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Specifikationer

Klippehgjde: Klippehgjden justeres pa bagrullen ved
hjedp af to lodrette skruer og fastholdes af to |aseskruer.
K lippehgjdeomradet er 2,4 mm til 19 mm. Den effektive
klippehgjde vil variere efter graessets tilstand og
bundkniven.

Knivcylinderkonstruktion: Kniveylindrene er 13 cm
i diameter og 53,3 cm i laangden. Knivene er fremstillet i
kulstofstdl og er svejst pa 5 udstansede staleger og

varmebehandlet iflg. RC 42-48 hardhed. Knivecylinderen
er slebet til efter diameter, koncentricitet og bagslibning.

Knivcylinderlejer: To dobbeltrakkede kuglelger,
30 mm I.D., prespasset pa kniveylinderakslen. Den
omvendte pakning er presset pa kniveylinderakslen.
L jesidebel astningen opretholdes af en 3%2 omgangs
balgeskive uden justermgtrik.

Knivcylinderdrev: Kniveylinderakslen bestar of et 35
mm diameter rar med drevindsatse presset permanent
ind i begge ender. En udskiftelig flydende kobling med
en intern 8-tands not er fabriksmonteret i hgjre ende og
fastholdes med en snapring. Den flydende kobling kan
flyttes til den anden ende, nar klippeenheden anvendes
foran til hgjre pa traktoren.

Rammekonstruktion: Et enkelt toprer er svejst pato
sideplader. En fastboltet tvaastang bruges til at indstille
frontrammens bredde og afstive samlingen.

L gftestropperne har en udskiftelig rulle, som kan flyttes
for at andre transporthgjde.

Bundkniv: Udskiftelig bundkniv i kulstofstal med 13
skruer og ét skaa, som er haadet iflg. RC 48-55 og
fastgjort pa en bundkniv i bearbejdet stabejern.
Tournament bundkniv er standard.

kniveylinder
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Daglig justering af klippeenheder
SM@RING
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BAGLAPNING AF KLIPPEENHEDER
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Bundknivsjustering: Denne foretages med en enkelt
skrue, som er forsynet med lasehak, der svarer til 0,018
mm bundknivsbevaggel se for hvert hak. En lineser
indstilling pa bundstangens venstre ende muligger
indstilling af forholdet mellem bundkniv og
knivecylinderknive. En arm i midten regulerer kontakten
mellem bundkniv og knivcylinder v.hj.a. to
gummibgsninger, der fungerer som drejeled.

Frontrulle: Den standard frontrulle er en 6,4 cm dia
Weihle-rulle. Det hgjre beslag har en excentrisk
ansatsbolt, der giver niveauindstilling. En anden
excentrik kan fgjes til det venstre beslag for starre
niveauindstillingsomrade. Rullen har en gennemgaende
aksel med kuglelgjer, der kan smares.

Bagrulle: Den standard bagrulle er en 5,2 cm dia. glat
rulle. Den har en gennemgaende aksel med kuglelgjer,
der kan smares.

Frontskjold: Et skjold, der trykkes pd, dakker rullens
forside forneden. Skjoldet bidrager til at forbedre
graeskastet op i opsamleren og forhindrer, at opsamlerens
tagningsklap bliver beskadiget af knivcylinderen.

Modveegt: | venstre ende af klippeenheden findes en
modvaggt med en spinflange som kniveylinder-
motorernes for nem montering. Modvasgten forsegler
lejeomrédet og afbalancerer knivcylindermotorens vaggt
under klipning.

Ekstraudstyr:
Micro-Cut bundkniv
Lo-Cut bundkniv
High-Cut bundkniv
Fairway bundkniv

Delnr. 93-4246
Delnr. 63-8470
Delnr. 92-2510
Delnr. 63-8610



Justering af klippeenheder

Vi forbeholder osret til at sendre specifikationer og
konstruktion uden varsel.

VIGTIGT: Inden klippeenheden tagesi brug, skal
man gennemlaese denne betjeningsveledning
grundigt. Hvis man ikke gar det, kan det medfere
beskadigelse af klippeenheden.

Bemaxrk: Venstre og hgjre side af klippeenheden er set
franormal betjeningsstilling.

Nar klippeenheden er fjernet fra emballagen, skal
f@lgende fremgangsmade anvendes for at sikre, at
klippeenhederne justeres rigtigt.

1. Kontrollér hver ende af knivcylinderen for fedt.
Fedtet skal vage helt synligt ved
knivcylinderlgjerne.

2. Sergfor, at alle matrikker og bolte sidder godt fast.

3. Anbring lgfterullen, sa den passer til affjedringen.
e Qverste stilling for affjedringer af den gamle
type.

*  Nederste tilling for nye affjedringer
(P& GR 3200).

4. Montér traskstangens tappe og | &seskiver (leveres
som |gse dele) pa frontrullens akselender, hvis der
anvendes affjedringer af den gamle type.

5. Kontrollér for at sikre, at bundkniven og
knivecylinderen er parallelle. Se Indstilling af
kontakt mellem bundkniv og knivcylinder.

INDSTILLING AF KONTAKT
MELLEM BUNDKNIV OG
KNIVCYLINDER (Fig. 1 & 2)

1.  Afmontér klippeenhederne fra traktorenheden og
anbring dem pa et jaevnt, vandret arbejdsunderlag.

2. Sarg for, at kontakten med knivcylinderen fjernes

ved at dregje bundknivens justeringsknap mod uret
(Fig. 2).

VIGTIGT: Brug kun en M13 nggle, der er
8-15 cm i leengden, til at justere bundknivens
skruer. En laengere nggle vil give for stor
vaggtstangsvirkning og kan forvramnge
monteringspladen til juster skruerne.

Fig.1

1.. Bundknivens justeringsknapue

Figure 2

| den ene ende af kniveylinderen stik en lang
strimmel avispapir ind mellem knivcylinderen og
bundkniven. Mens knivcylinderen langsomt roteres




Justering af klippeenheder

fremad, drejes bundknivens justeringsknap med
uret, ét klik ad gangen, indtil papiret klemmes let
sammen, hvilket giver lidt modstand, nar der
traskkes i papiret.

4. Lgsn l&semetrikkerne, der fastholder bundknivens
venstre drejeledshus.

5. Drg justeringskruen efter behov, med uret for at
|afte enden af bundkniven og mod uret for at seanke
enden af bundkniven.

6. Kontrollér justeringerne ved at gentage
punkt 1 og 2.

7. Nér der er tegn pa let kontakt med papiret i hver
ende af bundkniven, strammes |asemgtrikkerne, der
fastholder drejeledshuset, godit.

NIVEAUINDSTILLING AF
FORHOLD MELLEM FRONTRULLE
OG KNIVCYLINDER (Fig. 3)

1. Parkér klippeenheden pa et jeevnt, vandret underlag.

2. Lag en 6 mm eler tykkere plade under
knivcylinderens knive og mod bundknivens forside.

Bemaark: Sgrg for, at pladen daskker
knivcylinderknivene i hele laangden og at de tre
knive er i kontakt med pladen.

3. Lwsn lasemetrikkerne, som fastholder hgjre
frontrullebeslag.

4. Menskniveylinderen holdes godt fast pa pladen og
trykket bibeholdes pa frontrullen, drejes averste,
hgjre rullemonteringsbolt. Denne monteringsbolt
har en ‘forsagning’, der ndr den drejes virker som
excentrik (knast) og | efter eller sanker rullen. Pa
bolthovedet er en en 1.D. prik, som angiver boltens
‘forsadning’. Prikken angiver, i hvilken retning
rullens hgjre ende bevagger sig, nér bolten drejes.

Bemaark: Sarg for, at begge frontrullebeslag sidder
i samme hul.

Fig. 3

1. Hgjre frontrullebeslag
2. Qverste, hgjre rullemonteringsbolt

5. For at kontrollere om rullen er vandret og i det
korrekte forhold til knivcylinderen, skal man prove
at stikke et stykke papir ind i hver ende af rullen.

6. Narrullen er i det korrekte forhold til kniveylinderen,
strammes mgtrikkerne godi.

Bemaxrk: Hvis der kraaves yderligere justering, skal 1
skrue udskiftes pa venstre beslag med en anden
excentrisk bolt, delnr. 93-2573.

Bemaxk: Der er to positioner for frontrullebeslagene.

Til de fleste klippeopgaver anvendes den nederste
position.

Den gverste position er mere aggressiv og kan bruges til
et begramset klippehgjdeomrade (0,35-0,63 cm), hvis
forholdene kraever det.

INDSTILLING AF KLIPPEH@JDE
(Fig. 4)

1. Kontrollér, om frontrullen er vandret og om
kontakten mellem bundkniv og knivcylinder er
korrekt.

2. Vend klippeenheden (90°) om og lad den hvile pa
bagrullen og de gverste bagtappe. Lasn
|asematrikkerne pa skruerne, der fastholder



bagrullebesiagene.

3. Pamaéestangen (delnr. 13-8199) indstilles
skruehovedet i den enskede klippehgjde. Dette mal
er fra stangens forside til undersiden af
skruehovedet.

Fig. 4

1. Malestang
2. Rullebeslags skrue
3. Klippehgjdeknap

4.  Anbring stangen patvaas af front- og bagrullen og
justér med klippehgjdeknappen, indtil undersiden af
skruehovedet gér i indgreb med bundknivens skaa.

VIGTIGT: Gentag denne fremgangsméadei hver ende
af bundkniven og stram lasemgtrikkerne, som
fastholder bagrullebeslagenei hver ende.

KLIPPEENHEDSEGENSKABER

Systemet til justering af kontakten mellem kniveylinder
og bundkniv pa denne klippeenhed har en enkelt knap,
hvormed det er let at udfare den nadvendige justering
for at opna optimal klipning. Den praecise justering, som
er mulig med den enkelte knap/bundstangskonstruktion
giver den ngdvendige kontrol til at opna konstant,
automatisk dlibning, hvorved der oprethol des skarpe

Justering af klippeenheder

skag og sikres god klippekvalitet, sa behovet for
rutinemaessig baglapning reduceres meget.

DAGLIG JUSTERING AF
KLIPPEENHEDER

Fer hver dags arbejde med maskinen eller nar det er
nadvendigt, skal hver klippeenhed checkes for at
kontrollere, om kontakten mellem bundkniv og
knivcylinder er korrekt. Dette arbejde skal udferes,
selvom klippekvaliteten er acceptabel.

1. Samk klippeenhederne ned pa et hardt underlag,
afbryd motoren og fjern ngglen fra taeendingen.

2. Drg langsomt knivcylinderen baglaans og her efter
kontakt mellem knivcylinder og bundkniv. Hvis der
ikke er tegn pa kontakt, drejes bundknivens
justeringsknap med uret, é klik ad gangen, indtil
der mazrkes og hares let kontakt.

3. Hvisder magkes for stor kontakt, drejes
bundknivens justeringsknap mod uret, ét klik ad
gangen, indtil der ikke er nogen kontakt. Drej sa
bundknivens justeringsknap med uret, ét klik ad
gangen, indtil der maakes og hares |et kontakt.

VIGTIGT: Det er bedst altid at have let kontakt
mellem bundkniv og knivcylinder. Hvis der ikke
bibeholdes et kontakt, vil den automatiske slibning
af bundknivs/ kniveylinder skaerenesikke blive
tilfredsstillende, og det vil medfare, at skaerene bliver
dove efter et stykke tids brug. Hvis kontakten er for
stor, vil diddet pa bundkniven/knivcylinderen blive
for stort, hvilket kan medfare ujaevnt slid og darlig
klippekvalitet.

Bemaerk: Efterhanden som knivcylinderknivene fortsat
gar imod bundkniven, vil der komme en lille grat pa
skagrets forkant i hele bundknivens laangde. Hvis man
karer en fil hen over forkanten, vil denne grat blive
fjernet og man vil fa bedre klippekvalitet.

Efter laangere tids brug vil der til sidst komme en kant i
begge ender af bundkniven. Disse hak skal afrundes eller
affilesi flugt med bundknivens skeg for at sikre god
drift.




Smaring

FEDTSMJRING AF LEJER OG fedtpakningerne ellersvil blive varigt
BASNINGER beskadiget.

Hver klippeenhed har seks (7 stk.) smarenipler, der skal 3. Tear det overfledige fedt af.

smares jaa/nligt med universalt lithiumfedt nr. 2.

Smgrepunkternes placering og antal er fglgende:
Bundknivens drejeled (1 stk), kniveylinderlejerne (2 stk.)
samt front- og bagrulle (2 stk. hver). (Fig. 5).

VIGTIGT: Umiddelbart efter afvaskning skal
klippeenhederne smgres. Det bidrager til at fjerne
vandet fra lejerne og for gger lgjernes levetid.

1. After hver smarenippel med en ren klud.

2. Smar med fedt, indtil der maakes modstand mod
handtaget.

VIGTIGT: Brug ikke for stort tryk, da

Baglapning af klippeenheder
oo S e e

dibning af cylinder- og rotormaskiner, hagtenr.

Pas pa, n&r kniveylinderen baglappes—kontakt med

kniveylinderen eller andre bevesgelige dele kan nemlig 80-300PT.

fonvodelvesids Bemaerk: Man fér et bedre skaa, hvis man kerer en fil

1. Parkér maskinen pé et rent, jaevnt, vandret underlag, hen over bundknivens forside, nér baglapningen er
sank klippeenhederne, stands motoren, aktivér fardig. Hermed fjernes de grater eller ujavnheder, som
parkeringsbremsen og fjern ngglen fra evt. er opstaet pa skeget.

taandingskontakten.

2. Afmontér knivcylindermotorerne fra
klippeenhederne. Afbryd og fjern klippeenhederne
fraleftearmene.

3. Forbind baglapningsmaskinen med klippeenheden
ved at sate en 9 mm firkantet klodsind i den
notede kabling i hgjre ende af klippeenheden.










