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Specifikationer

Klipphojd: Klipphdtjden justeras pa bakre rullen med
tva vertikala skruvar och justeringen |dses med tva
|&sskruvar. Klipphojden kan stéllasin mellan 2,4 mm
och 19 mm. Effektiv klipphojd varierar beroende pa
grasforhadllanden och underkniv.

Cylinderkonstruktion: Cylindrarnadr 13 cmii
diameter och 53,3 cm langa. Knivarna ar av stal med hog
kolhalt och har svetsats pa 5 spindlar av pressat stdl och
varmebehandlats till en hardhetsgrad av RC 42-48.
Cylindern har dipats for diameter, koncentricitet och
lutningsvinkel.

Cylinderlager: Tvatvaradiga kullager, 30 mm
innerdiameter, sitter inpressade pa cylinderaxeln. Den
omvanda tétningen &r inpressad pa cylinderaxeln.
Sidobelastningen pa lagret halls konstant med en 3 12
varvs vagbricka utan justermutter.

Cylinderdrivning: Cylinderaxeln bestar av ett rér med
3,5 cm diameter med insatser permanent inpressade pa
béda éndarna. En utbytbar flytande koppling med en
invandig atta-tandad spline monteras pa fabriken pa
hogra andan och halls pa plats med en |asring. Den
flytande kopplingen kan flyttas till den andra &nden nér
klippenheten anvands pa traktorns framre hogra lage.

Ramkonstruktion: Ett enkelt toppror &r svetsat patva
sidoplattor. Ett fastbultat tvarstag utgor framre
rambredden och ger forstyvning. Lyftgordlarna har en
utbytbar vals som kan flyttas for att éndra
transporthojden.

Underkniv: Utbytbar eneggad underkniv av stal med
hog kolhalt, 13 skruvar, bainithardad till RC 48-55,
monterad pa ett maskinbearbetat understag av gjutjarn.

Daglig justering av klippenheterna
SMORJINING

Smoérjning av lager och bussningar
SLIPNING AV KLIPPENHETERNA
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Tournament underkniv & standard.

Underknivsjustering: Tva motsatta skruvar pa var
anda pa understaget anvands for att stallain och justera
underknivens kontakt med cylindern.

Framre rulle: Standard framre rulle ar en 6,4 cm
diameter Wiehle rulle. Den hégra konsolen har en
excentrisk ansatsbult for instéllning. Ytterligare en
excenter kan monteras pa den vanstra konsolen for att ge
storre instélIningsmdjligheter. Rullen har en
genomgaende axel med smorjbara kullager.

Bakre rulle: Standard bakre rulle & en 5,2 cm diameter
slét rulle. Den har genomgaende axel med smarjbara
rullager.

Framre skarm: En skarm som trycks pa técker nedre
framdelen pa rullen. Med skarmen pa plats hamnar
gréset |éttare i uppsamlaren och uppsamlarens
skyddsklaff skadas inte av cylindern.

Montbalanseringsvikt: Klippenhetens vanstra énda
har en vikt med en spinnfléns som cylindermotorerna
vilket forenklar monteringen. Vikten tétar lageromradet
och balanserar cylindermotorns vikt under klippning.

Alternativ utrustning:
Micro-Cut underkniv
Lo-Cut underkniv
High-Cut underkniv
Fairway underkniv

Artikelnr. 93-4262
Artikelnr. 63-8470
Artikelnr. 92-2510
Artikelnr. 63-8610

Specifikationer och design kan andras utan
foregdende meddelande.



Justering av klippenheterna

VIKTIGT: Lasinstruktionsboken noggrant innan VIKTIGT: Anvand bara en skiftnyckel M 13,

klippenheten tasi bruk. Om man inte foljer 8-15 cm lang nar underknivens skruvar justeras.

anvisningarna kan klippenheten skadas. Om man anvander en langre skiftnyckel blir det
for mycket bandning och skruvarnas

Obs: Klippenhetens vanstra och hogra sidor avser monteringsplatta kan da forvrangas.

normalt arbetslége.

Nér klippenheten har packats upp skall foljande punkter
utféras for att klippenheterna skall bli korrekt justerade.

1. Kontrollera att det finns smorjfett pa var ande pa
cylindern. Fettet skall synasi cylinderlagren.

2. Setill att alla muttrar och bultar sitter & ordentligt.

3. Placeralyftrullen i jamnhdjd med upphangningen.

«  Overstalage for upphangning av den gamla

typen 1. Justerskruv upptill
2. Justerskruv nedtill

¢ Nederstalage for upphangning av den nya
typen (pa Greensmaster 3200)
3. Né&r underkniven har justerats mot cylindern se till

4. Montera skjutstagets bultar och |&sbrickor att justerskruvarna, péde de som sitter upptill och
(medlevererasi |6sa delar) pa framre rullens nedtill, dras at pa klippenhetens bada sidor.
axelandar, om upphéngning av den gamla typen

anvands.

5. Kontrollera att underkniven och cylindern &
paralella Se Justering av underkniven mot
cylindern.

JUSTERING AV UNDERKNIVEN
MOT CYLINDERN (fig. 1 & 2)

1. Tabort klippenheterna fran traktorn och lagg dem
pa en plan arbetsyta

2. For att justera underkniven mot cylindern lossar
man forst justerskruven som sitter nedtill pa var

sida pa klippenheten och sedan drar man &t Figure 2

justerskruven som sitter upptill pa var sida pa

klippenheten. Med denna justeringen flyttas 4. Nar justeringen &r férdig kontrollera om cylindern
underkniven narmare cylinderknivarna kan klamma &t en bit papper som skjutsin

framifran och klippa av papper som skjuts in fran
en rét vinkel. Pappret skall kunna klippas av med




Justering av klippenheterna

minsta mojliga kontakt mellan underkniven och
cylinderknivarna. Om cylindern verkar slépa for
mycket maste man antingen putsa eller slipa om
klippenheten sa att eggen blir tillrackligt skarpa for
precisionsklippning. Se Toros handbok for
cylinderdlipning, formul& nr 80-300PT.

UTJAMNING AV FRAMRE
RULLEN MOT CYLINDERN (fig. 3)

1. Placeraklippenheten paen plan, jamn yta

2. La&gg en 6mm eller tjockare skiva under
cylinderknivarna och mot underknivens framparti.

Obs: Setill att skivan tacker cylinderknivarnas hela
langd och att tre knivar vidror skivan.

3. Lossalasmuttrarna pa hogra konsolen pa framre
rullen.

Figur 3

1. Framre rullens hogra konsol
2. Rullens évre, hogra fastbult

4. Hal cylindern stadigt pa skivan och lat trycket mot
framre rullen vara kvar samtidigt som rullens 6vre
hogra fastbult vrids. Fastbulten har en férskjutning
som nér den vrids fungerar som en excenter (kam)
och lyfter eller sanker rullen. Det finns en
innerdiameterpunkt pa bultens skalle som anger
bultens forskjutning. Punkten visar i vilken riktning
rullens hdgra énda ror sig nér bulten vrids.

Obs: Setill att framre rullens béda konsoler &r i
sammahél.

5. Kontrollera att rullen & plan genom att skjutain en
bit papper under var cylinderénda.

6. Nar rullen & plan dra & muttrarna ordentligt.

Obs: Om ytterligare justering & nédvandig skall en
skruv pa vénstra konsolen bytas ut mot en annan
excenterbult, artikel nr. 93-2573.

Obs: Det finns tva positioner for framre rullkonsolerna.
Det nedre laget anvands for de flesta klippforhallanden.
Det Ovre l&get & mer aggressivt och kan anvandas i

vissa klipphajdslagen (0,140-0,250") om férhallandena
sa kraver.

JUSTERING AV KLIPPHOJDEN
(fig. 4)

1. Setill att frdmre rullen & plan och att kontakten
mellan underkniven och cylindern & korrekt.

Figur 4

1. Matstav
2. Skruv pa rullkonsol
3.  Klipphdjdsknopp




2. Vand paKklippenheten (90°) och 1&t den vila pa
bakre rullen och dvre bakre tabbarna. Lossa
l&smuttrarna pa skruvarna som hdller bakre
rullkonsolerna pa plats.

3. Stél in skruvskallen pa en métstav (artikel nr.
13-8199) pa onskad klipphojd. Detta métt &r fran
framdelen pa staven till undersidan pa skruvskallen.

4, Placera staven Over framre och bakre rullarna och
justera klipphojdsknoppen tills undersidan pa

skruvskallen har kontakt med underknivens klippegg.

VIKTIGT: Upprepa detta forfarande pa var anda pa
underkniven och dra at lasmuttrarna som haller
bakre rullkonsolerna pa var anda.

DAGLIG JUSTERING AV
KLIPPENHETERNA

Innan varje arbetspass, eller vid behov, skall man
kontrollera varje klippenhet och se till att underknivens

Smorjning

SMORJNING AV LAGER OCH
BUSSNINGAR

Det finns (6) smorjnipplar pa var klippenhet. Dessa skall
smorjas regelbundet med smorjfett pa litiumbas nr 2 for
allméant bruk.

1.  Smoérjnipplarnas placering och antal &r: Cylinder-
lager (2) och framre och bakre rullar (2 pavarje)
(fig. 5)

VIKTIGT: Om klippenheterna smorjs
omedelbart efter rengdring kan vatten rinna ur
lager, vilket forlanger lagrens livdangd.

1. Torka smérjnipplarna med en ren trasa.

2. Smorj med fett tills tryck kdnns mot handtaget.

Justering av klippenheterna

kontakt mot cylindern & korrekt. Detta maste utféras
aven om klippkvaliteten &r acceptabel.

VIKTIGT: Latt kontakt &ar alltid att foredra. Om |att
kontakt inte uppratthalls galvdipasinte
underknivs/cylindereggen tillréckligt och efter en tids
anvandning uppstar séa klippeggar. Om kontakten
ar for hard ditsunderkniv/cylindern ut i fortid.
Resultatet blir ojamn nétning och samre kvalitet pa
klippningen.

Obs: Nér cylinderknivarna slér emot underkniven
uppstar en |&tt grad framtill pa klippeggen langs med
hela underkniven. Denna grad kan tas bort och
klippningen forbattras om man da och da filar utmed

eggen.

Efter 1ang tids anvandning uppstar hack pa béda andarna
pa underkniven. Dessa hack maste rundas av eller filas
ned jamnt med klippeggen pa underkniven for att
klippenheten ska arbeta bra.

VIKTIGT: For stort tryck kan ge bestdende
skador pa smorjtatningarna.

3. Torkabort dverflodigt fett.




Slipning av klippenheterna

gutain en bit 9 mm fyrkantsmaterial i

FORSIKTIGHET splineskopplingen pa klippenhetens hdgra anda.
Var forsiktig nar cylindern slipas. Kontakt med Obs: Ytterligare information om slipning finnsi TOROS
cylindern eller andrardrliga delar kan resulterai handbok Slipning av cylinder & rotorklippare, formul &r
personskada. nr 80-300PT.

1. Stal maskinen paen ren, plan yta, sank ned Obs: Klippeggen forbéttras om man filar |angs med
klippenheterna, stanna motorn, dra at underknivens framparti efter avdlutad slipning. Detta tar
parkeringsbromsen och ta bort startnyckeln fran bort den grad eller de ojamnheter som eventuellt bildats
startl 3set. pa klippeggen.

2. Tabort cylindermotorerna fran klippenheterna och
demontera och ta bort klippenheterna fran
lyftarmarna.

3. Andut dipmaskinen till klippenheten genom att












