- und Pfeiltasten an dem CMOTION-Fahrhebel,

Verstellung des Favoriten mit der Wippe (9) hinter dem Fahrhebel.

" Tasten
| 4 Dreh-Driicktaster Favoritenauswahl

5 Zuriick-Taste (ESC)

6 Informationstaste
7 Favoritenmanagement 6ffnen
8 Favorit nach oben und unten

9 Wert verstellen

Bedienung tber Touchscreen

n ) Wahlt Objekte und Schaltflachen aus.
Antippen Markiert Objekte und Schaltflachen.

Bestatigt Aktionen.
Schaltet Funktionen ein und aus.
Das Antippen des Displays und das Driicken des Drehtasters

H <Menliauswahl> haben dieselbe Funktion und kénnen wahlweise
verwendet werden.

Blattert durch vertikale Ansichten, Menus und Listen.

Vertikal wischen mit einem
Finger

<] LLARS




CEMIS 700
Bedienstruktur

19

einem Finger

Horizontal wischen mit Blattert durch horizontale Ansichten, Menus und Listen.

ij Ziehen Verschiebt Objekte, Kreisregler und Schieberegler.

(&

Funktion EIN

Zwischen zwei Einstellungen umschalten.

. Funktion AUS

T Gedriickt halten Andert Werte von Schaltflachen <+> und <->.

Gewahlte Schaltflachen werden grin
hinterlegt oder umrahmt.

a g
)
<
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CEMIS 700 Bildschirmanzeige

Fahrbild

©Coo~NOUL, WNBE

Wechsel - Von Fahrbild zu Erntebild
Fahrgeschwindigkeit

Motordrehzahl

Motortemperatur

Harnstofffullstand Add Blue
Kraftstofffillstand

Statusleiste (Fehlermeldungen)
Favoritenmanagemant

Menlleiste

DTG Informatlon
T TR P T }
|

Stillstand!' !
Strohhac gmer

i
fi & .‘”
‘ ._t'm
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Erntebild

@.:l‘ ﬂ 39.51 t/h '/a 7.20ha
295.38t/ha//A @.13ha/h

Fehlermeldungen und Informationen werden in einem Dialog angezeigt. Die
nebenstehende Abbildung zeigt ein Beispiel. Fehlermeldungen enthalten
Informationen zur Identifizierung und Lokalisierung von Fehlern sowie Hilfen
zur Fehlerbeseitigung. Symbol und Hintergrundfarbe der Zeile (12)
signalisieren die Prioritat der Meldung.

Hohe Prioritét (Fehler): Defekt an der Maschine oder bevorstehender
Maschinenschaden. Eingreifen des Fahrers oder Reparatur erforderlich.

Mittlere Prioritéat (Warnung): Maschine arbeitet au3erhalb normaler

‘ 1 A Parameter.
TR T A ! Niedrige Prioritat (Information): Informationen (iber ausgefiihrte
g LT '{ o Funktionen der Maschine.

I
k' "’1 ! ‘ it { 0 Q} ] 5; x Schaltflache antippen: Meldung wird ausgeblendet.
s Kl id Fehlermeldung bleibt aktiv, bis sie behoben ist.

Hinweis: Jede Fehlermeldung muss manuell

4 geschlossen werden! LLIRAS



CEMIS 700 Bildschirmanzeige
Erntebild

@ .,/l‘ 39 .51 t/h H 7.20na @
295 38t/hal 7JJ  @.13ha/h
%
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il Obersiebposit 1ony
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Die griin umrandeten Flachen sind alles Touch-Flachen. Hierliber gelangt man schnell in die Verstellung der einzelnen Aggregate.

CN 3

Wechsel zwischen Erntebild und StraRenfahrt

Dreschwerk: Trommeldrehzahl, Korbabstand Hinweis: Alle Einstellungen kénnen iiber die Hauptmeniipunkte als Touch
Reinigung: Geblasedrehzahl, Siebpositionen (+/-), tiber die Folientaster (A / B)

Hauptmentpunkte Werte bestatigen: oder mit dem CEMIS Dreh-/ Driickschalter vorgenommen werden.

Leistungsanzeige: Einstellung der Sensoren

UANTIMETER
guftrag @ 0 e

Kornfeuchte D

SchlieRen des Untermenis

02

O~NO O WN PR

LLHAS

<



CEMIS 700 Bildschirmanzeige
Erntebild

22

Es gibt mehrere Mdglichkeiten um einen Wert zu verstellen.

T e g
- }:.-. ||||ti _||||. Obersipbposﬁ o]

1.  TOUCH-Bildschirm = ;ﬂe‘edr

Durch Driicken von + und — (1) den gewiunschten Wert einstellen

Durch Driicken von A und C (2) den gewiinschten Wert einstellen

Durch Antippen des Werts (X) 6ffnet sich ein neues Fenster zum Eingeben des
gewlnschten Wertes

@ Durch Anwéhlen des Wertes (X) mit dem CEMIS Dreh-/Driickschalter und
anschlieBender Verstellung

2. Bedienung Uber die Direktzugriffe

" Wird ein Kippschalter von den Direktzugriffen betéatigt, 6ffnet sich im
CEMIS der zuverstellende Wert.

" Die Verstellung erfolgt direkt und muss nicht bestéatigt werden.
3. Bedienung von zehn fest definierten Funktionen Uiber das Favoritenmanagement. . : . :
) . ) . Hinweis! Alle Werte miissen mit dem
. Die Verstellung erfolgt direkt und muss nicht bestéatigt werden. Haken bestatigt werden.

<] LLARS



CEMIS 700

Favoritenmanagement — CMOTION/Armlehne

23

Uber das Favoritenmanagement kénnen zehn fest definierte Funktionen bedient werden. Diese sind (iber die Tasten am Fahrhebel, der Sternchen-Taste oder
dem Dreh-/Dricktaster in der Armlehne schnell zu erreichen und die Einstellwerte zu verstellen.
Die Sternchen Taste (1) ist hierbei immer der Hauptfavorit (Schnitthdhe), der aufgerufen wird. Es 6ffnet sich die Favoritenleiste (A) Infolge schliel3en sich dann
Uber die Pfeiltasten (2) hoch / runter oder tUber den Dreh-/Driicktaster (3) die nachsten Funktionen an. Es kann auch direkt mit den Pfeiltasten (2) oder der
Drehfunktion (3) gearbeitet werden. Bei geschlossener Favoritenleiste bedeutet ein Klick mit dem Pfeil nach oben auch immer, dass der Favorit oberhalb

der Mitte (Querregelung) ausgewahit wird.

Der Wert der aktuell ausgewahlten Favoritenfunktion wird direkt gespeichert und immer bei (B) unten rechts im CEMIS angezeigt

Variante am CMOTION:

1. Favoritenfunktionen mit Pfeiltasten (2) oder
Hauptfavorit (Schnitth6he) mit Sterntaste (1)
auswahlen

2. Werte des Favoriten mit der Wippe am
CMOTION (4) verstellen

3
lh

)
inmi

5
h

L

Variante an der Armlehne:

1. Favoritenfunktionen mit der Drehfunktion (3)
oder Hauptfavorit (Schnitth6he) mit oder
Sterntaste (1) auswahlen

2. Auswahl mit der Driickfunktion (3) bestatigen

3. Wert des Favoriten mit der Drehfunktion (3)
verstellen

-

Hinweis! Wird keine neu Favoritenauswahl
getroffen, so bleibt die aktuelle
Favoritenfunktion auf der Wippe (4) erhalten.

LLHAS



CEMIS Grundeinstellung
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MaflReinheiten

cERS

Drehzahlen lernen

Auswahl Einheiten

Drehzahlen anwahlen

F *
Vorsatzgerat ]
Endanschlage lernen

A
% 4,
Arbeitsbreite eingeben | |
%
Hektarzahler
aktivieren ]
*
Auftragsverwaltung
= 5

Vorsatz anwahlen

Vorsatzhohe anwéahlen

Vorsatz anwahlen

Drehzahlen lernen anwahlen

€

K

E

Vorsatz anwahlen

b

Auftragsverwaltung

Endanschlage lernen
Anweisungen im CEBIS
folgen

Einstellung
Vorsatzparameter
Arbeitsbreite anwahlen

Arbeitsstellung anwahlen

P | Auftrag starten

anwéahlen

B | Auftrag stoppen

Metrische Einheit auswahlen

Leerlastdrehzahl lernen, Voraussetzung:
- Erntemaschine zum Stillstand bringen
- Dreschwerk und Vorsatzgerat einschalten
- Dieselmotor mit Vollgas laufen lassen

Endanschlage Vorsatz lernen:

Werden Vorsatze oder Potentiometer
getauscht, sollten die Endanschlage neu
gelernt werden.

Durch Drehen des Schalters kann die
Arbeitsbreite verstellt werden.

Es sind zwei Optionen verfugbar:
Arbeitsstellung manuell einstellen
oder lernen %

In dem Menupunkt kdnnen bis zu 20
Auftrage gespeichert werden. Der Gesamt-
bzw. Tageszahler kann in dem Menti
abgelesen werden.

Die rot umrandeten Menupunkte sind fir die AUTO CONTOUR Steuerung, sowie die Flachenzahlung und Ertragsmessung wichtig.

<
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Thema: Schneidwerk @ Schneidwerk =

Inhalt:

An- und Abbau
Schneidwerksvarianten
Schneidwerksautomatik
Optimaler Gutfluss
Rapsumbau
Parkposition
Einzugskana
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https://www.youtube.com/watch?v=8hFxBzd49ZM
https://www.youtube.com/watch?v=8hFxBzd49ZM

Schneidwerk
An- und Abbau

26

Um das Schneidwerk an zubauen miissen nur 3 Komponenten auf der linken Seite Klappbarer Halmteiler Standard. Anbau von
miteinander verbunden werden. Seitenabweiser moglich:

(1) Gelenkwelle: leichter Anbau durch Feinverzahnung

(2) Ein-Hebel-Zentralverriegelung
Alle Verriegelungspunkte werden von der linken Seite betatigt.

Klappbarer Halmteiler kurz:

Verlangerung Seitenabweiser flr den kurzen
Halmteiler nur Gber ET. ( Bei langem Stroh
notwendig)

(3) Der Multikuppler stellt alle hydraulischen und
elektrischen Verbindungen zum Schneidwerk her.

ET Nr. Abweiser 00 1891 159 0

ceans || |11




VARIO Schneidwerk

27

Das VARIO Schneidwerk

gewahrleistet durch die horizontale Verstellung des Tisches in allen Bedingungen einen gleichmaRigen Gutfluss. Ein VARIO Schneidwerk bringt eine

Leistungssteigerung von bis zu 10 %.

Das Schneidwerk hat einen grof3en Einfluss auf die Leistung eines Mahdreschers. Entscheidend fir einen optimalen Gutfluss

des Ernteguts ist der Abstand zwischen Messerbalken und Einzugsschnecke.

Der Abstand zwischen Messerbalken und Einzugsschnecke lasst sich wahrend der Fahrt stufenlos um insgesamt 700 mm verdndern. 600 mm vor und 100

mm zurlick, bei Raps um 150 mm.

Beispiel: Kurze, stehende Gerste verlangt einen anderen Abstand als langer,
liegender Roggen.

Lagergetreide was zur Maschine hin liegt verlangt einen anderen Abstand als
Lagergetreide was von der Maschine aus nach vorne hin liegt. Fir alle Situationen
kann das VARIO-Schneidwerk dementsprechend eingestellt werden.

Vorteil:

= kontinuierlicher Gutfluss und optimale Nutzung der
Maschinenleistung

= komfortable Bedienung aus der Kabine

= schnelle Anpassung an wechselnde Erntebedingungen

Standard

ceans || |11
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CERIO Schneidwerk

" Manuell einstellbare Tischposition zur Gutflussoptimierung
. 10 Verschraubungen zur Veranderung der Tischposition
. 3 Tischposition moglich

1. Position 0 mm

2. Position 100 mm (Standard Position)

3. Position 200 mm

Vorteile

" Optimale Anpassung an unterschiedliche Erntebedingungen
" Schnelles Umstellen
" Automatische Langenanpassung der Gelenkwelle fir den Messerantrieb




CONTOUR und AUTO CONTOUR
Schneidwerksautomatik

29

CLAAS CONTOUR (1) gleicht alle Wellen und
Unebenheiten im Boden langs zur Fahrtrichtung aus. Dies
geschieht optional mit Tastblgeln unter dem Schneidwerk.
= Ho6henregelung Schneidwerk (mit Tastbiigeln)

= Auflagedruckregelung Schneidwerk

= Hoéhenvorwahl Schneidwerk

CLAAS AUTO CONTOUR (2) gleicht alle Wellen und
Unebenheiten im Boden langs zur Fahrtrichtung aus. Dies
geschieht optional mit Tastbligeln unter dem Schneidwerk.
= Ho6henregelung Schneidwerk

= Querregelung Schneidwerk

= Auflagedruckregelung Schneidwerk

= Hohenvorwahl Schneidwerk

Sensoren, die die Hohe des Vorsatzes und die
Gewichtsbelastung aufnehmen, erméglichen eine
automatische Anderung der Position oder die hydraulische
Unterstitzung im Betrieb nach entsprechenden
Voreinstellungen. Auf diese Weise wird das Schneidwerk in
der Hohe gefuhrt.

Mit zusatzlichen Sensoren an den AulRenseiten des
Vorsatzgerates werden zudem die, Gber die gesamte
Arbeitsbreite, auftretenden Boden-unebenheiten
erfasst. So wird der Vorsatz auch bei htheren
Fahrgeschwindigkeiten in Abhangigkeit der
Einsatzbedingungen sowohl in der H6he als auch im
Querausgleich geregelt gefthrt.

(3) Sensor: héhe Vorsatz

(4) Zylinder Querausgleich (bei CAC)

(5) Sensor: Querausgleich SW (Tastbugel)
(6) Sensor: Auflagedruck

ceans || |11



Schneidwerksautomatik

Bei der Schnitththensteuerung AUTO CONTOUR sind zwei
Schnitthéhenbereiche zu unterscheiden.

Bereich

Taste @ .._A,-I..

Schnitthéhenregelung

bis ca. 150 mm
Tastblgel mit
Bodenkontakt

Auflagedruckregelung @

®

Taste
Bereich
Schnitthéhenvorwahl
ab ca. 150 mm

Tastbigel ohn
(©wa®

1

Bodenkontakt

Automatische Steuerung des Schneidwerks

Durch einmaliges Antippen der Taste (3) oder (4) wird der jeweilige
Schnitthohenbereich und die zuletzt aktive Hohe (weil3er Pfeil) aktiviert.
Die aktive Hohe wird durch den griinen Pfeil gekennzeichnet. Durch ein
weiteres Antippen der selben Taste wird zwischen den jeweils
programmierten Schnitth6hen gewechselt.

Manuelle Steuerung des Schneidwerks

Durch Betatigen der Tasten (1) oder (2) bis zur
ersten Raststufe wird das Schneidwerk manuell

gesenkt bzw. angehoben die AUTOMATIK bleibt

aktiv !!

At 1
r—J)_“
P

50
AUTO CONTOUR
nicht aktiv

At T
A

]

Schnitthéhenregelung
aktiv 0 -100

Hinweis:

55

4

Arbeitsstellung aktiv

Werden die Tasten (1) oder
(2) bis Uber die Raststufe
betatigt, so deaktiviert sich

die AUTOMATIK!

o
Schnitthéhenregelung
Ubersteuert u. aktiv

Auflagedruckregelung
aktiv 0 - -30

30

Arbeitsstellung inaktiv

»

25

Schnitthohenvorwahl
aktiv 0 - 100

4 FLEX — Modus fiir MAXFLEX

Hinweis:

Grundsatzlich sollten die
Vorsatzgerate immer mit der
AUTOMATIK betrieben
werden!

LLHAS



Schneidwerksfthrung 31

Schnitthéhenregelung wird im einstellbaren Wertebereich von ,,0“ bis ,,100“ mit einer griinen Fillung angezeigt.

100 = Vorsatzgerat hat keinen Bodenkontakt. Tastbigel sind vollstandig ausgeschwenkt (Schnitthéhe zirka 150 mm).
0 = Vorsatzgerat hat leichten Bodenkontakt, Tastbligel sind vollstandig eingeschwenkt.
Empfohlener Wert ,,55“: Bei normalen Ernteverhaltnissen (kein Lagergetreide/kein Lagermais) fiir Getreideschneidwerk,
Maispfliicker und Sojaschneidwerk. Die Werte haben keine Einheit und dienen nur zur Orientierung.

Auflagedruckregelung wird im einstellbaren Wertebereich von ,,0 bis ,-20“ mit einer griinen Fillung angezeigt.

= 0 = Vorsatzgerat hat leichten Bodenkontakt, Tastbiigel sind vollstdndig eingeschwenkt. Vorsatzgerat wird vollstandig von der
Maschine getragen.

-30 = Vorsatzgerat liegt mit dem gesamten Gewicht auf dem Boden.

Empfohlener Wert ,,- 4“: Bei Lagergetreide und Lagermais fur Getreideschneidwerk und Maispflicker. Die Werte haben keine
Einheit und dienen nur zur Orientierung.

Hinweis: Im CEMIS kdnnen die Sensoren in ihrer
Empfindlichkeit verstellt werden.

LLHAS
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Schneidwerksfthrung
Al 1 Schnitthéhenvorwahl
~—— Beschreibung
Uber den Einzugskanalsensor wird eine konstante Schnitththe zur Maschine festgelegt und gespeichert. Diese Schnitthéhe wird zum

Boden nicht konstant gehalten.
Bodenunebenheiten langs oder quer zur Fahrtrichtung werden nicht kontinuierlich ausgeglichen. Erst wenn die Tastbligel Kontaktzum
Boden bekommen erfolgt der Querausgleich des Schneidwerks. Der Langsausgleich wird nicht verandert.

Schnitth6henvorwahl wird im einstellbaren Wertebereich von ,,0“ bis ,100“ mit einer griinen Fullung angezeigt. Die Werte haben keine
Einheit und dienen nur zur Orientierung.

<,:] o5 Anwendung: Vorgewende, Raps, Mais, Sonnenblumen

<]

Einzugskanalsensor

Hinweis: Im CEMIS kann die Querregelung bei
Schnitthéhenvorwahl AUS geschaltet werden.

Arbeitsstellung:

Das die Arbeitsstellung aktiv ist, wird durch den griinen Hintergrund angezeigt. Die Héhe, wann die Arbeitsstellung
EIN oder AUS schaltet, muss eingestellt werden. Sie sollte sich zwischen der dritten und vierten programmierten Héhe
befinden. Die Arbeitsstellung lasst sich im Vorsatzmeni verstellen und abspeichern.

Es werden viele Funktionen Uber die Arbeitsstellung geschaltet, z.B. Flachenzahlung, Ertragsmessung,
Haspeldrehzahlautomatik.

Hinweis: Im Ernteeinsatz muss die Arbeitsstellung
immer aktiv sein!

<] LLARS




Schneidwerksautomatik .
Schneidwerkshdhen verstellen und speichern

Favorit: Aktive Verstellung der Arbeitshthe wahrend des Einsatzes. (Der eingestellte Wert wird sofort tibernommen)

Schneidwerksautomatik bleibt immer aktiv!
o o
Al I + | X 5K y
+/- i
] &
o, [ K U
+

n —
| 67 |27 5¢
— - < i
D o 2. Mit der Favoritentasten die 3. D_e;gktldve Zahlepwert
X Vorsatzgerathohe anwahlen > | wird in der Favo.rlten
Anzeige angezeigt und

F—] sk
kann Uber die Wippe

Al
|
=Y
1. Uber Taste (3) oder (4) entsprechende gorr y
Vorsatzhohe aktivieren 55 ) e 57882 &“ verandert werden

1 : )

Fahrhebel: Einstellung der Arbeitshbhe mit 3 Sek. Auf Taste (3) oder (4) speichern. / S:E‘:]lfzi?\?nEIdWerksautomat|k

Al g

3. Speichern der Héhe Uber Taste (3) oder (4)
3 Sek. gedruckt halten bis Signalton ertont.

1. Uber Taste (3) oder (4) entsprechende 2. Die Vorsatzhéhe manuell mit Taste (1) oder (2) einstellen.
Vorsatzhohe aktivieren. Schneidwerksautomatik ist aktiviert!
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Schneidwerksautomatik

Die Schneidwerksautomatik bietet dem Fahrer
vier Schneidwerks-Positionen im CEMIS an, z.B.

Schneidwerks-Position A = Lagergetreide
Schneidwerks-Position B = stehender Bestand
Schneidwerks-Position C = Anmahen
Schneidwerks-Position D = Wenden / Vorgewende

Anwendungsbeispiel:

SW Ernte- Hohe Haspeldrehzahl = Haspelhéhe  Haspelhorizontal-  Tischlange
Position bedingungen Schneidwerk stellung
A Lagergetreide 80 mm erhohter Vorlauf  tief vor je nach Richtung
B stehender Bestand 120 mm geringer Vorlauf Ahrenspitzen  etwas vor etwas vor
C Anmahen 200 mm Gleichlauf Ahrenspitzen  mittig etwas vor
D Wendevorgang 600 mm geringer Vorlauf tief etwas zurlck etwas zurlck

< ceans || |11



Schneidwerk - optimaler Gutfluss
Halmteiler und Ahrenheber

35

Die Einstellung des Schneidwerks ist wichtig fir einen optimalen Gutfluss. Je sauberer und schonender das Erntegut aufgenommen wird, desto geringer sind die
Kornverluste und der Leistungsbedarf - die Arbeitsqualitat wird verbessert.

Das eigentliche ,,Dreschen® beginnt schon am vordersten Punkt des Schneidwerks, an der Halmteilerspitze.
Die Halmteiler so einstellen, dass die Spitzen mindestens 10 cm tiber dem Boden gefiihrt werden.

Im Lagergetreide sollte der Halmteiler Gber dem liegenden Getreide geflihrt werden, so dass der
Messerbalken mit einem sauberen Scherenschnitt abschneidet. Die seitlichen Abweiserbleche sehr schlank
und hoch einstellen, so dass sich kein Langstroh vor den Haspelzylindern aufbaut.

Ahrenheber sorgen fiir die verlustlose Aufnahme von Lagergetreide und vermeiden Schnittverluste bei
hangenden Ahren.
Auch bei Lagerraps ist die halbe Anzahl (jeder achte Finger) an Ahrenhebern empfehlenswert.

Bei sehr extremen Bedingungen wie Lagergetreide oder Leguminosen kann die Maschine tber das
Ersatzteilwesen mit speziellen ,,Ahrenhebern mit Kufe* ausgestattet werden.

Diese haben den Vorteil, dass die untere Kufe den Messerbalken mit tragt, die Bodenflihrung optimiert und die
Spitze nach unten gezogen wird. Dadurch wird die Gutaufnahme und das Arbeitsbild verbessert sowie die
Leistung der Maschine in schwierigen Einsatzverhaltnissen erhoht. Die Ahrenheber sind in der Position in drei
Hohen verstellbar und es wird ein zusatzliches Befestiegungskit benétigt.

Extreme Kurvenfahrten sind zu vermeiden! @

+ 0176 045.0 + 0176 044.0
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Schneidwerk - optimaler Gutfluss .
Das Messer

Die Messerklingen und die Doppelfinger sollten stets in Ordnung gehalten werden, um einen sauberen Schnitt zu gewahrleisten

Messerwechsel per Nieten oder Schrauben
(Nietwerkzeug ET. Nr. 753 917.0)

Hinweis! Ab Schneidwerksbreiten von 10,8 m haben
die mittigen Messerklingen, Schrauben und die
Doppelfinger eine andere Bauweise / Ersatzteilnummer.

Optionale Steinschutzschiene

Uber das Ersatzteilwesen kann zusatzlich eine

Steinschutzschiene fur die VARIO Schneidwerke
bestellt werden.




Schneidwerk - optimaler Gutfluss
Die Einzugsschnecke

37

Das geschnittene Material wird von der Einzugsschnecke auf die Maschinenbreite zusammen gezogen und uber die gesteuerten Finger an den Einzugskanal

Ubergeben. Die Einzugsfinger kénnen mithilfe des jeweiligen Hebels eingestellt werden.

VARIO / CERIO bis 930

Position der Einzugsfinger (Multifinger)
Grundposition = 2. Loch von oben
Kurzes Erntegut = oberes Loch

Langes Erntegut = unteres Loch (Raps).

Position Einzugsschnecke

Generell sollte der Abstand X Uber die gesamte Lange Die Hohe der Einzugsschnecke kann jetzt an den
der Einzugsschnecke ca. 20 mm betragen (Getreide). Seiten mittels einer Skala abgelesen werden. Der
Bei der Aufnahme von sperrigem Dreschgut (Raps) dicke Pfeil entspricht einer Schneckenhdhe von 15
kann die Schnecke bei Bedarf hoher eingestellt werden. mm an der Seite. Die Verstellung erfolgt wie gehabt

die Schraube (2).

Grundsatzlich gilt:

durch Lésen der Schrauben (1) und verstellt wird tGber

Schneckenblech-Verlangerung

Wenn das Erntegut zu mittig in den
Einzugskanal geférdert wird, sollte die
Schneckenblech-verlangerung abgebaut
werden.

Material neigt zum Wickeln

Einzugsschnecke tiefer

Einzugsschnecke bleibt stehen
(Nockenschaltkupplung)

Einzugsschnecke hoher, den Antrieb somit entlasten und den

Gutfluss optimieren (z.B. Raps)
cans || |[[IEE



Schneidwerk - optimaler Gutfluss
Die Einzugsschnecke

38

Abstreifschiene einstellen

| Die Abstreifschienen befinden sich hinter der Einzugsschnecke.
Die Abstreifschiene sollten so nah wie mdglich zur Einzugs-
schnecke eingestellt werden. Die Einzugsschnecke darf die
Abstreifschienen nicht berihren.

. Die Abstreifschiene (1) ist nicht einstellbar, der Abstreifer (2)
und (3) jeweils von auf3en.

Finger der Einzugsschnecke wechseln.

Bei Beschadigungen der Einzugsfinger sollten diese mdéglichst
schnell gewechselt werden. Die Einzugsfinger werden mit
einer Klammer (Schnellwechselsystem) gehalten. Beim
Einstecken muss die gefraste Nut in Fahrtrichtung nach vorne
zeigen.

Abstreifprofile prifen

Die Abstreifprofile beeinflussen den Gutfluss in

den Einzugskanal. Die inneren Segmente 1 und

2 missen an den Einzugskanal angepasst T
rommel-

werden. Das Malf3 (X) entsprechend der Tabelle 8 i

Uberprifen - falls notwendig einstellen. reite

EVION 1420 mm 1090 mm
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Schneidwerk - optimaler Gutfluss
Die Haspel

39

Die Haspel fuihrt das abgeschnittene Erntegut der Einzugsschnecke zu. Zu hohe Haspelgeschwindigkeit verursacht Kornverluste.

Haspelautomatik

= Automatische Drehzahlanpassung zur Fahrgeschwindigkeit
» Hohen- und Positionsautomatik

= Automatische Nachregelung bei VARIO-Verschiebung

= Digitaler Haspeldrehzahlsensor fiir schnelle Reaktion

Zinkenstellung

Fur normale Ernteverhaltnisse die Haspelzinken senkrecht oder
leicht nach vorn stellen.

Bei Raps die Haspelzinken nach vorne stellen.

Bei schwerem Lagergetreide oder kurzem Dreschgut kénnen die
Zinken durch die mechanische Verstellung auf Griff gestellt
werden!

Zu starke Griffstellung fihrt zum Wickeln.

Verstell Hebel

Bei Wartungsarbeiten kénnen die Haspelzinken nach oben
gedreht werden.
- Verletzungsgefahr vermeiden.

M1033.1

« | N
i
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Schneidwerk - optimaler Gutfluss
Haspelzugkraftregelung

40

Die Haspelzugkraftregelung Uberwacht den Druck am Drucksensor
Haspelantrieb vor dem Motor Haspelantrieb. Taucht die Haspel, z.B. in den
Boden ein, steigt der Druck Uber den eingestellten CEMIS Wert an
(Vorsatzgerat -> Vorsatzgeratparameter) . Die Haspel wird automatisch
angehoben, sodass die Haspel wieder frei drehen kann und der Druck am
Drucksensor Haspelantrieb fallt.

Die Aushubhdhe der Haspel kann tber die Empfindlichkeit im Meni
Vorsatzgerat -> Grundeinstellungen im CEMIS eingestellt werden.

Gesteuert wird die Funktion vom Modul Vorsatz und ist serienmafig in den
VARIO und CERIO Schneidwerken verbaut.

Die Haspelzugkraftregelung lasst sich ein-, bzw. ausschalten.

ceans || |11


https://www.youtube.com/watch?v=cSZtIxQVkqs

VARIO 1380 — 500
Rapsumbau

GI'l U

Halmteiler abnehmen und Einstellplatte Giber
Camlock abnehmen.

Hauptmesser

@

Schnellverschluss einhaken und vorspannen. Mechanischer Antrieb der Seitenmesser tiber Koppelung mit dem Hauptmesser (1).
Absicherung der Seitenmesser bei Uberlast tiber den Kupplungsflansch und der Kupplungskugel (2).

_. - cenns ||| ||IDS
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VARIO 1380 - 500

Parkpositionsautomatik:

Transportmodus einstellen. Durch das Betéatigen des Schalters (1) am Fahrhebel wird der
Schneidwerkstisch automatisch in die Transportposition gefahren.
(Arbeitsposition zu Transport).

" Dreschwerk muss ausgeschaltet sein
" Das Schneidwerk féhrt automatisch die Position zur Ablage auf den Transportwagen an.
—Tisch fahrtin -1 Position

—Haspel fahrt komplett runter und zurtick
" Die Aktivierung erfolgt abhangig von der Geschwindigkeit
—>2km/hTaste 1 (Schnitthbhenregelung) einmal kurz driicken.

—<2km/hTaste 1 gedrickt halten bis die Transportposition erreicht ist. Ein 3-maliger Piep Ton ertént.
" Die gleiche Funktion und Aktivierung ist moglich mit Taster 2 (Schnitth6henvorwahl) um wieder in die letzte
Arbeitsposition zu gelangen (Transport zur Arbeitsposition).

<0 Bedienung tUber Schalter (3) am Schneidwerk (Schalterstellung links) fahrt der
Vorsatz in Parkposition.

I ﬁ Solange die Aggregate verfahren werden, muss der Schalter festgehalten werden.

0
PIEL IR T R/

@ | © | @

2908 338 0

Reinigungspositionsautomatik:

Dreht man den Schalter (3) am Vorsatz nach rechts, so werden die Aggregate in die Reinigungsfunktion
gefahren.

Solange die Aggregate verfahren werden, muss der Schalter fest gehalten werden.

Die Aggregate verfahren sequenziell: 7
= Einzugsschnecke Mitte fahrt hoch (Typ 823) f’é@
= Tisch féahrt vor

= Haspel fahrt hoch

= Haspel fahrt vor 1 "~ el
< ceans ||||10
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Einzugskanal

43

Durch den Einzugskanal wird das Erntegut dem Dreschwerk zugefihrt.

Die Kette im Einzugskanal ibernimmt das Erntegut aus dem Vorsatzgerat

und muss nun in der Lage sein, die Ubergabe zum Dreschwerk in

unterschiedlichen Winkelstellungen flieBend sicherzustellen.

Der Einzugskanal ist mit Ketten ausgestattet.

Die Kettenspannung erfolgt links und rechts mechanisch Gber jeweils eine Spanneinrichtung.

Die vordere Umlenkwalze kann in zwei Hohen
eingestellt werden. Dieses erfolgt durch Verdrehen
der Schraube (1).

Position A = Getreide
Position B = Mais

Die Verstellung muss auf beiden Seiten
vorgenommen werden!

_ \ o )

ceans || |11



44

Einzugskanal

Steinfangmulde

Die Steinfangmulde ist im Ubergang Einzugskanal zu Dreschwerk
installiert. Hier werden im Erntegut befindliche Steine abgeschieden.
Der Hebel (1) betatigt die Klappe.

Hinweis: Die Steinfangmulde sollte regelmafig
gereinigt werden. Dabei die Maschine zur
Windrichtung so positionieren, das der Wind von
vorne rechts kommt.

Hinweis: Bei gedffneter Steinfangmulde den
Schragforderer nicht absenken!.

LLHAS
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Einzugskanal

Hydraulische Reversierung
Durch die hydraulische Reversierung ist ein schonendes Reversieren mit hohem
Anlaufdrehmoment maglich. Verstopfungen werden so problemlos geldst. Durch den
hydrostatischen Haspelantrieb wird auch diese reversiert und unterstitzt den
Reversiervorgang.

= Hydraulikzylinder (3) schafft Formschluss

= Hydraulikmotor (4) reversiert Einzugskanal und Vorsatz

Das Reversieren ist erst mdglich bei Stillstand
des Einzugskanals.

Bedienung

= Zwei-Finger Bedienung notwendig

= Den Schalter (1) mit dem Daumen driicken

= Gleichzeitig den Taster (2) mit dem
Zeigefinger nach vorne schieben
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Thema: Gutfluss

Inhalt: Seite-

Arbeitsqualitat und
Maschineneinstellungen
Antrieb des Dreschsystems
AUTO CROP FLOW
Dreschwerk
Restkornabscheidung
Reinigung

Kornbergung

Stroh- und Spreumanagement

Gutflussanimation EVION 400
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Videos und Animation/TRION_660_cropflow.mp4
Videos und Animation/TRION_660_cropflow.mp4

Dreschwerk
Arbeitsqualitat und Maschineneinstellungen

Einflussfaktor
Grundeinstellung
der Maschine

Einflussfaktor
Wartung

Einflussfaktor

Fahrer

Positive Auswirkung auf die Kornqualitat
= Dreschkorbgrundstellung parallel

= Spannung der Einzugskette OK

= Spannung der Elevatorketten OK

= Spannung der Uberkehrelevatorketten OK

= keine verschlissenen Schlagleisten

= keine scharfkantigen Leisten im Dreschkorb
= Kkeine verschlissenen Kornschnecken

= Die Maschine auf die Fruchtart richtig einstellen

= Die Einstellungen optimieren

= Bei wechselnden Ernteverhéltnissen die Einstellungen
diesen immer anpassen

= Die Technik der Maschine ausnutzen und korrekt
bedienen.
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Dreschwerk
Arbeitsqualitat und Maschineneinstellungen

49

Dreschtrommel Wendetrommel

Die Aufgabe der Schiittler besteht darin restliche
Korner vom Stroh abzuscheiden.

Restkornabscheidung
= Schittlermaschinen: ca.10 %

Wahrend des Dreschvorgangs findet die
100 % werden in diesem Primarabscheidung statt.

Bereich gedroschen Priméarabscheidung

= Schittlermaschinen: ca. 90 %

ceans || |11




Dreschwerk
Arbeitsqualitat und Maschineneinstellung

50

Um eine optimale Arbeitsqualitdt zu erhalten ist es von besonderer Bedeutung das Dreschwerk richtig einzustellen.

Grundsatzlich gibt es zwei Ziele bis Ende Dreschtrommel und Dreschkorb.

* 100% dreschen, das bedeutet alle Kérner aus der Ahre, der Spelze herausreiben.

= So viel wie méglich abscheiden, d.h. die ausgedroschenen Kérner vom Stroh durch den Dreschkorb zu trennen.

Um diese beiden Ziele zu erreichen, gibt es sechs Parameter, die vom Fahrer oder von AUTO THRESHING mit CRUISE PILOT eingestellt werden mussen.

1. Die Fahrgeschwindigkeit / Motorauslastung:
Mit der Fahrgeschwindigkeit wird in der Maschine ein gewisser Volumenstrom definiert und somit eine Mattenstérke im Dreschwerk gegeben.
Wichtig ist fir den Druschprozess das diese Mattenstérke gleichm&Rig beibehalten wird.
Denn es wird nicht nur zwischen Schlagleiste Dreschtrommel und Korbleiste gedroschen, sondern die Reibung zwischen dem Erntegut sogt fir den schonenden
Ausdrusch.

Hinweis! Bei schlechtem Ausdrusch, wenn mdglich die Geschwindigkeit und somit die Mattenstéarke erhéhen!

2. Die Dreschtrommeldrehzahl:
Vom Grundsatz her gilt: So viel wie ndtig, so wenig wie moglich!
Bei gruinen feuchten Bedingungen die Drehzahl erhéhen, bei trockenen Bedingungen die Drehzahl reduzieren.
Zu hohe Dreschtrommeldrehzahl fiihr zu schlechter Kornqualitat (Bruchkorn) und Kurzstroh, welches die
Restabscheidung und Reinigung belastet.

3. Der Korbabstand:
Vom Grundsatz her gilt: So weit auf wie mdglich, so eng wie nétig!
Bei gruinen feuchten Bedingungen den Korbabstand verringern, bei trockenen Bedingungen den Abstand vergréRern.
Bei groRer eingestelltem Korbabstand steigt die Kornqualitat (weniger Bruchkorn aber schlechtere Entgrannung,
Entspelzung).

4. Die Dreschkorbklappen:
Bei gedffneten Dreschkorbklappen werden Kérner mit Grannen (Gerste) und Ahernspitzen von der Dresch-
trommel abgeschlagen und durch den Vorkorb gedriickt. Dieses hat eine héhere Belastung der Uberkehr sowie
ein schlechtes hl-Gewicht zu folge. Zur Entgrannung und Entspelzung diese dann schlief3en!

5. Die Einlegeleisten: Hinweis!

Zur Entgrannung und Erhéhung der Reibwirkung bei schwer dreschbaren Friichten. Prifen Sie die Druschbedingungen
(schwerl/leicht) durch das Ausreiben einer Ahre

in der Handflache.

<] LLARS



Dreschwerk
Arbeitsqualitat und Maschineneinstellungen
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Reibung im Dreschwerk erhdhen Reibung im Dreschwerk reduzieren
= Fahrgeschwindigkeit erhéhen = Dreschtrommeldrehzahl reduzieren
= Korbabstand verringern = Korbabstand vergrof3ern
= Dreschkorbklappen schlieBen = Fahrgeschwindigkeit erhdhen
= Dreschtrommeldrehzahl erhéhen = Einlegeleisten ausbauen
= Einlegeleisten einbauen = Dreschkorbklappe 6ffnen

(nur in extremen Bedingungen)

Hinweis! Der Ausdrusch ist hinter der Maschine im Strohschwad zu prifen!

= unausgedroschener Weizen, = korrekt ausgedroschener = aggressiv ausgedroschener = extrem aggressiv ausge-
Kérner in der Ahre Weizen, keine Korner in der Weizen droschener Weizen

= Strohstruktur weist kaum Ahre = Strohstruktur weist starke = Strohstruktur weist sehr starke
Beschadigungen auf. = Strohstruktur weist kaum Beschadigungen auf. Beschadigungen auf

Beschadigungen auf.
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Antrieb des Dreschsystems

Der Antrieb des Dresch- und Abscheidesystems erfolgt Gber ein Powerband.

Die Kraft des Dieselmotors wird Uber ein Verteilergetriebe auf eine Reibkupplung tbertragen, die beim Schaltvorgang moduliert anlauft und den Antrieb

in Bewegung setzt.

Der Antrieb des Dreschwerks (rot) erfolgt von der Kupplung Gber das Powerband auf eine Vorgelegewelle. Diese bringt die Kraft auf die rechte Maschinenseite
auf den Variator. Die hieriiber eingestellte Drehzahl wird dann direkt auf die Dreschtrommel tibertragen.

Von dort erfolgt der Antrieb synchron auf die Wenderommel.

Durch dieses Antriebskonzept wird sichergestellt, dass die Drehzahl der Dreschtrommel und der Wendetommel

immer Synchron in zueinander laufen. Dieses ermdglicht einen gleichméagigen ruhigen Gutfluss mit hdchsten Durchsétzen.

Ebenso geht die Kraft (griin) von der Vorgelegewelle auf das Vorsatzgeréat und die Reinigung.

Der Antrieb der Korntankentleerung erfolgt von einer weiteren Riemenscheibe (1) am Motorabtrieb.

1

Des weiteren treibt das Powerband auf der linken Maschinenseite (blau) die Schittler an. Der Hacksler wird Uber einen separaten Riementrieb angetrieben.
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AUTO CROP FLOW
Automatische Gutflusskontrolle

Automatische Gutflusskontrolle 53

In extremen Ernteverhéltnissen kann die Drehzahl einzelner Aggregate durch Uberlastung abfallen.

Eine permanente Schlupfiiberwachung des Dreschwerkantriebs, des Wendetrommelantriebs, des Schittlerantriebs sowie des Strohh&ckslerantriebs, der
Strohstauklappe und des Dieselmotors unterstitzen den Fahrer, friihzeitig zu reagieren.

Die Empfindlichkeit des Systems kann im CEMIS verstellt werden.

: |

Uberlastschutz: Bei kritischem Schlupf der Giberwachten Antriebe oder kritischer Absenkung der Dieselmotordrehzahl werden folgende Aktionen ausgeldst: Das
Ansprechverhalten kann in der Empfindlichkeit niedrig, mittel und hoch eingestellt werden.

Automatische Aktion

Uberlastschutz
= Kritische Schlupf- oder Drehzahlsituation wird an den Antrieben/Motor
erkannt

= Einzugsaggregat und Vorsatzgerat wird ausgeschaltet
= Korntankentleerung wird ausgeschaltet
= Fahrgeschwindigkeit bleibt unverandert

Stillstandschutz:
= Nach einer Uberlastsituation wird ein Stillstand erkannt

» Uberlastetes Maschinenaggregat wird durch eine Meldung im CEMIS
angezeigt
= Dreschwerk wird ausgeschaltet

Einschaltschutz:
= Nach einem Stillstand schaltet der Fahrer das Dreschwerk wieder ein

= Dreht sich einer der Antriebe von Dresch- oder Wendetrommel nicht, wird
das Dreschwerk wieder ausgeschaltet

Hinweis: Nach Ansprechen des Systems sollte immer zuerst der Dreschkorb gedffnet werden.

Greift der Einschaltschutz, so muss die Maschine von Hand frei gerdumt werden.

Uber das CEMIS ist die Empfindlichkeit zu verstellen:
Empfindlichkeit hoch = das System spricht friiher an!
Empfindlichkeit niedrig - das System spricht spater an!
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https://www.youtube.com/watch?v=670eOCFhQMY
https://www.youtube.com/watch?v=670eOCFhQMY

Dreschwerk
Aufgaben und Funktion

54

Das Dreschwerk hat die Aufgabe das Korn vom Stroh zu trennen
Die Drehzahlen stehen in einem festen Verhéltnis zueinander und werden

synchron verstellt. Hieraus ergeben sich entsprechende Gutflussgeschwindigkeiten.

Die Trommeldrehzahlverstellung kann tiber einen
Direktschalter im Bedienpanel oder
Uber das CEMIS Menl verstellet werden.

B |5 5 Y o
-

Dreschtrommel
600 mm

Wendetrommel

382 mm

Schittler
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Dreschwerk
Aufgaben und Funktion

55

Aufgaben der Dreschtrommel:

= Erntegut sauber und gleichm&Rig dreschen

= 100 % Korner aus der Spelze heraus lésen
= Primarabscheidung der Kérner

= Gutfluss zur Wendetrommel sicherstellen.

= 8 Dreschleisten werden nur von vorne verschraubt,
somit wird der Wartungsaufwand reduziert.

= Geradliniger Gutfluss schont das Stroh und spart
Kraftstoff

= Schonender, reibender Drusch durch flachen
Dreschwinkel der Schlagleisten

= Hohe Kornerqualitat durch synchronisierte
Wendetrommeldrehzahl

= Fir die Kérnermaisernte missen Abdeckbleche (1) eingebaut werden.

= 1 Stufentrommelregeltrieb bei CLASSIC-Modellen von 480 -1150 U/min
= 2 Stufentrommelregeltrieb bei MAXI-Modellen von 220 - 630 U/min, bzw. 415 — 1150 U/min

* Wechsel zwischen den Stufen durch Tausch der Riemen auf andere Riemenscheibe (2)

Hinweis: Nach Verstellen des
A 480 — 1150 U/min D_rehzahlberelchs, missen Im CEMIS
die Drehzahlen gelernt werden!

B 220 — 630 U/min
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Dreschwerk
Aufgaben und Funktion

Dreschkorb

Je nach Produktlinie (MAXI oder CLASSIC) ist der Dreschkorb unterschiedlich aufgebaut.

Die CLASSIC-Modelle verfugen uber einen einteiligen durchgéngigen Universalkorb. In den
MAXI-Modellen ist der MULTICROP Korb mit austauschbaren Dreschkorbsegment (DS) verbaut.

Uber die beidseitigen Hydraulikzylinder (1) wird der Dreschkorb nahezu parallel AUF und ZU gefahren.
Bei Uberlast dampft der Druckspeicher (2) und der Dreschkorb fahrt kurzweilig AUF.

Die Dreschkorbverstellung kann tber einen
Direktschalter im Bedienpanel oder tiber das

CEMIS Menii verstellt werden.
MEA 50 Y i - B

// ©.eha/h
AlE

—_— 'O - g4  Hinweis: Korbabstand so weit AUF wie
. moglich und so eng wie nétig!
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Dreschwerk
Aufgaben und Funktion

Entgrannung und Entspelzung:

In Abhéngigkeit vom Reifegrad oder der Sorte des
Erntegutes ist es moglich den vorderen Teil des
Dreschkorbes von unten mit Entgrannerklappen
abzudecken. Dadurch entsteht eine bessere Reibwirkung am
Vorkorb. Die Kérner werden komplett entgrannt oder
entspelzt ohne die Dreschtrommeldrehzahl zu erhéhen.

8 mm Inbusschraube in
Fahrtrichtung links im

Dreschwerk unter dem Deckel

direkt am Dreschkorb

positiv negativ

Dreschkorbklappen = Entgrannung = Unnétige mechanische
Entspelzung

Ausdrusch = Bruchkornanteil
Entgrannung = Strohstruktur
= Restkornabscheidung
= Reinigungsleistung

Einlegeleiste

Beanspruchung bei leicht
ausdreschbarem Erntegut
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Als weitere Zusatzeinrichtung gibt es Intensiv-
Einlegeleisten, die den Ausdrusch und die Entgrannung
massiv erhdhen.
Nur in extremen Erntebedingungen verwenden!
- erhoéhte Bruchkorn-Kurzstrohgefahr

(aggressives Dreschen).

Die Einlegeleisten werden in dem Werkzeugschrank
mitgefuhrt und durch die Steinfangmulde montiert. Die
linksgerippte Einlegeleiste zwischen der ersten und
zweiten Korbleiste montieren, die rechtsgerippte
zwischen der zweiten und dritten Korbleiste. Siehe
Betriebsanleitung !

Hinweis: Einbaurichtung der Leisten
beachten! Siehe Betriebsanleitung!

Hinweis: Die Dreschkorbklappen bei Bedarf

oder Schittlerverlusten 6ffnen.



Dreschwerk
Vor- und Hauptkorb

58

Normalkorb (CLASSIC) und MULTICROP Korb (MAXI):

Fur optimalen Durchsatz und ein optimales Arbeitsergebnis ist eine korrekte
Dreschkorbgrundeinstellung ausschlaggebend.

Der Dreschkorb bei den CLASSIC-Modellen ist einteilig. Bei den MAXI-Modellen
besteht der Dreschkorb aus dem auswechselbaren Dreschkorbsegment (DS) und dem
fest eingebauten Hauptkorb. Je nach Einsatzbedingungen und Friichten kann das
vordere Dreschkorbsegment mit 8 Abscheidereihen durch ein anderes, mit anderen
Drahtabstanden ersetzt werden. Hierzu zuerst das Fiihrungselement (1) unter dem
Verbindungsblech bei (2) I6sen und anschlieRend die Befestigungsschraube (3) der
Steinfangmulde abschrauben und die Steinfangmulde nach vorn klappen.

Das Dreschkorbsegment ist mit vier Schrauben (4) befestigt. Lasst es sich nicht
herausnehmen, kénnen die Schrauben zum Abdriicken in die Schweil3mutter(5)
geschraubt werden.

Hinweis: Die Dreschkorbgrundeinstellung sollte vor
jeder Erntesaison gepriift und gegebenen Falls
nachgestellt werden! Siehe Betriebsanleitung!
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Restkornabscheidung
Aufgaben und Funktion

59

Die Restkornabscheidung: In diesem Bereich werden die bereits gedroschenen Kérner vom Stroh separiert (abgeschieden). Nachdem das gedroschene Stroh von
der Wendetrommel abgegeben wurde, findet liber die Schiittler die Restkornabscheidung statt. Das hei3t, restliche Kérner die bereits gedroschen aber noch nicht
am Dreschkorb abgeschieden sind, werden hier durch die abwechselnden Bewegungen der Schittler vom Stroh getrennt.

Schittlersystem:

= die Wendetrommel am Dreschkorbausgang tibernimmt das Material und
leitet es gleichmafig auf die Schttler.

= vier hohe Fallstufen pro Schittler sorgen fur ein Auflockern und Wenden
der gesamten Strohmatte

= Wartungsluke unterhalb der Schiittler zur besseren Zugénglichkeit und
Reinigung
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Restkornabscheidung .
EVION Hordenschdttler

Das Spritztuch befindet sich hinter der Wendetrommel.
Es sorgt dafiir das Spritzkérner vorn auf die Schiittler fallen.

Gutfluss

Das Spritztuch kann auf der rechten Maschinenseite mit
einer Kette verstellt werden. Je nach Strohbedingungen kann
es hoher (langes sperriges Erntegut Raps) oder tiefer
(trockenes kurzes Erntegut) gestellt werden bzw. beim
Maisdrusch festgestellt werden. Siehe Bild
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Reinigung
Vorbereitungsboden

61

Aufgaben des Vorbereitungsbodens: Die abgeschiedenen Kdérner des Dreschwerks und der
Restkornabscheidung werden hier gleichm&Rig verteilt und vorsortiert (Kérner unten und Spreu oben).
AnschlieRend werden sie an die Reinigung abgegeben.

In allen EVION-Typen kann der gesamte
Vorbereitungsboden (1) aus Kunststoff nach vorne aus
der Maschine gezogen werden.
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Reinigung

Uber die Fallstufe wird das Erntegut den Sieben zugefiihrt. Die darunter verbauten Geblase erzeugen einen Luftstrom der iiber Windkanéle zu den Sieben gelangt.
Somit wird die Spreumatte auf den Sieben aufgelockert, leichte Teile wie Spreu und Kurzstroh werden so aus der Maschine beférdert. Kérner fallen auf Grund ihres
Gewichts durch die Siebe. Die Korner, die durch das Untersieb fallen, gelangen tber die Sumpfschnecke in den Kornelevator und somit in den Korntank. Material,
welches nur das Obersieb passieren kann, wie nicht ausgedroschene Ahren, wird tiber den Uberkehrelevator der Drescheinheit erneut zugefiihrt.

Vorbereitungsboden

Fallstufe

Obersieb

Untersieb

Elektrische Siebverstellung

Schnecke Uberkehr

Schnecke Korntank

Radialgeblase

Antrieb Uber hydraulischem Geblasevariator

o N O 0o A WODN P

Hinweis. Fir die Ernte von Feinsdmereien und Gras
ist eine Windreduzierung notwendig. Hierbei werden
Windreduzierbleche (9), die den Luftstrom verringern,
eingebaut. Geblasedrehzahl mit eingebauten
Windreduzierblechen nur zwischen 550 — 850 U/min
verstellen.
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Reinigung

Fir die Qualitat der Reinigung ist die Abstimmung zwischen Geblasedrehzahl und

Sieb6ffnung von besonderer Bedeutung.

Ziel ist bei der Reinigung, das bis am Ende Untersieb, beim Obersieb 100 % der Kérner

durch das Obersieb gefallen sind. Die Kérner, die durch die Obersiebverlangerung fallen,

gelangen in die Uberkehr.

Entscheidend hierfur ist das Zusammenspiel von Sieb6ffnung und Windmenge.

= zu wenig Wind kann eine Spreumattenbildung verursachen und die Kdrner mit der
Spreumatte aus der Maschine beférdern.

= Ebenso kénnen Verluste bei einer zu hohen Geblasedrehzahl und zu weit
geschlossenen Sieben verursacht werden. Siehe Tabelle Leistungsoptimierung

Die Geblasedrehzahl und die Ober-Untersiebe kdnnen jeweils tiber einen
Direktschalter im Bedienpanel oder Uber das CEMIS verstellt werden.

63

29wl
! IiETes,

Um die optimale Geblasedrehzahl zu der eingestellten Sieb -
Offnungsweite zu ermitteln, die Drehzahl bis auf das Maximum
hochregeln. Hierbei wird das Verlustniveau ansteigen.

Die Verlustanzeige Reinigung wird voll ausschlagen.

Nun den Wind um 60 bis 80 U/min stufenweise reduzieren und
jeweils einen Augenblick die Reaktion des Sensors abwarten.
Ab einer gewissen Drehzahl wird das Verlustniveau sinken.

Die Drehzahl nun so weit zuriick regeln, bis der Sensor im
unteren Beriech ist.

Ist die Geblasedrehzahl zu niedrig kehrt die Verlustanzeige sich
schlagartig um und zeigt wieder hohe Verluste an. Dieses ist der
Punkt, wo die Spreumatte zusammenbricht und die Kérner

mit der Matte aus der Maschine befordert werden.

v

Sensor Reinigung
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Reinigung
3D-System

64

Bei der Arbeit am Seitenhang mit dem herkémmlichen Reinigungssystem kann es bei zunehmender
Schraglage des Mahdreschers zu Verlusten kommen.

Die CLAAS 3D-Reinigung (Option) wirkt dem entgegen.

Der dynamische Hangausgleich ist eine aktive Steuerung des Obersiebes. Die normale
Schwingrichtung des Obersiebes wird hierbei durch eine zuséatzlich seitliche hangaufwarts gerichtete
Bewegung erganzt. Die Intensitat dieser Bewegung wird direkt Giber den Ausschlag eines Pendels
geregelt. Die gleichméaRige Verteilung des Erntegutes auf dem Obersieb bleibt erhalten und damit auch
die Durchsatzleistung des Mahdreschers.

Durchsatzleistung t/h
mit 3-D-Reinigung

[ 100
80
60

40

20

Ebene 10% Hang 20% Hang

Die seitliche Bewegung des Obersiebes wird durch das ,,Inclinometer” (elektronische
Wasserwaage auf der Vorderachse), einer Steuereinheit bestehend aus einem
Positionssensor, einem Hydraulikzylinder und einem Anlenkgestange flur das Obersieb
realisiert.

Hinweis: Dreschwerk EIN = 3DSteuerung aktiv
Dreschwerk Aus = 3D Steuerung Aus und in Mittelstellung
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Reinigung 6
AUTO SLOPE

o ‘% ~m€‘7‘§'ﬁ“‘ e~ <L Aan R

AUTO SLOPE (hangabh&ngige Reinigungssteuerung):

In Hanglage korrigiert die automatische Steuerung die Geblasedrehzahl (5) und die
Untersiebweite (6) kontinuierlich in Abhéngigkeit der Langsneigung der Maschine.
Dadurch kann die Leistung der Reinigung stabilisiert werden

4.
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Reinigung
Uberkehr

66

Die Funktion der Uberkehr besteht darin, unausgedroschene Ahren dem Dreschwerk erneut zuzufiihren. Material was nicht durch das Untersieb bzw. im vorderen
Teil des Obersiebes gereinigt werden kann fallt in die Uberkehr und durchlauft den gesamten Dreschweg noch einmal.

Die Uberkehr ist wahrend der Fahrt vom Fahrersitz durch ein Fenster einsehbar. Um einen zweifachen Durchlauf des Getreides zu vermeiden, sollte die Menge
maglichst gering gehalten werden. Durch die kontinuierliche Sicht auf die Zusammensetzung der Uberkehr ist dies ein wichtiger Parameter fiir die optimale
Maschineneinstellung. Die Uberkehrmenge und die Getreidequalitat wird tiber die Verstellung der Reinigung und des Dreschwerks beeinflusst. (Siehe Tabelle
Leistungsoptimierung)

Sichtfenster Uberkehr

Uberkehrelevator

Uberkehrschnecke
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Kornbergung

Das Erntegut welches schlie3lich durch das Untersieb fallt, wird durch die
Sumpfschnecke dem Kornelevator zugefuihrt und gelangt tber die
Befullschnecke in den Korntank.

Mit der entsprechenden Maschinenausristung kénnen die Feldertrage und die
Kornfeuchte dokumentiert werden. Der Kornelevator wird mit Sensoren zur
Ertragsmessung und zur Feuchtigkeitsmessung ausgerustet
(QUANTIMETER). Samtliche Messungen des QUANTIMETER werden im
CEMIS angezeigt (Feuchte in %, t/h, t/ha).

Die Ertragsmessung erfolgt durch eine Lichtschranke oberhalb am
Kornelevator. Hier ist ein Sender und ein Empfanger verbaut, welcher die
Schatten — Dunkelzeiten misst. Wobei das Paddel und das darauf befindende
Getreide als Dunkelzeit erkannt werden. Diese Volumenmessung wird dann
mit dem Hektolietergewicht und der Kornfeuchte unter Berlcksichtigung der
Langs - und Querneigung der Maschine zu einem Ertrag hochgerechnet.
Beim Fruchtdaten laden, wird hier schon fir die Fruchtart hinterlegte Werte
(hl, Kalibrierfaktor, Lagerungsfeuchte) eingestellt. Dennoch ist es
unausweichlich, das QUANTIMETER zu kalibrieren.

Es wird mindestens ein Kalibriervorgang pro Fruchtart und Jahr benétigt.
Zuséatzliche Kalibriervorgange werden nur empfohlen bei stark schwankender
Feuchtigkeit (< 10%, >16%) und niedrigen Durchsatzen (< 20 t/h), oder dem
Wunsch nach hoéherer Genauigkeit.

Die Kette das Kdrnerelevators wird am Elevatorkopf mechanisch gespannt
und ist gleichmaRig straff zu halten.

Die Kette sollte auf dem unteren Kettenritzel noch seitlich verschoben werden
kdnnen.

Hinweis: Zu lose Elevatorkette kann die
Kornqualitat negativ beeinflussen.
,,Quetschkérner”
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Kornbergung
QUANTIMETER kalibrieren

68

Das QUANTIMETER wird kalibriert mit dem Spezifischen Fruchtgewicht (hl), der
Feuchtekorrektur und tiber das Programm Gegenwiegen.
Das hl — Gewicht kann Litergewichtswaage ermittelt werden.

Dieses ist mind. drei mal (besser fiinf mal) téglich zu ermitteln und Gber das CEMIS
einzustellen.
Grundsatzlich gilt, vor dem Gegenwiegen, das momentane hl — Gewicht im CEMIS eingeben!

Die Feuchtemessung erfolgt in einem Bypass am Kornelevator und wird kontinuierlich ab einen
Ertrag von 30 dt/ha alle 10 - 15 sec. vollzogen und im CEBIS angezeigt. Es wird hierbei weit
gehend die KornauRRenfeuchte ermittelt und muss somit mit einem geeichten Handgerat (hier
wird vor der Messung das Getreide gemahlen) korrigiert werden.

Unter dem Menipunkt ,Feuchtekorrektur” wird hier nun die Differenz +/- zu dem geeichten
Handgerét eingestellt.

Grundsatzlich gilt, vor dem Gegenwiegen die Feuchtekorrektur durchftihren!

Das Programm ,,Gegenwiegen“ sollte einmal pro Frucht und Sorte
durchgefuhrt werden. Hierzu das Gegenwiegen auf EIN schalten (der
Korntank muss entleert sein). Einen oder zwei Korntanks voll dreschen
und diese auf einen leeren Abfuhrwagen tberladen. Gegenwiegen
AUS schalten. Den Abfuhrwagen wiegen. Auf die Schaltflache (1)
tippen und das Nettogewicht einstellen. Mit dem Bestatigen des
Eingabegewichts wird nun der Kalibrierfaktor errechnet und die Daten
zuriick korrigiert bis zum Start des aktuellen Auftrags. Bei einem
weiteren Gegenwiegen wird bis zum letzten Gegenwiegen zurtick
gerechnet.

Es ist zu empfehlen min. einmal wdchentlich ,Nullpunkt
QUANTIMETER" zu lernen.
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Kornbergung

Der Einstieg in den Korntank ist ilber den Motorraum von oben.

Korntank 6ffnen / schliel3en (EVION 430/450): Korntank 6ffnen / schliel3en (EVION 410):

Mit geschalteten Sitzkontaktschalter: &,
Taste (19) 6ffnen oder (20) schlieBen ca. 3 sec. gedrtickt i
halten, bis das Symbol anfangt griin zu blinken. - Korntank

Den Knauf (1) ziehen und anschlieBend den
Korntank mit dem Hebel (2) 6ffnen, bzw.

offnet oder schlief3t automatisch. { | /@ schlieRen.
Bei ausgeschalteten Sitzkontaktschalter: R !/J
Taste 19 oder 20 gedriickt halten. @\‘ .
(=
1.“ = VJZ &
® \

Korntankentleerungsrohr schwenken

Die Korntankentleerung kann ab eine Schwenkwinkel von 20° tGber die Taste (13) eingeschaltet werden.

Taste (11) kurzzeitig driicken, Entleerungsrohr fahrt bis Endanschlag raus.

Taste (12) kurzzeitig driicken, Entleerungsrohr fahrt bis Endanschlag rein.

Wenn die Entleerung eingeschaltet ist, kann auch das Rohr geschwenkt werden. Hierbei die Taste (11) oder (12) gedrlckt halten,
soweit das Entleerungsrohr geschwenkt werden soll.
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Kornbergung
Korntankentleerung

70

Entleerung 90 I/sec.

Das Erntegut wird bei der Entleerung Uber eine querliegende Schnecke der Steigschnecke und dann der
Auslaufrohrschnecke zugefuhrt.

EIN und AUS geschaltet wird die Entleerung Uber die Taste 13 am Fahrhebel.

Diese Schaltung ist gekoppelt mit einem Sitzkontaktschalter.

Eine Scherschraube (1) am Kettenradflansch schitzt die Antriebe der Korntankentleerung vor Beschadigung.

EVION 410 Korntank 90 I/s Durchmesser 330 mm
5600l XS

EVION 430 Korntank 90 /s Durchmesser 330 mm
6500l S

EVION 450 Korntank 90 I/s Durchmesser 330 mm
8000l S
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Kornbergung

Abdeckbleche der Korntankentleerungsschnecken

Durch die konischen Abdeckbleche sind die Einlaufschlitze zu den unteren
beiden Korntankentleerungsschnecken auf der linken Seite weiter als auf der
rechten Seite. Hierdurch ist sichergestellt, dass bei gut flieRenden
Fruchtarten Stauungen in den Korntankentleerungsschnecken vermieden
werden. Bei schlecht flieBenden Fruchtarten (Grassamen) je nach Bedarf die

Bleche in den Langlochschlitzen (1) verstellen.

71

Grundeinstellung der Korntankauslaufschnecken

Der Schneckenanfang (2) der Korntankentleerungsschnecke (3) muss zur
vorderen Korntankentleerungsschnecke (4) stehen.

Der Schneckenanfang (5) der vorderen Korntank-Entleerungsschnecke (4)
muss senkrecht nach unten stehen.

Hinweis! Wichtig ist die Position der Schneckenwindungen der liegenden
Schnecke zur Steigschnecke.
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Kornbergung
Korntankentleerung

Schwenktille 72

Schwenktille

= Schwenktille erhéltlich fir alle La&ngen von Korntankauslaufrohren

= Verstellbar Gber das Favoritenmanagement am CMOTION Multifunktionsgriff

= Steuerung des Auftreffpunkts der Kérner auf den Wagen von bis zu einem Meter
maoglich.

= Integrierte Verschlussklappe

Uber das Favoritenmanagement
kann die Schwenktille verstellt werden.
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https://www.youtube.com/watch?v=2ZncLx4Bv5M
https://www.youtube.com/watch?v=2ZncLx4Bv5M

Stroh- und Spreumanagement

Spreuverteiler

Um eine gute Zuganglichkeit der Reinigung zu gewahrleisten kann der
Spreuverteiler nach hinten geschwenkt werden.

Die Streubreite des Spreuverteilers kann Uber ein Stromregelventil (1) bis
zum Stillstand geregelt werden

Die Spreu kann bis zu 25% des Gesamtdurchsatzes ausmachen.

".|\0.|\~
10 eggv o O

Hinweis: Fir eine Verlustmessung kann der
Spreuverteiler in Wartungsposition geschwenkt werden.
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Stroh- und Spreumanagement N
Hackseln

In der EVION Baureihe wird zwischen SPECIAL CUT und STANDARD CUT Streublechverteiler unterschieden. Durch dieses System wird nicht verwertbares
Material zerkleinert und verteilt. Das von den Schuttlern abgegebene Material wird von einer rotierenden Messertrommel erfasst und tber einen starren
Messerkamm zerkleinert. Um die Hackselqualitat zu beeinflussen kann der Messerkamm zur Messertrommel verstellt werden. Ebenso ist eine verstellbare
Querschneide eingebaut. Alle SPECIAL CUT Hacksler sind mit einem zusatzlichem Reibelement ausgeriistet, welches in Extrembedingungen die Hackselqualitat

sicherstellt. Der STANDARD CUT hat kein zusétzliches Reibelement!

SPECIAL CUT mit Streublechverteiler

Modell Messer Gegenmesser
STANDARD CUT

(TREND) 52 Stk. 55 Stk.
SPECIAL CUT

(BUSINESS) 72 Stk. 55 Stk.

Mechanische Verstellung Verteiler und Strohleitblech

Der Verteiler und das Strohleitblech werden mechanisch verstellt. Fir die
Hackselfunktion kann der Verteiler in drei unterschiedlichen Héhen eingestellte
werden. Hierzu den kleinen Hebel (1) Losen und den Verteiler mit dem Hebel
(2) verstellen. Das Strohleitblech muss separat umgelegt werden. Bei der
gesamten Verstellung wird zwischen den der Positionen Stral3enfahrt (A),
Héackseln (B) und Schwadablage (C)
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Stroh- und Spreumanagement

Hacksler

Standard Strohhackslerantrieb Streublechverteiler Standard und SPECIAL CUT
Mechanische Streublecheinstellung

Das Umstellen der Hackslerdrehzahl ist nicht moglich. 3

Stufenantrieb fur Strohhacksler (Option)

Das Umstellen der Hackslerdrehzahl erfolgt manuell durch das Umlegen
eines Riemens.

Manuelle Verstellung von Streubreite und - Streurichtung
Streubleche links und rechts werden Uber zwei separate
Hebel getrennt voneinander eingestellt

Manuelle Drehzahlverstellung durch Antriebsriemen

umlegen. Hinweis!
Riemen (R14) mit Hebel (1) entspannen und ablegen. Den Hacksler in der Rapsernte auf die
» Fir Mais / Raps den Riemen (R14) auf die vordere niedrige Drehzahl stellen.

Stufe (B) legen.
» Fir Getreide den Riemen (R14) auf die hintere
Stufe legen.

= Riemen (R14) mit dem Hebel (1) wieder spannen.
<] LLAAS



Stroh- und Spreumanagement .
Hackseln

Mechanische Verstellung der Gegenmesser STANDARD CUT:

Um allen Anforderungen gerecht zu werden, ist es mdglich die
Strohzerkleinerung durch folgende Punkte zu optimieren.

= 1 verstellbare Querschneide 5 mm zur
Messerklinge vom Hackselrotor
= 2 verstellbare Gegenmesser
drei Stufen schwenkbar
- rein / halb rein fur Getreide
- raus fir Raps / Mais

Mechanische Verstellung der Gegenmesser
und Bodenelement SPECIAL CUT:

Um allen Anforderungen gerecht zu werden, ist es mdglich die
Strohzerkleinerung durch folgende Punkte zu optimieren.

= 1 verstellbare Querschneide 5 mm zur
Messerklinge vom Hackselrotor
= 2 verstellbare Gegenmesser
drei Stufen schwenkbar
-> rein / halb rein fur Getreide
- raus fur Raps / Mais
* 3 schwenkbares Reibelement Hinweis! Im Raps nach oben schwenken!

Um die Hackselqualitat in allen Erntebedingungen
(zéhes grines Stroh) sicherzustellen, kann das
Reibelement (3) nach unten geschwenkt werden.

<] LLARS




Stroh- und Spreumanagement
Standard oder Premium Line

7

Ist die vordere Spitze gestaucht, muss

das Messer gedreht oder erneuert ]
werden. Auch nach 750 ha ist das PREMIUM LINE

Messer noch lange nicht verschlissen.

Die Grafik ist unter Voraussetzungen normaler Erntebedingungen zu sehen.

%

Kraftstoff Standard Kraftstoff PREMIUM LINE

Strohverteilung Standard .
25—

ha / je Schneide
I I I I I I I I I | I I I
25 50 75 100 125 150 200 300 400 500 600 700 800 900 1000
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Kornerverluste

Die Korner die nach einem Dreschvorgang auf dem Feld liegen - also der gesamte Kdrnerverlust - spiegeln die Arbeitsqualitéat des
Fahrers bzw. die Einstellungen der Maschine wieder. Der Kornerverlust kann unterschiedliche Ursachen haben. Um diese einzugrenzen

und zu beurteilen werden die Verluste in folgenden Punkten unterschieden.

Gesamtkornerverluste

Vorernte-
Ausfallverlust
durch Witterung

— Abscheideverluste Uber
Schittler oder Rotor

Schnittverluste Dreschverluste durch zu Reinigungsverluste
Einstellung des aggressiven Drusch oder
Schneidwerks unausgedroschene Ahren

< ceans || |11




Kornerverluste
Durchsatzkontrolle

80

Die CLAAS Verlustanzeigen dienen dem Fahrer als ,Rickspiegel“, um Kornverluste der Restkornabscheidung und der Reinigung auf dem CEMIS Bildschirm zu
kontrollieren.

Verlustsensor Siebe

Verlustsensor Schittler

Die Empfindlichkeit ist Uber das CEMIS einstellbar.

Wird die Maschine tber den Meniipunkt CLAAS Fruchtdaten laden eingestellt, verandert sich zur jeweiligen Frucht die Voreinstellung der Verlustanzeigen. Um die

Leistung der Maschine voll aus zuschépfen sollte jedoch eine individuelle Einstellung je nach Reifegrad und akzeptierte Verlustrate erfolgen (Kalibrieren).
Siehe S. 131

Hinweis: Die Verlustsensoren mussen kalibriert werden!

<
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Kornerverluste

. . . : Verlustmessung =
Arbeitsqualitat und Maschineneinstellungen
Eine schlechte unsaubere Aufnahme des Erntegutes bei falschen Einstellungen am Vorsatzgerat oder bei Fahrfehlern, kénnen einen beachtlichen Anteil der
Gesamtverluste ausmachen.
Ein wichtiger Leistungsfaktor eines Mahdreschers ist die genaue Einstellung der Durchsatzkontrolle. Dies kann nur tber eine exakte Messung erfolgen. Die
Messung kann bei Schwadablage (hierzu den Spreuverteiler abklappen) oder auch im Hackselbetrieb durchgefiihrt werden. Allerdings ist die Methode der
Schwadablage die genauere!
Um die Verluste zu ermitteln, sollte die Maschine eine Strecke von 50 bis 100 m fahren.
In dem Moment, wo der M&hdrescher unter Volllast arbeitet, wird eine Verlustschale (0,5 x 0,5 m = 0,25 m?) unter die Mitte der Maschine geworfen.
Anschlieend das Stroh Uber der Verlustschale aufschitteln und die Kdrner zéahlen. Die Testfahrten sollten bei verschiedenen Erntebedingungen
und Fruchtarten wiederholt werden.
Die Kornverluste in % werden mit folgender Formel berechnet (Beispiel):
Frucht Korn/Kg TKG
181 Verlustkorner x 1,42 m Gehéusebreite x TK Gewicht 47 g Roggen  27.027 379
X 0,004 =1% Weizen 21.276 47¢g
9 t/ha Ertrag x 5,00 m Schneidwerksbreite Gerste 22222 459
Hafer 28,571 35¢g
Maschinenbreite _ : _ Mais 3.636 2759
1.42 m EVION Leistung und Verluste sind als Kompromiss anzusehen, Erbsen 6.250 1609
: Voraussetzung ist eine optimale Einstellung der Maschine. Bohnen  1.666 6009
Der Faktor 0,004 bezieht sich auf die SchalengréBe 1m2 und muss bei anderen
SchalengroBen gedndert werden! E %
Die Kosten - Pio's grain (pios-grain.de) E
Hinweis! § A
Ist die Verlustanzeige zu sensibel eingestellt, kbnnen dem Fahrer Verluste angezeigt werden, die nicht wirklich existieren. t/h

Durchsatz

Dies fihrt zu Fehleinstellungen (Leistungsabfall). Ist die Verlustanzeige zu grob eingestellt, kbnnen dem Fahrer die
Verluste nicht angezeigt werden (zu viele Verluste auf dem Feld).

<] LLARS


https://youtu.be/6KeCpaRYGB8
Videos und Animation/Pio´s_grain.mp4
https://www.pios-grain.de/kosten

Kornerverluste

Héackseln
Beispiel:

Schneidwerk: 7,70 m
Maschinenbreite: 1,70 m
Tausendkorngewicht: 47g (Weizen)
Ertrag: 90dt

Verluste: 1% = 191 Kdrner/ m2
Vorliegende Flache: 0,0252 m2 =5 Korner

™

Siehe auch CEMOS Advisor S. 86 |

Schwadablage

Beispiel:

Schneidwerk:
Maschinenbreite:

7,70 m
1,70 m

Tausendkorngewicht: 47g (Weizen)

Ertrag:
\ Verluste

/

90dt

1% = 867 Korner/ m2

82

'\ Vorliegende Flache: 0,0252 m2 = 34 Kdrner

—

<
o
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e
)
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Leistungsoptimierung
EVION 400

83
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Leistungsoptimierung

Um nach der Fruchteinstellung ein mdglich schnelles Druschergebnis zu erzielen, gibt es vier Parameter, in deren Reihenfolge gearbeitet werden sollte.

1. Auslastung:

Die Maschinenauslastung wird an mehreren Faktoren fest gemacht, wobei die Motorauslastung der wichtigste Faktor
neben der Fahrgeschwindigkeit und dem Durchsatz ist. Uber die Auslastung wird eine gleichbleibende Mattenstérke
im Dreschwerk definiert, welche wiederum fir ein optimales Druschergebnis wichtig ist.

Der begrenzende Faktor sind zumeist die Abscheideverluste.

2. Uberkehr:

Die Uberkehr ist der wichtigste Indikator zur optimalen Maschineneinstellung. Sie ist optisch einsehbar und der Fahrer
erkennt sofort, welche Einstellungen vorgenommen werden mussen. Die Uberkehr sollte max. 1/3 bis 1/2 gefiillt sein und ist
diese dann von der Zusammensetzung ok, dann passt es zumeist auch mit der Sauberkeit im Korntank und der gesamt
Maschinenleistung.

3. Korntank:

Hier wird das Druschergebnis begutachtet und gibt weitere Riuckschlisse auf eventuelle Fehleinstellungen.
Die Sauberkeit wird mit der Untersiebweite und der Geblasedrehzahl eingestellt.

4. Verluste:

Die Verlustanzeigen sollten in einem ausgewogenen Verhéaltnis zueinander stehen und geben dem Fahrer
sofort Informationen auf die veranderte Maschineneinstellung.

Die Sensoren missen auf ein akzeptables Gesamtverlustniveau kalibriert werden.

Hinweis: Immer nur eine Einstellung zur Zeit vornehmen, das Ergebnis abwarten und beurteilen
und erst dann die néachste Verstellung vornehmen!

<] LLARS



Leistungsoptimierung
Empfehlungen - EVION

85

Situationen

Bruchkorn im

Zu hohe Verluste Zu hohe Verluste Unausgedroschene Korntank Zu viel Kurzstroh Unausgedroschene Unagjsrg;dirr?sdt;r:ene Al Vilsl dKe?rner
. Uber die Schiuttler Uber die Siebe Ahren im Schwad (Dreschsegment im Korntank Ahren im Korntank - .
Einstellung Uberkehr Uberkehr
ausgebaut)
Dreschtrommel- 1. Ernteverhaltnis 4. Drehzahl
drehzahl FEUCHT ' 2. Drehzahl 2. Drehzahl 1. Drehzahlen 3. Drehzahl 3. Drehzahl
- senken . ) . ) . . . ) . )
erhdhen Kurzstrohanteil schrittweise schrittweise schrittweise schrittweise schrittweise
"5 TROCKEN - erhdhen senken senken erhdhen erhdhen
verringern
senken
Korbstellung o o 1. Korb enger 51t 2. Korb enger 2. Korb enger
2. Soweit wie 5. Soweit wie stellen um je 3. Korb &ffnen 2. Korb offnen um stellen stellen
maglich 6ffnen moglich 6ffnen 1mm umje 1 mm je 1 mm um je 1 mm um je 1 mm
Ausdrusch Ausdrusch _ Ausdrusch
3a. Entgranner
G beachten beachten la. Entgranner- Klappen auf beachten 2a. Entgranner- 2a. Entgranner-
</ klappen ein klappen ein klappen ein
Obersieb i
4. Obersieb 6ffnen 1. Obersieb 6ffnen 5 Ob§r5|eb
= umije 1 mm um je 1 mm schliefsen um
= jel1mm
Untersieb . . 4. Untersieb 4. Untersieb 4. Untersieb 1. Untersieb
3. Untersieb 3. Untersieb . . ; ; . .
h . A . offnen um je 1 schliel3en schliel3en offnen um je
offnen um je offnen um je ) ;
. . mm um je 1 mm umje 1 mm 1mm
e Lmm weniger Lmm weniger weniger Uberkehr Uberkehr weniger
A Uberkehr Uberkehr Uberkehr beachten beachten Uberkehr
Geblasedrehzahl 2. Drehzahl 3. Drehzahl
senken, bei erhohen
= Strohmattenbild Verluste
@ ug erhéhen beachten
TiSH1[ 1. Tempo wenn
5. Tempo 6. Tempo .mt'J lich 1. Tempo wenn 1. Tempo wenn
[ reduzieren reduzieren 9 moglich erhdhen moglich erhdhen
0-0 erhohen

Je nach Erntebedingungen sind Abweichungen der Reihenfolge mdglich. Es ist der Ausdrusch und die Kornqualitat zu beachten!

Hinweis: Immer nur eine Einstellung zur Zeit vornehmen, das Ergebnis abwarten und beurteilen
und erst dann die nachste Verstellung vornehmen!

<
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CEMOS Advisor App (Connect)

86

CEMOS Aduvisor ist eine Optimierungshilfe auf dem Smartphone oder Tablet, um den M&hdrescher noch effektiver einzustellen.

Alle Baureihen von LEXION, TRION, EVION,TUCANO und AVERO sind vertreten.

1. Wahrend der Ernte wird ein ,Problem® erkannt z.B. Siebverluste.

CEMOS Advisor macht einen logischen Einstellvorschlag.

3. Der Fahrer @ndert die Einstellungen in der Maschine,
Uberprtft das Ergebnis und fordert bei Bedarf einen weiteren Vorschlag an.

14:01 all F @

CEMOS Einstellungen (%]

@ Dreschtrommeldrehzahl 750 min-1
% Dreschkorbabstand 11 mm
. Obersieb 15 mm
@ Untersieb 8 mm
e* (Gebladsedrehzahl 1.000 min-1
= Rotordrehzahl 800 min-1
% Rotorklappen 0
“@ Vorkorbklappen aktiv
%2 Dreschkorbleiste aktiv
2@ Dreschkorbklappe Inaktiv

Auswahl des Optlmlerun952|els

Abscheideverluste

Reinigungsverluste ) >

Unausgedroschene
Fruchtteile tber
Abscheidung

Bruchkornanteil

Kurzstroh
im Korntank

Unausgedroschene
Fruchtteile im
Korntank

>

Kostenlos registrieren unter
www.connect.claas.com

Remlgungsverluste

VergréBerung der Obersiebweite? o

= 15mm = 16 mm

Reinigungsverluste

Verringerung der Rotordrehzahl? o
= 800 min-1 = 720 min-1

| |

14:03 all ¥ 0 )
CEMOS Advisor (%]

Berechnete Realverluste
2 Berechnete Realverluste 45 %
Zielverlustniveau
= Kornverlust 229
[ 4 Weiter optimieren?
Kornverlust
Berechnete Realverluste e o
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Umstellung von Getreide auf Raps
EVION 400

EVION 400

Schneidwerkumbau je nach Typ
Einlegeleisten ausbauen

Bei sehr trockenem Raps und hoher Reinigungsleistung
Dreschkorbklappen schlieRen - weniger Reinigungsbelastung

Feststehender Messerkamm herausschwenken
- weniger Kraftbedarf und Verschleil3

Reibelement nach oben schwenken, so dass der Hackselboden glatt ist

Héackslerdrehzahl reduzieren = bessere Gutannahme

LLHAS
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Fahrzeugfunktionen .
Differentialsperre

Differentialsperre einschalten

Maschine anhalten. Taste (14) einmal kurz betétigen, um die Differentialsperre einzuschalten.
Die Farbe des Taster signalisiert den Zustand der Differentialsperre.

Weil3: Sperre nicht aktiv

Griin: Sperre aktiv

ceans || |11




Maschinenantriebe
Motoren

89

DYNAMIC POWER DYNAMIC POWER

= Automatische, drehzahlabhangige Leistungsanpassung im
Teillastbereich zur Einsparung von Kraftstoff

= Erhéhte Funktionssicherheit dank wiederholter Drehzahlspitzen der
Aggregate

= Zusétzliche Motorleistung wahrend des Uberladevorgangs

Vorteile

= Verbessert das Verhéltnis von Leistung zu Kraftstoffverbrauch um
10%

" Ermdglicht weitgehend konstante Geschwindigkeit und
Durchsatzleistung beim Abtanken

ceans || |11



Maschinenantriebe
Keilriemen und Variatoren

90

Keilriemenantriebe sind in Bezug auf Wirkungsgrad und somit Kraftstoffverbrauch sehr effizient. Energieverluste in Form von thermischer Energie sind
im Vergleich zu hydraulischen Antriebssystemen sehr gering. Die lastdampfende Ubertragung der Kréafte zeichnet diese Form des Antriebs zusatzlich
aus. Der Keilriemen selber hat also allemal mit der technischen Innovation Schritt gehalten.

Es gibt Zug-und Druckfederzylinder mit voreinander stehenden Messstaben X @ @
und Zug- Druckfederzylinder mit Ubereinander stehenden Messstében 4.

\ L
5 ] I8 [ ‘[ :

i ULA, 'L

N Druckfederzylinder

EEQ: :m A Jun T | ) | Bei den Druckfederzylindern muss die Mutter 5 bei korrekt gespannten Riemen
:‘ -

i _[“ 1) i u | U“““I_ - Abgeschraubt bzw. ganz zuriick geschraubt sein.

Bei den Zugfederzylinder muss die Mutter 5 am Gabelkopf 6 gekontert sein.
Um hohe Drehmomente und Drehzahlen immer sicher Gbertragen zu

kodnnen, ist die optimale Spannung der Keilriemen besonders wichtig. Fir
eine schnelle Kontrolle der Spannung werden heute Federzylinder mit

Indikatoren eingesetzt. @ @
Entsprechend der Einsatzart wird die korrekte Einstellung erreicht, indem

die Kunststoffstifte X spielfrei voreinander stehen.

Hinweis: Teile kénnen durch eine sich ZquederZy“nder

entspannende Feder weggeschleudert werden.
Dadurch kénnen Personen schwer verletzt werden!

<] LLARS



Maschinenantriebe
Keilriemen und Variatoren

91

Keilriemenantriebe sind in Bezug auf Wirkungsgrad und somit Kraftstoffverbrauch sehr effizient. Energieverluste in Form von thermischer Energie sind
im Vergleich zu hydraulischen Antriebssystemen sehr gering. Die lastdampfende Ubertragung der Kréfte zeichnet diese Form des Antriebs zusétzlich
aus. Der Keilriemen selber hat also allemal mit der technischen Innovation Schritt gehalten.

Federspanner mit Hilse

] i =

NGy s r s s ANz s frrd vz iz s s b s A

® @ T e
A-A o

X
I
| _AUUOO@U){ Y l_ﬂu» —

Die Korrekte Federspannung ist erreicht, wenn die Distanzhulse (4) drucklos
an der Position (B) anliegt. Einstellung erfolgt durch die Kontermutter (5).

Variatoren beruhen auf dem Prinzip, den tragenden Radius zweier
Keilriemenscheiben bei drehendem Antrieb zu verandern. Dazu wird
der Abstand der Scheibenhélften der ersten Einheit (1) hydraulisch
verstellt, wodurch die zweite, federbelasteten Einheit (2) zwangslaufig
mit der Anpassung des Abstands reagieren muss. Diese
verhaltnismaRige Anderung fiihrt dann an der kraftabgebenden Welle
zu einer stufenlosen Drehzahlanderung.

Hinweis: Teile kénnen durch eine sich
entspannende Feder weggeschleudert werden.
Dadurch kénnen Personen schwer verletzt werden!

<] LLARS




CLAAS ORIGINAL Nacherntecheck

Die Vorteile auf einen Blick

Erhdhte Sicherheit im Einsatz

Hoherer Wiederverkaufswert der Maschine

Detaillierte Technikdiagnose per original CLAAS Checkheft

Direkte Beratung und Information zu Nachrtstungen vor Ort

Professionelle Prufung der aktuellen Software per CLAAS DIAGNOSE SYSTEM (CDS)
Service-Dokumentation im CLAAS Online System

Unmittelbarer Wissenstransfer zur Optimierung am Objekt

Registrierung in der CLAAS Maschinenhistorie

NEU: Ergebnis des Checks per E-Malil

Ersatzteil-Kits oder Verschleiliteile zu interessanten Winterangeboten

Angebot einer spezifischen Reparatur oder umfassenden Inspektion

90

First CLAAS Service

LCIRRAS

Telefon-Nr,

Name

Optionale Einbindung des CLAAS Werk-Kundendienst-Technikers gegen separate Beauftragung bei Ihrem Handler

LLHAS
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CLAAS connect/ connect App

1. Kostenlos registrieren unter 2. CLAAS Maschine durch Eingabe der Maschinennummer = Ersatzteile und Schmierstoffe einsehen und bestellen
Www.connect.claas.com  einfach hinzufigen —_—

CLAAS Parts Doc

Maschine hinzufligen B s e [ [ o Schmierstoffe
| ) s —— m.“ml ’@'— Motor
. ~ v ow s o o o s - 997" Getnese / Kupplung / Gelenkonele
. ) =l Fahrwerk
o . : w.'f}’ {3 Bremse
3. Fahrertraining live erleben R
i 'ﬁ :_": - - — _““ - WAREEE Abscheidung
erick M niguration endng I N W W R —
CLAAS Fahrertraining | LEXION C8 -
e o Detenonzent = Integriert: CLAAS Kunden Konfigurator

CLAAS Fahrertraining | Schneidwerk Konfigurationen

Xerion « Crop Sensor LEXION TT

.
MI—
g CLAAS Fahrertraining | Dreschwerk
E

LEXION 6900 TERRA TRAC

CLAAS Fahrertraining | Abscheidung 1 {
b 7/@\" N

o E CLAAS Fahrertraining | Abscheidung 2

Shops . . . . a
Ao e = Betriebsanleitung online und in der App verfiigbar

Applications
e e = Betriebsanleitungen

Betriebsanleitung JAGUAR 990 / JAGUAR 980 / JAGUAR 970 /
JAGUAR 960 / JAGUAR 950 / JAGUAR 840 / JAGUAR 930 (Typ
502)

Nutzen Sie auch die
CLAAS connect App ”D

LLHAS
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CLAAS

Die CLAAS KGaA mbH arbeitet standig an der Verbesserung ihrer Produkte im Zuge
der technischen Weiterentwicklung. Darum mussen wir uns Anderungen gegeniiber
den Abbildungen und Beschreibungen dieser Dokumentation vorbehalten, ohne dass
daraus ein Anspruch auf Anderungen an bereits ausgelieferten Maschinen abgeleitet
werden kann.

Technische Angaben, Mal3e und Gewichte sind unverbindlich.

Irrtiimer vorbehalten.

Nachdruck oder Ubersetzung, auch auszugsweise, nur mit schrifticher Genehmigung
der CLAAS KGaA mbH.

Alle Rechte nach dem Gesetz des Urheberrechts vorbehalten.

CLAAS KGaA mbH
33428 HARSEWINKEL
Germany

CLAAS

Stand Januar 2024
CLAAS Vertriebsgesellschaft mbH, Harsewinkel
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