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Dieses Reparaturhandbuch ist gliltig fir die Schneidwerke
der Serie 700PF.

Dieses Handbuch wurde fiir erfahrenes Kundendienst-
personal geschrieben. Die zur Durchfiihrung bestimmter
Wartungsarbeiten unbedingt erforderlichen Spezialwerk-
zeuge sind in diesem Handbuch angegeben. Es wird
empfohlen, diese Werkzeuge unbedingt zu verwenden.

Sicherheit hat Vorfahrt: Die Sicherheitshinweise am
Anfang dieses Handbuchs genau durchlesen, ebenso
wie die mit "Achtung" gekennzeichneten Abschnitte, die
Uberall im Handbuch zu finden sind.

A Dieses Zeichen macht auf die an der Maschine
angebrachten oder in diesem Handbuch enthaltenen
Sicherheitshinweise aufmerksam. Es bedeutet, dass
Verletzungsgefahr besteht.

Das Handbuch ist in Gruppen aufgeteilt, die
Informationen Uber die verschiedenen Komponenten

enthalten. Am Anfang jeder Gruppe sind jeweils
alle Spezialwerkzeuge, Wartungsausristungen und
-werkzeuge, andere Hilfsmittel sowie Teilesatze zur
Reparatur, Reparaturdaten, Verschleildgrenzen und
Schraubendrehmomente angegeben.

Technische Handblcher sind Leitfaden fir die
Wartung bestimmter Maschinen. Sie enthalten nur
Informationen, die zur Reparatur und zum Verstandnis
von Wirkungsweise und Prifungen unerlasslich sind.

Grundsatzliche Wartungsinformationen kénnen anderen

Quellen entnommen werden, die sich mit Wirkungsweise,

Grundlagen der Stérungssuche und allgemeiner Wartung
beschaftigen und Beschreibungen grundlegender
Storungen und deren Ursachen enthalten.

XG334221 —UN—O3NOV17
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Gruppe 05
Sicherheitshinweise

Warnzeichen erkennen

Dieses Zeichen macht auf die an der Maschine
angebrachten oder in diesem Handbuch enthaltenen
Sicherheitshinweise aufmerksam. Es bedeutet, dass
Verletzungsgefahr besteht.

Befolgen Sie alle Sicherheitshinweise sowie die =
allgemeinen Unfallverhiitungsvorschriften. %
|
7
]
DX,ALERT -29-260CT09-1/1
Signalworter verstehen _
GEFAHR: GEFAHR! bezeichnet eine unmittelbar
drohende Gefahr. Wenn sie nicht gemieden wird, sind Tod A G EFAHR
oder schwerste Verletzungen die Folge.
WARNUNG: WARNUNG! bezeichnet eine mdglicherweise
drohende Gefahr. Wenn sie nicht gemieden wird, kénnen 2
Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein. AVORSICHT i
ACHTUNG: ACHTUNG! bezeichnet eine moglicherweise g
drohende Gefahr. Wenn sie nicht gemieden wird, kdnnen AACHTUNG I
leichte oder geringfligige Verletzungen die Folge sein. _ 2
ACHTUNG wird auch zur Warnung vor unsicheren =
Methoden in Verbindung mit Ereignissen verwendet, die
zu Verletzungen fihren kénnen. .
VORSICHT werden an spezifischen Gefahrenstellen
Das Warnzeichen wird durch die Signalwoérter GEFAHR,  angebracht. Warnschilder mit ACHTUNG enthalten
WARNUNG oder ACHTUNG ergénzt. Dabei kennzeichnet  allgemeine VorsichtsmaRnahmen. Warnzeichen mit
GEFAHR die Stellen oder Bereiche mit der hdchsten ACHTUNG machen auch in diesem Handbuch auf
Gefahrenstufe. Warnschilder mit GEFAHR oder Sicherheitshinweise aufmerksam.
DX,SIGNAL -29-050CT16-1/1
SicherheitsmaBnahmen einhalten
Vor Ubergabe der Maschine an den Kunden nach
Wartungsarbeiten unbedingt darauf achten, dass ‘
die Maschine einwandfrei arbeitet. Besonders die
Sicherheitseinrichtungen missen vollkommen in Ordnung n
sein. Alle Schutzvorrichtungen anbringen. .
SICHERHEIT
|
hat Vorfahrt !
o

DX,LIVE -29-270CT09-1/1
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Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise beachten

Sorgfaltig alle in dieser Druckschrift enthaltenen
Sicherheitshinweise sowie alle an der Maschine
angebrachten Warnschilder lesen. Warnschilder in gutem
Zustand halten. Fehlende oder beschadigte Warnschilder
ersetzen. Darauf achten, dass neue Ausristungen und
Ersatzteile mit den gegenwartig giltigen Warnschildern
versehen sind. Ersatzwarnschilder sind beim John Deere
Handler erhaltlich.

Ersatzteile und Komponenten von Zulieferern kénnen
zusatzliche Sicherheitshinweise enthalten, die nicht in
dieser Betriebsanleitung wiedergegeben werden.

Vor Arbeitsbeginn mit der Handhabung der Maschine
und ihren Bedienungselementen vertraut werden.
Nie zulassen, dass jemand ohne Sachkenntnisse die
Maschine bedient.

Die Maschine stets in gutem Zustand halten. Unzulassige
Veranderungen beeintrachtigen die Funktion und/oder
Betriebssicherheit sowie die Lebensdauer der Maschine.

TS201 —UN—15APR13

Wenn irgendein Teil dieser Betriebsanleitung nicht
verstanden und Hilfe bendétigt wird, den John Deere
Handler aufsuchen.

DX,READ -29-280CT09-1/1

Vor SchweiRarbeiten oder Erhitzen von
Teilen Farbe entfernen

Die Bildung von giftigen Dampfen und Staub vermeiden.

Gefahrliche Dampfe kénnen entstehen, wenn Farbe
durch Schweil}- oder Lotarbeiten bzw. durch einen
Schweil3brenner erhitzt wird.

Vor dem Erhitzen von Teilen Farbe entfernen:

¢ Farbe im Umkreis von mindestens 100 mm (4 in.)
von der Stelle entfernen, die erhitzt werden soll. Falls
die Farbe nicht entfernt werden kann, muss beim
Erwarmen oder Schweil’en ein geeigneter Atemschutz
getragen werden.

* Beim Entfernen der Farbe durch Sandstrahlen oder
Abschleifen, den entstehenden Staub nicht einatmen.
Deshalb einen geeigneten Atemschutz tragen.

* Bei Verwendung eines Farblésungsmittels ist
das Losungsmittel vor der Durchfiihrung von
Schweilarbeiten mit Wasser und Seife abzuwaschen.
Lésungsmittelbehalter und andere brennbare
Materialien aus dem Arbeitsbereich entfernen. Danach
mindestens 15 Minuten warten, bis sich die Dampfe
aufgeldst haben.

TS220 —UN—15APR13

An Stellen, wo geschweil’t werden soll, keine
Reinigungsmittel auf Chlorbasis verwenden.

Alle Arbeiten im Freien durchflihren oder in einem Raum,
der mit einer Absaugvorrichtung fur giftige Dampfe und
Staub ausgeristet ist.

Vorschriften zur Beseitigung von Farben und
Ldésungsmitteln beachten.

DX,PAINT -29-280CT09-1/1
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Sicherheitshinweise

Hitzeentwicklung im Bereich von
Druckleitungen vermeiden

Leicht entziindbare Flissigkeitsnebel kbnnen durch
Hitzeentwicklung in der Nahe von Druckleitungen
entstehen. Diese kdnnen zu schweren Verbrennungen
fuhren. Im Bereich von Druckleitungen oder leicht
brennbaren Materialien keine Hitzeentwicklung durch
SchweilRarbeiten, Lotarbeiten oder den Gebrauch
eines Schweillbrenners verursachen. Druckleitungen
koénnen versehentlich bersten, wenn Hitze sich tGber den
unmittelbaren Flammenbereich hinaus entwickelt.

TS953 —UN—15MAY90

DX, TORCH -29-280CT09-1/1

Schutzkleidung tragen

S

Enganliegende Kleidung und entsprechende
Sicherheitsausriistung bei der Arbeit tragen.

Langanhaltende Larmbelastigungen kénnen zu
Gehorschaden oder Taubheit flhren.

Einen geeigneten Larmschutz wie z.B. Schutzmuscheln
oder Ohrstopfen verwenden.

Eine sichere Bedienung der Maschine erfordert die volle
Aufmerksamkeit des Fahrers. Keine Kopfhorer zum
Radio- oder Musikhoéren tragen.

JP &3

%%ﬂﬁ

TS206 —UN—15APR13

DX,WEAR -29-10SEP90-1/1

Richtige Ausristung zum Anheben von
Teilen verwenden

Wenn schwere Teile nicht sachgemal angehoben
werden, kann es zu schweren Verletzungen oder
Maschinenschaden kommen.

Beim Aus und Einbau von Teilen alle in dieser Druckschrift
gegebenen Anweisungen genau befolgen.

&,l.

TS226 —UN—23AUG88

DX,LIFT -29-04JUN90-1/1
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Sicherheitshinweise

Sicherer Umgang mit Kraftstoff — Brande
vermeiden

Beim Umgang mit Kraftstoff nicht rauchen; Heizkorper
und andere Gefahrenquellen meiden.

Brennbare Flussigkeiten nicht in der Nahe von
Gefahrenquellen lagern. Druckbehalter nicht verbrennen
oder anbohren.

Sicherstellen, dass keine Schmutz- oder Fettreste an der
Maschine vorhanden sind.

Keine dlgetrankten Lappen aufbewahren. Es besteht die
Gefahr, dass diese sich selbst entziinden.

TS227 —UN—15APR13

DX,FLAME -29-270CT09-1/1

Vorbereitungen fir den Notfall
Im Brandfall gerustet sein.

Feuerléscher und Verbandskasten in greifbarer Nahe
aufbewahren.

Notrufnummern fiir Arzte, Krankenwagen, Krankenhaus
und Feuerwehr am Fernsprecher bereithalten.

DX,FIRE2 -29-03MAR93-1/

TS291 —UN—15APR13

Vorsicht bei Hochdruckflissigkeiten

Hydraulikschlduche regelmaRig - mindestens einmal
jahrlich - auf Leckage, Knicke, Schnitte, Briiche,
Scheuerstellen, Blasenbildung, Korrosion, offenliegendes
Gewebe oder andere Anzeichen von Verschleil oder
Beschadigung prifen.

Abgenutzte oder beschadigte Schlauche unverzuglich
durch von John Deere zugelassene Teile ersetzen.

Unter Druck austretende Flussigkeiten konnen die Haut
durchdringen und schwere Verletzungen verursachen.

Deshalb vor dem Trennen von Hydraulikleitungen
und anderen Leitungen den Druck in der Anlage
abbauen. Bevor der Druck wieder aufgebaut wird, alle
Leitungsverbindungen festziehen.

Zur Suche nach Leckstellen ein Stiick Karton verwenden.

Hande und Korper vor Hochdruckflissigkeiten schitzen.

Bei Unfallen sofort einen Arzt aufsuchen. Wenn eine
Flussigkeit in die Haut eingedrungen ist, muss diese
innerhalb einiger Stunden chirurgisch entfernt werden,

weil sonst Wundbrand auftreten kann. Arzte, die mit
dieser Art Verletzung nicht vertraut sind, sollten fur
die entsprechenden Informationen eine kompetente
medizinische Quelle konsultieren. Entsprechende
Informationen in englischer Sprache sind Uber Deere &

Company Medical Department in Moline, lllinois, U.S.A.

unter den Telefonnummern 1-800-822-8262 oder +1
309-748-5636 erhaltlich.

X9811 —UN—23AUG88

DX,FLUID -29-120CT11-1/1
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Sicherheitshinweise

SicherheitsmaBnahmen beim Abstellen der
Maschine

Vor Arbeiten an der Maschine:

* Anbaugerate auf den Boden ablassen.

* Motor abstellen und Ziindschliissel abziehen.

* Masseband der Batterie abklemmen.

® Einen Zettel mit der Aufschrift "NICHT IN BETRIEB
NEHMEN" an der Fahrerplattform anbringen.

TS230 —UN—24MAY89

DX,PARK -29-280CT09-1/1

Maschine unfallsicher unterbauen

Vor Arbeiten an der Maschine stets das Anbaugerat auf
den Boden absenken. Bei Arbeiten an angehobener
Maschine oder angehobenem Anbaugerat immer fur
unfallsicheren Unterbau sorgen. In angehobener Stellung
koénnen hydraulisch gesttitzte Vorrichtungen bedingt durch
Undichtheiten ungewollt absenken.

Zum Unterbauen keine Hohlblock-, Backsteine oder
andere Materialien, die unter einer dauernden Belastung
nachgeben kénnten, verwenden. Nie unter einer
Maschine arbeiten, die nur von einem Wagenheber
gehalten wird. Immer die in dieser Druckschrift
empfohlenen Arbeitsweisen beachten.

Wenn angebaute oder gezogene Gerate mit Sicherheitshinweisen in der Betriebsanleitung des
einer Maschine benutzt werden, immer den jeweiligen Gerates folgen.

TS229 —UN—23AUG88

DX,LOWER -29-24FEB00-1/1

Sichere Wartung

Lange Haare am Hinterkopf zusammenbinden. Bei

Arbeiten an der Maschine oder beweglichen Teilen keine :
Krawatten, Schals, lose Kleidungsstlicke oder Halsketten

tragen. Wenn diese Gegenstande von der Maschine

erfasst werden, kdnnen schwere Verletzungen die Folge

sein. '
Ringe und anderen Schmuck ablegen, um Kurzschliisse @

oder Hangenbleiben an beweglichen Teilen zu vermeiden.

DX,LOOSE -29-270CT09-1/1

TS228 —UN—23AUG88
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Sicherheitshinweise

Fur gute Beliiftung des Arbeitsplatzes sorgen

Auspuffgase kdnnen schwere oder sogar todliche
Gesundheitsschaden verursachen. Bei Motorbetrieb
in geschlossenen Raumen die Auspuffgase mit einer
Auspuffverlangerung ableiten.

Steht keine Auspuffverlangerung zur Verfuigung, Tiren
offnen, damit ausreichende Bellftung gewahrleistet ist.

TS220 —UN—15APR13

DX,AIR -29-17FEB99-1/1

Sichere Beleuchtung des Arbeitsplatzes

Fir angemessene und sichere Beleuchtung des
Arbeitsplatzes sorgen. Bei Arbeiten im Inneren oder unter
der Maschine eine tragbare Sicherheitslampe verwenden.
Diese Lampe muss durch ein Drahtgitter geschutzt sein.
Beim Zerbrechen der Glihbirne kann sonst der Glihfaden
verschiittetes Ol oder Kraftstoff in Brand setzen.

TS223 —UN—23AUG88

DX,LIGHT -29-270CT09-1

Larmschutz

Es gibt viele Faktoren, die sich auf den
Gerauschpegelbereich auswirken, darunter die
Maschinenkonfiguration, der Zustand und der
Wartungsgrad der Maschine, die Bodenbeschaffenheit,
die Betriebs- und Umgebungsbedingungen, die
Arbeitszyklen, die Umgebungsgerausche und die
verwendeten Anbaugeréate.

Hohe Larmbelastungen kénnen zu Horschaden oder
Gehorverlust fuhren.

TS207 —UN—23AUG88

Bitte stets Gehorschutz tragen. Geeigneten
Gehorschutz wie z. B. Ohrenschiitzer oder Ohrstdpsel
zum Schutz vor stérendem oder unangenehmem Larm
verwenden.

DX,NOISE -29-030CT17-1/1
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Sicherheitshinweise

Arbeitsplatz sauberhalten
Vor Arbeitsbeginn:

¢ Arbeitsplatz und Maschine reinigen.

* Alle notwendigen Werkzeuge bereitstellen.

* Alle bendétigten Teile beschaffen.

¢ Alle zur Durchflihrung der Arbeit notwendigen
Anweisungen genau durchlesen. Keine eigenméachtigen
Arbeiten vornehmen.

2~

DX,CLEAN -29-04JUN90-1/1

T6642EJ —UN—180CT88

Hochdruckstrahlen auf Sicherheitsaufkleber

vermeiden. W

Der Wasserstrahl kann die Sicherheitsaufkleber abloésen -

oder beschadigen. Wasserstrahl nicht direkt auf
Sicherheitsaufkleber richten. =

®
Fehlende oder beschadigte Sicherheitsaufkleber sofort Y ‘
ersetzen. Ersatzsicherheitsaufkleber sind beim John
Deere Handler erhaltlich.

CC1021545

CC1021545 —UN—23APR02

0OUCC006,0000668 -29-22APR02-1/1

Werkzeuge richtig handhaben _
Fur jede Arbeit die entsprechenden Werkzeuge
bereithalten. Aus Sicherheitsgrinden keine

behelfsmaRigen Werkzeuge verwenden oder
eigenmachtige Arbeiten vornehmen.

Pneumatische oder elektrische Werkzeuge nur zum
Lésen von Gewinde- oder Befestigungsteilen verwenden.

Zum Losen oder Anziehen von Schrauben und Muttern
Werkzeuge der richtigen Grofle verwenden. Fr
metrische Schrauben und Muttern NUR metrische
Werkzeuge benutzen. Verletzungen durch Abrutschen
von Schraubenschliisseln vermeiden.

TS779 —UN—O08NOV89

Die verwendeten Ersatzteile missen den John
Deere-Spezifikationen entsprechen.

DX,REPAIR -29-17FEB99-1/1
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Sicherheitshinweise

AuBerbetriebsetzung — OrdnungsgemaRe
Wiederverwertung und Entsorgung von
Flissigkeiten und Komponenten

Bei der AuRerbetriebsetzung einer Maschine und/oder
Komponente Sicherheits- und UmweltschutzmalRnahmen

beachten. Diese MalRnahmen beinhalten Folgendes: 2
* Wahrend des Ausbaus bzw. der Handhabung von 3
Gegenstanden und Materialien geeignete Werkzeuge %'
und Schutzausristung, wie z.B. Kleidung, Handschuhe, I
Gesichtsschutz oder Schutzbrillen, verwenden. §
¢ Die Anweisungen fur spezielle Komponenten beachten. 2
* Gespeicherte Energie durch Absenken gefederter
Maschinenteile, Entspannen von Federn, Trennen der
Batterie oder einer anderen Stromquelle und Abbauen Filtern, Batterien und anderen Stoffen oder Teilen
von Druck in Hydraulikkomponenten, -druckspeichern regeln. Das Verbrennen entzindlicher Flissigkeiten
und anderen ahnlichen Systemen entladen. oder Komponenten in anderen Anlagen als in
¢ Kontakt mit Komponenten gering halten, an denen sich speziellen Verbrennungsanlagen ist moglicherweise
moglicherweise Riickstande von landwirtschaftlichen gesetzlich verboten und kann zur Freisetzung
Chemikalien, wie z.B. Dingern oder Pestiziden, gesundheitsgefahrdender Dampfe und Asche fuhren.
befinden. Auf eine sachgerechte Handhabung und Klimaanlagen sachgerecht warten und entsorgen.
Entsorgung dieser Komponenten achten. Durch gesetzliche Vorschriften kann bestimmt werden,
¢ Vor der Wiederverwertung von Komponenten Motoren, dass nur anerkannte Fachbetriebe die Aufarbeitung und
Kraftstofftanks, Kuhler, Hydraulikzylinder, -behalter Wiederverwertung von Kaltemitteln, die bei Entweichen
und -leitungen vorsichtig entleeren. Auslaufsichere die Atmosphare schadigen kénnen, durchfiihren durfen.
und dichte Behalter beim Ablassen der Flussigkeiten Die verschiedenen Méglichkeiten zur Wiederverwertung
verwenden. Keine Lebensmittel- oder Getrankebehalter von Reifen, Metall, Kunststoff, Glas, Gummi sowie
verwenden. elektronischen Komponenten, die teilweise oder ganz
* Niemals verbrauchte Flissigkeiten auf den Boden, in wiederverwertet werden konnen, in Betracht ziehen.
den Abfluss oder in ein Gewasser schiitten. Informationen Uber die richtige Wiederverwertungs-
¢ Alle nationalen, regionalen und 6rtlichen Vorschriften oder Entsorgungsmethode sind bei der zustandigen
bzw. Verordnungen beachten, die die Handhabung Umweltschutzbehdrde, Recyclingstation oder beim
bzw. Entsorgung von verbrauchten Flissigkeiten John Deere Handler erhaltlich.
(Beispiel: Ol, Kraftstoff, Kiihimittel, Bremsfliissigkeit),
DX,DRAIN -29-01JUN15-1/1
Sicherheitsbeleuchtung und
-einrichtungen benutzen
ZusammenstolRe mit anderen Verkehrsteilnehmern
vermeiden. Langsam fahrende Traktoren mit Anbau- oder
Anhangegeraten sowie selbstfahrende Maschinen stellen
auf offentlichen Strallen eine besondere Gefahr dar. Stets
den rickwartigen Verkehr beobachten, besonders bei
Fahrtrichtungsénderungen. Durch Fahrtrichtungsanzeiger
fur sichere Verkehrsverhaltnisse sorgen.
Scheinwerfer, Warnblinkleuchten, Fahrtrichtungsanzeiger
und andere Sicherheitseinrichtungen gemaf den
jeweiligen gesetzlichen Bestimmungen benutzen. 2
Sicherheitseinrichtungen in gutem Zustand erhalten. z
Fehlende oder beschadigte Teile ersetzen. Ein Satz 1
Sicherheitsleuchten fir das Anbaugerat ist beim John §|
Deere Handler erhaltlich. 3
[2]
=

DX,FLASH -29-07JUL99-1/1
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Sicherheitshinweise

Sicherheit bei Wartungsarbeiten

Wartungsarbeiten setzen voraus, dass deren Ablaufe
bekannt sind. Den Arbeitsplatz sauber und trocken halten.

Schmierungs- oder Wartungsarbeiten sowie Einstellungen
nicht bei laufender Maschine durchfiihren. Hande, Fil3e
und Kleidung von angetriebenen Teilen fernhalten.
Samtliche Antriebssysteme abschalten; Druck durch
Betatigen der Bedienungseinrichtungen abbauen. Gerat
auf den Boden ablassen. Den Motor abstellen. Den
ZundschlUssel abziehen. Maschine abklhlen lassen.

Maschinenteile, die zur Wartung angehoben werden
mussen, unfallsicher unterbauen.

Alle Teile in gutem Zustand halten. Auf vorschriftsmaRige
Montage achten. Schaden sofort beheben. Abgenutzte
oder beschéadigte Teile ersetzen. Ansammlungen von
Schmierfett, Ol oder Schmutz beseitigen.

Wenn bei selbstfahrenden Maschinen Arbeiten an der
elektrischen Anlage oder Schweilarbeiten durchgefihrt
werden, zuerst das Massekabel (—) der Batterie
abklemmen.

Bei gezogenen Anbaugeraten die elektrischen
Verbindungen zum Traktor trennen, bevor Arbeiten an der
elektrischen Anlage oder Schweilarbeiten durchgefihrt
werden.

TS218 —UN—23AUG88

Stlrze bei Reinigungsarbeiten oder Arbeiten in der Hohe
kdnnen zu schweren Verletzungen fihren. Um alle Punkte
gut zu erreichen, Leiter oder Arbeitsbihne verwenden.
Auf stabilen, sicheren Stand achten und stabile, sichere
Handgriffe verwenden.
DX,SERV -29-28FEB17-1/1

Vorsicht bei Selbstanfertigung von
Spezialwerkzeugen

Mangelhafte Werkzeuge kdnnen schwere Verletzungen
verursachen. Fur die Anfertigung von Werkzeugen sind
Qualitatswerkstoffe und entsprechende Sachkenntnisse

erforderlich. 3
Schweil3arbeiten durfen nur dann vorgenommen werden, E
wenn die entsprechende Ausristung und Fachkenntnisse 7
vorhanden sind. 2
LX1016749 X

DX,SAFE,TOOLS -29-100CT97-1/1
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Sicherheitshinweise

Sichere Wartung

Lange Haare am Hinterkopf zusammenbinden. Bei
Arbeiten an der Maschine oder beweglichen Teilen keine
Krawatten, Schals, lose Kleidungsstiicke oder Halsketten
tragen. Wenn diese Gegenstande von der Maschine
erfasst werden, kénnen schwere Verletzungen die Folge
sein.

Ringe und anderen Schmuck ablegen, um KurzschllUsse
oder Hangenbleiben an beweglichen Teilen zu vermeiden.

®
@

TS228 —UN—23AUG88

DX,LOOSE -29-270CT09-1/1

Warnschilder ersetzen

Fehlende oder beschadigte Warnschilder ersetzen. Die
Anordnung der Warnschilder ist aus der Betriebsanleitung
ersichtlich.

TS201 —UN—15APR13

DX,SIGNS1 -29-04JUN90-1/1

Einbau der Drahtreparatur-Baugruppe
HINWEIS: Es gibt zwei Arten von Einbauverfahren:

* Methode 1—Die Drahtreparatur-Baugruppe
und der zu reparierende Draht haben
die gleiche Stérke

* Methode 2—Die Drahtreparatur-Baugruppe
und der zu reparierende Draht haben
nicht die gleiche Stérke

Einbau der Drahtreparatur-Baugruppe—Methode 1

1. Fdur die richtige Drahtreparatur-Baugruppe fir
den zu reparierenden Steckverbinder, siehe den
Ersatzteilkatalog fur die entsprechende Maschine.

WICHTIG: Darauf achten, dass im Kabelbaumbereich,
in dem die Reparatur erfolgt, ausreichend
Platz fiir den SpleiB vorhanden ist.

2. Sicherstellen, dass der Kabelbaumbereich, in den
der Spleil} eingefiigt wird, sauber ist. Den Draht am
Kabelbaum und die Drahtreparatur-Baugruppe auf die
gewlnschte Lange schneiden.

Fortsetzung néchste Seite

RG20576 —UN—17JUN11

B—Falsch

A—Richtig

WICHTIG: Bei Verwendung mehrerer Drahtreparatur-
Baugruppen darauf achten, dass die Spleife
(A) versetzt angeordnet werden, damit keine
Uberlappung (B) entsteht.

DX,RWA -29-01DEC14-1/8
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Sicherheitshinweise ‘

3. Mit Werkzeug JDG11072" den Draht 9,5 mm (3/8
in.) abisolieren. Die Drahtlitzen verdrehen, um zu

verhindern, dass sie ausfransen. @
4. Den Draht (A) in die SpleiBhllse einsetzen, bis er am
Anschlag (B) anstoRt. \
—
A—Draht B—Anschlag \

RG20521 —UN—26MAY 11

"Fiir zusétzliche Informationen, siehe SERVICEGARD
Online-Werkzeugkatalog oder den John Deere Héndler aufsuchen.

DX,RWA -29-01DEC14-2/8

5. Mit Werkzeug (A) JDG11409" die SpleiBhiilse an
den Draht crimpen, bis die Sperrklinke automatisch
freigegeben wird.

WICHTIG: Sicherstellen, dass die Farbe
der SpleiBhiilse mit der Farbe der
Crimpzangen-Klemmbacke (B) iibereinstimmt.

6. Die Schritte 2 - 5 am anderen Ende des Spleiles
wiederholen.

7. Die aus den Spleilenden ragenden Drahte fest
ergreifen. Fest an den Drahten ziehen, um sich zu
vergewissern, dass sie vorschriftsmafig gecrimpt
sind und sich nicht herausziehen lassen. Wenn einer
der Drahte sich herausziehen |asst, die Schritte 2 - 5
wiederholen, um sicherzustellen, dass sie ausreichend
gecrimpt sind.

8. Von der Mitte zu den Enden hin den SpleiBumfang
gleichmaRig erhitzen, bis der Schrumpfschlauch
den Draht fest umschlief3t und Klebstoff aus beiden
Spleilenden hervortritt.

RG20520 —UN—26MAY 11

9. Die aus den SpleiRenden ragenden Drahte fest
ergreifen. Fest an den Drahten ziehen, um sich zu A—Crimpzange B—Farbige Einsétze
vergewissern, dass sie vorschriftsmaRig gecrimpt
sind und sich nicht herausziehen lassen. Wenn einer
der Drahte sich herausziehen lasst, die Schritte 2 - 8 10. An der Reparaturstelle der Lange nach Klebeband
wiederholen, um sicherzustellen, dass sie ausreichend anbringen.
gecrimpt sind.

"Fir zusétzliche Informationen, siehe SERVICEGARD
Online-Werkzeugkatalog oder den John Deere Héndler aufsuchen.

Fortsetzung nichste Seite DX,RWA -29-01DEC14-3/8
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Sicherheitshinweise

Einbau der Drahtreparatur-Baugruppe—Methode 2 @ CORRECT

1. Fdur die richtige Drahtreparatur-Baugruppe fir
den zu reparierenden Steckverbinder, siehe den
Ersatzteilkatalog fur die entsprechende Maschine.

WICHTIG: Darauf achten, dass im Kabelbaumbereich,
in dem die Reparatur erfolgt, ausreichend
Platz fiir den SpleiB vorhanden ist.

2. Sicherstellen, dass der Kabelbaumbereich, in den
der Spleil} eingefiigt wird, sauber ist. Den Draht am
Kabelbaum und die Drahtreparatur-Baugruppe auf die
gewtinschte Lange schneiden.

RG20576 —UN—17JUN11

WICHTIG: Bei Verwendung mehrerer Drahtreparatur-
Baugruppen darauf achten, dass die Spleile
(A) versetzt angeordnet werden, damit keine
Uberlappung (B) entsteht.

A—Richtig B—Falsch

DX,RWA -29-01DEC14-4/8

3. Mit Werkzeug JDG11072" den dickeren Draht (A) 9,5
mm (3/8 in.) abisolieren. Die Drahtlitzen verdrehen,
um zu verhindern, dass sie ausfransen. @ @
\—I

4. Den dickeren Draht (A) bis zum Anschlag (B) in die
Spleillhiilse einsetzen.

G
1 | /Q

-
A—Dickerer Draht C—Diinnerer Draht z
B—Anschlag D—Umgefalteter Draht q
S
. i
P
S
10}
o
"Fiir zusétzliche Informationen, siehe SERVICEGARD
Online-Werkzeugkatalog oder den John Deere Héndler aufsuchen.
Fortsetzung néchste Seite DX,RWA -29-01DEC14-5/8
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Sicherheitshinweise

5. Mit Werkzeug (A) JDG11409" die SpleiRhiilse an

den Draht crimpen, bis die Sperrklinke automatisch

freigegeben wird.

WICHTIG: Sicherstellen, dass die Farbe
der SpleiBhiilse mit der Farbe der

Crimpzangen-Klemmbacke (B) libereinstimmt.

A—Crimpzange B—Farbige Einséatze

TFiir zusétzliche Informationen, siehe SERVICEGARD
Online-Werkzeugkatalog oder den John Deere Héndler aufsuchen.

RG20520 —UN—26MAY 11

DX,RWA -29-01DEC14-6/8

6. Mit Werkzeug JDG11072" den diinneren Draht (A) 9,5

mm (3/8 in.) abisolieren. Die Drahtlitzen verdrehen,

um zu verhindern, dass sie ausfransen.
7. Die Drahtlitzen (D) um die Halfte falten, damit die

abisolierte Lange der abisolierten Lange (9,5 mm (3/8

in.)) der dickeren Drahtlitzen entspricht.

8. Den umgefalteten Draht (D) in die SpleiBhilse
einsetzen, bis er am Anschlag (B) anstofit.

A—Dickerer Draht C—Diinnerer Draht
B—Anschlag D—Umgefalteter Draht

TEiir zusétzliche Informationen, siehe SERVICEGARD
Online-Werkzeugkatalog oder den John Deere Héndler aufsuchen.

-

M ©
N e

Fortsetzung néchste Seite

RG20522 —UN—26MAY 11

DX,RWA -29-01DEC14-7/8
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Sicherheitshinweise

9. Mit Werkzeug (A) JDG11409" die Spleifhiilse an
den Draht crimpen, bis die Sperrklinke automatisch
freigegeben wird.

WICHTIG: Sicherstellen, dass die Farbe
der SpleiBhiilse mit der Farbe der
Crimpzangen-Klemmbacke (B) libereinstimmt.

10. Die aus den SpleiRenden ragenden Drahte fest
ergreifen. Fest an den Drahten ziehen, um sich zu
vergewissern, dass sie vorschriftsmaBig gecrimpt
sind und sich nicht herausziehen lassen. Wenn einer
der Drahte sich herausziehen lasst, die Schritte 2 - 9
wiederholen, um sicherzustellen, dass sie ausreichend
gecrimpt sind.

11. Von der Mitte zu den Enden hin den SpleiRumfang
gleichmagig erhitzen, bis der Schrumpfschlauch
den Draht fest umschlief3t und Klebstoff aus beiden
SpleiRenden hervortritt.

12. Die aus den SpleiRenden ragenden Drahte fest
ergreifen. Fest an den Drahten ziehen, um sich zu
vergewissern, dass sie vorschriftsmaRig gecrimpt sind
und sich nicht herausziehen lassen. Wenn einer der
Drahte sich herausziehen lasst, die Schritte 2 - 11
wiederholen, um sicherzustellen, dass sie ausreichend
gecrimpt sind.

13. An der Reparaturstelle der Lange nach Klebeband
anbringen.

"Fiir zusétzliche Informationen, siehe SERVICEGARD
Online-Werkzeugkatalog oder den John Deere Héndler aufsuchen.

A—Crimpzange

RG20520 —UN—26MAY 11

B—Farbige Einsatze

DX,RWA -29-01DEC14-8/8
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Gruppe 10
Allgemeines

Aligemeine Informationen - Ubersicht der
Referenzen

Drehmomentwerte fiir metrische Schrauben
Drehmomentwerte fiir Zollschrauben

Drehmomentwerte fir Hydraulikverschraubungen mit
Zollgewinde

Drehmomentwerte fiir Hydraulikverschraubungen mit
metrischem Gewinde

Wartungsempfehlungen fiir Verschraubungen mit
Stirnflachendichtung

0OUCC020,0002819 -29-18JUN14-1/1

Drehmomente fiir metrische Schrauben

TS1670 —UN—O01MAY03

12.9)

Schrauben- Giteklasse 4.8 Giiteklasse 8.8 oder 9.8 Giiteklasse 10.9 Giiteklasse 12.9

groRe Geschmiert? | Trocken® | Geschmiert? | Trocken® | Geschmiert? | Trocken® | Geschmiert?® | Trocken®
Nm |Ib-in.| Nm [Ib-in.| Nm [lbin.| Nm [lb-in.| Nm [lb-in.| Nm [Ib-in.| Nm |[lbin.| Nm | lb.-in.

M6 47 | 42 6 53 | 89 | 79 | 113 | 100 | 13 | 115 | 165 | 146 | 155 | 137 | 195 | 172
Nm | Ib.ft. | Nm |lb-ft. | Nm |lb-ft. | Nm | Ib.ft.

M8 115 | 102 | 145 | 128 | 22 | 194 | 275 | 243 | 32 | 235 | 40 | 295 | 37 | 275 | 47 | 35

Nm | Ibft. | Nm | Ib.ft. | Nm | Ib.-ft.
M10 23 | 204 | 29 | 21 43 32 | 55 40 | 63 | 46 | 80 50 | 75 | 55 | 95 [ 70
Nm | Ib.ft.

M12 40 | 295 | 50 | 37 | 75 | 55 | 95 | 70 | 110 | 80 | 140 | 105 | 130 | 95 | 165 | 120
M14 63 | 46 | 80 | 59 | 120 | 8 | 150 | 110 | 175 | 130 | 220 | 165 | 205 | 150 | 260 | 190
M16 100 | 74 | 125 | 92 | 190 | 140 | 240 | 175 | 275 | 200 | 350 | 255 | 320 | 235 | 400 | 300
M18 135 | 100 | 170 | 125 | 265 | 195 | 330 | 245 | 375 | 275 | 475 | 350 | 440 | 325 | 560 | 410
M20 190 | 140 | 245 | 180 | 375 | 275 | 475 | 350 | 530 | 390 | 675 | 500 | 625 | 460 | 790 | 580
M22 265 | 195 | 330 | 245 | 510 | 375 | 650 | 480 | 725 | 535 | 920 | 680 | 850 | 625 | 1080 | 800
M24 330 | 245 | 425 | 315 | 650 | 480 | 820 | 600 | 920 | 680 | 1150 | 850 | 1080 | 800 | 1350 | 1000
M27 490 | 360 | 625 | 460 | 950 | 700 | 1200 | 885 | 1350 | 1000 | 1700 | 1250 | 1580 | 1160 | 2000 | 1475
M30 660 | 490 | 850 | 625 | 1290 | 950 | 1630 | 1200 | 1850 | 1350 | 2300 | 1700 | 2140 | 1580 | 2700 | 2000
M33 900 | 665 | 1150 | 850 | 1750 | 1300 | 2200 | 1625 | 2500 | 1850 | 3150 | 2325 | 2900 | 2150 | 3700 | 2730
M36 1150 | 850 | 1450 | 1075 | 2250 | 1650 | 2850 | 2100 | 3200 | 2350 | 4050 | 3000 | 3750 | 2770 | 4750 | 3500

Die angegebenen Drehmomente gelten nur fiir den allgemeinen
Gebrauch und basieren auf der Starke der Schraube. Diese Werte
NICHT verwenden, wenn ein anderes Drehmoment oder ein anderes
Befestigungsverfahren fiir eine bestimmte Anwendung vorgegeben ist.
Bei Edelstahlschrauben und -muttern sowie Muttern fiir Bligelschrauben
siehe spezifische Anweisungen. Kontermuttern mit Kunststoffeinsatz und
gebordelte Stahl-Kontermuttern mit dem in der Tabelle angegebenen
trockenen Drehmoment festziehen, es sei denn, es gibt andere
Anweisungen fir die spezifische Anwendung.

Scherbolzen sind so ausgelegt, dass sie bei einer bestimmten
Belastung abgeschert werden. Beim Austausch von Scherbolzen nur
Bolzen gleicher Glte verwenden. Beim Austausch von Schrauben und
Muttern darauf achten, dass entsprechende Teile gleicher oder héherer
Glte verwendet werden. Schrauben und Muttern héherer Giteklasse
mit dem gleichen Drehmoment anziehen wie die urspriinglich
verwendeten Teile. Darauf achten, dass die Gewinde sauber sind

und richtig angesetzt werden. Normale und verzinkte Schrauben und
Muttern mit Ausnahme von Sicherungsmuttern, Radschrauben und
Radmuttern nach Mdéglichkeit schmieren, aulRer wenn fir die jeweilige
Anwendung andere Anweisungen gegeben werden.

a"Geschmiert" bedeutet, dass die Befestigungsteile mit einem Schmiermittel wie z.B. Motorél versehen werden, oder dass phosphatierte oder gedite
Befestigungsteile bzw. Befestigungsteile der GréRe M20 oder gréer mit Zinkbeschichtung nach JDM F13C, F13F bzw. F13J verwendet werden.
b«Trocken” bedeutet, dass normale oder verzinkte Befestigungsteile ohne jede Schmierung bzw. Befestigungsteile der Gré3e M6

bis M18 mit Zinkbeschichtung nach JDM F13B, F13E bzw. F13H verwendet werden.

DX, TORQ2 -29-12JAN11-1/1
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Allgemeines

[ESVIEIE

Drehmomente fiir Zollschrauben
TS1671 —UN—O01MAY03

SAE Festigkeitsklasse 5, SAE Festigkeitsklasse
Schrauben- SAE Festigkeitsklasse 1 SAE Festigkeitsklasse 22 5.1 oder 5.2 8 oder 8.2
groRe Geschmiert® | Trocken® | Geschmiert’® | Trocken® | Geschmiert® | Trocken® | Geschmiert® | Trocken®
Nm |lb.-in.| Nm |Ib.-in. | Nm | Ib.<in. | Nm |Ib.-in. | Nm |Ib.<in.| Nm |Ib.-in. | Nm | Ib.-<in. | Nm | Ib.-in.
1/4 3.7 33 4.7 42 6 53 7.5 66 9.5 84 12 106 | 13.5 | 120 17 150
Nm | Ibft. | Nm | Ib.ft.
5/16 77 | 68 | 98 | 8 | 12 | 106 | 155 | 137 | 195 | 172 | 25 | 221 | 28 | 205 | 35 | 26
Nm | Ib.-ft. | Nm | lb.-ft.
3/8 185 | 120 | 175 | 155 | 22 | 194 | 27 | 240 | 35 | 26 | 44 | 325 | 49 | 36 | 63 | 46
Nm | Ibft. | Nm | lbft. | Nm | Ib.ft.
7116 22 | 194 | 28 205 | 35 | 26 | 44 | 325 5 | 41 | 70 | 52 | 80 | 59 | 100 | 74
Nm | Ib.-ft.
1/2 34 25 42 31 53 39 67 49 85 63 110 80 120 88 155 115
9/16 48 35.5 60 45 76 56 95 70 125 92 155 115 175 130 220 165
5/8 67 49 85 63 105 77 135 100 170 125 215 160 240 175 305 225
3/4 120 88 150 110 190 140 240 175 300 220 380 280 425 315 540 400
7/8 190 140 240 175 190 140 240 175 490 360 615 455 690 510 870 640
1 285 210 360 265 285 210 360 265 730 540 920 680 | 1030 | 760 | 1300 | 960
1-1/8 400 300 510 375 400 300 510 375 910 670 | 1150 | 850 | 1450 | 1075 | 1850 | 1350
1-1/4 570 420 725 535 570 420 725 535 | 1280 | 945 | 1630 | 1200 | 2050 | 1500 | 2600 | 1920
1-3/8 750 550 950 700 750 550 950 700 | 1700 | 1250 | 2140 | 1580 | 2700 | 2000 | 3400 | 2500
1-1/2 990 730 | 1250 | 930 990 730 | 1250 | 930 | 2250 | 1650 | 2850 | 2100 | 3600 | 2650 | 4550 | 3350
Die angegebenen Drehmomente gelten nur fir den allgemeinen Gebrauch und | Beim Austausch von Schrauben und Muttern darauf achten,
basieren auf der Starke der Schraube. Diese Werte NICHT verwenden, wenn dass entsprechende Teile gleicher oder héherer Giite
ein anderes Drehmoment oder ein anderes Befestigungsverfahren fir eine verwendet werden. Schrauben und Muttern héherer Gite mit
bestimmte Anwendung vorgegeben ist. Bei Kontermuttern mit Kunststoffeinsatz, | dem gleichen Drehmoment anziehen wie die urspriinglich
gebordelten Stahl-Kontermuttern, Edelstahlschrauben und -muttern sowie verwendeten Teile. Darauf achten, dass die Gewinde sauber
Muttern fur Blgelschrauben siehe spezifische Anweisungen. Scherbolzen sind sind und richtig angesetzt werden. Normale und verzinkte
so ausgelegt, dass sie bei einer bestimmten Belastung abgeschert werden. Beim | Schrauben und Muttern mit Ausnahme von Sicherungsmuttern,
Austausch von Scherbolzen nur Bolzen gleicher Gite verwenden. Radschrauben und Radmuttern nach Méglichkeit schmieren,
auller wenn fir die jeweilige Anwendung andere Anweisungen
gegeben werden.

Festigkeitsklasse 2 gilt fiir Sechskantschrauben (keine Sechskantbolzen) von bis zu 6" (152 mm) Lénge. Festigkeitsklasse 1 gilt fiir
Sechskantschrauben von mehr als 6" (152 mm) Ldnge und fiir alle anderen Schrauben beliebiger Lange.

buGeschmiert” bedeutet, dass die Befestigungsteile mit einem Schmiermittel wie z.B. Motorél versehen werden, oder dass phosphatierte oder gedlte
Befestigungsteile bzw. Befestigungsteile mit Zinkbeschichtung nach JDM F13C, F13F bzw. F13J ab einer Gré3e von 7/8" verwendet werden.
““Trocken” bedeutet, dass normale oder verzinkte Befestigungsteile ohne jede Schmierung bzw. Befestigungsteile mit einer GréRe

zwischen 1/4 und 3/4" mit Zinkbeschichtung nach JDM F13B, F13E bzw. F13H verwendet werden.

DX, TORQ1 -29-21FEB11-1/1
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Allgemeines

Drehmomentwerte fir Hydraulikverschraubungen mit Zollgewinde
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LX1020169 o
A—Trennwandverschraubung B—Kontermutter D—Uberwurfmutter
C—Uberwurfmutter
Verschraubungen mit flachen Ringdichtungen
Uberwurfmutter Kontermutter fiir Schottverschraubung
Gewindegrofe N-m Ib-ft N-m Ib-ft
9/16—18 16 12 5 35
11/16—16 24 18 9 6,5
13/16—16 50 37 17 12,5
1—14 69 51 17 12,5
1-3/16—12 102 75 17 12,5
1-7/16—12 142 105 17 12,5
1-11/16—12 190 140 17 12,5
2—12 217 160 17 12,5
Die in der Tabelle angegebenen Drehmomente sind héherer Glte verwendet werden. Einzelne Bauteile
Richtwerte und gelten NICHT, wenn in diesem Handbuch  (z.B. Uberwurfmutter) héherer Gite sind mit dem
fur bestimmte Verschraubungen ein anderes Drehmoment  gleichen Drehmoment anzuziehen wie die urspriinglich
aufgefihrt ist. Verschraubungen sind regelmaRig auf verwendeten Teile.
festen Sitz zu prufen. o C . .
P Es ist dullerst wichtig sich zu vergewissern, dass die
Beim Austausch von Verschraubungen ist darauf Dichtflachen sauber und die O-Ringe richtig eingesetzt
zu achten, dass entsprechende Teile gleicher oder sind.
OUZXMAG,00019D1 -29-01SEP17-1/1
TM5ZN54633 (03MAR18) 10-10-3 Schneidwerke der Serie 700PF
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Allgemeines
Drehmomentwerte fir Hydraulikverschraubungen mit metrischem Gewinde
— IS .
14
_| <
J
B C/ E
A B <D
= 5
LX1020170 o
A—Einschraubzapfen C—Kontermutter
B—Kennzeichnung fiir D—Einstellbare Verschraubung
metrisches Gewinde
Einschraubzapfen und Kontermutter fiir einstellbare Verschraubungen
Stahl oder Grauguss Aluminium
GewindegroBRe N-m Ib-ft N-m Ib-ft
M12x1,5 21 15,5 9 6,6
M14x1,5 33 24 15 1
M16x1,5 41 30 18 13
M18x1,5 50 37 21 15
M22x1,5 69 51 28 21
M27x2 102 75 46 34
M33x2 158 16 71 52
M38x2 176 130 79 58
M42x2 190 140 85 63
M48x2 217 160 98 72
Die in der Tabelle angegebenen Drehmomente sind héherer Glite verwendet werden. Einzelne Bauteile
Richtwerte und gelten NICHT, wenn in diesem Handbuch  (z.B. Uberwurfmutter) héherer Gite sind mit dem
fur bestimmte Verschraubungen ein anderes Drehmoment gleichen Drehmoment anzuziehen wie die urspriinglich
aufgefuhrt ist. Verschraubungen sind regelmaRig auf verwendeten Teile.
festen Sitz zu prifen. o o . .
P Es ist aullerst wichtig sich zu vergewissern, dass die
Beim Austausch von Verschraubungen ist darauf Dichtflachen sauber und die O-Ringe richtig eingesetzt
zu achten, dass entsprechende Teile gleicher oder sind.
OUCC002,0003FF3 -29-01SEP17-1/1
TM5ZN54633 (03MAR18) 10-10-4 Schneidwerke der Serie 700PF
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Allgemeines

Wartungsempfehlungen
fur Verschraubungen mit
Stirnflachendichtungen

1. Dichtflachen der Verschraubung Uberprifen. Sie
ddrfen nicht schmutzig oder defekt sein. o
2. Den O-Ring priifen. Er darf nicht beschadigt oder 2
defekt sein. l
3. O-Ringe schmieren, in Nut einsetzen und mit Hilfe von E
Vaseline dort fixieren. 3
4. O-Ring mit reichlich Vaseline versehen in die Nut "
schieben, sodass er beim Zusammenbau an Ort und
Stelle bleibt.
Verschraubung) angegebenen Drehmomenten
5. Winkelverschraubungen einpassen und von Hand anziehen. Sicherstellen, dass sich die Schlauche
anziehen, dabei die Verbindung zusammendriicken, beim Anziehen der Verschraubungen nicht verdrehen.
damit der O-Ring nicht verschoben wird.
6. Verschraubung oder Mutter mit den in der
Tabelle fir die jeweiligen Strichmarkierungen (auf
DREHMOMENTE FUR VERSCHRAUBUNGEN MIT STIRNFLACHENDICHTUNG?
Verschraubungs-Referenz . Drehmoment
N-m (Ib-ft)
WEE12LR1/4 50 (37)
GE12LR1/4 EDOMD 50 (37)
GE12LM1/4X1.5 EDOMD 50 (37)
G12LX 50 (37)
DPR12L/SX 50 (37)
M12LX 50 (37)
GE18LREDOMD 100 (74)
GE18LR3/8EDOMD 80 (59)
DPR18LX 90 (66)
M18LX 90 (66)
G18LX 90 (66)
GZ18LVIT 90 (66)
GE18LR3/4EDOMD 180 (132)
GEO06LR1/4EDOMD 50 (37)
ERO6LVITOMD 20 (15)

?Die angegebenen Drehmomentwerte beziehen sich wie beim Zusammenbau auf geschmierte Verbindungen.

0OUCC002,0004F92 -29-07FEB17-1/1
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Gruppe 15
Technische Daten

Technische Daten - Ubersicht der Referenzen Schmierfett

Technische Daten Alternative und synthetische Schmierstoffe

Typenschilder Mischen von Schmierstoffen
Typenschild (Produktidentifikation) des Schneidwerks

Produkt-Identifikationsnummer

Lagerung von Schmiermitteln

Nur Original John Deere Teile verwenden
Seriennummern von Maschinenkomponenten

Fillmengen
Getriebedl
Hydraulikol
QOUCC002,00056E4 -29-19DEC17-1/1
TM5ZN54633 (03MAR18) 10-15-1 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=27



Technische Daten

Technische Daten
Schneidwerk

LT 1 PR 722PF: 2920 kg (6438 Ib)
725PF: 3140 kg (6922 Ib)
730PF: 3640 kg (8024 Ib)
735PF: 4290 kg (9458 Ib)
740PF: 4790 kg (10560 Ib)

GESAMEDIEITE ..eeeee et 722PF: 7,54 m (24 ft 3 in)
725PF: 8,45 m (27 ft 3 in)
730PF: 9,98 m (32 ft 3 in)
735PF: 11,50 m (37 ft 3 in)
740PF: 13,03 m (42 ft 3 in)

Gesamtlange ohne Halmteiler ..........c.cooviiiiiiiiiiiinin 2700 mm (8 ft 10 in)

Neigungsverstellbereich des Messerbalkens (am Schragférderer) ...... 17° bei 722PF-730PF (bei 735PF und 740PF an Mahdreschern mit
Schragférdererneigung-Horizontalverstellung eingeschrankt)

BandKOIPEr. .. e et 722PF: 2 breite Bandkorper + 3 schmale Bandkorper
725PF: 5 breite Bandkérper
730PF: 6 breite Bandkorper
735PF: 7 breite Bandkoérper
740PF: 8 breite Bandkorper
Breite des breiten Bandkérpers: 1417 mm (4 ft 7,8 in)
Breite des schmalen Bandkorpers: 1112 mm (3 ft 7,8 in)
Lange (Rolle zu Rolle): 450 mm (17,7 in)
Hydraulikantrieb

MesserantriebSgehaUSE ........ueiiii s Planetengetriebe
1144 Huibe/min.

SCRNIDIEIE ... eeeeeereeeeeeeeeeeeeeeeeeneeeeeeeseeeeeeeeeeneeeeeeeeeeeens 722PF: 6,70 m (22.ft)
725PF 7,60 m (25 ft)
730PF: 9,15 m (30.ft)
735PF: 10,70 m (35.ft)
740PF: 12,20 m (40.ft)

Messergeschwindigkeit....

Messerklingen

MeSSerbalken.......cuiuiiiiiii verstarkt, grobgezahnt
Haspel

Durchmesser ve... 1100 mm (3 ft 7,3 in)
Anzahl der Haspelronre .......ccoeieieiiiieeie e ee e 6

Haspeldrehzahl ..........cooiiiiiii 5 — 44 1/min
HOheNVErstellUNg ......oueniiieee e e Hydraulik
Drehzahlverstellung Hydraulisch
Forderschnecke

Zylinderdurchmesser...........oiuiiuiiiiiiiii 430 mm (16,9 in)
Durchmesser gesamt ........oovuieiiiiiiiiii e 760 mm (2 ft 5,9 in)

Anordnung der Einzugsfinger ... Inline-Muster (Mitte der Schnecke)

Spiralig (Seiten der Férderschnecke)

Durchmesser der Einzugsfinger .......ccovviiiiiiiiiiiiiiiiieiececeeeens 16 mm (0,63 in)
Arbeitsgeschwindigkeit ..........cociiiiiiiiiii 170 U/min
Hydrauliksystem

Verdrangungsvolumen des Haspelmotors.... 0,196 | (11,9 in%)

Druck im Haspelantriebssystem .........ccooiiiiiiiiiiiiiiiiiiieceeens 17 000 kPa (175 bar; 2500 psi)

Fortsetzung nichste Seite OUCC002,00056E3 -29-02MAR18-1/2
TM5ZN54633 (03MAR18) 10-15-2 Schneidwerke der Serie 700PF
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Technische Daten

Elektrische Anlage

Sensor fur Haspel heben/senken.........ccoovviiiiiiiiiiiiiiiiiieieceeane
Sensor fiir Haspelhorizontalstellung ...........ccovviiiiiiiniiiiin
Rechter Sensor fiir Erntevorsatzhohe ...........cccoviviiiiiiiiiiiiineens

0,5V bis 4,5V
0,5V bis4,5V
0,5-4,5V

OUCC002,00056E3 -29-02MAR18-2/2

Typenschilder

Seriennummern zur Identifizierung von Komponenten oder
Baugruppen der Maschinen sind auf den Komponenten
oder auf Seriennummernschildern eingeschlagen.

Bei Bestellungen von Ersatzteilen werden diese Nummern
bendtigt.

Um diese Seriennummern stets zur Hand zu haben,
sollten sie in den dafur vorgesehenen Stellen der
einzelnen Abbildungen eingetragen werden.

0OUCC002,0004F94 -29-15JAN17-1/1

Typenschild (Produktidentifikation) des
Schneidwerks

A—Produkt-ldentifikations-
nummer

B—Typengenehmigungsnum-
mer (nur in bestimmten
Landern)

C—Modell

D—Baujahr
E—Modelljahr
F—Zuldssiges Gesamtgewicht

© @ ©®

Zirn HaXvesting GmbH 7/ Co. KG ) Constr. year
Type / Model Model year
Typ Approval Nr, Power rat. KW|
Version

Product Identification Number
erac ke[
: PTRA

3 —
SarminsbleWMassr || Réception par la DRIRE
[ore ) (N —

Max. front axle load KG

Max. rear axle load [
Permissible Towable Mass:

Non braked KG
Hydraulic-/ Preumatic bralledKG|

Inertie-bracked KG
Vertical hitch load daN

INSPECTION CODES

el ]

DEERE & COMPAGNY
MOLINE, ILLINOIS, USA
MADE IN GERMANY

XG294636 —UN—180CT16

XG294636

0OUCC002,0004F95 -29-15JAN17-1/1

Produkt-ldentifikationsnummer

Das Schild mit der Produkt-ldentifikationsnummer befindet
sich rechts am Einzugskanal.

XG346773 —UN—O3MAR18

XG346773

OUCC002,00056E5 -29-02MAR18-1/1
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Technische Daten

Seriennummern von
Maschinenkomponenten

Seriennummer des Hauptantriebsgehauses

Die Seriennummer befindet sich auf dem
Hauptantriebsgehause.

XG340848 —UN—16JAN18

XG302303 —UN—17JAN17

XG302303 ; : Y
Hauptantriebsgehduse — rechte Seite (735PF und 740PF)

0OUCC002,00056E6 -29-19DEC17-1/2

Seriennummer des Messerantriebsgehauses

Die Seriennummer befindet sich auf dem

Messerantriebsgehause.
©
Z
<
©
|
4
T
2
3
3
XG340849 X
Messerantriebsgehéduse — linke Seite
~
=
<
~
|
P4
T
8
&
R
2
Messerantriebsgehéduse — rechte Seite (735PF und 740PF)
OUCC002,00056E6 -29-19DEC17-2/2
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Technische Daten
Getriebedl
leiskositét entsprechend den bis zum nachsten
Olwechsel zu erwartenden Auftientemperaturen wahlen.
" . 50°C 122°F
Folgende Ole vorzugsweise verwenden:
* John Deere GL-5 Getriebedl 40°C i 104°F
¢ John Deere EXTREME-GARD™
] = 30°C 86°F Q
Bei Verwendung von anderen Olsorten miissen diese 1 o o
folgender Spezifikation entsprechen: = 32 20°C 68°F s &
© | [}
. - ifikati - w =z 9 Ly
API-Spezifikation GL-5 = 3z 4 ! 10°G 50°F s
u 8 o B
S w o= i
? < B 0°C 32°F
%} L\J | |
< o IE] o
o —10°C 14°F
i =
e Ll _gor 12
20°C 4°F
i 3
-30°C = —22°F
-40°C i —40°F J— 8
i
.
|
Olviskositéten fiir Lufttemperaturbereiche
EXTREME-GARD ist eine Marke von Deere & Company
DX,GEOIL -29-14APR11-1/1
Hydraulikol
2 . . a M)
Olviskositat entsprechend den bis zum nachsten o L .
o . 50°C 122°F
Olwechsel zu erwartenden Aufientemperaturen wahlen. a
Folgende Ole werden empfohlen: 40°C T 04 F
e John Deere Hy-Gard™ 30CIm| 86 F —f
] TV i g . cone J
¢ John Deere Hy-Gard™ mit niedriger Viskositat 497 sorc H 6sF )
Bei Verwendung von anderen Olsorten miissen diese S S8 10°C I 50°F 8
einer der folgenden Spezifikationen entsprechen: I g 2 | 2 f
T g S | |
* John Deere-Standard JDM J20C & 0cC ms2F 2 %
¢ John Deere-Standard JDM J20D AL a0ciH 14 3 g
I >
-20°C fH| -4°F 3 o
- o =
. . - i
-30°C [T] -22°F AL 8
M |
-40°C [r{ -40°F %l
P
Ole fiir Lufttemperaturbereiche
Hy-Gard ist eine Marke von Deere & Company
OUCCO002,0004EE5 -29-250CT16-1/1
TM5ZN54633 (03MAR18) 10-15-5 Schneidwerke der Serie 700PF
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Technische Daten ‘

Schmierfett

Schmierfett entsprechend der NLGI-Konsistenz
und den bis zur nachsten Wartung zu erwartenden
Aulientemperaturen wahlen.

Folgende Schmierfette werden empfohlen:
¢ John Deere SD POLYUREA GREASE (TY6341)

Andere Schmierfette kbnnen verwendet werden, wenn sie
folgender Spezifikation entsprechen:

¢ NLGI Spezifikation GC-LB

WICHTIG: Fehlende Schmiernippel sofort ersetzen.
Vor dem Abschmieren Schmiernippel
griundlich reinigen.

Produktnummer Beschreibung

TY6341 Mehrzweck-, Hochtemperatur-EP-Schmiermittel;

besonders wirkungsvoll bei Rollkontakt.

4 120°F

4 104°F

86°F

68°F

NLGI Number 2

50°F

32°F

LGl Number 1

NLGI Number 0

John Deere HD MOLY-
IQ—John Deere GREASE-GAR

John Deere SD POLYUREA
ohn Deere HD LITHIUM COMPLEX:
ohn Deere HD WATER RESISTANT-

14°F

—4°F

e

—22°F

—40°F

TS1667 —UN—30JUN99

ZX08994,0000068 -29-30SEP05-1/1

Alternative und synthetische Schmierstoffe

Die Einsatzbedingungen in bestimmten Gebieten kdnnen
die Verwendung von anderen Schmierstoffen erfordern,
die in dieser Druckschrift nicht angegeben sind.

Einige der John Deere KuhImittel und Schmierstoffe sind
moglicherweise nicht Gberall erhaltlich.

Informationen und Empfehlungen sind beim John Deere
Handler erhaltlich.

Synthetische Schmierstoffe kbnnen verwendet werden,
sofern sie den in dieser Druckschrift aufgefuihrten
Spezifikationen entsprechen.

Die in dieser Druckschrift angegebenen Temperaturgrenz-
werte und Wartungsintervalle gelten fir herkdmmliche
und fiir synthetische Schmierstoffe.

Aufbereitete Schmierstoffe (Rickgewinnungsprodukte)
konnen verwendet werden, sofern sie den Spezifikationen
entsprechen.

DX,ALTER -29-11APR11-1/1

Mischen von Schmierstoffen

Unterschiedliche Olsorten und -marken diirfen

im allgemeinen nicht vermischt werden. Die von
den Herstellern verwendeten Olzuséatze sind so
gewahlt, dass die Ole gewissen Spezifikationen und
Leistungsanforderungen entsprechen.

Das Mischen unterschiedlicher Ole kann die gewiinschte
Wirkung der Zusatze stéren und die Schmierwirkung
vermindern.

Wenn diesbezliglich irgendwelche Fragen auftauchen,
wenden Sie sich an lhren John Deere Handler.
DX,LUBMIX -29-280CT09-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18)
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Technische Daten

Lagerung von Schmierstoffen
Die Maschinen kénnen nur dann optimal arbeiten, wenn
saubere Schmierstoffe verwendet werden.

Fur die Handhabung aller Schmierstoffe nur saubere
Behalter verwenden.

Die Schmierstoffe und Behalter einwandfrei lagern
und vor Staub, Feuchtigkeit und Schmutz schitzen.

Die Behalter liegend aufbewahren, um Wasser- und
Schmutzansammlungen zu verhindern.

Sicherstellen, dass alle Behalter so gekennzeichnet sind,
dass ihr Inhalt einwandfrei identifiziert werden kann.

Alle alten Behalter und darin verbliebene Schmierstoffe
ordnungsgemal entsorgen.

DX,LUBST -29-11APR11-1/1

Nur Original John Deere Teile verwenden

Original John Deere Teile sind speziell fir den Einbau
in John Deere Maschinen entwickelt und auf diese
abgestimmt.

Teile anderer Hersteller sind von John Deere weder
gepruft noch freigegeben. Die Verwendung solcher Teile
in John Deere Maschinen kann die Funktion der Maschine
beeintrachtigen und damit zum Sicherheitsrisiko werden.

Zur Vermeidung dieses Risikos nur Original John Deere
Ersatzteile verwenden.

ES 118837

ES118837 —UN—07JUN95

FX,0RI -29-04DEC90-1/1

Fullmengen
Messerantriebsgehause

Das Messerantriebsgehause ist fir eine lebenslange
Funktionsfahigkeit ausgelegt und wartungsfrei.

* Fassungsvermogen: 0,6 kg (21,16 oz)

Schmierfett entsprechend der NLGI-Konsistenz
und den bis zur nachsten Wartung zu erwartenden
AuRentemperaturen wahlen.

Folgende Schmiermittel werden empfohlen:
¢ John Deere SD POLYUREA SCHMIERFETT (TY6341)

Andere Schmierfette kbnnen verwendet werden, sofern
sie folgender Spezifikation entsprechen:

Fortsetzung nédchste Seite

XG340850

* NLGI-Spezifikation GC-LB

XG340850 —UN—16JAN18

OUCC002,00056E7 -29-03MAR18-1/4

TM5ZN54633 (03MAR18)
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Technische Daten

Hauptantriebsgehéuse

Das Hauptantriebsgehause ist flr eine lebenslange

Funktionsfahigkeit ausgelegt und wartungsfrei.

* Fassungsvermogen: 0,7 | (23,67 oz)

WICHTIG: Zum Priifen des Olstands das %
Hauptantriebsgehduse in waagerechte 8
Stellung bringen. %'

I

Messstab (A) herausziehen und den Olstand priifen. %

Bei Bedarf Ol 80W-90 bis zum richtigen Olstand g

nachflllen und Messstab wieder einsetzen.

Folgende Ole vorzugsweise verwenden:

* John Deere Getriebedl GL-5

® John Deere EXTREME-GARD™

Andere Ole kdnnen verwendet werden, wenn sie <

folgender Spezifikation entsprechen: 3

* API-Spezifikation GL-5 Z

|
A—Olmessstab §
7X1049136 X

EXTREME-GARD ist eine Marke von Deere & Company
OUCC002,00056E7 -29-03MAR18-2/4

Reduziergetriebegehause

Das Reduziergetriebegehause ist fur eine lebenslange

Funktionsfahigkeit ausgelegt und wartungsfrei.

* Fassungsvermogen: 0,51 (16,9 oz)

WICHTIG: Zum Priifen des Olstands das 2
Reduziergetriebegehduse in waagerechte S
Stellung bringen. %'

|

Den Olstand an der Offnung fiir den Kontrollstopfen (A) g

prufen. 3

s Ty x

Bei Bedarf Ol 80W-90 bis zum richtigen Olstand 720PF-735PF abgebildet

nachfillen.

Folgende Ole vorzugsweise verwenden: A—Kontrollstopfen B—Be- und Entliiftung

® John Deere Getriebedl GL-5

¢ John Deere EXTREME-GARD™

i . ) * API-Spezifikation GL-5

Andere Ole kdnnen verwendet werden, wenn sie

folgender Spezifikation entsprechen:

EXTREME-GARD ist eine Marke von Deere & Company

Fortsetzung néachste Seite OUCC002,00056E7 -29-03MAR18-3/4
TM5ZN54633 (03MAR18) 10-15-8 Schneidwerke der Serie 700PF
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Technische Daten

Handpumpe

Die Handpumpe ist fiir eine lebenslange Funktionsfahigkeit
ausgelegt und wartungsfrei.

Fassungsvermogen:
* Bei 722PF — 2,51 (0,66 gal) — gesamter Kreis ©
* Bei 725PF und 730PF - 2,8 1 (0,74 gal) — gesamter Kreis z
® Bei 735PF und 740PF - 3,51(0,92 gal) — gesamter Kreis 3{
=z
Folgende Ole vorzugsweise verwenden: i
¢ John Deere Hy-Gard™ §
¢ John Deere Hy-Gard™ mit niedriger Viskositat 2
Andere Ole kdnnen verwendet werden, wenn sie einer
der folgenden Spezifikationen entsprechen:
¢ John Deere-Standard JDM J20C
¢ John Deere-Standard JDM J20D
%
1
]
i

Handpumpe (740PF)

Hy-Gard ist eine Marke von Deere & Company

OUCC002,00056E7 -29-03MAR18-4/4

TM5ZN54633 (03MAR18) 10-15-9 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=35



Technische Daten

TM5ZN54633 (03MAR18) 10-15-10 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=36



Abschnitt 20
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Gruppe 05

Messerbalken des Schneidwerks

der Referenzen

Technische Daten

Messerklingen ersetzen

Messerkopflager ein- und ausbauen

Messerbalken des Schneidwerks - Ubersicht

Abstimmung der Messer einstellen (nur 735PF und 740PF)

Messerkopf und Messerantrieb ausrichten
VerschleiRplatten des Messerbalkens ersetzen
Messerbalken-Rollenflihrungen austauschen

0OUCC002,0005734 -29-28DEC17-1/1

Technische Daten
Priifpunkt

Messerkopf, Flanschschrauben
Messerklingen, Schrauben

Antriebswelle, Sicherungsschraube
— auf Hauptantriebsgehause-Seite

Messerantriebsgehause,
Befestigungsschrauben

Klemmschraube am Messerkopf

MafR
Drehmoment
Drehmoment

Drehmoment

Drehmoment

Drehmoment

Spezifikation

130 N m (90 Ib ft)
18 N'm (13 Ib ft)
140 N m (103 Ib ft)

140 N 'm (103 Ib ft)

90 N m (66 Ib ft)

0OUCC002,0005736 -29-02MAR18-1/1

vorgehen:

2. Linke Abdeckung (A) 6ffnen.

A—Seitenabdeckung

Messerkopflager ein- und ausbauen

Beim Austausch des Messerbalkenmessers wie folgt

1. Schneidwerk auf den Boden absenken.

HINWEIS: Bei 735PF und 740PF den Vorgang bei Bedarf
auf der gegeniiberliegenden Seite wiederholen.

XG334301

Fortsetzung nichste Seite

XG334301 —UN—04NOV17

0OUCC002,0005732 -29-28DEC17-1/6

TM5ZN54633 (03MAR18)

20-05-1
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Messerbalken des Schneidwerks

3. Bei 722PF-730PF die Befestigungsschrauben (A) aus
der Verbindungsstangen-Baugruppe (B) entfernen.

WICHTIG: Sicherstellen, dass die urspriingliche
Lénge der Verbindungsstange beibehalten wird.

A—Befestigungsschraube B—Verbindungsstange
(4 st.)

XG334563 —UN—OBNOV17

R

XG334564 —UN—O6NOV17

0OUCC002,0005732 -29-28DEC17-2/6

4. Messerkopf (A) von Hand drehen, bis die
Flanschschrauben (B) zuganglich sind; dann die
Flanschschrauben (B) entfernen.

5. Klemmschraube (C) l6sen.

AACHTUNG: Um Verletzungen zu vermeiden, beim
Umgang mit den Messern immer Handschuhe
tragen und beim Aus- bzw. Einbau hinter
den Messern stehen.

6. Messer durch Messerfinger ziehen, bis
Messerkopf (A) und Lager des Messerkopfs XG334565
vom Messerantriebsgehduse getrennt sind. =

HINWEIS: Bei 735PF und 740PF den Vorgang bei Bedarf
auf der gegentiberliegenden Seite wiederholen.

XG334565 —UN—O6NOV17

7. Klemmschraube (C) entfernen.

A—Messerkopf C—Klemmschraube
B—Flanschschraube

XG334566 —UN—OBNOV17

XG334566

Fortsetzung néachste Seite 0OUCC002,0005732 -29-28DEC17-3/6

TM5ZN54633 (03MAR18) 20-05-2 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerbalken des Schneidwerks

8. Lagerlaufring ersetzen:

a. Mit einer Greifzange (A) leichten Druck auf den
Entspannungsbereich des Messerkopfs austben,
um diesen zu dehnen.

b. Messerkopflager (B) entfernen.
c. Lagerlaufring (C) entfernen.

WICHTIG: Der Lagerlaufring sorgt fiir einen
gleichmaBigen Betrieb des Antriebs und fiir
die richtige Ausrichtung des Messerkopfs. Der
Lagerlaufring muss immer ersetzt werden,
wenn eine wichtige Komponente im Bereich
von Messerkopf oder Messerantriebsgehause
defekt war oder das Schneidwerk betrieben
wurde, ohne dass der Messerkopf richtig
ausgerichtet war.

d. Neuen Lagerlaufring (C) in den Messerkopf des
einzubauenden Messers einsetzen.

e. Messerkopflager (B) in den Messerkopf einbauen.

f. Greifzange (A) entfernen.

A—Greifzange C—Lagerlaufring
B—Messerkopflager

Fortsetzung néchste Seite

H92139 —UN—09JUNO08

H92140 —UN—09JUNO8

0OUCC002,0005732 -29-28DEC17-4/6

TM5ZN54633 (03MAR18) 20-05-3
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Messerbalken des Schneidwerks

AACHTUNG: Um Verletzungen zu vermeiden, beim
Umgang mit den Messern immer Handschuhe
tragen und beim Aus- bzw. Einbau hinter
den Messern stehen.

9. Klemmschraube (A) anbringen, aber noch nicht
anziehen. Messer zurlick in die Messerfinger schieben
bis das Lager den Antrieb berlhrt. Sicherstellen, dass
der Antrieb in der richtigen Position zur Aufnahme des
Lagers ist, dann leicht auf die Komponenten klopfen,
um sie zusammenzubringen.

HINWEIS: Bei 735PF und 740PF den Vorgang bei Bedarf XG334567
auf der gegentiberliegenden Seite wiederholen. :

XG334567 —UN—OBNOV17

10. Bei 735PF und 740PF die Abstimmung der Messer

einstellen. Siehe “Abstimmung der Messer einstellen
(nur 735PF und 740PF)” in dieser Gruppe.

WICHTIG: Die Einstellung des Messerbalkens ist ein
entscheidender Vorgang. Wenn der Messerkopf
nicht richtig eingestellt ist, konnen Klemmen und
Funktionsstérungen des Antriebs die Folge sein.

11. Bei 722PF-730PF die Verbindungsstangen-
Baugruppe (B) mit den Befestigungsschrauben (C)
am Messerbalkenmesser befestigen.

XG334568 —UN—O6NOV17

A—Klemmschraube C—Befestigungsschraube
B—Verbindungsstange (4 St.)

XG334569 —UN—O6NOV17

R

XG334569

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005732 -29-28DEC17-5/6
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Messerbalken des Schneidwerks

12. Die senkrechte Position und den Winkel des
Messerkopfs (A) so einstellen, dass die Schneidflache
im Schlitz des Messerfingers zentriert und parallel zur
Unterseite des Schlitzes (B) im Messerfinger ist.

HINWEIS: Sicherstellen, dass der Messerkopf (A)
den Lagerschutz (C) nicht beriihrt.

Sicherstellen, dass an beiden Stellen ein Spalt (D)
zwischen Messerriicken (E) und erstem Messerfinger
besteht.

XG334570 —UN—OBNOV17

13. Flanschschrauben (F) mit vorgeschriebenem

Drehmoment festziehen. XG334570

Spezifikation
Messerkopf, Flansch-
schrauben—Drehmo-
00T o USRS 130 N m (90 Ib ft)

14. Messerkopf-Klemmschraube (G) mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Messerkopf, Klemm-
schraube—Drehmo-
[0S 0SSR RTSR 90 N m (66 Ib ft)

ZX1049144 —UN—25JUL14

ZX1049144

15. Wenn die Messerkopfschraube vollstandig angezogen
ist, sicherstellen, dass sich die Messerklinge noch in
der richtigen Stellung im Schlitz des ersten Fingers .
befindet A—Messerkopf E—Messerriicken

’ B—Fingerschlitz F—Flanschschraube

C—Lagerschutz G—Klemmschraube

16. Seitenabdeckungen schliellen. D—Spalt (2 Stellen)

0OUCC002,0005732 -29-28DEC17-6/6

TM5ZN54633 (03MAR18) 20-05-5 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerbalken des Schneidwerks

Messerklingen austauschen

ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk
dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel
(A) am Hydraulikzylinder einlegen.

1. Sicherungsbligel (A) tber der Kolbenstange einlegen.

A—Sicherungsbiigel

TS696 —UN—21SEP89

ZX237493 —UN—200CT15

ZX237493

0OUCC002,0005735 -29-28DEC17-1/3

2. Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.

Haspel-Sicherungsbuigel (A) auf beiden Seiten und

— nur bei 740PF — in der Mitte des Schneidwerks
anbringen. Sicherstellen, dass der Sicherungsblgel
(A) um die Zylinderstange herum eingerastet ist; dann

die Haspel absenken. §
A—Sicherungsbiigel i

3

Fortsetzung néchste Seite OUCC002,0005735 -29-28DEC17-2/3

TM5ZN54633 (03MAR18) 20-05-6 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerbalken des Schneidwerks

3. Schrauben (A), Muttern (B) und Messerfinger (C) V

entfernen.
4. Schrauben (D), Muttern (E) und Messerklinge (F)
entfernen.
5. Neue Messerklinge anbringen. @
Q
Schrauben (D) mit dem vorgeschriebenen 8
Drehmoment anziehen. %'
Spezifikation é
Messerklingen, Schrau- g
beN—DreNMOMENt..........c.eveevereerreeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 18 N'm (13 Ib ft) 9
6. Messerfinger (C), Schrauben (A) und Muttern (B)
wieder anbringen.
A—Schraube D—Schraube
B—Mutter E—Mutter
C—Messerfinger F—Messerklinge
£
Q
3
i)
=z
]
I
~
~
S
N
O]
X

0OUCC002,0005735 -29-28DEC17-3/3

Abstimmung der Messer einstellen (nur
735PF und 740PF)

ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk
dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel
(A) am Hydraulikzylinder einlegen.

Sicherungsbtigel (A) Uber der Kolbenstange einlegen. E I g
|
A—Sicherungsbiigel .‘ %|
AT
aEr
2
S
i)
5
I
7X237493 R
Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,0005733 -29-28DEC17-1/6
TM5ZN54633 (03MAR18) 20-05-7 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerbalken des Schneidwerks

Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.

Haspel-Sicherungsbuigel (A) auf beiden Seiten und — nur
bei 740PF — in der Mitte des Schneidwerks anbringen.
Sicherstellen, dass der Sicherungsbugel (A) um die
Zylinderstange herum eingerastet ist; dann die Haspel
absenken.

WICHTIG: Wenn die Messer nicht synchronisiert sind,
vibriert das Schneidwerk, und Komponenten
konnen beschadigt werden.

XG298656 —UN—24NOV 16

Fir die Einstellung der Messer wie folgt vorgehen:

A—Sicherungsbiigel

OUCC002,0005733 -29-28DEC17-2/6

1. Seitenschutz (A) auf beiden Seiten 6ffnen.

A—Seitenabdeckung

XG334301 —UN—O04NOV17

XG334301

0OUCC002,0005733 -29-28DEC17-3/6

2. Sicherungsschraube (A) auf beiden Seiten entfernen.

Antriebswelle (B) von der Welle des
Hauptantriebsgehauses trennen und zur Seite legen.

A—Sicherungsschraube B—Antriebswelle

i
T
8
x
Fortsetzung néachste Seite 0OUCC002,0005733 -29-28DEC17-4/6
TM5ZN54633 (03MAR18) 20-05-8 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerbalken des Schneidwerks

XG336823 —UN—16NOV17

XG336823
A—Messerkopf

3. Messerantriebsgehause auf beiden Seiten mit der
Hand so drehen, dass Messerkopf (A) vollstandig
ausgefahren ist.

Die richtige Stellung der Messer am mittleren
Messerabweiser priifen (siehe Abbildung).

0OUCC002,0005733 -29-28DEC17-5/6

4. Antriebswelle (B) wieder anschlieBen und mit
Sicherungsschraube (A) sichern.

5. Sicherungsschraube (A) mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Antriebswelle, Si-
cherungsschraube —
auf Hauptantriebsge-
hause-Seite—Drehmo-
MENT. et 140 N m (103 Ib ft)

XG334554 —UN—OBNOV17

A—Sicherungsschraube B—Antriebswelle

0OUCC002,0005733 -29-28DEC17-6/6

TM5ZN54633 (03MAR18) 20-05-9 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerbalken des Schneidwerks

Messerkopf und Messerantrieb ausrichten

HINWEIS: Voraussetzung fiir einen einwandfreien
Schnitt ist eine gute Schneidkante und die richtige
Ausrichtung der Komponenten.

Rechtzeitiges Ersetzen von abgenutzten
Messerfingern und -klingen tragt zur Erhaltung
einer guten Schnittleistung bei, verringert die
Belastung und verléngert die Lebensdauer
von Antriebskomponenten.

TS696 —UN—21SEP89

Die richtige Einstellung und Ausrichtung von
Messerfingern und Antriebskomponenten tragt
auch zur Verbesserung der Schnittleistung bei und
verringert die Beanspruchung des Systems.

Die richtige Einstellung des Messerkopfs

und die Ausrichtung des Messerantriebs sind
entscheidend fiir einen einwandfreien Schnitt

und die Lebensdauer des Antriebs. Bei falscher
Ausrichtung kann bei Beginn der Messerbewegung
die Klinge am ersten Messerfinger klemmen,
wodurch Wérmestau, erh6hter Verschleil3 und hohe
Belastung der Messer auftreten. All diese Faktoren
verklirzen die Lebensdauer des Antriebs.

ZX237493 —UN—200CT15

Messerkopf und Messerantrieb wie folgt ZX237493
priifen oder einstellen:

A—Sicherungsbiigel
ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk

dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel
(A) am Hydraulikzylinder einlegen.

1. Sicherungsbigel (A) tber der Kolbenstange einlegen.
0OUCC002,0005737 -29-28DEC17-1/9

2. Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.

Haspel-Sicherungsbuigel (A) auf beiden Seiten und

— nur bei 740PF — in der Mitte des Schneidwerks
anbringen. Sicherstellen, dass der Sicherungsblgel
(A) um die Zylinderstange herum eingerastet ist; dann
die Haspel absenken.

A—Sicherungsbiigel

XG298656 —UN—24NOV16

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005737 -29-28DEC17-2/9
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Messerbalken des Schneidwerks

3. Seitenschutz (A) offnen.

A—Seitenabdeckung

XG334301 —UN—O04NOV17

XG334301

0OUCC002,0005737 -29-28DEC17-3/9

4. Messerantriebsgehause (A) mit der Hand drehen.

Das Messerantriebsgehause muss sich leicht drehen
lassen. Wenn sich das Messerantriebsgehause

nur schwer drehen |asst, weil das Messer klemmt,
mussen der Messerkopf und die Messerfliihrung neu
ausgerichtet werden.

A—Messerantriebsgehéduse

XG334310 —UN—O06NOV17

XG334310

0OUCC002,0005737 -29-28DEC17-4/9

5. Eine Sichtprifung durchfiihren und Positionen (A)
und (B) der Messerklinge im Schlitz des ersten
Messerfingers sowie die Position des Messerriickens
(C) im Messerfinger prifen. Wenn es an einer
der Stellen Berthrungspunkte gibt, missen der
Messerkopf und die Messerflihrung neu ausgerichtet

T

werden. ; - g

/ 1

A—Spalt C—Messerriicken 5
B—Spalt L @ © j
ZX1049151 X

Fortsetzung nichste Seite QUCC002,0005737 -29-28DEC17-5/9
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Messerbalken des Schneidwerks

6. Klemmschraube (A) am Messerkopf I6sen.

7. Vertikale Position und Winkel des Messerkopfes
(B) so einstellen, dass die Messeroberflache im
Flhrungsschlitz zentriert und parallel zum Boden des
FUhrungsschlitzes (C) ausgerichtet ist.

HINWEIS: Sicherstellen, dass der Messerkopf (B) §
den Lagerschutz (D) nicht beriihrt. 3[
z
]
8. Sicherstellen, dass an beiden Stellen (E) ein Spalt ﬁ'
zwischen Messerriicken (F) und erstem Messerfinger 8
rhanden ist. 3
vorhanden ist XG326824 g
Wenn kein gleichmaRiger Spalt vorhanden ist, die
Position des Messerantriebs verandern und den
Messerkopf neu einstellen.
A—Klemmschraube D—Lagerschutz
B—Messerkopf E—Spalt
C—Fiihrungsschlitz F—Messerriicken Z
=
1
5
3
ZX1049153 X
e
‘® 'Y
= 9 = f
. o ~-—__
1
5
3
—
ZX1049154 e N

0OUCC002,0005737 -29-28DEC17-6/9

9. Zum Einstellen vier Schrauben (A) I6sen.

10. Mit einem Gummihammer das Messerantriebsgehause
etwas vor oder zuriick bewegen, um den korrekten
Spalt zu erhalten.

11. Befestigungsschrauben (A) mit dem vorgeschriebenen &
Drehmoment festziehen. 2
o
Spezifikation i)
Messerantriebsgehause, :|’
Befestigungsschrau- 8
beN—DrehmMOMENt..........o.evevvreeeeeeeereeeeeese e 140 N 'm (103 Ib ft) 3
XG336825 %
A—Schrauben
Fortsetzung néachste Seite 0OUCC002,0005737 -29-28DEC17-7/9
TM5ZN54633 (03MAR18) 20-05-12 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerbalken des Schneidwerks

12. Messerkopf (B) drehen, um Zugang zur
Klemmschraube zu erhalten. Klemmschraube (A)
leicht anziehen, dann den Abstand zum Lagerschutz
(C) kontrollieren, und alle Abstande erneut prifen.

Klemmschraube (A) mit dem vorgeschriebenen

Drehmoment anziehen. %

b4

Spezifikation %

Klemmschraube am Mes- z

serkopf—Drehmoment..........c.ccccveviiiiiiecniee e, 90 N m (66 Ib ft) J}

N

>}

13. Sicherstellen, dass die Messerklinge nach wie vor 3

korrekt im Messerfingerspalt positioniert ist, nachdem XG336826 S
die Messerkopf-Klemmschraube voll angezogen

wurde.
A—Klemmschraube C—Lagerschutz

B—Messerkopf

0OUCC002,0005737 -29-28DEC17-8/9

14. Messerantriebsgehause (A) mit der Hand drehen.

Das Messerantriebsgehause muss sich leicht drehen
lassen.

15. Nur bei 735PF und 740PF die Abstimmung der Messer

einstellen. Siehe “Abstimmun rm r einstellen &
(nur 735PF und 740PF)” in dieser Gruppe. %
T
A—Messerantriebsgehiuse %I
XG334310 2
OUCC002,0005737 -29-28DEC17-9/9
TM5ZN54633 (03MAR18) 20-05-13 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerbalken des Schneidwerks

VerschleiBkufen des Messerbalkens
austauschen

ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk
dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel
(A) am Hydraulikzylinder einlegen.

HINWEIS: Weitere Informationen siehe entsprechende
Méhdrescher-Betriebsanleitung oder technisches
Reparaturhandbuch.

Sicherungsbuigel (A) Uber der Kolbenstange einlegen.

TS696 —UN—21SEP89

A—Sicherungsbiigel

ZX237493

ZX237493 —UN—200CT15

0OUCC002,0005738 -29-28DEC17-1/3

Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.

Haspel-Sicherungsbuigel (A) auf beiden Seiten und — nur
bei 740PF — in der Mitte des Schneidwerks anbringen.
Sicherstellen, dass der Sicherungsbtigel (A) um die
Zylinderstange herum eingerastet ist; dann die Haspel
absenken.

A—Sicherungsbiigel

Fortsetzung néachste Seite

XG298656 —UN—24NOV16

0OUCC002,0005738 -29-28DEC17-2/3

TM5ZN54633 (03MAR18) 20-05-14
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Messerbalken des Schneidwerks

Entsprechenden Messerfinger (A) entfernen und den
Zustand der VerschleiRkufe (B) prufen.

VerschleilRplatten (B) befinden sich entlang der gesamten
Lange der Messerrlcken; sie kdnnen entsprechend

der Abnutzung der Messerriicken eingestellt werden.
Die Kanten der Verschlei3platten (B) mussen (ber die
gesamte Lange auf die Messerriicken ausgerichtet sein.

WICHTIG: Neue VerschleiBkufe (B) so einbauen, dass
der eingestanzte Pfeil (D) zum Riicken des
Messers (C) zeigt (siehe Abbildung).

Befestigungsschraube (E) des Messerfingers mit dem EGESIRIN

vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Messerfinger, Befesti-
gungsschraube—Dreh-
MOMENE. ... 62 N m (46 Ib-ft)
A—Messerfinger D—Pfeil
B—VerschleiBkufe E—Schraube

C—Messer

ZX258581

XG294710 —UN—250CT16

ZX258581 —UN—200CT15

0OUCC002,0005738 -29-28DEC17-3/3

Messerbalken-Rollenfiihrungen austauschen

A—Sicherungsbiigel

ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk

dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel

(A) am Hydraulikzylinder einlegen.
Sicherungsbiigel (A) Gber der Kolbenstange einlegen.

TS696 —UN—21SEP89

Fortsetzung néchste Seite

ZX1045972 —UN—13JAN14

0OUCC002,0005739 -29-28DEC17-1/3

TM5ZN54633 (03MAR18) 20-05-15
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Messerbalken des Schneidwerks

Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.

Haspel-Sicherungsbuigel (A) auf beiden Seiten und — nur
bei 740PF — in der Mitte des Schneidwerks anbringen.
Sicherstellen, dass der Sicherungsbugel (A) um die
Zylinderstange herum eingerastet ist; dann die Haspel
absenken.

A—Sicherungsbiigel

XG298656 —UN—24NOV 16

Betreffende Messerfinger-Befestigungsschrauben
(A) entfernen; dann die Rollenfiihrung (B) auf
VerschleiRerscheinungen tUberprifen.

WICHTIG: Neue Rollenfiihrung (B) so einbauen, dass
der eingestanzte Pfeil (C) zum Messerriicken

(D) zeigt (siehe Abbildung). S
Befestigungsschraube (A) des Messerfingers mit dem l
vorgeschriebenen Drehmoment festziehen. 7

Spezifikation %
Messerfinger, Befesti- g
gungsschraube—Dreh- <
[aaTe] 44 1=Y o | SRRSO URRRRTRN 62 N m (46 Ib-ft)
A—Schraube C—Pfeil
B—Rollenfiihrung D—Messer
<
2
1
5
I
8
X
OUCC002,0005739 -29-28DEC17-3/3
TM5ZN54633 (03MAR18) 20-05-16 Schneidwerke der Serie 700PF
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Gruppe 10
Reparatur der Haspel

Haspelreparatur - Ubersicht der Referenzen Haspelrollenlager aus- und einbauen

Technische Daten AuRere Haspelstiitzen-Verschiebebaugruppe aus- und

Andere Hilfsmittel einbauen
Sicherunagsbiigel fur Haspelhubzylinder einlegen Mittlere Haspelstitzen-Verschiebebaugruppe aus- und
einbauen

Haspel aus- und einbauen

Grundeinstellung der Haspel durchfiihren
Haspel zerlegen

0OUCC002,000573B -29-28DEC17-1/1

Technische Daten
Priifpunkt MaR Spezifikation

Spitze des Haspelzinken zur Mindestabstand 40 mm (1,57 in)
Messerklinge

OUCC002,0005740 -29-28DEC17-1/1

Andere Hilfsmittel

Nummer Bezeichnung Verwendung
242 (LOCTITE®) Gewindesicherungsmittel Zur Sicherung der Einstimmungs-
radschrauben

Loctite ist eine Marke der Henkel Corporation

0OUCCO002,0004E4F -29-08SEP17-1/1
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Reparatur der Haspel ‘

Sicherungsbiigel fur Haspelhubzylinder
einlegen

AACHTUNG: Immer die Sicherungsbiigel (A)
und (C) anbringen, wenn an oder unter der
Haspel gearbeitet wird.

WICHTIG: Zur Vermeidung von Schaden am
Hydraulikzylinder Sicherungsbiigel (A)
langsam absenken.

XG294688 —UN—180CT16

HINWEIS: Der Sicherungsbligel (C) wird im
Werkzeugkasten (E) aufbewahrt.

Haspel ganz anheben.

1. Sicherungsbigel (A) auf beiden Seiten aus dem
Federhalter (B) I6sen und vollstandig absenken.
Sicherstellen, dass der Sicherungsbugel (A) um die
Zylinderstange herum eingerastet ist, dann die Haspel
absenken.

2. Nur bei 740PF den Sicherungsbugel (C) um einen der
mittleren Haspel-Hydraulikzylinder herum anbringen
und wie abgebildet mit zwei Klappsteckern (D) sichern.

XG298652 —UN—24NOV16

A—Sicherungsbiigel D—Klappstecker
B—Feder E—Werkzeugkasten
C—Sicherungsbiigel

XG298653 —UN—24NOV16

XG298653_

0OUCC002,000573A -29-28DEC17-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 30-10-2 Schneidwerke der Serie 700PF
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Haspel aus- und einbauen

AACHTUNG: Unter Druck austretende Fliissigkeit
kann in die Haut eindringen und schwere
Verletzungen verursachen.

Deshalb vor dem Abnehmen von
Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen
das System drucklos machen. Alle Anschliisse
festziehen, bevor Druck aufgebaut wird.

Aus einer kleinen Offnung austretendes
Hydraulikdl ist kaum zu sehen, deshalb
bei der Suche nach Leckstellen ein Stiick
Pappe verwenden. Hande und Korper vor
Hochdruckflissigkeiten schiitzen.

konnen schwere Infektionen die Folge sein.

X9811 —UN—23AUG88

Arzte, die damit nicht vertraut sind, sollten
sich die entsprechenden Informationen von

Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen einer kompetenten medizinischen Quelle
Arzt aufsuchen. In die Haut eingedrungene besorgen. Diese Informationen sind auch
Fliissigkeit muss innerhalb weniger Stunden beim Deere & Company Medical Department
chirurgisch entfernt werden; andernfalls in Moline, lllinois, USA, erhaltlich.

0OUCC002,000573C -29-16FEB18-1/9

1. Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.

Die Sicherungsbuigel (A) fur Haspel auf beiden Seiten
und — nur bei 740PF — in der Mitte des Schneidwerks
einlegen und sicherstellen, dass der Sicherungsbiigel
(A) an der Zylinderstange eingerastet ist; anschlie3end
die Haspel absenken.

A—Sicherungsbiigel

XG298656 —UN—24NOV16

0OUCC002,000573C -29-16FEB18-2/9

2. Eine geeignete Hebevorrichtung auf beiden Seiten
und der Mitte der Haspel befestigen. Darauf achten,
dass die Haspelleisten so stehen, dass sie nicht
beschadigt werden.

3. Druck des Hydrauliksystems ablassen (siehe das
entsprechende Technische Handbuch zur Reparatur
von Mahdreschern).

ZX1049274

Fortsetzung nichste Seite

ZX1049274 —UN—O01SEP14

0OUCC002,000573C -29-16FEB18-3/9

TM5ZN54633 (03MAR18) 30-10-3
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Reparatur der Haspel

4. In der Mitte des Schneidwerks séamtliche Schrauben
(A) und die Abdeckung (B) ausbauen.

5. Kabelbaum vom Sensor (C) am Stecker (D)
abklemmen.

A—Schraube (3 St.) C—Sensor
B—Abdeckung D—Stecker

XG302374 —UN—25JAN17

XG302393 —UN—30JAN17

WICHTIG: Vor Abnehmen der Schlauche alle
Anschliisse und Schlauchverbindungen
sorgfaltig reinigen.

HINWEIS: Schlauche kennzeichnen, damit sie wieder
mit den richtigen Anschliissen verbunden
werden kénnen.

6. Hydraulikschlauche (A) am Haspelantriebsmotor
trennen.

Schlauche und Anschlisse des Antriebsmotors
verschlieBen, damit keine Fremdkorper in das
Hydrauliksystem eindringen kénnen.

XG302394 —UN—30JAN17

7. Spurstange (B) aushangen.
HINWEIS: Beim Entfernen des Kabelbaumes auf die
Position der Klemmen achten.

8. Kabelbaum vom Sensor (C) abklemmen; anschlieRend
den Kabelbaum von der Haspelhalterung ausbauen.

A—Hydraulikschlauch C—Sensor
B—Verbindungsstange

XG302395 —UN—30JAN17

Fortsetzung néchste Seite OUCC002,000573C -29-16FEB18-5/9
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Reparatur der Haspel

9. Splint (A) und Stift (B) mit Distanzstlicken (C)
entfernen.

A—Splint C—Distanzstiick (2 St.)
B—Stift

ZX1049278 —UN—O01SEP14

0OUCC002,000573C -29-16FEB18-6/9

10. Auf beiden Seiten des Schneidwerks den Splint (A)
und dann Stift (B) mit Distanzstlicken (C) entfernen.

A—Splint C—Distanzstiick (2 St.)
B—Stift

ZX1049279 —UN—O01SEP14

0OUCC002,000573C -29-16FEB18-7/9

WICHTIG: Vor Abnehmen der Schlauche alle
Anschliisse und Schlauchverbindungen
sorgfiltig reinigen.

HINWEIS: Schlduche kennzeichnen, damit sie wieder

mit den richtigen Anschliissen verbunden ¥

werden kénnen. i

11. Hydraulikschlauche (A) vom Hydraulikzylinder trennen. - - s %

: , = |

12. Schrauben (B) herausdrehen und Hydraulikzylinder ] o . A
mit Halterung entfernen. R, B X‘ 3
ZX1049280 P 5 St N

A—Schlauche B—Schrauben

Fortsetzung nichste Seite QUCC002,000573C -29-16FEB18-8/9
TM5ZN54633 (03MAR18) 30-10-5 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=61



Reparatur der Haspel

13. Haspel mit Hebevorrichtung anheben und vorsichtig
nach vorne ziehen. Haspel von den Haspelarmen
trennen.

14. Teile auf Verschlei oder Beschadigung prifen und
nach Bedarf ersetzen.

15. Teile in umgekehrter Reihenfolge einbauen.

ZX1049274

740PF

ZX1049274 —UN—O01SEP14

0OUCC002,000573C -29-16FEB18-9/9
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Reparatur der Haspel

Haspel zerlegen

~
s
g,
~
|
P4
2
|
<
&
N
8
XG302314 x
1— Schraube 9— Antriebswelle 18— Lager 27— Schraube
2— Scheibe 10— Biigel 19— Federzinken 28— Scheibe
3—Scheibe 11— Halter 20— Rohr 29— Scheibe
4— Stellring 12— Arm 21— Sechskantschraube 30— Wellenkeil
5— Kontermutter 13— Antriebswelle 22— Sechskantschraube 31— Gewindestift
6— Kontermutter 14— Schraube 23— Antriebswelle 32— Mutter
7— Sechskantschraube 15— Schraube 24— Rohr 33— Zahnrad
8— Verstarkungsrohr 16— Rohr 25— Rohr
17— Kontermutter 26— Kreuzgelenk
Fortsetzung nichste Seite OUCCO002,0004FAF -29-16JAN17-1/2
TM5ZN54633 (03MAR18) 30-10-7 Schneidwerke der Serie 700PF
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Reparatur der Haspel

ZX1049286

1— Kontermutter

6— Exzenter

11— Schmiernippel

ZX1049286 —UN—O02SEP14

16— Sechskantschraube

2— NockenstoRel 7— Scheibe 12— Griff 17— Sicherungsscheibe
3— Halbschelle 8— Kontermutter 13— Kontermutter
4— Schraube 9— Halterung 14— Schraube
5— Schutz 10— Biichse 15— Mutter
OUCC002,0004FAF -29-16JAN17-2/2
TM5ZN54633 (03MAR18) 30-10-8 Schneidwerke der Serie 700PF
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Reparatur der Haspel

Haspelrollenlager aus- und einbauen

HINWEIS: Rollenlager jeweils nur auf einer
Seite ausbauen, damit die Einstellung der
Haspelzinken erhalten bleibt.

1. Haspel so drehen, dass ein Lager unten ist. %
2. Mutter (A) und Lager (B) entfernen. E
]
Lager (B) prufen. gla
Nach Bedarf reparieren oder austauschen. 3
X
4. Rollenlager und Mutter (A) einbauen.
Haspel drehen bis das nachste Lager unten ist.
Vorgang fiir die Uibrigen Lager wiederholen.
A—Mutter B—Lager
i
]
:
ZX1049290 5
OUCC002,0004E20 -29-16AUG17-1/1
AuBRere Haspelstiitzen-Verschiebebaugruppe
aus- und einbauen
1. Haspel ausbauen. Siehe Haspel aus- und einbauen in
dieser Gruppe.
2. Schraube (A) mit Scheibe I6sen und Scheiben (B) %
und (C) herausnehmen. $
=z
A—Schraube C—Scheibe i)
B—Scheibe (3 St.) 2
ZX1049291 5

0OUCC002,000573D -29-28DEC17-1/3

3. Haspelverschiebemechanismus (A) ausbauen.

4. Wenn notwendig, entsprechende Teile austauschen.

A—Haspelverschiebemecha-
nismus

T
5
o
ZX1049292 X
Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,000573D -29-28DEC17-2/3
TM5ZN54633 (03MAR18) 30-10-9 Schneidwerke der Serie 700PF
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Reparatur der Haspel

HINWEIS: Der Spannstift (A) muss sich bei der
linken und rechten Exzenterbaugruppe (B) in
der gleichen Bohrung befinden.

5. Haspelverschiebemechanismus einbauen.

dieser Gruppe.

A—Spannhiilse B—Exzenterbaugruppe

6. Haspel einbauen. Siehe Haspel aus- und einbauen in

ZX1049293 —UN—O02SEP14

ZX1049293

0OUCC002,000573D -29-28DEC17-3/3

Mittleren Haspelverschiebemechanismus
aus- und einbauen

dieser Gruppe.

2. Schraube (A) herausdrehen und die Halften der
Haspelbaugruppe trennen.

A—Schraube

1. Haspel ausbauen. Siehe Haspel aus- und einbauen in

ZX1049297 —UN—O02SEP14

0OUCC002,000573E -29-28DEC17-1/4

3. Die Sechskantschrauben und Scheiben (A), dann
Einstimmungsrad (B) entfernen.

A—Sechskantschraube (3 St.) B—Einstimmungsrad

T
i
XG302315 %
Fortsetzung néachste Seite OUCC002,000573E -29-28DEC17-2/4
TM5ZN54633 (03MAR18) 30-10-10 Schneidwerke der Serie 700PF
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Reparatur der Haspel

4. Stellring (A) entfernen und Gewindestifte (B) I6sen.
5. Zahnrad (C) und Wellenkeil (D) und dann Scheibe (E)

entfernen.
A—Stellring D—Wellenkeil
B—Gewindestifte E—Scheibe
C—Zahnrad

XG302316

ZX1049300

XG302316 —UN—17JAN17

ZX1049300 —UN—O02SEP14

0OUCC002,000573E -29-28DEC17-3/4

6. Haspelstitzen-Verschiebebaugruppe (A) und Scheibe
(B) ausbauen.

7. Teile nach Bedarf austauschen.
8. Zahnrad (C) einbauen und mit Stellring (D) sichern.

9. Distanzstlick (E) und Einstimmungsrad (F) einbauen.
Loctite 242Loctite® auf die Sechskantschrauben (G)
auftragen.

10. Haspel einbauen. Siehe Haspel aus- und einbauen in
dieser Gruppe.

A—Haspelverschiebemecha- E—Distanzstiick

nismus F—Einstimmungsrad
B—Scheibe G—Sechskantschraube (3 St.)
C—Zahnrad
D—Steliring

Loctite ist eine Marke der Henkel Corporation

XG302317

ZX1049301 —UN—O02SEP14

XG302317 —UN—17JAN17

OUCCO002,000573E -29-28DEC17-4/4
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Reparatur der Haspel

Grundeinstellung der Haspel durchfiihren

Beim Betrieb des Schneidwerks im Feld dirfen die
Haspelzinken unter keinen Umstanden mit dem
Messerbalken in Berlhrung kommen.

Wenn sich die Haspel direkt Gber den Messerklingen
befindet und die Haspelhubzylinder komplett eingefahren
sind, ist die Grundeinstellung der Haspel korrekt, wenn der
Mindestabstand (X) zwischen der Spitze der Haspelzinken
(A) und der Messerklinge (B) 40 mm (1,57 in.)) betragt.

Empfohlener Abstand (X):

® Bei 722PF—-730PF: 40 mm (1,57 in)
* Bei 735PF: 50 mm (1,97 in)
* Bei 740PF: 40 mm (1,57 in)

WICHTIG: Die Haspelzinken (A) in die vorderste
Position bringen.

Aufgrund der Durchbiegung der Haspel,
den Abstand (X) in der Mitte des
Messerbalkens messen.

Bei Bedarf die Grundeinstellung der Haspel wie folgt
durchfihren:

XG294696 —UN—O9NOV16

XG294696

A—Haspelzinken
B—Messerklinge

X—40 mm (1,57 in)

1. Von der Kabine aus die Haspel vollstandig nach vorne
bringen und dann die Haspel vollstandig absenken.

0OUCC002,000573F -29-28DEC17-1/3

2. Haspelhohe einstellen (beide Seiten):
a. Haspel mit einem geeigneten Hebezeug halten.

b. Schraube (A), Bolzen (B) und Scheiben (C)
entfernen.

c. Sicherungsbuigel (D) entfernen.
d. Die Sicherungsmutter (E) I6sen.

e. Kolbenstange des Hydraulikzylinders festhalten
und das obere Teil des Hydraulikzylinders durch
Drehen einstellen, bis der vorgegebene Abstand
der Haspelzinken zur Messerklinge erreicht ist.

Spezifikation
Spitze des Haspelzinken
zur Messerklinge—Min-
destabstand...........cccoeeiiiiiii e 40 mm (1,57 in)

A—Schraube
B—Stift
C—Scheibe (2 St.)

D—Sicherungsbiigel
E—Kontermutter

Fortsetzung néchste Seite

XG294697 —UN—250CT16

ZX260327 —UN—140CT15

HXES2649

0OUCC002,000573F -29-28DEC17-2/3

TM5ZN54633 (03MAR18)
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Reparatur der Haspel

3. Haspelhohe in der Mitte des Schneidwerks
einstellen (nur 740PF):

a. Haspel mit einem geeigneten Hebezeug halten.
b. Schrauben (A) und Stift (B) entfernen.

(9]

. Die Kontermutter (C) I6sen.

d. Kolbenstange des Hydraulikzylinders festhalten
und das obere Teil des Hydraulikzylinders durch
Drehen einstellen, bis der vorgegebene Abstand
der Haspelzinken zur Messerklinge erreicht ist.

XG294698 —UN—250CT16

Spezifikation
Spitze des Haspelzinken
zur Messerklinge—Min-
destabstand...........ociiiiiie 40 mm (1,57 in)

A—Schraube C—Kontermutter
B—Stift

ZX260327 —UN—140CT15

HXES2649

0OUCC002,000573F -29-28DEC17-3/3
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Gruppe 05
Komponenten

Komponenten, Ubersicht der Referenzen
Technische Daten
B39—Rechter duRerer Erntevorsatz-Hohensensor

B41—Linker dul3erer Erntevorsatz-Héhensensor

B45—Stellungssensor Haspel aus-/einfahren
B46—Sensor fur Haspelh6henverstellung
B48—Haspeldrehzahlsensor

B90—Rechter innerer Erntevorsatz-Héhensensor (nur
730PF, 735PF und 740PF)

B91—Linker innerer Erntevorsatz-Hohensensor

E63-E64—Arbeitsscheinwerfer zur Kontrolle der
Schnitthéhe

Erntevorsatz-Hohensensor aus- und einbauen

(122PF-735PF)

Erntevorsatz-Hohensensor aus- und einbauen (nur

740PF)

Rickstellfeder des Erntevorsatz-Hohensensors

austauschen (nur 740PF)

Stellungssensor fir "Haspel aus-/einfahren" aus- und
einbauen

Aus- und Einbau des Stellungssensors fir
Haspelhéhenverstellung

Sensor flir Haspeldrehzahl aus- und einbauen
Kabelbaum des Erntevorsatz-Héhensensors aus- und

einbauen (722PF-735PF)

Kabelbaum des Erntevorsatz-Hoéhensensors aus- und

einbauen (nur 740PF)

IGhbirn r Arbeitsscheinwerfer zur Kontroll r
Schnitth6he austauschen

0OUCC002,0005953 -29-15FEB18-1/1

Technische Daten
Prifpunkt MaR

Anfangseinstellung der Abstand
Verbindungsstange des
Erntevorsatz-Hohensensors

(nur 740PF)

Anfangseinstellung der Spannung
des Erntevorsatz-Hohensensors

Spezifikation
60 mm (2,36 in)

Spannung—Sensorfiihler ganz oben 0,9 V £0,05 V

Einstellung Haspeldrehzahlsensor Umdrehung 1/2 herausdrehen
Sensor-Befestigungsschraube Drehmoment 2,54 Nm (2-3 Ib-ft)
0OUCC002,0005801 -29-14JAN18-1/1
TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-1 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

B39—Rechter auBerer
Erntevorsatz-Hohensensor

WICHTIG: Das Erntevorsatz-Kalibrierverfahren
muss nach dem Austausch des Sensors
B39 durchgefiihrt werden.

Ein Gehause schiitzt den Erntevorsatz-Hohensensor.
HINWEIS: Die Sensoren B39 und B41 arbeiten paarweise.

XG302318

Sensor B39 an 740PF

XG340944 —UN—16JAN18

XG302318 —UN—17JAN17

0OUCC002,00057FA -29-12JAN18-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-2
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Komponenten

B41—Linker &auBerer
Erntevorsatz-Hohensensor

WICHTIG: Das Erntevorsatz-Kalibrierverfahren
muss nach dem Austausch des Sensors
B41 durchgefiihrt werden.

Ein Gehause schiitzt den Erntevorsatz-Hohensensor.
HINWEIS: Die Sensoren B41 und B39 arbeiten paarweise.

XG340943 —UN—16JAN18

XG302319 —UN—17JAN17

XG302319

Sensor B41 an 740PF

0OUCC002,00057F9 -29-12JAN18-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-3 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten ‘

B45—Stellungssensor Haspel aus-/einfahren

WICHTIG: Das Kalibrierverfahren fiir Haspelstellung
muss nach dem Austausch des Sensors
B45 durchgefiihrt werden.

Der Stellungssensor zum Ausfahren der Haspel sitzt am
Haspelarm in der Mitte des Schneidwerks.

XG302322 —UN—17JAN17

0OUCC002,0004FB7 -29-17JAN17-1/

=

B46—Sensor fur Haspelhohenverstellung

WICHTIG: Das Kalibrierverfahren fiir Haspelstellung
muss nach dem Austausch des Sensors
B46 durchgefiihrt werden.

Der Sensor flr die Haspelhohenverstellung befindet sich
am Haspelarm auf der rechten Seite des Schneidwerks.

XG302323 —UN—17JAN17
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B48—Haspeldrehzahlsensor

Der Haspeldrehzahlsensor sitzt am Haspelarm in der
Mitte des Schneidwerks hinter dem Schutz.

ZX1049168 —UN—04AUG14

ZX1049168

OUCC002,0004FB8 -29-17JAN17-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-4 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

B90—Rechter innerer
Erntevorsatz-Héhensensor (nur 730PF,
735PF und 740PF)

WICHTIG: Das Erntevorsatz-Kalibrierverfahren
muss nach dem Austausch des Sensors
B90 durchgefiihrt werden.

Ein Gehause schitzt den Erntevorsatz-Héhensensor.
HINWEIS: Die Sensoren B90 und B91 arbeiten paarweise.

XG340945 —UN—16JAN18

XG302320 —UN—17JAN17

XG302320

Sensor B90 an 740PF

0OUCC002,000594C -29-15FEB18-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-5 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

B91—Linker innerer
Erntevorsatz-Hohensensor

WICHTIG: Das Erntevorsatz-Kalibrierverfahren
muss nach dem Austausch des Sensors
B91 durchgefiihrt werden.

Ein Gehause schiitzt den Erntevorsatz-Hohensensor.
HINWEIS: Die Sensoren B91 und B90 arbeiten paarweise.

XG3o02321

XG340946 —UN—16JAN18

XG302321 —UN—17JAN17

Sensor B91 an 740PF

0OUCC002,0005955 -29-15FEB18-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-6

Schneidwerke der Serie 700PF

032718
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Komponenten
E63-E64—Arbeitsscheinwerfer zur Kontrolle
der Schnitthohe
i
7
i
5
i
XG340848 B
E64—Rechter Arbeitsscheinwerfer zur Kontrolle der Schnitth6he
0OUCC002,0005956 -29-15FEB18-1/1
Erntevorsatz-Hohensensor aus- und
einbauen (722PF-735PF)
Vorbereitung:
ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk
dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel 2
(A) am Hydraulikzylinder einlegen. i
HINWEIS: Weitere Informationen siehe entsprechende gl
Méhdrescher-Betriebsanleitung oder technisches i
Reparaturhandbuch. g
Sicherungsbiigel (A) liber der Kolbenstange einlegen.
A—Sicherungsbiigel
1
5
i
7X237493 X
Fortsetzung néchste Seite OUCC002,0005800 -29-03MAR18-1/6
TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-7 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

Erntevorsatz-Hohensensor ausbauen:
1. Schrauben (A) entfernen.

WICHTIG: Ausrichtung der Schrauben (A) fiir den
spateren Wiedereinbau notieren.

2. Halterung (B) und Gummiriemen (C) vom Bugel (D) %
entfernen. T

5

A—Schraube (2 St.) C—Gummiriemen %L
B—Halterung D—Biigel 2

8

X

7

3

:

XG340950 E

Fortsetzung néachste Seite OUCC002,0005800 -29-03MAR18-2/6

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-8 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

3. Stecker (A) vom Sensor (B) trennen.

4. Die zwei Schrauben und Scheiben (C) des
Erntevorsatz-Hohensensors (B) ausbauen.

Den Erntevorsatz-Hohensensor vorsichtig von der
Stellgliedbaugruppe (D) abnehmen.

5. Lager (E) und (G) des Stellglieds (D) auf Verschleif3
und Schaden untersuchen, bei Bedarf die Teile
austauschen.

WICHTIG: Ausrichtung des Lagergehduses
(H) fir den spateren Wiedereinbau am
Sensorstellglied (D) notieren.

XG340951 —UN—16JAN18

6. Lager (E) an der Stellgliedbaugruppe (D) einbauen,
anschlieffend mit dem Sicherungsring (F) befestigen.

7. Lager (G) im Lagergehause (H) einbauen und mit
Sicherungsring (J) befestigen. Lagerbaugruppe auf
das Sensorstellglied (D) driicken, bis sie anliegt;
anschliefend mit dem Sicherungsring (1) befestigen.

A—Stecker F—Sicherungsring
B—Sensor G—Lager
C—Schrauben (2 St.) H—Lagergehause
D—Stellglied |— Sicherungsring
E—Lager J— Sicherungsring

XG340952 —UN—16JAN18

XG340953 —UN—O03MAR18

XG340953

A%

XG340954

XG340954 —UN—O3MAR18

Fortsetzung néchste Seite OUCC002,0005800 -29-03MAR18-3/6

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-9 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten
Erntevorsatz-Hohensensor einbauen
1. Stellgliedbaugruppe (A) zusammen mit Sensor (B) wie
abgebildet wieder an der Halterung (C) einbauen.
WICHTIG: Sensor (B) in korrekter Position einbauen
(siehe Abbildung). Sicherstellen, dass die 2
Befestigungsbohrungen (D) des Stellglieds z
(A) mittig an den Schlitzen der Halterung (C) 3[
ausgerichtet sind (siehe Abbildung). %I
2. Bei dem Einbau der Stellgliedbaugruppe (A) den §
unteren Bolzen (E) des Arms (F) wie abgebildet in der 8
Fihrung (G) eingreifen lassen.
Sensor (B) mit Schrauben (H) befestigen. Die
Schrauben (H) mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment anziehen.
Spezifikation
Sensor-Befestigungs- ®
schraube—Drehmo- <E<
BN eeseses s s ee e eeseseseses e eseeeseeeseseeen 2,5-4 Nm (2-3 Ib-ft) %
3. Den entsprechenden Stecker () am %l
Erntevorsatz-Héhensensor (B) anschlielen. b
A—Stellgliedbaugruppe E—Unterer Bolzen XG340957 §
B—Sensor F—Arm
C—Halterung G—Fiihrung
D—Befestigungsbohrung H—Schraube
]
1
1
e
2
8
X
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005800 -29-03MAR18-4/6
TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-10 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

4. Ersteinstellung priifen:
a. AHC-Bugel (A) ganz aufrecht stellen.
b. Weiter mit den Diagnose-Auslesedaten (B).
c. AHC-Erfassung (C) auswahlen.
d. Eingabetaste (D) driicken.
e

. Weiter mit Seite 5 und Sensorspannung priifen.
Die Spannungswerte mussen innerhalb der
Vorgaben liegen.

Spezifikation
Anfangseinstellung der
Spannung des Ern-
tevorsatz-Héhensen-
SOrS—SPANNUNG......eeeiiriieriireeaiirieesieesanieeeestreessneeesnireesanns 0,9V 0,05V

Bei Bedarf die Sensorposition entsprechend einstellen.

¢ Um die Spannung zu reduzieren, den Sensor gegen
den Uhrzeigersinn drehen.

¢ Um die Spannung zu erhdhen, den Sensor im
Uhrzeigersinn drehen.

XG340959

Combine - Diagnostic Reading

XG340959 —UN—16JAN18

Diagnostic Readings *

IAHC Sensing

~ 4p

A—AHC-Biigel C—AHC-Erfassung
B—Diagnose-Auslesedaten D—Eingabetaste
4 fl &
o i
i
XG302365 )
Combine - Diagnostic Reading
AHC Sensing
Page 5
—,—~—ee—
Left header height : 0,86 .
sensor (V) @
Center Header Height : 0,80 §
Sensor (V) %I
Right header height: 1,00 8
sensor (V) g
XG302366 g
Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,0005800 -29-03MAR18-5/6
TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-11 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

5. Gummiriemen (A), Halterung (B) und Schrauben (C)
am Bugel (D) anbringen.

A—Gummiriemen C—Schraube (2 St.)
B—Halterung D—Biigel

XG340960

XG340960 —UN—16JAN18

0OUCC002,0005800 -29-03MAR18-6/6

Erntevorsatz-Hohensensor aus- und
einbauen (nur 740PF)

Vorbereitung:

ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk
dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel
(A) am Hydraulikzylinder einlegen.

HINWEIS: Weitere Informationen siehe entsprechende
Méhdrescher-Betriebsanleitung oder technisches
Reparaturhandbuch.

TS696 —UN—21SEP89

Sicherungsbuigel (A) Uber der Kolbenstange einlegen.

A—Sicherungsbiigel

ZX237493

Fortsetzung nichste Seite

ZX237493 —UN—200CT15

0OUCC002,0005802 -29-14JAN18-1/10

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-12

Schneidwerke der Serie 700PF

032718
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Komponenten

1. Schrauben (A) entfernen.

entfernen.

A—Schraube (2 St.)
B—Halterung

Erntevorsatz-Héhensensor ausbauen:

WICHTIG: Ausrichtung der Schrauben (A) fiir den
spateren Wiedereinbau notieren.

2. Halterung (B) und Gummiriemen (C) vom Bugel (D)

C—Gummiriemen
D—Biigel

XG302324 —UN—25JAN17

XG302327 —UN—25JAN17

XG302327

0OUCC002,0005802 -29-14JAN18-2/10

3. Abweiser (A) ausbauen.

A—Abweiser

i
5
J
Fortsetzung néchste Seite QOUCC002,0005802 -29-14JAN18-3/10
TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-13 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

4. Stecker (A) vom Sensor (B) trennen.

5. Die zwei Schrauben (C) der Erntevorsatz-
Hohensensorbaugruppe (D) l6sen.

WICHTIG: Die Schrauben (C) nicht ausbauen.

~
Die Erntevorsatz-Héhensensorbaugruppe (D) z
vorsichtig abnehmen. i
5
A—Stecker C—Schrauben (2 St.) il
B—Sensor D—Erntevorsatz-Hohensen- Q
sorbaugruppe %
XG302328 X
s
<
i
z
T
I
&
3
XG302329 E
0OUCC002,0005802 -29-14JAN18-4/10
6. Schrauben (A) und Muttern (B) und anschlieend
Sensor (C) ausbauen.
7. Stellglied (D) und Spurstange (E) auf Verschleil und
Schaden prifen und Teile bei Bedarf austauschen.
A—Schraube D—Stellglied s
B—Mutter E—Verbindungsstange §
C—Sensor §
z
]
&
2
XG302330 E
~
>
E
&
|
35
|
3
N
3
XG302346 E
Fortsetzung néachste Seite OUCC002,0005802 -29-14JAN18-5/10
TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-14 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten ‘

Erntevorsatz-Hohensensor einbauen

1. Falls erforderlich, die Stellgliedbaugruppe (A) wieder
in Position einbauen und die Spurstange (B) an dem
oberen und unteren Kugelzapfen (C) anschlieRen.

WICHTIG: Sensor (D) in korrekter Position
einbauen (siehe Abbildung). Vor dem
Einbau des Sensors sicherstellen, dass die
Befestigungsbohrungen (E) des Stellglieds
(A) mittig an den Schlitzen der Halterung (F)
ausgerichtet sind (siehe Abbildung).

XG302363 —UN—25JAN17

2. Sensor (D) mit Schrauben (G) und Muttern (H) RER0208
anbringen. Schrauben (G) mit vorgeschriebenem
Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Sensor-Befestigungs-
schraube—Drehmo-
MENL. .ttt 2,5-4 Nm (2-3 Ib-ft)

3. Einstellung der Spurstange (B) prifen. Falls
erforderlich, auf vorgeschriebenen Abstand (X)
einstellen.

Spezifikation
Anfangseinstellung der
Verbindungsstange
des Erntevorsatz-
Héhensensors (nur
T40PF)—ADStaNd.......ccvieiieiieciieeiceee e 60 mm (2,36 in)

4. Zur Einstellung der Spurstange (B) die Kontermutter
(1) 16sen und Einstellstange (J) auf vorgeschriebenen
Abstand (X) einstellen.

A—Stellgliedbaugruppe G—Schraube
B—Verbindungsstange H—Mutter
C—Kugelzapfen |— Kontermutter
D—Sensor J— Einstellstange
E—Befestigungsbohrung X—60 mm (2,36 in)
F—Halterung

XG302359 —UN—25JAN17

XG302362 —UN—25JAN17

XG302362

Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,0005802 -29-14JAN18-6/10

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-15 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

5. Erntevorsatz-Hohensensorbaugruppe (A) wieder in
Position einbauen und anschliefend mit Muttern (B)
befestigen.

6. Den entsprechenden Stecker (B) am
Erntevorsatz-H6hensensor (D) anschlie3en.

~
Z
A—Sensorbaugruppe C—Stecker é
B—Mutter D—Sensor |
5
il
]
X
=
<
i
z
]
I
g
3
XG302361 =
Fortsetzung néchste Seite OUCC002,0005802 -29-14JAN18-7/10
TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-16 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

7. Ersteinstellung prifen:
a. AHC-Bugel (A) ganz aufrecht stellen.
b. Weiter mit den Diagnose-Auslesedaten (B).
c. AHC-Erfassung (C) auswahlen.
d. Eingabetaste (D) driicken.
e

. Weiter mit Seite 5 und Sensorspannung priifen.
Die Spannungswerte mussen innerhalb der
Vorgaben liegen.

Spezifikation
Anfangseinstellung der
Spannung des Ern-
tevorsatz-Héhensen-
SOrS—SPANNUNG......eeeiiriieriireeaiirieesieesanieeeestreessneeesnireesanns 0,9V 0,05V

Falls erforderlich, Lange der Verbindungsstange
entsprechend einstellen.

® Zur Reduzierung der Spannung die Lange der
Verbindungsstange vergrof3ern.

e Zur Erhéhung der Spannung die Lange der
Verbindungsstange verkleinern.

A—AHC-Biigel
B—Diagnose-Auslesedaten

C—AHC-Erfassung
D—Eingabetaste

XG302364 —UN—25JAN17

XG302364

Combine - Diagnostic Reading

Diagnostic Readings *
IAHC Sensing

~ 4p

w»l |

53

XG302365 —UN—OBFEB17

XG302365
Combine - Diagnostic Reading

AHC Sensing

Page 5
|

Left header height : 0,86
sensor (V)
Center Header Height : 0,80
Sensor (V)

Right header height: 1,00
sensor (V)

Fortsetzung nichste Seite

XG302366 —UN—O6FEB17

XG302366

0OUCC002,0005802 -29-14JAN18-8/10

TM5ZN54633 (03MAR18)

40-05-17

Schneidwerke der Serie 700PF

032718
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Komponenten ‘

8. Gummiriemen (A), Halterung (B) und Schrauben (C)
am Bugel (D) anbringen.

A—Gummiriemen C—Schraube (2 St.)
B—Halterung D—Biigel
~
z
<
&
|
z
o
I
S
XG302367 S
OUCC002,0005802 -29-14JAN18-9/10
9. Abweiser (A) einbauen.
A—Abweiser
5
&
1
P4
7
S
@
X
OUCC002,0005802 -29-14JAN18-10/10
TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-18 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

Riickstellfeder des
Erntevorsatz-Hohensensors austauschen
(nur 740PF)

Vorbereitung:

ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk
dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel
(A) am Hydraulikzylinder einlegen.

HINWEIS: Weitere Informationen siehe entsprechende
Méhdrescher-Betriebsanleitung oder technisches
Reparaturhandbuch.

TS696 —UN—21SEP89

Sicherungsbligel (A) Uber der Kolbenstange einlegen.

A—Sicherungsbiigel

q
5
I
ZX237493 %
OUCC002,0005803 -29-14JAN18-1/10
Riickstellfeder des Erntevorsatz-Hohensensors
austauschen
1. Schrauben (A) entfernen.
WICHTIG: Ausrichtung der Schrauben (A) fiir den
spateren Wiedereinbau notieren. ~
p4
<
2. Halterung (B) und Gummiriemen (C) vom Bugel (D) ﬁl
entfernen. %l
A—Schraube (2 St.) C—Gummiriemen g
B—Halterung D—Biigel 3
XG302324 X
%
1
M :
XG302327 §
Fortsetzung néachste Seite OUCC002,0005803 -29-14JAN18-2/10
TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-19 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

3. Stecker (A) vom Sensor (B) trennen.

4. Die zwei Schrauben (C) der Erntevorsatz-
Hohensensorbaugruppe (D) l6sen.

WICHTIG: Die Schrauben (C) nicht ausbauen.

A—Stecker C—Schrauben (2 St.)
B—Sensor D—Erntevorsatz-Hohensen-
sorbaugruppe

XG302328 —UN—25JAN17

XG302329 —UN—25JAN17

XG302329

0OUCC002,0005803 -29-14JAN18-3/10

5. Verbindungsstange (A) vom oberen und unteren
Kugelzapfen (B, C) trennen.

WICHTIG: Fir den spateren Wiedereinbau und zur
Einstellung ist es wichtig, dass die Lange der
Verbindungsstange (A) nicht verdandert wird.

A—Verbindungsstange C—Kugelzapfen, unten
B—Kugelzapfen, oben

XG302348 —UN—25JAN17

XG302348

XG302349 —UN—25JAN17

XG302349

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005803 -29-14JAN18-4/10

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-20 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

6. Befestigungsschraube (A) ausbauen; anschlieRend
den Bugel (B) von seiner Halterung (C) nehmen.

A—Befestigungsschraube C—Halterung
B—Biigel

XG302350 —UN—25JAN17

XG302350

OUCC002,0005803 -29-14JAN18-5/10

AACHTUNG: Die Halterung (A) steht unter
Federspannung. Daher beim Ausbau des
Gewindestiftes (B) mit Vorsicht vorgehen.

7. Gewindestift (B) entfernen.

Splint (C) entfernen, anschlieBend den Stift (D) von %
der Halterung (E) und die Feder (F) mit Blichse (G) ﬁl
ausbauen. Bei Bedarf die Feder (F) austauschen. z
|
A—Halterung E—Halterung %
B—Gewindestift F—Feder g
C—Splint G—Biichse XG302351 X
D—Stift
€s .
ey
E:
0—‘—'® 9
5
.
XG302352 g
Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005803 -29-14JAN18-6/10
TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-21 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

8. Feder (A) mit der Biichse (B) wie abgebildet in der
Bohrung an der Halterung (C) einhangen (siehe Pfeil).

XG302353 —UN—25JAN17

XG302353

AACHTUNG: Um den Stift (C) einzusetzen, wird

es notwendig sein, die Halterbaugruppe (A)
zusammenzudriicken und zu halten. Bei dem
Zusammenbau von Stift (C) und Halterung
(A) mit Vorsicht vorgehen.

9. Halterbaugruppe (A) in der Halterung (B) einbauen
und den Stift (C) einsetzen. Stift (C) mit neuem Splint
(D) sichern.

Feder zusammendricken, bis der Gewindestift (E)
eingebaut werden kann. Gewindestift (E) einbauen.

XG302354 —UN—25JAN17

XG302354

A—Halterbaugruppe D—Splint
B—Halterung E—Gewindestift
C—Stift

XG302355 —UN—25JAN17

XG302355

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005803 -29-14JAN18-8/10

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-22 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

10. Den Bugel (A) an der Halterung (B) einbauen
und mit der Befestigungsschraube (C) sichern.
Verbindungsstange (D) an den Kugelzapfen (E, F)
einbauen.

WICHTIG: Fiir den Fall, dass eine neue
Verbindungsstange eingebaut wird oder
die Lange der Verbindungsstange verandert
wurde, den Abstand (X) zwischen den
beiden Kugelzapfen-Mittelpunkten auf
60 mm (2.36 in) einstellen.

XG302356 —UN—25JAN17

A—Biigel E—Kugelzapfen, unten XG302356
B—Halterung F—Kugelzapfen, oben
C—Befestigungsschraube X—60 mm (2,36 in)
D—Verbindungsstange

XG302357 —UN—25JAN17

XG302357

XG302358 —UN—25JAN17

XG302358

Fortsetzung néchste Seite 0UCC002,0005803 -29-14JAN18-9/10

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-23 Schneidwerke der Serie 700PF
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Komponenten

11. Erntevorsatz-Héhensensorbaugruppe (A) wieder in
Position einbauen und anschliefend mit Muttern (B)
befestigen.

12. Den entsprechenden Stecker (C) am
Erntevorsatz-Héhensensor (D) anschliefien
und anschlieRend mit der Kalibrierung des
Erntevorsatz-Héhensensors fortfahren. Siehe
Erntevorsatz-H6hensensor aus- und einbauen (nur
740PF) in dieser Gruppe.

A—Sensorbaugruppe C—Stecker
B—Mutter D—Sensor

XG302360 —UN—25JAN17

XG302361 —UN—25JAN17

0OUCC002,0005803 -29-14JAN18-10/10

Stellungssensor fiir "Haspel aus-/einfahren”
aus- und einbauen

1. Stecker (A) vom Sensor (B) trennen.

2. Kontermuttern (C), Schrauben (D) und anschlieend
Sensor (B) ausbauen.

3. Sensor in umgekehrter Reihenfolge einbauen.
Sensor-Befestigungsschrauben (D) mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Sensor-Befestigungs-
schraube—Drehmo-
MENT. ..o 2,5-4 Nm (2-3 Ib-ft)

A—Stecker C—Kontermutter (2 St.)
B—Sensor D—Schraube (2 St.)

Fortsetzung néachste Seite

XG302370 —UN—30JAN17

XG302369 —UN—25JAN17

OUCC002,0004FD6 -29-26JAN17-1/2
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Komponenten

WICHTIG: Im Fall eines Sensoraustauschs muss
das Verfahren zur Sensorkalibrierung
durchgefiihrt werden.

4. Sensorkalibrierung: Combine - Calibjfition
Calibrations  /

a. Weiter mit den Kalibrierungen (A).

) Reel Position ~ A
b. Haspelstellung (B) auswahlen. -
c. Eingabetaste (C) driicken und das Kalibrierverfahren Perform calibration when control unit
befolgen. LC1 or reel position sensor
or associated com ponents are
A—Kalibrierungen C—Eingabetaste replaced/adjusted.

B—Haspelstellung

Combine in field mode.

Engine running at high idle. i @
12

0OUCC002,0004FD6 -29-26JAN17-2/2

o]

XG302372 —UN—25JAN17

XG302372

Stellungssensor fiir Haspelhéhenverstellung
aus- und einbauen

1. Stecker (A) vom Sensor (B) trennen.

2. Kontermuttern (C), Schrauben (D) und anschlieRend

Sensor (B) ausbauen. =

<

3. Sensor in umgekehrter Reihenfolge einbauen. ﬁl

Sensor-Befestigungsschrauben (D) mit dem z

vorgeschriebenen Drehmoment anziehen. :'

o

Spezifikation g

Sensor-Befestigungs- g

schraube—Drehmo-
MENL. ettt snnes 2,5-4 Nm (2-3 Ib-ft)
A—Stecker C—Kontermutter (2 St.)
B—Sensor D—Schraube (2 St.)

~

z

S

&

2

1

2

&

3

Y]

x

Fortsetzung nichste Seite OUCCO002,0004FD7 -29-24JAN17-1/2
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Komponenten

WICHTIG: Im Fall eines Sensoraustauschs muss
das Verfahren zur Sensorkalibrierung
durchgefiihrt werden.

4. Sensorkalibrierung: Combine - Calibjition
Calibrations  /

a. Weiter mit den Kalibrierungen (A).

) Reel Position 7~ A
b. Haspelstellung (B) auswahlen. -
c. Eingabetaste (C) driicken und das Kalibrierverfahren Perform calibration when control unit
befolgen. LC1 or reel position sensor
or associated com ponents are
A—Kalibrierungen C—Eingabetaste replaced/adjusted.

B—Haspelstellung

Combine in field mode. @ ~
Engine running at high idle. @ Z
rr:' LI
5
S :
XG302372 ¢
0OUCC002,0004FD7 -29-24JAN17-2/2
Sensor fur Haspeldrehzahl aus- und
einbauen
1. Schrauben (A) und Abdeckung (B) entfernen.
A—Schraube (3 St.) B—Abdeckung ~
z
1
5
.
"XG302374,_ g
Fortsetzung néachste Seite OUCC002,0004FD9 -29-24JAN17-1/2
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Komponenten

2. Kabelbaum am Stecker (A) trennen und anschlief3end
die Kontermuttern (B) und den Sensor (C) entfernen.

3. Sensor (C) in umgekehrter Reihenfolge wieder
einbauen.

4. Ersteinstellung: ~
P4
. . . . <
Sensor (C) im Uhrzeigersinn drehen, bis er das o
Einstimmungsrad (D) beriihrt; dann gemaR dem 1
vorgeschriebenen Wert herausschrauben. |
w
Spezifikation g
Drehzahlsensor der §
Haspel—Umdrehung..........cccooveeeiiieiniiieeiee e 1/2 herausdrehen
5. Sensor anschliefen; dann die Abdeckung wieder in s cs
Position ein n. A—Stecker —Sensor
osition einbaue B—Kontermutter D—Einstimmungsrad

OUCC002,0004FD9 -29-24JAN17-2/2

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-05-27 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=99



Komponenten
Kabelbaum des Erntevorsatz-Hohensensors
aus- und einbauen (722PF-735PF)
Jeder Erntevorsatz-Hohensensor wird an einen
eigenen Kabelbaum (A) angeschlossen, der durch den
Schneidwerkrahmen von der rechten und linken Seite ®
her verlegt und an den Hauptkabelbaum in der Nahe i
der Arbeitsscheinwerfer zur Kontrolle der Schnitthéhe &
angeschlossen wird (siehe Pfeil). %'
|
HINWEIS: Die Kabelbdume der &uleren und inneren, g
linken Erntevorsatz-H6hensensoren werden auf g
der linken Seite und die duReren und inneren, e
rechten Erntevorsatz-Héhensensoren werden auf
der rechten Seite des Schneidwerks verlegt.
Zum Austauschen eines Sensorkabelbaums (A) wie folgt
vorgehen:
1. Stecker (B) vom entsprechenden Sensor (C) trennen. °
2. Den entsprechenden Kabelbaum vom %
Hauptkabelbaum trennen. l
HINWEIS: Die Verbindungen zwischen Sensorkabelbaum E
und Hauptkabelbaum befinden sich in der dritten g
Offnung von der linken und rechte Seite unterhalb &
des oberen Trégers (nicht dargestellt). *
Schelle (D) entfernen.
Einbauposition der einzelnen Drahte am Stecker (B)
notieren, anschlieffend Stecker (B) vom Kabelbaum
trennen.
Vor dem Herausnehmen des Kabelbaums ein Seil %
oder Ballengarn am Kabelbaumende (A) befestigen. 2{
5. Kabelbaum vorsichtig aus dem Schneidwerksrahmen §|
herausziehen. 2
6. Kabelbaum vom Schneidwerksrahmen entfernen und %
neuen Kabelbaum hineinziehen.
Neuen Kabelbaum mit dem Seil/Ballengarn
hineinziehen und mit der Schelle und
Befestigungsbandern sichern. Stecker (B) am
neuen Kabelbaum anbringen; anschliefend den
Kabelbaum wieder anschlief3en.
Z
A—Kabelbaum C—Sensor 5
B—Stecker D—Schelle l
7
é
0OUCC002,0005805 -29-03MAR18-1/1
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Komponenten ‘

Kabelbaum des Erntevorsatz-Hohensensors
aus- und einbauen (nur 740PF)

Jeder Erntevorsatz-Hohensensor wird an einen
eigenen Kabelbaum (A) angeschlossen, der durch den
Schneidwerkrahmen von der rechten und linken Seite
her verlegt und an den Hauptkabelbaum in der Nahe
der Arbeitsscheinwerfer zur Kontrolle der Schnitthohe
angeschlossen wird (siehe Pfeil).

HINWEIS: Die Kabelbdume der &ulleren und inneren,
linken Erntevorsatz-Héhensensoren werden auf
der linken Seite und die duReren und inneren, XG302376
rechten Erntevorsatz-Héhensensoren werden auf
der rechten Seite des Schneidwerks verlegt.

XG302376 —UN—25JAN17

Zum Austauschen eines Sensorkabelbaums (A) wie folgt
vorgehen:

1. Stecker (B) vom entsprechenden Sensor (C) trennen.

2. Den entsprechenden Kabelbaum vom
Hauptkabelbaum trennen.

HINWEIS: Die Verbindungen zwischen den
Sensorkabelbdumen und dem Hauptkabelbaum
befinden sich in der dritten Offnung von der linken
Seite und der zweiten Offnung von der rechten Seite
unterhalb des oberen Tragers (nicht dargestellt).

XG302377 —UN—25JAN17

3. Schelle (D) entfernen.

Einbauposition der einzelnen Drahte am Stecker (B)
notieren, anschlielfend Stecker (B) vom Kabelbaum
trennen.

Vor dem Herausnehmen des Kabelbaums ein Seil
oder Ballengarn am Kabelbaumende (A) befestigen.

5. Kabelbaum vorsichtig aus dem Schneidwerksrahmen
herausziehen.

XG302378 —UN—25JAN17

XG302378

6. Kabelbaum vom Schneidwerksrahmen entfernen und
neuen Kabelbaum hineinziehen.

Neuen Kabelbaum mit dem Seil/Ballengarn A—Kabelbaum C—Sensor
hineinziehen und mit der Schelle und B—Stecker D—Schelle
Befestigungsbandern sichern. Stecker (B) am

neuen Kabelbaum anbringen; anschlieRend den

Kabelbaum wieder anschlief3en.

0OUCC002,0005804 -29-03MAR18-1/1
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Komponenten

Gliihbirne der Arbeitsscheinwerfer zur
Kontrolle der Schnitthohe austauschen

1. Stecker des Kabelbaums (A) vom Glihbirnensockel
(B) trennen.

2. Gluhbirnensockel (B) drehen und aus dem Gehéuse
(C) herausnehmen.

HINWEIS: Die Gliihbirne kann nicht vom Sockel getrennt
werden, die Sockel/Gliihbirne-Baugruppe (B)
wird als ein Bauteil ersetzt.

XG340965 —UN—16JAN18

3. Neuen Glihbirnensockel im Gehause einbauen.

4. Kabelbaum anschlieen und die Einstellung des
Scheinwerfers prifen.

A—Kabelbaumstecker C—Gehause
B—Giliihbirnensockel

H94014 —UN—13MAY09

0OUCC002,0005806 -29-14JAN18-1/1
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Gruppe 15
Kabelbaume und Steckverbinder reparieren

Reparatur von Kabelbaumen und
Steckverbindern - Ubersicht der Referenzen

Erforderliche und empfohlene Spezialwerkzeuge
Andere Hilfsmittel

Richtiger Umgang mit elektrischen Steckverbindern
DEUTSCH Steckverbinder austauschen

DEUTSCH-Kontakt einbauen
WEATHER PACK Steckverbinder austauschen

Anbringen von WEATHER PACK-Kontakten

Kabelbaumreparatur - SpleilRverbinder
Kabelbaum ersetzen

Ersatzteilsatze

Isoliermasse fiir elektrische Komponenten verwenden
Verwendung von Druckreinigern
Identifizierung der Steckverbinder

0OUCC020,0002857 -29-08AUG14-1/1

Erforderliche und empfohlen
S :zida(lewe(;'kzellj g emptoniene Die Verwendung von EMPFOHLENEN WERKZEUGEN
P g wird vorgeschlagen, um bestimmte Arbeiten korrekt

HINWEIS: Werkzeuge kénnen iiber das SERVICE- ausfihren zu kdnnen. Manche Werkzeuge sind
GARD™ online Portal bestellt werden. moglicherweise Uber Ortliche Bezugsquellen erhaltlich

oder kdnnen selbst angefertigt werden.

ERFORDERLICHE WERKZEUGE werden bendtigt, um
die Arbeit korrekt ausfithren zu kdnnen und sind nur tber
das SERVICEGARD™ online Portal erhaltlich.

SERVICEGARD ist eine Marke von Deere & Company

HE97192,000039F -29-14NOV11-1/9

DEUTSCH-Werkzeugsatz fiir Elektrik .................. JDG359
DEUTSCH-Anschlisse instandsetzen

RW25540 —UN—O0BSEP96

HE97192,000039F -29-14NOV11-2/9

ZX1044556 —UN—30SEP10

CriMPWETKZEUG. ... JDG360 '
Zum Einbau von DEUTSCH-Kontakten

"Bestandteil von JDG359

Fortsetzung néchste Seite HE97192,000039F -29-14NOV11-3/9
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Kabelbdume und Steckverbinder reparieren

ZX1044557 —UN—30SEP10
AusstoRwerkzeug

Kontakte aus DEUTSCH-Steckverbindern entfernen

"Bestandteil von JDG359

/

ZX1044558 —UN—30SEP10
AusstoRwerkzeug

HE97192,000039F -29-14NOV11-4/9

Kontakte aus DEUTSCH-Steckverbindern entfernen

'Bestandteil von JDG359

/

HE97192,000039F -29-14NOV11-5/9

ZX1044559 —UN—30SEP10
AusstolRwerkzeug

"Bestandteil von JDG359

Kontakte aus DEUTSCH-Steckverbindern entfernen &7

HE97192,000039F -29-14NOV11-6/9

AusstoRwerkzeug

ZX1044560 —UN—30SEP10

Kontakte aus DEUTSCH-Steckverbindern entfernen

"Bestandteil von JT07195B

Werkzeugsatz flr die Elektrik

RW40022 —UN—O08SEP93

HE97192,000039F -29-14NOV11-7/9

........................... JT07195B
Steckverbinder instandsetzen

HE97192,000039F -29-14NOV11-8/9
RW25542 —UN—20AUG96
Weather Pack Crimpwerkzeug ............cccoceeeenenen. JDG783
Anquetschen von Kontakten an Kabeln
HE97192,000039F -29-14NOV11-9/9
TM5ZN54633 (03MAR18) 40-15-2
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Kabelbdume und Steckverbinder reparieren

Andere Hilfsmittel
Nummer

AT66865 (U.S.)

Bezeichnung
Schmierstoff

Verwendung

Isolieren von elektrischen
Steckverbindern

HE97192,00003A0 -29-020CT01-1/1

Ersatzteilsitze

Die folgenden Teilesatze konnen aus dem
Ersatzteilkatalog bestellt werden:

RE11154 Wartungssatz fiur elektrische Anschlisse und
Kabel.

HE97192,00003A1 -29-020CT01-1/1

Isoliermasse fiir elektrische Anschliisse

Die Isoliermasse AT66865 direkt auf die
Anschlussklemmen zwischen Leitungsdichtung

und Steckverbindergehause auftragen. Dadurch wird
eine Feuchtigkeitssperre geschaffen, die besonders bei
nassen oder feuchten Einsatzbedingungen vorteilhaft ist.

HE97192,00003A2 -29-020CT01-1/1

Verwendung von Hochdruckreinigern

WICHTIG: Wird Wasser unter Druck auf
elektronische/elektrische Komponenten
oder Verbindungsstecker, Lager,

Hydraulikdichtungen oder andere empfindliche
Teile und Komponenten gerichtet, kann dies zu
Betriebsstorungen fiihren. Druck verringern
und einen Spriihwinkel von 45 bis 90°wahlen.

HE97192,00003A3 -29-020CT01-1/1

Identifizierung der Steckverbinder

WEATHER PACK™ Steckverbinder: Buchsengehause
(A) mit innenliegenden Stiften.

Steckergehduse (B) mit Sicherungslaschen und
innenliegender Buchse.

g
6]
A—Buchsengehause B—Steckergehduse 8
2
)
|
2
S
2
HE97192,00003A4 -29-020CT01-1/2
DEUTSCH™ Steckverbinder: Das Gehause enthalt Stifte.
Der von einem Sicherungsring (B) gehaltene 31-polige
Steckverbinder (A) befindet sich an der Mehrfachkupplung.
A—Steckverbinder B—Sicherungsring
g
P4
7
<
2
£

HE97192,00003A4 -29-020CT01-2/2

TM5ZN54633 (03MAR18)
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Kabelbdume und Steckverbinder reparieren ‘

Richtiger Umgang mit elektrischen
Anschliissen

Elektrische Anschlisse dirfen nicht mit Gewalt
zusammengefiigt oder getrennt werden. Sie sind so
konstruiert, dass sie leicht zusammengefligt oder getrennt
werden kénnen. Wenn Werkzeuge verwendet werden
mussen, auf richtigen Gebrauch achten. Bei Anwendung

(12-14 AWG)

¢ AusstoRwerkzeug JDG362 fur Kabelstarke 0,75-1,0
(16-18 AWG)

¢ AusstoRwerkzeug JDG363 fir Kabelstarke 0,2-0,5
(20-24 AWG)

2. Das AusstoRwerkzeug wie gezeigt am Kabel ansetzen
(A).

Fortsetzung néchste Seite

von Gewalt kénnen der Sperrmechanismus und/oder die %
Kontakte beschadigt werden. LglL
Bei Arbeiten an elektrischen Anschlissen Klemmen %l
nicht verwechseln. Stets beachten, dass Stift- und 8
Buchsenkontakte jeweils zueinander passen. Deshalb 5
stets auf die entsprechende Klemmennummer am
Steckverbindergehduse achten. Wenn Stromkreise falsch
verbunden werden, kann dies zu Storungen fiihren. werden. Dadurch passt die neue Klemme nicht richtig und
Bei der Reparatur von elektrischen Anschliissen darauf ~ das Steckverbindergehduse muss ausgewechselt werden.
a%%eenﬁ dsgisrg;engzzwrRr?Qcﬂlcuhst;ger?ns?r?c?(ziriltlaosKT;r;men Beim Anbringen eines neuen Kontakts oder einer Klemme
fir versbhiedene Stréme vorgesehen. Wenn Kontakte an einem Kabel sicherstellen, dass die Verbindung richtig
; e : " ausgefuhrt wird; dies gilt auch fir die Isolierung. Jeder
Eus verschleKdenerj Matecrjlzlledn zur?amr;enlggfugttyyerden, Teil der Anschlussklemmen-Quetschverbindungen dient
karr:]nmesnzu orrosion und dadurch zu Funklionsstorungen - onem speziellen Zweck. Bei mangelhafter Verbindung
ommen. wird die elektrische Leitfahigkeit eingeschrankt oder es
Beim Entfernen von Anschlussklemmen aus kann Uberhaupt kein Strom flieRen. Bei mangelhafter
Steckverbindern ist es duferst wichtig, dass das korrekte ~ Montage der Isolierung passt die Klemme moglicherweise
AusstoRwerkzeug benutzt wird und die Anschlussklemme  nicht richtig in das Steckverbindergehause; dies kann
behutsam entfernt wird. Das Steckverbindergehause kann ~ vorzeitigen Ausfall des Anschlusses verursachen.
bei gewaltsamem Entfernen von Klemmen beschadigt
HE97192,00003A5 -29-10NOV11-1/1
DEUTSCH Steckverbinder austauschen
HINWEIS: Der Elektrowerkzeugsatz JDG359 zur
Instandsetzung von Deutsch Steckverbindern 4
enthélt folgende AusstoBwerkzeuge: JDG361 fiir
Kabelstarke 1,5-2,5 (12-14 AWG), JDG362 fiir .
Kabelstérke 0,75-1,0 (16-18 AWG) und JDG363 £~ : /,@ 3
fiir Kabelstérke 0,2-0,5 (20-24 AWG) ; 2
1
1. AusstoBwerkzeug entsprechend der Starke des zu ﬁ% e : §|
entfernenden Kabels wahlen. e 1 3
* AusstoRBwerkzeug JDG361 fiir Kabelstarke 1,5-2,5 2

A—Giriff des AusstoRwerk-
zeugs

HE97192,00003A6 -29-10NOV11-1/5

TM5ZN54633 (03MAR18)

40-15-4
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Kabelbdume und Steckverbinder reparieren

3. Ausstoflwerkzeug entlang des Kabels nach hinten
schieben, bis die Werkzeugspitze am Kabel einrastet.

A—Werkzeug

—m—
TS0125 —UN—23AUG88

HE97192,00003A6 -29-10NOV11-2/5

WICHTIG: Das Werkzeug beim Einfiihren in den
Steckverbinder NICHT drehen.

4. AusstoRwerkzeug entlang des Kabels in den
Steckverbinder schieben, bis es liber dem Kontakt
sitzt.

TS120 —UN—23AUG88

HE97192,00003A6 -29-10NOV11-3/5

5. Mit dem AusstolRwerkzeug den Draht aus dem
Steckergehause ziehen.

Fortsetzung néchste Seite

TS0126 —UN—23AUG88

HE97192,00003A6 -29-10NOV11-4/5

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-1
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Kabelbdume und Steckverbinder reparieren

WICHTIG: Den Kontakt unter Verwendung einer
Gummimuffe entsprechender GroRe an der
richtigen Stelle einsetzen.

6. Kontakt gerade in den Steckverbinder einschieben,
bis Widerstand spurbar wird.

7. Sich vergewissern, dass der Kontakt richtig sitzt; zu /
diesem Zweck leicht am Kabel ziehen.

8. Die ubrigen Kabel in gleicher Weise an den .
jeweils korrekten Anschlussklemmen im neuen f
Steckverbinder anschliefen.

™

TS122 —UN—23AUG88

HE97192,00003A6 -29-10NOV11-5/5

DEUTSCH-Kontakt einbauen
1. Kabel auf einer Lange von 6 mm (1/4 in.) abisolieren.

HINWEIS: Das Crimpwerkzeug JDG360 ist im
Elektrowerkzeugsatz JDG359 enthalten.

2. Das Einstellrad (A) des Crimpwerkzeugs JDG360 auf
die entsprechende Kabelstarke einstellen.

3. Kontermutter (B) I16sen und Einstellschraube (C) ganz
eindrehen.

A—Einstellrad C—Einstellschraube
B—Kontermutter

TS117 —UN—23AUGS88

HE97192,00003A7 -29-020CT01-1/4

WICHTIG: Einen Steckbiichsen- oder Steckstiftkontakt
der richtigen GroRe wahlen.

4. Den Kontakt (A) einsetzen und die Einstellschraube
(D) verstellen, bis der Kontakt biindig mit dem Deckel
(B) ist.

5. Kontermutter (C) festziehen. g
A—Kontakt C—Kontermutter %I
B—Deckel D—Einstellschraube |

3
Fortsetzung néachste Seite HE97192,00003A7 -29-020CT01-2/4
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Kabelbdume und Steckverbinder reparieren
WICHTIG: Der Kontakt muss beim Festklemmen
der Kabel mittig zwischen den Zahnen
des Werkzeugs sitzen.
6. Kabel in Kontakt einfiihren und festklemmen, bis der
Griff den Anschlag berthrt.
7. Giriff loslassen und Kontakt entfernen. g
i
]
Z
HE97192,00003A7 -29-020CT01-3/4
WICHTIG: Falls nicht alle Kabelstrange festgeklemmt
sind, das betreffende Kabel am Kontakt
abschneiden und Montagevorgang wiederholen.
HINWEIS: Werkzeug bei jedem Festklemmvorgang
neu einstellen.
8. Den Kontakt prifen, um sicherzustellen, dass alle %
Kabelstrénge in der Quetschhiilse sitzen. g
3
HE97192,00003A7 -29-020CT01-4/4
WEATHER PACK Steckverbinder '-_\‘-,
austauschen :
WICHTIG: Die Kabel sind mit verschienden Farben,
die entsprechenden Steckverbinderanschliisse
mit Buchstaben gekennzeichnet. g
2
1. Steckverbinder 6ffnen. m|
2. Das AusstoRwerkzeug JDG364" in den Steckverbinder E
einfihren, bis es Uber dem AnschlufRklemmenkontakt g
sitzt. @
3. Kabel aus dem Steckverbinder herausziehen; dabei L
darauf achten, dass das AusstoRwerkzeug richtig sitzt.
HINWEIS: Falls die Kabelklemme nicht entfernt : L
werden kann, ein Stlick Draht oder einen Nagel -
in den Griff des AusstoBwerkzeugs einsetzen S o
und Klemme herausdriicken. §
<
1
S
2
3
"Bestandteil des Werkzeugsatzes fiir Elektrik JTO7195B
Fortsetzung nichste Seite HE97192,00003A8 -29-020CT01-1/2
TM5ZN54633 (03MAR18) 40-15-7 Schneidwerke der Serie 700PF
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Kabelbdume und Steckverbinder reparieren

WICHTIG: Die Kontaktsperrspitzen vorsichtig
spreizen, um guten Sitz der Kontakte im Y
Steckverbindergehause zu gewahrleisten. i

HINWEIS: Die Steckverbindergehduse haben "Nuten”
zur richtigen Kontaktpassung. Darauf achten, dass
die Kontakte richtig ausgerichtet sind.

4. Den Kontakt vollstandig in den neuen Steckverbinder
einschieben.

5. Sich vergewissern, dass der Kontakt richtig sitzt; zu R
diesem Zweck leicht am Kabel ziehen. ! -

TS0130 —UN—23AUG88

6. Die Ubrigen Kabel in gleicher Weise an den
entsprechenden AnschluRklemmen im neuen
Steckverbinder anschlieen. 7. Steckverbindergehduse wieder schlieen.

HE97192,00003A8 -29-020CT01-2/2

WEATHER PACK-Kontakt einbauen
HINWEIS: Die Kabeldichtungen sind farblich fiir drei ! m:ﬂﬁ’&

Drahtstédrken gekennzeichnet:

® Griin - Drahtstérke 0,75 (18 bis 20 AWG) f‘%\
® Grau - Drahtstérke 1,5 (14 bis 16 AWG) ;
® Blau - Drahtstérke 4-6 (10 bis 12 AWG) %

1. Eine Kabeldichtung der richtigen Gré3e auf das Kabel "
schieben. -‘f

2. Kabel auf einer Lange von 6 mm (1/4 in.) abisolieren f’ﬂ‘j'\
und die Kabeldichtung nach der Kante der Isolierung
ausrichten.

TS0136 —UN—23AUG88

HE97192,00003A9 -29-020CT01-1/4

HINWEIS: Die Kontakte haben Kennzeichnungsnummern
flir zwei Drahtstérken:

* Nr. 15 fiir Drahtstérke 1,5 (14 bis 16 AWG)
* Nr. 19 fiir Drahtstérke 0,75 (18 bis 20 AWG)

3. Einen Kontakt der passenden GréRRe auf den Draht
stecken und das Crimpwerkzeug JDG783 benutzen,
um den Kontakt mit einer Quetschverbindung des
Typs "W" zu befestigen.

4. Mit dem Crimpwerkzeug JDG783 die Kabeldichtung
wie gezeigt am Kontakt befestigen.

TS1623 —UN—02NOV94

Fortsetzung néachste Seite HE97192,00003A9 -29-020CT01-2/4

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-15-8 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=110



Kabelbdume und Steckverbinder reparieren

WICHTIG: Die Abbildung zeigt die korrekte Montage
von Hiilse (A) und Stift (B).

5. WEATHER PACK-Kontakt einbauen.

A—Hiilse B—Stift

TS0139 —UN—02DEC88

HE97192,00003A9 -29-020CT01-3/4

6. Kontakt (A) in WEATHER PACK Steckverbinder (B)
einsetzen; auf guten Sitz achten.

7. Sich vergewissern, dass der Kontakt richtig sitzt; zu
diesem Zweck leicht am Kabel ziehen.

8. Drahtklemmen (C) des Steckverbinders schlief3en.

A—Kontakt C—Drahtklemmen
B—WEATHER PACK
Steckverbinder

N42124HI —UN—27APR92

HE97192,00003A9 -29-020CT01-4/4

Kabelbaumreparatur - SpleiRverbinder

1. Kabel auf einer Lange von 7 mm (3/8 in.) an den
beiden zu spleilenden Enden (A) abisolieren.
Schrumpfband auf Kabel (A) und weg von der zu
spleiflenden Stelle schieben.

2. Steckverbinder (B) an beiden Enden des abisolierten
Kabels (A) anbringen und anquetschen.

Beide Enden des Steckverbinders I6ten.

4. Das Schrumpfband (C) liber den Spleif schieben und
mit einer Létlampe oder einem Fon erhitzen, so dass
es gut abdichtet.

A—Kabel C—Schrumpfband
B—Steckverbinder

RW60322 —UN—13AUG96

HE97192,00003AA -29-020CT01-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 40-15-9
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Kabelbdume und Steckverbinder reparieren

Kabelbaum ersetzen

WICHTIG: Eine gute Ubertragung von elektrischen
Signalen, sowie eine lange Lebensdauer des
Kabelbaums hdngen von seinem Schutz und
bestimmten Aufhdngungspunkten ab. Beim
Ersetzen des Kabelbaums folgendes beachten:

1. Lage der Kabelbinder beim Entfernen notieren.

2. Beim Entfernen des Kabelbaumes auf die Position
der Klemmen achten. Beim Wiedereinbau des
Kabelbaumes sicherstellen, dass sie sich an der
richtigen Stelle befinden. Der Kabelbaum wird dadurch
vor Beschadigung, Uberhitzung und Vibrationen
geschutzt.

3. Die Schaltpléne in diesem Handbuch zeigen die Lage
der Stromkreise. Diese Ubersicht ist als Hilfe bei der
Reparatur zu verwenden.

4. Beim Einbau des Kabelbaums dirfen die Kabelbinder
nicht zu nah am Steckverbinder angebracht werden,
damit von ihnen keine seitliche Belastung auf den
Steckverbinder ausgeht.

5. Die Kabelbinder sind immer an den Stellen
am Kabelbaum anzubringen, wo sich eine
Schutzabdeckung befindet.

6. Die elektrischen Leitungen so verlegen, dass sie vor
Hitze, Vibrationen und scharfen Kanten geschutzt
sind, dass sie nicht eingeklemmt werden und die
Isolation nicht abgenutzt wird. Soweit erforderlich
Gummimuffen oder Schutzabdeckungen verwenden.

HE97192,00003AB -29-020CT01

-1
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Gruppe 05
Antriebswelle

Antriebswelle — Ubersicht der Referenzen Rutschkubpluna aus- und einbauen (nur 740PE

Technische Daten Verbindungswelle aus- und einbauen (nur 735PF)
Rutsehkupplung aus- und einbauen (722PF-735PF Verbindungswelle aus- und einbauen (nur 740PF)

0OUCC002,0005996 -29-03MAR18-1/1

Technische Daten

Priifpunkt MaR Spezifikation

Halterung, Befestigungsmutter Drehmoment 130 N m (96 Ib-ft)
Antriebswelle, Kronenmutter Drehmoment 350 N m (258 Ib-ft)
Antriebskette fir die Einzugs- Durchhang 15-35 mm (0,6—1,4 in)
schnecke

Verbindungswelle, Sicherungs- Drehmoment 50 N m (37 Ib-ft)
schraube

0OUCC002,0005995 -29-03MAR18-1/1

Rutschkupplung aus- und einbauen
(722PF-735PF)

1. Schneidwerk auf den Boden absenken.

2. Linke Seitenabdeckung (A) 6ffnen und entfernen.

A—Seitenabdeckung

XG334301 —UN—04NOV17

XG334301

0OUCC002,0005997 -29-03MAR18-1/14

3. Mutter (A) I6sen und die Spannung am Kettenspanner
(B) abbauen.

A—NMutter B—Spannvorrichtung
i
S
3
Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,0005997 -29-03MAR18-2/14
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-05-1 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antriebswelle
4. Sicherungsklemme (A) entfernen, dann Kettenschloss
und Kette (B) ausbauen.
A—Sicherungsklemme B—Kette
©
8
&
2
I
3
)
S
[O]
x
0OUCC002,0005997 -29-03MAR18-3/14
5. Kontermuttern (A) bis zum Ende des Gewindes drehen
(I6sen), um die Riemen zu entspannen.
A—Kontermuttern
~
1)
w
2
|
P4
T
8
2
a
[V]
X
0OUCC002,0005997 -29-03MAR18-4/14
6. Splint (A) und Kronenmutter (B) zusammen mit den
Scheiben (C) entfernen.
A—Splint C—Scheibe
B—Kronenmutter
]
2
&
2
T
3
o
S
[O]
x
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005997 -29-03MAR18-5/14
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Antriebswelle

7. Muttern (A) und Halter (B) entfernen.

A—Mutter B—Halterung

XG345297 —UN—16FEB18

XG345297

0OUCC002,0005997 -29-03MAR18-6/14

8. Samtliche Muttern (A) und Schrauben (B) entfernen,
anschlieend die Halterung (C) mit dem Lager (D) von
der Antriebswelle (E) ausbauen.

A—Mutter (6 St.) D—Lager
B—Schraube (3 St.) E—Antriebswelle
C—Halterung
G
|
3
[
XG345296 &
Fortsetzung niichste Seite 0UCC002,0005997 -29-03MAR18-7/14
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Antriebswelle

9. Rutschkupplungsbaugruppe (A) mit Distanzstick (B)
ausbauen.

Alle Teile auf Verschleil® oder Beschadigung prifen
und nach Bedarf ersetzen.

WICHTIG: Position und Ausrichtung des 2
Distanzstiicks (B) fiir den spateren g
Wiedereinbau notieren. Die angefaste 3|°
Seite des Distanzstiicks (B) muss zur z
Innenseite der Rutschkupplungsbaugruppe g'
hin ausgerichtet werden. 8

8
A—Rutschkupplung B—Distanzstiick "
0OUCC002,0005997 -29-03MAR18-8/14

10. Rutschkupplungsbaugruppe (A) an der Antriebswelle

(B) einbauen.
A—Rutschkupplung B—Antriebswelle
&
1
5
&
8
X
Fortsetzung néchste Seite OUCCO002,0005997 -29-03MAR18-9/14
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Antriebswelle

11. Halterung (A) wieder in Position einbauen und
anschlieffend samtliche Muttern (B) und Schrauben (C)
mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Halterung, Befestigungs-
mutter—Drehmoment...........ccoooveiieiiniiceeeen 130 N m (96 Ib-ft)
A—Halterung C—Schraube (3 St.)

B—Mutter (6 St.)

XG345304 —UN—16FEB18

XG345304

0OUCC002,0005997 -29-03MAR18-10/14

12. Halterung (A) wieder in Position einbauen
und anschlieend die Muttern (B mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Halterung, Befestigungs-
mutter—Drehmoment............cocceeeveveeeeeeeeeeeeeeenne 130 N m (96 Ib-ft) 2
5
A—Halterung B—Mutter (2 St.) ;
]
2
B8
&
XG345305 &
Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005997 -29-03MAR18-11/14
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Antriebswelle

13. Kronenmutter (A) mit Scheibe (B) einbauen;
anschlief3end die Mutter (A) mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment anziehen.

Spezifikation

Antriebswelle, Kronen-
mutter—Drehmoment............cccoveiiiiiiieeeee 350 N m (258 Ib-ft) g
w
Kronenmutter (A) mit Splint (C) sichern. LST
e
A—Kronenmutter C—Splint «L
B—Scheibe g
S
o
x

0OUCC002,0005997 -29-03MAR18-12/14

14. Antriebskette (A) einbauen und mit der
Sicherungsklemme (B) sichern (siehe Abbildung).
Kette an der Spannvorrichtung (C) spannen, um den
vorgegebenen Durchhang zu erreichen; dann die
Mutter (D) festziehen.

Spezifikation 2
Antriebskette fiir die Ein- i
zugsschnecke—Durch- 1
Y < T 15-35 mm (0,6—1,4 in) %l
S
A—Antriebskette C—Spannvorrichtung E
B—Sicherungsklemme D—Mutter §
©
B
)
|
z
7
3
3
&
[O]
X
Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005997 -29-03MAR18-13/14
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Antriebswelle

15. Spannmutter (A) so einstellen, dass die Federlange
(B) der Lange der Lehre (C) entspricht.

Kontermutter (D) festziehen.

A—Spannmutter C—Lehre
B—Feder D—Kontermutter

5
3
1
5
I
OUCC002,0005997 -29-03MAR18-14/14
Rutschkupplung aus- und einbauen (nur
740PF)
1. Schneidwerk auf den Boden absenken.
2. Linke Seitenabdeckung (A) 6ffnen und entfernen. o
h
A—Seitenabdeckung é
2
I
XG294703 &
Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,0005998 -29-03MAR18-1/12
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Antriebswelle
3. Kontermuttern (A) bis zum Ende des Gewindes drehen
(I6sen), um die Riemen zu entspannen.
A—Kontermuttern
©
&
o
&
2
]
5
XG294705 E
OUCC002,0005998 -29-03MAR18-2/12
4. Splint (A) entfernen.
5. Kronenmutter (B) mit Scheibe (C) entfernen und
Riemenscheibe (D) ausbauen.
A—Splint C—Scheibe
B—Kronenmutter D—Riemenscheibe g
<
i
]
I
2
ZX302331 I
0OUCC002,0005998 -29-03MAR18-3/12
6. Schraube (A) mit Blichse I6sen, dann Spannsystem
(B) von Arm (C) trennen.
A—Schraube C—Arm
B—Spannsystem
~
Z
4
&
|
e
|
3
x
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005998 -29-03MAR18-4/12
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Antriebswelle

7. Schraube (A) und Muttern ausbauen, dann Halterung
(B) entfernen.

A—Schraube B—Halterung

XG302333 —UN—25JAN17

8. Samtliche Muttern (A) und Halterung (B) mit dem
Lager (C) von der Antriebswelle (D) ausbauen.

A—Mutter (6 St.) C—Lager
B—Halterung D—Antriebswelle
i
1
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,0005998 -29-03MAR18-6/12
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Antriebswelle

9. Muttern (A) I6sen, dann Kette (B) entspannen.
Kette (B) vom Kettenrad (C) abnehmen.

10. Rutschkupplungsbaugruppe (D) mit Distanzstiick (E)
ausbauen.

Alle Teile auf Verschleil® oder Beschadigung prifen
und nach Bedarf ersetzen.

WICHTIG: Position und Ausrichtung des
Distanzstiicks (E) fiir den spateren
Wiedereinbau notieren. Die angefaste
Seite des Distanzstiicks (E) muss zur
Innenseite der Rutschkupplungsbaugruppe
hin ausgerichtet werden.

XG302342 —UN—25JAN17

A—Muttern D—Rutschkupplungsbau-
B—Kette gruppe
C—Kettenrad E—Distanzstiick

XG346774 —UN—O3MAR18

0OUCC002,0005998 -29-03MAR18-7/12

11. Rutschkupplungsbaugruppe (A) an der Antriebswelle
(B) einbauen. Antriebskette (C) auf dem Kettenrad
der Rutschkupplung (A) aufziehen.

12. Kette anbringen

A—Rutschkupplung C—Kette
B—Antriebswelle

XG346775 —UN—O3MAR18

XG302338 —UN—25JAN17

Fortsetzung néchste Seite 0UCC002,0005998 -29-03MAR18-8/12
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Antriebswelle

13. Halterung (A) und Halterung (B) wieder in Position
einbauen und anschlieRend samtliche Muttern (C) mit
dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Halterung, Befestigungs-
mutter—Drehmoment...........ccoooveiiiiieniiceeeen 130 N m (96 Ib-ft)
A—Halterung C—NMutter (7 St.)
B—Halterung

XG302337 —UN—16FEB18

XG302341 —UN—16FEB18

0UCC002,0005998 -29-03MAR18-9/12

14. Riemenscheibe (A), Kronenmutter (B) mit Scheibe
(C) einbauen; anschlieRend die Mutter (B) mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Antriebswelle, Kronen-

mutter—Drehmoment...........cccocoveiineneininceeen 350 N m (258 Ib-ft) S

<

Mutter (B) mit Splint (D) sichern. El

=z

A—Riemenscheibe C—Scheibe E

B—Kronenmutter D—Splint §
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,0005998 -29-03MAR18-10/12
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Antriebswelle

15. Kette spannen, um den vorgegebenen Durchhang zu
erreichen, dann Muttern (A) festziehen.

Spezifikation
Antriebskette fiir die Ein-
zugsschnecke—Durch-
NANG. .o 15-35 mm (0,6-1,4 in)

A—Mutter

XG302340 —UN—25JAN17

0OUCC002,0005998 -29-03MAR18-11/12

16. Spannmutter (A) so einstellen, dass die Federlange
(B) der Lange der Lehre (C) entspricht.

Kontermutter (D) festziehen.

A—Spannmutter C—Lehre
B—Feder D—Kontermutter
1
]
.
OUCC002,0005998 -29-03MAR18-12/12
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-05-12 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antriebswelle

Verbindungswelle aus- und einbauen (nur
735PF)

HINWEIS: Auf jeder Seite des Schneidwerks wird
eine Verbindungswelle (A) montiert. Das
Ausbauverfahren ist fiir beide Seiten identisch.

Zum Ausbau der Verbindungswelle (A) wie folgt vorgehen:

1. Nach dem Offnen die Schutzvorrichtungs-Baugruppe
(B) herausziehen, dann die Sicherungsschraube
(C) aus der Verbindungswelle (A) entfernen.
Verbindungswelle (A) von der Antriebswelle (D) des
Hauptantriebsgehauses trennen.

2. Abdeckung (E) 6ffnen, anschlieRend die
Verbindungswellenbaugruppe (A) von der
Zwischenantriebswelle (F) entfernen.

3. Verbindungswellenbaugruppe (A) in der umgekehrten
Reihenfolge des Ausbauvorgangs wieder einbauen,
anschlielend die Sicherungsschrauben (C) mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Verbindungswelle, Siche-
rungsschraube—Dreh-
MOMENE. ...ttt 50 N m (37 Ib-ft)

WICHTIG: Sicherungsschrauben (C) nicht zu
fest anziehen.

A—Verbindungswelle D—Antriebswelle —
B—Schutzvorrichtung Hauptantriebsgehduse
C—Sicherungsschraube E—Abdeckung

F—Antriebswelle —
Zwischenantriebswelle

XG340975 —UN—16JAN18

Linke Verbindungswelle

XG340976 —UN—16JAN18

XG340977 —UN—16JAN18

Linke Verbindungswelle (740PF)

0OUCC002,0005950 -29-15FEB18-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-05-13
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Antriebswelle ‘

Verbindungswelle aus- und einbauen (nur
740PF)

HINWEIS: Auf jeder Seite des Schneidwerks wird
eine Verbindungswelle (A) montiert. Das
Ausbauverfahren ist fiir beide Seiten identisch.

Zum Ausbau der Verbindungswelle (A) beide
Abdeckungen (B) 6ffnen, anschlieRend die
Verbindungswellenbaugruppe (A) von der
Antriebswelle des Hauptantriebsgehauses (C) und der
Zwischenantriebswelle (D) trennen.

XG302379 —UN—25JAN17

Verbindungswellenbaugruppe (A) in der umgekehrten
Reihenfolge wieder einbauen, anschlieRend die
Befestigungsschrauben (E) mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment festziehen.

Linke Verbindungswelle

Spezifikation
Verbindungswelle,
Befestigungs-
schraube—Drehmo-
[101=T 0 SRR 50 N m (37 Ib-ft)

WICHTIG: Die Befestigungsschrauben (E) nicht
zu fest anziehen.

XG302383 —UN—25JAN17

A—Verbindungswelle D—Antriebswelle —

B—Abdeckung Zwischenantriebswelle

C—Antriebswelle — E—Befestigungsschraube
Hauptantriebsgehduse

XG302380 —UN—25JAN17

XG302384 —UN—25JAN17

0OUCC002,0005951 -29-15FEB18-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-05-14 Schneidwerke der Serie 700PF
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Gruppe 10
Antrieb der Einzugsschnecke

Schneckenantrieb - Ubersicht der Referenzen Spannvorrichtung fir die Schnecken-Antriebskette aus-
Technische Daten und einbauen (nur 740PF)

Spannvorrichtung fiir die Schnecken-Antriebskette aus-
und einbauen (722PF-735PF)

0OUCC002,000595D -29-26FEB18-1/1

Technische Daten

Priifpunkt MaR Spezifikation
Antriebskettenrad fir die Drehmoment 350 N m (258 Ib-ft)
Forderschnecke, Kronenmutter

Antriebskette fur die Einzugs- Durchhang 15-35 mm (0,6—1,4 in)
schnecke

0OUCC002,0005947 -29-17FEB18-1/1

Spannvorrichtung fir die
Schnecken-Antriebskette aus- und einbauen
(722PF-735PF)

1. Schneidwerk auf den Boden absenken.

2. Linke Seitenabdeckung (A) 6ffnen und entfernen.

A—Seitenabdeckung

XG334301 —UN—04NOV17

XG334301

0OUCC002,000595E -29-03MAR18-1/18

3. Mutter (A) I6sen und die Spannung am Kettenspanner
(B) abbauen.

A—Mutter B—Spannvorrichtung
i
S
i
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,000595E -29-03MAR18-2/18
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-1 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antrieb der Einzugsschnecke

4. Sicherungsklemme (A) und anschlieRend
Kettenschloss entfernen und Kette abnehmen.

A—Sicherungsklemme

XG345294 —UN—16FEB18

WICHTIG: Um ein unbeabsichtigtes Wegrollen
der Schnecke zu vermeiden, die Schnecke
vollstandig absenken und anschlieBend ein
Stiick Holz iiber die gesamte Ldange an der
Schnecke platzieren (siehe Pfeil in Abbildung).

5. Schraube (A) und Scheibe (B) ausbauen,
anschlielend die Hydraulikzylinderstange (C) vom
Arm der Schnecke (D) trennen.

A—Schraube C—Zylinderstange
B—Scheibe D—Arm der Forderschnecke

XG345310 —UN—17FEB18

XG345309 —UN—17FEB18

Fortsetzung néchste Seite QOUCCO002,000595E -29-03MAR18-4/18

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-2 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antrieb der Einzugsschnecke

6. Splint (A) entfernen.

7. Kronenmutter (B) mit Scheibe (C) ausbauen und
Kettenrad (D) entfernen.

A—Splint C—Scheibe
B—Kronenmutter D—Kettenrad 2
s
.
i
3
x
OUCC002,000595E -29-03MAR18-5/18
8. Falls erforderlich, Flanschmuttern (A) und
Kugellagerbaugruppe (B) entfernen.
Alle Teile auf Verschleil oder Beschadigung prifen
und nach Bedarf ersetzen. Teile in umgekehrter
Reihenfolge einbauen.
i
A—Flanschmutter (4 St.) B—Kugellagerbaugruppe E
2
]
[
3
Y]
X
Fortsetzung nédchste Seite OUCC002,000595E -29-03MAR18-6/18
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-3 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antrieb der Einzugsschnecke
9. An der Vorderseite des Schneckenarms die vier
Befestigungsschrauben (A) und anschlielend
das Leitblech (B) entfernen. Auf die Lage der
Distanzscheiben (C) und Distanzstlicke (D) achten.
A—Schraube C—Distanzscheibe ©
B—Leitblech D—Distanzstiick o
1
e
5
8
x
1
]
s
8
x
0OUCC002,000595E -29-03MAR18-7/18
10. Selbstsichernde Mutter (A) der Spannvorrichtung (B)
entfernen.
A—Selbstsichernde Mutter B—Spannvorrichtung
]
1
8
X
Fortsetzung néchste Seite OUCC002,000595E -29-03MAR18-8/18
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-4 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antrieb der Einzugsschnecke

11. Splint (A) und Stift (B) von der Einstellstangenbau-
gruppe (C) entfernen, anschliefend die Stangenbau-
gruppe vom Anker (D) wegnehmen.

A—Splint C—Einstellstange
B—Stift D—Anker

XG345317 —UN—17FEB18

OUCC002,000595E -29-03MAR18-9/18

12. An der Ruckseite des Schneckenarms die zwei
Befestigungsschrauben (A) und anschliefend
das Leitblech (B) entfernen. Auf die Lage von
Distanzscheibe (C) und Distanzstiick (D) achten.

A—Schraube C—Distanzscheibe

©
B—Leitblech D—Distanzstiick o
S
|
5
|
8
&
o
x
0
&
L
|
5
|
N
8
&
8
x
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,000595E -29-03MAR18-10/18
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-5 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antrieb der Einzugsschnecke

13. Forderschneckenarm-Baugruppe (A) leicht von
der Schneidwerkseitenwand wegziehen, sodass
die Vierkant-Befestigungsschraube (B) von der
Spannvorrichtung weggedruckt werden und das
Kettenrad (C) ausgebaut werden kann.

Position der Blichse (D) und der Scheiben (E) fir den
spateren Wiedereinbau notieren.

Kettenrad (C) und Lager (F) auf den VerschleiRzustand
Uberprifen, anschlieRend Teile nach Bedarf
austauschen.

XG345319 —UN—17FEB18

HINWEIS: Nur das Lager (F) kann separat ausgetauscht
werden. Teile (C), (G) und (H) sind als
eine Baugruppe erhdltlich, zu der auch das
Lager (F) gehdrt.

A—Arm der Forderschnecke E—Scheibe
B—Vierkantschraube F—Lager

C—Kettenrad G—Anlaufscheibe
D—Biichse H—Innensechskantschraube

XG345320 —UN—17FEB18

XG345321 —UN—17FEB18

XG345322 —UN—O3MAR18

ZX345322

Fortsetzung néchste Seite OUCCO002,000595E -29-03MAR18-11/18

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-6 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antrieb der Einzugsschnecke ‘

14. Kettenradbaugruppe (A) wieder an der
Spannvorrichtung mit den Scheiben (B), Biichse (C)
und der Vierkant-Befestigungsschraube (D) anbringen;
anschlieffend wie dargestellt mit der selbstsichernden
Mutter (E) befestigen.

HINWEIS: Die Vierkantschraube (D) kann nur
ausgetauscht werden, wenn der Arm der Schnecke
von der Schneidwerkseitenwand weggedriickt
wird. Sobald der Schneckenarm wieder in seiner
Einbauposition platziert wird, ist es nicht mehr
mdglich, die Vierkantschraube (D) auszutauschen.

XG345323 —UN—17FEB18

A—Kettenrad D—Vierkantschraube
B—Scheibe E—Selbstsichernde Mutter
C—Biichse

0OUCC002,000595E -29-03MAR18-12/18

15. Forderschneckenarm-Baugruppe (A) gegen die
Seitenwand des Schneidwerks driicken.

A—Arm der Forderschnecke

XG345324 —UN—17FEB18

ZX345324

Fortsetzung néchste Seite OUCC002,000595E -29-03MAR18-13/18

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-7 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antrieb der Einzugsschnecke
16. Einstellstangen-Baugruppe (A) mit dem Stift (C) am
Anker (B) einbauen und anschlieRend mit dem Splint
(D) sichern.
A—Einstellstange C—Stift
B—Anker D—Splint
i
5
¢
8
X
Fortsetzung néchste Seite QOUCCO002,000595E -29-03MAR18-14/18
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-8 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antrieb der Einzugsschnecke

17. Leitblech (A) mit Distanzstiicken (B) und
Distanzscheiben (C) einbauen und mit den
Flanschmuttern (D) sichern.

HINWEIS: Der Arm der Férderschnecke muss sich
ungehindert bewegen kénnen.

A—Leitblech C—Distanzscheibe
B—Distanzstiick D—Flanschmutter

XG345327 —UN—17FEB18

OUCC002,000595E -29-03MAR18-15/18

18. Leitblech (A) mit Distanzstiick (B) und Distanzscheibe
(C) einbauen und mit den Flanschmuttern (D) sichern.

HINWEIS: Der Arm der Férderschnecke muss sich
ungehindert bewegen kénnen.

A—Leitblech C—Distanzscheibe =
B—Distanzstiick D—Flanschmutter i
3
7
2
8
3
Q
x
Fortsetzung néchste Seite OUCC002,000595E -29-03MAR18-16/18
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-9 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antrieb der Einzugsschnecke

19. Antriebskettenrad (A) mit Scheibe (B) und
Kronenmutter (C) einbauen und die Mutter (C) mit
dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.

Spezifikation

Antriebskettenrad fiir die
Forderschnecke, Kronen- g
mMutter—DreNmMomeNt............ccoveveiriieeieeeeeeees 350 N m (258 Ib-ft) i
Kronenmutter (C) mit Splint (D) sichern. %
|
(2]
A—Antriebskettenrad C—Kronenmutter .%
B—Scheibe D—Splint %
X

0OUCC002,000595E -29-03MAR18-17/18

20. Antriebskette (A) einbauen und mit der
Sicherungsklemme (B) sichern (siehe Abbildung).
Kette an der Spannvorrichtung (C) spannen, um den
vorgegebenen Durchhang zu erreichen; dann die
Mutter (D) festziehen.

Spezifikation 2
Antriebskette fiir die Ein- i
zugsschnecke—Durch- 1
Y < T 15-35 mm (0,6—1,4 in) %l
S
A—Antriebskette C—Spannvorrichtung E
B—Sicherungsklemme D—Mutter §
©
B
)
|
z
7
3
3
&
[O]
X
OUCC002,000595E -29-03MAR18-18/18
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-10 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antrieb der Einzugsschnecke

Spannvorrichtung fur die
Schnecken-Antriebskette aus- und einbauen
(nur 740PF)

1. Schneidwerk auf den Boden absenken.

2. Linke Seitenabdeckung (A) &ffnen.

A—Seitenabdeckung

XG294703 —UN—250CT16

XG294703

0OUCC002,000595C -29-03MAR18-1/8

3. Schraube (A) I6sen und dann die Kette entspannen.

A—Mutter

XG298614 —UN—O7NOV16

0OUCC002,000595C -29-03MAR18-2/8

4. Sicherungsklemme (A), Kettenschloss entfernen und
Kette abnehmen.

A—Sicherungsklemme

%
2
1
5
I
7X1049209 X
Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,000595C -29-03MAR18-3/8
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-11 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antrieb der Einzugsschnecke

5. Splint (A) entfernen.

6. Kronenmutter (B) mit Scheibe (C) ausbauen und
Kettenrad (D) entfernen.

A—Splint C—Scheibe
B—Kronenmutter D—Kettenrad

XG302343 —UN—25JAN17

0OUCC002,000595C -29-03MAR18-4/8

Muttern (A) und Steckmutter (B) |6sen.
8. Kugellagerbaugruppe (C) herausnehmen.

Alle Teile auf Verschleil® oder Beschadigung priifen
und nach Bedarf ersetzen.

A—Mutter (4 St.) C—Kugellagerbaugruppe
B—Einpressmutter (4 St.)

Fortsetzung néachste Seite

XG302344 —UN—25JAN17

0OUCC002,000595C -29-03MAR18-5/8

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-12

Schneidwerke der Serie 700PF
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Antrieb der Einzugsschnecke

9. Kettenradbaugruppe (A) von der Spannvorrichtung
(B) entfernen, und das Kettenrad (A) und Lager (C)
auf Verschleil’ Uberprifen; anschlieRend Teile nach
Bedarf austauschen.

HINWEIS: Nur das Lager (C) kann separat ausgetauscht

werden. Teile (A), (D) und (E) sind als 2

. . . w

eine Baugruppe erhéltlich, zu der auch das i

Lager (C) gehort. %I

o . . [

Teile in umgekehrter Reihenfolge einbauen. s

3

A—Kettenrad D—Anlaufscheibe g
B—Spannvorrichtung E—Innensechskantschraube

C—Lager

®

g g

[T

~

|

=z

7

S

b

&

ZX345332 2

0OUCC002,000595C -29-03MAR18-6/8

10. Antriebskettenrad (A) mit Scheibe (B) und
Kronenmutter (C) einbauen und die Mutter (C) mit
dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Antriebskettenrad fir die
Forderschnecke, Kronen- g
mutter—Drehmoment..........cccooveiieneeieereeeeeee 350 N m (258 Ib-ft) ﬁ
Kronenmutter (C) mit Splint (D) sichern. gl
i
A—Antriebskettenrad C—Kronenmutter §
B—Scheibe D—Splint %
X
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,000595C -29-03MAR18-7/8
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-13 Schneidwerke der Serie 700PF
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Antrieb der Einzugsschnecke

11. Kette spannen, um den vorgegebenen Durchhang zu
erreichen, dann Muttern (A) festziehen.

Spezifikation
Antriebskette fir die Ein-
zugsschnecke—Durch-
IBNG. e 15-35 mm (0,6—1,4 in) S
2
A—Mutter ‘T
z
]
.
S
]
a
X
OUCC002,000595C -29-03MAR18-8/8
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-10-14 Schneidwerke der Serie 700PF
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Gruppe 15
Messerantrieb

Messerantrieb - Ubersicht der Referenzen Hauptantriebsgehause aus- und einbauen (nur 740PF)

Hauptantriebsgehause reparieren
Messerantriebs-Getriebegehduse aus- und einbauen
Messerantriebs-Getriebegehause reparieren
Rapsmesserantrieb reparieren

Technische Daten

Erforderliche oder empfohlene Werkzeuge

Andere Hilfsmittel

Messerantriebsriemen aus- und einbauen (722PF-735PF)
Messerantriebsriemen aus- und einbauen (nur 740PF)

Hauptantriebsgehause aus- und einbauen
(722PF-735PF)

OUCC002,000595F -29-17FEB18-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-1 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

Technische Daten
Priifpunkt

Antriebswelle, Sicherungsschraube
— auf Hauptantriebsgehause-Seite

Antriebswelle, Sicherungsschraube
— auf Messerantriebsgehause-Seite

Hauptantriebsgehause,
Befestigungsschrauben

Hauptantriebs-Getriebegehause,
Antriebswellenmutter

Hauptantriebskegelrad
Hauptantriebsgehause, Hohlwelle

Kegelrad an Hohlwelle

MaR

Drehmoment

Drehmoment

Drehmoment

Drehmoment

Langsspiel

Langsspiel

Zahnflankenspiel

Spezifikation
140 N m (103 Ib ft)

50 N m (37 Ib-ft)
37 N m (27 Ib-ft)
400 N m (295 Ib-ft)

0,00-0,08 mm (0,00-0,0031 in)
0,00-0,10 mm (0,00-0,0039 in)
0,10-0,35 mm (0,0039-0,01379 in)

Getriebegehduseabdeckung, Drehmoment 35 N m (26 Ib-ft)

Sechskantschrauben

Kegelraddichtung Abstand 4 +0,2 mm (0,15 £0,0078 in)

Wellendichtungen Abstand 2,5 0,2 mm (0,098 +0,0078 in)

Hauptantriebsgehause Fullmenge 0,7 1(0,19 gal)

Messerantriebsgehduse, Schrauben  Drehmoment 140 N m (103 Ib ft)

Messerantrieb, Klemmschraube Drehmoment 90 N m (66 Ib ft)

Kurbel-Befestigungsschraube Drehmoment 110 N m (81 Ib-ft)

Tellerrad, Befestigungsschraube Drehmoment 45 £7 N'm (33 15 Ib-ft)

Rotorabdeckung, Befestigungs- Drehmoment 50 7,5 Nm (37 15,5 Ib-ft)

schraube

Zahnrad, Nutmutter Drehmoment 50 £22 N'm (110 16 Ib-ft)

Einbaulage des Dichtrings Abstand 5,75 +£0,05 mm (0,22 +0,0019 in)

Schwungrad, Befestigungsmutter Drehmoment 370 £37 N-m (273 £27 Ib-ft)

Kurbel Drehmoment 370 £37 N-m (273 £27 Ib-ft)

Stellglied, Flanschschrauben Drehmoment 140 N m (103 Ib ft)

Befestigungsschraube des Drehmoment 25 £3 N'm (18 2 Ib-ft)

Kurbelgehauses

Rapsmesserantrieb—\Verbin- Lange 107 £1,5 mm (4,21 £0,06 in)

dungsstange

Rapsmesserantrieb—Kontermutter Drehmoment 110 N m (81 Ib-ft)

der Verbindungsstange

Messerantriebsgehause Fillmenge 0,6 kg (21,16 oz)

0OUCC002,0005018 -29-19FEB18-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-2 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

SERVICEGARD ist eine Marke der Firma Deere & Company

Erforderliche und empfohlene Arbeiten notwendig. Sie sind nur ber den
Spezialwerkzeuge SERVICEGARD ™-Katalog erhaltlich.
HINWEIS: Werkzeuge aus dem SERVICEGARD™- Die Verwendung von EMPFOHLENEN WERKZEUGEN
Katalog bestellen. wird vorgeschlagen, um bestimmte Arbeiten korrekt
ausflhren zu kénnen. Manche Werkzeuge sind
Die aufgefilhrten ERFORDERLICHEN WERKZEUGE mdglicherweise Uber Ortliche Bezugsquellen erhaltlich
sind zur korrekten Ausfiihrung der beschriebenen oder kénnen selbst angefertigt werden.

OUCC002,0004FEF -29-25JAN17-1/2

StecksChlUSSEl ......cooovvvviiiiiiiiiieeeee e, KJD10758

Fir den Aus- und Einbau der Kurbel aus dem
Messerantriebs-Getriebegehause

LOCTITE ist eine Marke der Henkel Corporation

2
S
T
]
2
B
KJD10758 2
OUCC002,0004FEF -29-25JAN17-2/2
Andere Hilfsmittel
Nummer Bezeichnung Verwendung
242 (LOCTITE®) Gewindesicherungsmittel Zur Sicherung der Befestigungs-

schraube fiir Kurbel des Messer-
antriebsgehauses

Zur Sicherung der Befestigungs-
schrauben fir Tellerrad des Mes-
serantriebsgehauses

Zur Sicherung der Befestigungs-
schrauben fiir Rotorabdeckung des
Messerantriebsgehauses

Zur Sicherung der Wellenmutter am
Messerantriebsgehause

Zur Sicherung der Kurbel des
Messerantriebsgehauses

Zur Sicherung der Befestigungs-
schrauben fir Hauptantriebsgehause

Zur Sicherung der Befestigungs-

schrauben am Antriebs-Kur-
belgehause

OUCC002,0004FF0 -29-25JAN17-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-3

Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

Messerantriebsriemen aus- und einbauen
(722PF-735PF)

Zum Austausch der Messerantriebsriemen wie folgt
vorgehen:

1. Schneidwerk auf den Boden absenken. %
2. Linke Abdeckung (A) 6ffnen. 3
A—Seitenabdeckung SI
XG334301 &
0OUCC002,0005962 -29-17FEB18-1/6
3. Um die Riemen zu entspannen, Kontermuttern (A) bis
zum Ende des Gewindes drehen (I6sen).
A—Kontermutter
5
g
1
]
4
8
x
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005962 -29-17FEB18-2/6
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-4 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

4. T722PF-730PF: Befestigungsschrauben (A) und dann
die Abdeckung (B) entfernen.

735PF: Nach dem Offnen die Schutzvorrichtungs-
Baugruppe (C) herausziehen, dann die
Sicherungsschraube (D) aus der Verbindungswelle (E)
entfernen. Verbindungswelle (E) von der Antriebswelle
(F) des Hauptantriebsgehauses trennen.

722PF-735PF: Flanschmuttern (G) entfernen, dann
die Halterung (H) abnehmen.

XG334556 —UN—18DEC17

A—Schraube (3 St.) E—Verbindungswelle (nur
B—Abdeckung (722PF-730PF) 735PF)
C—Schutzvorrichtung F— Antriebswelle —
D—Sicherungsschraube (nur Hauptantriebsgehduse
735PF) G—Flanschmutter (4 St.)
H—Halterung (722PF-735PF)

XG334557 —UN—18DEC17

XG334558 —UN—18DEC17

XG334558 2
Halterung entfernen (722PF-730PF abgebildet)

OUCC002,0005962 -29-17FEB18-3/6

5. Flanschschrauben (A) entfernen, dann die untere
Abdeckung (B) abnehmen.

A—Flanschschraube (3 St.) B—Abdeckung

XG334559 —UN—OBNOV17

Fortsetzung nichste Seite QUCC002,0005962 -29-17FEB18-4/6

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-5 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb ‘

6. Antriebswelle (A) vom Reduziergetriebe (B) trennen,
dann die vier Flanschmuttern (C) aus dem Blech (D)
entfernen.

7. Reduziergetriebe-Baugruppe (B) von der Antriebswelle
(E) wegschieben, sodass die Antriebsriemen (F)
von den Riemenscheiben (G, H) genommen werden
kénnen.

WICHTIG: Nur bei 735PF: Um sicherzustellen, dass
die Messereinstellung wahrend des Ausbaus
der Antriebsriemen (F) nicht verandert wird, darf
die Position der Antriebswelle an der oberen
Riemenscheibe (G) nicht verandert werden.

XG334560 —UN—OBNOV17

A—Antriebswelle E—Antriebswelle
B—Reduziergetriebe F— Antriebsriemen (3 St.)
C—Flanschmutter (4 St.) G—Riemenscheibe — obere
D—Blech H—Riemenscheibe — untere

XG334561 —UN—O6NOV17

XG334562 —UN—O6NOV17

XG334562

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005962 -29-17FEB18-5/6

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-6 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

8. Komponenten in umgekehrter Reihenfolge des
Ausbaus wieder einbauen.

9. Spannmutter (A) so einstellen, dass die Federlange
(B) der Lange der Lehre (C) entspricht.

Kontermutter (D) festziehen.

A—Spannmutter C—Lehre
B—Feder D—Kontermutter

5
g
1
5
o
0OUCC002,0005962 -29-17FEB18-6/6
Messerantriebsriemen aus- und einbauen
(nur 740PF)
1. Schneidwerk auf den Boden absenken.
2. Linke Seitenabdeckung (A) 6ffnen. o
h
A—Seitenabdeckung é
2
o
XG294703 %
Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,0005960 -29-17FEB18-1/7
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-7 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

3. Sicherungsschraube (A) entfernen.

Antriebswelle (B) von der Welle des
Hauptantriebsgehauses trennen und zur Seite legen.

A—Schraube B—Antriebswelle

XG294704 —UN—250CT16

0OUCC002,0005960 -29-17FEB18-2/7

4. Kontermuttern (A) bis zum Gewindeende I6sen, um
die Riemen zu entspannen.

A—Kontermuttern

XG294705 —UN—250CT16

XG294705

OUCC002,0005960 -29-17FEB18-3/7

5. Befestigungsschrauben (B) und dann Strebe (A)

entfernen.
A—Strebe B—Schraube (4 St.)
=
1
5
.
8
X
Fortsetzung néchste Seite OUCC002,0005960 -29-17FEB18-4/7
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-8 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb
6. Schrauben (A) der Platte (B) entfernen.
7. Platte (B) drehen, dann die Riemen (C) entfernen.
A—Schraube (4 St.) C—Riemen
B—Blech <
o
g
1
e
’
5
g
1
T
ZX1049214 ]
0OUCC002,0005960 -29-17FEB18-5/7
8. Komponenten in umgekehrter Reihenfolge
zusammenbauen.
9. Spannmutter (A) so einstellen, dass die Federlange
(B) der Lange der Lehre (C) entspricht.
Kontermutter (D) festziehen.
A—Spannmutter C—Lehre
B—Feder D—Kontermutter
£
1
7
Fortsetzung néchste Seite OUCC002,0005960 -29-17FEB18-6/7
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-9 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

10. Antriebswelle (B) wieder anbringen und mit
Sicherungsschraube (A) sichern.

WICHTIG: Sicherstellen, dass die Einstellung
der Messer nicht verdandert wurde. Siehe

“Abstimmung der Messer einstellen (nur 735PF
und 740PF)” in Abschnitt 20, Gruppe 05.

Sicherungsschraube (A) mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Antriebswelle, Si-
cherungsschraube —
auf Hauptantriebsge-

hause-Seite—Drehmo- .
OME..ovveoeeoeoeoee oo 140 N m (103 Ib ft) A—Sicherungsschraube

XG294704 —UN—250CT16

B—Antriebswelle

OUCC002,0005960 -29-17FEB18-7/7

Hauptantriebsgehause aus- und einbauen
(722PF-735PF)

HINWEIS: Nur bei 735PF ist, sofern nicht anderweitig
angegeben, das Ausbauverfahren der
Hauptantriebsgehéuse fiir beide Seiten identisch.

1. Linke oder rechte Abdeckung (A) 6ffnen und entfernen.

A—Seitenabdeckung

XG334301

Fortsetzung néachste Seite

XG334301 —UN—04NOV17

0OUCC002,0005963 -29-19FEB18-1/10

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-10

Schneidwerke der Serie 700PF

032718
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Messerantrieb
2. Sicherungsschraube (A) entfernen. Antriebswelle (B)
von der Welle des Hauptantriebsgehauses trennen
und zur Seite legen. Kontermutter (C) mit Scheibe
(D) ausbauen.
A—Sicherungsschraube C—Kontermutter ©
B—Antriebswelle D—Scheibe @
1
S
:
]
e
Il
0OUCC002,0005963 -29-19FEB18-2/10
3. Um die Riemen zu entspannen, Kontermuttern (A) bis
zum Ende des Gewindes drehen (I6sen).
HINWEIS: Nur bei 735PF: Um das rechte
Hauptantriebsgehéduse auszubauen, ist es
nicht erforderlich, die Riemen zu entspannen. -
%)
A—Kontermutter 8
.
8
Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,0005963 -29-19FEB18-3/10
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-11 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb ‘

4. Die vier Befestigungsschrauben (A) und anschlielend
Blech (B) mit Kugellagerbaugruppe (C) von der
Antriebswelle (D) entfernen.

Kugellagerbaugruppe (C) auf Verschleil® priifen und
bei Bedarf Teile austauschen.

A—Schraube (4 St.) C—Kugellager
B—Blech D—Antriebswelle

XG345335 —UN—17FEB18

0OUCC002,0005963 -29-19FEB18-4/10

5. Schrauben (A) mit Scheiben (B) von den Gummipuffern
(C) ausbauen.

AACHTUNG: Das Gewicht des Hauptantriebsge-
hduses betragt etwa 13 kg (29 Ib).

Hauptantriebsgehause (D) von der Antriebswelle (E)
entfernen.

A—Schraube (2 St.) D—Hauptantriebsgehduse
B—Scheibe (2 St.) E—Antriebswelle
C—Gummipuffer (2 St.)

XG345336 —UN—17FEB18

XG345337 —UN—17FEB18

Fortsetzung néchste Seite OUCC002,0005963 -29-19FEB18-5/10

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-12 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

6. Falls erforderlich, Blech (A) mit Gummipuffern (B) und
Halterung (C) ausbauen.

A—Blech C—Halterung
B—Gummipuffer

XG345338 —UN—17FEB18

0OUCC002,0005963 -29-19FEB18-6/10

7. Alle Teile auf Verschleil3 oder Beschadigung prifen
und nach Bedarf ersetzen.

Bei Bedarf das Hauptantriebsgehause reparieren.

Siehe Hauptantriebsgehause reparieren in dieser
Gruppe.

Komponenten in umgekehrter Reihenfolge
zusammenbauen.

Schraubengewinde (A) mit Loctite® 242 versehen.

Schrauben (A) mit Scheiben (B) und Gummipuffern
(C) einbauen.

XG345336 —UN—17FEB18

Schrauben (A) mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment anziehen.

A—Schraube (2 St.) C—Gummipuffer (2 St.)
Spezifikation B—Scheibe (2 St.)
Hauptantriebsgehause,
Befestigungsschrau-
ben—Drehmoment..........cccccoiiiiiiiniiee e 37 N m (27 Ib-ft)

Loctite ist eine Marke der Henkel Corporation
0OUCC002,0005963 -29-19FEB18-7/10

8. Mutter (A) mit dem vorgeschriebenen Drehmoment

anziehen.
Spezifikation
Hauptantriebs-Getriebe-
gehause, Antriebswellen-
mutter—Drehmoment...........ccoociiiieiiiiiieeeeee 400 N m (295 Ib-ft) g
s
A—Mutter T
z
i)
g
3
&
o
X
Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005963 -29-19FEB18-8/10
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-13 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

9. Antriebswelle (A) wieder anbringen und mit
Sicherungsschraube (B) sichern. Sicherungsschraube
(B) mit dem vorgeschriebenen Drehmoment
festziehen.

Spezifikation
Antriebswelle, Si-
cherungsschraube —
auf Hauptantriebsge-
hause-Seite—Drehmo-
10 1= o SRS 140 N m (103 Ib ft)

XG345339 —UN—17FEB18

A—Antriebswelle B—Sicherungsschraube

0OUCC002,0005963 -29-19FEB18-9/10

10. Sofern erforderlich, Spannmutter (A) so einstellen,
dass die Federlange (B) der Lange der Lehre (C)
entspricht.

Kontermutter (D) festziehen.

A—Spannmutter C—Lehre
B—Feder D—Kontermutter
5
8
1
1
8
X
OUCC002,0005963 -29-19FEB18-10/10
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-14 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

Hauptantriebsgehause aus- und einbauen
(nur 740PF)

HINWEIS: Sofern nicht anderweitig angegeben, ist
das Ausbauverfahren der Hauptantriebsgehduse
fur beide Seiten identisch.

z

<

1. Mutter (A) Iésen. ﬁl
2. Zum Ausbau des linken Hauptantriebsgeh&uses %|
die Messerantriebsriemen ausbauen. Siehe g

M rantri riemen - und ein n (nur 740PF - g
in dieser Gruppe. | XG302345| g

HINWEIS: Es ist nicht erforderlich, das rechte

Hauptantriebsgehéuse auszubauen. A—Mutter

0OUCC002,0005961 -29-17FEB18-1/7

3. Mutter (A) mit Scheibe entfernen.
4. Platte (B) entfernen.

A—Mutter B—Blech

ZX1049216 —UN—14AUG14

0OUCC002,0005961 -29-17FEB18-2/7

5. Schrauben (A) mit Scheibe und Isolierungen (B)

entfernen.
A—Schraube (2 St.) B—Gummipuffer (2 St.)
5
S
1
T
ZX1049217 AR §
Fortsetzung nédchste Seite OUCC002,0005961 -29-17FEB18-3/7
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-15 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb ‘

AACHTUNG: Das Gewicht des Hauptantriebsge-
hauses betragt etwa 13 kg (29 Ib).

6. Hauptantriebsgehause (A) von Welle entfernen.

7. Platte (B) entfernen. 3
2

Isolierungen (C) und Halterung (D) entfernen. E‘lr

=z

]

A—Hauptantriebsgehause C—Gummipuffer (2 St.) |
B—Blech D—Halterung 2

3

S

0OUCC002,0005961 -29-17FEB18-4/7

8. Alle Teile auf Verschleil® oder Beschadigung prifen
und nach Bedarf ersetzen.

Bei Bedarf das Hauptantriebsgehause reparieren.
Siehe Hauptantriebsgehause reparieren in dieser
Gruppe.

Komponenten in umgekehrter Reihenfolge
zusammenbauen. Siehe Messerantriebsriemen aus-

und einbauen (nur 740PF) in dieser Gruppe.
Schraubengewinde (A) mit Loctite® 242 versehen.

ZX1049217 —UN—14AUG14

Schrauben (A) mit Scheibe und Isolierungen (B) Zx1049217 guumGE
anbringen.

Schrauben (A) mit dem vorgeschriebenen

Drehmoment anziehen. A—Schraube (2 St.) B—Gummipuffer (2 St.)
Spezifikation
Hauptantriebsgehause,
Befestigungsschrau-
ben—Drehmoment.........cccoecuveiieiiiieiiesieee e 37 N m (27 Ib-ft)

Loctite ist eine Marke der Henkel Corporation
OUCC002,0005961 -29-17FEB18-5/7

9. Mutter (A) mit dem vorgeschriebenen Drehmoment

anziehen.
Spezifikation
Hauptantriebs-Getriebe-
gehause, Antriebswellen-
mutter—Drehmoment............cccevveveeieieeceeeeiee 400 N m (295 Ib-ft) ’%
é
A—NMutter |
4
i)
2
&
R
9]
X
Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005961 -29-17FEB18-6/7
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-16 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

10. Antriebswelle (B) wieder anbringen und mit
Sicherungsschraube (A) sichern. Sicherungsschraube
(A) mit dem vorgeschriebenen Drehmoment
festziehen.

Spezifikation
Antriebswelle, Si-
cherungsschraube —
auf Hauptantriebsge-
h&use-Seite—Drehmo-
001= 0 SRS 140 N m (103 Ib ft)

XG294704 —UN—250CT16

A—Sicherungsschraube B—Antriebswelle

0OUCC002,0005961 -29-17FEB18-7/7

Hauptantriebs-Getriebegehause reparieren

Hauptantriebsgehause ausbauen. Siehe

M rantri riemen -und ein n (722PF-735PF
oder Messerantriebsriemen aus- und einbauen (nur
740PF) und Hauptantriebsgehduse aus- und einbauen
(722PF-735PF) oder Hauptantriebsgehduse aus- und
einbauen (nur 740PF) in dieser Gruppe.

Auseinanderbauen:
1. Messstab (A) mit O-Ring (B) ausbauen.

2. Sechskantschrauben (C) und Abdeckung (D) ZX1049219
entfernen, um vom Getriebegehduse des
Hauptantriebs ablaufendes Ol in einem geeigneten

Gefald auffangen. A—Olmessstab C—Sechskantschraube (4 St.)
B—O-Ring D—Abdeckung

ZX1049219 —UN—14AUG14

0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-1/24

3. Dichtungen (A) auf beiden Seiten entfernen.

A—Dichtungen

o
2
1
o}
J
ZX1049220 3
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-2/24
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-17 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb ‘

4. Sicherungsring (A) entfernen.

A—Sicherungsring

ZX1049221 —UN—14AUG14

ZX1049221

0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-3/24

5. Antriebshohlwelle (A) und Zahnrad (B) kdnnen nun
aus Getriebegehause entfernt werden.

A—Hohlwelle B—Zahnrad

_—
~ O |
& 2

<
‘ o
i _ 2
' ke 3
> 1
/ 1
P N
. g
3
7X1049222 X
0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-4/24
6. Kegelrollenlager (A) von der Welle entfernen.
A—Kegelrollenlager
<
o
2
3
3
]
[
ZX1049223 N
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-5/24
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-18 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

7. Sicherungsring (A) und Kegelrollenlager (B) aus
Getriebegehause entfernen.

A—Sicherungsring B—Kegelrollenlager

@; \
N D
O— YL

£X1049224

ZX1049224 —UN—14AUG14

OUCC002,0005964 -29-17FEB18-6/24

8. Dichtung (A) und Sicherungsring (B) entfernen.
WICHTIG: Einbauort der Distanzscheiben notieren.

9. Distanzscheiben (C) und Scheibe (D) abnehmen.

<
A—Dichtung C—Distanzscheiben 9
B—Sicherungsring D—Scheibe $
3
i)
Q
g
3
ZX1049225 N
OUCC002,0005964 -29-17FEB18-7/24

. . . 1

10. Antriebskegelrad (A) aus Getriebegehause entfernen \

und Kegelrollenlager (B) ausbauen.

A—Kegelrad B—Kegelrollenlager
5
g
1
e
¢
ZX1049226 5
Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-8/24
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-19 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb ‘
11. Kegelrollenlager (A) aus Getriebegehause entfernen.
12. Teile auf Verschleill prifen. Teile nach Bedarf
ersetzen.
A—Kegelrollenlager s
E)
g
.
|
ZX1049227 X
OUCC002,0005964 -29-17FEB18-9/24
Zusammenbau: 3
. . N . g
1. Kegelrollenlager (A) in Getriebegehause einbauen, . @
dann mit dem Lagereinbauwerkzeug und !
Kegelrollenlager bis zum Anschlag aufpressen. _
b
A—Kegelrollenlager )
g
2
]
|
5
3
ZX1049227 X
0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-10/24
2. Antriebskegelrad (A) in Getriebegehause.
A—Kegelrad
G
2
*(‘ g
2 o, 1
b . gl
<« §
3
ZX1049228 N
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-11/24
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-20 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

3. Kegelrollenlager (A) auf Welle montieren.

A—Kegelrollenlager

ZX1049229 —UN—18AUG14

£X1049229

OUCC002,0005964 -29-17FEB18-12/24

4. Scheibe (A) anordnen.

5. Distanzscheiben (B) hinzufligen oder wegnehmen, bis
das vorgeschriebene Axialspiel erreicht ist.

Spezifikation
Hauptantriebskegel- %
rad—Langsspiel........cccccveoieiiiiiiiieen, 0,00-0,08 mm (0,00-0,0031 in) 2
©
6. Sicherungsring (C) montieren. %'
|
A—Scheibe C—Sicherungsring g
B—Distanzscheiben S
ZX1049230 N
OUCC002,0005964 -29-17FEB18-13/24
7. Kegelrollenlager (A) an Hohlwelle anbringen, dann mit
dem Lagereinbauwerkzeug und Kegelrollenlager bis
zum Anschlag aufpressen.
A—Kegelrollenlager
<
o
2
$
2
1
&
S
3
ZX1049223 N
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,0005964 -29-17FEB18-14/24
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-21 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

8. Kegelrollenlager (A) in Getriebegehause pressen und
Sicherungsring montieren.

A—Sicherungsring B—Kegelrollenlager
<
o
2
S
B— 1
T
N
Z£X1049224 N
0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-15/24
<
o
2
g
- .
- |
3
i i g
ZX1049233 N
A—Verzahnung B—Kante des Sechskants
WICHTIG: Zdhne der Verzahnung (A) und Kante
des Sechskants (B) miissen mit dem
Getriebegehdause fluchten (siehe Abbildung).
0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-16/24
9. Zahnrad (A) in Getriebegehause und dann Hohlwelle
(B) einbauen.
10. Hohlwelle (B) bis zum Anschlag einpressen.
A—Zahnrad B—Hohlwelle =
g
3
1
S
I
g
g
ZX1049231 ]
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-17/24
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-22 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb ‘

11. Sicherungsring (A) montieren.

A—Sicherungsring

ZX1049221 —UN—14AUG14

ZX1049221

0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-18/24

12. Auf beiden Seiten Sicherungsringe (A) mit der
korrekten GroRRe verwenden und das Axialspiel der
Hohlwelle (B) gemaf den Vorgaben einstellen.

Spezifikation
Hauptantriebsgeh&use,
Hohlwelle—Langsspiel..........ccccceeernnen. 0,00-0,10 mm (0,00-0,0039 in)

WICHTIG: Hohlwelle (B) und Kegelrad (C) miissen
ausgerichtet werden.

A—Sicherungsringe C—Kegelrad
B—Hohlwelle

1 P — A
ZX1049232 —UN—18AUG14

ZX1049232

OUCC002,0005964 -29-17FEB18-19/24

13. Uberpriifen, ob Zahnflankenspiel von Zahnrad (A) zu
Hohlwelle (B) den Vorgaben entspricht.

Spezifikation
Kegelrad an Hohl-
welle—Zahnflanken- -
SPIEL. .. et 0,10-0,35 mm (0,0039-0,01379 in) o
2
A—Kegelrad B—Hohlwelle il
7
3
ZX1049234 N
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,0005964 -29-17FEB18-20/24
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-23 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb ’

14. Handelsubliches Silikon auf die Innenflache des {/ 9\
Deckels (A) auftragen. @ ' e
Abdeckung (A) mit Sechskantschrauben (B) in ' - —
Getriebegehause einbauen. Sechskantschrauben (B) \_h '-fj ':,,‘_;Hh ;
mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen. Al | <
Spezifikation “\.“_‘ \ AL 2 ~ g
Getriebegehiuseab- & g \ ®
deckung, Sechskant- l\. A T %|
schrauben—Drehmo- - i p:
TN, 35 N m (26 Ib-ft) 7 j &
x
A—Abdeckung B—Sechskantschraube (4 St.) ZKI9235 N

0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-21/24

15. Kegelraddichtung (A) mit vorgegebenem Abstand (X)

einbauen.
Spezifikation
Kegelraddichtung—Ab-
StaNd......oee e 4 +0,2 mm (0,15 +0,0078 in) -
10}
2
A—Dichtung X—4 +0,2 mm (0,15 +0,0078 in) S
3
7
8
3
ZX1049236 X
__ / __ .
10}
2
S
i
o )
. !
2
7X1049237 , / %
Fortsetzung néachste Seite OUCC002,0005964 -29-17FEB18-22/24
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-24 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb ‘

16. Kegelraddichtungen (A) an beiden Enden mit
vorgegebenem Abstand (X) einbauen.

Spezifikation
Wellendichtungen—Ab-

StAN....eoiiiee e 2,5 +0,2 mm (0,098 +0,0078 in) <
)
2
A—Dichtungen X—2,5 +0,2 mm (0,098 +0,0078 g
in) 4
]
I
2
(=]
3
ZX1049238 N

. //‘W <

(g S | %

//1// i
1 - <
I | | I o
\ I S R =
( | I )
[ { | - |
P4
¢ % : LT
(o2}
N
3
ZX1049239 N

OUCC002,0005964 -29-17FEB18-23/24

17. Zum Priifen des Olstands, Hauptantriebsgehause in
waagrechte Stellung bringen.

Bei Bedarf, 80W-90 Ol bis zum richtigen Olstand
nachflllen und Messstab (A) mit O-Ring wieder
einsetzen.

Spezifikation
Hauptantriebsgehduse—
FUIMENGE. ... 0,71(0,19 gal)

18. Hauptantriebsgehduse wieder in Position einbauen.
Siehe Messerantriebsriemen aus- und einbauen
(722PF-735PF) oder Messerantriebsriemen aus- und ZX1049136
einbauen (nur 740PF) und Hauptantriebsgehause
aus- und einbauen (722PF-735PF) oder

Hauptantriebsgehause aus- und einbauen (nur A—OImessstab
740PF) in dieser Gruppe.

ZX1049136 —UN—22JUL 14

0OUCC002,0005964 -29-17FEB18-24/24

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-25 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

Messerantriebs-Getriebegehduse aus- und
einbauen

HINWEIS: Nur bei 735PF ist, sofern nicht anderweitig
angegeben, das Ausbauverfahren der
Messerantriebsgehé&use fiir beide Seiten identisch.

Ausbauen:
1. Schneidwerk auf den Boden absenken.

2. Seitenabdeckung (A) offnen.

A—Seitenabdeckung

XG334301

XG334301 —UN—04NOV17

0OUCC002,0005965 -29-17FEB18-1/9

3. Sicherungsschraube (A) entfernen.

Antriebswelle (B) von der Welle des
Hauptantriebsgehauses (C) trennen und zur
Seite legen.

A—Sicherungsschraube C—Welle
B—Antriebswelle

XG302381 —UN—25JAN17

0OUCC002,0005965 -29-17FEB18-2/9

4. Messerkopf mit der Hand drehen, bis die
Klemmschraube (A) zuganglich ist, dann
Klemmschraube (A) entfernen.

A—Klemmschraube

Fortsetzung néchste Seite

XG302382 —UN—25JAN17

0OUCC002,0005965 -29-17FEB18-3/9

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-26

Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

5. Schraube (A) ausbauen und die Kurbel (B) vom
Messerantriebsgehause trennen.

A—Schraube B—Kurbel

XG302385 —UN—25JAN17

0OUCC002,0005965 -29-17FEB18-4/9

AACHTUNG: Das Messerantriebsgehause wiegt
ungefahr 59 kg (130 Ib.).

6. Die vier Schrauben (A) und anschlieRend das
Messerantriebsgehause (B) ausbauen.

Bei Bedarf das Messerantriebsgehause (B) reparieren.

Siehe Messerantriebsgehause reparieren in dieser
Gruppe.

A—Schrauben B—Messerantriebsgehduse

XG302386 —UN—25JAN17

Einbauen:
1. Messerantriebsgehduse (A) am Trager anbringen.

Schrauben (B) einbauen und mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Messerantriebsgehause,
Schrauben—Drehmo-
MENT. e 140 N m (103 Ib ft)

Bei den Schneidwerken 735PF und 740PF

die Abstimmung der Messer einstellen. Siehe
Abstimmung der Messer einstellen (nur 735PF und
740PF) in Abschnitt 20, Gruppe 05.

XG302387 —UN—25JAN17

A—Messerantriebsgehause B—Schrauben

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005965 -29-17FEB18-6/9

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-27 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

2. Klemmschraube (A) einsetzen und mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Messerantrieb, Klemm-
schraube—Drehmo-
NN . 90 N m (66 Ib ft)

A—Klemmschraube

XG302382 —UN—25JAN17

0OUCC002,0005965 -29-17FEB18-7/9

3. Kurbel (A) anschlieffen und mit Schraube (B) sichern.

Gewindesicherungsmittel Loctite® 242 auf dem
Gewinde der Schraube (B) auftragen und Schraube
mit dem vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Kurbel-Befestigungs-
schraube—Drehmo-
10T ) TS URUPPRO 110 N m (81 Ib-ft)

A—Kurbel B—Schraube

XG302388 —UN—25JAN17

Loctite ist eine Marke der Henkel Corporation
0OUCC002,0005965 -29-17FEB18-8/9

4. Antriebswelle (A) wieder anbringen und mit
Sicherungsschraube (B) sichern. Sicherungsschraube
(B) mit dem vorgeschriebenen Drehmoment
festziehen.

Spezifikation
Antriebswelle, Siche-
rungsschraube — auf
Messerantriebsge-
hause-Seite—Drehmo-
[101=T 0 SRS 50 N m (37 Ib-ft)

Bei den Schneidwerken 735PF und 740PF die
Abstimmung der Messer Uiberpriifen. Siehe XG302389

Abstimmung der Messer einstellen (nur 735PF und
740PF) in Abschnitt 20, Gruppe 05.

XG302389 —UN—25JAN17

A—Antriebswelle B—Sicherungsschraube

OUCC002,0005965 -29-17FEB18-9/9

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-28 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

Messerantriebs-Getriebegehduse reparieren

Messerantriebsgehduse ausbauen. Siehe

Messerantriebsgehduse aus- und einbauen in dieser
Gruppe.

Auseinanderbauen: §
<
1. Flanschschrauben (A) entfernen und Stellglied (B) j
abnehmen. %l
A—Flanschschraube (2 St.) B—Stellglied %
5

£X1049245

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-1/28

WICHTIG: Vor dem Ausbau des Schwungrads die
Lage fiir den Wiedereinbau markieren.

2. Mutter (A) entfernen.
3. Schwungrad (B), Scheibe (C) und Dichtring (D)

<
entfernen. 9
<
S
A—Mutter C—Scheibe J
B—Schwungrad D—Dichtring 7
N
3
ZX1049246 X
<
o
2
2
N
4
o]
|
3
3
ZX1049247 X
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-2/28
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-29 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

4. Welle in Einbauposition sichern, anschlieend die
Kurbel (A) abschrauben und entfernen.

Kurbel (A) mit Spezialwerkzeug KJD10758 (B)

entfernen.

s

A—Kurbel B—KJD10758 9
<

il

=z

]

|

2

S

3

ZX1049248 N

o

o

2

T

2

ZX253258 N

OUCC002,0005966 -29-17FEB18-3/28

5. Dichtung (A) und Sicherungsring (B) entfernen.
A—Dichtung B—Sicherungsring

3

(O]

2

<

)

5

|

S

3

ZX1049249 X

Fortsetzung néchste Seite QOUCC002,0005966 -29-17FEB18-4/28
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-30 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

6. Welle (A) aus dem Getriebegehause heraustreiben.

A—Welle

ZX1049250 —UN—21AUG14

£X1049250

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-5/28

7. Kegelrad (A) von der Welle schieben, dann Wellenkeil
(B) und O-Ring (C) entfernen.

8. Lager (D) vom Kegelrad (A) abnehmen.

A—Kegelrad C—O-Ring

<t
B—Wellenkeil D—Lager o
3
4
o]
|
ZX1049251 X
=
[©]
2
3
q
5
|
Q
g
ZX1049252 X
Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-6/28
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-31 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

A—Abdeckung

9. Abdeckung (A) von Getriebegehause (C) abnehmen.

<
o
2
3
2
]
|
g
S
Z£X1049253 N
0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-7/28
10. Nutmutter (A) entfernen.
11. Rotorbaugruppe (B) aus Getriebegehause ausbauen,
dann Wellenkeil (C) entfernen.
12. Kegelrad (D) ausbauen.
<
o
A—Kronenmutter C—Wellenkeil %
B—Rotorbaugruppe D—Zahnrad 9
S
3
7X1049254 8
A
o
2
g
1
e
|
&
g
ZX1049255 5
<
o
2
R
1
=z
7
8
ZX1049266 N
Fortsetzung néchste Seite OUCC002,0005966 -29-17FEB18-8/28
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Messerantrieb

13. Zuerst die Schrauben (A) und dann die
Rotorabdeckung (B) entfernen.

Dichtring (C) entfernen.

£X1049256

A—Schraube (3 St.) C—Dichtring
B—Rotorabdeckung -

ZX1049256 —UN—22AUG14

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-9/28

14. Zahnrad (A) und Dichtring (B) entfernen.

A—Zahnrad C—Dichtring

ZX1049257

ZX1049257 —UN—22AUG14

OUCC002,0005966 -29-17FEB18-10/28

15. Nadellager (A) und Lagerlaufring entfernen.

Zum Ausbau des Kugellagers (C) den Sicherungsring
(B) entfernen.

A—Nadellager C—Kugellager
B—Sicherungsring

ZX1049264

Fortsetzung nichste Seite

ZX1049264 —UN—22AUG14

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-11/28

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-33

Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=175




Messerantrieb ‘
16. Dichtring (A) entfernen und Kugellager (B) -
herausziehen.
17. Schrauben (C) I6sen und Tellerrad (D) herausnehmen.
A—Dichtring C—Schraube (4 St.) -
B—Kugellager D—Tellerrad &
3
.
[
g
i 3
ZX1049258 < 5
?
<
o
2
3
d 2
T
2
3
ZX1049259 N
0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-12/28
18. Kugellager (A) und (B) austreiben.
Das Innere des Getriebegehauses reinigen.
Einzelteile auf Abnutzung und Beschadigungen priifen
und gegebenenfalls austauschen.
<
A—Kugellager B—Kugellager 9
<
1
e
[
&
g
ZX1049260 5
<
o
2
<
N
.
I
ZX1039261 N
Fortsetzung néachste Seite 0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-13/28
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Messerantrieb

Zusammenbauen:

1. Kugellager (A) und (B) einbauen und bis zum Anschlag
auf das Getriebegehause pressen. -

2. Kugellager (A) mit Sicherungsring (C) sichern.

A—Kugellager C—Sicherungsring
B—Kugellager

ZX1049262 —UN—25AUG14

£X1049262

ZX1049263 —UN—22AUG14

ZX1039263

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-14/28

3. Tellerrad (D) in Getriebegehause einbauen.

4. Gewindesicherungsmittel Loctite® 272 auf die
Befestigungsschrauben (C) auftragen.

Befestigungsschrauben (C) einsetzen und mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Tellerrad, Befestigungs-
schraube—Drehmo-
{001 0 SN 45 +7 N'm (33 15 Ib-ft)

ZX1049259 —UN—22AUG14

5. Kugellager (B) einbauen und bis zum Anschlag auf 7%1049259
das Getriebegehause pressen.

6. Dichtring (A) mit Mehrzweckfett bestreichen, dann
Dichtring (A) mit der Lippe zur Innenseite des
Getriebegehauses einbauen.

A—Dichtring C—Schraube (4 St.)
B—Kugellager D—Tellerrad

ZX1049258 —UN—22AUG14

ZX1049258 <

Loctite ist eine Marke der Henkel Corporation

Fortsetzung nichste Seite OUCC002,0005966 -29-17FEB18-15/28

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-35 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

7. Kugellager (C) an Zahnrad anbauen und mit
Sicherungsring (B) sichern.

8. Nadellager (A) und Lagerlaufring mit Schmierfett
bestreichen und bis zum Anschlag auf das Zahnrad
pressen.

A—Nadellager C—Kugellager
B—Sicherungsring

ZX1049264

,-""\
L‘

ZX1049264 —UN—22AUG14

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-16/28

9. Zahnrad (A) in Rotor schieben.

10. Dichtring (B) mit Mehrzweckfett bestreichen, dann
Dichtring (B) einbauen.

A—Zahnrad B—Dichtring

ZX1049257

ZX1049257 —UN—22AUG14

OUCC002,0005966 -29-17FEB18-17/28

11. Handelsubliches Silikon auf die Innenflache der
Rotorabdeckung (A) auftragen, dann Rotorabdeckung
einbauen.

Gewindesicherungsmittel Loctite® 272 auf die
Befestigungsschrauben (B) auftragen.

Befestigungsschrauben (B) einsetzen und mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Rotorabdeckung, Befesti-
gungsschraube—Dreh-
MOMENT ..ottt 50 £7,5 Nm (37 5,5 Ib-ft)

12. Dichtring (C) mit Mehrzweckfett bestreichen, dann
Dichtring (C) einbauen.

Loctite ist eine Marke der Henkel Corporation

ZX1049265

A—Rotorabdeckung
B—Schraube (3 St.)

Fortsetzung néchste Seite

ZX1049265 —UN—22AUG14

C—Dichtring

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-18/28

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-36
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Messerantrieb

13. Wellenkeil (C) einbauen.

Schmierfett verwenden, um Wellenkeil (C) in
Einbauposition zu halten.

14. Boden des Getriebegehauses mit 0,3 kg (10.6
oz) eines vorgegebenen Schmierfetts fillen (siehe
Schmierfett in Abschnitt 10, Gruppe 15).

Rotorbaugruppe (B) in Getriebegehause einbauen.

15. Zahnrad (D) an Welle montieren und mit Nutmutter (A)
sichern, dann mit dem vorgeschriebenen Drehmoment

anziehen. ZX1049255
Spezifikation

ZX1049255 —UN—22AUG14

Zahnrad, Nutmut-
ter—Drehmoment..............ccocoiiiiiiie 50 +22 N'm (110 %16 Ib-ft)

A—Kronenmutter C—Wellenkeil
B—Rotorbaugruppe D—Zahnrad

ZX1049267 —UN—25AUG14

ZX1049267

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-19/28

16. Lager (D) bis zum Anschlag auf Zahnrad (A) pressen.

17. O-Ring (C) mit Mehrzweckfett bestreichen, dann
O-Ring (C) einbauen.

18. Zahnrad (A) auf Welle setzen.
19. Wellenkeil (B) einbauen.

Schmierfett verwenden, um Wellenkeil (B) in
Einbauposition zu halten.

A—Zahnrad C—O-Ring
B—Wellenkeil D—Lager ZX1049252

ZX1049252 —UN—22AUG14

ZX1049251 —UN—22AUG14

ZX1049251

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-20/28

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-37 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

20. Welle (A) bis zum Anschlag in Getriebegehause
einpressen.

A—Welle

ZX1049268

ZX1049268 —UN—25AUG14

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-21/28

21. Dichtring (A) mit Mehrzweckfett bestreichen.

Dichtring (A) mit vorgegebenem Abstand von der
AuBlenflache des Gehauses einbauen.

Spezifikation
Einbaulage des
Dichtrings—Abstand............cccccoeeene 5,75 0,05 mm (0,22 £0,0019 in)

Scheibe (B) anbringen.

ZX1049269

ZX1049269 —UN—25AUG14

OUCC002,0005966 -29-17FEB18-22/28

22. Getriebegehause mit 0,3 kg (10.6 oz) eines
vorgegebenen Schmierfetts flllen, um die
Gesamtfilllmenge des Getriebegehauses zu erreichen
(siehe Schmierfett in Abschnitt 10, Gruppe 15).

Spezifikation
Messerantriebsge-
hause— FUllmenge..........cccocoviiiiiiniieeceeec e 0,6 kg (21,16 oz)

Abdeckung (A) anbringen.

A—Abdeckung
ZX1049272

Fortsetzung néchste Seite

ZX1049272 —UN—25AUG14

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-23/28

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-38
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Messerantrieb

23. Schwungrad (A) in der gleichen Lage wie vor dem
Ausbau einbauen.

WICHTIG: Schwungrad (A) und Zahnrad (B)
miissen sich in der vorgeschriebenen Lage
befinden (siehe Abbildung).

A—Schwungrad B—Zahnrad

Sy

30°

\6@

ZX1049270 —UN—26AUG14

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-24/28

24. Gewindesicherungsmittel Loctite® 272 auf das
Gewinde der Mutter (A) auftragen und mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Schwungrad, Befesti-
gungsmutter—Drehmo-
MENT. ..t 370 £37 N'm (273 £27 Ib-ft)

WICHTIG: Sicherstellen, dass sich alle Zahnrader
frei drehen konnen.

A—M
utter ZX1049246

Loctite ist eine Marke der Henkel Corporation

Fortsetzung néchste Seite

ZX1049246 —UN—21AUG14

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-25/28

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-39
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Messerantrieb ‘

25. Dichtung (A) mit Mehrzweckfett bestreichen, dann
Dichtung einbauen.

A—Dichtung

o

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-26/28

ZX1049271 —UN—25AUG14

ZX1049271

26. Kurbel (A) mit Spezialwerkzeug KJD10758 (B)
einbauen.

Gewindesicherungsmittel Loctite® 272 auf das
Gewinde der Kurbel (A) auftragen und mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Kurbel—Drehmoment..........c.cccceviviivennnne 370 £37 N'm (273 +27 Ib-ft)

A—Kurbel B—KJD10758

ZX1049248 —UN—21AUG14

ZX1049248

ZX253258 —UN—120CT15

ZX253258

Loctite ist eine Marke der Henkel Corporation

Fortsetzung néchste Seite QOUCC002,0005966 -29-17FEB18-27/28
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Messerantrieb

27. Stellglied (B) mit Flanschschrauben (A) anbringen und
mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Stellglied, Flansch-
schrauben—Drehmo-
INENE. .ttt ettt e ne e 140 N m (103 Ib ft)

28. Messerantriebsgehause wieder in Position einbauen.

Siehe Messerantriebsgehause aus- und einbauen in
dieser Gruppe.

ZX1049245 —UN—21AUG14

A—Flanschschraube (2 St.) B—Stellglied 7%1049245

0OUCC002,0005966 -29-17FEB18-28/28

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-41 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=183



Messerantrieb

Rapsmesserantrieb reparieren

Je nach Maschine wird die Rapsmesserbaugruppe
unterschiedlich angetrieben:

* Bei 722PF-740PF wird die linke Rapsmesserbaugruppe
(A) von einer am Messerantriebsgehause (C)
angebrachten Kurbel (B) angetrieben.

¢ Bei 735PF und 740PF wird nur die rechte
Rapsmesserbaugruppe (A) von einer am
Messerantriebsgehause (C) angebrachten Kurbel (B)
angetrieben.

* Bei 722PF-730PF wird die rechte Rapsmesser-
baugruppe (A) von einem am Messerbalken (F)
angebrachten Hebel (D) und einer Verbindungsstange
(E) angetrieben.

A—Seitenmesserbaugruppe D—Hebel
B—Kurbel E—Verbindungsstange
C—Messerantriebsgehduse F—Messerbalken

Fortsetzung néachste Seite

722PF-730PF — Rechter Antrieb

ZX289397 —UN—O05SEP16 ZX289396 —UN—O05SEP16

XG345341 —UN—19FEB18

XG345342 —UN—19FEB18

0OUCC002,0005967 -29-19FEB18-1/7

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-42
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Messerantrieb

Messerantriebs-Verbindungsstange reparieren:

Zum Herausnehmen der Verbindungsstange die
Befestigungsschrauben (B) entfernen. Die Kugelgelenke
(C) der Verbindungsstange auf Verschleil® Gberpriifen und
nach Bedarf ersetzen.

WICHTIG: Dichtscheibe (D) und Biichse (E) wie
abgebildet ausrichten und einbauen.

Die Anfangslange der Verbindungsstange (X) auf
das angegebene Mal einstellen und dann die
Verbindungsstangen-Kontermutter (F) mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Rapsmesseran-
trieb—Verbindungs-
stange—Lange.........coeveiiiiiiiiiieeeeen 107 £1,5 mm (4,21 £0,06 in)
Rapsmesseran-
trieb—Kontermut-
ter der Verbindungs-
stange—Drehmoment..............cocooiiiiiiiiiiiiccee 110 N m (81 Ib-ft)

A—Verbindungsstange E—Biichse

B—Schraube F— Kontermutter
C—Kugelgelenk X—107 #1,5 mm (4,21 +0,06 in)
D—Dichtscheibe

Fortsetzung nichste Seite

XG345343 —UN—19FEB18

ZX289402 —UN—O5SEP16 ZX289401 —UN—O5SEP16

XG345344 —UN—19FEB18

0OUCC002,0005967 -29-19FEB18-2/7

TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-43
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Messerantrieb ‘

Messerantriebs-Hebelbaugruppe reparieren:

Um die Messerantriebs-Hebelbaugruppe zu reparieren die
Verbindungsstange (A) vom Hebel (B) I6sen. Spannhiilse
(C) entfernen und dann Kupplung (D) vom Hebel (B)
abnehmen.

]
Stellring (E) 16sen und Befestigungsschraube (F) i
entfernen, um Lager (G) und Hebelbaugruppe °F|’
auszubauen. Die Teile auf Verschleil} priifen und nach z
Bedarf ersetzen. ﬁ'
2
A—Verbindungsstange E—Stellring §
B—Hebel F—Schraube
C—Spannhiilse G—Lager
D—Kupplung
5
|
5
|
3
3
(9]
X
o]
o
5
1
=z
T
3
3
9]
X
Fortsetzung néachste Seite 0OUCC002,0005967 -29-19FEB18-3/7
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-44 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb ‘
Beim Wiedereinbau der Hebelbaugruppe (A)
sicherstellen, dass die Hebelplatte mit der Mittellinie der
Verbindungsstange (B) wie abgebildet fluchtet.
Die Lager (C) einbauen und dann vor dem Anziehen der
Stellringe (D) die Lage des Hebels (A) einstellen.
Die Kupplung (E) einbauen und mit einer Spannhlse (F)
befestigen.
A—Hebel D—Stellring
B—Verbindungsstange E—Kupplung
C—Lager F—Spannhiilse
]
5
i
i
e
Il
i
E
)
Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005967 -29-19FEB18-4/7
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-45 Schneidwerke der Serie 700PF
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Messerantrieb

&
2
T
T
ZX289411 X
Kurbel des Messerantriebs-Getriebegehause
reparieren:
Schrauben (A) entfernen, dann Kurbel (B) abnehmen. Die
Teile auf Verschleily priifen und nach Bedarf ersetzen.
WICHTIG: Vor dem Einbau der Kurbel (B) die ~
Dichtscheibe (E) in Ol SAE 90 einweichen. Z
1
Gewindesicherungsmittel Loctite® 272 auf die z
Befestigungsschrauben (C) des Kurbelgehauses é
auftragen. Danach Befestigungsschrauben (C) mit dem g
vorgeschriebenen Drehmoment anziehen. §
Spezifikation
Innensechskant-Befe-
stigungsschrauben des A—Schraube E—Dichtscheibe (4 St.)
Kurbelgehiuses—Dreh- g—:('-"'be' hekantschraub g—ﬁUChﬁe (2 S(Z)St)
. . —Ilnnensecnskantschraube —HRugellager .
[0aTeT 44 1=Y o | SR 25 +3 N'm (18 £2 Ib-ft) 6 St_:) H—Schmiernippel (2 St
Kurbel (B) wieder einbauen und Befestigungsschrauben D—Gehduse (2 St,)
(A) mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.
. Spezifikation WICHTIG: Nach dem Einbau der Kurbel (B) in jeden
Kurbel, Befestigungs- . . AP .
Schmiernippel (H) drei Hiibe mit der Fettpresse
schraube—Drehmo- . . X
TBME oo 110 N m (81 Ibt) geben. Die Kurbel nicht zu stark abschmieren.
Loctite ist eine Marke der Henkel Corporation
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005967 -29-19FEB18-5/7
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-46 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=188



Messerantrieb ‘

Rapsmesser-Baugruppe einstellen:

AACHTUNG: Schutzleiste (A) stets am

Rapsmesser angebracht lassen, wenn
Rapsmesser-Baugruppe (B) am Schneidwerk
eingebaut oder aufbewahrt wird.

Zum Einstellen des Rapsmessers wie folgt vorgehen:

1. Unteren Haken (C) wie gezeigt unten am
Schneidwerksrahmen (D) einhangen.

2. Rapsmesser-Baugruppe (B) so drehen, dass sie den
Schneidwerksrahmen oben berthrt und prifen, ob
Kupplung (E) des Messerantriebs auf Kupplung (F)
des Messerbalken-Antriebsgehauses ausgerichtet ist.
Falls nicht, Schrauben (G) I6sen und die Lange der
Verbindungsstange (H) entsprechend einstellen.
Schrauben (G) festziehen.

WICHTIG: Beide Verbindungsstangen auf
dieselbe Lange einstellen.

©

A—Schutzleiste E—Kupplung - Seite des 5
B—Rapsmesser-Baugruppe Rapsmessers %
C—Haken F—Kupplung - Seite des |
D—Rahmen Messerbalkenantriebs 5
G—Schraube OL

H—Verbindungsstange (2 St.) §

8

X

©

|

2

3

|

=z

]

I

3

B

X

N

©

|

=)

®

|

=z

7

&

2

8

N

Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005967 -29-19FEB18-6/7
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Messerantrieb

3. Spannvorrichtung (B) mit Spannhebel (A) vorspannen,
bis Verriegelung (C) einrastet.

WICHTIG: Die Rapsmesser-Baugruppe (D)
muss nach dem Vorspannen fest am
Schneidwerksrahmen anliegen. Bei Bedarf

Spannvorrichtung (B) einstellen, um die E

richtige Vorspannung zu erreichen. 8

|

A—Spannhebel C—Verriegelung %|
B—Spannvorrichtung D—Rapsmesser 2

8

x

OUCC002,0005967 -29-19FEB18-7/7
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-15-48 Schneidwerke der Serie 700PF
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Gruppe 20
Bandkorper-Antrieb

Bandkorper-Antrieb — Ubersicht der Reduziergetriebe des Bandkérper-Antriebs aus- und
Referenzen einbauen (nur 740PF)

Technische Daten

Reduziergetriebe des Bandkoérper-Antriebs aus- und
einbauen (722PF-735PF)

0OUCC002,0005968 -29-19FEB18-1/1

Technische Daten

Priifpunkt MaR Spezifikation
Reduziergetriebe Fullmenge 0,51(16,9 0z)
Verbindungswelle, Befesti- Drehmoment 140 N m (103 Ib ft)
gungsschraube

Antriebswelle, Befestigungs- Drehmoment 140 N m (103 Ib ft)
schraube

0OUCC002,000501C -29-29JAN17-1/1

Reduziergetriebe des Bandkorper-Antriebs
aus- und einbauen (722PF-735PF)

Allgemeine Reparaturhinweise

AACHTUNG: Unter Druck austretende Flissigkeit

kann in die Haut eindringen und schwere §

Verletzungen verursachen. 2

Deshalb vor dem Abnehmen von gl

Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen il

das System drucklos machen. Alle Anschliisse é

festziehen, bevor Druck aufgebaut wird.

Aus einer kleinen Offnung austretendes

Hydrau||ko| ist kaum zu sehen, deshalb sich die entsprechenden Informationen von

bei der Suche nach Leckstellen ein Stiick einer kompetenten medizinischen Quelle

Pappe verwenden. Hinde und Koérper vor besorgen. Diese Informationen sind auch

Hochdruckfliissigkeiten schiitzen. beim Deere & Company Medical Department

in Moline, lllinois, USA, erhaltlich.

Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen

A"__Zt a_ufsqchen. |'_1 die Haut ein_gedrungene WICHTIG: Vor dem Trennen von Hydraulikleitungen

Flussigkeit muss innerhalb weniger Stunden alle Verschraubungen und Leitungsanschliisse

chirurgisch entfernt werden; andernfalls sorgfiltig reinigen.

kénnen schwere Infektionen die Folge sein.

Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten

Fortsetzung nichste Seite QOUCCO002,000596A -29-19FEB18-1/5
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Bandkérper-Antrieb ‘

Ausbauen:

1. Die Innensechskantschrauben (A) zur Befestigung
entfernen; anschlieRend die Antriebspumpe (B) vom
Reduziergetriebe (C) ausbauen.

A—Innensechskantschraube C—Reduziergetriebe des %
(4 St.) Bandkorper-Antriebs m
B—Pumpe des Bandkorper- Nl
Antriebs >
5
3
3
[O]
X
0OUCC002,000596A -29-19FEB18-2/5
2. Antriebswelle (A) von der Welle (B) mit Schutz (C)
trennen.
A—Antriebswelle C—Schutz
B—Welle
©
o
i
o
|
P4
T
5
3
&
XG345357 %

OUCC002,000596A -29-19FEB18-3/5

3. Befestigungsschrauben und Scheiben (A), die Stopper
(B) und Bleche (C) entfernen; anschlieRend die
Halterung (D) mit dem Reduziergetriebe (E) von der
Antriebswelle (F) ausbauen.

Reduziergetriebe von der Halterung entfernen, und

das Reduziergetriebe auf Verschleil® Gberprifen. Teile %
nach Bedarf austauschen. L
2
A—Befestigungsschraube D—Halterung 7
(4 St.) E—Reduziergetriebe I
B—Stopper F— Antriebswelle g
C—Blech (2 St.) o
x
Fortsetzung néachste Seite OUCC002,000596A -29-19FEB18-4/5
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-20-2 Schneidwerke der Serie 700PF
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Bandkérper-Antrieb

Einbauen:

1. Reduziergetriebe (A) mit der angegebenen Menge
80W-90 Ol fiillen.

Spezifikation
Reduziergetriebe—
FUIMENGE ...ttt 0,51(16,9 oz)

2. Reduziergetriebe (A) mit der Halterbaugruppe (B) in
der umgekehrte Reihenfolge des Ausbauvorgangs
wieder einbauen.

XG345359 —UN—19FEB18

3. Antriebspumpe (C) am Reduziergetriebe (A) einbauen.

A—Reduziergetriebe C—Antriebspumpe
B—Halterung

0OUCC002,000596A -29-19FEB18-5/5

Reduziergetriebe des Bandkorper-Antriebs
aus- und einbauen (nur 740PF)

Allgemeine Reparaturhinweise

AACHTUNG: Unter Druck austretende Fliissigkeit
kann in die Haut eindringen und schwere
Verletzungen verursachen.

Deshalb vor dem Abnehmen von
Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen
das System drucklos machen. Alle Anschliisse
festziehen, bevor Druck aufgebaut wird.

X9811 —UN—23AUG88

Aus einer kleinen Offnung austretendes . . .
Hydraulikdl ist kaum zu sehen, deshalb sich die entsprechenden Informationen von
bei der Suche nach Leckstellen ein Stiick einer kompetenten medizinischen Quelle

Pappe verwenden. Hinde und Korper vor besorgen. Diese Informationen sind auch
Hochdruckfliissigkeiten schiitzen. beim Deere & Company Medical Department

in Moline, lllinois, USA, erhiltlich.
Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen
Arzt aufsuchen. In die Haut eingedrungene WICHTIG: Vor dem Trennen von Hydraulikleitungen
Flussigkeit muss innerhalb weniger Stunden alle Verschraubungen und Leitungsanschliisse
chirurgisch entfernt werden; andernfalls sorgfiltig reinigen.
kénnen schwere Infektionen die Folge sein.
Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten

Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005969 -29-24FEB18-1/6
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Bandkérper-Antrieb
Ausbauen:
1. Die Innensechskantschrauben (A) zur Befestigung
entfernen; anschlieRend die Antriebspumpe (B) vom
Reduziergetriebe (C) ausbauen.
A—Innensechskantschraube C—Reduziergetriebe des %
(4 st.) Bandkorper-Antriebs g
B—Pumpe des Bandkorper- T
Antriebs >
|
2
S
3
x
0OUCC002,0005969 -29-24FEB18-2/6
2. Antriebswelle (A) von der Verbindungswelle (B) und
Halterung (C) trennen.
3. Stellring (D), Befestigungsschrauben (E) und
anschlief3end die Lagerbaugruppe (F) ausbauen.
A—Antriebswelle D—Stellring g
B—Halterung E—Befestigungsschraube (3 ]
C—Verbindungswelle St.) T
F—Lagerbaugruppe 5
:
XG307044 E
z
g
T
5
|
2
&
XG307045 8
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005969 -29-24FEB18-3/6
TM5ZN54633 (03MAR18) 50-20-4 Schneidwerke der Serie 700PF
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Bandkérper-Antrieb
4. Sicherungsschraube (A) entfernen, anschlieRend
die Verbindungswelle (B) aus der Antriebswelle (C)
schieben.
5. Befestigungsschrauben und Scheiben (D), den
Stopper (E) und die Bleche (F) entfernen; Abdeckung
(G) abnehmen. =
<
A—Sicherungsschraube E—Stopper (6 St.) Z
B—Verbindungswelle F—Blech (3 St.) DI
C—Antriebswelle G—Abdeckung ©
D—Befestigungsschraube S
(6 St.) 3
XG307046 <
i
e
.
XG307047 2
0OUCC002,0005969 -29-24FEB18-4/6
6. Reduziergetriebe (A) von der Antriebswelle (B)
entfernen. Reduziergetriebe auf Verschleill prifen.
Teile nach Bedarf austauschen.
A—Reduziergetriebe B—Antriebswelle
z
7
5
i
XG307048 %
Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005969 -29-24FEB18-5/6
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Bandkérper-Antrieb

Einbauen:

1. Reduziergetriebe (A) mit der angegebenen Menge
80W-90 Ol fiillen.

Spezifikation
Reduziergetriebe—
FUIMENGE ...ttt 0,51(16,9 oz)

2. Reduziergetriebe (A) in der umgekehrten Reihenfolge
des Ausbauvorgangs wieder einbauen.

3. Befestigungsschraube (B) der Verbindungswelle (C)
mit dem vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

XG307049 —UN—30JAN17

XG307049
Spezifikation

Verbindungswelle,

Befestigungs-

schraube—Drehmo-

MENL. .ttt ettt ettt ete e esae e e aeeenne e 140 N m (103 Ib ft)

4. Befestigungsschraube (D) der Antriebswelle (E) mit
dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Antriebswelle, Befesti-
gungsschraube—Dreh-
LaaTo] 44 =Y o | SRS 140 N m (103 Ib ft)

XG307050 —UN—30JAN17

5. Antriebspumpe (F) am Reduziergetriebe (A) einbauen.

A—Reduziergetriebe D—Befestigungsschraube
B—Befestigungsschraube E—Antriebswelle
C—Verbindungswelle F— Antriebspumpe

XG307051 —UN—30JAN17

XG307051

XG307052 —UN—30JAN17

OUCC002,0005969 -29-24FEB18-6/6
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Gruppe 05
Schneidwerksboden

Tisch — Ubersicht der Referenzen Messerbalkenbaugruppe aus- und einbauen (nur 740PF)

Segment des Schneidwerksbodens aus- und einbauen
Metallgleitkufe des Schneidwerksbodens aus- und nur 740PF
einbauen (722PF-735PF Horizontalstellung des Schneidwerksbodens einstellen

Kunststoffgleitkufe des Schneidwerksbodens aus- und nur 740PF
einbauen (nur 740PF)

Technische Daten

OUCC002,000599A -29-03MAR18-1/1

Technische Daten

Priifpunkt MaR Spezifikation

Bodenblech-Befestigungsschraube Drehmoment 50 N m (37 Ib-ft)

— Innensechsrundschraube (Torx)

Kunststoffgleitkufe, Senkkopf- Drehmoment 25 N m (18 Ib-ft)

schrauben

AuRere Sensorhalterung an Drehmoment 95 N m (70 Ib-ft)

Seitenwand, Befestigungsschrauben

AuRere Sensorhalterung an Drehmoment 95 N m (70 Ib-ft)

Querleiste, Befestigungsschrauben

Innere Sensorhalterung an Drehmoment 95 N m (70 Ib-ft)

Querleiste, Befestigungsschrauben

Segment an Querleiste, Drehmoment 240 N m (177 Ib-ft)

Befestigungsmutter (M16)

Segmenthalterung, Befesti- Drehmoment 75 N m (55 Ib-ft)

gungsschrauben

0OUCC002,0005999 -29-03MAR18-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 60-05-1 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schneidwerksboden

Metallgleitkufe des Schneidwerksbodens
aus- und einbauen (722PF-735PF)

ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk
dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel
(A) am Hydraulikzylinder einlegen.

HINWEIS: Weitere Informationen siehe entsprechende
Mé&hdrescher-Betriebsanleitung oder technisches
Reparaturhandbuch.

Schneidwerk am Mahdrescher anbringen, anschlief3end

A—Sicherungsbiigel

den Sicherungsbuigel (A) auf die Kolbenstange absenken.

TS696 —UN—21SEP89

ZX237493

ZX237493 —UN—200CT15

0OUCC002,0005970 -29-03MAR18-1/4

Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.

Die Sicherungsbugel (A) fir Haspel auf beiden Seiten
des Schneidwerks einlegen und sicherstellen, dass der
Sicherungsbugel (A) an der Zylinderstange eingerastet
ist; anschlieRend die Haspel absenken.

A—Sicherungsbiigel

Fortsetzung néachste Seite

XG345361 —UN—20FEB18

0OUCC002,0005970 -29-03MAR18-2/4
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Schneidwerksboden

Metallgleitkufe ausbauen

1. Die zwei Stahlabdeckungsbaugruppen (A) des
Bandkorpers (B), die oberhalb der Gleitkufe (C)
angeordnet sind, die ausgetauscht werden muss.

Siehe Bandkérper aus- und einbauen in diesem
Abschnitt, Gruppe 10.

2. Klappstecker von der Abdeckplatte (D) entfernen;
anschlieend die Abdeckplatte (D) in der dargestellten
Reihenfolge (1-2) vom Schneidwerksboden entfernen.

XG307088 —UN—OBFEB17

A—Stahlabdeckung C—Gleitkufe
B—Bandkérper D—Abdeckplatte

XG345362 —UN—20FEB18

XG345363 —UN—20FEB18

XG345364 —UN—20FEB18

XG345364

Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,0005970 -29-03MAR18-3/4
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Schneidwerksboden

AACHTUNG: Die Metallgleitkufe ist ein schweres
Teil. Gleitkufe von der Unterseite abstiitzen, bevor
alle Befestigungsschrauben entfernt werden.

3. Die vorderen Befestigungsflanschschrauben (A) und
die gerundeten Vierkantkopfschrauben (B) von der
Gleitkufe (C) entfernen. Je nach Einbauposition der
Gleitkufe (C) missen eine oder zwei Schrauben (D)
an den Seiten ebenfalls entfernt werden; anschlieRend
die Gleitkufe (C) vorsichtig auf den Boden absenken.

4. Gleitkufe (C) in der umgekehrten Reihenfolge des
Ausbauvorgangs wieder einbauen.

XG345365 —UN—20FEB18

A—Flanschschraube (5 St.) C—Gleitkufe
B—Vierkantkopfschraube, D—Schraube (1 oder 2 St.)
gerundet (4 St.)

XG345366 —UN—20FEB18

XG346776 —UN—O3MAR18

XG345367 —UN—20FEB18

XG345367

0OUCC002,0005970 -29-03MAR18-4/4
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Schneidwerksboden

Kunststoffgleitkufe des
Schneidwerksbodens aus- und einbauen
(nur 740PF)

ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk
dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel
(A) am Hydraulikzylinder einlegen.

HINWEIS: Weitere Informationen siehe entsprechende
Méhdrescher-Betriebsanleitung oder technisches
Reparaturhandbuch.

TS696 —UN—21SEP89

Schneidwerk am Mahdrescher anbringen, anschlieflend
den Sicherungsbugel (A) auf die Kolbenstange absenken.

A—Sicherungsbiigel

ZX237493

ZX237493 —UN—200CT15

0OUCC002,000599B -29-03MAR18-1/13

Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.

Die Sicherungsblgel (A) fur Haspel auf beiden Seiten und
in der Mitte des Schneidwerks einlegen und sicherstellen,
dass der Sicherungsbigel (A) an der Zylinderstange
eingerastet ist; anschlieRend die Haspel absenken.

A—Sicherungsbiigel

Fortsetzung néchste Seite

XG298656 —UN—24NOV16

0OUCC002,000599B -29-03MAR18-2/13
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Schneidwerksboden

Kunststoffgleitkufe ausbauen

1. Die zwei Stahlabdeckungsbaugruppen (A) des
Bandkorpers (B), die oberhalb der Kunststoffgleitkufe
(C) angeordnet sind, die ausgetauscht werden muss.

Siehe Bandkérper aus- und einbauen in diesem
Abschnitt, Gruppe 10.

A—Stahlabdeckung C—Kunststoffgleitkufe
B—Bandkorper

XG307088 —UN—OBFEB17

XG307089 —UN—O6FEB17

2. Auf einer Seite des Bandkaorpers (A) die Kupplung (B)
oder (C) trennen; anschlieflend den Bandkorper (A)

entfernen. Siehe Bandkoérper aus- und einbauen in
diesem Abschnitt, Gruppe 10.

HINWEIS: Wenn die rechte Kupplung (B) getrennt
wird, ist es nicht erforderlich, die linke
Kupplung (C) zu trennen.

A—Bandkorper C—Kupplung - linke Seite
B—Kupplung - rechte Seite

XG298572 —UN—02NOV16

Fortsetzung néchste Seite OUCC002,000599B -29-03MAR18-4/13
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Schneidwerksboden

3. Die Ausrichtung der Abstreifer (A) notieren,
anschlieflend beide Abstreifer (A) ausbauen.

A—Abstreifer

XG307090 —UN—O6FEB17

XG307090

0OUCC002,000599B -29-03MAR18-5/13

4. Befestigungsschrauben und Scheiben (A) entfernen.
Bodenblech (B) zur Vorderseite schieben und von den
hinteren Schellen (C) trennen.

A—Befestigungsschraube — C—Schelle
Torx (7 St.) ~
B—Bodenblech o
i
T
5
I
3
XG307091 ® %
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,000599B -29-03MAR18-6/13
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Schneidwerksboden

5. Befestigungsflanschschrauben (A), Befestigungs-
kontermuttern und die Scheiben der gerundeten
Vierkantkopfschrauben (B) entfernen.

HINWEIS: Die Kontermuttern und Scheiben der
gerundeten Vierkantkopfschrauben (B) sind von
der Oberseite her zugénglich (siehe Pfeile).

VerschleiBkufe (C) von der Querleiste abnehmen.

A—Flanschschraube (8 St.) C—VerschleiBkufe
B—Gerundete Vierkantkopf-
schraube (7 St.)

XG307092 —UN—O6FEB17

XG307093 —UN—O6FEB17

XG307093

0OUCC002,000599B -29-03MAR18-7/13

6. Kontermuttern (A) und Scheiben (B) an der Ruickseite
der Kunststoffgleitkufe (C) entfernen.

Mit einem Schraubendreher samtliche Stopfen

(D) aus der Kunststoffgleitkufe (C) heraushebeln;
anschlieflend alle Senkkopfschrauben und
Senkscheiben (E) entfernen. Kunststoffgleitkufe (C)
ausbauen.

WICHTIG: Stopfen (D) entsorgen. Die entfernten
Stopfen nicht wiederverwenden.

XG307094 —UN—O6FEB17

A—Kontermutter (7 St.) D—Stopfen (12 St.)
B—Scheibe (7 St.) E—Senkkopfschraube und
C—Kunststoffgleitkufe Scheibe (12 St.)

XG307095 —UN—OBFEB17

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005998B -29-03MAR18-8/13
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Schneidwerksboden

Kunststoffgleitkufe einbauen

1. Kunststoffgleitkufe (A) an den Stehbolzen an der
Ruckseite anbringen, anschlieRend mit Scheiben (B)
und Kontermuttern (C) sichern. Die Kontermuttern (C)
nicht vollstandig festziehen.

WICHTIG: Kontermutter (C) festziehen, sodass
die Kunststoffgleitkufe weiterhin bewegt
werden kann.

2. Kunststoffgleitkufe mit den Senkkopfschrauben und
Scheiben (D) sichern. Senkkopfschrauben (D) mit
dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen;
anschlielend neue Stopfen (E) einbauen.

XG307096 —UN—OBFEB17

Spezifikation
Kunststoffgleitkufe, Senk-
kopfschrauben—Dreh-
MOMENE. ... 25N m (18 Ib-ft)

WICHTIG: Stets neue Stopfen (E) verwenden,
wenn die Kunststoffgleitkufe (A) eingebaut
wird. Sicherstellen, dass die Stopfen biindig
mit der Oberflache der Kunststoffgleitkufe
eingebaut werden.

XG307097 —UN—O6FEB17

HINWEIS: Die Senkkopfschrauben in der Mitte
der Kunststoffgleitkufe werden durch den
Mutternhalter (F) gehalten.

A—Kunststoffgleitkufe D—Senkkopfschraube und
B—Scheibe (7 St.) Scheibe (12 St.)
C—Kontermutter (7 St.) E—Stopfen
F—Mutternhalter ~
i
]
T
=z
]
|
o
§
X
Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,000599B -29-03MAR18-9/13
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Schneidwerksboden

3. VerschleiRkufe (A) wieder in Position einbauen.
Mit Flanschschrauben (B) und neuen gerundeten
Vierkantkopfschrauben (C) sichern.

WICHTIG: Neue Kontermuttern an den gerundeten
Vierkantkopfschrauben (C) verbauen.

A—VerschleiBkufe C—Gerundete Vierkantkopf-
B—Flanschschraube schraube (7 St.)

XG307098 —UN—OBFEB17

XG307093 —UN—O6FEB17

XG307093

0OUCC002,000599B -29-03MAR18-10/13

4. Bodenblech (A) zur Rickseite schieben, sodass es in
die entsprechenden hinteren Schellen (B) eingreift;
anschliefend mit den Befestigungsschrauben und
Scheiben (C) sichern. Befestigungsschrauben (C) mit
dem vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Bodenblech-
Befestigungsschraube —
Innensechsrundschraube
(Torx)—Drehmoment..........ccvevieeieeiienie e 50 N m (37 Ib-ft)

XG307100 —UN—O6FEB17

A—Bodenblech C—Befestigungsschraube — @
B—Schelle Torx (7 St.) XG30TI00

Fortsetzung néchste Seite OUCC002,000599B -29-03MAR18-11/13
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Schneidwerksboden

5. Abstreifer (A) wieder in der urspriinglichen Position
einbauen.

A—Abstreifer

XG307090 —UN—O6FEB17

XG307090

0OUCC002,000599B -29-03MAR18-12/13

6. Bandkorper (A) und Stahlabdeckungen (B) wieder
in Position einbauen. Siehe Bandkdrper aus- und
einbauen in diesem Abschnitt, Gruppe 10.

A—Bandkorper B—Stahlabdeckung

XG307099 —UN—O6FEB17

OUCC002,000599B -29-03MAR18-13/13
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Schneidwerksboden

Messerbalkenbaugruppe aus- und einbauen
(nur 740PF)

ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk
dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel
(A) am Hydraulikzylinder einlegen.

HINWEIS: Weitere Informationen siehe entsprechende
Mé&hdrescher-Betriebsanleitung oder technisches
Reparaturhandbuch.

TS696 —UN—21SEP89

Schneidwerk am Mahdrescher anbringen, anschlief3end
den Sicherungsbuigel (A) auf die Kolbenstange absenken.

A—Sicherungsbiigel

ZX237493

ZX237493 —UN—200CT15

0OUCC002,000599C -29-03MAR18-1/13

Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.

Die Sicherungsbiigel (A) fir Haspel auf beiden Seiten und
in der Mitte des Schneidwerks einlegen und sicherstellen,
dass der Sicherungsbugel (A) an der Zylinderstange
eingerastet ist; anschlieRend die Haspel absenken.

A—Sicherungsbiigel

Fortsetzung néachste Seite

XG298656 —UN—24NOV16

0OUCC002,000599C -29-03MAR18-2/13
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Schneidwerksboden

Messerbalkenbaugruppe ausbauen:

1. Samtliche Bandkérper entfernen. Siehe Bandkdrper
aus- und einbauen in diesem Abschnitt, Gruppe 10.

2. Alle Kunststoffgleitkufen des Schneidwerksbodens

ausbauen. Siehe Kunststoffgleitkufe des
Schneidwerksbodens aus- und einbauen (nur 740PF)

in dieser Gruppe.

3. Alle Erntevorsatz-Héhensensorbaugruppen
(C) ausbauen. Siehe Kabelbaum des

Erntevorsatz-Hohensensors aus- und einbauen (nur
740PF) in Abschnitt 40, Gruppe 05.

4. Die Messer (D) und samtliche Messerklingen (E)

entfernen. Siehe Messerkopflager aus- und einbauen
und Messerklingen austauschen in Abschnitt 20,

XG307101 —UN—O6FEB17

Gruppe 05.
A—Bandkorper D—Messer
B—Kunststoffgleitkufe E—Klinge

C—Erntevorsatz-Hohensensor

XG307102 —UN—O6FEB17

i
7
XG307103 &
i
5
Il
XG307104 g
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,000599C -29-03MAR18-3/13
TM5ZN54633 (03MAR18) 60-05-13 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schneidwerksboden

5. Die Abdeckung (C) an jedem Segment (A) des
Messerbalkens (B) entfernen.

Kontermutter (D), Flanschmutter (E) und anschlielend
Buchse (F) entfernen.

A—Segment D—Kontermutter
B—Messerbalkenbaugruppe E—Flanschmutter
C—Abdeckung F—Biichse

XG307105 —UN—O6FEB17

XG307106 —UN—O6FEB17

6. An der Halterung (A) der zwei inneren
Erntevorsatz-Hohensensoren die vier
Befestigungsschrauben (B) entfernen.

A—Halterung des Erntevor- B—Befestigungsschraube
satz-Hohensensors — innen (4 St.)

XG307108 —UN—O6FEB17

Fortsetzung néchste Seite OUCC002,000599C -29-03MAR18-5/13
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Schneidwerksboden ‘

7. An der Halterung (A) der zwei dul3eren
Erntevorsatz-Hohensensoren die finf
Befestigungsschrauben (B) entfernen.

AACHTUNG: Verletzungen durch fallende
Gegenstinde vermeiden. Sicherungsbiigel vom
Hydraulikzylinder des Schragfoérderers entfernen;
anschlieBend das Schneidwerk absenken und
etwas oberhalb des Untergrunds halten, um
den Ausbau der Messerbalkenbaugruppe
zu ermoglichen.

XG307109 —UN—O6FEB17

WICHTIG: Messerbalkenbaugruppe mit einem G

Gabelstapler auf beiden Seiten des
Schneidwerks abstiitzen.

A—Halterung des Erntevor- B—Befestigungsschraube
satz-Hohensensors — au- (5 St.)
Ren

XG307110 —UN—O6FEB17

XG307110

0UCC002,000599C -29-03MAR18-6/13

8. Auf beiden Seiten des Schneidwerks die
Befestigungsschrauben (A) und gerundeten
Vierkantkopfschrauben (B) aus der Seitenwand (C)
ausbauen.

A—Befestigungsschraube C—Seitenwand
(4 st.)

B—Gerundete Vierkantkopf-
schraube zur Befestigung
(2 st.)

XG307111 —UN—O6FEB17

XG307111

Fortsetzung nichste Seite OUCC002,000599C -29-03MAR18-7/13
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Schneidwerksboden

AACHTUNG: Verletzungen durch fallende

Gegenstinde vermeiden. Beim Ausbau der
Querleiste (B) werden die inneren Halterungen
(D) und die verschiedenen Kunststoffstrukturen
(F) auseinanderfallen.

WICHTIG: Die urspriinglichen Positionen der
Querleiste (B), der inneren Halterungen (D) und
der verschiedenen Kunststoffstrukturen (F) fur
den spateren Wiedereinbau notieren.

XG307113 —UN—O0BFEB17

9. Die Seitenwande (A) leicht nach auflen
biegen, sodass die Querleiste (B) aus den
Erntevorsatz-Héhensensorhalterungen (C) und (D)
und den Segmenten (E) entfernt werden kann.

Die Positionen samtlicher Kunststoffstrukturen (F),
Mutternhalter (G) und Verstarkungen (H) notieren.
Teile nach Bedarf austauschen.

A—Seitenwand E—Segment
B—AQuerleiste F—Kunststoffstruktur
C—Halterung des Erntevor- G—Mutternhalter
satz-Hohensensors — au- H—Verstéarkung
Ren
D—Halterung des Erntevor-
satz-Hohensensors — innen XG307114

XG307114 —UN—O6FEB17

0OUCC002,000599C -29-03MAR18-8/13

Messerbalkenbaugruppe einbauen:

1. Die Seitenwande (A) leicht nach auf3en biegen,
sodass die Querleiste (B) zusammen mit den
Erntevorsatz-Héhensensorhalterungen (C) und
(D), samtlichen Kunststoffstrukturen (E) und den
Segmenten (F) eingebaut werden kann.

A—Seitenwand D—Halterung des Erntevor-
B—Querleiste satz-Hohensensors - innen
C—Halterung des Erntevor- E—Kunststoffstruktur
satz-Hohensensors — au- F—Segment
Ren

XG307116 —UN—OBFEB17

XG307117 —UN—O06FEB17

XG307117

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,000599C -29-03MAR18-9/13
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Schneidwerksboden ‘

2. Die auBeren Halterungen des Erntevorsatz-
Hohensensors und die Querleiste (A) mit
den Flanschschrauben (B) und gerundeten
Vierkantkopfschrauben (C) wie dargestellt befestigen.
Schrauben (B) und (C) mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment anziehen.

Spezifikation
AuRere Sensorhalterung
an Seitenwand, Befesti-
gungsschrauben—Dreh-
MOMENE. ...ttt 95 N m (70 Ib-ft)

XG307118 —UN—O6FEB17

XG307118
A—Querleiste C—Gerundete Vierkantkopf-
B—Flanschschraube schraube

0OUCC002,000599C -29-03MAR18-10/13

3. Die auBeren Halterungen des Erntevorsatz-
Hohensensors (A) mit den Flanschschrauben (C) an
der Querleiste (B) befestigen. Flanschschrauben (C)
mit vorgeschriebenem Drehmoment festziehen.

Spezifikation
AuRere Sensorhalterung
an Querleiste, Befesti-
gungsschrauben—Dreh-
MOMENE ...ttt 95 N m (70 Ib-ft)

A—Halterung des Erntevor- C—Flanschschraube
satz-Hohensensors — au-
Ren

B—AQuerleiste

XG307119 —UN—O06FEB17

XG307119

0OUCC002,000599C -29-03MAR18-11/13

4. Die inneren Halterungen des Erntevorsatz-
Hoéhensensors (A) mit den Flanschschrauben (C) an
der Querleiste (B) befestigen. Flanschschrauben (C)
mit vorgeschriebenem Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Innere Sensorhalterung
an Querleiste, Befesti-
gungsschrauben—Dreh-
{001 441=Y o | SO RUTRRTSR 95 N m (70 Ib-ft)

A—Halterung des Erntevor- C—Flanschschraube
satz-Hohensensors — innen
B—AQuerleiste

XG307120 —UN—O6FEB17

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,000599C -29-03MAR18-12/13
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Schneidwerksboden ‘

5. Segmente (A) mit der Bichse (C) und Flanschmutter
(D) an der Querleiste (B) befestigen. Flanschmutter
(D) mit dem vorgeschriebenen Drehmoment anziehen;
anschlielend mit der Kontermutter (E) sichern.

Spezifikation
Segment an Querlei-
ste, Befestigungsmut-
ter—Drehmoment..........cccoovieeiiiin e, 240 N m (177 Ib-ft)

6. Die Messer und samtliche Messerklingen wieder in

Position einbauen. Siehe Messerkopflager aus- und
einbauen und Messerklingen austauschen in Abschnitt
20, Gruppe 05.

7. Samtliche Erntevorsatz-Héhensensorbaugruppen

XG307121 —UN—O6FEB17

XG307121

wieder einbauen. Siehe Kabelbaum des A—Segment D—Flanschmutter
Erntevorsatz-Hohensensors aus- und einbauen (nur B—Querleiste E—Kontermutter
740PF) in Abschnitt 40, Gruppe 05. C—Biichse

8. Alle Kunststoffgleitkufen des Schneidwerksbodens
Wleder |n POSI’[IOI’] einbauen. S|ehe KunStStOffg|eltkae 9 A"e Bandkorper W|eder einbauen_ S|ehe Bandkorger
des Schneidwerksbodens aus- und einbauen (nur aus- und einbauen in diesem Abschnitt, Gruppe 10.
740PF) in dieser Gruppe.

OUCC002,000599C -29-03MAR18-13/13

Segment des Schneidwerksbodens aus- und
einbauen (nur 740PF)

ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk
dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel
(A) am Hydraulikzylinder einlegen.

HINWEIS: Weitere Informationen siehe entsprechende s
Mé&hdrescher-Betriebsanleitung oder technisches I
Reparaturhandbuch. . 7

Schneidwerk am Mahdrescher anbringen, anschlief3end 3

den Sicherungsbugel (A) auf die Kolbenstange absenken.

A &
A—Sicherungsbiigel A
>
3
1
5
I
7X237493 N
Fortsetzung néchste Seite QOUCC002,000599D -29-03MAR18-1/5
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Schneidwerksboden

Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.

Die Sicherungsbiigel (A) fir Haspel auf beiden Seiten und
in der Mitte des Schneidwerks einlegen und sicherstellen,

dass der Sicherungsbiigel (A) an der Zylinderstange
eingerastet ist; anschliefend die Haspel absenken.

A—Sicherungsbiigel

XG298656 —UN—24NOV16

Segment ausbauen:

1. Samtliche Bandkorper entfernen. Siehe Bandkorper

aus- und einbauen in diesem Abschnitt, Gruppe 10.

2. Alle Kunststoffgleitkufen des Schneidwerksbodens
ausbauen. Siehe Kunststoffgleitkufe des

Schneidwerksbodens aus- und einbauen (nur 740PF)

in dieser Gruppe.

3. Messerbalkenbaugruppe ausbauen. Siehe

Messerbalkenbaugruppe aus- und einbauen (nur
740PF) in dieser Gruppe.

4. An beiden Spannvorrichtungen des Segments (A) die
Kontermutter (B), Flanschmutter (C) und Scheibe (D)

entfernen.
WICHTIG: Das Segment (A) steht unter

Federspannung und bewegt sich beim Ausbau

der Muttern (B) und (C) nach unten.

A—Segment
B—Kontermutter

XG307122 —UN—O6FEB17

C—Flanschmutter
D—Scheibe

0OUCC002,000599D -29-03MAR18-3/5

5. Segment (A) abstitzen. Auf beiden Seiten des
Segments (A) die Befestigungsschrauben (B) und
anschliefend Halterung (C) und Segment (A)
ausbauen.

A—Segment C—Halterung
B—Befestigungsschraube

XG307123

Fortsetzung nichste Seite

XG307123 —UN—O6FEB17

OUCC002,000599D -29-03MAR18-4/5
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Schneidwerksboden

Segment einbauen:

1. Segment (A) mit den Halterungen (B)
und Befestigungsschrauben (C) einbauen.
Befestigungsschrauben (C) mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment anziehen.

Spezifikation ©/ i

Segmenthalterung, §

Befestigungsschrau- z

ben—Drehmoment..........ccccooiiiiiiiiiiii e 75 N m (55 Ib-ft) Jr

2. Messerbalkenbaugruppe wieder in Position einbauen. é
Siehe Messerbalkenbaugruppe aus- und einbauen XG307124 8
(nur 740PF) in dieser Gruppe.

3. Die _Messc—_:-r und sémt_liche Messerklingen wieder in A—Segment C—Befestigungsschraube
Position einbauen. Siehe Messerkopflager aus- und B—Halterung
einbauen und Messerklingen austauschen in Abschnitt
20, Gruppe 05.

4. Horizontalstellung des Schneidwerksbodens 6. Alle Kunststoffgleitkufen des Schneidwerksbodens
einstellen. Siehe Horizontalstellung des wieder in Position einbauen. Siehe Kunststoffgleitkufe
Schneidwerksbodens einstellen (nur 740PF) in dieser des Schneidwerksbodens aus- und einbauen (nur
Gruppe. 740PF) in dieser Gruppe.

5. Samtliche Erntevorsatz-thensensorbaugruppen 7. Alle Bandk('jrper wieder einbauen. Siehe Bandkt')rper
wieder einbauen. Siehe Kabelbaum des aus- und einbauen in diesem Abschnitt, Gruppe 10.
Erntevorsatz-H6hensensors aus- und einbauen (nur
740PF) in Abschnitt 40, Gruppe 05.

OUCC002,000599D -29-03MAR18-5/5

Horizontalstellung des Schneidwerksbodens

einstellen (nur 740PF)

Vorbereitung:

ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk
dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel 2
(A) am Hydraulikzylinder einlegen. i
HINWEIS: Weitere Informationen siehe entsprechende gl
Mé&hdrescher-Betriebsanleitung oder technisches i
Reparaturhandbuch. 3

Schneidwerk am Mahdrescher anbringen. Schneidwerk

vollstdndig anheben, dann Sicherungsbuigel (A) auf die

Kolbenstange absenken.

A—Sicherungsbiigel
1
]
3
7X237493 N
Fortsetzung néchste Seite OUCC002,000596F -29-20FEB18-1/2
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Schneidwerksboden ‘

Horizontalstellung des Schneidwerksbodens wie folgt
Uberprufen:

1. Unterhalb der Messerklingen des Messerbalkens (B)
wie dargestellt ein Stlick Garn zwischen den beiden
Seitenwanden (A) spannen.

2. Uberpriifen, welches Segment des Schneidwerksbo-
dens (C) eingestellt werden muss.

HINWEIS: Es kénnen sieben Segmente eingestellt
werden. Alle Segmente sind federbelastet.

XG307086 —UN—OBFEB17

3. Am entsprechenden Segment (C) die Kontermuttern
(D) l6sen, anschlieRend mit den Einstellmuttern (E)
die Segmentpositionen horizontal einstellen:

¢ Einstellmuttern (E) festziehen, um die Messerklingen
des Segments (C) anzuheben.

¢ Einstellmuttern (E) I6sen, um die Messerklingen des
Segments (C) abzusenken.

4. Horizontalstellung des Schneidwerksbodens
Uberprifen, anschlielend die Kontermuttern (D)

XG307087 —UN—O6FEB17

festziehen.
A—Seitenwand D—Kontermutter
B—Messerklinge E—Einstellmutter

C—Bodensegment

OUCC002,000596F -29-20FEB18-2/2
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Gruppe 10
Bandkorper

Bandkorper — Ubersicht der Referenzen Bandkéroer aus- und einbauen

Technische Daten PVC-Band des Bandkorpers reparieren

Bandkorper reinigen

0OUCC002,0005971 -29-20FEB18-1/1

Technische Daten

Priifpunkt MaR Spezifikation

Stahlabdeckung des Bandkérpers, Drehmoment 20 N m (15 Ib-ft)

Befestigungsschraube

Kupplung des Bandkoérpers, Drehmoment 35 N m (26 Ib-ft)

Innensechskantschraube

Abstand zu Bandkoérperhalften- Spiel 2 mm (0,08 in)

Kupplungsspitze

0OUCC002,0005039 -29-02FEB17-1/1

TM5ZN54633 (03MAR18) 60-10-1 Schneidwerke der Serie 700PF
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Bandkdrper

Bandkorper reinigen

Nur bei 740PF: Die Bandkorper (A) kdnnen einzeln
von der Oberseite aus gereinigt werden, indem die
Stahlabdeckungen (B) entfernt werden, oder von der
Unterseite aus, indem die Erntegutansammlung aus den
Entleerungskanalen (C) herausgezogen wird.

Bei 722PF-735PF: Die Bandkorper (A) konnen einzeln
von der Oberseite aus gereinigt werden, indem die
Stahlabdeckungen (B) entfernt werden, oder von beiden
Seiten aus, indem die Erntegutansammlung durch die
Offnungen (D) herausgeschoben wird.

XG298535 —UN—290CT16

A—Bandkorper C—Entleerungskanal
B—Stahlabdeckung D—Offnung

XG298536 —UN—290CT16

L
\

Entleerungskanal — nur 740PF

XG298537 —UN—290CT16

XG345368 —UN—20FEB18

Offnung — nur 722PF-735PF

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005972 -29-24FEB18-1/6
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Bandkbrper

Bandkorper von oben reinigen (722PF-740PF):

1.

Die Haspelhubzylinder vollstadndig ausfahren.

Die Sicherungsbigel (A) fur Haspel auf beiden Seiten
und — nur bei 740PF — in der Mitte des Schneidwerks

einlegen und sicherstellen, dass der Sicherungsbugel

(A) an der Zylinderstange eingerastet ist; anschlieRend
die Haspel absenken.

Befestigungsschrauben (B) entfernen, dann die
vordere (C) und hintere Stahlabdeckung (D)
abnehmen.

Anschlag (E) nach unten driicken, dann den
Bandkérper (F) leicht anheben. Vordere
Stahlabdeckung (D) oder ein Stiick Holz wie
abgebildet unter der vorderen Rolle des Bandkoérpers
(F) platzieren.

Das Fach (G) zur Reinigung herausziehen, dann
wieder hineinschieben.

WICHTIG: Fach (G) mit dem Anschlag (E) fixieren.

A—Sicherungsbiigel E—Anschlag
B—Schraube F—Bandkorper
C—Stahlabdeckung — vorn G—Fach

D—Stahlabdeckung — hinten

Fortsetzung nichste Seite

XG298656 —UN—24NOV16

XG298557 —UN—O02NOV16 XG298556 —UN—O02NOV16 XG298555 —UN—02NOV16

XG298558 —UN—28NOV16

0OUCC002,0005972 -29-24FEB18-2/6
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Bandkdrper ‘

5. Bandkdrper anheben (A) und wie abgebildet nach
hinten an die Schnecke lehnen.

6. Mit einem Besen oder von Hand den Bereich unter
dem Bandkérper (A) reinigen.

zwischen den Bandkérpern entfernen.

vorwarts als auch seitwarts beweglich ist.

WICHTIG: Vor dem Wiederanbringen der
Stahlabdeckungen (D) und (E) einen kurzen
Testlauf durchfiihren. Darauf achten, dass kein
Band an einer Dichtung (C) reibt und dass die
Dichtungen (C) auf beiden Seiten Spiel haben.

Wenn die Dichtungen (C) nicht beweglich sind
oder der kurze Testlauf negativ ausfallt, den
entsprechenden Bandkorper ausbauen und
vollstidndig reinigen. Siehe Bandkorper aus-
und einbauen und PVC-Band des Bandkorpers
reparieren in dieser Gruppe.

A—Bandkorper D—Stahlabdeckung — vorn
B—Entleerungskanal E—Stahlabdeckung — hinten
C—Dichtung

7. Erntegutansammlung aus den Entleerungskanalen (B)

8. Sicherstellen, dass die Dichtung (C) sowohl riickwarts,

XG298559 —UN—O02NOV16

XG298560 —UN—02NOV16

XG298561 —UN—02NOV16

XG298562 —UN—O02NOV16
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Bandkbrper

9. Hintere Stahlabdeckung (A) zuerst anbringen. Hintere
Stahlabdeckung (A) so anbringen, dass der untere Teil
wie abgebildet Gber den Platten (B) zu liegen kommt.

10. Stahlabdeckung (A) so ausrichten, dass sich die
Dichtlippen (C) in den vorhandenen Bahnen an den
Bandern befinden (siehe Pfeile).

WICHTIG: Die Dichtlippen (C) miissen an der
Bandriickseite anliegen. Sollte es eine
kleine Liicke geben, die Abdeckung (A)
von Hand entsprechend zurechtbiegen,
um zu gewadhrleisten, dass diese Liicke
verschlossen wird.

XG298563 —UN—O02NOV16

11. Vordere Stahlabdeckung (D) so anbringen, dass
ihre Dichtlippen mit den Dichtlippen der hinteren
Stahlabdeckung (A) biindig sind (siehe Pfeile). Die
Dichtlippen missen sich in den vorhandenen Bahnen
an den Bandern befinden.

WICHTIG: Die Dichtlippen miissen an der
Bandvorderseite anliegen. Sollte es eine
kleine Liicke geben, die Abdeckung (D)
von Hand entsprechend zurechtbiegen,
um zu gewahrleisten, dass diese Liicke
verschlossen wird.

XG298564 —UN—02NOV16

WICHTIG: Darauf achten, dass kein Abstand
zwischen den Abdeckungen (A) und (D)
besteht, wenn sie angebracht sind, und dass
die Dichtlippen Kontakt haben. Sicherstellen,
das die Dichtlippen der hinteren Abdeckung

(A) nicht die Dichtlippen der vorderen e
Abdeckung (D) uiberlappen. Die Dichtlippen o]
miissen biindig sein. gl
4
o}
12. Abdeckungen (A) und (D) mit Flanschschrauben il
(E) befestigen. Flanschschrauben (E) mit §
vorgeschriebenem Drehmoment festziehen. )
Spezifikation
Stahlabdeckung des
Bandkorpers, Befesti-
gungsschraube—Dreh-
{001 447=Y o | SO TSR 20 N m (15 Ib-ft)
A—Stahlabdeckung - hinten D—Stahlabdeckung - vorn E
B—Blech E—Flanschschraube °
C—Dichtlippe S
.
2
Fortsetzung néchste Seite OUCC002,0005972 -29-24FEB18-4/6
TM5ZN54633 (03MAR18) 60-10-5 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=225



Bandkérper
Bandkorper von unten reinigen (nur 740PF):
ACHTUNG: Bei Arbeiten unter dem Schneidwerk
dieses ganz anheben und Sicherungsbiigel
(A) am Hydraulikzylinder einlegen.
Sicherungsbiigel (A) Gber der Kolbenstange einlegen. 2
Erntegutansammlung aus den Entleerungskanélen (B) §
und (C) herausziehen. il
|
A—Sicherungsbiigel C—Entleerungskanal §
B—Entleerungskanal 2
7
7
i
T
8
X
g
1
e
2
8
X
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Bandkbrper

Bandkorper von den Seiten reinigen (722PF-735PF):

Zum Offnen der Reinigungsklappe (A) die Fliigelmutter
(B) losen.

Ansammlungen von Erntegut durch die Offnung (C)

driicken. &
S
A—Reinigungsklappe C—Offnung 8}
B—Fliigelmutter 5
|
S
2
il
5
o
OUCC002,0005972 -29-24FEB18-6/6
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Bandkérper

Bandkorper aus- und einbauen

&
:
il
7
XG346777 2
Bandkérperanordnung ausbauen — 722PF-735PF (735PF abgebildet)
i
]
8
8
XG307085 x
Bandkérperanordnung ausbauen — nur 740PF
Der Bandkorper kann einzeln oder als vollstandiger Satz bis zur linken Sequenz ausbauen (1 bis 7 fiir den
ausgebaut werden. dargestellten 735PF).
N .. Alle Bandkdrper in der umgekehrten Reihenfolge in
WICHTIG: Um einen vollstandigen Bandkdrper-Satz einer Sequenpz von links oc?er rechts einbauen ?7 bis 1
auszubauen, siehe die Schritte 1 und 2 des fiir den dargestellten 735PF)
Ausbauverfahrens fiir Bandkérper. '
. * Nur bei 740PF: Wenn der Ausbau des vollstandigen
Um den Ausbau der K_upplunge? zwischen den Bandkorpersatzes erforderlich ist, die Bandkorper von
Bandkorpern zu vermeiden, wie folgt vorgehen: der Mitte des Schneidwerks beginnend und bis zur
* Bei 722PF-735PF: Wenn der Ausbau des vollstandigen ~ linken oder rechten Sequenz ausbauen (1 bis 4).
Bandkérpersatzes erforderlich ist, die Bandkorper von Alle Bandkorper in der umgekehrten Reihenfolge von
der rechten Seite des Schneidwerks beginnend und links oder rechts bis zur mittleren Sequenz einbauen
(4 bis 1).
Fortsetzung néachste Seite OUCC002,0005973 -29-03MAR18-1/10
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Bandkbrper
Bandkorper ausbauen
Die Bandkorper kénnen einzeln ausgebaut werden. Wie
folgt vorgehen:
1. Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.
Die Sicherungsbigel (A) fur Haspel auf beiden Seiten g
und — nur bei 740PF — in der Mitte des Schneidwerks g
einlegen und sicherstellen, dass der Sicherungsbigel J
(A) an der Zylinderstange eingerastet ist; anschlieRend i
die Haspel absenken. 8
2. Auf beiden Seiten des betreffenden Bandkérpers (B) )
die Befestigungsschrauben entfernen (C); dann die
vordere (D) und hintere Stahl-Abdeckung und (E)
entfernen.
A—Sicherungsbiigel D—Stahlabdeckung - vorn
B—Bandkorper E—Stahlabdeckung — hinten
C—Schraube ©
>
]
]
2
i
1
g
i
S
!
Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005973 -29-03MAR18-2/10
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Bandkdrper ‘
3. Auf einer Seite des Bandkdrpers (A) die Kupplung (B)
oder (C) wie folgt trennen:
WICHTIG: Wenn die rechte Kupplung (B) getrennt
wird, ist es nicht erforderlich, die linke
Kupplung (C) zu trennen. ©
>
HINWEIS: Das Verfahren stellt den Ausbau der 2
rechten Kupplung (B) dar. %I
|
a. Spannhiilse (D) aus der Kupplung (B) heraustreiben. S
A—Bandkorper C—Kupplung - linke Seite §
B—Kupplung - rechte Seite D—Spannhiilse
g
I
]
o
i
7
g
T
e
o
8
X
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Bandkbrper
b. Beide Innensechskantschrauben (A) aus der
Kupplung (B) entfernen.
c. Die Spannhilse (C) aus der gegenuberliegenden
Kupplung (D) heraustreiben, dann beide
Innensechskantschrauben (E) I6sen. ©
d. Kupplungsbaugruppe (F) vom Bandkorper (G) §
wegdriicken; dann wie gezeigt die Kupplungshalfte gl
(H) entfernen. %I
A—Innensechskantschraube E—Innensechskantschraube %
B—Anschlusskupplung F— Kupplungsbaugruppe 3
C—Spannhiilse G—Bandkorper x
D—Anschlusskupplung H—Kupplungshailfte
<
1
e
.
i
1
g
i
S
2
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Bandkdrper ‘

e. Die Kupplungshalfte (A) entfernen, dann die
Innensechskant-Befestigungsschrauben und

Scheiben (B) des betreffenden Bandkdérpers (C)
entfernen.
f. Das Verfahren auf der anderen Seite des ©
Bandkorpers (C) wiederholen. :
z
g. Bandkarper (C) auf eine geeignete Unterlage legen. 3|
z
4. Falls erforderlich, das PVC-Band (D) vom Bandkorper 7
(C) abnehmen. Siehe PVC-Band des Bandkérpers %
reparieren in dieser Gruppe. &
x
A—Kupplungshilfte C—Bandkorper
B—Innensechskantschraube D—PVC-Band
und Scheibe
g
T
]
!
i
T
XG298582 %
g
T
e
o
XG298583 .
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005973 -29-03MAR18-5/10
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Bandkbrper

Bandkorper einbauen
Bandkarper (A) wie folgt wieder einbauen:

HINWEIS: Das Verfahren stellt den Einbau der
rechten Kupplung dar. Bei der linken Kupplung
entsprechend vorgehen.

1. Kupplungshalfte (B) einsetzen, dann die zweite
Kupplungshalfte (C) wieder einbauen.

2. Innensechskant-Befestigungsschrauben (D) an
Kupplungshalfte (B) und (C) anbringen. Schrauben
(D) noch nicht festziehen. XG298584

3. Gegen Kupplungsbaugruppe (E) driicken, bis sich
eine der beiden Positionierungséffnungen (F) mit der
Bohrung an der Welle (G) deckt; dann wie gezeigt die
Spannhiilse (H) einsetzen.

XG298584 —UN—O02NOV16

A—Bandkorper E—Kupplungsbaugruppe
B—Kupplungshilfte F—Positionierungso6ffnung
C—Kupplungshilfte G—Welle
D—Innensechskantschraube H—Spannhiilse

XG298586 —UN—02NOV16 XG298585 —UN—02NOV16

XG298587 —UN—O02NOV16

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005973 -29-03MAR18-6/10
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Bandkdrper

XG298613 —UN—O7NOV16
XG298589 —UN—02NOV16

4. Spannhlse (A) so weit hineindriicken, bis sie mit der
Oberflache der Kupplung (B) buindig ist, wie dargestellt.

5. Die Innensechskantschrauben (C) mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Kupplung des Band-
korpers, Innensechs-
kantschraube—Drehmo-
NN e 35 N m (26 Ib-ft)

WICHTIG: Innensechskantschrauben (C)
abwechselnd anziehen, um sicherzustellen,
dass der Abstand zwischen den Halften
parallel ist (siehe Pfeile).

XG298669 —UN—28NOV16

6. Kupplungsbaugruppe drehen, bis sich eine der beiden
Positionierungsoffnungen (D) mit der Bohrung an der
Welle (E) deckt; dann wie gezeigt die Spannhilse (F)
einsetzen.

HINWEIS: Die Kupplungshélften haben Positionie-
rungséffnungen (D) mit einem Versatz von
1,5 mm (0,06 in) (X).

XG298590 —UN—O02NOV16

A—Spannhiilse E—Welle
B—Anschlusskupplung F—Spannhiilse
C—Innensechskantschraube X—Versatz — 1,5 mm (0,06 in)
D—Positionierungsoéffnung

XG298591 —UN—02NOV16
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Bandkbrper ‘

7. Spannhilse (A) so weit hineindriicken, bis sie mit der
Oberflache der Kupplung (B) biindig ist, wie dargestellt.

8. Die Innensechskantschrauben (C) mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Kupplung des Band-
korpers, Innensechs-
kantschraube—Drehmo-
{1010 SO PRSOPSPPI 35 N m (26 Ib-ft)

WICHTIG: Innensechskantschrauben (C)
abwechselnd anziehen, sodass der Abstand
zwischen den Kupplungshilften parallel bleibt.

XG298592 —UN—O02NOV16

9. Sicherstellen, dass der Abstand (X) zwischen den
Spitzen der Kupplungen (B) und (D) ca. 2 mm (0,08
in) betragt.

Spezifikation
Abstand zu
Bandkorperhalften-
Kupplungsspitze—Spiel............cccoiiiriiieiiiciciccecee 2 mm (0,08 in)

10. Sicherstellen, dass beide Dichtungen (E) des
Bandkorpers (F) sowohl riickwarts, vorwarts als auch
seitwarts beweglich sind.

WICHTIG: Vor dem Wiederanbringen der
Stahlabdeckungen (G) und (H) einen kurzen
Testlauf durchfiihren. Darauf achten, dass kein
Band an einer Dichtung (E) reibt und dass die
Dichtungen (E) auf beiden Seiten Spiel haben.

XG298593 —UN—02NOV16

A—Spannhiilse F—Bandkorper
B—Anschlusskupplung G—Stahlabdeckung — vorn
C—Innensechskantschraube H—Stahlabdeckung — hinten
D—Anschlusskupplung X—Abstand — 2 mm (0,08 in)
E—Dichtung

XG298594 —UN—02NOV16

XG298595 —UN—O02NOV16

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005973 -29-03MAR18-8/10
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Bandkdrper

11. Hintere Stahlabdeckung (A) zuerst anbringen. Hintere
Stahlabdeckung (A) so anbringen, dass der untere Teil
wie abgebildet Uber den Platten (B) zu liegen kommt.

12. Stahlabdeckung (A) so ausrichten, dass sich die
Dichtlippen (C) in den vorhandenen Bahnen an den
Bandern befinden (siehe Pfeile).

WICHTIG: Die Dichtlippen (C) miissen an der
Bandriickseite anliegen. Sollte es eine
kleine Liicke geben, die Abdeckung (A)
von Hand entsprechend zurechtbiegen,
um zu gewidbhrleisten, dass diese Liicke
verschlossen wird.

XG298563 —UN—O02NOV16

13. Vordere Stahlabdeckung (D) so anbringen, dass
ihre Dichtlippen mit den Dichtlippen der hinteren
Stahlabdeckung (A) biindig sind (siehe Pfeile). Die
Dichtlippen missen sich in den vorhandenen Bahnen
an den Bandern befinden.

WICHTIG: Die Dichtlippen miissen an der
Bandvorderseite anliegen. Sollte es eine
kleine Liicke geben, die Abdeckung (D)
von Hand entsprechend zurechtbiegen,
um zu gewahrleisten, dass diese Liicke
verschlossen wird.

XG298564 —UN—02NOV16

WICHTIG: Darauf achten, dass kein Abstand
zwischen den Abdeckungen (A) und (D)
besteht, wenn sie angebracht sind, und dass
die Dichtlippen Kontakt haben. Sicherstellen,
das die Dichtlippen der hinteren Abdeckung
(A) nicht die Dichtlippen der vorderen
Abdeckung (D) uiberlappen. Die Dichtlippen
miissen biindig sein.

14. Abdeckungen (A) und (D) mit Flanschschrauben
(E) befestigen. Flanschschrauben (E) mit
vorgeschriebenem Drehmoment festziehen.

XG298565 —UN—02NOV16

Spezifikation
Stahlabdeckung des
Bandkorpers, Befesti-
gungsschraube—Dreh-
[aaTe] 14 1=Y o | SO SRS 20 N m (15 Ib-ft)

A—Stahlabdeckung - hinten D—Stahlabdeckung - vorn
B—Blech E—Flanschschraube
C—Dichtlippe

XG298566 —UN—O02NOV16
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PVC-Band des Bandkorpers reparieren
PVC-Band abnehmen

Zum Entfernen des PVC-Bands (A) vom Bandkdrper wie
folgt vorgehen:

1. Betreffenden Bandkorper aus dem Schneidwerk
ausbauen und auf einer geeigneten Unterlage

ablegen. Siehe Bandkdrper aus- und einbauen in
dieser Gruppe.

2. Aufbeiden Seiten das Schwenklager (B) herausziehen.

HINWEIS: Zum Entfernen des Schwenklagers (B)
ist die Entfernung der Kupplungsbaugruppe
(C) nicht erforderlich.

XG298584 —UN—O02NOV16

XG298584

3. Auf beiden Seiten die Befestigungsschraube (D),
den Anschlag (E) und die Verriegelungshalterung (F)
entfernen.

4. Auf beiden Seiten die Dichtungsplatte (G)
herausziehen.

WICHTIG: Fiir den spateren Wiedereinbau auf die
Ausrichtung der Dichtungsplatte (G) achten.

XG298596 —UN—O02NOV16

A—PVC-Band E—Anschlag RGN0

B—Schwenklager F—Verriegelungshalterung
C—Kupplungsbaugruppe G—Dichtungsplatte
D—Schraube

XG298597 —UN—02NOV16

XG298598 —UN—02NOV16

XG298598
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Bandkdrper

5. Zum Entfernen des PVC-Bands sind folgende
Werkzeuge erforderlich:

* Spannvorrichtung (A).
* Zwei Haken (B) und (C).
* Hebel (D).

HINWEIS: Die Spannvorrichtung (A) sowie die Haken (B)
und (C) werden im Werkzeugkasten aufbewahrt.
Haken (B) auf der linken Seite des Bandkdrpers und
Haken (C) auf der rechten Seite verwenden.

Um den Hebel (D) zu entfernen, den
Klappstecker ausbauen.

6. Auf der rechten Seite des Bandkdrpers die
Spannvorrichtung (A) wie abgebildet zwischen hinterer
Rollenwelle (E) oder Kupplung (F) und der vorderen
Rollenwelle (G) anbringen.

7. Hebel (D) an der Spannvorrichtung (A) einhangen.

A—Spannvorrichtung E—Hintere Rollenwelle
B—Haken - fiir die linke Seite = F—Hintere Rollenkupplung
C—Haken - fiir die rechte Seite G—Vordere Rollenwelle
D—Hebel

XG345408

Fortsetzung néachste Seite

XG345407 —UN—26FEB18 XG345406 —UN—26FEB18 XG298599 —UN—O02NOV16

XG345408 —UN—26FEB18
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Bandkbrper ‘

8. Am Hebel (A) ziehen, bis der betreffende Haken
(B) wie abgebildet an der vorderen Rollenwelle (C)
angebracht und am Bandkérperrahmen (siehe Pfeil)
eingehangt werden kann.

WICHTIG: Vor Entfernung der Spannvorrichtung
(D) sicherstellen, dass der Haken (B) fest am
Bandkorperrahmen eingehéngt ist.

9. Spannvorrichtung (D) entfernen und auf der anderen
Seite des Bandkorpers anbringen. Spannvorgang auf
der anderen Seite mit dem entsprechenden Haken
wiederholen. XG298606

10. Wenn beide Haken angebracht sind, das PVC-Band
(E) vom Bandkdrper (F) abnehmen. Dann kann die
Innenseite des Bandkdrpers (F) gereinigt werden.

XG298606 —UN—O02NOV16

A—Hebel D—Spannvorrichtung
B—Haken E—PVC-Band
C—Vordere Rollenwelle F—Bandkorper

XG298603 —UN—02NOV16

XG298604 —UN—O02NOV16

XG298605 —UN—O02NOV16

XG298605
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Bandkdrper ‘

XG298607 —UN—02NOV16
XG298672 —UN—O09DEC16

XG298607

PVC-Band anbringen

PVC-Band (A) in der umgekehrten Reihenfolge des
Ausbauvorgangs wieder anbringen.

1. Wahrend sich die Haken (B) noch am Bandkorper (C)
befinden, das PVC-Band (A) tber die vorderen und
hinteren Rollen (D) schieben.

WICHTIG: Wenn sich auf dem PVC-Band (A) ein
Pfeil befindet, das Band (A) in Richtung des
Pfeils (Rotationsrichtung) anbringen.

XG298608 —UN—O9DEC16

HINWEIS: Wenn auf dem PVC-Band (A) keine XG298608
Richtung angegeben ist, kann es in beide
Richtungen angebracht werden.

2. PVC-Band (A) auf den Rollen zentrieren.

WICHTIG: Vor dem Entfernen der Haken (B)
sicherstellen, dass das PVC-Band (A) zentriert
ist. Position der inneren Fiihrungsleisten (E)
in Bezug auf die vordere und hintere Rolle
(D) tiberprufen (siehe Abbildung).

Die Haken vom Bandkorper abnehmen.

XG298609 —UN—O9DEC16

Dichtungsplatten (F) wie dargestellt anbringen.

5. Verriegelungshalterung (G) zusammen mit dem
Anschlag (H) anbringen und mit Flanschschraube (1)
befestigen.

6. Eine kleine Menge Ol aufbringen und die
Schwenklager (J) wieder anbringen.

A—PVC-Band F—Dichtungsplatte
B—Haken G—Verriegelungshalterung
C—Bandkorper H—Anschlag

D—Rolle |— Flanschschraube
E—Fiihrungsleiste J— Schwenklager

XG298610 —UN—O9DEC16

XG298610

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005974 -29-24FEB18-4/5
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Bandkbrper
7. Sicherstellen, dass der Ring (A) des Schwenklagers
(B) wie abgebildet mit der Schulter (C) Kontakt hat.
Sicherstellen, dass die Dichtungsplatte (D) an der
Schulter (C) angebracht ist.
8. Bandkorper wieder am Schneidwerk montieren. Siehe e
Bandkorper aus- und einbauen in dieser Gruppe. w
i
A—Ring C—Schulter 5
B—Schwenklager D—Dichtungsplatte _'
5
2
i
]
o
5
2
T
7
0OUCC002,0005974 -29-24FEB18-5/5
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Gruppe 05
Zylinder

Technische Daten

Sicherungsbugel fiir Haspelhubzylinder
Haspelhubzylinder aus- und einbauen
Haspel-Hubzylinder entliften

Zylinder - Ubersicht der Referenzen

Zylinder fur Haspelhorizontalverstellung ausrichten

Forderschnecken-Hubzylinder aus- und einbauen (722PF,
725PF und 730PF)

Forderschnecken-Hubzylinder aus- und einbauen (nur
735PF und 740PF)

Haspel-Horizontalverstellungszylinder aus- und einbauen

0OUCC002,0005976 -29-20FEB18-1/1

Technische Daten

Priifpunkt MaR Spezifikation

EntlGftungsschraube flr Drehmoment 5 N'm (3,67 Ib-ft)

Haspelhubzylinder

Handpumpe — gesamter Kreis Fullmenge 2,51(0,66 gal)

(nur 722PF)

Handpumpe — gesamter Kreis Fullmenge 2,81(0,74 gal)

(725PF und 730PF)

Handpumpe — gesamter Kreis Fillmenge 3,51(0,92 gal)

(735PF und 740PF)

OUCCO002,000597E -29-21FEB18-1/1
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Zylinder ‘

Sicherungsbiigel fiir Haspelhubzylinder

AACHTUNG: Immer die Sicherungsbiigel (A)
und (C) anbringen, wenn an oder unter der
Haspel gearbeitet wird.

WICHTIG: Sicherungsbiigel (A) langsam absenken,
um Beschadigungen am Hydraulikzylinder
zu vermeiden.

HINWEIS: Der Sicherungsbiigel (C) wird im
Werkzeugkasten (E) aufbewahrt.

XG294688 —UN—180CT16

Haspel ganz anheben.

1. Sicherungsbigel (A) auf beiden Seiten aus dem
Federhalter (B) I6sen und vollstandig absenken.
Sicherstellen, dass der Sicherungsbugel (A) um die
Zylinderstange herum eingerastet ist, dann die Haspel
absenken.

2. Nurbei 740PF: Den Sicherungsbuigel (C) um einen der
mittleren Haspel-Hydraulikzylinder herum anbringen
und wie abgebildet mit zwei Klappsteckern (D) sichern.

XG298652 —UN—24NOV16

A—Sicherungsbiigel D—KIlappstecker
B—Feder E—Werkzeugkasten
C—Sicherungsbiigel

XG298653 —UN—24NOV16

XG298653_

OUCC002,0005975 -29-20FEB18-1/1
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Zylinder

Haspelhubzylinder aus- und einbauen

kann in die Haut eindringen und schwere
Verletzungen verursachen.

Deshalb vor dem Abnehmen von

festziehen, bevor Druck aufgebaut wird.

Aus einer kleinen Offnung austretendes
Hydraulikol ist kaum zu sehen, deshalb

Hochdruckfliissigkeiten schiitzen.

chirurgisch entfernt werden; andernfalls

einer kompetenten medizinischen Quelle

in Moline, lllinois, USA, erhaltlich.
WICHTIG: Vor Abnehmen der Schlauche alle

Anschliisse und Schlauchverbindungen
sorgfiltig reinigen.

der Mitte der Haspel befestigen.

AACHTUNG: Unter Druck austretende Flissigkeit

Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen
das System drucklos machen. Alle Anschliisse

bei der Suche nach Leckstellen ein Stiick
Pappe verwenden. Hande und Korper vor

Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen
Arzt aufsuchen. In die Haut eingedrungene
Flussigkeit muss innerhalb weniger Stunden

kénnen schwere Infektionen die Folge sein.
Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten
sich die entsprechenden Informationen von

besorgen. Diese Informationen sind auch
beim Deere & Company Medical Department

X9811 —UN—23AUG88

ZX1049274 —UN—O01SEP14

ZX1049274

Haspel ganz absenken und Schalter weitere 5 Sekunden
lang gedruckt halten, um den Druck in der Hydraulik
abzubauen. Motor abstellen und Ziindschlissel abziehen.

Eine geeignete Hebevorrichtung auf beiden Seiten und

0OUCC002,0005977 -29-20FEB18-1/6

Linke und rechte Hubzylinder:

1. Seitenabdeckungen (A) 6ffnen.

A—Seitenabdeckung

XG334301 —UN—04NOV17

XG334301

Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005977 -29-20FEB18-2/6
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Zylinder

2. Hydraulikschlauch (A) vom Hydraulikzylinder (B)
abnehmen.

WICHTIG: Alle Schlduche und Anschliisse
verschlieBen, um Eindringen von Schmutz in
das Hydrauliksystem zu verhindern.

A—Hydraulikschlauch B—Hydraulikzylinder

XG307025 —UN—30JAN17

0OUCC002,0005977 -29-20FEB18-3/6

3. Sicherungsschraube (A) und unteren Stift (B)
entfernen.

A—Sicherungsschraube B—Stift

XG345369 —UN—22FEB18

0OUCC002,0005977 -29-20FEB18-4/6

4. Sicherungsschraube (A), oberen Stift (B) und Scheibe
(C) entfernen.

5. Sicherungsbiigel (D) entfernen.
6. Hydraulikzylinder (E) entfernen.
7. Teile in umgekehrter Reihenfolge einbauen.

WICHTIG: Es ist nicht erforderlich, das
Haspelhubsystem zu entliiften. Siehe

Haspelhubzylinder entliiften in dieser Gruppe.

XG307027 —UN—30JAN17

A—Sicherungsschraube D—Sicherungsbiigel
B—Stift E—Hydraulikzylinder
C—Scheibe

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005977 -29-20FEB18-5/6
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Zylinder ‘

Mittlere Hubzylinder (nur 740PF):

1. Einbauposition der Hydraulikschldauche notieren und

WICHTIG: Alle Schlduche und Anschliisse
verschlieBen, um Eindringen von Schmutz in
das Hydrauliksystem zu verhindern.

2. Sicherungsschraube (C) und anschlieBend den
unteren Stift (D) entfernen.

3. Beide Sicherungsschrauben (E) entfernen, dann
den oberen Stift (F) verschieben, sodass der
Hydraulikzylinder (B) ausgebaut werden kann.

4. Teile in umgekehrter Reihenfolge einbauen.

WICHTIG: Es ist nicht erforderlich, das
Haspelhubsystem zu entliiften. Siehe

Haspelhubzylinder entliiften in dieser Gruppe.

D—Stift — unten
E—Sicherungsschraube
F— Stift — oben

A—Hydraulikschlauch
B—Hydraulikzylinder
C—Sicherungsschraube

die Schlauche (A) vom Hydraulikzylinder (B) trennen.

XG307028 —UN—30JAN17

0OUCC002,0005977 -29-20FEB18-6/6

Haspelhubzylinder entliiften

AACHTUNG: Unter Druck austretende Fliissigkeit
kann in die Haut eindringen und schwere
Verletzungen verursachen.

Deshalb vor dem Abnehmen von
Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen
das System drucklos machen. Alle Anschliisse
festziehen, bevor Druck aufgebaut wird.

Aus einer kleinen Offnung austretendes
Hydraulikol ist kaum zu sehen, deshalb
bei der Suche nach Leckstellen ein Stiick
Pappe verwenden. Hande und Korper vor
Hochdruckflissigkeiten schiitzen.

Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen
Arzt aufsuchen. In die Haut eingedrungene
Fliissigkeit muss innerhalb weniger Stunden
chirurgisch entfernt werden; andernfalls
konnen schwere Infektionen die Folge sein.
Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten
sich die entsprechenden Informationen von

X9811 —UN—23AUG88

einer kompetenten medizinischen Quelle
besorgen. Diese Informationen sind auch
beim Deere & Company Medical Department
in Moline, lllinois, USA, erhaltlich.

HINWEIS: Zum Entliiften der Haspelhubzylinder sind
zwei Personen erforderlich.

Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005978 -29-20FEB18-1/4
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Zylinder

Bei 722PF-735PF:

1. Die Entluftungsschraube (A) links am Nehmerzylinder
um eine viertel Umdrehung nach links drehen.

2. Das Entliftungsventil (B) 6ffnen.

Haspel anheben und Schalter gedriickt halten, bis das §
austretende Ol frei von Luftblasen ist. ﬁl
WICHTIG: Die Entliiftungsschraube muss fest §|
angezogen sein oder Luft kann wieder in e
das System eindringen. §
[O]
X
4. Entluftungsschraube (A) mit vorgeschriebenem
Drehmoment anziehen.
Spezifikation
Entluftungsschraube
fur Haspelhubzylin-
der—Drehmoment............cociiiiiiiii e 5N-m (3,67 Ib-ft) -
5. Das Entliiftungsventil (B) schlieRen. 1
]
6. Die Haspel vollstandig absenken. :'
A—Entliiftungsschraube B—Entliiftungsventil é
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005978 -29-20FEB18-2/4
TM5ZN54633 (03MAR18) 70-05-6 Schneidwerke der Serie 700PF
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Zylinder

Nur bei 740PF:

WICHTIG: Zuerst einen Entliiftungsprozess an den
linken Haspelzylindern (A) und (B) durchfiihren.

HINWEIS: Die Abbildung zeigt die linken Haspelzylinder.

1. Entliftungsschraube (C) am Nehmerzylinder (B) um
eine viertel Umdrehung nach links drehen.

2. Nadelventil (D) 6ffnen.

3. Haspel anheben und Schalter gedriickt halten, bis das
austretende Ol frei von Luftblasen ist.

WICHTIG: Die Entliiftungsschraube muss fest
angezogen sein oder Luft kann wieder in
das System eindringen.

4. Entluftungsschraube (C) mit vorgeschriebenem
Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Entliftungsschraube
fur Haspelhubzylin-
der—Drehmoment............ccooooiiiiiii 5N-m (3,67 Ib-ft)

5. Das Nadelventil (D) schlieRen.

XG302398 —UN—30JAN17

6. Haspel ganz absenken.

7. An den rechten Haspelzylindern die Entliftungs-
schraube (C) am Nehmerzylinder (B) um eine viertel
Umdrehung nach links drehen.

8. Nadelventil (E) 6ffnen.

9. Haspel anheben und Schalter gedriickt halten, bis das
austretende Ol frei von Luftblasen ist.

WICHTIG: Die Entliiftungsschraube muss fest
angezogen sein oder Luft kann wieder in
das System eindringen.

XG302396 —UN—30JAN17

10. Entluftungsschraube (C) mit vorgeschriebenem
Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Entliftungsschraube
fur Haspelhubzylin-
der—Drehmoment...........c.coiii 5N-m (3,67 Ib-ft)

11. Haspel ganz absenken.
12. Das Nadelventil (E) schlieRen.
13. Fully raise the reel.

14. Haspel vollstandig absenken und Schalter 10
Sekunden lang gedriickt halten.

XG302397 —UN—30JAN17

Fortsetzung nichste Seite QUCC002,0005978 -29-20FEB18-3/4
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Zylinder

A—Haspel-Hauptzylinder, links

B—Haspel-Nehmerzylinder,
links

C—Entliuftungsschraube

D—Nadelventil (linke
Haspelzylinder)
E—Nadelventil (rechte
Haspelzylinder)

OUCC002,0005978 -29-20FEB18-4/4

Haspel-Horizontalverstellungszylinder aus-
und einbauen

AACHTUNG: Unter Druck austretende Fliissigkeit
kann in die Haut eindringen und schwere
Verletzungen verursachen.

Deshalb vor dem Abnehmen von
Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen
das System drucklos machen. Alle Anschliisse
festziehen, bevor Druck aufgebaut wird.

Aus einer kleinen Offnung austretendes
Hydraulikol ist kaum zu sehen, deshalb
bei der Suche nach Leckstellen ein Stiick
Pappe verwenden. Hande und Koérper vor
Hochdruckflussigkeiten schiitzen.

Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen
Arzt aufsuchen. In die Haut eingedrungene
Fliissigkeit muss innerhalb weniger Stunden
chirurgisch entfernt werden; andernfalls
kénnen schwere Infektionen die Folge sein.
Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten
sich die entsprechenden Informationen von
einer kompetenten medizinischen Quelle
besorgen. Diese Informationen sind auch
beim Deere & Company Medical Department
in Moline, lllinois, USA, erhaltlich.

X9811 —UN—23AUG88

WICHTIG: Vor Abnehmen der Schlduche alle
Anschliisse und Schlauchverbindungen
sorgfiltig reinigen.

HINWEIS: Die Abbildung zeigt den linken Haspelzylinder.
Das Ausbauverfahren ist fiir alle Zylinder zur
Haspelhorizontalverstellung identisch.

1. Haspel vollstandig einziehen und anschlieRend
absenken, und den Schalter fiir weitere 5 Sekunden
gedriickt halten, um den Druck im Hydrauliksystem
abzulassen. Motor abstellen und Ziindschlissel
abziehen.

0OUCC002,0005979 -29-20FEB18-1/4

WICHTIG: Alle Schldauche und Anschliisse
verschlieBen, um Eindringen von Schmutz in
das Hydrauliksystem zu verhindern.

A—Hydraulikschlauch

2. Hydraulikschlauche (A) vom Hydraulikzylinder trennen.

Fortsetzung néchste Seite

ZX1049320 —UN—24SEP14

ZX1049320

0OUCC002,0005979 -29-20FEB18-2/4
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Zylinder ‘
3. Auf Zylinderstangen-Seite: Splint (A) und Stift (B)
mit Distanzstiicken (C) entfernen.
A—Splint C—Distanzstiick (2 St.)
B—Stift
1
]
o
0OUCC002,0005979 -29-20FEB18-3/4
4. Auf Zylinderbohrungs-Seite: Splint (A), Scheibe (B)
und Stift (C) entfernen.
5. Hydraulikzylinder (D) ausbauen.
6. Beim Einbau des Zylinder in umgekehrter
Reihenfolge vorgehen. Bei Bedarf die T
Haspelzylinder neu ausrichten (siehe Zylinder 9
fur Haspelhorizontalverstellung ausrichten in dieser q
Gruppe). §|
A—Splint C—Stift %
B—Scheibe D—Hydraulikzylinder St} §
b
0OUCC002,0005979 -29-20FEB18-4/4
TM5ZN54633 (03MAR18) 70-05-9 Schneidwerke der Serie 700PF
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Zylinder

Zylinder fur Haspelhorizontalverstellung
ausrichten

Um die Haspelzylinder (A) wieder zu synchronisieren, die
Haspelzylinder vollstandig einziehen und Einstellschalter
gedruckt halten, um alle Luft aus dem Hydrauliksystem
zu entfernen.

A—Zylinder fiir Haspelhorizon-
talverstellung

XG307024 —UN—30JAN17

XG307023 —UN—30JAN17

/

OUCCO002,000597A -29-20FEB18-1/1

XG307023 .
Zylinder fiir Haspelhorizontalverstellung — links

Forderschnecken-Hubzylinder aus- und
einbauen (722PF, 725PF und 730PF)

AACHTUNG: Unter Druck austretende Fliissigkeit
kann in die Haut eindringen und schwere
Verletzungen verursachen.

8
Deshalb vor dem Abnehmen von 2
Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen z
das System drucklos machen. Alle Anschliisse 7
festziehen, bevor Druck aufgebaut wird. =
Aus einer kleinen Offnung austretendes =
Hydraulikol ist kaum zu sehen, deshalb
bel der Suche nach I__gckstellen ein Stiick beim Deere & Company Medical Department
Pappe verwenden. Hande und Korper vor in Moline, lllinois, USA, erhiltlich.
Hochdruckflussigkeiten schiitzen.
Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen WICHTIG: Vor Abnehmen der Schiduche alle
Arzt aufsuchen. In die Haut eingedrungene Anschliisse und Schlauchverbindungen
Fliissigkeit muss innerhalb weniger Stunden sorgfaltig reinigen.
chirurgisch entfernt werden; andernfalls . ) ) o
kénnen schwere Infektionen die Folge sein. HINWEIS: Die Abbildung zeigt die linken
Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten Férderschnecken-Hubzylinder. Das
sich die entsprechenden Informationen von Ausbauverfahren ist fir die Hubzylinder der
einer kompetenten medizinischen Quelle anderen Seite identisch.
besorgen. Diese Informationen sind auch
Fortsetzung néchste Seite OUCC002,000597D -29-21FEB18-1/7
TM5ZN54633 (03MAR18) 70-05-10 Schneidwerke der Serie 700PF
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Zylinder

Vorbereitung:
Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.

Die Sicherungsbugel (A) fur Haspel auf beiden Seiten
einlegen und sicherstellen, dass der Sicherungsbiigel (A)
an der Zylinderstange eingerastet ist; anschlieRend die
Haspel absenken.

A—Sicherungsbiigel

XG345361 —UN—20FEB18

Forderschnecken-Hubzylinder ausbauen:

1. Uberpriifen, dass die Arme der Férderschnecke
vollstdndig abgesenkt sind. Wenn die Schnecke in der
Rapsstellung steht, die Schnecke wie folgt absenken:

a. Den Bedienhebel (A) an der Handpumpe (B)
in Stellung 1 (Pfeil aufwarts) bringen, um die
Schnecke anzuheben.

b. Hebel (C) betatigen und Schneckenarme (D)
vollstandig anheben.

XG345372 —UN—22FEB18

c. Auf beiden Seiten das Distanzstiick (E) entfernen.

d. Den Bedienhebel (A) an der Handpumpe (B)
in Stellung 2 (Pfeil abwarts) bringen, um die
Schnecke abzusenken.

e. Hebel (C) betatigen und die Schnecke vollstandig

absenken.

©

B

A—Bedienhebel E—Distanzstiick s
B—Handpumpe 1— Pfeil nach oben - 9
C—Hebel Hubstellung z
D—Arm der Férderschnecke 2— Pfeil nach unten — |
Senkstellung 2

3

o

X

©

o

i

N

2

T

NS

B

X

o

X

Fortsetzung nichste Seite 0UCC002,000597D -29-21FEB18-3/7
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Zylinder

2. Mitte der Schnecke abstultzen, indem ein Holzklotz (A)
unterhalb der Mitte der Schnecke platziert wird (siehe
Abbildung).

XG307059 —UN—30JAN17

XG307059

0OUCC002,000597D -29-21FEB18-4/7

3. Am linken oder rechten Hubzylinder (A) die
Befestigungsschraube (B) entfernen, anschlieRend
beide Hydraulikschlauche (C) trennen.

WICHTIG: Alle Schlduche und Anschliisse
verschlieBen, um Eindringen von Schmutz in
das Hydrauliksystem zu verhindern.

HINWEIS: Zuerst die Befestigungsschraube (B)
entfernen, um das Trennen des oberen
Hydraulikschlauchs (C) zu erleichtern.

XG345375 —UN—22FEB18

Befestigungsbolzen (D) entfernen, dann Zylinder (A)
ausbauen.

A—Hubzylinder C—Hydraulikschlauch
B—Befestigungsschraube D—Befestigungsbolzen

0OUCC002,000597D -29-21FEB18-5/7

Forderschnecken-Hubzylinder einbauen:

1. Hubzylinder (A) in der umgekehrten Reihenfolge des
Ausbauvorgangs wieder in Position einbauen.

A—Hubzylinder

XG345376 —UN—22FEB18

XG345376

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,000597D -29-21FEB18-6/7
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Zylinder

2. Olstand des Schnecken-Hubzylinderkreises an der
Handpumpe (A) uberprifen.

a. Stopfen aus der Einfulléffnung (B) entfernen.
b. Den Bedienhebel (C) an der Handpumpe (A)

abwechselnd in die Position "Pfeil aufwarts" und
"Pfeil abwarts" stellen; anschlielRend den Hebel
betatigen, um den Hydraulikkreis zu entliften.

c. Olstand (E) an der Einfiilléffnung (B) Uberpriifen.
Bei Bedarf mit einem der angegebenen Hydraulikdle
auffulen (siehe Hydraulikdl in Abschnitt 10, Gruppe

15).
Spezifikation

Handpumpe — gesamter
Kreis (nur 722PF)—
FUIMENQGE......coii e 2,51(0,66 gal)
Handpumpe — gesamter
Kreis (725PF und
T30PF)— FUllmenge........ccooiiiiieieeeeee e 2,81(0,74 gal)

A—Handpumpe D—Hebel
B—Einfiill6ffnung E—Olstand
C—Bedienhebel

XG345377 —UN—22FEB18

XG345378 —UN—22FEB18

0OUCC002,000597D -29-21FEB18-7/7

A

Forderschnecken-Hubzylinder aus- und
einbauen (nur 735PF und 740PF)

ACHTUNG: Unter Druck austretende Fliissigkeit

kann in die Haut eindringen und schwere
Verletzungen verursachen.

Deshalb vor dem Abnehmen von
Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen

das System drucklos machen. Alle Anschliisse

festziehen, bevor Druck aufgebaut wird.

Aus einer kleinen Offnung austretendes
Hydraulikol ist kaum zu sehen, deshalb
bei der Suche nach Leckstellen ein Stiick
Pappe verwenden. Hande und Korper vor
Hochdruckflussigkeiten schiitzen.

Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen
Arzt aufsuchen. In die Haut eingedrungene
Fliissigkeit muss innerhalb weniger Stunden
chirurgisch entfernt werden; andernfalls
kénnen schwere Infektionen die Folge sein.
Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten
sich die entsprechenden Informationen von
einer kompetenten medizinischen Quelle
besorgen. Diese Informationen sind auch

beim Deere & Company Medical Department
in Moline, lllinois, USA, erhéltlich.

WICHTIG: Vor Abnehmen der Schlauche alle
Anschlisse und Schlauchverbindungen
sorgfaltig reinigen.

HINWEIS: Die Abbildung zeigt die linken
Férderschnecken-Hubzylinder. Das
Ausbauverfahren ist fiir die Hubzylinder der
anderen Seite identisch.

X9811 —UN—23AUG88

Fortsetzung néchste Seite OUCC002,000597F -29-24FEB18-1/8
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Zylinder

Vorbereitung:
Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.

Die Sicherungsbugel (A) fir Haspel auf beiden Seiten und
— nur bei 740PF — in der Mitte des Schneidwerks einlegen

und sicherstellen, dass der Sicherungsbuigel (A) an der e
Zylinderstange eingerastet ist; anschliefend die Haspel <
absenken. N

e

A—Sicherungsbiigel bl)

8

x

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,000597F -29-24FEB18-2/8
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Zylinder ‘

Forderschnecken-Hubzylinder ausbauen:
1.

Uberpriifen, dass die Arme der Férderschnecke

vollstandig abgesenkt sind. Wenn die Schnecke in der
Rapsstellung steht, die Schnecke wie folgt absenken:

a. Den Bedienhebel (A) an der Handpumpe (B) ~
in Stellung 1 (Pfeil aufwarts) bringen, um die L
Schnecke anzuheben. %

=z

b. Hebel (C) betatigen und Schneckenarme (D) i)
volisténdig anheben. 8

c. Auf beiden Seiten das Distanzstuick (E) entfernen. 3

d. Am mittleren Trager die zwei Distanzstlcke (F)
entfernen.

e. Den Bedienhebel (A) an der Handpumpe (B)
in Stellung 2 (Pfeil abwarts) bringen, um die
Schnecke abzusenken.

f. Hebel (C) betatigen und die Schnecke vollstandig %
absenken. 8

.
A—Bedienhebel E—Distanzstiick i
B—Handpumpe F— Distanzstiick S
C—Hebel 1— Pfeil nach oben - 3
D—Arm der Férderschnecke Hubstellung 2
2— Pfeil nach unten —
Senkstellung
i
T
z
7
S
2
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,000597F -29-24FEB18-3/8
TM5ZN54633 (03MAR18) 70-05-15 Schneidwerke der Serie 700PF
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Zylinder

2. Mitte der Schnecke abstultzen, indem ein Holzklotz (A)
unterhalb der Mitte der Schnecke platziert wird (siehe
Abbildung).

XG307059

XG307059 —UN—30JAN17

0OUCC002,000597F -29-24FEB18-4/8

3. Am linken oder rechten, mittleren Hubzylinder (A)
beide Hydraulikschlduche (B) trennen.

WICHTIG: Alle Schlauche und Anschliisse
verschlieBen, um Eindringen von Schmutz in
das Hydrauliksystem zu verhindern.

Die oberen und unteren Befestigungsschrauben und
Scheiben (C) und (D) entfernen, anschlieRend den
Zylinder (A) ausbauen.

A—Hubzylinder C—Befestigungsschraube —
B—Hydraulikschlauch oben
D—Befestigungsschraube —
unten

XG307060 —UN—30JAN17

0OUCC002,000597F -29-24FEB18-5/8

4. Am linken oder rechten Hubzylinder (A) den oberen
Befestigungsbolzen (B) entfernen, anschlielend beide
Hydraulikschlauche (C) trennen.

WICHTIG: Alle Schldauche und Anschliisse
verschlieBen, um Eindringen von Schmutz in
das Hydrauliksystem zu verhindern.

HINWEIS: Zuerst den oberen Befestigungsbolzen
(B) entfernen, um das Trennen des oberen
Hydraulikschlauchs (C) zu erleichtern.

Den unteren Befestigungsbolzen (D) entfernen, dann
Zylinder (A) ausbauen.

XG307061 —UN—30JAN17

A—Hubzylinder C—Hydraulikschlauch
B—Befestigungsbolzen — oben D—Befestigungsbolzen —
unten
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,000597F -29-24FEB18-6/8
TM5ZN54633 (03MAR18) 70-05-16 Schneidwerke der Serie 700PF
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Zylinder ‘

Forderschnecken-Hubzylinder einbauen:

1. Hubzylinder (A) und (B) in der umgekehrten
Reihenfolge des Ausbauvorgangs wieder in Position
einbauen.

A—Hubzylinder, Mitte B—Hubzylinder, auBen

XG307062 —UN—30JAN17

0OUCC002,000597F -29-24FEB18-7/8

2. Olstand des Schnecken-Hubzylinderkreises an der
Handpumpe (A) tberprifen.

a. Stopfen aus der Einfilléffnung (B) entfernen.

b. Den Bedienhebel (C) an der Handpumpe (A)
abwechselnd in die Position "Pfeil aufwarts" und
"Pfeil abwarts" stellen; anschlieend den Hebel
betatigen, um den Hydraulikkreis zu entliiften.

c. Olstand (E) an der Einfilléffnung (B) Uberpriifen.
Bei Bedarf mit einem der angegebenen Hydraulikdle
auffiilen (siehe Hydraulikél in Abschnitt 10, Gruppe
15).

XG307063 —UN—30JAN17

Spezifikation
Handpumpe — gesamter
Kreis (735PF und

T40PF)— FUIMENGE......oiiiieiieiie e 3,51(0,92 gal)
A—Handpumpe D—Hebel
B—Einfiill6ffnung E—Olstand

C—Bedienhebel

XG307064 —UN—30JAN17

OUCC002,000597F -29-24FEB18-8/8
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Zylinder

TM5ZN54633 (03MAR18) 70-05-18 Schneidwerke der Serie 700PF
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Gruppe 10
Motoren

Motoren - Ubersicht der Referenzen
Andere Hilfsmittel

Haspelantriebsmotor aus- und einbauen
Bandkorper-Antriebsmotor aus- und einbauen

OUCCO002,0004FF6 -29-26JAN17-1/1

Andere Hilfsmittel

LOCTITE ist eine Marke der Henkel Corporation

Nummer Bezeichnung Verwendung
242 (LOCTITE®) Gewindesicherungsmittel Zur Sicherung der Einstimmungs-
radschrauben

OUCC002,0004FF7 -29-26JAN17-1/1

Haspelantriebsmotor aus- und einbauen

AACHTUNG: Unter Druck austretende Flissigkeit
kann in die Haut eindringen und schwere
Verletzungen verursachen.

Deshalb vor dem Abnehmen von
Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen
das System drucklos machen. Alle Anschliisse
festziehen, bevor Druck aufgebaut wird.

Aus einer kleinen Offnung austretendes
Hydraulikol ist kaum zu sehen, deshalb
bei der Suche nach Leckstellen ein Stiick
Pappe verwenden. Hinde und Korper vor
Hochdruckfliissigkeiten schiitzen.

Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen
Arzt aufsuchen. In die Haut eingedrungene
Flussigkeit muss innerhalb weniger Stunden
chirurgisch entfernt werden; andernfalls
konnen schwere Infektionen die Folge sein.
Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten
sich die entsprechenden Informationen von

einer kompetenten medizinischen Quelle
besorgen. Diese Informationen sind auch
beim Deere & Company Medical Department
in Moline, lllinois, USA, erhaltlich.

WICHTIG: Vor dem Trennen von Hydraulikleitungen

alle Verschraubungen und Leitungsanschliisse
sorgfaltig reinigen.

X9811 —UN—23AUG88

OUCCO002,0004FFF -29-27JAN17-1/6

1. Druck aus dem Hydrauliksystem ablassen.

2. Schelle (A) 6ffnen, anschlieRend die
Hydraulikleitungen (B) vom Motor (C) trennen.

WICHTIG: Alle Leitungen und Anschliisse
verschlieBen, um Eindringen von Schmutz in
das Hydrauliksystem zu verhindern.

A—Schelle C—Motor
B—Hydraulikleitung

Fortsetzung néchste Seite

XG307029

XG307029 —UN—30JAN17

0OUCCO002,0004FFF -29-27JAN17-2/6

TM5ZN54633 (03MAR18) 70-10-1
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Motoren

3. Flanschschrauben (A) und Abdeckung (B) entfernen.

A—Flanschschraube (3 St.) B—Abdeckung

XG302374 —UN—25JAN17

4. Sechskantschrauben (A), Scheiben und
Einstimmungsrad (B) entfernen.

A—Sechskantschraube (3 St.) B—Einstimmungsrad

XG307030 —UN—30JAN17

OUCCO002,0004FFF -29-27JAN17-4/6

5. Distanzstiick (A), Antriebszahnrad (B) und Wellenkeil
(C) entfernen.

A—Distanzstiick C—Wellenkeil
B—Antriebszahnrad

Fortsetzung néchste Seite

XG307031 —UN—30JAN17

0OUCC002,0004FFF -29-27JAN17-5/6
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Motoren

6. Flanschschrauben (A) entfernen und
Haspelantriebsmotor (B) ausbauen.

7. Teile in umgekehrter Reihenfolge einbauen.
Einstimmungsrad (C) einbauen.

Loctite® 242 versehen.

A—Flanschschraube (4 St.) C—Einstimmungsrad
B—Haspelantriebsmotor D—Sechskantschraube

Loctite ist eine Marke der Henkel Corporation

Sechskantschrauben (D) mit Gewindesicherungsmittel

XG307032 —UN—30JAN17

XG307033 —UN—30JAN17

0OUCC002,0004FFF -29-27JAN17-6/6

Bandkorper-Antriebsmotor aus- und
einbauen

AACHTUNG: Unter Druck austretende Flissigkeit
kann in die Haut eindringen und schwere
Verletzungen verursachen.

Deshalb vor dem Abnehmen von §

Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen 9

das System drucklos machen. Alle Anschliisse 5

festziehen, bevor Druck aufgebaut wird. :'

Aus einer kleinen Offnung austretendes X

Hydraulikdl ist kaum zu sehen, deshalb

bei der Suche nach Leckstellen ein Stiick . .

Pappe verwenden. Hinde und Korper vor

Hochdruckfliissigkeiten schiitzen. beim Deere & Company Medical Department

Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen in Moline, lllinois, USA, erhaltlich.

Arzt aufsuchen. In die Haut eingedrungene

Flussigkeit muss innerhalb weniger Stunden WICHTIG: Vor dem Trennen von Hydraulikleitungen

chirurgisch entfernt werden; andernfalls alle Verschraubungen und Leitungsanschliisse

konnen schwere Infektionen die Folge sein. sorgfiltig reinigen.

Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten

sich die entsprechenden Informationen von

Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,0005000 -29-28JAN17-1/5
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Motoren

Motor ausbauen: —

1. Einbauposition der Teile notieren, anschlieflend die ’
Hydraulikleitungen (A) vom Motor (B) trennen.

WICHTIG: Alle Leitungen und Anschliisse
verschlieBen, um Eindringen von Schmutz in
das Hydrauliksystem zu verhindern.

2. Kontermuttern (C) entfernen; anschlie3end Motor (B)
ausbauen.

HINWEIS: Auf den Wellenkeil am Motor achten.

XG307034 —UN—30JAN17

A—Hydraulikleitung C—Kontermutter (2 St.)
B—Motor

0OUCC002,0005000 -29-28JAN17-2/5

3. Beide Kupplungshalften (A) und Stopper (B) auf
Verschleill uberprifen und nach Bedarf austauschen

(siehe Bandkérper aus- und einbauen in Abschnitt 60,
Gruppe 05).

A—Kupplungshilfte B—Stopper

XG307035 —UN—30JAN17

0OUCC002,0005000 -29-28JAN17-3/5

4. Motor einbauen:

WICHTIG: Sicherstellen, dass die Kupplungshalften
beim Wiedereinbau des Motors ordnungsgeman
ausgerichtet sind.

Die Stahlabdeckungen (A) und (B) ausbauen, um die
Ausrichtung der Kupplungsbaugruppe zu Uberprtfen.

A—Stahlabdeckung — vorn B—Stahlabdeckung — hinten

XG307036 —UN—30JAN17

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005000 -29-28JAN17-4/5
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Motoren

5. Motor (A) wieder in Position einbauen; anschlieRend
die Ausrichtung der Kupplungshalften (B) und (C) am
Bandkérper (D) uberpriifen (siehe Abbildung).

6. Falls erforderlich, die Kontermuttern (E) der Halterung
(F) 16sen und den Motor (A) entsprechend ausrichten.

7. Kontermuttern (E) und (G) festziehen, anschlieRend
die Hydraulikleitungen mit ihren entsprechenden
Adapteranschliissen verbinden.

8. Die Stahlabdeckungen wieder in Position einbauen.

XG307037 —UN—O2FEB17

A—Motor E—Kontermutter (4 St.)
B—Kupplungshilfte — F—Halterung
Bandkorperseite G—Kontermutter (2 St.)
C—Kupplungshilfte —
Motorseite

D—Bandkorper — auBen links

XG307038 —UN—30JAN17

0OUCC002,0005000 -29-28JAN17-5/5
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Motoren
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Gruppe 15
Mehrfachanschluss und Filter

Mehrfachanschluss — Ubersicht der A— _
Hydraulikolfilter austauschen
Referenzen raulikolfilter austauschen

Hydraulikanschliisse des Mehrfachanschlusses aus- und
einbauen

OUCC002,0004FF3 -29-26JAN17-1/1

Hydraulikanschliisse des
Mehrfachanschlusses aus- und einbauen

AACHTUNG: Vor dem Ausbau von Magnetventilen

oder dem Losen von Hydraulikleitungen,
Schneidwerk auf den Boden absenken und
sicherstellen, dass die Haspel ganz abgesenkt ist
oder die Sicherungsbiigel eingelegt sind. Schalter
fur funf Sekunden in Stellung "Absenken" halten,
um den Druck am Ventilblock abzubauen.

AACHTUNG: Werden Hydraulikleitungen fiir

die Haspelhorizontalverstellung getrennt,
Riegelbolzen in die Haspeltrager einsetzen. Die
Haspel kann sich auf den Tragern verschieben,
wenn die Anschliisse abgeklemmt werden.

1. Mehrfachanschluss aus der Ruhestellung heraus
nehmen.

HB69607 —UN—O09AUGO1

2. Verschraubung (A) l6sen.

3. Sicherungsring (B) und Stecker (C) nach vorn aus der
Mehrfachkupplung ziehen.

4. Neuen Stecker (C) in den Mehrfachanschluss
einbauen.

5. Sicherungsring (B) einsetzen.
6. Verschraubung (A) anschliel3en.

WICHTIG: Falls vorhanden, Drossel (D) wieder an
ihrer urspriinglichen Stelle einbauen.

ZX289376 —UN—27AUG16

A—Verschraubung C—Stecker
B—Sicherungsring D—Drossel
OUCC002,0004FF4 -29-26JAN17-1/1
TM5ZN54633 (03MAR18) 70-15-1 Schneidwerke der Serie 700PF
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Mehrfachanschluss und Filter

Hydraulikolfilter ersetzen

Offiltergehause entfernen (A) und den Olfiltereinsatz (B)
austauschen.

Dichtungen (C) des neuen Filters (B) mit Ol versehen.

Offiltergeh&duse (A) von Hand festziehen, anschlieRend S
noch eine halbe Umdrehung weiterdrehen. 2
T
A—Gehiuse C—Dichtung %I
B—Filtereinsatz 5
£
g
1
7
XG298531 %
OUCC002,0005980 -29-21FEB18-1/1
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Gruppe 20
Ventilblocke

Ventilblocks - Ubersicht der Referenzen Steuerventilblock fiir Earderband

Ventilblock zum Entliften der Haspelhubfiillung

0OUCC002,0005014 -29-29JAN17-1/1

Technische Daten

Technische Daten

Priifpunkt MaR Spezifikation
RV10 Uberdruckventil Drehmoment 32,6-35,4 Nm (24-26 Ib-ft)
RV10 EntlGftungsventil Drehmoment 32,6-35,4 Nm (24-26 Ib-ft)

0OUCC002,0005983 -29-21FEB18-1/1

Steuerventilblock fiir Forderband

Allgemeine Reparaturhinweise

AACHTUNG: Unter Druck austretende Fliissigkeit
kann in die Haut eindringen und schwere
Verletzungen verursachen.

Deshalb vor dem Abnehmen von
Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen
das System drucklos machen. Alle Anschliisse
festziehen, bevor Druck aufgebaut wird.

X9811 —UN—23AUG88

Aus einer kleinen Offnung austretendes
Hydraulikol ist kaum zu sehen, deshalb

bei der Suche nach Leckstellen ein Stiick sich die entsprechenden Informationen von
Pappe verwenden. Hande und Korper vor einer kompetenten medizinischen Quelle
Hochdruckflissigkeiten schiitzen. besorgen. Diese Informationen sind auch

. ) beim Deere & Company Medical Department
Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen in Moline. lllinois. USA. erhiltlich.
Arzt aufsuchen. In die Haut eingedrungene ’ ’ ’
Flussigkeit muss innerhalb weniger Stunden WICHTIG: Vor dem Trennen von Hydraulikleitungen
chirurgisch entfernt werden; andernfalls alle Verschraubungen und Leitungsanschliisse
koénnen schwere Infektionen die Folge sein. sorgfiltig reinigen.

Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten

0OUCC002,0005981 -29-21FEB18-1/2

HINWEIS: Das Uberdruckventil (A) ist ein Ventil
vom Typ RV10.

HINWEIS: Immer neue O-Ringe verwenden.

Bevor das Magnetventil oder Uberdruckventil eingebaut
wird, samtliche Dichtungen, O-Ringe oder Stitzringe

mit einer geringen Menge desselben Hydraulikdls
bestreichen, das auch in der Anwendung verwendet wird.

Uberdruckventil (A) in den Hohlraum einsetzen und mit
dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.

XG345379 —UN—22FEB18

Spezifikation
RV10 Uberdruckven-
til—Drehmoment..............oooovviiiiiiiiiiiiiiiieeiaes 32,6—35,4 Nm (24-26 Ib-ft) .
A—Uberdruckventil
0OUCC002,0005981 -29-21FEB18-2/2
TM5ZN54633 (03MAR18) 70-20-1 Schneidwerke der Serie 700PF
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Ventilblbcke

Ventilblock zum Entliiften der
Haspelhubfiillung

Allgemeine Reparaturhinweise

AACHTUNG: Unter Druck austretende Fliissigkeit

kann in die Haut eindringen und schwere 2

Verletzungen verursachen. 3

Deshalb vor dem Abnehmen von %

Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen !

das System drucklos machen. Alle Anschliisse %

festziehen, bevor Druck aufgebaut wird.

Aus einer kleinen Offnung austretendes

Hydraulikol ist kaum zu sehen, deshalb sich die entsprechenden Informationen von

bei der Suche nach Leckstellen ein Stiick einer kompetenten medizinischen Quelle

Pappe verwenden. Hinde und Koérper vor besorgen. Diese Informationen sind auch

Hochdruckfliissigkeiten schiitzen. beim Deere & Company Medical Department

in Moline, lllinois, USA, erhéltlich.

Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen

Arzt a_ufsqchen. In die Haut eingedrungene WICHTIG: Vor dem Trennen von Hydraulikleitungen

Fliissigkeit muss innerhalb weniger Stunden alle Verschraubungen und Leitungsanschlisse

chirurgisch entfernt werden; andernfalls sorgfiltig reinigen.

kénnen schwere Infektionen die Folge sein.

Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten

Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005982 -29-21FEB18-1/2
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Ventilblécke

Haspel ganz absenken und Schalter weitere 5 Sekunden
lang gedruckt halten, um den Druck in der Hydraulik
abzubauen. Motor abstellen und Ziindschlissel abziehen.

Die Lage der einzelnen Hydraulikschlauche zum weiteren
Einbau beachten.

WICHTIG: Nach dem Einbau des Ventilblocks (A)
ist es erforderlich, das Haspelhubsystem zu

entliften. Siehe Haspelhubzylinder entliiften
in diesem Abschnitt, Gruppe 05.

HINWEIS: Das Entliiftungsventil (A) ist ein Ventil
vom Typ RV10.

Ventil ausbauen

1. Ventil (A) 16sen und entfernen.

2. Ventilblock sofort mit Stopfen verschlieen.

Ventil einbauen

1. Alle Teile auf Verschleil® und Beschadigung prufen.
Beschadigte Teile ersetzen.

HINWEIS: Stets neue O-Ringe verwenden.

2. Vor dem Einbau des Entliftungsventils (A), alle
Dichtungen, O-Ringe und Stitzringe abschmieren.

3. Entliftungsventil (A) in den Hohlraum einsetzen und
mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen.

XG345380 —UN—22FEB18

XG345381 —UN—22FEB18

Entliiftungsventile (nur 740PF)

A—Entliiftungsventil fiir
Hubfiillung

Spezifikation
RV10 Entliftungsven-
til—Drehmoment.............ccoeevvvvvviviiiiieiviiiinns 32,6-35,4 Nm (24-26 Ib-ft)
OUCC002,0005982 -29-21FEB18-2/2
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Ventilblbécke

TM5ZN54633 (03MAR18) 70-20-4 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=274



Gruppe 25
Pumpen

Pumpen - Ubersicht der Referenzen

Technische Daten

Pumpe des Bandkoérper-Antriebs

Handpumpe

0OUCC002,0005020 -29-29JAN17-1/1

Technische Daten

Priifpunkt MaR
Handpumpe — Gehause Fillmenge
Handpumpe — gesamter Kreis Fullmenge
(nur 722PF)

Handpumpe — gesamter Kreis Fullmenge
(725PF und 730PF)

Handpumpe — gesamter Kreis Fillmenge

(735PF und 740PF)

Spezifikation
0,34 1 (115 02)
2,51(0,66 gal)

2,81(0,74 gal)

3,51(0,92 gal)

0OUCC002,0005984 -29-21FEB18-1/1

Pumpe des Bandkorper-Antriebs

Allgemeine Reparaturhinweise

AACHTUNG: Unter Druck austretende Fliissigkeit
kann in die Haut eindringen und schwere
Verletzungen verursachen.

Deshalb vor dem Abnehmen von
Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen
das System drucklos machen. Alle Anschliisse
festziehen, bevor Druck aufgebaut wird.

Aus einer kleinen Offnung austretendes
Hydraulikdl ist kaum zu sehen, deshalb
bei der Suche nach Leckstellen ein Stiick
Pappe verwenden. Hande und Korper vor
Hochdruckflussigkeiten schiitzen.

Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen
Arzt aufsuchen. In die Haut eingedrungene
Fliissigkeit muss innerhalb weniger Stunden
chirurgisch entfernt werden; andernfalls
konnen schwere Infektionen die Folge sein.
Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten
sich die entsprechenden Informationen von

einer kompetenten medizinischen Quelle
besorgen. Diese Informationen sind auch
beim Deere & Company Medical Department
in Moline, lllinois, USA, erhaltlich.

WICHTIG: Vor dem Trennen von Hydraulikleitungen
alle Verschraubungen und Leitungsanschliisse

sorgfaltig reinigen.

Fortsetzung néchste Seite

X9811 —UN—23AUG88

0OUCC002,0005985 -29-24FEB18-1/2
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Pumpen

Alle Hydraulikschlduche (A) von Pumpe (B) trennen.

Die Innensechskantschrauben (C) zur Befestigung
entfernen; anschliefend die Antriebspumpe (B) vom
Reduziergetriebe (D) ausbauen.

Die Antriebspumpe (B) in umgekehrter Reihenfolge
wieder einbauen.

A—Hydraulikschlauch C—Pumpe des Bandkorper-
B—Innensechskantschraube Antriebs
(4 St.) D—Reduziergetriebe des
Bandkorper-Antriebs

Pumpe des Bandkérper-Antriebs — nur 740PF

XG345382 —UN—22FEB18

XG345383 —UN—22FEB18

OUCC002,0005985 -29-24FEB18-2/2

Handpumpe

AACHTUNG: Unter Druck austretende Fliissigkeit
kann in die Haut eindringen und schwere
Verletzungen verursachen.

Deshalb vor dem Abnehmen von
Hydraulikleitungen und anderen Anschliissen
das System drucklos machen. Alle Anschliisse
festziehen, bevor Druck aufgebaut wird.

Aus einer kleinen Offnung austretendes
Hydraulikol ist kaum zu sehen, deshalb
bei der Suche nach Leckstellen ein Stiick
Pappe verwenden. Hande und Korper vor
Hochdruckfliissigkeiten schiitzen.

Falls es zu einem Unfall kommt, sofort einen
Arzt aufsuchen. In die Haut eingedrungene
Fliissigkeit muss innerhalb weniger Stunden

kénnen schwere Infektionen die Folge sein.
Arzte, die damit nicht vertraut sind sollten
sich die entsprechenden Informationen von

Fortsetzung néchste Seite

einer kompetenten medizinischen Quelle
besorgen. Diese Informationen sind auch
beim Deere & Company Medical Department
in Moline, lllinois, USA, erhaltlich.

chirurgisch entfernt werden; andernfalls WICHTIG: Vor Abnehmen der Schldauche alle

Anschliisse und Schlauchverbindungen
sorgfaltig reinigen.

X9811 —UN—23AUG88

0OUCC002,0005986 -29-21FEB18-1/4
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Pumpen

Handpumpe ausbauen:

1. Uberpriifen, dass die Arme der Férderschnecke
abgesenkt sind. Férderschnecke wie folgt absenken:

a. Den Bedienhebel (A) an der Handpumpe (B)
in Stellung 2 (Pfeil abwarts) bringen, um die
Schnecke abzusenken.

b. Hebel (C) betatigen und die Schnecke vollstandig

absenken.
A—Bedienhebel 1— Pfeil nach oben -
B—Handpumpe Hubstellung
C—Hebel 2— Pfeil nach unten —

Senkstellung

XG345372 —UN—22FEB18

XG345373 —UN—22FEB18

0OUCC002,0005986 -29-21FEB18-2

N

2. Einen geeigneten Behalter unter der Handpumpe (A)
platzieren, anschlieRend die Hydraulikleitungen an
den Verschraubungen (B) trennen.

WICHTIG: Alle Schldauche und Anschliisse
verschlieBen, um Eindringen von Schmutz in

das Hydrauliksystem zu verhindern. %

3. Befestigungsschrauben (C) und dann die Handpumpe j
(A) entfernen. 2
A—Handpumpe C—Befestigungsschraube %
B—Verschraubung (4 St.) )

i

35

)

Fortsetzung néchste Seite OUCC002,0005986 -29-21FEB18-3/4

TM5ZN54633 (03MAR18) 70-25-3 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=277




Handpumpe einbauen:
1.

Handpumpe (A) wieder in Position einbauen und die
Hydraulikschlauche in der umgekehrten Reihenfolge
des Ausbauvorgangs anschliel3en.

Stopfen der Einfiilléffnung (B) entfernen, anschlieRend
die Handpumpe mit der angegebenen Menge
Hydraulikdl befiillen (siehe Hydraulikdl in Abschnitt
10, Gruppe 15).

Spezifikation

Handpumpe —
Gehause— FUllmenge............ccooiiiiiiiiiicceeeee 0,341 (115 0z)

3.

Den Bedienhebel (C) an der Handpumpe (A)
abwechselnd in die Position "Pfeil aufwarts" und "Pfeil
abwarts" stellen; anschlieRend den Hebel betatigen,
um den Hydraulikkreis zu entllften.

Olstand (E) an der Einfulléffnung (B) Uberprifen. Bei
Bedarf mit einem der angegebenen Hydraulikdle
auffilen (siehe Hydraulikél in Abschnitt 10, Gruppe 15).

Spezifikation

Handpumpe — gesamter

Kreis (nur 722PF)—

FUIMENQGE......c.oii e 2,51(0,66 gal)
Handpumpe — gesamter

Kreis (725PF und

730PF)— FUlIMenge.......ccoeoiiiiiieieceeeeee e 2,81(0,74 gal)
Handpumpe — gesamter

Kreis (735PF und

T40PF)— FUIIMENGE....c..eiiiiiiiiieieeeeee e 3,51(0,92 gal)

A—Handpumpe
B—Einfiill6ffnung
C—Bedienhebel

XG345377 —UN—22FEB18

XG345378 —UN—22FEB18

D—Hebel
E—Olstand

0OUCC002,0005986 -29-21FEB18-4/4
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Gruppe 05
Schnecke

Schnecke - Ubersicht der Referenzen
Technische Daten

Schnecke aus- und einbauen

Mittlere Halterung der Schnecke (nur 735PF und 740PF)
Schnecke einstellen (722PF-735PF)

Schnecke einstellen (nur 740PF)

Einzugsfinger, Kurbeln und Wellen zerlegen und
Zusammenbauen

Einzugsfinger einstellen (722PF-735PF)
Einzugsfinger einstellen (nur 740PF)

Einstellung der Einzugsfinger (Multi-Finger
Einzugsschnecke)

0OUCC002,0005993 -29-26FEB18-1/1

Technische Daten

Priifpunkt MaR
Schnecke zu unterem Abstreifer Spiel
Schnecke zu Riickwand Abstand
Klemmschraube der mittleren Drehmoment
Schneckenhalterung

Schneckenarm-Einstellplatte, Drehmoment
Klemmmutter

Antriebskette fur die Einzugs- Durchhang
schnecke

Schnecke zu hinterem Abstreifer Spiel

Kurbel der Schnecke, Drehmoment
Klemmschrauben

Verstellscheibe, Flanschmutter Drehmoment
Einzugsfinger zu Boden (in Spiel

Schneckenmitte)

Spezifikation

3-5 mm (0,12-0,20 in)
40 mm (1,57 in)

280 N m (206 Ib-ft)

70 N m (52 Ib-ft)
15-35 mm (0,6-1,4 in)

3-5 mm (0,12-0,20 in)
140 N m (104 Ib-ft)

130 N m (96 Ib-ft)
20 mm (0,78 in)

OUCC002,000598F -29-03MAR18-1/1

Schnecke aus- und einbauen
Forderschnecke ausbauen — Vorbereitung:
1. Die Haspelhubzylinder vollstandig ausfahren.

Die Sicherungsbugel (A) fir Haspel auf beiden Seiten
und — nur bei 740PF — in der Mitte des Schneidwerks
einlegen und sicherstellen, dass der Sicherungsbiigel
(A) an der Zylinderstange eingerastet ist; anschlie3end
die Haspel absenken.

A—Sicherungsbiigel

XG298656 —UN—24NOV16

Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,000598C -29-26FEB18-1/11
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Schnecke

2. Auf beiden Seiten die Seitenabdeckung (A) 6ffnen.

A—Seitenabdeckung

E:
1
e
I
XG334301 S
OUCC002,000598C -29-26FEB18-2/11
3. Um unbeabsichtigtes Herunterfallen oder Wegrollen
der Schnecke zu vermeiden, Holzblécke entlang der
Schnecke wie abgebildet aufstellen (siehe Pfeil).
]
1
8
X
Fortsetzung néachste Seite OUCC002,000598C -29-26FEB18-3/11
TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-2 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

Forderschnecke ausbauen: [—

1. Antriebskettenrad (A) der Schnecke entfernen. Siehe
Spannvorrichtung fiir die Schnecken-Antriebskette
aus- und einbauen (722PF-735PF) oder
Spannvorrichtung fiir die Schnecken-Antriebskette

aus- und einbauen (nur 740PF) in Abschnitt 50,
Gruppe 10.

2. Den Schneckenarm (B) bis zur untersten Position
absenken.

3. Flanschmuttern (C) und Lagerbaugruppe (D)
entfernen. Nur bei 740PF: Die vier Einpressmuttern
(E) ebenfalls entfernen.

WICHTIG: Die Holzblocke kontrollieren, die die
Schnecke sichern.

XG345409 —UN—26FEB18

A—Antriebskettenrad D—Lagerbaugruppe
B—Arm der Férderschnecke E—Einpressmutter (4 St. — nur ©
C—Flanschmutter (4 St.) 740PF) @
&
2
]
|
L o
& — .n-—""-" &
XG345410 ek it g
Antrieb der Einzugsschnecke (722PF-735PF)
©
m
&
&
2
1
<
3
&
o
X
Antrieb der Einzugsschnecke (nur 740PF)
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,000598C -29-26FEB18-4/11
TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-3 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke
4. Scheiben (A) und Biichse (B) entfernen.
5. Klappe der linken auBeren Wartungsoéffnung (C)
entfernen.
6. Klemmschrauben (D) der Kurbel (E) entfernen. Lage
der Kurbel (E) an der Fingerwelle (F) markieren, damit ©
nach dem Wiedereinbau die richtige Einstellung der i
Einzugsfinger gewahrleistet ist. &[
=z
]
A—Scheibe D—Klemmschraube (2 St.) i
B—Biichse E—Kurbel 3
C—Klappe der Wartungsoff- F—Fingerwelle %
nung XG345411 x
Antrieb der Einzugsschnecke (722PF-735PF)
: -
1
e
5
8
X
1
]
.
8
x
7
]
>
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,000598C -29-26FEB18-5/11
TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-4 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

7. Kurbel (A) und Sechskantwelle (B) ausbauen.
8. Kontermuttern (C) und Lagerbaugruppe (D) entfernen.

9. Von der linken Seite der Schnecke die Sechskantwelle
(E) des Schneckenantriebskettenrads so einpressen,
dass sie frei von der Seitenwand (sie Pfeil) sitzt.

A—Kurbel D—Lager
B—Sechskantwelle E—Sechskantwelle
C—Kontermutter

XG345416 —UN—26FEB18

XG345417 —UN—26FEB18

B
7
Fortsetzung nédchste Seite 0OUCC002,000598C -29-26FEB18-6/11
TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-5 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

10. Auf der rechten Seite die duldere, rechte Klappe der
Wartungsoffnung (A) entfernen.

11. Um nach dem Einbau die korrekte Einstellung
der Einzugsfinger zu gewahrleisten, die Lage der
Verstellscheibe markieren und Flanschmuttern (B)

und Platte (C) entfernen. %
[T
12. Um nach dem Einbau die korrekte Einstellung der §
Einzugsfinger zu gewahrleisten, die Position der e
Kurbel (D) und der Sechskantwelle der Verstellscheibe J
(E) markieren. Die obere Klemmschraube (F) von der 2
Kurbel (D) entfernen und die drei Klemmschrauben 8
(G) losen.
A—KIlappe der Wartungsoff- E—Sechskantwelle —
nung Verstellscheibe
B—Flanschmutter (6 St.) F—Klemmschraube (4 St.)
C—Einstellplatte G—Klemmschraube (4 St.)
D—Kurbel
&
e
[
3
<
3
x
©
o
<
g
1
]
I
3
&
[V]
X
&
-
|
3
&
[V]
X
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,000598C -29-26FEB18-7/11
TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-6 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

13. Verstellscheibe (A) und Sechskantwelle (B)
ausbauen.Nur bei 740PF: Die sechs Einpressmuttern
(C) ebenfalls entfernen.

WICHTIG: Die Holzblocke kontrollieren, die die
Schnecke sichern.

A—Verstellscheibe C—Einpressmutter (6 St. — nur
B—Sechskantwelle 740PF)

Fortsetzung néchste Seite

Férderschnecke ausbauen (nur 740PF)

XG346768 —UN—26FEB18

XG346769 —UN—26FEB18

0OUCC002,000598C -29-26FEB18-8/11
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Schnecke ‘

14. Nur bei 735PF und 740PF:

a. An der mittleren Schneckenhalterung die
unteren Befestigungsschrauben (A) von beiden
Hydraulikzylindern (B) ausbauen.

b. Die oberen Befestigungsschrauben (C) von beiden
Hydraulikzylindern (B) ausbauen.

c. Befestigungsschraube (D) und beide
Anschlagplatten (E) entfernen; anschlieltend
die Platte (F) nach vorn drehen.

15. Um die Schnecke (G) aus dem Schneidwerk
auszubauen, geeignete Bogen aus dickem Karton (H)
auf die Bander legen, und wie abgebildet Holzbretter
() unter die Schneckenwindung legen.

XG307076 —UN—O2FEB17

16. Schnecke (G) vorsichtig aus dem Schneidwerk
herausrollen.

17. Teile nach Bedarf reparieren oder austauschen. Siehe

Einzugsfinger, Kurbeln und Wellen zerlegen und

zusammenbauen in dieser Gruppe.

A—Befestigungsschraube, F—Blech
unten G—Schnecke

B—Hydraulikzylinder H—Karton

C—Befestigungsschraube, I— Holzbrett
oben

D—Befestigungsschraube

E—Anschlagplatte

XG307077 —UN—O02FEB17

XG346770 —UN—26FEB18

0OUCC002,000598C -29-26FEB18-9/11

Forderschnecke einbauen:

1. Teile in umgekehrter Reihenfolge einbauen.
Nur bei 735PF und 740PF: Nachdem alle
Befestigungsschrauben (A) der Hydraulikzylinder (B)
festgezogen wurden, Uberprifen, dass die Platte (C)
bewegt werden kann.

A—Befestigungsschraube C—Blech
(4 st.)
B—Hydraulikzylinder

XG307078 —UN—O2FEB17

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,000598C -29-26FEB18-10/11
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Schnecke ‘

2. Auf beiden Seiten des Schneidwerks die
Klemmschrauben (A) der Kurbel (B) mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment wie dargestellt in der
folgenden Reihenfolge anziehen: A-1, A-2, A-3, A-4 .

Spezifikation
Kurbel der Schnecke,
Klemmschrauben—Dreh-
MOMENE. ...ttt 140 N m (104 Ib-ft)

3. Ho6he und Horizontalbewegung der Schnecke

einstellen. Siehe Schnecke einstellen (722PF-735PF)

oder Schnecke einstellen (nur 740PF) in dieser
Gruppe.

XG346771 —UN—26FEB18

4. Einstellung der Einzugsfinger anpassen. Siehe

Einzugsfinger einstellen (722PF-735PF) oder
Einzugsfinger einstellen (nur 740PF) in dieser Gruppe.

A—Klemmschraube B—Kurbel

XG346772 —UN—26FEB18

0OUCC002,000598C -29-26FEB18-11/11
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Schnecke ‘

Mittlere Halterung der Schnecke (nur 735PF
und 740PF)

Zur Instandsetzung der mittleren Schneckenhalterung (A)
wie folgt vorgehen:

Mittlere Schneckenhalterung ausbauen

1. Forderschnecke (B) ausbauen. Siehe Schnecke aus-
und einbauen in dieser Gruppe.

2. Alle Einzugsfinger (C) aus der Mitte der Schnecke
ausbauen, dann mittlere Fingerwelle (C) ausbauen.

Siehe Einzugsfinger, Kurbeln und Wellen zerlegen
und zusammenbauen in dieser Gruppe.

ZX328968 —UN—23AUG17

A—Mittlere Halterungsbau- C—Finger
gruppe D—Mittlere Fingerwelle
B—Schnecke

XG345395 —UN—24FEB18

XG345396 —UN—24FEB18

XG345397 —UN—24FEB18

XG345397

Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005994 -29-26FEB18-1/9
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Schnecke

3. Vor dem Trennen der Mittleren Schneckenteile, die
Lage der mittleren Halterung (A) fir den spateren
Einbau notieren.

HINWEIS: Der Versatz der Halterung (A) ist in
Fahrtrichtung ausgerichtet (siehe Pfeile).

4. Zum Trennen der mittleren Schneckenteile die
Schnecke abstitzen und die Kontermuttern (B) und
Scheiben (C) I6sen.

5. Fir den spateren Einbau der mittleren Schneckenteile
(D) und (E) die Ausrichtung der Fingerfiihrungen (G)
markieren.

6. Mittleren Schneckenteil (D) von Teil (E) trennen.

7. Mittlere Halterung (A) von mittlerem Schneckenteil (E)
entfernen.

A—NMittlere Halterung D—Schneckenteil, rechts
B—Kontermutter E—Schneckenteil, links
C—Scheibe F—Fiihrung

Fortsetzung néchste Seite

XG345399 —UN—24FEB18 XG345398 —UN—24FEB18

XG345400 —UN—24FEB18

OUCC002,0005994 -29-26FEB18-2/9

TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-11
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Schnecke

8. Lager (A) und Platte (B) der mittleren Halterung
auf Verschleil® prifen. Wenn erforderlich, Teile
austauschen. Siehe auch Ubersicht iiber mittlere
Schneckenhalterung — nur 735PF oder Ubersicht
tiber mittlere Schneckenhalterung — nur 740PF.

A—Lager B—Blech

ZX 328975

Fortsetzung néchste Seite

ZX328975 —UN—23AUG17

0OUCC002,0005994 -29-26FEB18-3/9

TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-12
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Schnecke

Ubersicht iiber mittlere Schneckenhalterung

— nur 735PF

81834vZ—NN— 98€SYEOX

XG345386

Mittlere Schneckenhalterung (nur 735PF)

0OUCC002,0005994 -29-26FEB18-4/9

Fortsetzung nichste Seite

80-05-13

Schneidwerke der Serie 700PF

TM5ZN54633 (03MAR18)

032718
293

PN=



Schnecke

1— Kontermutter

2— Scheibe

3— Forderschnecken-
Hubzylinder

4— Distanzstiick

5— Flanschmutter
6— Distanzstiick
7— Einstellhalterung

8— Augenschraube

9— Biichse

10— Halterung

11— Distanzstiick

12— Flanschschraube
13— Sechskantschraube
14— Flanschschraube

15— Sechskantschraube
16— Flanschschraube
17— Sechskantschraube
18— Halterung

19— Blattfeder

20— Scheibe

21— Sechskantschraube

Fortsetzung néchste Seite

22— Kontermutter
23— Einpressmutter
24— Scheibe

25— Schraube

26— Distanzstiick
27— Lager

OUCC002,0005994 -29-26FEB18-5/9

TM5ZN54633 (03MAR18)

80-05-14

Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

Ubersicht iiber mittlere Schneckenhalterung
— nur 740PF

~
o
&
S
é
i
I
2
&
XG307070 g
Mittlere Schneckenhalterung — nur 740PF
Fortsetzung nichste Seite QUCC002,0005994 -29-26FEB18-6/9
TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-15 Schneidwerke der Serie 700PF
032718
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Schnecke

1— Sechskantschraube
2— Augenschraube
3— Distanzstiick

4— Kontermutter
5— Distanzstiick
6— Biichse

7— Halterung

8— Kontermutter
9— Platte mit Gewindebohrungen

10— Einstellplatte

17— Flanschschraube

11— Einstellhalterung, links 18— Distanzstiick

12— Distanzscheibe

13— Flanschschraube

14— Forderschnecken-
Hubzylinder, links

15— Leitblech

16— Flanschschraube

19— Distanzstiick

20— Einstellhalterung, rechts

21— Forderschnecken-
Hubzylinder, rechts

22— Halterung

23— Blattfeder

24— Scheibe

Fortsetzung néchste Seite

25— Sechskantschraube
26— Kontermutter

27— Scheibe

28— Einpressmutter
29— Lagerbaugruppe
30— Schraube

31— Distanzstiick

32— Lager

0OUCC002,0005994 -29-26FEB18-7/9

TM5ZN54633 (03MAR18)

80-05-16

Schneidwerke der Serie 700PF

032718
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Schnecke

Mittlere Schneckenhalterung einbauen

Zum Einbau der mittleren Schneckenhalterung (A) wie
folgt vorgehen:

1. Mittlere Halterung (A) zusammenbauen.

WICHTIG: Falls ersetzt, sicherstellen, dass die
neuen Aufsteckmuttern (B) festgezogen
sind, damit sich die Rundkopfschrauben
(C) nicht bewegen konnen.

2. Mittlere Halterungsbaugruppe (A) entweder am linken
oder rechten mittleren Schneckenteil (D) mit Scheiben
(E) und Kontermuttern (F) wie abgebildet anbringen.

WICHTIG: Sicherstellen, dass die Baugruppe
(A) richtig ausgerichtet ist. Der Versatz
der Halterung (A) ist in Fahrtrichtung
ausgerichtet (siehe Pfeile).

3. Kontermuttern (F) anziehen.

A—Mittlere Halterungsbau- D—Mittlerer Schneckenteil,
gruppe links

B—Einpressmutter E—Scheibe

C—Rundkopfschraube F— Kontermutter

ZX 328968

XG345401

Fortsetzung néchste Seite

ZX328968 —UN—23AUG17

ZX328976 —UN—23AUG17

XG345401 —UN—24FEB18

0OUCC002,0005994 -29-26FEB18-8/9

TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-17

Schneidwerke der Serie 700PF

032718
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Schnecke

4. Das andere mittlere Schneckenteil (A) an die mittlere
Halterung (B) mit Scheiben (C) und Kontermuttern (D)
wie abgebildet anbringen.

WICHTIG: Schneckenteil (A) so einbauen, dass
die zuvor markierten Fingerfiihrungen (E)
korrekt ausgerichtet sind.

5. Mittlere Schneckenwelle (A) wieder an ihrem Einbauort

anbringen. Siehe Einzugsfinger, Kurbeln und Wellen
zerlegen und zusammenbauen in dieser Gruppe.

6. Alle Einzugsfinger (G) wieder anbringen. Siehe

Einzugsfinger, Kurbeln und Wellen zerlegen und
zusammenbauen in dieser Gruppe.

XG345402 —UN—24FEB18

7. Schnecke wieder anbringen. Siehe Schnecke aus-
und einbauen in dieser Gruppe.

A—Mittlerer Schneckenteil E—Fingerfiihrung
B—Mittlere Halterung F—Mittlere Fingerwelle
C—Scheibe G—Finger

D—Kontermutter

XG345403 —UN—26FEB18

XG345404 —UN—24FEB18

XG345405 —UN—24FEB18

0OUCC002,0005994 -29-26FEB18-9/9

TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-18 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

Schnecke einstellen (722PF-735PF)
Schnecke (A) wie folgt einstellen:

¢ Einen vorgegebenen Mindestabstand (X) zwischen
Spitze der Schneckenwindung (A) und Bodenabstreifer
(B) wahlen.

Spezifikation
Schnecke zu
Bodenabstreifer—Spiel..............ccccoiiiiiiiiiis 3-5mm (0,12-0,20 in)

* Einen vorgegebenen Abstand (Y) zwischen Spitze der
Schneckenwindung (A) und Rickwand wahlen.

Spezifikation
Schnecke zu
Rickwand—Abstand...........cccoocveviiiinienie e 40 mm (1,57 in)

WICHTIG: Sicherstellen, dass der Abstand zwischen
unterem Abstreifer und Riickwand um die
Schnecke gleich ist, die Schnecke um eine
Umdrehung drehen und an verschiedenen
Punkten messen.

Einstellung links und rechts uberpriifen.

Einstellungen der Schnecke in folgender Reihenfolge
vornehmen:

Mittlere Halterung (nur 735PF)

Linke und rechte Seite (722PF-735PF)
Hintere Abstreifer (722PF-735PF)
Bodenabstreifer (722PF-735PF)

o=

ZX1049337 —UN—020CT14

ZX1049337

ZX1049338 —UN—020CT14

ZX1049338

A—Schneckenwindung
B—Bodenabstreifer

X—3-5 mm (0,12-0,20 in)
Y—40 mm (1,57 in)

0OUCC002,0005991 -29-03MAR18-1/10

AACHTUNG: Schneidwerk und Haspel vollsténdig
anheben und Sicherungsbiigel einlegen.

Motor abstellen, Feststellboremse einlegen

und Schliissel abziehen.

Darauf achten, dass es beim Drehen der
Forderschnecke zu keinen Verletzungen durch
den sich bewegenden Messerbalken kommt.

WICHTIG: Um Schaden an Schneidwerksboden
oder Einzugsfingern zu vermeiden, muss
ein Mindestabstand von 20 mm (0,78 in.)
zwischen der Mitte der Einzugsfinger und
dem Boden eingehalten werden.

WICHTIG: Die Schneckenhohe einstellen, wahrend
das Schneidwerk am Mahdrescher angebaut und
so weit angehoben ist, dass es den Boden nicht
beriihrt. Der Rahmen des Schneidwerks setzt
sich, und alle Einstellungen, die an der Schnecke
vorgenommen werden, wenn das Schneidwerk
auf dem Boden oder einem Anhénger aufliegt,

Fortsetzung néchste Seite

ZX1049344 —UN—020CT14

Z£X1049344

A—Einzugsfinger

konnen zu mangelhafter Erntegutzufuhr oder
Beschadigung von Komponenten fiihren.

0OUCC002,0005991 -29-03MAR18-2/10

TM5ZN54633 (03MAR18)

80-05-19

Schneidwerke der Serie 700PF

032718
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Schnecke

Selbstsichernde Mutter (A) und Kontermutter (B) der
Spannvorrichtung (C) I6sen, dann die Kette entspannen.

A—Selbstsichernde Mutter C—Spannvorrichtung
B—Kontermutter

XG334290 —UN—O3NOV17

0OUCC002,0005991 -29-03MAR18-3/10

1 - Mittlere Halterung:

2. Mit den Einstellmuttern (C) die Hohe der Schnecke
einstellen.

Kontermuttern (B) wieder festziehen.

Klemmschrauben (A) mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Mittlere Schnecken-
halterung, Klemm-
schraube—Drehmo-
400 o ST URRSRRR 280 N m (206 Ib-ft)
A—Klemmschraube (6 St.) C—Einstellmutter (2 St.)

B—Kontermutter (2 St.)

1. Klemmschrauben (A) und Kontermuttern (B) entfernen.

KGM%?‘

Fortsetzung néachste Seite

XG345387 —UN—24FEB18

0OUCC002,0005991 -29-03MAR18-4/10

TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-20

Schneidwerke der Serie 700PF

032718
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Schnecke

Klemmschrauben (A) und Kontermuttern (B) entfernen.

6. Mit den Einstellmuttern (C) und Einstellschrauben (D)
die Horizontalstellung der Schnecke anpassen.

7. Kontermuttern (B) wieder festziehen.

8. Klemmschrauben (A) mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Mittlere Schnecken-
halterung, Klemm-
schraube—Drehmo-
L001= 0 SRRSO 280 N m (206 Ib-ft)
A—Klemmschraube (4 St.) C—Einstellmutter (2 St.)
B—Kontermutter (4 St.) D—Einstellschraube (2 St.)

XG345388 —UN—24FEB18

0OUCC002,0005991 -29-03MAR18-5/10

2 - Linke und rechte Seite (722PF-735PF):
Horizontalverstellung der Férderschnecke vornehmen.

1. Klemmmuttern (A) der Einstellplatte auf beiden Seiten
des Schneidwerks l6sen.

2. Die Kontermutter (B) l6sen.

3. Mit der Einstellmutter (C) die Horizontalverstellung der
Schnecke einstellen, anschlieRend die Kontermuttern
(B) festziehen.

4. Klemmmuttern (A) mit vorgeschriebenem Drehmoment

XG345389 —UN—O03MAR18

festziehen.
Rechte Seite abgebildet
Spezifikation

Schneckenarm-Ein- .

stellplatte, Klemmmut- /'B\_z:’r:'t‘:r‘xutttt:: C—Einstellmutter

HEIr—DIENMOMENE . -oveeeeoeeeeeeeeeeee oo 70 N m (52 Ib-ft) — u

Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,0005991 -29-03MAR18-6/10

TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-21 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

5. Kette an der Spannvorrichtung (C) spannen, um den
vorgegebenen Durchhang zu erreichen; dann die
selbstsichernde Mutter (A) und die Kontermutter (B)
der Spannvorrichtung festziehen.

Spezifikation

Antriebskette fiir die Ein- S
zugsschnecke—Durch- %
NANG. ... 15-35 mm (0,6-1,4 in) ;
7

A—Selbstsichernde Mutter C—Spannvorrichtung 2
B—Kontermutter g

«©

Q

x

0OUCC002,0005991 -29-03MAR18-7/10

Schneckenhdhe einstellen.

1. Kontermutter (A) auf beiden Seiten des Schneidwerks
I6sen.

2. Einstellmutter (B) drehen, um die Schnecke

anzuheben oder abzusenken. @
3. Untere Kontermutter (A) anziehen, ohne die Stellung E
der Einstellmutter (B) zu verandern. %'
|
A—Kontermutter B—Einstellmutter §
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005991 -29-03MAR18-8/10
TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-22 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

3 - Hinterer Abstreifer (722PF-735PF):

Ein GbermaRiger Abstand zwischen Abstreifer und
Schneckenwindung kann dazu fihren, dass Material um
die Schnecke herum gefiihrt und dem Schragférderer
ungleichmafig zugefuhrt wird.

WICHTIG: Sicherstellen, dass die hinteren _
Abstreiferverlangerungen (D) mit der Offnung
des Schragforderergehduses ausgerichtet sind.

Hinteren Abstreifer wie folgt einstellen:

XG334296 —UN—O04NOV17

1. Sicherungsblech (A) entriegeln.

HINWEIS: Das Sicherungsblech (A) verhindert,
dass der Abstreiferabstand veréndert wird,
und wird durch die Verriegelungskugel
in Position gehalten.

2. Einstellmutter (B) drehen, um den Abstand
zwischen dem Abstreifer (D) und der Spitze der
Schneckenwindung auf den vorgegebenen Abstand
einzustellen.

Spezifikation
Schnecke zu hinterem
Abstreifer—Spiel..........cococieiiiiiiiie 3-5 mm (0,12-0,20 in)

XG334297 —UN—04NOV17

3. Um den Abstand zu priifen, die Schnecke von Hand
drehen.

4. Verlangerungen (E) fUr hintere Abstreifer entsprechend
einstellen.

A—Sicherungsblech D—Hinterer Abstreifer
B—Einstellmutter E—Verlangerung fiir hinteren
C—Verriegelungskugel Abstreifer

XG334298 —UN—04NOV17

XG334299 —UN—O04NOV17

Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,0005991 -29-03MAR18-9/10

TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-23 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=303



Schnecke

4 - Bodenabstreifer (722PF-735PF):

Ein UbermaRiger Abstand zwischen Abstreifern und
Schneckenwindung kann dazu fihren, dass Material um
die Schnecke herum gefiihrt und dem Schragférderer
ungleichmafig zugefuhrt wird.

Bodenabstreifer wie folgt einstellen:

1. Befestigungsteile (A) am Bodenabstreifer (B) und (C)
I6sen.

2. Abstreiferblech verschieben, bis der vorgegebene
Abstand zwischen der Spitze der Schneckenwindung
und dem Abstreifer erzielt wird.

XG298638 —UN—O7NOV16

Spezifikation
Schnecke zu
Bodenabstreifer—Spiel...........ccccoviiiiiiiiiiniieens 3-5 mm (0,12-0,20 in)

3. Falls eingebaut, Verlangerung (D) fur Bodenabstreifer
entsprechend einstellen.

4. Beim Festziehen der Befestigungsteile die Schnecke
von Hand drehen, um den Abstand zu prifen.

A—Befestigungsschrauben C—Bodenabstreifer — vorn
B—Bodenabstreifer — hinten D—Verlangerung fiir
Bodenabstreifer

XG334300 —UN—04NOV17

0OUCC002,0005991 -29-03MAR18-10/10

TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-24 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

Schnecke einstellen (nur 740PF)
Schnecke (A) wie folgt einstellen:

¢ Einen vorgegebenen Mindestabstand (X) zwischen
Spitze der Schneckenwindung (A) und Bodenabstreifer
(B) wahlen.

Spezifikation
Schnecke zu
Bodenabstreifer—Spiel..............ccccoiiiiiiiiiis 3-5mm (0,12-0,20 in)

* Einen vorgegebenen Abstand (Y) zwischen Spitze der
Schneckenwindung (A) und Rickwand wahlen.

Spezifikation
Schnecke zu
Rickwand—Abstand...........cccoocveviiiinienie e 40 mm (1,57 in)

WICHTIG: Sicherstellen, dass der Abstand zwischen
unterem Abstreifer und Riickwand um die
Schnecke gleich ist, die Schnecke um eine
Umdrehung drehen und an verschiedenen
Punkten messen.

Einstellung links und rechts uberpriifen.

Einstellungen der Schnecke in folgender Reihenfolge
vornehmen:

Mittlere Halterung
Links und rechts
Hintere Abstreifer
Bodenabstreifer

o=

ZX1049337 —UN—020CT14

ZX1049337

ZX1049338 —UN—020CT14

£X1049338

A—Schneckenwindung
B—Bodenabstreifer

X—3-5 mm (0,12-0,20 in)
Y—40 mm (1,57 in)

0OUCC002,0005990 -29-22FEB18-1/10

AACHTUNG: Schneidwerk und Haspel vollsténdig
anheben und Sicherungsbiigel einlegen.

Motor abstellen, Feststellboremse einlegen

und Schliissel abziehen.

Darauf achten, dass es beim Drehen der
Forderschnecke zu keinen Verletzungen durch
den sich bewegenden Messerbalken kommt.

WICHTIG: Um Schaden an Schneidwerksboden
oder Einzugsfingern zu vermeiden, muss
ein Mindestabstand von 20 mm (0,78 in.)
zwischen der Mitte der Einzugsfinger und
dem Boden eingehalten werden.

WICHTIG: Die Schneckenhohe einstellen, wahrend
das Schneidwerk am Mahdrescher angebaut und
so weit angehoben ist, dass es den Boden nicht
beriihrt. Der Rahmen des Schneidwerks setzt
sich, und alle Einstellungen, die an der Schnecke
vorgenommen werden, wenn das Schneidwerk
auf dem Boden oder einem Anhénger aufliegt,

Fortsetzung néchste Seite

ZX1049344 —UN—020CT14

Z£X1049344

A—Einzugsfinger

konnen zu mangelhafter Erntegutzufuhr oder
Beschadigung von Komponenten fiihren.

OUCC002,0005990 -29-22FEB18-2/10

TM5ZN54633 (03MAR18)

80-05-25

Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

Schraube (A) I6sen und dann die Kette entspannen.

A—Mutter

XG298614 —UN—O7NOV16

1

1.
2.

- Mittlere Halterung:

Klemmschrauben (A) und Kontermuttern (B) entfernen.

Mit den Einstellmuttern (C) die Hohe der Schnecke
einstellen.

Kontermuttern (B) wieder festziehen.

Klemmschrauben (A) mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment anziehen.

Spezifikation
Mittlere Schnecken-
halterung, Klemm-
schraube—Drehmo-
400 o ST URRSRRR 280 N m (206 Ib-ft)
A—Klemmschraube (6 St.) C—Einstellmutter (2 St.)

B—Kontermutter (2 St.)

Fortsetzung néchste Seite

XG307079 —UN—O02FEB17

XG307080 —UN—O2FEB17

0OUCC002,0005990 -29-22FEB18-4/10

TM5ZN54633 (03MAR18)

80-05-26

Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

Klemmschrauben (A) und Kontermuttern (B) entfernen.

6. Mit den Einstellmuttern (C) die Horizontalverstellung
der Schnecke einstellen.

7. Kontermuttern (B) wieder festziehen.

A—Klemmschraube (4 St.) C—Einstellmutter (2 St.)
B—Kontermutter (2 St.)

XG307081 —UN—O2FEB17

XG307082 —UN—O02FEB17

0OUCC002,0005990 -29-22FEB18-5/10

2 - Linke und rechte Seite:
Horizontalverstellung der Férderschnecke vornehmen.

1. Klemmmuttern (A) auf beiden Seiten des
Schneidwerks I6sen.

2. Die Kontermutter (B) I6sen. é

3. An Schraube (C) die horizontale Position der i

Schnecke einstellen. 2

4. Klemmmuttern (A) und Kontermutter (B) wieder %

festziehen. é
A—Klemmmutter C—Schraube

B—Kontermutter
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,0005990 -29-22FEB18-6/10
TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-27 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

Schneckenhdhe einstellen.

1. Kontermutter (A) auf beiden Seiten des Schneidwerks
I6sen.

2. Einstellmutter (B) drehen, um die Schnecke
anzuheben oder abzusenken.

3. Untere Kontermutter (A) anziehen, ohne die Stellung
der Einstellmutter (B) zu verandern.

A—Kontermutter B—Einstelimutter

XG307084 —UN—O2FEB17

Kette spannen, um den vorgegebenen Durchhang zu
erreichen, dann Muttern (A) festziehen.

Spezifikation
Antriebskette fiir die Ein-
zugsschnecke—Durch-
BNG. e s s 15-35 mm (0,6—1,4 in) g
2
A—Mutter 1
P4
T
S
XG298677 X
Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005990 -29-22FEB18-8/10
TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-28 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=308



Schnecke ‘

3 - Hinterer Abstreifer:

Ein GbermaRiger Abstand zwischen Abstreifer und
Schneckenwindung kann dazu fihren, dass Material um
die Schnecke herum gefiihrt und dem Schragférderer
ungleichmafig zugefuhrt wird.

WICHTIG: Sicherstellen, dass die hinteren _
Abstreiferverlangerungen (D) mit der Offnung
des Schragforderergehduses ausgerichtet sind.

Hinteren Abstreifer wie folgt einstellen:
1. Sicherungsblech (A) entriegeln.

HINWEIS: Das Sicherungsblech (A) verhindert, dass
der Abstreiferabstand verédndert wird.

2. Einstellmutter (B) drehen, um den Abstand
zwischen dem Abstreifer (C) und der Spitze der
Schneckenwindung auf den vorgegebenen Abstand
einzustellen.

Spezifikation
Schnecke zu hinterem

3. Um den Abstand zu prifen, die Schnecke von Hand
drehen.

einstellen.

A—Sicherungsblech C—Hinterer Abstreifer
B—Einstellmutter D—Verlangerung fiir hinteren
Abstreifer

Abstreifer—Spiel..........cccccveeiiiiie s 3-5 mm (0,12-0,20 in)

4. Verlangerungen (D) fur hintere Abstreifer entsprechend

XG298633 —UN—O7NOV16

XG298634 —UN—O7NOV16

XG298635 —UN—O7NOV16

XG298636 —UN—O7NOV16

Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005990 -29-22FEB18-9/10
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Schnecke

4 - Bodenabstreifer:

Ein UbermaRiger Abstand zwischen Abstreifern und
Schneckenwindung kann dazu fihren, dass Material um
die Schnecke herum gefiihrt und dem Schragférderer
ungleichmafig zugefuhrt wird.

Bodenabstreifer wie folgt einstellen:

1. Befestigungsteile (A) am Bodenabstreifer (B) und (C)
I6sen.

2. Abstreiferblech verschieben, bis der vorgegebene
Abstand zwischen der Spitze der Schneckenwindung
und dem Abstreifer erzielt wird.

Spezifikation
Schnecke zu
Bodenabstreifer—Spiel..........cccceeiiiiiiiiieniieees 3-5 mm (0,12-0,20 in)

3. Falls eingebaut, Verlangerung (D) fur Bodenabstreifer
entsprechend einstellen.

4. Beim Festziehen der Befestigungsteile die Schnecke
von Hand drehen, um den Abstand zu prifen.

A—Befestigungsschrauben C—Bodenabstreifer — vorn
B—Bodenabstreifer — hinten D—Verlangerung fiir
Bodenabstreifer

XG298654

XG298638 —UN—O7NOV16

XG298654 —UN—24NOV16

0OUCC002,0005990 -29-22FEB18-10/10

Einzugsfinger, Kurbeln und Wellen zerlegen und zusammenbauen

ACHTUNG: Wenn die Férderschnecke von

Hand gedreht wird, bewegt sich auch der
Messerbalken. Hande, FiiBe und Kleidungsstiicke
vom Messerbalken fernhalten, wenn die
Forderschnecke mit der Hand gedreht wird.

AACHTUNG: Sicherungsbiigel einlegen, wenn
unter der Haspel gearbeitet wird.

HINWEIS: Fiir die Reparatur der Einzugsfinger und Halter
muss die Schnecke nicht ausgebaut werden.

Die Haspelhubzylinder vollstadndig ausfahren.

Die Sicherungsbiigel (A) fiir Haspel auf beiden Seiten und A—Sicherungsbiigel
— nur bei 740PF — in der Mitte des Schneidwerks einlegen

und sicherstellen, dass der Sicherungsbugel (A) an der

Zylinderstange eingerastet ist; anschliefend die Haspel

absenken.

Fortsetzung néchste Seite

XG298656 —UN—24NOV16

0OUCC002,0005992 -29-24FEB18-1/7
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Schnecke

1. Haspel ganz nach vorne bewegen.

2. Mit dem Werkzeug JDC3 oder TORX® T-40 die
Schrauben (A) und Fihrung (B) ausbauen.

WICHTIG: Kugel (C) auf VerschleiBerscheinungen

prifen und die Position der beiden Platten (D) e
fiir den spateren Einbau notieren. 8
Sicherstellen, dass die Kugel (C) nicht I
zwischen den Platten (D) eingeklemmt ist i
und sich frei drehen kann. g
HINWEIS: Das Werkzeug JDC3 ist im 6rtlichen 2
Handel erhéltlich. Werkzeug mit 1/4 auf 3/8
in. Adapter verwenden.
A—TORX®-Schraube C—Kugel
B—Fiihrung D—Blech
<
i)
e
3
TORX ist eine Marke von Camcar/Textron
0OUCC002,0005992 -29-24FEB18-2/7
3. JDC3 oder TORX T-40 Werkzeug verwenden, um die
TORX-Schrauben (A) zu I6sen und um die Abdeckung
der Zugangsoffnung (B) zu entfernen.
A—TORX®-Schraube B—Klappe der Wartungsoff-
nung ©
=
1
1
Fortsetzung nichste Seite OUCC002,0005992 -29-24FEB18-3/7
TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-31 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

4. Klappstecker (A) und defekte Teile entfernen.

WICHTIG: Halter (C) fiir Einzugsfinger ersetzen, wenn
die Einzugsfinger (B) ersetzt werden.

5. Finger (B) und Halter (C) anbringen und mit
Klappsteckern (A) sichern.

WICHTIG: Sicherstellen, dass die Einzugsfinger (B)
mit den Klappsteckern (A) sicher befestigt sind,
bevor die Abdeckung der Zugangso6ffnung
wieder angebracht wird. Klappstecker (A) in der

leichen Wei nbringen wie vor dem A .
gleichen Weise anbringe e vor de usbau NCESATH

XG294721 —UN—19DEC16

A—Klappstecker C—Halter
B—Finger
w
s
(6]
o]
&
2
)
IS
R
8
An der Férderschneckenseite
Fortsetzung néchste Seite 0OUCC002,0005992 -29-24FEB18-4/7
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Schnecke

6. Bei 722PF-735PF:

WICHTIG: In der Mitte der Schnecke fiir den
spéateren Einbau auf die Position der
Verriegelungsringe (A) achten.

Beim Entfernen einer Fingerbaugruppe (B) in der
Mitte der Schnecke immer ein Distanzstiick (C)

anstelle des entfernten Fingers einsetzen, damit
die anderen Finger in Position gehalten werden.

HINWEIS: Im Werkzeugkasten befindet sich ein Satz
mit vier Distanzstiicken (C).

XG345391 —UN—24FEB18

Nur bei 740PF: In der Férderschneckenmitte (722PF-735PF)

WICHTIG: In der Mitte der Schnecke fiir den
spateren Einbau auf die Position der
Verriegelungsringe (A), der inneren (B) und
der duBeren Lager (C) achten.

Beim Entfernen einer Fingerbaugruppe in der
Mitte der Schnecke immer ein Distanzstiick (D)
anstelle des entfernten Fingers einsetzen, damit
die anderen Finger in Position gehalten werden.

HINWEIS: Im Werkzeugkasten befindet sich ein Satz
mit vier Distanzstiicken (D).

XG345392 —UN—24FEB18

A—Ring C—Distanzstiick
B—Fingerbaugruppe

A—Ring C—Lager - duBere Finger
B—Lager - innere Finger D—Distanzstiick

&

&

3

3

I

3

3

&

o

X

In der Férderschneckenmitte (nur 740PF)

©

m

‘\® w

&

3

1

3

3

&

XG345394 g

Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005992 -29-24FEB18-5/7
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Schnecke

XG324426

1— Schraube
2— Kontermutter
3— Federstecker
4—Welle
5—Lager

6— Stift

7— Kugellager
8— Welle

9— Kontermutter

11— Welle

12— Halter
13— Federstecker
14— Finger

10— Gepresstes Flanschgehduse 15— Halter

7. Zuvor ausgebaute Teile wieder einbauen.

Fortsetzung néchste Seite

XG324426 —UN—11AUG17

16— Kurbel
17— Welle

0OUCC002,0005992 -29-24FEB18-6/7

TM5ZN54633 (03MAR18)
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Schnecke

WICHTIG: Falls eine Kurbel (A) oder eine Welle (B)
ersetzt werden muss, auf die urspriingliche
Position der Kurbel (A) auf der Welle (B) achten.
Zum Einbau der Kurbel (A), siehe Einstellung der
Einzugsfinger (Multi-Finger) in dieser Gruppe.

8. Kurbel (A) und Klemmschrauben (C) mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment anziehen; dabei wie
abgebildet die folgende Reihenfolge beachten: C-1,
C-2, C-3 und C+4.

Spezifikation

XG324421 —UN—11AUG17

Kurbel der Schnecke,
Klemmschrauben—Dreh-
MOMENE. ...ttt 140 N m (104 Ib-ft)

A—Kurbel C—Klemmschraube
B—Welle

XG324422 —UN—11AUG17

XG324422

0OUCC002,0005992 -29-24FEB18-7/7
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Schnecke

Einzugsfinger einstellen

Der Einzug zwischen Schneidwerk und Schragforderer
kann manchmal verbessert werden, indem die
Einzugsfinger vorgestellt werden.

WICHTIG: Um Schaden an Schneidwerksboden
oder Einzugsfingern zu vermeiden, muss
ein Mindestabstand von 20 mm (0,78 in)
zwischen der Mitte der Einzugsfinger und
dem Boden eingehalten werden.

Darauf achten, dass der Abstand in der Mitte
der Schnecke gemessen wird.

1. Die vier Flanschmuttern (A) auf der rechten Seite der
Schnecke losen.

HINWEIS: Die Aussparung der Verstellscheibe ist
auf der gegenliberliegenden Seite des Fingers
mit maximaler Verléngerung. Beispiel: Wenn
sich die Aussparung in der 9-Uhr-Stellung
befindet, haben die Finger ihre maximale
Lénge bei der 3-Uhr-Stellung.

2. Sechskantwelle (B) nach rechts drehen, um die
Aggressivitat der Finger zu verringern oder nach
links, um sie zu erhdéhen. Fingerstellung mithilfe der
Aussparungen an der Verstellscheibe (C) einstellen.

HINWEIS: Siehe auch den Aufkleber fiir die empfohlene
Einstellung bei der Ernte von Getreide oder
Canola-Raps/Raps.

3. Flanschmuttern (A) mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment festziehen.

Spezifikation
Verstellscheibe, Flan-
schmutter—Drehmo-
(00110 | ST USROS 130 N m (96 Ib-ft)

A—Flanschmutter (6 St.) C—Verstellscheibe
B—Sechskantwelle

Fortsetzung néchste Seite

XG334295 —UN—O03MAR18

XG346778 —UN—O3MAR18

XG346779 —UN—O3MAR18

Aufkleber

0OUCC002,000598E -29-03MAR18-1/2
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Schnecke ‘

4. In der Mitte der Schnecke den Abstand zwischen
Einzugsfinger (A) und Boden priifen. Falls erforderlich,
Hohe oder Horizontalstellung der Schnecke einstellen.
Siehe Einstellen der Schnecke in dieser Gruppe.

Spezifikation <
Einzugsfinger E
zu Boden (in 3
Schneckenmitte)—Spiel..........cccoeeiieiieniiniciiecceeee 20 mm (0,78 in) E
o
|
A—Einzugsfinger é
N
OUCC002,000598E -29-03MAR18-2/2
TM5ZN54633 (03MAR18) 80-05-37 Schneidwerke der Serie 700PF
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Schnecke

Einstellung der Einzugsfinger (Multi-Finger
Einzugsschnecke)

Das Gewicht der kompletten Einzugsfingersteuerung
wird auf der rechten Schneidwerkseite gehalten. Wenn
des linke aulRere Ende der Welle abgebaut wird, ist
das restliche System nicht betroffen. Es wird jedoch
empfohlen, das Gewicht der Einzugsfingersteuerung
abzustiitzen wenn eine der anderen Fingerwellen
ausgebaut wird. Eine Greifzange an einem Finger links
der zu reparierenden Welle anbringen. Einzugsschnecke
rickwarts drehen, bis die Zange Kontakt hat mit der
Abdeckung der Fingerfiihrung. Die Wellen rechts von
der zu reparierenden Welle werden weiter von der
Steuerplatte gehalten.

1. Einzugsschnecke drehen, bis die aulerste rechte
Abdeckung zuganglich ist.

2. Abdeckung abnehmen.
Einzugsschnecke blockieren.

4. Einen 16 mm (0,62 in.) Block unter die mittleren
Finger legen.

5. Sechskantschrauben an der Steuerplatte I6sen.

Durch die Zugangsoéffnung die zusatzliche Fingerwelle
so verschieben, dass ein Abstand von 16 mm (0,62
in.) zwischen Zufiihrboden und mittleren Fingern XGa24423

eingehalten wird. Ansicht von rechts

7. Sechskantschrauben an der Steuerplatte festziehen. @\GD @ ® @

Die Kurbel der mittleren Fingerwelle (A) ist zu den
Kurbeln der zusatzlichen Fingerwellen (B) um 30°
versetzt.

XG324423 —UN—11AUG17

Die mittleren Klemmestlcke sind mit dem "flachen"
Ende (E) an der mittleren Fingerwelle angebracht und
mit dem "spitzen" Ende (D) an den Wellenstummeln,
die durch die Lager fuhren.

Die aufleren Klemmstlicke sind mit dem "spitzen" Ende
(D) an der zusatzlichen Fingerwelle angebracht und XG324424
mit dem "flachen" Ende (E) an den Wellenstummeln,

die durch die Lager fuhren.

XG324424 —UN—11AUG17

. . A—NMittlere Fingerwelle E—Klemmstiick ("flaches"
Die Klemmschrauben (F) der Kurbel (G) wie dargestellt B_Zusatz“cheg,:ingerwe"e Ende) (

mit dem vorgeschriebenen Drehmoment anziehen. C—Drehrichtung F—Klemmschraube

. D—Klemmstiick ("spitzes" G—Kurbel
Spezifikation Ende)

Kurbel der Schnecke,
Klemmschrauben—Dreh-
MOMENE. ...t 140 N m (104 Ib-ft)

0UCC002,000502D -29-11AUG17-1/1
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Schaltpléne

Komponentenbezeichnungen

XG345298 —UN—16FEB18

A8

Control Unit LC1
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Reel Speed Sensor

Right Inner Header Height Sensor
(730PF, 735PF, and 740PF Only)

B91

Left Inner Header Height Sensor

B41

Left Outer Header Height Sensor

er Serie 700PF
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Schaltpléne
A8—Steuereinheit B46— Sensor fiir Hohenverstel- B91— Linker innerer X901— Mehrfachanschluss am
B39— Rechter duBerer lung der Haspel Erntevorsatz- Erntevorsatz
Erntevorsatz- B48— Sensor fiir Haspeldrehzahl Hohensensor
Hohensensor B90— Rechter innerer E63— Linker Arbeitsschein-
B41— Linker duBerer Erntevorsatz- werfer zur Kontrolle der
Erntevorsatz- Hoéhensensor (nur 730PF, Schnitthhe am Erntevor-
Hohensensor 735PF und 740PF) satz
B45— Stellungssensor Haspel E64— Rechter Arbeitsschein-
aus-/einfahren werfer zur Kontrolle der
Schnitthéhe am Erntevor-
satz
OUCC002,000595A -29-15FEB18-2/2
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Schaltplane

Identifizierung der Komponenten (722PF-735PF)

XG345300 —UN—16FEB18

o |

Belt Drive
L.H.
A A
® %» 14 >_
RIS (
180 Bar
Dr2
5 =+ o
130 Bar |
[ [~ * i C55
I§I N | Left Fore/Aft
.- @ o ! Cylinder
. Belt Drive !
| Pump :
P1! P2 i
Q ] * ‘/?_‘ ) ‘ —
M L M2
" b :
Reelljgr' e | 120 Bar i
ive i A
Motor & M[Ezi [
RESaraslo |
T T ——— -
: Dr3
N !
'
p o4
R P S . . C120
A B Left Reel
P Lift Cylinder
Belt Control
Valve Bloc
G14 % % (%
Header X17 X18 X20 X21 X19
Multi-Coupler | Reel Drive Reel Drive Reel Fore/ Aft Reel Fore/ Aft Reel
Forward Reverse Extend Retract Raise/Lo wer
XG345300

Fortsetzung néchste Seite

Identifizierung der Komponenten — Hau

TM5ZN54633 (03MAR18)
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C55

Left Fore/Aft
Cylinder

~

il
| <

C56
Right Fore/Aft
Cylinder

4

C120
Left Reel
Lift Cylinder

9
|

ywer

X67

Left
Bleed
Screw

C123
Right Reel
Lift Cylinder

fizierung der Komponenten — Hauptkreis

er Serie 700PF
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Schaltpléne

A—Nadelventilblock fiir C123— Rechter Haspelhubzylin- P5—Haspelantriebsmotor X21— Haspelhorizontalverstel-
Haspelhubfiillung der X17— Haspelantrieb vorwarts lung ausfahren
C55— Linker Zylinder fiir Haspel- G14— Mehrfachanschluss am X18— Haspelantrieb riickwarts  X67— Entliftungsschraube fiir
horizontalverstellung Erntevorsatz X19— Haspelhdhenverstellung linken Haspelhubzylinder
C56— Rechter Zylinder fiir Ha-  G81— Steuerventilblock fiir X20— Haspelhorizontalverstel-
spelhorizontalverstellung Forderband lung einfahren

C120— Linker Haspelhubzylinder M2—Linker Bandantriebsmotor
P2— Bandantriebspumpe

Fortsetzung nichste Seite QUCCO002,0005959 -29-15FEB18-2/4

TM5ZN54633 (03MAR18) 270-05-5 Schneidwerke der Serie 700PF

032718

PN=333



Schaltpléne

-
1
L——g

©
B
)
|
P4
]
I
2
w
XG345301 %
X
Identifizierung der Komponenten — Férderschnecken-Hubkreis (722PF-735PF)
A—Handpumpe D—Druckentlastungsventil F—Forderschnecken-
B—Uberdruckventil E—Einstellrad/W&hlhebel Hubzylinder, rechts
C—Behailter (Pumpengehause) G—Forderschnecken-
Hubzylinder, links
Fortsetzung nichste Seite 0OUCC002,0005959 -29-15FEB18-3/4
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Schaltpléne

XG307054

A—Handpumpe
B—Uberdruckventil

C—Behailter (Pumpengehéause)
D—Druckentlastungsventil

230 Bar

-
1

—
1

1
4

Identifizierung der Komponenten — Férderschnecken-Hubkreis (nur 735PF)

E—Einstellrad/Wahlhebel

F—Forderschnecken-
Hubzylinder, rechts

G—Forderschnecken-
Hubzylinder, Mitte rechts

H—Forderschnecken-
Hubzylinder, Mitte links

|— Forderschnecken-
Hubzylinder, links

XG307054 —UN—O3FEB17

0OUCC002,0005959 -29-15FEB18-4/4

TM5ZN54633 (03MAR18)
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Schaltplane

Identifizierung der Komponenten (nur 740PF)

XG345299 —UN—16FEB18

o |

Belt Drive Belt Drive
R.H. L.H.
A A A A
—»
180 Bar |
o I Dr2
[ @ |§| e e e e Y N—
(
130 Bar Left
® @ ) : C
| Belt Drive !
| Pump :
P1: P2 |
< ¢ * S—o—> 1 4 >
M ¢ M2
" b i
. lljg i 120 Bar
eel Drive
Motor & A M[Ezi
—'—6; 5—?3 @
/N N ® } ® {
: Dr3
N !
'
)04
<
- - - - ‘ - . - - - - - - - - - -
A T B
G81 C120 <
Belt Control Left Reel
Valve Bloc Lift Cylinder
X17 X18 X20 X21 X19
Reel Drive Reel Drive Reel Fore/ Aft Reel Fore/ Aft Reel
Forward Reverse Extend Retract  Raise/Lower ,_
¥G345299
Identifizierung der Komponenten — Hau
Fortsetzung néchste Seite
TM5ZN54633 (03MAR18) 270-05-9 Schneidwerke der Serie 700PF
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/e

Ci124 C125 C126
Legy'ﬁgngﬂ Center Fore/Aft R'ggt ﬁﬂgee/rm
Cylinder Y
T
- K I =
C122
Right Center

Reel Lift Cylinder

C121
Left Center Reel
Lift Cylinder

C123
Right Reel
Lift Cylinder

) wer | @

L |

fizierung der Komponenten — Hauptkreis

er Serie 700PF
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Schaltpléne

A—Nadelventilblock fiir C125— Mittlerer Zylinder fiir Ha- M2—Linker Bandantriebsmotor = X21— Haspelhorizontalverstel-
Haspelhubfiillung spelhorizontalverstellung P2— Bandantriebspumpe lung ausfahren
C120— Linker Haspelhubzylinder C126— Rechter Zylinder fiir Ha- P5—Haspelantriebsmotor X67— Entliiftungsschraube fiir
C121— Linker mittlerer spelhorizontalverstellung X17— Haspelantrieb vorwarts linken Haspelhubzylinder
Haspelhubzylinder G14— Mehrfachanschluss am X18— Haspelantrieb riickwarts  X68— Entliiftungsschraube fiir
C122— Rechter mittlerer Erntevorsatz X19— Haspelh6henverstellung rechten Haspelhubzylinder
Haspelhubzylinder G81— Steuerventilblock fiir X20— Haspelhorizontalverstel-
C123— Rechter Haspelhubzylin- Forderband lung einfahren
der M1—Rechter Bandantriebsmotor

C124— Linker Zylinder fiir Ha-
spelhorizontalverstellung

Fortsetzung nichste Seite QOUCC002,0005958 -29-15FEB18-2/3
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Schaltpléne

230 Bar

-
1
L——g

XG307054

A—Handpumpe
B—Uberdruckventil
C—Behailter (Pumpengehause)
D—Druckentlastungsventil

Identifizierung der Komponenten — Férderschnecken-Hubkreis

E—Einstellrad/Wahlhebel H—Fo6rderschnecken-

F—Forderschnecken-

Hubzylinder, rechts 1—
G—Forderschnecken-

Hubzylinder, Mitte rechts

Hubzylinder, Mitte links
Forderschnecken-
Hubzylinder, links

XG307054 —UN—O3FEB17

0OUCC002,0005958 -29-15FEB18-3/3

TM5ZN54633 (03MAR18)
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Stichwortverzeichnis

Seite
A
Andere Hilfsmittel
Kabelbaum- und Steckverbinder-
FEPATALUN. ... 40-15-3
Austausch des PVC-Bands des
BandKOIPErS .......cooiiiiiiiiiiiiiiiieee e 60-10-17
Austauschen
Glihbirne der Arbeitsscheinwerfer zur
Kontrolle der Schnitthéhe.............cccccccoeonne 40-05-30
HydraulikOIfilter ..., 70-15-2
Messerbalken-Rollenfiihrungen....................... 20-05-15
Ruckstellfeder des Erntevorsatz-
Hohensensors (nur 740PF)........cccceveeenins 40-05-19
VerschleiRkufen des Messerbalkens ............... 20-05-14
B
Bandkorper
Antriebsmotor............oooooiiiiiiiii 70-10-3
Ausbauen/einbauen.............cccceceviiiiiiiiiicninen. 60-10-8
Austausch des PVC-Bands des
BandKOrpers..........ccceeviiiiieeiieeieeeee e 60-10-17
Einbauen..........ccoooiiiiiis 60-10-13
ReINIGEN ... 60-10-2
Bandkorper aus- und einbauen ...............ccocceee. 60-10-8
Bandkorper einbauen ... 60-10-13
BandKkaorper reinigen ...........eevveeeeiiieeeee e 60-10-2
Bandkdrper-Antrieb (722PF-735PF)
Reduziergetriebe.........cccccoviiiiiiiiiicee e, 50-20-1
Bandkérper-Antrieb (nur 740PF)
Reduziergetriebe..........ccociiiiiiiii 50-20-3
Bodensegment austauschen (nur
TAOPF) .ot 60-05-18
D
Drahtreparatur-Baugruppe, Einbau...................... 10-05-10
Drehmomente
Hydraulikverschraubungen mit
metrischem Gewinde .........ccccccccccl 10-10-4
Hydraulikverschraubungen mit
ZolIgewinden .........cccvveeeiieeiiiiiieee e 10-10-3
Drehmomente fur Befestigungsteile
MEtHSCh .o, 10-10-1
ZOI e 10-10-2
Drehmomente fiir metrische Schrauben................ 10-10-1
Drehmomente fiir Schrauben
MetrisCh ..o 10-10-1
ZO o 10-10-2
Drehmomente fir Zollschrauben........................... 10-10-2
Drehmomenttabellen
MEtrSCh ..o, 10-10-1
ZOM e 10-10-2

Seite
E
Einstellen
Horizontalstellung des Schneidwerksbo-
dens (NUr 740PF) ....ovviiiieieeieee i 60-05-20
Elektrische Anlage
WEATHER PACK™ Steckverbinder ....40-
15-7, 40-15-8
Elektrische Komponenten
B39—Rechter aullerer Erntevorsatz-

HONENSENSOr......cveiiieeeeeeee e 40-05-2
B41—Linker aulierer Erntevorsatz-

HOhENSENSOr.........ccvveeeeeieeeeeee e 40-05-3
B45—Stellungssensor Haspel

aus-/einfahren ..........cccccceeeeeeeiiiiieeee e 40-05-4
B46—Sensor fir Haspelhdhenverstel-

JUNQG e 40-05-4
B48—Haspeldrehzahlsensor............ccccceenee.. 40-05-4
B90—Rechter innerer Erntevorsatz-

Hohensensor (nur 730PF, 735PF und

TAOPF) oo 40-05-5
B91—Rechter innerer Erntevorsatz-

HOhENSENSOr..........cvveeieeeieeeeeeee e 40-05-6
E63—Linker Arbeitsscheinwerfer zur

Kontrolle der Schnitthbhe..........cccoooovveiiiiinnnneen. 40-05-7
E64—Rechter Arbeitsscheinwerfer zur

Kontrolle der Schnitthdhe............ccc.cooevveennneee. 40-05-7

Elektrische Schaltplane
Identifizierung der Komponenten..................... 240-05-3
Erntevorsatz-Héhensensor (722PF-735PF)
AUSDAUEN .......covviiiieieeeeeeee e 40-05-7
Erntevorsatz-Héhensensor (722PF-735PF)
Einbauen.........coiiiiiieee e 40-05-7
Erntevorsatz-Hohensensor (nur 740PF)
AUSDAUEN ... 40-05-12
Einbauen........ccccooiiiiiiiiiee e, 40-05-12
F
FUIMENGEeN ... 10-15-7
G
Getriebedl
Ol, GEtriEDE. ..o, 10-15-5
Gluhbirne der Arbeitsscheinwerfer zur
Kontrolle der Schnitthdhe ..........ccccovvvveiiiiinns 40-05-30
H
Handpumpe.........cceevveeeeieiee e 70-25-2
Haspel
ANtriebSMOtOr... ... 70-10-1
Ausbauen/einbauen.........cccccoeeeiiiiiiiiiiiiieeeeeeees 30-10-3

Fortsetzung nachste Seite
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Stichwortverzeichnis

Seite
AuRere Haspelstiitzen-Verschiebebau-
gruppe aus- und einbauen ...............cccccoeeeenn 30-10-9
Grundeinstellung.........cccccevviiciiieeeee e, 30-10-12
Haspel-Hubzylinder entllften...............c..ccce.... 70-05-5
Haspelverschiebemechanismus....................... 30-10-10
Horizontalverstellungszylinder ...........ccccccu....... 70-05-8
Hubzylinder.........occoiiii e, 70-05-3
Rollenlager aus- und einbauen.......................... 30-10-9
Sicherungsbigel ..........cccceviiiiienien. 30-10-2, 70-05-2
ZerleguNg........covcueeeiiiiee et 30-10-7
Zylinder fur Haspelhorizontalverstellung
AUSTICHTEN.....coiiiii e 70-05-10
Haspel einbauen..............cceevvviviiiiiiiiiiiiieeeeeeeeee 30-10-3
Hauptantriebsgehause
Reparieren ... 50-15-17
Hauptantriebsgehause (722PF-735PF)
Ausbauen/einbauen............cccoocoieiiiiieeniiees 50-15-10
Hauptantriebsgehause (nur 740PF)
Ausbauen/einbauen.............ccoocieiiiieiiiee. 50-15-15
HydrauliKol.........ooooiiiee e 10-15-5
Hydraulikolfilter
Austauschen ...........cccoi 70-15-2
Hydrauliksystem
Identifizierung der Komponenten
(T22PF—=735PF ). 270-05-3
Identifizierung der Komponenten (nur
TAOPF) o 270-05-9
Steuerventilblock fir Férderband......... 70-
20-1, 70-20-2
Hydraulikzylinder
Forderschnecken-Hub (722PF, 725PF
UNd 730PF) .o 70-05-10
Forderschnecken-Hub (nur 735PF und
TAOPF) oo 70-05-13
Haspelhorizontalverstellung...........ccccceeeeennneen. 70-05-8
Haspelnub........oooiiiii e, 70-05-3
K
Kabelbaum
Ersetzen......co s 40-15-10

Kabelbaum des Erntevorsatz-

Hb6hensensors aus- und einbauen

(7T22PF—=735PF ). 40-05-28
Kabelbaum des Erntevorsatz-

Hbéhensensors aus- und einbauen

(NUF 740PF) . 40-05-29
Spleiverbindung instandsetzen....................... 40-15-9
Steckverbinder instandsetzen...... 40-15-4,

40-15-6
WEATHER PACK™ Steckverbinder

instandsetzen...............cccoiiieeeel 40-15-7, 40-15-8

Kabelbaum des Erntevorsatz-Hoéhensensors
(722PF-735PF)
Einbauen.........couiiiiieiie e 40-05-28
Kabelbaum des Erntevorsatz-Hohensensors
(722PF-735PF)
AUSDAUEN........oovviiieee e 40-05-28

Seite
Kabelbaum des Erntevorsatz-Hohensensors
(nur 740PF)
AUSDAUEN ... 40-05-29
EiNDauEN ... 40-05-29
Kabelbaum- und Steckverbinderreparatur
Erforderliche/empfohlene
Werkzeuge .........coovvieieiiiieieeee e 40-15-3
Identifizierung der Steckverbinder ..................... 40-15-3
Isoliermasse flr elektrische
ANSChIUSSE.......evviiiieiiiiee e, 40-15-3
Kunststoffgleitkufe des Bodens austauschen
(NUF T40PF). .. 60-05-5
M
Mehrfachanschluss
ANSChIUSSE........eevveiiee e 70-15-1
Messerabstimmung einstellen................cccccoeiee. 20-05-7
Messerantrieb
AUSTIChEEN ... 20-05-10
Hauptantriebsgehduse...........cccccoooiiiiiiniinns 50-15-17
Hauptantriebsgehause
(T22PF—=735PF).....eiiiiiee e 50-15-10
Hauptantriebsgehause (nur 740PF)................. 50-15-15
Messerantriebsgehause................... 50-15-26, 50-15-29
RapSMESSEr.....ccciiiiiiiiiiiiiee e 50-15-42
Riemen (722PF—735PF) .......cooiiiiiiieiiieees 50-15-4
Riemen (nur 740PF) ......oooiiiiiie e 50-15-7
Messerantriebsgehause
Ausbauen/einbauen...........ccccccoecciiieee i, 50-15-26
Reparieren ... 50-15-29
Messerbalken
Abstimmung der Messer.........ccocccvieeeiiiiiiiieenn. 20-05-7
Messerklingen ..o 20-05-6
Messerkopflager ........ccccviiiiiiiiee e 20-05-1
Messerbalken-Rollenfihrungen...............ccc........ 20-05-15
Messerbalkenbaugruppe aus- und einbauen
(NUF 740PF). .. 60-05-12
Messerklingen
Austauschen .........ccccccoiii 20-05-6
Messerkopf
Ausrichten ..., 20-05-10
Messerkopflager
AUSDAUEN ... 20-05-1
Einbauen........cooi 20-05-1
Metallgleitkufe des Bodens austauschen
(T22PF—=735PF) ...eeeeiiee e 60-05-2
Mischen von Schmierstoffen ...........cccccooeccvieeneenn. 10-15-6
Motor
Bandkorper-Antrieb...........ooccviieeiiiiiiiie e 70-10-3
Haspelantrieb..........ccccco i, 70-10-1
P
Pumpe des Bandkdrper-Antriebs ...........cccceeeeeenn. 70-25-1
Pumpen
Handpumpe ... 70-25-2

Fortsetzung nachste Seite
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Stichwortverzeichnis

Pumpe des Bandkdrper-Antriebs.....................
PVC-Band des Bandkorpers
Ausbauen/einbauen...........cccccoeeiiiie i,
Austauschen ...,
Einbauen.........ccooiiii e
PVC-Band des Bandkorpers anbringen ..............
R
Rapsmesserantrieb
Reparieren ........cccoccveeeiie e
Reduziergetriebe des Bandkdrper-Antriebs
(722PF-735PF)
Ausbauen/einbauen...........cccccoeeciiieee i,
Reduziergetriebe des Bandkdrper-Antriebs
(nur 740PF)
Ausbauen/einbauen...........cccccoeeeiiiie e,
Riemen
Messerantrieb (722PF—735PF)..........ccccccee...
Messerantrieb (nur 740PF) .........ccccoeiiiinennnen.

Rickstellfeder des Erntevorsatz-
Hohensensors (nur 740PF)
AUStaUSChEN ...
Rutschkupplung (722PF-735PF)
AUSDAUEN ...
Einbauen...........ooiiieiiiiee e,
Rutschkupplung (nur 740PF)
AUSDAUEN ...
Einbauen.......ccccoooiiiiiiii e,

Schmierfett
Hochdruck- und Mehrzweckfett .......................
Schmierstoffe
Mischen. ...
Schmierstoffe, Lagerung
Lagerung, Schmierstoffe.........c.cccccoveciiiennnenn.
Schmierstoffe, Sicherheit
Sicherheit, Schmierstoffe ..........ccooovvviviiiiiinen.
Schnecke
Ausbauen/einbauen...........cccccoiiiniiinen.
Einstellen (nur 740PF) ........ccooviiieiiiiieeeeee
Einstellung der Einzugsfinger
(MURti-Finger).....ccocoviiiiiicee e
Einzugsfinger, Kurbeln und Wellen...................
Fingereinstellung...........ccccoociiiiiiii
Hubzylinder (722PF, 725PF und
T30PF) e
Hubzylinder (nur 735PF und 740PF)...............
instellen (722PF—735PF) ......ccccccveevviiiiieeeeen.
Mittlere Halterung (nur 735PF und
TAOPF) o
Schneidwerksboden (722PF-735PF)
Metallgleitkufe aus- und einbauen ...................
Metallgleitkufe des Bodens
austauschen............ccooooiiniieee

Seite

.. 70-25-1

Seite
Schneidwerksboden (nur 740PF)

Bodensegment austauschen ..............cccceeeenne 60-05-18

Horizontalstellung einstellen .............c.ccceee.. 60-05-20

Kunststoffgleitkufe aus- und

einbauen ..............oo s 60-05-5
Kunststoffgleitkufe des Bodens

austauschen..........cccoooeeee e 60-05-5

Sensor

B39—Rechter dullerer Erntevorsatz-

HOhEeNSEeNSOr.......ccovvviiiiieiiiiieeeeeeeeeeeee, 40-05-2
B41—Linker aulierer Erntevorsatz-

[ (0] 0 =T aTST=Y o KT R 40-05-3
B45—Stellungssensor Haspel

aus-/einfahren ..., 40-05-4
B46—Sensor flir Haspelhdéhenverstel-

JUNG oo 40-05-4
B48—Haspeldrehzahlsensor.............cccccoennnee. 40-05-4
B90—Rechter innerer Erntevorsatz-

Hohensensor (nur 730PF, 735PF und

TAOPF) e 40-05-5
B91—Rechter innerer Erntevorsatz-

HOheNSeNSor........ooovvvvveeeieeeeee, 40-05-6
Erntevorsatz-Héhensensor aus- und

einbauen (722PF—735PF)......ccccccccuviiivieneeenns 40-05-7
Erntevorsatz-Héhensensor aus- und

einbauen (nur 740PF) ... 40-05-12
Sensor flir Haspeldrehzahl aus- und

einbauen ........ccoooeiiiiieee 40-05-26
Stellungssensor fiir "Haspel

aus-/einfahren" aus- und einbauen................ 40-05-24
Stellungssensor fur Haspelhdhenverstel-

lung aus- und einbauen................ccccieeeeeennns 40-05-25

Sensor fiir Haspeldrehzahl

AUSDAUEN........euiiiiiiiiiieeeeeeeeee e 40-05-26

Einbauen..........coooeeeeeeeeee 40-05-26
Seriennummern

Maschinenkomponenten.............cccceevveeeeeeeennenn.. 10-15-4

Produkt-Identifikationsnummer .......................... 10-15-3

Typenschild ... 10-15-3
Sicherheit

LArmsChUutz ........oiiiiie e, 10-05-6

Sicherheit bei Wartungsarbeiten........................ 10-05-9
Sicherheit, Hochdruckflissigkeiten

Hochdruckflissigkeiten meiden ..............cccoc..... 10-05-4
Signalwodrter, verstehen..........ccccoccvvviei e, 10-05-1
Spannvorrichtung

Antriebskette der Férderschnecke..................... 50-10-1
Spannvorrichtung (nur 740PF)

Antriebskette der Férderschnecke................... 50-10-11
Spindel ausbauen...........cccccevvvviviiviiiiieiieeeeeeeeee 30-10-3
Steckverbinder

DEUTSCH Steckverbinder............ccccvvvevevveeeenen.. 40-15-4

DEUTSCH-Kontakt .........ccccovvveeeiiiiiieeee e, 40-15-6

Spleiverbinder..........cooo i 40-15-9

WEATHER PACK™ ..., 40-15-7, 40-15-8
Stellungssensor fur Haspel aus-/einfahren

AUSDAUEN ... 40-05-24

Einbauen..........cccoooiiiee 40-05-24

Fortsetzung nachste Seite
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Stichwortverzeichnis
Seite Seite
Stellungssensor fiir Haspelhéhenverstellung Einbauen.........oo 50-05-13
AUSDAUEN.......eeiiiiieeeiic e 40-05-25 Verbindungswelle (nur 740PF)
Einbauen.......cccccooviiiiii e 40-05-25 AUSDAUEN ... 50-05-14
Steuerventilblock fiir Férderband ....70-20-1, Einbauen.......cccoeeeiiii e 50-05-14
70-20-2 Verschleif3kufen des Messerbalkens................... 20-05-14
Verschraubungen, Wartungsempfehlungen
T Stirnflachendichtung ..........cocooiiiiiiiniiiies 10-10-5
Technische Daten w
Schneidwerk .........ooooeeieiiiiis 10-15-2
Typenschild.........coooviiiiiiiee e 10-15-3 Wartung
BandKOrper ... 60-10-13
\Y PVC-Band des Bandkarpers..........cccccceevunenen. 60-10-20
Werkzeuge
Verbindungswelle (nur 735PF) Kabelbaum- und Steckverbinder-
AUSDAUEN ...ttt 50-05-13 FEPAAtU.....coviiiiiii 40-15-1
TM5ZN54633 (03MAR18) Stichwortverzeichnis-4 Schneidwerke der Serie 70003sz§
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