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VORWORT

Lieber Kundel!

Wir schatzen das Vertrauen, dafll Sie uns mit dem Kauf einer JF-Maschine
entgegenbringen und gratulieren lhnen zu Ihrer neuen Maschine. Selbstverstandlich
hoffen wir, daf3 Sie mit lhrer Investition voll zufrieden sein werden.

Diese Gebrauchsanleitung enthalt Auskunfte, die fur die fachlich korrekte Anwendung
und die sichere Bedienung der Maschine wichtig sind.

Bei der Lieferung dieser Maschine haben Sie sicher gleichzeitig eine Einweisung bzgl.
Bedienung, Einstellungen und Wartung erhalten.

Diese erste Einfihrung ersetzt nicht eine grindlichere Kenntnis der verschiedenen
Aufgaben, Funktionen, oder die fachlich korrekte Handhabung der Maschine.

Sie sollten deshalb diese Gebrauchsanleitung lesen, ehe Sie die Maschine
einsetzen. Beachten Sie insbesondere die angegebenen Sicherheitshinweise und den
Abschnitt Uber Sicherheit.

Die Gebrauchsanweisung informiert Sie ausfuhrlich in einer sinnvollen Reihenfolge bei
einer neuen Maschine, beginnend mit den notwendigen Betriebsbedingungen, tber
Bedienung und Anwendung bis zur Wartung und Pflege. Dartber hinaus sind die
jeweiligen Abschnitte in arbeitstechnischen, fortlaufenden Bildern mit dazugehdrigem
Text eingeteilt.

Die Bezeichnungen "rechts" und "links" sind von einer Position hinter der Maschine, in
Fahrrichtung, beschrieben.

Alle Auskiinfte, Abbildungen und technische Angaben in dieser Gebrauchsanleitung
beschreiben die Maschine in dem Stand, der zum Zeitpunkt der Drucklegung geltend
war.

JF-Fabriken behalt sich Konstruktions- und Spezifikationsanderungen vor, ohne dazu

verpflichtet zu sein, solche Anderungen an bisher gelieferten Maschinen durchfiihren zu
mussen.
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1. EINFUHRUNG

1. EINFUHRUNG

BESTIMMUNGSGEMARE VERWENDUNG

Die Scheibenmaher GMS/GCS 2400 TS, GMS/GCS 2800 TS und GMS/GCS 3200 TS
sind ausschliellich fur den Ublichen Einsatz bei landwirtschaftlichen Arbeiten
konstruiert. D.h. Abschneiden von wachsendem Gras und Stroh am Boden. Sie
dirfen nur an gesetzmallige Schlepper angebaut und durch dessen Zapfwelle
angetrieben werden.

Jeder dartber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemaf. Fur
hieraus resultierende Schaden haftet JF-Fabriken nicht; das Risiko hierfur tragt
allein der Benutzer.

Es wird vorausgesetzt, dald unter angemessenen Bedingungen gearbeitet wird, hierunter
dal3 die Felder gepflegt und in passendem Umfang von Steinen und Fremdkorpern
gereinigt sind.

Zur bestimmungsgemalien Verwendung gehort auch, da? man die von JF-Fabriken in
der Gebrauchsanleitung und in dem Ersatzteilkatalog genannten Vorschriften befolgt.

Die Scheibenméaher GMS/GCS 2400 TS, GMS/GCS 2800 TS und GMS/GCS 3200 TS
durfen nur von Personen benutzt, gewartet und instandgesetzt werden, die durch
Anleitung und Durchlesen der Gebrauchsanleitung mit der betreffenden Maschine
vertraut sind, und insbesondere tber die Gefahren unterrichtet sind.

Die nachstehenden Unfallverhiitungsvorschriften, sowie die sonstigen allgemein
anerkannten sicherheitstechnischen, arbeitsmedizinischen und stralRenverkehrs-
rechtlichen Regeln, sind einzuhalten.

Eigenstandige Veranderungen an der Maschine und ihrer Konstruktion schlie3en eine
Haftung von JF-Fabriken fur daraus resultierende Schaden aus.
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1. EINFUHRUNG

SICHERHEIT

In der Landwirtschaft geschehen generell viele arbeitsbedingte Ungliicksfélle infolge
falscher Bedienung und ungentigender Instruktion. Personen- und Maschinen-Sicherheit
werden bei den JF-Entwicklungsarbeiten grof3geschrieben. Wir méchten Sie und lhre
Familie mdglichst beschiitzen, was aber auch einen Einsatz Ihrerseits voraussetzt.

Es ist nicht mdglich einen Maher herzustellen, der gleichzeitig einen unbedingten
Personenschutz und eine effektive Arbeit gewahrleistet. Das bedeutet, dal} Sie als
Benutzer darauf achten mussen, daf3 die Maschine korrekt gehandhabt wird. Vermeiden
Sie, sich oder andere unnétigen Gefahren auszusetzen.

Die Maschine fordert gelernte Bedienung, d.h. Sie sollten die Sicherheits- und
Bedienungsvorschriften _sorgfaltig _durchlesen _und beachten, bevor Sie die
Maschine an den Schlepper anbauen. Auch wenn Sie eine &hnliche Maschine gehabt
haben, sollten Sie die Gebrauchsanleitung durchlesen - zu lhrer eigenen Sicherheit.

Uberlassen Sie niemals die Maschine jemandem ohne sich vergewissert zu haben, daf
er die notwendigen Kenntnisse hat.

DEFINITIONEN

Verschiedene Aufkleber und auch die Gebrauchsanleitung geben viele Hinweise zu
den Sicherheitsvorkehrungen. Diese Anmerkungen weisen auf Sicherheits-
maf3nahmen hin und wir hoffen, da Sie und lhre Kollegen diese befolgen und
dadurch die Personensicherheit erhéhen.

Nehmen Sie sich die Zeit, lesen Sie die SicherheitsmalRnahmen und informieren Sie lhre
Mitarbeiter.

den Personenschutz, und indirekt auf die Wartung der Maschine

n Dieses Symbol wird in der Gebrauchsanleitung direkt unter Hinweis auf
angewendet.

VORSICHT: Dieses Wort soll den Benutzer auf die  Ublichen
Sicherheitsvorkehrungen oder die in der Gebrauchsanleitung
genannten Sicherheitsmal3nahmen flr Personenschutz hinweisen.

WARNUNG: Mit dem Wort WARNUNG wird auf sichtbare und unsichtbare
Risikomomente hingewiesen, die ernsthafte Personenschaden
verursachen kdnnen.

GEFAHR: Das Wort GEFAHR bezieht sich auf gesetzliche Malinahmen, die zum
Schutz gegen ernsthafte Personenschaden befolgt werden missen.
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1. EINFUHRUNG

ALLGEMEINE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.
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Die Gelenkwelle immer abschalten, die Bremse des Schleppers aktivieren und den
Schleppermotor abstellen, bevor Sie die Maschine:

- schmieren

- reinigen

- montieren

- einstellen

Wenn die Maschine abgestellt wird, mul3 das Schneidwerk immer abgesenkt oder
die Transportsicherung aktiviert werden.

Bei Transport immer Transportsicherung und Absperrventil fir Hebezylinder
anwenden.

Niemals Arbeiten bei einem angehobenen Schneidwerk durchfiilhren ohne es
durch Unterlegkeile oder eine andere mechanische Sicherung zu sichern.

Immer die Rader des Schleppers blockieren, bevor Sie unter der Maschine
arbeiten.

Niemals den Schlepper starten, bevor sich alle Personen in sicherem Abstand
von der Maschine befinden.

Alle Werkzeuge von der Maschine entfernen, bevor Sie den Schlepper einschalten.
Schutzvorrichtungen mussen korrekt angebracht und in Ordnung sein.

Die Bekleidung des Benutzers soll eng anliegen. Locker getragene Kleidung
vermeiden.

Niemals eine Abschirmung &ndern oder mit der Maschine arbeiten, wenn ein
Abschirmungsteil fehlt.

Bei Transport auf 6ffentlichen Wegen und bei Dunkelheit, immer eine gesetzlich
anerkannte Beleuchtung und Sicherheitsmarkierungen verwenden.

Wenn die Maschine nicht mit einer max. Geschwindigkeit gekennzeichnet ist, sollte
niemals mehr als 30 km/st gefahren werden. Die Transportgeschwindigkeit ist dem
jeweiligen Zustand der Transportwege anzupassen.

Personen dirfen sich niemals im naheren Bereich einer laufenden Maschine
aufhalten.

Bei Anbau der Gelenkwelle prufen, ob die Schlepperdrehzahl und —Drehrichtung
mit der Maschine tbereinstimmt.

Gehorschutz anwenden, wenn der Larm von der Maschine stérend ist, oder wenn
Sie fur langere Zeit mit der Maschine arbeiten missen und die Schlepperkabine
nicht gentigend gegen Larm geschutzt ist.



1. EINFUHRUNG

16. Bevor Sie das Schneidwerk anheben oder absenken sicherstellen, dald sich keine
Personen in der Nahe aufhalten oder Arbeiten an der Maschine vornehmen.

17. Niemand darf sich in der Nahe der Abschirmung des Schneidwerkes aufhalten
oder die Abschirmung anheben, bevor alle rotierenden Werkzeuge stillstehen.

18. Die Maschine nur bestimmungsgemal verwenden.
19. Die Maschine nicht einsetzen, wenn Kinder in der Nahe sind.

20. Bei An- und Abbau darf sich niemand zwischen Schlepper und Maschine
aufhalten.

SCHLEPPERWAHL

Befolgen Sie immer die Anweisungen, die in der Schlepper-Gebrauchsanleitung
aufgefuhrt sind. Falls es nicht mdglich ist, suchen Sie technischen Beistand.

Sie sollten einen Schlepper mit einer angemessenen Zapfwellenleistung wahlen.
Liegt die Zapfwellenleistung wesentlich héher als fur die Maschine erforderlich ist,
empfehlen wir eine Gelenkwelle mit passender Kupplung, um die Maschine gegen
Uberlastung zu sichern.

Umfassende oder andauernde Uberlastung kann die Maschine zerstéren und
schlimmstenfalls dazu fihren, dafd Teile herausgeschleudert werden.

Wabhlen Sie einen Schlepper mit passendem Eigengewicht und Spurweite, damit Sie mit
der Maschine im vorhandenen Gelande sicher fahren konnen. Sie sollten sich aul3erdem
vergewissern, dal® die Unterlenker und Zughaken des Schleppers fur Maschinen mit
dem genannten Eigengewicht geeignet sind.

Sie sollten immer einen Schlepper mit einer geschlossenen Kabine wahlen, wenn Sie
mit einem Scheibenmaher arbeiten.
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1. EINFUHRUNG

AN- UND ABBAU

Vergewissern Sie sich immer, dal3 sich bei An- und
Abbau niemand zwischen Schlepper und Maschine
aufhalt. Ein unbeabsichtigtes Mandver kann Personen
einklemmen. (Sehen Sie Fig. 1-1)

r ) |
l. -
. . . . . Fig. 1-1
Prufen Sie, ob die Maschine mit der Drehzahl- und re—
Richtung des Schleppers Ubereinstimmt (Sehen Sie Fig. 1-2). Die
falsche Drehzahl kann Uber langere Zeit die Maschine beschadigen und
schlimmstenfalls dazu fihren, dafd Teile herausgeschleudert werden.

Vergewissern Sie sich, dalR die Gelenkwelle korrekt anmontiert ist, d.h. ( % >
IN

der Sicherungsstift hat Eingriff und die Kette der Schutzvorrichtung ist in
beiden Seiten befestigt.

Fig. 1-2
Die Gelenkwelle muf3 korrekt abgeschirmt sein. Defekte Schutzbleche
sofort auswechseln.

Bevor das Hydrauliksystem eingeschaltet wird, prifen ob die Verbindungen der
Kupplungen dicht und Schlduche und Fittings unbeschadigt sind.

Nach Abschalten des Schleppermotors sollten Sie durch Betatigung der hydraulischen
Schlepperventile sicherstellen, da’ die Schlauche
ohne Druck sind.

Hydraulikol unter Druck kann in die Haut eindringen
und zu gefahrlichen Entziindungen fiihren. Deshalb
immer Augen und Haut vor Olspritzern schiitzen. Bei

Unfallen sofort einen Arzt aufsuchen. (Sehen Sie Fig.
1_3) Fig. 1-3

Bevor die Hebezylinder aktiviert werden kontrollieren, dal sich die Zugdeichsel und die
Schneideinheit frei bewegen kdnnen. Bei Inbetriebnahme darf sich niemand in der Nahe
aufhalten, da evtl. Luft im hydraulischen System unbeabsichtigte Bewegungen
verursachen kann.
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1. EINFUHRUNG

EINSTELLUNG

Niemals die Maschine einstellen wahrend die Gelenkwelle angebaut ist. Die Gelenkwelle
abbauen und den Schleppermotor abschalten, bevor sie die Einstellung der Maschine
andern. Abwarten bis die rotierenden Werkzeuge stillstehen, bevor Sie das Schutzblech
entfernen.

Bevor Sie eine Arbeit anfangen, prifen ob Messer und Scheiben geborsten sind oder
andere Beschadigungen haben. Beschéadigte Messer und Scheiben auswechseln.
(Sehen Sie Abschnitt Gber Wartung).

RegelmaRig laut den Regeln in der Gebrauchsanleitung Messer und Messerbolzen
kontrollieren. (Sehen Sie Abschnitt Gber Wartung)

TRANSPORT

Die Transportgeschwindigkeit muf3 immer den Verhéaltnissen angepaldt werden - max. 30
km/st.

Es ist wichtig, die hydraulische Transporteinstellung zu blockieren. Bei unbeabsichtigter
Bedienung des Zugdeichselzylinders kann sich die Maschine in die Gegenfahrbahn, auf
den Fahrradweg oder auf den Gehsteig bewegen. Immer kontrollieren, daf3
mechanische Transportsicherungen vor dem Transport im Eingriff sind.

Dies kann auch passieren, wenn Luft in dem Hebezylinder ist oder bei plétzlichem Olleck
von Hydraulikschlauchen.

Um eventuelle Luft im Ol zu entfernen, alle Hebezylinder nach dem Anbau an den
Schlepper prifen. Insbesondere wenn Sie auf 6ffentlichen Stral3en fahren.
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1. EINFUHRUNG

ARBEIT

Wahrend der taglichen Arbeit sollten Sie beachten, daf3 lose Steine und Fremdkorper
auf dem Feld in die rotierenden Teile gelangen kénnen und bei grofRer Geschwindigkeit
wieder fortgeschleudert werden.

Nie die Maschine einsetzen, ohne dalR sdmtliche Abschirmungen korrekt angebracht
und unbeschéadigt sind.

Abgenutzte und beschadigte Tucher auswechseln.
Auf steinigen Boden bei maximaler Stoppelhéhe und minimalem Schnittwinkel arbeiten.

Bei Blockierung der Schneideinheit oder des Aufbereiters den Schleppermotor abstellen,
die Parkbremse aktivieren und warten bis die rotierenden Werkzeuge stillstehen, bevor
sie versuchen, den Fremdkdrper zu entfernen.

Niemand soll sich in der N&ahe einer laufenden Maschine aufhalten, dies gilt
insbesondere fir Kinder.

Wenn Sie mit der Maschine am Hang arbeiten, sollten Sie in einen niedrigeren Gang
zurtckschalten.

Wenn Sie mit bugsierten Maschinen arbeiten, sollten Sie immer einen
Sicherheitsabstand zu Abhéangen und ahnlichen Verhaltnissen halten, da die Erde
rutschen und die Maschine und den Schlepper mit sich ziehen kann. Sie sollten auch die
Geschwindigkeit des Schleppers anpassen bei scharfen Wendungen am Hang.

ABSTELLEN

Bevor Sie den Schlepper verlassen, immer die Schneideinheit auf den Boden absenken,
den Schleppermotor abstellen und die Parkbremse aktivieren. Nur so kann ein stabiles
Abstellen vorgenommen werden.

Sicherstellen, dal3 die Abstellstlitze an der Zugdeichsel der Maschine korrekt befestigt
und verriegelt ist, wenn die Maschine abgestellt wird.

SCHMIEREN

Bei Schmieren oder Wartungsarbeiten sicherstellen, dal3 die Schneideinheit den Boden
beruhrt, oder dal? die Hubzylinder mit Stoppventilen blockiert sind.

Bei Arbeiten wie Reinigung, Schmieren oder Einstellung erst die Gelenkwelle abbauen,
den Schleppermotor abstellen und die Parkbremse aktivieren.
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1. EINFUHRUNG

WARTUNG

Um eine perfekte Arbeit zu gewahrleisten und das Risiko einer Uberlastung des
Mahbalkens zu vermeiden, ist eine korrekte Entlastung des Schneidwerks wichtig.

Vergewissern Sie sich immer, dal? benutzte Ersatzteile immer korrekt eingebaut sind —
vorgeschriebene Anziehdrehmomente beachten.

Sollen Teile im hydraulischen System ausgetauscht werden, muissen Sie sich
vergewissern, dal3 das Schneidwerk auf den Boden abgesenkt ist, oder dafl3 die
Hebezylinder blockiert sind.

MASCHINENSICHERHEIT

Bei JF-Fabriken werden alle rotierenden Teile in einem Spezialwerkzeug mit
elektronischen Tastern ausgewuchtet. Lauft ein rotierendes Teil instabil, werden kleine
Gegengewichte befestigt.

Da die Scheiben mit einer Drehzahl von bis zu 3000 Umdrehungen pro Minute arbeiten,
verursacht auch die geringste Instabilitéat Vibrationen, die zu Ermudungsbrtichen fihren
konnen.

Wenn wahrend der Arbeit die Vibrationen merkbar ansteigen und/oder das Gerausch
merkbar hoher liegt als gewdhnlich, sollten Sie die Arbeit sofort einstellen, nach dem
Fehler suchen und erst nach Behebung des Fehlers weiterarbeiten.

Wenn ein Messer ausgetauscht werden muf3, sollten immer beide Messer einer Scheibe
gleichzeitig ausgetauscht werden, um Instabilitdt zu vermeiden.

In der Saison mehrmals taglich prifen, dafld keine Messer, Mithehmer oder Bolzen
fehlen. Bei Bedarf die Teile umgehend ersetzen, um Unwucht zu vermeiden.

Zylinder (wenn montiert) und Flow-Verstarker regelméaRig reinigen (Schmutz und Erde).

Eventuelle Friktionskupplungen regelmafig "liften”, damit sie nicht festrosten.
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1. EINFUHRUNG

AUFKLEBER AN DER MASCHINE

Die auf der Vorseite genannten Warnaufkleber sind an der Maschine angebracht - siehe Zeichnung unten. Bevor Sie die
Maschine einsetzen, prifen, ob alle Aufkleber angebracht sind, andernfalls sollten Sie die fehlenden Aufkleber
besorgen. Die Aufkleber haben folgende Bedeutung.

1 Gebrauchs-und Sicherheitsvorschriften durchlesen
Mahnung zum Durchlesen der mitgelieferten Dokumente, um zu sichern, daf? die Maschine korrekt bedient wird, und
unndtige Unfalle und Maschinenschaden vermieden werden.

2 Den Schleppermotor abstellen und den Ziindschliussel abziehen, bevor Sie Arbeiten an der Maschine
vornehmen.
Den Schleppermotor immer abstellen, bevor Sie Arbeiten wie Schmieren, Einstellungen, Wartung oder Reparatur
vornehmen. Auch den Zindschlissel abziehen, damit keiner den Schlepper einschalten kann, bevor Sie fertig sind.

3 Risiko fur Steinschlag
Obwohl alle Tucher und Abschirmungen montiert sind, besteht trotzdem die Gefahr, daR® Steine u.&. fortgeschleudert
werden. Vergewissern Sie sich, daf3 sich niemand in der Nahe einer laufenden Maschine aufhalt.

4 Nachlauf
Die rotierenden Messer haben einen Nachlauf, d.h. sie kdnne bis zu 2 Min. rotieren, nachdem die Gelenkwelle
abgeschaltet worden ist. Die Messer mussen stillstehen, bevor Tuicher und Schutzvorrichtungen wegen Inspektion
und Wartung entfernt werden.

5 Einsatz ohne Tuch
Eine Maschine niemals einsetzen, ohne korrekt anmontierte und unbeschadigte Schutztiicher und Abschirmungen.
Die Maschine kann Steine u.d. herausschleudern. Ticher und Abschirmungen sind da, um solche Gefahren zu
verhindern.

6 Kinder
Kinder sollten sich nie in der Néhe einer laufenden Maschine aufhalten. Besonders Kleinkinder neigen zu plétzlichen
Handlungen.

7 Rotierende Messer
Wahrend des Einsatzes darf sich niemand der Maschine annéahern oder im Arbeitsbereich aufhalten. Die rotierenden
Messer kdnnen schwere korperliche Schaden verursachen.

8 Steinschlag vom Aufbereiter
Der Aufbereiter hat eine sehr hohe Drehzahl und kann Steine auf dem Feld bis zu 10 Metern nach hinten oder zur
Seite mit hoher Geschwindigkeit herausschleudern. Immer sicherstellen, daf3 sich keine Personen im ndheren
Bereich einer laufenden Maschine aufhalten.

9 Die Transportverriegelung nicht vergessen.
Immer die Transportverriegelung aktivieren, bevor die Maschine auf 6ffentlichen Wegen transportiert wird. Fehler im
Hydrauliksystem oder unbeabsichtigte Manéver kénnen die Maschine wahrend des Transports in Arbeitsstellung
bringen und dadurch ernsthafte Maschinen- und Personenschéden verursachen.

10 Quetschgefahr beim Anbau.
Wenn die Maschine an den Schlepper angebaut wird, darf sich niemand zwischen Schlepper und Maschine
aufhalten. Unbeabsichtigte Mandver kénnen zu ernsthaften Personenschaden fiihren.

11 Drehzahl- und Richtung.
Kontrollieren, daf die Gelenkwelle mit korrekter Drehzahl und in der richtigen Richtung lauft. Falsche Drehzahl
und/oder Drehrichtung zerstdéren mit der Zeit die Maschine mit der Gefahr, dal3 Personen zu Schaden kommen.

12 Gelenkwelle.
Dieser Aufkleber erinnert Sie daran, wie geféhrlich eine Gelenkwelle ist, wenn sie nicht korrekt angebaut oder
abgeschirmt ist.

13 Max. 210 bar.
Die hydraulischen Komponenten dirfen niemals einem Druck von mehr als 210 bar ausgesetzt werden, da
andernfalls die Gefahr von explosionsartiger Zerstérung von Teilen besteht. Sie setzen sich und andere der Gefahr
aus, von Metallteilen mit hoher Geschwindigkeit, oder Ol unter hohem Druck, getroffen zu werden.
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GMS/GCS GMS/GCS GMS/GCS
2400 TS 2800 TS 3200 TS
(o 2400 2800 3150
d 2600 2600 2600
e 3000 3400 3800
f 550 550 550

g 1950 2350 2700
hl 1000 1000 1000
h2 1350 1350 1350
h3 1450 1450 1450
i, max. 2200 2400 2700
[ 2500 2900 3200

Alle Mal3e sind in mm angegeben und sind ungefahre Zahlen.

Die i, max. Angabe wird durch Anderung der Plazierung des Schwenkzylinders in den Léchern an
dem Radrahmen und an der Zugdeichsel erreicht, wie im Abschnitt "Einstellung des Ausschlags
der Zugdeichsel" Seite 33 beschrieben.
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TECHNISCHE DATEN

T GMS/GCS GMS/GCS GMS/GCS
yp 2400 TS 2800 TS 3200 TS

. GMS PE-Finger in Y-Form
Aufbereitersystem : .

GCS Stahlwalzen mit Gummiprofilen

Arbeitsbreite 24m 2,8m 3.2m
Kapazitat bei 10 km/st, effektiv 2,5 ha/st 2,8 hal/st 3,2 ha/st
Kraftbedarf, Min. auf Gelenkwelle 40 kW/54 PS| 50 kw/68 PS | 60 kw/82 PS
Zapfwellenanschlul3 *) 1000 rpm 1000 rpm 1000 rpm

Olsteuerventil

1 doppelt + 1 einzelwirkendes

Zugdeichsel Drehkopf / Schwenkbock
Anzahl Scheiben 6 7 8
Scheiben und Messer HD Standard
Schneidwerk, pendelnd Standard
Rotorbreite 1,99 m 2,37 m 2,7m
Finger 96 PE-Finger | 120 PE-Finger | 152 PE-Finger
Finger-Aufbereiter | Geschwindigkeiten 2 Geschwindigkeiten
- fur Gras, Standard 900 rpm 900 rpm 900 rpm
- fur Klee u.&. 670 rpm 670 rpm 670 rpm
Walzenbreite 1940 mm 2350 mm 2680 mm
X\{Ja;lbzgrg-iter Durchmesser 225 mm 225 mm 225 mm
Geschwindigkeiten 900 rpm 900 rpm 900 rpm
Schwadbreite 08-16m | 08-20m 09-22m
Transportbreite 25m 29m 3,2m
Reifen 10.0/75-15.3 | 10.0/75-15.3 | 10.0/75-15.3
Gewicht, ca. 1275 kg 1470 kg 1640 kg
Gewicht auf den Schlepper tbertragen 410 kg 490 kg 550 kg
:;]armpegéaér Maschine gggc?:\?(gssen 76,5 dB(A) 76,5 dB(A) 76,5 dB(A)
Fahrer- angebaut
kabine Fenster offen 92 dB(A) 92 dB(A) 92 dB(A)

*) Kann durch Umtausch von 2 Keilriemenscheiben von 1000 auf 540 geandert werden,

Sehen Sie Seite 23.

PIDX-094A-03 GMS/GCS-TS 0410
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

Fig. 2-1

Fig. 2-2

A

2. ANBAU UND PROBEFAHRT

ANBAU AN DEN SCHLEPPER

Die GMS/GCS Maschinen werden an die Unterlenker des Schleppers angebaut. Die
Zapfen sind fur Kategorie Il. Fir Kategorie 11l kbnnen Buchsen geliefert werden.

Die Maschine kann mit verschiedenen Typen von Zugdeichseln geliefert werden. D-
Zugdeichsel mit Drehkopfgetriebe vorne (wird als Standard betrachtet) und B-
Zugdeichsel mit direkter Transmission ohne Drehkopfgetriebe.

D-Zugdeichsel: Die Unterlenker in der gleichen HOhe einstellen. Die
Sicherheitsketten gemal der Figur bei der gewiinschten Kategorie
an die Unterlenkerzapfen anbauen. Die Unterlenker an die Maschine
anbauen und anheben bis die Zapfwelle des Schleppers (PTO)
und der Zapfwellenanschlufd der Maschine (PIC) in der gleichen
Hohe sind. In dieser Stellung die Unterlenker verriegeln, um seitliche
Bewegung zu verhindern, damit die Zapfwelle und der
Zapfwellenanschluld von oben gesehen parallel sind. Eine gerade
Gelenkwelle gibt eine mdglichst lange Lebensdauer der Achskreuze
und der Ubrigen rotierenden Teile der Maschine.

B-Zugdeichsel: Sehen Sie den Abschnitt "Anpassung und Fahren mit B-Zugdeichsel",
Seite 21.

Das auRerste Ende der Sicherheitsketten an der Befestigung des Oberlenkers
befestigen. Die Sicherheitsketten sollen nicht das Gewicht der Zugdeichsel tragen,
sondern gegen unbeabsichtigtes Absenken der Unterlenker sichern, wobei die
Gelenkwellen voneinander gezogen werden kénnen.

ANPASSUNG DER GELENKWELLE AUF D-
ZUGDEICHSEL

Die Stodampfer des TOP SAFE Systems (Zugbalkenverlangerung A Fig. 2-2 und 2-3),
mit zwei Moglichkeiten fur Plazierung der Zapfen ist jetzt Standard an den GMS/GCS -
Maschinen.

WICHTIG:Kurzen Sie Ihre neue Gelenkwelle nur dann ab, wenn Sie sicher sind, dal3 es
notig ist. Die Gelenkwelle ist ab Fabrik dem Abstand P zwischen PTO und
PIC angepasst, der an den meisten Schleppermarken Standard ist.
Beachten Sie trotzdem:
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

Fig. 2-2

Fig. 2-3

A

Fig. 2-4
Fig. 2-5

Fig. 2-6

A

PIDX-094A-03 GMS/GCS-TS 0410

KURZE UNTERLENKER:
Bei Schleppern, wo der Abstand K zwischen dem PTO Zapfen und den
Kupplungspunkten der Unterlenker kurz ist, die Anbauzapfen bei Pos. 1 montieren.

LANGE UNTERLENKER:
Bei Schleppern, wo der Abstand L zwischen dem PTO Zapfen und den Kupplungsaugen
der Unterlenker lang ist, die Anbauzapfen bei Pos. 2 montieren.

NB: Bei Montage bei Pos. 2 die rechte und linke Verlangerung umtauschen und
wenden gemal Fig. 2-3.

Immer bei Pos. 2 fahren, wenn méglich.
Der StoRdampfer des TOP SAFE Systems kann nach Wunsch mit einem

Bolzen bei B blockiert werden.
WICHTIG: Die angegebenen Werte fiir Uberlappung der Profilrohre der Gelenkwelle
sind gemal Fig. 2-4 einzuhalten.

BEI EVENTUELLER ABKURZUNG:
Die Gelenkwelle in der LAnge so anpassen, dal? sie:
- moglichst viel Uberlappung hat.
- in jeder Stellung mindestens 200 mm Uberlappung hat (besonders
mit Rucksicht auf Situationen, wo der Stol3dampfer des TOP
SAFE Systems auslost, z.B. beim Auffahren auf Steine, die in der
Erde festsitzen, Sehen Sie Fig. 2-5).
- in jeder Stellung mindestens 30 mm Freiraum zu der Kupplung ist.

Die Gelenkwellenhéalften an PTO bez. PIC befestigen, wenn diese auf dem gleichen
waagerechten Plan sind und gerade einander gegenuber sind. (Bei dieser Maschine der
kirzeste Abstand).

Die Wellenenden parallel halten und die 30 mm (min) markieren.

Alle 4 Rohre gleich viel abkirzen. Die Enden der Profilrohre abrunden und sorgfaltig
entgraten.

WARNUNG:  Das Rohr sorgfaltig schmieren, bevor es wieder zusammengebaut
wird, da groRBe Friktionskrafte entstehen, falls der StoRdampfer
unter Belastung auslost.

Fortsetzung auf der nachsten Seite...
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Fig. 2-7

Fig. 2-8

Fig. 2-9

Fig. 2-10

Fig. 2-11

ABSTELLSTUTZE

Die Abstellstiitze unter dem Drehkopfgetriebe nach hinten schwenken und mit dem
Zapfen C und Federstift verriegeln.

ANPASSUNG UND FAHREN MIT B-ZUGDEICHSEL

Die Ackerschiene (1) des Schleppers so einstellen, dafl3 der Abstand "A” mdglichst kurz
wird. Die Ackerschiene (2) des Schleppers so einstellen, daf3 der Abstand "B" méglichst
grol3 wird. Die Ackerschiene der Maschine so einstellen, daf3 die Gelenkwelle so Nahe
an Waagerecht wie moglich ist. (NB: Der Ackerschienebeschlag muf3 immer noch mit 2
Bolzen montiert werden.

Den maximalen Einschlagwinkel "C” mit gehobener Maschine kontrollieren. Wegen der
Plazierung der Gelenkwelle wird der Einschlagwinkel "C" dadurch begrenzt, dal3 die
Gelenkwelle nicht weiter zusammengedriickt wird, als dal’ es immer 30 mm Freiraum
zur Kupplung gibt.

In einigen Fallen ist es moglich, den Einschlagwinkel "C” zu erhéhen, indem die
Gelenkwelle abgekurzt wird. Die Gelenkwelle nur abkirzen, wenn es beim geradeaus
Fahren mit der Maschine in Arbeitsstellung tber 200 mm Uberlappung gibt.

ABKURZUNG DER GELENKWELLE

Die Gelenkwellenhalften an PTO bez. PIC befestigen, wenn diese gerade einander
gegenuber sind, mit der Maschine in Arbeitsstellung. (Die langste Abstand bei dieser
Maschine). Die Wellenenden parallel halten und die gewtinschte Abkirzung markieren,
mindestens 200 mm Uberlappung. Alle 4 Rohre gleich viel abkiirzen. Die Enden der
Profilrohre abrunden und sorgfaltig entgraten. Es ist wichtig, dal’ die Rohre vor dem
Schmieren glatt und sauber sind. Die Rohre sorgféltig schmieren, bevor sie wieder
zusammengeschoben werden.

WARNUNG: Niemals scharfer als der maximale Einschlagwinkel ”C” drehen.
Bei einigen Schleppertypen kann die Gelenkwelle so weit gedreht
werden, dal3 die Welle und/oder andere Maschinenteile beschadigt
werden.
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Fig. 2-13

Fig. 2-12

Fig. 2-15

Fig. 2-14
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DREHZAHL DER GELENKWELLE KONTROLLIEREN

Fig. 2-12 Die Maschine ist mit der aktuellen Einstellung deutlich an dem vorderen
Drehkopfgetriebe und dem Schutzblech bei der PIC-Welle markiert. (Sehen Sie evtl.
Aufkleber an der Maschine Seite 13, Pos. 12) Falls dieser Aufkleber nicht vorhanden ist,
die Einstellung kontrollieren.

Fig. 2-13 Kontrolle, Gelenkwelle 1000 Umdr./Min.:
1 Umdrehung der ziehenden Riemenscheibe flr Aufbereiter = 1 Umdrehung der PIC-
Welle.

Kontrolle, Gelenkwelle 540 Umdr./Min.:
1 Umdrehung der ziehenden Riemenscheibe fur Aufbereiter = %2 Umdrehung der PIC-
Welle.

GELENKWELLE, 540 ODER 1000 UMDR./MIN.
Fig. 2-14
Die Maschine ist ab Fabrik fir Fahrt mit 1000 Umdr./Min. der Gelenkwelle eingestellt.

Dies kann auf 540 Umdr./Min. geadndert werden, indem zwei Riemenscheiben
umgetauscht werden.

Anweisung:
1. Das Blech tUber dem Keilriemenantrieb abbauen.

2. Die Keilriemen losen. Dies erfolgt durch Losen der Bolzen an der vorderen
Getriebe.

3. Die Keilriemen umtauschen (A und B).
(Wenn die Keilriemenscheibe mit dem gré3ten Durchmesser den kirzesten
Abstand zum Schlepper hat ist die Maschine fir 1050 Umdr./Min eingestellt,
gemal Fig. 2-13 kontrollieren).

Fig. 2-15 4. Die Teile wieder anbauen. Sicherstellen, dal3 die Keilriemen gentgend
angespannt werden.
Wenn mit 15kg auf der Mitte der einzelnen Keilriemen gedrickt wird,
durfen sie sich maximal 10 mm bewegen kdnnen.

5. Nachdem die Maschine auf eine andere Drehzahl eingestellt worden ist, die
Gelenkwelle an dem Schlepper so wenden, daf3 der Aufkleber mit der korrekten
Drehzahl nach oben und deutlich zu lesen ist, wenn man vor der Maschine
steht. (Sehen Sie eventuell Seite 13, Pos. 11)
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Fig. 2-16
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Fig. 2-16

A

FRIKTIONSKUPPLUNG
Sehen Sie Abschnitt 5. WARTUNG - Friktionskupplung bevor Inbetriebnahme.

FREILAUF
Die Maschine ist mit Freilauf auf der Gelenkwelle vor dem hinteren Drehkopfgetriebe
ausgerustet. Dal3 die Gelenkwelle umgekehrt wird hat keinen Einflul3 auf den Freilauf.

HYDRAULIKANSCHLUR

Die Hydraulikschlauche fur den Schwenkzylinder der Zugdeichsel an den
doppeltwirkenden Anschluf3 A anschliel3en. Die Schlauche des Radzylinders an einen
einfachwirkenden Anschlul3 B an dem Schlepper anschlieBen. Sehen Sie evtl.
HYDRAULIKDIAGRAMM Seite 77 hinten in dieser Gebrauchsanleitung.

GEFAHR: Die hydraulischen Komponenten dirfen niemals einem Druck von
mehr als 210 bar ausgesetzt werden, da Teile dadurch zerstort
werden konnen. Dies kann zu ernsthaften Personenschéden

fuhren.

-25 -
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Fig. 2-17 Fig. 2-18
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Fig. 2-17

A

Fig. 2-18

A

Fig. 2-19

TRANSPORT AUF OFFENTLICHEN STRAREN!

Die Maschine darf nur an die Unterlenker eines Schleppers angebaut werden, sehen Sie
den Abschnitt ANBAU AN DEN SCHLEPPER Seite 5. Die Transportgeschwindigkeit soll
max. 30 km/st sein.

Anheben und Absenken der Maschine erfolgen mit dem einfachwirkenden Steuerventil
des Schleppers.

Die Maschine anheben bis die Zylinder ganz ausgestreckt sind.

Eventuelle Luft in den Zylindern wird durch Ein- und Ausschieben der Kolben entfernt.
Luft im System wird dadurch gesehen, dal’ die Maschine nicht in gehobener Position
gehalten werden kann.

GEFAHR - NICHT VERGESSEN:
DANACH DEN SICHERHEITSHAHN ABDREHEN der an dem Zylinder
fur das linke Rad angebracht ist. Der Hahn ist geschlossen, wenn erin
der gezeigten Position ist.

Mit dem doppeltwirkenden Zusatzsteuergerat des Schleppers die Maschine in eine
Position zentriert hinten am Schlepper bringen.

Die Sicherheitstiicher aufklappen, um die Transportbreite moglichst viel zu reduzieren.

GEFAHR - VERKEHRSKENNZEICHNUNG
Vergewissern Sie sich, dal3 die Lichtausstattung und andere
Verkehrskennzeichnungen gemal} den geltenden Gesetzen des
betreffenden Landes korrekt sind.

Nachdem die Maschine in Transportstellung gebracht worden ist, den Kugelhahn
beim Zylinder fir die Zugdeichsel abdrehen, damit die Maschine im Falle eines
Schlauchbruchs oder unbeabsichtigter Aktivierung des Steuerventils wahrend des
Transports nicht in Arbeitsstellung gebracht wird. Den Einstellhebel des Kugelhahns
in Richtung des Pfeils bewegen, gemaR der Figur, um die Olzufuhr abzustellen.
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VOR DEM EINSATZ

Bevor Sie lhren neuen Scheibenmaher einsetzen, sollten Sie:

1.

2.

9.

Diese Gebrauchsanleitung sorgfaltig durchlesen.
Prufen, ob die Maschine korrekt montiert und unbeschadigt ist.

Die Drehzahl der Gelenkwelle kontrollieren. Eine zu hohe Drehzahl kann
lebensgefahrlich sein. Eine zu niedrige Drehzahl fihrt zu schlechtem Schneiden,
Verstopfung des Scheibenmahers und hohem Moment der Antriebswellen.
Anweisung fur Einstellung der korrekten Drehzahl finden Sie in dem Abschnitt
"DREHZAHL DER GELENKWELLE KONTROLLIEREN" Seite 23.

Die Bewegung der Gelenkwellen prifen. Eine zu kurze oder zu lange Gelenkwelle
kann grof3e Schaden an sowohl Schlepper als auch Maschine verursachen.
Vergewissern Sie sich, dal3 die Schutzrohre in keiner Stellung klemmen, was zu
Beschadigungen fuhren kann.

Prufen, ob die Sicherheitsketten der Schutzrohre sorgfaltig befestigt sind und in
keiner Stellung gespannt und dadurch beschadigt werden.

Sicherstellen, dal3 die Hydraulikschlauche so montiert sind, dal3 sie fur die
Bewegung der Zylinder lang genug sind.

Radbolzen nachziehen. Nach einigen Betriebsstunden, alle Bolzen an Ihrer neuen
Maschine nachziehen. Dies ist bei schnell-rotierenden Teilen, sowie bei der
Zugvorrichtung und der Aufhangung des Schwenkzylinders besonders wichtig.
Sehen Sie Anziehdrehmoment im Abschnitt "5. WARTUNG".

Die Bolzen auch nach Wartungsarbeiten nachziehen.

Den Reifendruck kontrollieren. Sehen Sie Abschnitt "5. WARTUNG".

Kontrollieren, daf die Maschine geniligend abgeschmiert ist, und daR die Olmenge
im Getriebe und Mahbalken korrekt ist. Sehen Sie Abschnitt "4. SCHMIEREN".

Die Friktionskupplung laut Abschnitt 5. WARTUNG" luften.

In der Fabrik sind die rotierenden Teile getestet worden und sollten fehlerfrei sein.
Trotzdem sollten Sie:

10.

Die Maschine bei niedriger Drehzahl starten. Wenn keine ungewdhnlichen
Gerausche zu horen sind, die Drehzahl auf normal erhdhen. Bei dieser
Arbeitsgeschwindigkeit beobachten, ob es merkbare Vibrationen gibt. (Bemerken
Sie, ob die Bleche ungewohnlich viel vibrieren.)

Falls Sie in Zweifel sind, den Schlepper und die Maschine laut der Anweisung in dem
Abschnitt tber "SICHERHEIT" stoppen.

PIDX-094A-03 GMS/GCS-TS 0410
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Die rotierenden Teile werden von Hand gedreht, um zu kontrollieren, ob die
Maschine frei arbeiten kann.

Die Maschine visuell durchgehen, um eventuelle Fehler zu finden. (Evitl.
abgekratzte Lackierung). Danach autorisierten Beistand suchen.

NB: Bei niedriger Drehzahl konnen die Messer wegen der Zentrifugalkraft die
Schutzbleche des Mahbalkens bertihren. Dieses Gerausch soll bei normaler
Drehzahl aufhoren.

Der Mahbalken wird unter den Scheiben warmer als handwarm. Die Farbe des Balkens
wird nach einigen Betriebsstunden dunkler.

Punkt 10. bei offener Heckscheibe und ohne Horschutz durchfihren.

VORSICHT: Wenn Sie die Maschine fur langere Zeit testen wollen, die
Heckscheibe des Schleppers schlieBen oder Ho6rschutz
verwenden.

-29 -
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3. EINSTELLUNGEN UND FAHREN

3. EINSTELLUNGEN UND FAHREN

KONSTRUKTION UND FUNKTION

Der Méahbalken schneidet das Material und wirft es gegen die Aufbereiterfinger oder
Aufbereiterwalzen (GCS). Diese heben das Material und werfen es nach hinten zu den
Schwadblechen, die das Material in einem 0,9-2,2 m breiten Schwad sammelt.

Der Aufbereitungsgrad kann auf zwei verschiedene Weisen eingestellt werden. Der
Abstand zwischen Aufbereiterplatte/Rotor ist einstellbar, und der Rotor kann mit zwei
Drehzahlen arbeiten (GMS). Bei GCS kann der Walzendruck geédndert werden.

Fig. 3-1 Die Maschine ist mit dem Top Safe Sicherheitssystem versehen.
Der Maschinenrahmen (Aufbereiterrahmen) mit Mahbalken ist pendelnd aufgehangt in
zwei kréftigen Federn fir senkrechte Bewegung und zwei waagerechten Federn, die bei
ZusammenstoRen mit Steinen u.a. eine leichte drehbare Bewegung des Mahbalkens
sichert. Gleichzeitig ist die Zugdeichsel so konstruiert, daf3 sie bei erhohtem Widerstand
verlangert wird und die Maschine anhebt. Dadurch werden die StoRRkrafte markant
reduziert.

Die Stoppelhthe ist stufenlos einstellbar durch Regulierung der Neigung des Mahbalkens
und einstellbare Gleitkufen (Fig. 3-10).

Die Maschine kann wahrend der Arbeit leicht mit dem hydraulischen Schwenkzylinder
Hindernisse umfahren.

EINSATZ IM FELD

Fig. 3-2 Die Maschine in Arbeitsstellung bringen, bevor Sie in das Feld fahren. Ein Paar Runden
im Uhrzeigersinn fahren, damit es Platz zum Wenden gibt. Dann die aul3erste Runde
méahen, im Gegenuhrzeigersinn. Jetzt kann das Feld in einem Stiick gemaht werden oder
nach Bedarf in kleine Felder aufgeteilt werden. Die Fahrgeschwindigkeit kann von 6-19
km/st variieren, abhangig vom Méahgut und den Bodenverhaltnissen.

Fig. 3-3 Das Drehkopfgetriebe erlaubt eine Drehung von 90° - und noch mehr - ohne daf
Vibrationen in der Transmission entstehen. Die Wartezeit in den Ecken wird von den
gewohnlichen ca. 12 Sekunden auf nur ca. 3 Sekunden reduziert, weil die Maschine
sozusagen um ihre eigene Achse dreht.

Vorsichtig ankuppeln und die Maschine auf korrekte Drehzahl bringen (Standard
1000 Umdr./Min), bevor Sie in das Mahgut fahren. Bei Schwadablage mul3 das
einfachwirkende hydraulische Olsteuerventil fiir Anheben/Absenken der Maschine in
Schwimmstellung sein.
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EINSTELLUNG DES AUSSCHLAGS DER
ZUGDEICHSEL

Den Ausschlag der Zugdeichsel so einstellen, dal3 es mdglich ist, die zwei Positionen
des Zylinders flr Transport- bzw. Arbeitsstellung zu verwenden.

Bei Transportstellung muf3 die Maschine um den Schlepper zentriert sein.

Bei Arbeitsstellung mul3 eine Position gefunden werden, wo das vorige Schwad
zwischen den Schlepperradern liegt, und der M&hbalken gleichzeitig in dem ungemahten
Mahgut volle Arbeitsbreite hat.

Fig. 3-5 Die Einstellung kann entweder bei Pos. A oder Pos. B vorgenommen werden, oder

beides, wenn notig. Sicherstellen, dal3 die Konsole bei Pos. B immer mit 2 Bolzen
befestigt ist.

nachziehen.

n WICHTIG: Die Bolzen bei B kontrollieren und evtl. nach je 50 Betriebsstunden

PIDX-094A-03 GMS/GCS-TS 0410 -33-



3. EINSTELLUNGEN UND FAHREN

o — |
o

(A

Fig. 3-9

Fig. 3-13

-34 -



3. EINSTELLUNGEN UND FAHREN

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

3-8

3-12

3-9

3-10

3-11

3-9

3-12

3-13

STOPPELHOHE UND MAHBALKENENTLASTUNG

Den Mahbalken in der richtigen Reihenfolge entlasten:

1) Die Maschine in Arbeitsstellung bringen.
Die Maschine muf3 korrekt an den Unterlenkern des Schleppers angebaut
sein, sehen Sie den Abschnitt Uber Anbau. Den Mahbalken auf ebenen
Boden senken.
2) Die Stoppelhdhe mit den Gleitkufen und durch Einstellung der Neigung des
Mahbalkens regulieren.
Theoretische Schnitth6he:
Das obere Loch 55 mm => entsprechend einer Stoppelhthe von 110
mm.
Das untere Loch 30 mm => entsprechend einer Stoppelhthe von 60
mm.
(Normalerweise wird die Stoppelhdohe als 2 x die theoretische
Schnitthéhe gerechnet)
Feineinstellung der Stoppelhthe erfolgt durch Regulierung der Neigung des
Méahbalkens an der Spindel bei D. Ein Federsplint J halt die Einstellung fest.
Die Einstellung auf beiden Seiten vornehmen.
3) Die senkrechten Entlastungsfedern mit dem Hebel B justieren bis der
Mahbalken einen angemessenen Bodendruck hat.
Im Prinzip kénnen die Federn so eingestellt werden, dal3 der Mahbalken
schwebt.
Spannen Sie z.B. zuerst die Federn bis die Hubkraft tber dem M&hbalken
20-30 kg auf jeder Seite ist. (Sehen Sie Fig. 3-10, oder Fig. 3-11 wo die
Federwaage als Hilfe verwendet worden ist).
Eine Gegenmutter C halt die Einstellung fest.
Bitte beachten: Die senkrechten Federn missen selten gleich viel gespannt
werden.
4) Die Top Safe Feder E einstellen bis das Schneidwerk in Richtung des Pfeils

NB!

PIDX-094A-03 GMS/GCS-TS 0410

bewegt werden kann, mit einem angemessenen Druck.

Die Gegenmutter F lI6sen und Einstellung an G vornehmen.
Erst mit ca. 60-70 kg auf jeder Seite probieren.

Die TOP SAFE Feder ist mit Rucksicht auf Transport nicht ab Fabrik
eingestellt, nach Einstellung mit Waage kontrollieren.

Fortsetzung auf der nachsten Seite...
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Fig. 3-16
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Fig. 3-14  5) Die Sicherungsketten, M, mit einem Spiel von ca. 1% Kettenglied nach unten
einstellen.

Die Sicherheitsketten sollen nicht die Maschine in Arbeitsstellung halten,
aber sichern, dal} der Mahbalken bei Transport und Fahren am
Vorgewende stabil bleibt und eine max. Tiefeneinstellung hat.

6) Jede Anderung der Stoppelhohe fordert eine Neueinstellung der Entlastung
(Punkt 3 -5).

7) BeiEinsatz auf dem Feld sollte der Mahbalken méglichst wenig belastet sein.
Ist der Stoppel wellenahnlich, sind die Federn zu fest gespannt.

Die GrofRe der Entlastung ist dem einzelnen Bedarf und der Situation anzupassen.

Bemerken Sie: Regelméafig kontrollieren, ob die Maschine mit der richtigen

Entlastung fahrt. Erde und Gras kdnnen sich auf dem Mahbalken
und in den Leitblechen der Maschine festsetzen und kann die
Entlastung wesentlich andern!
Bei zu geringer Entlastung werden die Gleitkufen unndtig abgenutzt
und die Grasnarben beschadigt. Aul3erdem besteht die Gefahr, daf3
die Maschine "Steine aufsammelt" was zu Material- und
Personenschaden fuhren kann.

Fig. 3-16 Falls das Schneidwerk eine deutliche Tendenz zeigt, nach hinten zu kippen, kann das
Problem auf zwei Weisen gelost werden.

A) Die waagerechte Top Safe Feder etwas losen (Fig. 3-12) Seite 32, und die
senkrechten Hohenentlastungsfedern etwas spannen (Fig. 3-9).

B) Oder die Befestigung der senkrechten Hohenentlastungsfedern unten am
Mahbalken von K bis L versetzen. Dadurch wird der Schwerpunkt des
Schneidwerks weiter nach vorne versetzt, wodurch es eine bessere
Vorwartsneigung bekommt.

Wenn das Schneidwerk dagegen zu viel nach vorne neigt, A) oder B) umgekehrt
ausfuhren.

Ab Fabrik sind die GCS Modelle bei K und die GMS Modelle bei L montiert. Diese
Einstellung ist in den meisten Fallen optimal.

- 37 -
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Fig. 3-17 Fig. 3-18
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Fig. 3-17

Fig. 3-18
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NB! DER ZUSAMMENHANG ZWISCHEN MAHBALKEN

UNDENTLASTUNGSFEDERN

Es ist wichtig, den Zusammenhang zwischen den folgenden Elementen zu

beachten:

a) Die Hohe der PIC-Welle Uber dem Boden und die Neigung des
Méahbalkens.

b) Die Spannung der Top Safe Federn und die Spannung der senkrechten
Federn.

Wenn man die Einstellung eines der Elemente unter a andert, sollen die
Elemente unter b kontrolliert/eingestellt werden, damit die Maschine optimal
arbeitet.

WARNUNG: Nicht vergessen! - Nach beendeter Einstellung kontrollieren,
ob alle Gegenmutter angezogen sind und ob das Werkzeug
von der Maschine entfernt ist.

FEDERINDIKATOR

Die Maschine soll laut des Abschnitts "Anbau und Probefahrt” an den Schlepper
angebaut sein. Die Stoppelhéhe und die Entlastung sollen gemaf Seite 35 eingestellt
werden.

Nachdem die Maschine in fester Héhe (mit Hilfe der Halteketten) an den Schlepper
angebaut worden ist, und nachdem die Maschine in beiden Seiten ausgewuchtet ist, den
Federindikator einstellen.

Die Stange in der Hohe so einstellen, dal3 der Zeiger auf der Héhe der Markierung an
der Stange ist. Wahrend der Fahrt kontrollieren, daf3 sich diese Position nicht andert.

Der Federindikator gibt hiernach ein anleitendes Anzeigen dafiir, wie grof3 die
tatsachliche Entlastung im Verhaltnis zur Basiseinstellung ist.

Dies kann wu.a. benutzt werden, wenn zeitweise mit einem (alternativen)
kleineren/gré3eren Schlepper gefahren wird. Der Schlepperfahrer braucht dann nicht,
die Stoppelhdhe und die Entlastung einzustellen, wenn mit einem anderen Schlepper
gefahren wird.

Die Entlastung wird danach durch HoOheneinstellung mit den Unterlenkern des
Schleppers angepasst bis die Indikatoren die richtige Entlastung zeigen. Dagegen muf3
der Schlepperfahrer eine Abwinkelung der vorderen Gelenkwelle akzeptieren.

Eine zu groRe Abwinkelung der Gelenkwelle wird die Lebensdauer reduzieren und kann
auf Sicht nicht empfohlen werden.

FLOWZYLINDER

Die Scheiben sind mit niedrigen Flowzylindern versehen, die fur schnellen Transport des
Materials sorgen. Dies reduziert Streifenbildungen und Nachschneiden.

Falls der Kraftbedarf zu grof3 ist, kbnnen die Flowzylinder abgebaut werden. Die
Materialmenge und die Fahrtechnik bestimmen den Bedarf an Flowzylindern.
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Fig. 3-19

Fig. 3-20

Fig. 3-21
und
3-22
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AUFBEREITER (GMS)
Der Aufbereiterrotor hat 2 Geschwindigkeiten: 670 - 900 Umdr./Min.

Der Getriebekasten ist ab Fabrik mit einer Riemenscheibe fiir 900 Umdr./Min des Rotors
versehen.

Bei Anderung auf 670 Umdr./Min die duRere groRe Riemenscheibe des Getriebes
entfernen. (Die groRe Riemenscheibe ist Uber der kleinen montiert). Die 3 mitgelieferten
Riemen verwenden.

Generell: Hohe Geschwindigkeit - Kraftige Aufbereitung

Niedrige Geschwindigkeit - Leichte Aufbereitung

Die Aufbereitung kann auch durch Anderung des Abstands zwischen Aufbereiterplatte
und Rotor reguliert werden.

Einstellung wird durch Versetzung der Aufbereiterplatte in den Léchern A, (rechte und
linke Seite gleich viel versetzen) und Einstellung der Schrauben bei B, (rechte und linke
Seite gleich einstellen) vorgenommen.

Generell: Kleiner Abstand - Kraftige Aufbereitung

GrolRer Abstand - Leichte Aufbereitung

Die Einstellung an die Fahrgeschwindigkeit und die Beschaffenheit des Materials
anpassen. Als Basiseinstellung wird empfohlen, erst mit einem kleinen Abstand
vorne (15-20 mm) und einem groBeren Abstand hinten zu probieren.

DIE OPTIMALE AUFBEREITUNG wird mit untenstehender
Aufbereiterplatte erzielt:

Einstellung der

. . Strohartigem,
Bei: Saﬂlgﬁg]ﬁ gur;mem oder etwas reiferem
’ 9 Mahgut
W 4 W P 4
Uber unter unter unter
Fahrgeschwindigkeit: 10 10 10 ili
sollten Sie lhre
GMS Maschine so
einstellen:
Aufbereiterrotor hoch X X
Geschwindigkeit -
niedrig X X
Abstand groR X
zwischen .
Aufbereiterplatte mittel X X
und Rotor ]
klein X

Die PE-Finger konnen auch bei C gewendet werden, um eine kraftigere Aufbereitung zu
erzielen.
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Fig. 3-25
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AUFBEREITER (GCS)

Fig. 3-23 Der Getriebekasten ist ab Fabrik mit einer Riemenscheibe fir 900 Umdr./Min der
Walzen versehen. Diese Geschwindigkeit ist Standard bei den GMS Maschinen.

AUFBEREITUNG

Die Aufbereitung soll nicht kraftiger sein, als dal3 eine ausreichend kurze
Trocknungszeit erreicht wird. Es kann schwierig sein, den richtigen Aufbereitungsgrad
zu beurteilen, besonders in reinem Gras.

Das Stroh muf3 geknickt sein aber nicht gebrochen. Gebrochene Blatter und Stengel
bedeuten unnétigen Verlust.

Falls die Aufbereitung zu kréaftig ist, bekommen die Stengel eine dunkelgriine
Verfarbung und geben Flissigkeit ab.

Mdogliche Ursachen: - die Walzen sind zu dicht eingestellt
- der Walzendruck ist zu hoch
- die Fahrgeschwindigkeit ist zu niedrig.

Fig. 3-24 Falls die Aufbereitung zu leicht ist, bleibt das Stroh aufrecht, wenn es in die Hand
genommen wird.

Mdogliche Ursachen: - der Walzenabstand ist zu grof3
- der Walzendruck ist zu niedrig
- die Fahrgeschwindigkeit ist zu hoch.

Es kann schwierig sein zu beurteilen, ob die Aufbereitung angemessen ist, aber
vermeiden Sie Ubertriebene Aufbereitung. In der Regel ist die Aufbereitung ausreichend,
obwohl es am Gras nicht unmittelbar zu sehen ist.

DER WALZENDRUCK

Fig. 3-25 Um andauernd einen angemessenen Walzendruck zu erreichen, bei grof3en sowie bei
kleinen Grasmengen, ist die obere Walze federbelastet, und die Federung ermdéglicht
gleichzeitig, dal? die Walzen nachgeben konnen, falls ein Fremdkorper zwischen die
Walzen gerat.

Der Walzendruck wird an beiden Seiten der Maschine an den Federn A eingestellt.
Es gibt folgende Richtlinien:

- In reinem Gras die Federn spannen.
- In Klee, Luzerne und ahnlichen Saaten mit Blattern, die Federn I6sen.

Beachten : Die Federn miussen an beiden Seiten die gleiche Spannung haben.

Fortsetzung auf der nachsten Seite....
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Fig. 3-26

Fig. 3-27

Fig. 3-28

Fig. 3-29

SYNCHRONISIERUNG DER WALZEN.

Die Walzen durfen nie einander beruhren, da man dadurch ein schlechtes
Arbeitsergebnis bekommt, und viele Vibrationen in der Maschine entstehen.

Die Walzen mussen korrekt synchronisiert sein, d.h. miteinander im Takt gehen, so dal3
die Gummiprofile auf der einen Walze genau zwischen die Gummiprofile auf der
anderen Walze gehen. Die Walzen sind dann korrekt synchronisiert, wenn der Abstand
X in beiden Seiten annahernd gleich ist.

Die Synchronisierung kann durch das Schauloch A zwischen den Walzen kontrolliert
werden. Bei Nacheinstellung die 4 Bolzen B l6sen und die Walze in rechte Position
drehen. Die Bolzen mit 200 Nm (20 kgm) anziehen.

ABSTAND ZWISCHEN DEN WALZEN.
Der Abstand zwischen den Walzen soll min. 2 mm sein.

Der Abstand wird leicht mit einem Fingernagel kontrolliert, der Nagel soll genau
zwischen die Gummiprofile gesteckt werden kdénnen, wo das MalR 2 mm auf der
Abbildung angegeben ist.

Die Einstellung wird an der Schraube D vorgenommen, die mit einer Gegenmutter
versehen ist, die nach der Einstellung sorgfaltig angezogen werden muf3. Die Einstellung
an beiden Seiten der Maschine vornehmen.

WICHTIG: Falls MiRRlaute oder Vibrationen entstehen kann es darauf
zurickzufiuhren sein, dal die Walzen zu dicht aneinander sind, oder
daf3 die Synchronisierung nicht korrekt ist.

Die Einstellungen regelmafig prufen.
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ASYMMETRISCHE SCHWADABLAGE
(ZUSATZAUSRUSTUNG)

Fig. 3-33 Die Ausrustung fur Schwadablage ermdglicht die Ablage von zwei Schwaden mit einem
Abstand, so dal3 eine 3 Meter Pick-up in den meisten Féllen zwei Schwaden
aufsammeln kann.

Die Ausrustung besteht aus Teilen fur hydraulische Schwenkung der Schwadbleche und
einer langeren Zugdeichsel mit Vorrichtung fur asymmetrische Schwenkung der
Zugdeichsel, um zu vermeiden, mit den Hinterradern des Schleppers in dem abgelegten
Schwad zu fahren.

Die Schwadbleche werden bei zwei aufeinander folgenden Fahrten nach rechts oder
nach links gedreht. Die Zugdeichsel wird ausgeschwenkt, um die Plazierung der
Schwaden anzupassen, indem die Schwenkung des hydraulischen Zylinders mit einem
einstellbaren Stopp reguliert wird.

EINSTELLUNG UND FAHREN

Die Ausrustung gemal’ der mitgelieferten Montageanleitung montieren. Sicherstellen,
daR’ die Blechen leicht bewegbar sind und dal3 die Nylonscheiben zwischen der
Lenkverbindungsstange und dem Oberblech angebracht ist. Auch prifen, ob das
Zusatzsteuergerat auf Minimum OIfluR eingestellt worden ist.

Fig. 3-34 Bei A gibt es eine Drosseltablette, um die Bewegungsgeschwindigkeit zu reduzieren.
Bei Pos. B und C kann der Drehwinkel der Scwadblechen reguliert werden.

Fig. 3-35 Auf das Hydraulikdiagramm kénnen Sie sehen, wie der extra Zylinder Z an die
standard Hydraulik angebaut wird.

Fig. 3-36 Die beste Einstellung der Ausriistung wird durch Einstellung im Feld erzielt. Dies wird
Fig. 3-37 Uber 3 Fahrten gemacht.

1. Fahrt: Die Schwadbleche dazu einstellen, das Gras nach links abzulegen.

2. Fahrt: Die Schwadbleche dazu einstellen, das Gras nach rechts abzulegen. Die
Maschine in das ungemaéhte Gras fahren, so daf3 die Messerspitze des linken
Rotors um 200 mm hinausragt. Den hydraulischen Zylinder fir
Seiteneinstellung auf volle Lange ausfahren.

3.Fahrt: Die Schwadbleche dazu einstellen, das Gras nach links abzulegen. Die
Maschine in das ungeméahte Gras fahren, wie oben beschrieben. Das rechte
Schlepperrad durch Aktivierung des hydraulischen Zylinders ca. 100 mm vom
ungemahten Gras anbringen. In dieser Stellung den Stopp C montieren. Der
Stopp C ist asymmetrisch und Feineinstellung erfolgt durch Wenden des
Stopps.
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Fig. 4-1



4. SCHMIEREN

4. SCHMIEREN

FETT

Vergewissern Sie sich immer vor dem Einsatz, dal3 die Maschine ordnungsgemar
abgeschmiert ist.

Den Schmierplan durchgehen.
ZU VERWENDEDNDES FETT: Universalfett von guter Qualitat.

Bewegliche mechanische Verbindungen mit Fett oder Ol nach Bedarf schmieren.

n WICHTIG — BEACHTEN:
DIE GELENKWELLEN NACH JE 8 BETRIEBSSTUNDEN SCHMIEREN

Beachten Sie insbesondere die verschiebbaren PROFILROHRE. Sie mussen
unter hohen Momentbelastungen vor- und zuriickgleiten kbnnen. Sind Sie
nicht hinreichend geschmiert, entstehen in den Profilrohren schnell hohe
Reibungskrafte, die die Profilrohre zerstéren und auf Sicht auch die

Achszapfen und die Getriebe.

Fig. 4-1 Dies giltinsbesondere fur die vordere Gelenkwelle und die Gelenkwelle, die vom
Winkelgetriebe quer zum Mahbalken fihrt.

- 49 -
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Schmierplan fur die Scheibenmaher

GMS 2400 TS, GMS 2800 TS und GMS 3200 TS

Die folgenden Schmierstellen nach dem angegebenen Betriebsstunden-Intervall schmieren.

19204 dd

1560-T1dd

S0E0-HLHd

S920-LLad

68€E-ZLYd
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Schmierplan fur die Scheibenmaher

GCS 2400 TS, GCS 2800 TS und GCS 3200 TS

Die folgenden Schmierstellen nach dem angegebenen Betriebsstunden-Intervall schmieren.

19207 ¥d

0560-T1dd

G0€0-Hhud

S920-LLdd

68€E-TLYd
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L0¥0-2hdd

Fig. 4-3

Fig. 4-2

Al
[

8 mm

6,5 mm = OK /

N .

T5 mm

©9700-ZLud

Fig. 4-4

-52 -

PIDX-094A-03 GMS/GCS-TS 0410



4. SCHMIEREN

OL IM MAHBALKEN

Olmenge: % GMS/GCS 2400 TS 1,701
GMS/GCS 2800 TS 2,001
GMS/GCS 3200 TS 2,251
Stopsel fir Kontrolle von Olstand und Auffiillung, 2 Stiick, sind oben auf dem Balken
angebracht.
GMS/GCS2400TS

Stopsel sind zwischen 1. und 2. Scheibe auf der rechten und linken Seite.

GMS/GCS2800TS
Stopsel sind zwischen 1. und 2. Scheibe auf der rechten Seite und zwischen 2. und 3.

Scheibe auf der linken Seite.

GMS/CGS3200TS
Stopsel sind zwischen 1. und 2. Scheibe auf der rechten und linken Seite.

Oltyp: Nur die Qualitat: APl GL4 SAE 80W

(In einigen Landern kann APl GL4 SAE 80W Ol nicht besorgt werden. In diesen Fallen
kann API GL4 oder GL5 SAE 80W-90 Ol als eine akzeptable Alternative verwendet
werden. Niemals reines SAE 90W Ol im Mahbalken verwenden).

Fig. 4-2 Den Olstand taglich wahrend der Saison kontrollieren

Fig. 4-3 Um die tagliche Olkontrolle zu vereinfachen, empfehlen wir, irgendwo eine feste
"Plattform” zu errichten, worauf man den Mahbalken stiitzen kann. Die Kontrolle fur
"waagerechten Mahbalken" gemal Fig. 4-2 und 4-3 braucht dann nicht bei jeder
Olstandkontrolle wiederholt zu werden.

Waagerechter Mahbalken:

Langsrichtung: Die Maschine bis maximale Bodenfreiheit anheben. Hierbei
sichert die Konstruktion, dal3 der Messerbalken nach hinten
kippt zu einer fast waagerechten Stellung, Feineinstellung
erfolgt u.a. mit den Unterlenkern des Schleppers oder durch

Bodenanpassung.
Querrichtung: Feineinstellung erfolgt z.B. mit einem Wagenheber, wie gezeigt.
Fig. 4-4 Olstand: b@ 6 -7 mm,

Dieser Olstand muf3 ein Durchschnitt der Messung an
beiden Abflulléchern sein. (Bei A Fig. 4-2 markiert).

3 Minuten warten (kaltes Ol: 15 Minuten warten) und nachher
kontrollieren.

Fortsetzung auf der nadchsten Seite...
-53-
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Fig. 4-6

Fig. 4-5
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4. SCHMIEREN

)
Fig. 4-5 Olwechsel: @ Erster Olwechsel nach 10 Betriebsstunden und dann nach je
200 Betriebsstunden oder mindestens einmal pro Jahr.

Das Ol beim Stépsel am Boden auf der linken Seite ablassen.

Hinweis Die linke Gleitkufe abmontieren, um Zugang zum AblaRstépsel zu
bekommen.

Fig. 4-6 Bei Olwechsel den Mahbalken mindestens 150-200 mm in der rechten Seite
anheben, um optimales Ablassen zu sichern.

Der OlablaRstopsel ist mit einem Magnet versehen und sollte bei jedem Olwechsel
gereinigt werden.

Zu viel oder zu wenig Ol im Messerbalken fuhrt zu
unbeabsichtigter Erhitzung, die mit der Zeit die Lager zerstdren
wird.

u HUSK: Niemals mehr Ol auffillen als vorgeschrieben.

-55 -
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Fig. 4-9
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4. SCHMIEREN

Fig. 4-7

Fig. 4-8

Fig. 4-9

OL IM WINKELGETRIEBE UBER DEM MAHBALKEN

Olmenge:

Oltyp:

Olstand:

Olwechsel:

?

1

[

=

Maschinen- | 00 2800 | 3200
grofi3e
Menge: 1,11 151

API GL4 oder GL5 SAE 80W-90

Den Olstand wahrend der Saison taglich kontrollieren.

Erster Olwechsel nach 50 Betriebsstunden und dann nach je
500 Betriebsstunden oder mindestens einmal im Jahr.

120 GRAD WINKELGETRIEBE

Olmenge:

Olqualitat:

Olstand:

Olwechsel:

R

0

1

[

=

71

API GL-4 oder GL-5 SAE 80W - 90

Den Olstand wahrend der Saison taglich kontrollieren.

Erster Olwechsel nach 50 Betriebsstunden und dann nach je
500 Betriebsstunden oder mindestens einmal im Jahr.

DREHKOPFGETRIEBE BEIM SCHLEPPER

Olmenge:

Oltyp:

Olstand:

Olwechsel:

PIDX-094A-03 GMS/GCS-TS 0410

R

0

$0;
-

Maschinen 2400 2800, 3200
grofi3e
Oberster | Unterster | Oberster| Unterster
Tell Teil Tell Tell
Menge: 0,61 0,91 1,81 2,51

API GL4 oder GL5 SAE 80W-90

Den Olstand taglich wahrend der Saison kontrollieren.

Erster Olwechsel nach 50 Betriebsstunden und dann nach je
500 Betriebsstunden oder mindestens einmal im Jahr.
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5. WARTUNG

5. WARTUNG

GENERELL

A WARNUNG: Bei Reparatur- und Wartungsarbeiten ist es besonders wichtig,

dafd Sie auf Ihre Sicherheit achten. Deshalb immer den Schlepper
(wenn angebaut) und die Maschine nach den ALLGEMEINEN
SICHERHEITSVORKEHRUNGEN Punkt 1-20 vorne in dieser
Gebrauchsanleitung abstellen.

WICHTIG: Schrauben und Bolzen an Ihrer neuen Maschine nach wenigen

Betriebsstunden nachziehen, ebenso nach Reparaturarbeiten.

Anziehdrehmoment Ma (wenn nichts anderes angegeben)

PIDX-094A-03 GMS/GCS-TS 0410

A Klasse: 8.8 Klasse: 10.9 | Klasse:12.9
%) Ma [Nm] Ma [Nm] Ma [Nm]
M 8 25 33 40
M 10 48 65 80
M 12 80 120 135
M 12x1,25 90 125 146
M 14 135 180 215
M 14x1,5 145 190 230
M 16 200 280 325
M 16x1,5 215 295 350
M 18 270 380 440
M 20 400 550 650
M 24 640 900 1100
M 24x1,5 690 960 1175
M 30 1300 1800 2300
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5. WARTUNG

Starting torque Overload
Anfahrdrehmoment Uberlast

M—b
M —b

Ein

Adjustment of cluch

stellung der Kupplung

Without cluch t — With friction cluch t )

Ohne Kupplung Mit Friktionskupplung .
Fia. 5-2
Fig. 5-1

PR11-0282

Fig. 5-3

/ olelrng

PR11-d283

Drehmoment Stellring Kupplungs-
gehause
Stufe % Pos.
I 70 min. 1
Il 80 max. 1
1 90 min. 2
v 100 max. 2
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5. WARTUNG

Fig. 5-1

Fig. 5-2

Fig. 5-3

FRIKTIONSKUPPLUNG

Um eine lange Lebensdauer fur Ihren Schlepper und Ilhre Maschine
sicherzustellen, ist die Maschine mit einer Friktionskupplung in der vorderen
Gelenkwelle ausgerustet. Die Figur zeigt, wie die Kupplung die Transmission gegen
hohe Momentspitzen sichert und gleichzeitig im Stande ist, das Moment hoch zu halten
wahrend sie gleitet.

Die Friktionskupplung regelmé&Rig warten, d.h. "liften", da Schmutz und Feuchtigkeit
verursachen kann, dal sich die Kupplung "setzt".

Vor dem Einsatz einer neuen Maschine und nach langerem Stillstand, z. B.
Winteraufbewahrung, die Kupplung wie folgt "luften":

Die sechs Muttern auf dem Flansch anziehen. Hierdurch werden die Federn
zusammengeprel3t, so dafd sie nicht mehr auf die Kupplungsplatten drticken und die
Kupplung frei rotieren kann. Die Kupplung eine halbe Minute rotieren lassen, wobei
Schmutz, Belag und evtl. Rost von den Platten entfernt werden. Dann die Muttern wieder
lockern, bis sie mit dem Gewinde der Bolzen fluchten und die Federn wieder auf die
Kupplungsplatten driicken.

Die Friktionskupplung hat vier verschiedene Einstellungen des Drehmomentes. Die
Einstellung kann durch Wenden des Stellringes D ge&ndert werden, man kann zwischen
2 verschiedenen Positionen im Kupplungsgehause wahlen.

1. Der Stellring hat eine Minimum- und eine Maximum-Einstellung.

2. Das Kupplungsgehause hat zwei Satz Kerben E fur die Hoheneinstellung des
Stellringes, Pos. 1 und Pos. 2.

ANWEISUNG FUR MOMENTEINSTELLUNGEN

PTO Moment Einstellung
540 1500 Nm Stufe IV
1000 1200 Nm Stufe I

Einstellung kann nur erfolgen, wenn die sechs Muttern angezogen sind. Nach
erfolgter Einstellung, die Muttern wieder lockern, bis sie mit dem Gewinde der Bolzen
fluchten.

dabei schnell ab.

Die Uberhitzung zerstort die Kupplungsplatten. Blockiert die
Kupplung oder wird sie aus anderen Griinden aul3er Kraft gesetzt,
entfallt die Garantie der Maschine.

u WARNUNG: Bei Uberlastungen wird die Kupplung warm und rutscht, sie nutzt

-61 -
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Fig. 5-6 Fig. 5-7
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5. WARTUNG

UNWUCHTKONTROLLE

ungewdhnliche Vibrationen hat oder Mi3laute entstehen. Die

u WARNUNG: Wenn Sie im Feld fahren immer beachten, ob die Maschine

Fig. 5-4

Fig. 5-5

Fig. 5-6

Fig. 5-7

PIDX-094A-03 GMS/GCS-TS 0410

Scheiben arbeiten mit ca. 3000 Umdr./Min., und ein beschadigtes
Messer kann zu ernsthaften Schaden an Personen und Material
fuhren, infolge von Unwucht.

Wenn Sie mit geschlossener Fahrerkabine fahren, kénnen die
Symptome schwierig zu entdecken sein, und deshalb mufR3
regelmafig kontrolliert werden, ob alle Messer und Rotorfinger
intakt sind. Unwucht fahrt auf lange Sicht zu Ermidungsbruch und
ernsthaften Zerstérungen.

Um schadliche Vibrationen in der Schneideinheit zu vermeiden soll der Mahbalken
korrekt befestigt sein. Die 4 Bolzen mit dem Anziehdrehmoment 110 Nm (11Kpm)
anziehen.

Bolzen am Steinschutz und an der Gegenschneide vorne am Mahbalken regelmafig
kontrollieren.

Die zwei grof3en Flow-Verstarker an den auferen Scheiben sind mit Kunststoff
ausgefullt, um Unwucht zu vermeiden. Es ist wichtig, daf} die Kunststoffullung
unbeschadigt bleibt, damit die Flow-Verstarker nicht mit Erde, Staub und Unreinheiten,
die Unwucht verursachen kénnen, aufgefillt werden.

Die niedrigen Flowzylinder ausrichten oder erneuern, falls sie deformiert sind. 2-3 Mal
pro Saison abmontieren und von Erde, Staub u.a. reinigen.
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5. WARTUNG

. min. 15 mm
£ min. 10 mm a c -
S
© _/
: £ .
£l 10 @
A b
I'_\I
Fig. 5-8 Fig. 5-9
I
()
Lasedel
c Lock device
Sicherungsteil
Fig. 5-10 Fig. 5-11
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5. WARTUNG

MAHBALKEN — SCHEIBEN UND MESSER

Scheiben, Messerbolzen und Messer sind aus hochlegiertem, gehartetem Material
hergestellt, das durch die Warmebehandlung besonders fest und zah wird und
extremen Belastungen standhalten kann. Bei Beschadigung eines Messers oder
einer Scheibe niemals die Teile zusammenschweil3en. Die Warmeentwicklung wird
die Materialeigenschaften zerstéren und ein erhéhtes Risiko bedeuten.

Zur Erhaltung der Betriebssicherheit, beschadigte Messer, Scheiben, Messerbolzen und
Muttern durch JF Originalteile ersetzen.

WARNUNG: Bei Messerwechsel sollten beide Messer einer Mahscheibe auf
A einmal ausgewechselt werden, um Unwucht zu vermeiden.

BEACHTEN: Den Mahbalken auf den Boden absenken, wenn Messer,
Messerbolzen, Scheiben u.a. ausgewechselt werden sollen.

Fig. 5-8 Messer auswechseln, wenn:
- die Messerbreite weniger als 33 mm gemessen 10 mm von der Kante der
Méhscheibe ist.
- Die Materialstarke um das Messerloch weniger als 10 mm ist.

Verbogene Messer missen sofort gewechselt werden.

Messerbolzen und Muttern missen ebenfalls regelmafiig kontrolliert werden, besonders
das Anziehdrehmoment der Muttern. Die Kontrolle ist besonders wichtig nach Auffahren
auf Fremdkorper, nach Messerwechsel und wenn die Maschine erstmals in Betrieb
genommen wird.

Fig. 5-9 Messerbolzen auswechseln, wenn:
- deformiert,
- einseitig stark abgenutzt,
- der Durchmesser weniger als 15 mm ist.

Fig. 5-10 Die Spezialmutter auswechseln, wenn:
- sie mehr als 5 (finf) Mal gel6st und angezogen worden ist.
- das Sechseck mehr als halb abgenutzt worden ist,
- der Sicherungsteil abgenutzt oder locker ist.

Fig. 5-11 Um ein zufriedenstellendes Arbeitsergebnis zu erreichen ist es wichtig, dal3 Messer
und Gegenschneide in Ordnung und scharf geschliffen sind. Bei Messerwechsel
den Messerbolzen abmontieren und von unten aus der Scheibe herausziehen. Dies
erfolgt am einfachsten, wenn das Messer in der vorderen Position ist und der Bolzen
gerade Uber dem Loch in der Mitte des Steinschutzes ist. Das alte Messer entfernen und
ein neues zusammen mit dem Messerbolzen montieren.

Die Messer kdnnen beidseitig verwendet werden, indem man die Messer von einer
Scheibe an eine mit entgegengesetzter Laufrichtung umsetzt.

Fortsetzung auf der nadchsten Seite...
-65 -
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| 96 Nm (8,5 kpm) | 120 Nm (12 kpm) |

Fig. 5-13

Fig. 5-12

0 Nm (6kpm)

o

Fig. 5-15

Fig. 5-14

mmmmmmmmm

Fig. 5-16
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5. WARTUNG

Fig. 5-12 Wenn die Scheiben demontiert waren miissen sie wieder um 90° versetzt gegeniber
der benachbarten Scheibe montiert werden.

Fig. 5-13 Sicherstellen, dafl3 das Anziehdrehmoment der Bolzen wie gezeigt ist:
Scheiben, die mit 4 Bolzen befestigt sind, mit 120 Nm (12 Kpm) anziehen.
Scheiben, die mit zentralem Radbolzen gefestigt sind, mit 190 Nm (19 Kpm) anziehen.
Messerbolzen mit 95 Nm (9.5 Kpm) anziehen.

Die Hohe der Scheibe kann reguliert werden, indem Zwischenscheiben B unter die
Scheibe gelegt werden. Der Bedarf kann bei Austausch von Scheiben entstehen, wenn
die Messer danach nicht in derselben Hohe sind.

A WARNUNG: Nach Austausch von Messern, Messerbolzen, Scheiben und
ahnlichem immer alle Werkzeuge von der Maschine entfernen.

Fig. 5-14 REPARATUR:
Die GMS/GCS Maschinen haben einen Mahbalken, bei dem das ganze
Scheibenlagergehéuse abgebaut werden kann.

Fig. 5-15 Die Gelenkwelle fur den Méhbalken ist dauergeschmiert.

Die Gelenkwelle soll mit minimaler Winkelabweichung laufen.

Der Mal3unterschied bei A und B darf max. 6 mm (+/- 3) sein.

Die Ausrichtung erfolgt mit dem oben liegenden Getriebe, indem man das Getriebe in
den langlichen Léchern verrickt oder Zwischenscheiben bei C legt. Die Bolzen D mit
Locktite verriegeln.

Fig. 5-16 1. Die Federscheiben wie gezeigt, mit der gebogenen Seite nach oben bzw. nach unten
drehen.
2. Die Mutter mit 190 Nm anziehen.
3. Die Bolzen, die das Scheibenlagergehduse an dem Mahbalken festhalten, mit 85 Nm
anziehen.
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o
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Advarsel! Abnes for olietiifarsel fer brug

Vorsicht! Olzufuhr beim Einsatz ffnen

Warning! Open oil feed before use

Vamning! Oppnas fér oliepafylining innan igangsatningen

Attention! Ouvrir pour amenée d'huile avant l'usage
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Fig. 5-19
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5. WARTUNG

AUFBEREITER

Defekte Finger an dem Aufbereiter erneuern, um optimale Aufbereitung und guten
Transport des Mahgutes zu sichern. AuRerdem werden fehlende Finger oder Teile
davon Unwucht des Rotors verursachen und die Lebensdauer der Lager verringern.

SPANNEN DER KEILRIEMEN

Fig. 5-17 Die Keilriemen mit der Spannrolle A spannen.
Die Spannrolle wird automatisch von einer Feder B aufgespannt gehalten. Die Feder so
einstellen, dal® es immer mindestens 1-2 mm Abstand zwischen den Windungen gibt.
Mit einer Mutter bei C einstellen.

TROPFSCHMIERUNG (NUR GCS)

Fig. 5-18 Den Zahnradantrieb der Walzen (bei D) durch Tropfschmierung schmieren. Den
Olbehalter E mit Kettensagendl auffillen. Nach je 20 Betriebsstunden nachfullen (0,5
Liter). Beachten, daf3 kein Schmutz, der die Olzufuhr verstopfen kann, in den Behalter
gerat.

Fig. 5-19 Wenn die Maschine in Betrieb genommen wird, den Hahn F ca. halb aufdrehen. Nicht
vergessen wieder zuzudrehen, wenn die Maschine ausgeschaltet wird.

Fig. 5-20 Das Tropfintervall muf3 2-3 Tropfen/Min. sein. Dies entspricht ein Verbrauch von ca. 0,2
Liter Ol pro Arbeitstag (10 Stunden). Den Hahn ca. halb aufdrehen, um das
Tropfintervall einzustellen. Beachten, daR die Oltemperatur u.a.m. eine Korrektur der
Einstellung erfordern kann.

Gelegentlich kontrollieren, ob das Olrohr korrekt tiber der Mitte der Rollkette angebracht
ist.
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DIESE SEITE IST ABSICHTLICH LEER
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REIFEN

Sehen Sie in untenstehender Tabelle den fur lhre Scheibenmé&her geltenden

Reifendruck:

GMS/GCS GMS/GCS GMS/GCS
2400 TS 2800 TS 3200 TS
Reifengrol3e 10.0/75-15.3 10.0/75-15.3 10.0/75-15.3
Empfohlener Reifendruck 31/45 31/45 31/45
bar/PSI
Minimaler Reifendruck bar/PSI 12/17.4 147203 15/218

)

Der minimale Reifendruck kann notfalls verwendet werden, wenn eine extra grofie

Tragkraft benétigt wird (Wiesen, sandiger Boden u.a.)

*) WENN DER REIFENDRUCK NIEDRIGER ALS EMPFOHLEN IST, WIRD DIE
LEBENSDAUER DES REIFENS VERRINGERT!

RegelméRig den Reifendruck prufen und kontrollieren, ob die Radbolzen

sorgfaltig angezogen sind.

PIDX-094A-03 GMS/GCS-TS 0410
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6. BETRIEBSSTORUNGEN

6. BETRIEBSSTORUNGEN

MOGLICHE
PROBLEM ABHILFE SEITE
URSACHE
Stoppel uneben Entlastung unkorrekt. Entlastungsfedern prufen. 35
oder Schnitt
ungenigend. Die Schlepperdrehzahl ist zu [ Drehzahl prifen (PTO 540 U/ min. / PTO 23
niedrig. 1000 U/min.).
Messer fehlen oder sind Messer wenden oder erneuern. 65
nicht geschliffen.
Méhscheiben - Steinschutz Deformierte Teile erneuern. 63, 65
und Flow-Zylinder sind
deformiert.
*) Streifenbildungen Die Neigung des Die Neigung weniger schrag stellen. 35
Mahbalkens ist nicht korrekt
eingestellt.
Gleitkufen fur lange Stoppel Gleitkufen auf niedrige Stoppelhdhe 35
eingestellt. einstellen (bei Feldern ohne Steine)
Anhéaufung von Material auf Fahrgeschwindigkeit erhéhen.
dem Méahbalken.
Evtl. Flow-Zylinder montieren. 39
Anhéaufung von Gras und Spez. Gegenschneiden 63
Schmutz vor dem montieren/abgenutzte Gegenschneiden
Méahbalken (zwischen den auswechseln. Nur wo die Messer in den
Messern.) Méhbalken gehen.
Flow Prufen, ob Aufbereiterfinger Abgenutzte Finger austauschen.
ungleichmaRig. abgenutzt sind oder fehlen.
Finger evtl. mit der geraden Kante in 41
Umlaufrichtung versetzen. (Fig.3-22
ICI)
Abstand zwischen Rotor und | Die Aufbereiterplatte einstellen. Abstand
Aufbereiterplatte zu groR. vorne 10-15 mm. 41
Fahrgeschwindigkeit erhdhen.
Vibrationen in der Prufen, ob alle Messer intakt [ Fehlende Messer einsetzen. 65
Maschine/ und vorhanden sind.
ungleichmafiger
Lauf. Gelenkwelle defekt. Die Gelenkwellen prufen.
Lager defekt. Prifen, ob die Lager lose bzw.
unbeschadigt sind.
Flow-zZylinder und - Flow-zZylinder und —Verstarker erneuern. 63
Verstarker defekt.
Flow-Zylinder verschmutzt, Flow-Zylinder reinigen und evtl. fehlende 63

evtl. fehlt die
Kunststoffillung.

Kunststoffillung einsetzen.

PIDX-094A-03 GMS/GCS-TS 0410
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MOGLICHE
PROBLEM ABHILFE EITE
O URSACHE S

Maschine schwenkt | OIfluR zu hoch Prifen, ob der OIfluR fur den
zu schnell. Schwenkzylinder auf Minimum eingestellt

ist.
Der Kraftbedarf Evtl. die Flow-Zylinder von den Scheiben 39
scheint zu hoch zu abmontieren.
sein.
Getriebe erhitzt. Olstand inkorrekt. Den Olstand priifen (Getriebe) 57

(Max. Temperatur, ca. 80° C.).

53

Méahbalken erhitzt.

Olstand inkorrekt.

Den Olstand priifen (Mahbalken)
(Max. Temperatur, 90-100° C.).

*) Insh. wenn kurzes, starkes Frihjahrsmaterial bei ungiinstige Witterung geerntet werden soll.
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7. LAGERUNG (WINERAUFBEWAHRUNG)

7. LAGERUNG (WINTERAUFBEWAHRUNG)

Die Arbeiten fur die Winteraufbewahrung sollten gleich nach der Saison vorgenommen
werden. Zuerst die Maschine sorgféltig reinigen. Staub und Schmutz absorbieren
Feuchtigkeit, und diese fordert die Rostbildung. Bei Reinigung mit Hockdruckreiniger
vorsichtig sein. Den Strahl niemals direkt auf die Lager richten, und alle Nippel vor und
nach der Reinigung schmieren, damit eventuelles Wasser aus den Lagern gepresst
wird.

Folgende Punkte sind wegweisend fur die sonstigen Aufbewahrungsaufgaben:

o Die Maschine auf Abnutzung und Méangel durchsehen. Ersatzteile, die fur die
nachste Saison ben6tigt werden, notieren und bestellen.

o Die Gelenkwellen abmontieren, die Profilrohre schmieren und trocken lagern.

o Die Maschine als Rostschutz mit einer diinnen Schicht Ol tiberspriihen. Besonders
die blankgescheuerten Teile.

o Das Ol in der Hydraulikanlage, im Mahbalken und in den Getriebekasten
auswechseln.

. Die Maschine in einer bellifteten Maschinenhalle unterbringen. Die Reifen durch
Unterstitzung entlasten.
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8. ERSATZTEILBESTELLUNG

8. ERSATZTEILBESTELLUNG

Bei Bestellung von Ersatzteilen, die Typenbezeichnung, Seriennummer und das Baujahr
mitteilen. Diese Ausklnfte finden Sie auf dem Typenschild. Wir bitten Sie, diese
Auskunfte mdglichst schnell nach Lieferung auf der ersten Seite in dem beigeflgten
Ersatzteilkatalog einzutragen. Dann haben Sie die Auskinfte bei der Hand, wenn Sie
Ersatzteile bestellen mussen.

I-3F-))///]

JF-Fabriken-J.Freudendahl A/S
DK-6400 SONDERBORG-DANVIARK

|3

PR11-0949
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9. VERSCHROTTUNG DER MACHINE

9. VERSCHROTTUNG DER MASCHINE

Wenn die Maschine abgenutzt ist, soll sie auf verantwortliche Weise verschrottet
werden. Folgendes ist zu bertcksichtigen:

PIDX-094A-03 GMS/GCS-TS 0410

Die Maschine darf nicht in freier Natur abgestellt werden - das Ol (Getriebe und
hydraulische Ausristung) muf3 abgelassen werden. Die abgelassenen Ole missen
ordnungsgemal entsorgt werden.

Die Maschine in brauchbare Teile zerlegen, z. B. Rader, Hydraulikschlauche,
Ventile usw.

Brauchbare Teile an eine autorisierte Recyclingzentrale abliefern. Die gréf3eren
Schrotteile ordnungsgemal verschrotten.
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GARANTIE

JF-Fabriken - J. Freudendahl A/S, 6400 Sgnderborg, Danemark, genannt"JF", leistet
jedem Kaufer, der eine neue JF-Maschine bei einem anerkannten Handler erwirbt, eine
Garantie.

Die Garantie umfaldt Abhilfe von Material- und
Herstellungsfehlern. Die Garantie lauft ein Jahr ab
Verkaufsdatum an den Endverbraucher.

Die Garantie entfallt in folgenden Fallen:

1. Die Maschine wurde fur andere Zwecke als in der Gebrauchsanleitung beschrieben
benutzt.

MiRbrauch hat stattgefunden.

Von AuRen kommende Unfélle z. B. Blitz oder Absturzgegenstande

Mangelhafte Wartung.

Transportschaden.

Die Konstruktion der Maschine wurde ohne schriftliche Zusage von JF geandert.

Reparaturarbeiten wurden durch Unkundige durchgefihrt.

© N o g bk~ WD

Es wurden keine Original - Ersatzteile verwendet.

JF ist durch evtl. Fehler nicht verantwortlich fir Verdienstausfall oder Rechtserfordernis, weder
dem Eigentimer noch Dritten gegentiber. Ebenfalls haftet JF nicht fur Arbeitslohn, aul3er den
geltenden Vereinbarungen im Zusammenhang mit Austausch von Garantieteilen.

JF haftet nicht fir Kosten wie:

1. Normale Wartungskosten z. B. Ol, Fett und kleinere Einstellungen.
2.  Transport der Maschine zu einer Werkstatt und zurick.

3. Reise- oder Frachtkosten des Handlers.

Fir Teile, die einer nattrlichen Abnutzung unterworfen sind, wird keine Garantie geleistet, es sei
denn, es kann einwandfrei bewiesen werden, dafd JF ein Fehler unterlaufen ist.

Folgende Teile sind einer natirlichen Abnutzung unterworfen:

Schutzticher, Messer, Messerhalter, Gegenschneide, Gleitkufen, Steinschutz,
Aufbereiterelemente, Reifen, Schlauche, Gelenkwellen, Kupplungen, Keilriemen, Ketten,
Rech- und Pick-up Federn sowie Streuwalzen.

Der Endverbraucher muf3 auRerdem folgendes beachten:

1. Die Garantie tritt nur dann in Kraft, wenn der Handler bzgl. Montageanleitung und
Anweisung fur den Einsatz instruiert hat.

2. Die Garantie kann nicht ohne schriftliche Zusage von JF von Dritten tbernommen
werden.

3. Die Garantie kann erléschen, wenn eine Reparatur nicht sofort ausgefthrt wird.



Specialist in grassland
& machinery and complete
= diet mixers

When it comes to green feed techniques, JF-
STOLL has gained a reputation as one of the
world’s leading suppliers and specialists. As a
specialist manufacturer for over 50 years, we
have gained a vast amount of experience
| from right around the world and, more
& importantly, unique regional requirements.

We also receive important inspiration in our
development work through a close and
continuous dialogue with customers, dealers
and agricultural researchers.

No matter which type of JF-STOLL-

4 machine you chose, you can be sure to
obtain the best result to obtain a top result -
in the shape of high performance and

i operational reliability, minimum main-

bd tenance, flexible working possibilities and
; optimal operating economy.
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