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VORWORT

SEHR GEEHRTER KUNDE!

Wir danken fir das Vertrauen, das Sie uns mit dem Kauf einer JF-STOLL Maschine
entgegenbringen, und gratulieren Ihnen zu Ihrer neuen Maschine. Sie werden mit
Ilhrer Investition zufrieden sein.

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

Bei der Lieferung dieser Maschine bekommen Sie durch den Auslieferer eine
Einweisung bzgl. Bedienung, Einstellungen und Wartung.

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

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

Die Gebrauchsanleitung informiert Sie ausfihrlich in einer sinnvollen Reihenfolge
beginnend mit den notwendigen Betriebsbedingungen, Uber Bedienung und
Anwendung bis zur Wartung und Pflege der Maschine. Dariber hinaus sind die
jeweiligen Abschnitte in arbeitstechnischen, fortlaufenden Bildern mit dazugehdérigem
Text eingeteilt.

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

Alle Ausklnfte, Abbildungen und technischen Angaben in dieser Gebrauchsanleitung
beschreiben den technischen Stand der Maschine, der zum Zeitpunkt der
Drucklegung geltend war.

JF-Fabriken J. Freudendahl A/S behalt sich Konstruktions- und

Spezifikationsanderungen vor, ohne eine Verpflichtung, solche Anderungen an
bisher gelieferten Maschinen durchfiihren zu mussen.
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1. EINLEITUNG

1. EINLEITUNG

BESTIMMUNGSGEMARE VERWENDUNG

Die Scheibenméher GD 3205 F und GD 3205 FM TD sind ausschlie3lich fir den
ublichen Einsatz bei landwirtschaftlichen Arbeiten konstruiert. Dieser Ubliche Einsatz
ist in Feldern, in denen natirlich wachsendes oder gepflanztes Gras und Stroharten,
das fur die Viehfutterung mit Rauhfutter bestimmt ist, dicht oberhalb des Bodens
abgeschnitten werden soll. Das Material wird in einem Strang abgelegt, welches eine
nachfolgende Aufsammelung ermdglicht.

Die Maschine soll nur an einen Schlepper angebaut werden, der die
Spezifikationen des Produktes berlicksichtigt und gesetzmalig ist.

Jeder dartiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemali. Fur
hieraus resultierende Schaden haftet JF-Fabriken A/S nicht; das Risiko hierfur
tragt allein der Benutzer.

Die Arbeitsleistungen der Maschinen werden vom Material, von Beschaffenheit des
Feldes, vom Gelédnde, in dem sich das Feld befindet, und schlieRlich vom Wetter,
abhangen.

Wir setzen voraus, dass unter angemessenen Bedingungen gearbeitet wird, d.h.
guter Landmannschaft und mit gelernten Arbeitskraften.

Mit beabsichtigter Anwendung ist auch gemeint, dass man die von JF-Fabriken A/S
in der Gebrauchsanleitung genannten Vorschriften betreffend Einstellung, Bedienung
und Wartung befolgt.

Die Scheibenmaher GD 3205 F und GD 3205 FM TD durfen nur von Personen
benutzt, gewartet und instandgesetzt werden, die durch Anleitung und
Durchlesen der Gebrauchsanleitung mit der betreffenden Maschine vertraut
sind, und insbesondere Uber die Gefahren unterrichtet sind.

Die nachstehenden allgemeinen und besonderen Sicherheitsvorkehrungen sind
unbedingt einzuhalten.

Eigenstandige Veranderungen an der Maschine und ihrer Konstruktion schliel3en
eine Haftung von JF-Fabriken A/S fur daraus resultierende Schaden aus.
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1. EINLEITUNG

SICHERHEIT

In der Landwirtschaft geschehen generell viele arbeitsbedingte Unglucksfalle infolge
falscher  Bedienung und ungenidgender  Instruktion.  Personen-  und
Maschinensicherheit werden bei den JF-STOLL  Entwicklungsarbeiten
grof3geschrieben. Wir mochten Sie und Ihre Familie mdglichst beschitzen, was
aber auch einen Einsatz lhrerseits voraussetzt.

Es ist nicht moglich, einen Scheibenmaher herzustellen, der gleichzeitig einen
unbedingten Personenschutz und eine effektive Arbeit gewéhrleistet. Das bedeutet,
dass Sie als Benutzer darauf achten mussen, dass die Maschine korrekt gehandhabt
wird. Vermeiden Sie, sich oder andere unnétigen Gefahren auszusetzen.

Die Maschine fordert fachméannische 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 ahnliche Maschine
gehabt haben, sollten Sie die Gebrauchsanleitung durchlesen - zu lhrer eigenen
Sicherheit.

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

DEFINITIONEN
Verschiedene Aufkleber und auch die Gebrauchsanleitung geben viele Hinweise zu
den Sicherheitsvorkehrungen. Diese Anmerkungen weisen auf

SicherheitsmalRnahmen hin und wir hoffen, dass Sie und lhre Kollegen diese
befolgen und dadurch die Personensicherheit erhéhen.

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

Dieses Symbol wird in der Gebrauchsanleitung direkt unter Hinweis auf
den Personenschutz, und indirekt auf die Wartung der Maschine
angewendet.

VORSICHT: Das Wort VORSICHT soll den Benutzer auf die blichen
Sicherheitsvorkehrungen oder die in der Gebrauchsanleitung
genannten Sicherheitsmalinahmen fir 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 MalRnahmen, die

zum Schutz gegen ernsthafte Personenschaden befolgt werden
mussen.
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1. EINLEITUNG

ALLGEMEINE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Der Schlepperfahrer muss sich vor dem Einsatz vergewissern, dass Schlepper und
Maschine die allgemeinen Gesetze und Bestimmungen im Arbeitsbereich einhalt,
und dass die Verkehrsvorschriften eingehalten werden kénnen.

Im Folgenden finden Sie die Ublichen Vorkehrungen, die Personen die mit
landwirtschaftlichen Maschinen arbeiten, bekannt sein durften.

1.

10.

11.

12.

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

- schmieren

- reinigen

- montieren/demontieren
- einstellen.

Wenn die Maschine abgestellt wird, muss dass Schneidwerk immer gesenkt
und die Transportsicherung aktiviert werden.

Bei Transport immer die Transportverriegelung des Schneidwerkes aktivieren.

Niemals Arbeiten bei angehobenem Schneidwerk durchfiihren, ohne die
Maschine mit einer mechanischen Transportsicherung zu sichern und ohne die
Aufhangung am Schlepper mit Hilfe einer Haltekette oder einer anderen
mechanischen Sicherung zu sichern.

Niemals den Schlepper starten, bevor sich alle Personen in sicherem Abstand
von dem Schlepper und 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, die von beweglichen Teilen in die Maschine hineingezogen werden
kann.

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

Beim Transport auf offentlichen StraBen und bei Dunkelheit immer eine
gesetzlich anerkannte Beleuchtung und Sicherheitsmarkierungen verwenden
und die Vorschriften der StVZO beachten.

Wenn die Maschine nicht mit einer max. Geschwindigkeit gekennzeichnet ist,
darf niemals mehr als 30 km/h gefahren werden.

Personen dirfen sich niemals im Nahbereich einer laufenden Maschine
aufhalten.
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1. EINLEITUNG

13.

14.

15.

16.

17.
18.
19.

Bei Anbau der Gelenkwelle prifen, ob die Schlepperdrehzahl und -
Drehrichtung mit der Maschine Ubereinstimmt.

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

Bevor Sie die Maschine in der Anbauanordnung des Schleppers anheben oder
absenken sicherstellen, dass sich keine Personen in der Nahe aufhalten oder
Arbeiten an der Maschine vornehmen.

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

Die Maschine nur bestimmungsgemalf verwenden.
Die Maschine nicht einsetzen, wenn Kinder in der N&he sind.

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

BESONDERE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Bei Arbeiten mit Mahwerken mussen folgende besondere Verhéltnisse beachtet
werden:

1.

Verwenden Sie einen Schlepper mit Sicherheitsglas in der Kabine. Es wird
aul3erdem empfohlen, das Glas der Kabine innen mit Polycarbonat-Platten oder
aufRen mit einem feinmaschigen Netz abzudecken. Die Kabine soll wahrend des
Einsatzes geschlossen sein.

Wenn die Teile der Maschine rotieren, soll sich niemand in der Nahe der
Schneideinheit aufhalten.

Bei Messerwechsel ist es wichtig, die Regeln in der Gebrauchsanleitung zu
beachten, um die Sicherheitsanforderungen zu bericksichtigen. Bei
Messerwechsel immer die mitgelieferten Originalteile benutzen.

Vor dem Einsatz mussen die rotierenden Teile (Messer, Messerbolzen,
Scheiben und Flowzylinder) geprift werden. Beschadigte oder abgenutzte Teile
sofort auswechseln und evtl. fehlende Teile neu montieren.

Beschadigte, abgenutzte oder fehlende Messer sollen satzweise ausgewechselt
werden, um Unwucht zu vermeiden.

Tacher und Abschirmungen regelméaRig kontrollieren. Abgenutzte oder
beschadigte Tucher auswechseln.

Tldcher und Abschirmungen sollen verhindern, dass Steine und andere
Fremdkdrper herausgeschleudert werden. Vor dem Einsatz prifen, ob Tucher
und Abschirmungen korrekt angebracht sind.

Das Schneidwerk in Arbeitsstellung absenken, bevor die Gelenkwelle gestartet
wird.
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1. EINLEITUNG

9. Das Feld mdglichst frei von Steinen und Fremdkdrpern halten.

10. Selbst bei korrekter Einstellung und Bedienung der Maschine kénnen Steine
und Fremdkorper im Feld aus dem Schneidwerk herausgeschleudert werden.
Aus diesem Grund soll sich niemand in der Nahe des Schneidwerks aufhalten,
wenn die Verhéltnisse unbekannt sind. Seien Sie besonders vorsichtig bei
Arbeiten entlang offentlichen Stral3en oder Anlagen (Schulen, Parks 0.4.).

11. Niemals mit dem Schneidwerk in Arbeitsstellung riickwarts fahren. Die korrekte
Bewegung des Schneidwerks funktioniert nur beim Vorwartsfahren, beim
Ruckwartsfahren mit der Maschine in Arbeitsstellung kann sie beschadigt
werden.

12. Die rotierenden Teile haben einen Nachlauf, wenn die Gelenkwelle
abgeschaltet worden ist. Warten Sie deshalb bis die Teile ganz still stehen,
bevor Sie sich an das Schneidwerk annéhern.

13. Im Zweifelsfall setzen Sie sich bitte mit Ihrem Handler in Verbindung.

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 Zapfwellenleistung wahlen, die im Verhaltnis zu
der vorgeschriebenen Leistung angemessen ist.

Liegt die Zapfwellenleistung wesentlich hoher als fur die Maschine erforderlich, sollte
man langer andauernde und umfangreiche Uberlastung vermeiden. Dies konnte die
Sicherung der Maschine gegen Uberlastung (Friktionskupplung in der Gelenkwelle)
beschadigen.

Wahlen Sie einen Schlepper mit passendem Eigengewicht und Spurweite, der mit
der Maschine im vorhandenen Gelande sicher fahren kann. Sie sollten sich
aulBerdem vergewissern, dass die Anbauanordnung des Schleppers flr Maschinen
mit dem genannten Eigengewicht geeignet ist.

Die Schlepperspezifikationen der verschiedenen Fabrikate sind oft sehr
unterschiedlich. Deshalb kann es notwendig sein, die Gewichtsverlagerung mit
Zusatz-Gewichten auszugleichen.

Die Maschine ist fir 1000 Umdr./Min. ausgelegt, vergewissern Sie sich aus diesem
Grund, dass nicht die falsche Umdrehungsgeschwindigkeit an der
Schlepperzapfwelle angewendet wird.

Zur Nutzung der hydraulischen Funktionen der Maschine ist es notwendig, dass der
Schlepper mit einem einzelwirkenden Hydraulikanschluss in der Front versehen ist
oder Zugang zu einem der geldufigen Anschlisse hinten hat. Es ist notwendig, dass
der Frontkraftheber einzelwirkend ist oder entsprechend eingestellt werden kann.

Vergewissern Sie sich ebenfalls, dass das Hydrauliksystem des Schleppers nicht
mehr als 210 bar leisten kann.
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1. EINLEITUNG

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

AN- UND ABBAU °

Vergewissern Sie sich immer, dass sich bei An-
und Abbau niemand zwischen Schlepper und
Maschine aufhalt. Ein unbeabsichtigtes Mandéver

kann Personen einklemmen. (Siehe Fig. 1-1) A ) |
Fig. 1-1
Prifen Sie, ob die Maschine mit der Drehzahl und
-richtung des Schleppers ubereinstimmt (siehe Fig. 1-2 in
Fahrrichtung gesehen). Die falsche Drehzahl kann Uber langere Zeit
die Maschine beschadigen und schlimmstenfalls dazu fuhren, dass
Teile herausgeschleudert werden.
1000/
Vergewissern Sie sich, dass die Gelenkwelle korrekt anmontiert ist.
D.h. der Sicherungsstift hat Eingriff und die Ketten der .
Schutzvorrichtung sind an beiden Seiten befestigt. Fig. 1-2

Die Gelenkwelle muss korrekt abgeschirmt sein. Defekte Schutzbleche sofort
auswechseln.

Bevor das Hydrauliksystem eingeschaltet wird prufen, ob die Verbindungen der
Kupplung korrekt verbunden und festgeschraubt sind, und Schlauche und Fittings
unbeschadigt sind. Nach Abschalten des Schleppermotors sollten Sie durch
Betatigung der hydraulischen Schlepperventile sicherstellen, dass die Schlauche
nachfolgend ohne Druck sind.

Hydraulikol, das unter Druck hinausgespritzt wird,
kann in die Haut eindringen und zu geféhrlichen
Entziindungen fiihren. Deshalb immer Augen und
Haut vor Olspritzern schiitzen. Bei Unfallen mit
Hydraulikdl sofort einen Arzt aufsuchen. (Siehe Fig.
1-3) Fig. 1-3

Bevor die Hebezylinder aktiviert werden kontrollieren, dass die Schneidwerke sich
frei bewegen konnen. Bei Inbetriebnahme darf sich niemand in der N&he aufhalten,
da evtl. Luft im hydraulischen System unbeabsichtigte Bewegungen verursachen
kann.
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1. EINLEITUNG

EINSTELLUNG

Niemals die Maschine einstellen, wahrend die Gelenkwelle angebaut ist. Die
Gelenkwelle abbauen und den Schleppermotor abschalten, bevor sie die Einstellung
der Maschine &ndern. Da die Maschine Freilauf hat ist es wichtig, dass Sie warten
bis die rotierenden Werkzeuge stillstehen, bevor Sie das Schutzblech entfernen.

Bevor Sie eine Arbeit beginnen prifen, ob keine Messer fehlen und ob sie
unbeschadigt und frei beweglich sind. Prifen Sie auch, ob die Messerhalter lose
oder defekt sind. Beschadigte Messer und Messerhalter sofort erneuern. (Siehe
Abschnitt 5: WARTUNG).

Regelmalig Messer und Bolzen laut den Regeln der Gebrauchsanleitung
kontrollieren. (Siehe Abschnitt 5: WARTUNG).

TRANSPORT

Die Transportgeschwindigkeit muss immer den Verhéaltnissen angepasst werden -
max. 30 km/Stunde.

Es ist wichtig, den Hydraulikzylinder der Maschine mit der mechanischen
Transportsicherung zu sperren. Bei unbeabsichtigter Bedienung des
Hydraulikhandgriffes fur Zylinder, bei plotzlichem Leck von Schlauchen oder Fittings,
oder bei Luft im System besteht die Gefahr, dass die Maschine unkontrolliert
abgesenkt wird und Bodenberiihrung bekommt. Dadurch riskiert man eine Kollision
mit Bordsteinkanten, Auffahrten, Rittelschwellen oder ahnliches, mit entsprechenden
Sché&den und u. U. Lenkungsproblemen zur Folge.

Deshalb immer Sorge tragen, dass die Transportsperre bei Transport korrekt
montiert ist. (Siehe Abschnitt 3: EINSTELLUNG UND FAHREN).

AWICHTIG:Um eventuelle Luft im Hydrauliksystem zu entfernen, sollte der

Hebezylinder nach dem Anbau an den Schlepper geprift werden. Sie
riskieren sonst eine plétzliche Bewegung des Schneidwerkes nach unten,
nachdem Sie die Transportsperre abmontiert haben.

ARBEIT

Wahrend der téaglichen Arbeit sollten Sie beachten, dass lose Steine und
Fremdkoérper auf dem Feld in die rotierenden Teile gelangen kénnen und mit groRRer
Geschwindigkeit wieder fortgeschleudert werden kdénnen.

Deshalb niemals ohne korrekt montierte und immer nur mit unbeschadigten
Schutzvorrichtungen arbeiten.

Sie sollten niemals zulassen, dass sich jemand in der Nahe einer laufenden
Maschine aufhélt. Dies gilt insbesondere fir Kinder.

Auf steinigen Bdden bei max. Stoppelhthe arbeiten, die Schnittneigung so gering wie
moglich einstellen und die Fahrgeschwindigkeit so weit wie mdglich absenken.

Die Maschine ist in der Aufhdngung gegen Stol3belastungen in der Fahrrichtung
gesichert. Daflrr gibt es aber keine Sicherung gegen St6RRe, wenn mit abgesenktem
Schneidwerk rickwarts gefahren wird, die Maschine kann dabei beschadigt
werden.
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1. EINLEITUNG

Bei Blockierung der Schneideinheit oder des Aufbereiters auf Grund eines
Fremdkoérpers, den Schleppermotor sofort abstellen, die Parkbremse aktivieren und
warten bis die rotierenden Werkzeuge stillstehen, bevor Sie versuchen den
Fremdkoérper zu entfernen.

Wenn Sie mit der Maschine auf higeligem Boden arbeiten, sollten Sie in einen
niedrigeren Gang zurickschalten. Wenn Sie mit angebauten Maschinen arbeiten,
sollten Sie immer einen Sicherheitsabstand zu Abhangen und &hnlichen
Gelandeverhéaltnissen halten, da die Erde rutschen und die Maschine und den
Schlepper mit sich ziehen kann. Sie sollten auch die Geschwindigkeit des
Schleppers bei scharfen Wendungen am Hang anpassen.

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 sichergestellt werden.

SCHMIEREN

Bei Schmieren oder sonstige Wartungsarbeiten das Schneidwerk immer auf den
Boden senken, oder mit mechanischer Transportverriegelung sichern, und die
Unterlenker des Schleppers mit einer Haltekette sichern.

Sie mussen sich auch vergewissern, dass die Gelenkwelle und der Schleppermotor
ausgeschaltet sind, und dass die Parkbremse aktiviert worden ist.

WARTUNG

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

Vergewissern Sie sich, dass Ersatzteile immer mit korrektem Drehmoment montiert
worden sind, und dass entsprechend belastete Teile auf der Maschine regelméalfiig
angezogen werden. (Siehe Abschnitt Gber Wartung).

Benutzen Sie nie andere Ersatzteile, als die von JF-STOLL vorgeschriebenen.

Sollen Teile im hydraulischen System ausgetauscht werden, missen Sie sich
vergewissern, dass das Schneidwerk auf den Boden gesenkt oder dass der
Hebezylinder mit der Transportsperre blockiert ist.

Vergessen Sie nicht, den Oldruck des Systems abzuschalten, bevor damit gearbeitet
wird

Schlauchleitungen sind vor der ersten Inbetriebnahme und danach mindestens
einmal jahrlich auf ihren arbeitssicheren Zustand durch einen Sachkundigen zu
prifen. Wenn noétig, die Schlauchleitungen auswechseln. Die Hydraulikschlauche
durfen maximal 6 Jahre verwendet werden, inklusive maximal 2 Jahre Lagerung.
Beim Auswechseln immer Schlauche verwenden, die den von JF-STOLL
angegebenen Forderungen entsprechen. Alle Schlauche sind mit einem
Herstellungsdatum markiert.
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1. EINLEITUNG

MASCHINENSICHERHEIT

Bei JF-STOLL werden alle rotierenden Teile 100 % kontrolliert und in einem
Spezialwekzeug mit elektronischen Tastern ausgewuchtet.

Da die Scheiben mit einer Drehzahl bis zu 3000 Umdrehungen pro Minute arbeiten,
verursacht auch die geringste Instabilitdt Vibrationen, die zu Ermudungsbriichen
fuhren kdnnen.

Wenn wahrend der Arbeit innerhalb eines gewissen Zeitraumes die Vibrationen
merkbar ansteigen und/oder das Gerausch merkbar héher liegt, sollten Sie die Arbeit
sofort einstellen und kontrollieren, ob die rotierenden Teile beschadigt worden sind.
Erst nach Behebung des Fehlers kdnnen Sie weiterarbeiten.

In der Saison mehrmals taglich prifen, ob Messer, Mithehmer, PE-Aufbereiterfinger
oder Bolzen bei der Maschine fehlen. Bei Bedarf die Teile umgehend ersetzen, um
Unwucht zu vermeiden.

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

Scheiben und Flow-Verstarker regelmafiig reinigen (Schmutz, Erde) und gleichzeitig
kontrollieren, dass alle Teile intakt sind.

Regelm&Rig kontrollieren, dass alle Teile bei Zapfverbindungen (Zapfen,
Kupplungskoépfe, Stifte und Splinte) intakt und ausreichend geschmiert sind.

Die Friktionskupplung regelmafig kontrollieren und "luften”, damit sie nicht festrostet.
(Siehe Abschnitt 5: WARTUNG).
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1. EINLEITUNG

AUFKLEBER AN DER MASCHINE

Die auf der Vorseite aufgefiihrten Warn-Aufkleber sind an der Maschine angebracht — siehe
Zeichnung unten. Bevor Sie die Maschine einsetzen priifen, 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 sicherzustellen, dass die Maschine
korrekt bedient wird und unnétige Unfélle und Maschinenschaden vermieden werden.

2. Den Schleppermotor abstellen und den Zindschlissel 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.

3. Einsatz ohne Tuch.
Eine Maschine niemals ohne korrekt anmontierte und nur mit unbeschéadigten Schutztiichern
und Abschirmungen einsetzen. Die Maschine kann Steine u.a. herausschleudern. Ticher und
Abschirmungen sind dazu da, solche Gefahren zu verhindern.

4. Drehzahl und Drehrichtung.
Kontrollieren, dass die Gelenkwelle mit korrekter Drehzahl und in der richtigen Drehrichtung
lauft. Falsche Drehzahl und/oder Drehrichtung zerstéren mit der Zeit die Maschine mit der
Gefahr, dass Personen verletzt werden.

5. Steinschlag vom Aufbereiter. (Nur GD 3205 FM TD)
Der Aufbereiter hat eine sehr hohe Drehzahl und kann Steine auf dem Feld bis zu 10 Metern
nach hinten oder nach den Seiten mit hoher Geschwindigkeit herausschleudern. Immer
sicfkp]erlstellen, dass sich keine Personen im naheren Bereich einer laufenden Maschine
aufhalten.

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

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

8. Quetschgefahr beim Anbau.
Wenn die Maschine an den Schlepper angebaut wird, darf sich niemand zwischen Schlepper
und Maschine aufhalten. Unbeabsichtigte Mandver oder falsche Bedienung kénnen zu
ernsthaften Personenschaden fihren.

9. Gelenkwelle.
Dieser Aufkleber erinnert Sie daran, wie gefahrlich eine Gelenkwelle ist, wenn sie nicht korrekt
gehandhabt wird, bzw. Schutzvorrichtungen fehlen.

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

11. Risiko fir Steinschlag.
Die Bedeutung ist ungefahr wie bei Aufkleber Nr. 5. Obwohl alle Ticher und Abschirmungen
montiert sind, besteht trotzdem die Gefahr, dass Steine u. a. fortgeschleudert werden.
Vergewissern Sie sich, dass sich niemand in der Nahe einer arbeitenden Maschine aufhalt.

12. Die Transportverriegelung nicht vergessen.
Immer die Transportverriegelung aktivieren, bevor die Maschine auf offentlichen Wegen
transportiert wird. Fehler im Hydrauliksystem oder unbeabsichtigte Mandver kdnnen die
Maschine wahrend des Transports in Arbeitsstellung bringen und dadurch ernsthafte
Maschinen- und Personenschéaden verursachen.
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1. EINLEITUNG

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.

14. Schneidgefahr.
Die Bedeutung ist ungeféahr wie bei Aufkleber Nr. 8. Hier wird prazisiert, dass man riskiert
Finger oder Hande zu klemmen oder abzuscheren, falls man Teile der Maschine berihrt, wenn
diese auf oder ab bewegt wird. Andere in einem genitgenden Sicherheitsabstand von
beweglichen Teilen halten.

16
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1. EINLEITUNG

TECHNISCHE DATEN

Typ GD 3205 F GD 3205 FM TD
Arbeitsbreite 3,15m 3,15m
Leistung bei 10 km/Std. effektiv 3,15 ha/Std. 3,15 ha/Std.
Kraftbedarf, min. auf Gelenkwelle 70 KW /95 PS 70 kW /95 PS

Zapfwellenanschlul

1000 Umdr./min.

Dreipunktanbaugestéange

Kat. Il

Steuergerate 1 einzelwirkend
Gewicht, ca. 1000 kg 1000 kg
Arbeitsgeschwindigkeit 8-15 km/Std.
Anzahl Scheiben 8 Stck. 8 Stck.
Anzahl Messer 16 Stck. 16 Stck.
Aufbereiter Nein Ja
Aufbereiterbreite -- 2,7
Sammelschnecke Ja --
Schwadbreite 1,2-15m 1,4-2,8 m
Transportbreite 2,98 2,98 m
Freilaufkupplung Standard
Friktionskupplung Standard
Maschine |Fenster 76,6 dB(A)
Larmpegel in der |angebaut | Fenster offen 88,0 dB(A)
Fahrerkabine Maschine |Fenster 75,1 dB(A)
abgebaut |Fenster offen 85,5 dB(A)

Konstruktions- und Spezifikationsanderungen vorbehalten.

PIDX-160X-02 GD 3205 F/GD 3205 FM TD 0510
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

Fig. 2-1

2. ANBAU UND PROBEFAHRT

ANBAU AN DEN SCHLEPPER

GENERELL

GD 3205 F und GD 3205 FM TD werden in die Unterlenker vorne am Schlepper mit
einen A-Rahmen angebaut. (Accord System oder anliches).

Vor dem Anbau die Unterlenker des Schleppers zur selben HOhe einstellen und den
Oberlenker korrekt zwischen Schlepper und A-Rahmen montieren, so dass der
A-Rahmen senkrecht steht oder eine kleine Neigung nach vorne hat.

TRANSMISSIONEN

PR11-1430

Fig. 2-1

Die Maschine ist fiur eine Zapfwellengeschwindigkeit des Schleppers von 1000 RPM
konstruiert und passend fur Schlepper, bei denen die Drehrichtung gegen den
Uhrzeigersinn A ist, wenn man auf die Front des Schleppers sieht.

Falls man wuinscht, die Maschine an einen Schlepper mit entgegengesetzter
Drehrichtung anzubauen, d.h. im Uhrzeigersinn wenn man auf den Schlepper schaut,
muss das Zentralgetriebe B auf der Maschine umgedreht werden, und die
mitgelieferte Gelenkwelle C wird umgetauscht gegen eine, die fir die
entgegengesetzte Umlaufrichtung bestimmt ist. Diese Umtauschgelenkwelle wird von
der Fabrik geliefert und die tiberschussige Welle wird zuriickgenommen.
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

PR11-1431

Fig. 2-2

Fig.2-2 Um das Zentralgetriebe B zu wenden, wird die Gelenkwelle D abmontiert,
Gelenkwellen-Schirme und die 4 Bolzen E UUber der Gelenkwelle werden
herausgeschraubt.

Man kann dann das Getriebe 180 Grad wenden, die 4 Bolzen wieder montieren und
anspannen (die Schlossbleche nicht vergessen) und die Gelenkwellen-Schirme und
die Gelenkwelle wieder montieren.

ANBAU

Die Maschine ist zum Anbau am Schlepper durch Schnellkupplung mit A-Rahmen
konstruiert (Accord System oder ahnliches).

PR12-0029

Fig. 2-3

Fig. 2-3 Mit dem A-Rahmen F auf den Schlepper montiert zur Maschine fahren und den A-
Rahmen auf den Oberlenker G hinten auf der Maschine heben.
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

PR12-0641

Fig. 2-4

Fig. 2-4 Wenn der Spielraum zwischen der Sperrklinke und der Klinke des Schleppers zu

A

grof3 ist, kann die Maschine wahrend Arbeit oder Transport vom Schlepper
abspringen.

Um dieses zu vermeiden, muss die Sperrklinke auf mdglichst kleinsten
Zwischenraum justiert werden.

Die Klinke wird justiert, indem man zuerst die Maschine hebt, bis sie im
Schlepperrahmen hangt. Die Mutter 1 16sen und die Sperrklinke 2 so dicht an die
Klinke 3 anbringen, dass diese eben mit dem Handgriff herausgezogen werden kann.

WICHTIG: Mutter spannen und nicht vergessen, nach etwa 10 Betriebsstunden
nachzuspannen.

Immer die Klinke mit dem Sicherungssplint 4 sichern, damit sie nicht unabsichtlich
ausgelost wird.

PR12-0030

Fig. 2-5

Fig. 2-5 Das Oberende der Begrenzungsketten H am Oberlenker des Schleppers mit dem

Zapfen | (Ersatzteilpaket) befestigen. Das andere Ende der Ketten auf die beiden
Unterlenker mit den Zapfen J befestigen (Ersatzteilpaket).
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

PR11-1432

Fig. 2-6

Fig. 2-6 Das Mahwerk so anbauen, dass die Arbeitsstellung so nahe wie moéglich an der von
der Fabrik empfohlenen Basiseinstellung ist:

1) Die Maschine auf den Boden bringen.

2) Die Begrenzungsketten so in der Lange einstellen, dass die heruntergehende
Bewegung der Oberlenker mdglichst dicht an der empfohlenen Hohe K ist.

3) Der Oberlenker L in der Lange justieren, bis der Toprahmen die korrekte Héhe M
Uber die Erde hat.

Q
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PR11-1433

Fig. 2-7

Fig. 2-7 Sie sollten kontrollieren, dass die Freihdhe zwischen Stopp N (auf dem Gestell) und
Toprahmen O in dem Bereich 160 bis 170 mm liegt. Diese Freih6he wird von der
Fabrik empfohlen, und sie ist notwendig, damit die Maschine dem Boden korrekt
wahrend der Arbeit folgen kann, und damit ein perfektes Arbeitsergebnis erzielt
werden kann.

21
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

HYDRAULISCHER ANSCHLUSS

Auf die Maschine ist ein einzelwirkender Hubzylinder montiert, der zusammen mit
dem Frontlift auf dem Schlepper eine gentgende Bodenfreiheit fir die Maschine
sicherstellt, wenn sie gehoben wird.
Der Hubzylinder soll an die Schlepperhydraulik gekoppelt werden, welches in 2
Weisen erfolgen kann:
1) Einige Schlepperfabrikate haben eine Kupplungsbuchse am Frontlift, wo der
Schlauch vom Hubzylinder an die Maschine direkt angeschlossen werden

kann.
I‘é’“ R s
Fig. 2-8
Fig. 2-8 2) Ein T-Stuck R wird in-line auf die Hydraulik des Frontlifts montiert, worauf

eine Kupplungsbuchse montiert wird. Hiernach kann der Schlauch S vom
n Hubzylinder direkt darauf montiert werden.

WICHTIG: Der Frontlift muss einzelnwirkend sein.
Ein doppelwirkender Frontkraftheber wird bei Senkung erst die Halteketten sprengen
und danach das Gewicht des Schleppers auf der Maschine tberfiihren. Dies wird die
Maschine, besonders A-Rahmen und Toprahmen, viel héher belasten, als in der
konstruktiven Auslegung vorgesehen.
Falls dies geschehen ist, muss die Maschine, besonders A-Rahmen und Toprahmen,

kontrolliert werden, zerstorte Teile muissen ausgewechselt werden und die
Sperrklinke muss erneut justiert werden. Siehe Fig. 2-4.

als 210 bar ausgesetzt werden, da Teile dadurch zerstért werden kénnen.
Hierdurch entsteht die Gefahr ernsthafter Personen-Schéaden.
Niemand darf bei der ersten Aktivierung der Hydraulik in der Néhe sein.

n GEFAHR: Die hydraulischen Komponenten durfen niemals einem Druck von mehr

WICHTIG: Auf dem Hydraulikschlauch zum Zylinder ist ein Drosselventil montiert,
das sicherstellt, dass die Geschwindigkeit, mit der die Maschine gehoben
wird, nicht zu gro3  wird. Hierdurch  werden  unndtige
StolRbeanspruchungen auf die Konstruktion vermieden. Das Drosselventil
kann stufenlos eingestellt werden, so dass der Olfluss an den Olstrom des
Schleppers angepasst wird.

NB: Nicht vergessen, den Schlauch von der Kupplung S abzunehmen, wenn die
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

Maschine abgebaut wird.

ANPASSUNG DER GELENKWELLE

Die Gelenkwelle zwischen Schlepper und Maschine ist jetzt zu montieren, um die
Transmissionslinie zu komplettieren.

Dimensionen und Bewegungen fir die Frontkraftheber der individuellen
Schlepperfabrikate sind nicht standardisiert. Deshalb wird der Abstand von der
Zapfwelle des Schleppers (PTO) bis Zapfwellenanschluss (PIC) auf dem
Zentralgetriebe verschieden sein, abhangig davon, welchen Schlepper man fahrt.

Es kann deshalb notwendig sein, die Gelenkwelle zu kirzen, bevor sie auf der

Maschine verwendet wird, um die korrekte Funktionsfahigkeit zu sichern.

es notig ist! Die Welle ist ab Fabrik dem Abstand zwischen PTO und PIC

WICHTIG: Klrzen Sie lhre neue Gelenkwelle nur dann, wenn Sie sicher sind, dass
A angepasst, der bei den meisten Schleppermarken Standard ist.

Falls es notwendiq ist, die Welle Ihrer Maschine zu kirzen, gilt folgendes:

b =200 mm min.

EHHHD:):::J |]: ]

a =30 mm min.

]

—

PR11-5017

Fig. 2-9

Fig. 2-9 Die Gelenkwelle in der Lange so anpassen, dass:
- sie moglichst viel Uberlappung hat
-sie in keiner Stellung weniger als 200 mm Uberlappung hat (Da der
Abstand PTO nach PIC verschieden ist, wenn die Maschine sich auf und ab
innerhalb des normalen Arbeitsgebietes bewegt, muss gesichert werden, dass
die Uberlappung in den beiden Endlagen ausreichend ist).
- siein jeder Stellung mindestens 30 mm Freiraum zu der Kupplung hat

sind unbedingt einzuhalten, wie auf Fig. 2-9 gezeigt.

' . WICHTIG: Die angegebenen Werte fiir Uberlappung auf den Rohren der Gelenkwelle
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

PR11-5000

Fig. 2-10

Fig. 2-10 Beim Kirzen wie folgt vorgehen:

1) Die beiden Gelenkwellenhélften trennen und je eine Halfte an PTO und PIC-Welle
montieren, wenn diese einander genau gegenidber angeordnet sind. Dies
entspricht dem kirzesten Abstand, den die Welle auf dieser Maschine haben
kann.

2) Die Wellenenden parallel einander gegenuber halten und zwecks Kirzung
kennzeichnen (30 mm Sicherheitsabstand). Siehe Ubrigens Fig. 2-9.

3) Die 4 Rohre gleich viel kirzen.

4) Die Enden der Profilrohre abrunden und sorgféltig mit einer Feile entgraten, bis die
Rohre ganz glatt sind. Es ist wichtig, dass auf3ere Profilrohr innen zu entgraten,
und das innere Rohr aufRen. Das Entgraten soll sicherstellen, dass die
Oberflache der Profilrohre nicht von scharfen Kanten beschadigt wird.

5) Die Enden der Profilrohre grundlich reinigen, um Schmutz und lose Grate zu
entfernen.

verbunden werden, da fehlendes Einfetten grof3e Friktionskrafte
wahrend der Arbeit hervorrufen kann, die zu Uberlastung der
Transmission fuhren.

n WARNUNG: Die Profilrohre grindlich einfetten, bevor die Wellenenden wieder

Wenn die Gelenkwelle verbunden ist, wird das Ende mit der Rutschkupplung auf die
PIC-Welle des Zentralgetriebes befestigt.

Es ist wichtig zu prufen, dass die Uberlappung der Gelenkwelle in allen Positionen
ausreichend ist, indem Sie die Maschine mit der Hydraulik heben und senken.

Schlief3lich muss kontrolliert werden, dass der Zapfwellenanschluss des Schleppers
fur 1000 rpm ausgelegt ist, wofur auch die Maschine konstruiert wurde, und dass die
Drehrichtung It. Fig. 2-1 korrekt ist.

Eine zu hohe Drehzahl kann lebensgefahrlich sein. Daflr kann eine zu niedrige
Drehzahl zu einem unbefriedigenden Arbeitsergebnis und zu einer unnétig hohen
Momentbelastung auf der Transmission fiihren.

FRIKTIONSKUPPLUNG

Wie genannt hat die Gelenkwelle eine Friktionskupplung eingebaut. Diese hat den
Zweck, die Transmission gegen Uberlastung bei der Arbeit im Feld und bei
Ersteinsatz der Maschine zu sichern (Anschluss der Gelenkwelle).
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

Die Friktionskupplung "luften” vor dem Ersteinsatz und auch bei der Probefahrt einer
neuen Maschine. Siehe Abschnitt 5. WARTUNG — FRIKTIONSKUPPLUNG

UBERLASTUNGSSICHERUNG

WICHTIG: Der Schlepperfahrer kann selbst vieles tun, um die Transmission gegen
Uberlastung zu sichern!

Bei der taglichen Anwendung der Maschine sollten Sie folgendes beachten:

1) Die Maschine immer bei niedriger Motordrehzahl einschalten. Dieses gilt
besonders bei elektro-hydraulischer Einkupplung der Gelenkwelle.

2) Einschaltung der Maschine in Arbeitsstellung.

3) Eine stark erhohte Drehzahl der Maschine, z. B. nach Wenden im Feld, sollte
ebenfalls fast in Arbeitsstellung erfolgen.

4) Achten Sie auf die Drehzahl des Schleppers bei der Arbeit im Feld. Falls die
Drehzahl langsam fallt, oder plotzlich reduziert wird, kann es ein Zeichen von
Uberlastung der Transmission sein, wegen zu hoher Fahrgeschwindigkeit, oder
dass Fremdkdrper im Schneidwerk sind. In dieser Situation wird die
Friktionskupplung rutschen, Sie sollten sofort auskuppeln und die Maschine "Luft"
kriegen lassen.

TRANSPORTSICHERUNG

In der Maschine ist eine mechanische Transportsicherung eingebaut. Wenn die
Maschine angebaut ist und mit dem hydraulischen Hubzylinder gehoben wird, muss
sie vor dem Transport gesichert werden.

Die Transportverriegelung stellt sicher, dass die Maschine in ihrer langsten Position
verriegelt ist. Hierdurch wird das Schneidwerk in der obersten Position festgehalten
und kann nicht bei Fehlbedienung der Hydraulik oder bei Schlauchbrichen
herabfallen.

PR11-1434

Fig. 2-11

Fig. 2-11 Vor dem Transport die Transportverriegelung T zu der Position kippen, in der die
Sperrfeder stramm ist. Wird dies getan wenn das Schneidwerk nicht ganz oben ist,
wird die Transportverriegelung in Eingriff gehen, wenn das Schneidwerk zum ersten
Mal gehoben wird.
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

WICHTIG: Die Verriegelung muss immer wahrend des Transportes der Maschine in
der Position wie auf Fig. 2-11 sein.

PR11-1435

Fig. 2-12
Fig. 2-12 Nach beendetem Transport und wenn die Maschine einsatzbereit gemacht
werden soll, wird die Sperrklinke zur Position gekippt, in der die Sperrfeder gelockert
wird. Eventuell das Schneidwerk mit dem Hubzylinder heben um den
Sperrmechanismus zu losen.

WICHTIG: Die Verriegelung muss immer in der auf Fig. 2-12 gezeigte Position sein,
wenn mit der Maschine gearbeitet wird.

PROBEFAHRT

VOR DER PROBEFAHRT NACHPRUFEN
Folgende Bedingungen sollten vor der eigentlichen Probefahrt nachgeprift werden:

1) Dass die hydraulischen Komponenten korrekt angeschlossen und
zusammengekuppelt sind

2) Dass der Frontkraftheber einzelwirkend ist
3) Dass die Schleppergelenkwelle die korrekte Drehzahl hat (1000 rpm)

4) Dass der Messerbalken und die Winkelgetriebe (2 Stck.) die richtige Olmenge
haben, siehe Abschnitt 4: SCHMIEREN

5) Dass samtliche Schmierstellen geschmiert wurden, siehe Abschnitt 4:
SCHMIEREN

6) Dass samtliche Messer intakt und korrekt festgezogen sind

7) Dass das Ankuppeln der Schleppergelenkwelle immer mit auf den Boden
abgesenktem Schneidwerk und Maschine in Arbeitsstellung geschieht

8) Dass das Ankuppeln der Schleppergelenkwelle bei niedriger Motor-Drehzahl
erfolgt
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

9) Dass die Gelenkwelle zwischen der PTO-Welle des Schleppers und der PIC-
Welle des Zentralgetriebes nicht geklemmt wird, wenn die Oberlenker des
Schleppers vorsichtig gehoben und gesenkt werden

10) Dass man sich vergewissert, dass die Sicherungsketten korrekt befestigt sind
und sich die Gelenkwellenabschirmung nicht mit der Haltekette herumdreht

11) Dass die Abschirmungen (Bleche und Tucher) auf der Maschine komplett, intakt
und korrekt befestigt sind, und dass die Seitenbleche heruntergeklappt sind

12) Dass alle Werkzeuge von der Maschine entfernt sind
13) Dass sich niemand in der N&he der Maschine im Einsatz befindet

14) Dass die Transportverriegelung gelost ist

DIE PROBEFAHRT SELBST

Die Gelenkwelle vorsichtig einschalten und den Motor bei niedriger Drehzahl einige
Minuten laufen lassen.

Wenn es keine Misslaute oder unnattrliche Gerausche gibt, kann nach und nach auf
normale Drehzahl erhoht werden (PTO = 1000 rpm).

Abgesehen von dem Schlepperfahrer sollte sich niemand in der Nahe der Maschine
aufhalten.

NB: Samtliche Maschinen werden auf Vibrationen kontrolliert, ehe sie die Fabrik
verlassen. Dies ist ein wesentlicher Teil der Qualitatssicherung des
Unternehmens.

Trotzdem sollten Sie regelmaRig prufen, und besonders wéhrend der Probefahrt, ob
Vibrationen in der Maschine entstehen, die gro3er als normal sind.

und selbst kleine Beschadigungen von rotierenden Teilen (Messern,
Scheiben oder Zylindern) werden Anla3 zu Vibrationen geben, die
Uber langerer Zeit Risse oder Bruchstellen als Schaden bedeuten
konnen.

n WARNUNG: Scheiben und Messer arbeiten mit 3000 Umdrehungen pro Minute,

Obwohl die Maschine gegen St63e und Vibrationsschaden gesichert ist, wird es
immer ein Risiko geben, obwohl es sehr begrenzt ist.

In der Saison taglich prifen, ob Messer, Scheiben und Zylinder in Ordnung sind, und
falls notwendig, die Teile austauschen.
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3. EINSTELLUNG UND FAHREN

3. EINSTELLUNG UND FAHREN

AUFBAU UND FUNKTION

GD 3205 F und GD 3205 FM TD sind Scheibenmaher fir die Montage vor dem
Schlepper, die einen gesammelten Schwad zwischen den Radern des treibenden
Schleppers legen oder breitstreuen.

FUNKTIONSPRINZIP DER MASCHINE

PR11-1436

Fig. 3-1

Fig. 3-1 GD 3205 F: Der Mahbalken A schneidet das Mahgut ab und transportiert es
nach hinten zu dem Aufbereiterrotor B. Der Aufbereiterrotor B
besteht teils aus einer Schneckensektion in beiden Seiten und
teils aus eine Paddelsektion in der Mitte. Die Schneckensektionen
transportieren das Gras auf die Mitte der Maschine zu in ein
Schwad und die Paddelsektion transportiert sowohl dieses
Schwad wie auch das mittig geschnittene Gras nach hinten in
einem Schwad von 1,2-1,5 Meter Breite.
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3. EINSTELLUNG UND FAHREN

G

\
.2@

A
4)

Fig. 3-2

Fig. 3-2 GD 3205 FM TD: Der Mahbalken A schneidet das Mahgut ab und transportiert es
nach hinten zu dem Aufbereiterrotor B. Die PE-Finger C des Rotor
fangen die Ernte, hebt sie und wirft sie nach hinten zu den
Schwadblechen. Die Schwadbleche sammeln schliel3lich das
Mahgut zu einem Schwad von bis zu 1,4 Metern Breite. Falls
Breitstreuen gewunscht ist, die "Top Dry” Platten E nach unten
kippen, so dass das Mahgut unter die Schwadbleche geleitet wird
und damit in der Aufbereiterbreite bleibt. Wenn die PE-Finger rund
um den Rotor geflhrt werden, wird das Mahgut nach auf3en gegen
das Aufbereiterblech F gedrickt. Die Friktion zwischen dem
Aufbereiterblech und dem Mahgut bewirkt, dass die Wachsschicht
gebrochen wund aufgerissen wird, welches eine effektive
Vortrocknung des Mahgutes bewirkt.
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3. EINSTELLUNG UND FAHREN

EINSTELLUNGEN

Auf GD 3205 F und GD 3205 FM TD gibt es mehrere Elemente, die korrekt
eingestellt werden sollen, um das optimale Ergebnis von den Funktionen der
Maschine zu erzielen.

ARBEITSGEBIET

Die Schneideinheit der Maschine kann sich senkrecht im Verhaltnis zum tragenden
und ziehenden Toprahmen bewegen. Dies gibt der Schneideinheit die Mdglichkeit,
dem Boden zu folgen, wahrend der Toprahmen den Bewegungen des Schleppers
folgt.

Pr111438-

Fig. 3-3

Fig. 3-3 Die Schneideinheit der Maschine kann sich etwa 315 mm senkrecht im Verhaltnis
zum Toprahmen bewegen. Es ist der Hydraulikzylinder, der die Bewegung nach
unten begrenzt, wahrend ein mechanischer Plaststopp L die Bewegung nach oben
begrenzt.

Im Abschnitt 2: ANBAU UND PROBEFAHRT ist die von der Fabrik empfohlene
Grundeinstellung beschrieben. In diesem Zusammenhang ist es wichtig, dass der
freie Abstand zwischen Plaststopp und Toprahmen etwa 160-170 mm ist. Siehe Fig.
2-7.
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3. EINSTELLUNG UND FAHREN

SCHNEIDWINKEL

Die Maschine ist mit dem speziellen "Frontkontur-Zug” entwickelt, der bewirkt, dass
sich der Schneidwinkel wahrend der Arbeit im Felde dem Gelande anpasst.

Dies ist sehr ntzlich bei Arbeit in hiigeligem Gelande, da die Arbeit mit diesem Zug
eine annahernd konstante Stoppelhdhe sichert.

PR11-1439

Fig. 3-4

Fig. 3-4 Wenn das Gelande vor der Maschine nach vorn fallt, bewegt sich die Schneideinheit
M nach unten im Verhéaltnis zum Toprahmen N. Gleichzeitig mit dieser Bewegung
dreht sich der Messerbalken nach vorne, wodurch die Stoppelhéhe auf der
gewilnschten Lange verbleibt.

(I ) \\\}\\\\\\\\\l\g\\\\

PR11-1440

Fig. 3-5

Fig. 3-5 Wenn das Gelande vor der Maschine ansteigt, bewegt sich die Schneideinheit M
nach oben auf den Toprahmen N zu, bis der Plaststopp gegen den Toprahmen geht.
Bei dieser Bewegung dreht sich der Messerbalken nach hinten, wodurch eine
angemessene Stoppelhdhe aufrechterhalten wird, und das Risiko minimiert wird,
dass die Messer mit dem Boden kollidieren.
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PR11-1441

Fig. 3-6

Fig. 3-6  Mit der Maschine in der empfohlenen Grundeinstellung ist der Schneidwinkel etwa 3
Grad, wenn die Maschine auf planem Boden steht.

Unter gewissen Verhdltnissen kann es winschenswert sein, den Schneidwinkel zu
vergroRern oder zu verringern, um eine kleinere oder groRere Stoppelhéhe zu
erzielen.

PR11-1442

Fig. 3-7

Fig. 3-7 Es ist hierzu mdglich, die Grundeinstellung von 3 Grad zu verandern, indem man den
Oberlenker O verlangert oder verkurzt.

Mit der Grundeinstellung ist die theoretische Schnitthbhe etwa 55 mm, und die
eigentliche Stoppelhdhe wird normalerweise als das Doppelte davon gerechnet, d.h.
etwa 110 mm.
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PR11-1443

Fig. 3-8

Fig. 3-8 Um eine neue, korrekte Einstellung der Maschine mit dem geanderten Schneidwinkel
zu erzielen wird folgendes getan:

1) Man findet den gewiinschten Schneidwinkel dadurch, dass man die Lange des
Oberlenkers O abéndert.

2) Um die korrekte Bodenfreiheit von etwa 160-170 mm zwischen der Schneideinheit
M und dem Toprahmen N zu erzielen, miussen die Begrenzungsketten P in der
Lange reguliert werden, damit die Bewegung der Oberlenker in einer neuen
Position Q gestoppt wird, die die richtige Bodenfreiheit gibt.

3) Den Schneidwinkel mit der neuen Position der Oberlenker kontrollieren. Falls er
wesentlich vom gewilnschten Winkel abweicht, die Prozedur wiederholen.

arbeiten, ist es notwendig, mit den Oberlenkern in einer héheren Position
zu fahren, als oben beschrieben. Beachten Sie, dass dies eine reduzierte
Bodenfreiheit bei Transport der Maschine in gehobener Position
bedeutet, da der restliche Hebefreiraum fir die Oberlenker jetzt kleiner
als normal ist.

n WICHTIG: Falls Sie winschen mit einer kleineren Stoppelhéhe als normal zu
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ENTLASTUNG

Um die Stoppel wéahrend der Arbeit zu schonen, die Abnutzung der Gleitkufen der
Maschine zu reduzieren und eine gute Bodenanpassung zu sichern, ist die Maschine
mit 2 kraftigen, waagerechten Zugfedern entlastet.

PR11-1444

Fig. 3-9

Fig. 3-9 Die Entlastung wirkt wie folgt:
Die beiden Federn T sind auf dem Zapfen des zentralen Parallelarms U befestigt.
Wenn sich die Schneideinheit nach oben und unten bewegt, dreht der Parallelarm U
um den Drehpunkt V, und der Arm, an dem die Federn T befestigt sind, bewegt sich
auf und ab.
Hierdurch wirkt das Entlastungssystem wie ein Exzentermechanismus, der eine
annahernd konstante Entlastung der Schneideinheit in allen Positionen sichert.

Die Entlastung sollte selbstverstandlich den Gelandeverhaltnissen und den
Verhéltnissen fir das Fahren angepasst werden. In unebenem Gelande kann es
notwendig sein, die Entlastung zu vermindern (d.h. den Bodendruck zu erhéhen), um
eine geniigende Bodenanpassung fur den Schneidtisch zu sichern.

werden, dass sie Unebenheiten und Lécher im Geldnde begegnet, bevor
die Schlepperrdder es tun, und die Maschine soll sich deshalb
entgegengesetzt von den Bewegungen des Schleppers bewegen kénnen.
Deshalb mussen Sie die Fahrgeschwindigkeit reduzieren, wenn mit einer
Maschine mit reduzierter Entlastung in unebenem Gelande gefahren wird,
um die Schneideinheit zu schonen und eine kraftige Kollision mit
Unebenheiten zu vermeiden.

u WICHTIG: Wenn man mit einer frontmontierten Maschine fahrt, muss beachtet
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PR11-1445

Fig. 3-10

Fig. 3-10 Von der Fabrik ist die Entlastung der Maschine so eingestellt, dass der Bodendruck

Fig. 3-11

der Arbeit unter normalen Verhdaltnissen angepasst ist. Hier ist das Gewicht an
beiden Seiten etwa 80-90 kg, wenn die Maschine in der Grundeinstellung auf
planer Unterlage steht.

PR11-1446

Fig. 3-11

Die Entlastung kann mittels Veranderung der Spannung der beiden waagerechten
Federn vergro3ert oder vermindert werden:

1) Die Kontermutter X losen.
2) Die Gewindespindel Y drehen, um die Spannung der Feder zu verandern:

Drehen im Urzeigersinn = Feder wird gespannt = Entlastung erhdht.
Drehen gegen den Urzeigersinn = Feder wird gelést = Entlastung reduziert.

3) Wenn die gewinschte Spannung erziehlt ist, die Kontermutter X wieder
festziehen.
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Fig. 3-12

WICHTIG: Von der Fabrik sind die Federn so gespannt, dass es etwa 90 cm
freies Gewinde zwischen der Kontermutter und der Federkonsole auf
dem Toprahmen gibt.

FINGERAUFBEREITER.

Wie friher erwahnt ist GD 3205 FM TD mit einem Fingeraufbereiter ausgestattet. Der
Aufbereiter rotiert mit 1000 rpm und wird mit Keilriemen angetrieben. Die Riemen
werden mit einer federbelasteten Rolle gespannt gehalten.

PR11-1447

Fig. 3-12

Der Aufbereitungsgrad wird durch Regulierung des Abstandes zwischen dem
Crimperblech B und den Aufbereiterfingern C auf dem Rotor gedndert.

Die goldene Regel ist: Je kleiner der Abstand, je kraftiger die Aufbereitung des
Mahgutes.

PR11-1448

Fig. 3-13

Fig. 3-13 Der Abstand der Aufbereiterplatte zum Rotor kann dadurch geandert werden, dass

PIDX-160X-02 GD 3205 F/GD 3205 FM TD 0510

man Handgriff D zu einer der anderen Ldcher in der Konsole E ruckt. Wenn der
Handgriff in Pos. (A) angebracht wird, ist der Abstand zwischen der Aufbereiterplatte
und den Aufbereiterfingern klein, in Pos. (B) ist der Abstand mittelgrof3 und in Pos.
(C) ist der Abstand grol3.

36



3. EINSTELLUNG UND FAHREN

Fig. 3-14

SCHWADBLECHE

Die Schwadbleche der Maschine sollen sicherstellen, dass das abgelegte Schwad
die gewunschte Form und Breite hat. Das Méahgut wird vom Aufbereiterrotor nach
hinten gegen die Bleche geworfen, die hiernach das Mahgut in einem luftigen
Schwad sammeln oder zur ,Top Dry“ Platte leiten, die das Breitstreuen ermoglicht.
Alles in allem ist eine Justierung von 1,4 bis auf 2,8 Metern mdglich.

H

PR11-1449

Fig. 3-14

Die Breite des Schwades ist einstellbar durch Drehen der Schwadbleche F sowie
Regulierung der Schwadblechverlangerungen H. Den Handgriff G I6sen und die
Bleche nach auf3en oder nach innen riicken. Um die Schwadblechverlangerungen zu
regulieren, miussen die 3 Muttern J gelost werden. Falls Breitstreuen gewilnscht ist,
die "Top Dry” Platte mittels des Handgriffes | nach unten kippen, damit das Gras
unter die Schwadbleche geleitet wird.

NB: Nach Einstellung der Schwadbleche und der Schwadblechverlangerungen
muss kontrolliert werden, dass diese nicht gegen die Frontréader des
Schleppers stol3en, auch bei Kurvenfahrt. Bei einigen Schleppern kann es
notwendig sein, die Schwadblechverlangerungen ganz abzumontieren.

EINSATZ DER MASCHINE

Da die Maschine vorne am Schlepper montiert ist, sind nur wenige Instruktionen fur
die Arbeit im Feld notig. Es gibt jedoch gewisse wichtige Bedingungen, die beachtet
werden mussen.

INBETRIEBNAHME

Wenn Sie zum Feld kommen, wo gearbeitet werden soll, folgende Prozedur
befolgen:

1) Transportverriegelung abstellen und Seitenbleche herunterklappen

2) Das Schneidwerk zum Boden senken, ohne in das Mahgut einzufahren

3) Die Schleppergelenkwelle mit dem Motor in Leergang anschalten

4) Die Drehzahl des Motors stufenweise erhéhen bis zur gewinschten 1000 rpm
5) Den Schlepper nach vorne fahren und in das Mahgut hineinfahren
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NB: Es ist ganz normal, dass schneidende Werkzeuge (Messerbalken, Scheiben
und Messer) wahrend des Anfahrens Gerdusche machen werden, wegen der
hohen Drehzahl der Scheiben (3000 rpm).

Der Larm wird gedampft, indem die Maschine im Méahgut arbeitet.

WICHTIG: Wenn die Maschine in Arbeitsstellung ist und geschwadet wird, muss der
einzelwirkende Hydraulikzylinder zum Heben der Maschine in
Schwimmestellung stehen, damit sich das Schneidwerk frei bewegen kann
und der Frontkontur-Zug optimal funktioniert.

EINSATZ IM FELD
Einige wichtige Bedingungen missen Sie beim Mahen beachten.

Theoretisch ist es moglich, mit einer Geschwindigkeit von 19 km/h zu arbeiten. Sie
sollten aber immer die Geschwindigkeit an die Verhéltnisse anpassen, d.h. an
Materialmenge und Bodenverhaltnisse.

Der Schlepperfahrer soll standig den Schlepper unter Kontrolle haben und dazu
imstande sein, Unebenheiten und Fremdkérpern vor dem Schlepper und vor der
Maschine auszuweichen.

In folgenden Fallen soll die Arbeitsgeschwindigkeit niedriger als normal sein:

- das Gelande ist uneben oder hiigelig
- das Mahgut ist gelagert
- das Méahgut ist ungewdhnlich hoch und dicht

In folgenden Fallen soll die Arbeitsgeschwindigkeit erhéht werden:

- das Méhgut ist niedrig und diinn bewachsen
- dem Mahgut sind Erbsen oder ahnliches beigemischt.

BEACHTEN: Das Steuergerat fur den Zylinder der Maschine muss nach jedem
Wendevorgang in Schwimmstellung platziert werden.

Wie friher erwéahnt ist es wichtig, dass Sie beim Arbeiten auf higeligem Boden
besonders aufmerksam sind. Die Arbeitsgeschwindigkeit soll reduziert werden, und
Sie mussen die Bewegungen der Maschine im Verhaltnis zum Gelande beachten.
Auf higeligem Boden riskieren Sie, dass die Maschine auf einen Erdhaufen oder
einen Fremdkorper auftrifft, und Sie als Schlepperfahrer missen das Risiko fur
Schéaden minimieren.

BEACHTEN: Solange die Stoppel gleichméaRig bleibt und die Maschine sich
gleichmaflig und gleitend Uber den Boden bewegt, ist die
Arbeitsgeschwindigkeit angemessen.

A GEFAHR: Entlang Flurgrenzen und Béschungen immer vorsichtig sein und nicht zu

schnell fahren, teils wegen Fremdkorpern und teils wegen oft
unterschiedlicher Bodenverhaltnisse bei Boschungen und Flurgrenzen.
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WICHTIG:Es ist nicht moglich mit der Maschine rickwarts zu fahren, wenn das

A Schneidwerk nicht mit Hebezylinder und Frontlift vom Boden
gehoben ist!
Wie mit anderen Maschinen, die in den Parallelarmen aufgehéangt
sind, muss man auf quer gehende Krafte bei Kurvenfahrt und auf
kupiertem Gelande aufmerksam sein.
Die Maschine kann nicht zur Seite schwingen, da eine gewisse
Stabilitat beim Vorwartsfahren gesichert sein muss, und es gibt
deshalb keinen Steinauslésermechanismus in der Querrichtung.

Beim Mahen immer eine konstante Drehzahl der Gelenkwelle halten (1000 rpm),
damit die schneidenden Werkzeuge optimal arbeiten kbnnen.

WARNUNG: Die Belastung auf der ganzen Transmission wird markant erhoht,
wenn die Drehzahl fallt. Es kann dann passieren, dass die
Friktionskupplung bestimmungsgemafld durchrutscht, um die
Transmission zu schitzen.

Immer sofort entkuppeln, wenn die Friktionskupplung rutscht, und
den Grund der Uberlastung untersuchen.

A

GEFAHR: Nach langerdauernder Arbeit mit der Maschine kann die Temperatur
des Mahbalkens ca. 80° werden, und Sie sollten darauf achten, dass
die Gefahr besteht, sich zu verbrennen, wenn man z.B. Messer
auswechseln will.

WENDEVORGANGE

Bei Wendungen im Feld muss das Schneidwerk erst vom Boden gehoben werden
und die Drehzahl gesenkt werden.

NB: Gerausche von der Gelenkwelle zwischen Schlepper und Maschine mégen
vorkommen, wenn die Maschine bei Wendungen ganz gehoben ist. Dies ist auf
der Wickelung der Welle zurtickzufihren, und es hat keine praktische
Bedeutung, da das Moment auf der Welle in dieser Situation verschwindend
klein ist.

Bei Wendevorgangen auf higeligem Boden oder auf Boschungen, sollen Sie, wenn
maoglich, mit der Maschine nach oben gegen die Boschung wenden, um genigend
Stabilitat des Schleppers sicherzustellen. Unter allen Umstanden soll die
Arbeitsgeschwindigkeit bei Wendevorgéngen im Feld reduziert werden.

Arbeitsstellung  rickwarts  fahren. Deshalb missen Sie bei

WICHTIG: Die Konstruktion der Maschine erlaubt nicht, dass Sie mit der Maschine in
A Wendevorgadngen immer das Schneidwerk vom Boden anheben.
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STEINAUSLOSER

Falls die Maschine einem Hindernis begegnet, in Form eines Fremdkoérpers oder
Unebenheiten im Gelande, ist die Front Contour Anordnung dazu konstruiert, als
Steinausloser zu wirken.

PR12-0653

Fig. 3-15

Fig. 3-15 Wenn das Schneidwerk H einem Hindernis | begegnet, und man fortsetzt nach vorne

zu fahren, bewegt sich das Schneidwerk nach hinten und nach oben, und der
Messerbalken bewegt sich rickwarts. Dies sichert optimale Voraussetzungen dafir,
dass das Schneidwerk Uber das Hindernis hinweggleiten kann.
Achten Sie besonders auf plétzliche Bewegungen und StéRe gegen das
Schneidwerk, reduzieren Sie die Arbeitsgeschwindigkeit wesentlich, evtl.
auskuppeln, ausschalten und das Hindernis untersuchen. (Gilt insbesondere in
steinigen Gebieten).

WICHTIG: Nach kraftigem Auffahren auf ein Hindernis soll die Maschine immer auf
A eventuelle Schéaden untersucht werden. Das gilt insbesondere fir die
tragenden Teile und die schneidenden Werkzeuge.
BEACHTEN: Der Steinausloser ist nicht dazu konstruiert, seitliche Belastungen
entgegenzuwirken, die bei Drehung der Maschine in Arbeitsstellung
entstehen.

TRANSPORT

Transport auf offentlichen StraRen und aufRerhalb der Felder muss immer mit
angehobener Maschine erfolgen, teils mit dem Hubzylinder der Maschine und teils
mit dem Frontlift. Die Transportverriegelung muss korrekt befestigt und die
Seitenbleche missen fur minimale Breite aufgeklappt sein.
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Fig. 3-16

Fig. 3-16 Vor dem Transport die Transportverriegelung T zu der Position kippen, in der die
Sperrfeder stramm ist. Wird dies getan wenn das Schneidwerk nicht ganz oben ist,

wird die Transportverriegelung in Eingriff gehen, wenn das Schneidwerk zum ersten
Mal gehoben wird.

A
PR12-002

Fig. 3-17

Fig. 3-17 Die Maschine vorsichtig zum Boden absenken, den A-Rahmen O freimachen und
nach unten senken und aus dem Toprahmen P ziehen.

Schlepper nehmen. Danach rickwarts von der Maschine wegfahren, die

WICHTIG: Der Hydraulikschlauch Q fur den Hubzylinder aus der Kupplung R auf dem
A jetzt stabil abgestellt ist.
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4. SCHMIEREN

Schmiertabelle fur Scheibenmé&her Typ: GD 3205 F und GD 3205 FM TD
Schmieren der Schmierstellen muss innerhalb der im Plan angegebenen
Betriebsstundenintervalle erfolgen.
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4. SCHMIEREN

4. SCHMIEREN

MIT FETT

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

Bewegliche mechanische Verbindungen mit Fett oder Ol nach Bedarf
schmieren.

Fett zu verwenden: Universalfett von guter Qualitat.

schmieren. Beachten Sie insbesondere die verschiebbaren
Profilrohre.

Sie mussen wahrend Betrieb unter hohen Momentbelastungen
vor- und zurtickgleiten kénnen.

u WICHTIG — NICHT VERGESSEN: Gelenkwellen alle 10 Betriebsstunden

Sind sie nicht hinreichend geschmiert, entstehen in den
Profilrohren schnell hohe Reibungskrafte, die die
Profilrohre zerstdéren konnen und auf Sicht auch die
Achszapfen und die Getriebe.

N (\WN kS < <
= VSN \\“\‘»%’

S N
4%\\\)\\\\\\ A\

PR11-1451

Fig. 4-1

Fig. 4-1 Besonders wichtig bei der vorderen Gelenkwelle A zwischen Schlepper PTO und
Zentralgetriebe der Maschine.
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4. SCHMIEREN

PR12-0657

Fig. 4-2

Fig. 4-2 Die Profilrohre in dieser Welle bewegen sich wahrend der Arbeit permanent
zueinander. Deshalb ist die Maschine mit einer Spezialwelle ausgerustet, bei der die
Rohre von auf3en geschmiert werden kdnnen, d.h. ohne die Welle zu trennen, mittels
eines zentral angebrachten Schmiernippels B.

MASCHINENTEILE MIT OL

MAHBALKEN

Korrekte Olmenge: (Q: 2,25 |

Stopsel fiir die Kontrolle von Olstand und Auffillung, 2 Stiick, sind oben auf dem
Balken zwischen 1. und 2. Scheibe in der rechten und der linken Seite angebracht.

PR12-0413

Fig. 4-3

Fig. 4-3 In der Saison taglich den Olstand mittels einem der Stopsel C kontrollieren.
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4. SCHMIEREN

min. 5mm
max. 8mm

PR12-0407

Fig. 4-4

Fig. 4-4 Den Messerbalken waagerecht stellen, um den Olstand zu prifen. Dafiir am besten
eine Wasserwaage D — evtl. zwei — benutzen und sowohl in der Langsrichtung als
auch in der Querrichtung messen.

Um die tagliche Olkontrolle zu vereinfachen, empfehlen wir, irgendwo eine feste
"Plattform” zu errichten, worauf man den Mahbalken sttitzen kann.

Die Kontrolle fir "waagerechten Mahbalken" mit Wasserwaage, gemal Fig. 4-4,
braucht dann nicht bei jeder Olstandkontrolle wiederholt zu werden.

5 mm 8 mm

\ =6,5mm=OK/

PR12-0046c

Fig. 4-5

Fig. 4-5 Olniveau: b@ 5 - 8 mm. (Durchschnittswert)

Dieser Olstand soll ein Durchschnitt der Messung an
beiden Beflllldchern sein.

Wenn der Olstand kontrolliert ist, 3 Minuten warten bei
heiRem OlI, und dann wieder kontrollieren.

Bei kaltem Ol 15 Minuten warten, bevor Sie wieder den
Olstand kontrollieren.

1y
Olwechsel: @ Das Ol im Messerbalken muss das erste Mal nach 10

Betriebsstunden ausgewechselt werden und dann nach je
200 Betriebsstunden oder mindestens einmal in der
Saison.
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4. SCHMIEREN

Der Olwechsel ist am einfachsten, wenn man die Maschine einige Minuten arbeiten
lasst, bis das Ol warm wird. Dadurch wird auch sichergestellt, dass eventuelle
Verunreinigungen mit dem Ol vermischt sind und beim Olwechsel entfernt werden.

PR11-0030

Fig. 4-6

Fig. 4-6  Vor einem Olwechsel sollte man die Maschine in dem Frontlift des Schleppers heben
und die Position E mit den befestigten Halteketten der Unterlenker F sichern.
Hiernach soll die Schneideinheit frei in die Aufhangung héngen und Sie kbnnen dem

Messerbalken die korrekte Schragstellung zur Seite geben, indem Sie an der rechten
Seite heben.

min. 150-200

A

‘\’\
= ﬂ
-~

S

—

PR12-0046

Fig. 4-7

Fig. 4-7 Beim Olwechsel den Messerbalken mindestens 150-200 mm an der rechten Seite
gegenuber der Waagerechten anheben, um optimales Entleeren sicherzustellen.
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BEACHTEN: Den Stopsel nach beendetem Ol-Ablassen wieder montieren. Der
Olablassstoépsel ist mit einem Magnet versehen, der metallische
Verunreinigungen sammeln soll. Deshalb bei jedem Olwechsel den
Stopsel reinigen, bevor er wieder eingesetzt wird.

Den Messerbalken wieder absenken, bevor nochmals Ol in den Balken eingefllt
wird.

PR11-0a47

Fig. 4-8

Fig. 4-8 Bei wiederholtem Einfullen von Ol darauf achten, dass ein geeigneter Oltyp
verwendet wird.

Oltyp: Nur die Qualitat: API GL-4 SAE 80W
In einigen Landern ist dieser Oltyp nicht erhaltlich. In diesen Fallen
ist ein APl GL-4 oder ein APl GL-5 SAE 80W-90 Multigrade-Ol eine
mdogliche Alternative. Nie ein reines SAE 90W Ol in dem
Messerbalken verwenden!

Zu viel oder zu wenig Ol im Messerbalken kann zu unbeabsichtigtem
Uberdruck und Erwarmung fihren — und so zu einer spateren
Beschadigung der Lager in dem Balken.

ﬂ WARNUNG: Niemals mehr oder weniger Ol als hier vorgeschrieben einfiillen.
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WINKELGETRIEBE UBER DEM MESSERBALKEN

PR11-0655

PR11-1452

Fig. 4-9 Fig. 4-10
Fig. 4-9 Dieses Winkelgetriebe G treibt Balken und Kettentrieb fur den Aufbereiterrotor an.

Fig. 4-10 Getriebe von der linken Seite der Maschine gesehen.

Korrekte Olmenge: % 1,1 Liter

Korrekter Oltyp: APl GL4 oder GL5 SAE 80W - 90

Korrektes Olniveau: b@ Den Olstand nach je 80 Betriebsstunden an der

Schraube | kontrollieren. Man sieht die Schraube
nach Entfernung der aussersten
Riemenabschirmung H und der dahinterliegenden
Riemenscheibe. (Fig. 4-9)

[
Olwechsel: @ Erster Olwechsel nach 50 Betriebsstunden, und

dann nach je 500 Betriebsstunden, jedoch
mindestens einmal pro Saison.
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WINKELGETRIEBE IN DER MITTE DER MASCHINE

PR12-a687

Fig. 4-11

Fig. 4-11 Dieses Winkelgetriebe J ist zwischen den beiden Gelenkwellen auf der Maschine
angebracht. Es ist das Getriebe fur umgekehrte Drehrichtung auf dem Schlepper
PTO, das gewendet wird.

F:

PR12-0656

Fig. 4-12

Fig. 4-12 Das Getriebe ist hier von der Position hinter der Maschine gesehen (Schlepperseite).

Korrekte Olmenge: % 1,7 Liter
Korrekter Oltyp: API GL4 oder GL5 SAE 80W - 90
Korrektes Olniveau: b@ Den Olstand nach je 80 Betriebsstunden an der

Schraube K kontrollieren.

[}
Olwechsel: @ Erster Olwechsel nach 50 Betriebsstunden, und

dann nach je 500 Betriebsstunden, jedoch
mindestens einmal pro Saison.
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5. WARTUNG

ALLGEMEIN

WARNUNG: Bei Reparatur- und Wartungsarbeiten ist es besonders wichtig,
A dass Sie auf Ihre Sicherheit achten.
Deshalb immer den Schlepper (wenn angebaut) und die
Maschine nach den ALLGEMEINEN
SICHERHEITSVORKEHRUNGEN Punkt 1-19 vorne in dieser
Gebrauchsanleitung abstellen.

NACHZIEHEN VON BOLZEN

Betriebsstunden nachziehen. Das gleiche gilt auch nach

WICHTIG: Schrauben und Bolzen an |Ihrer neuen Maschine nach wenigen
A Reparaturarbeiten.

Fig. 5-1 Korrektes Spannmoment Ma (wenn nichts anderes angegeben ist) flr Bolzen auf der
Maschine.

Ma 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 20x1,5 430 615 720
M 24 640 900 1100
M 24x1,5 690 960 1175
M 30 1300 1800 2300

Fig. 5-1
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5. WARTUNG

Fig. 5-2

Fig. 5-3

PIDX-160X-02 GD 3205 F/GD 3205 FM TD 0510

FRIKTIONSKUPPLUNG

Starting torque Overload
Anfahrdrehmoment Uberlast

Adjustment of cluch
Einstellung der Kupplung

M—
M —B

Without cluch t — With friction cluch t I
Ohne Kupplung Mit Friktionskupplung .
Fig. 5-2

Um eine lange Lebensdauer fur Ihren Schlepper und Ihre Maschine sicherzustellen,
ist die Maschine mit einer Friktionskupplung in der Gelenkwelle zwischen Schlepper
und Maschine ausgerustet.

Die Figur zeigt, wie die Kupplung die Transmission gegen hohe Momentspitzen
sichert und gleichzeitig im Stande ist, das Moment hoch zu halten, wéhrend sie
gleitet.

Die Kupplung muss gewartet werden, d. h. sie muss regelmafiig ,geltftet* werden,
da Schmutz und Feuchtigkeit verursachen kénnen, dass sich die Kupplung
.festsetzt”.

PR12-0282

Fig. 5-3

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

1) Die sechs Muttern A auf dem Flansch spannen. Dabei werden die Federn B
zusammengedrickt, damit sie nicht auf die Kupplungsscheiben C driucken, und
die Kupplung kann frei rotieren.

2) Die Kupplung eine halbe Minute rotieren lassen. Hierbei wird Schmutz,
Belag und evtl. Rost von den Platten entfernt.

3) Die Muttern A wieder I6sen bis sie eben mit dem Gewinde der Bolzen sind
und die Federn B auf die Kupplungsscheiben C driicken kénnen.
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5. WARTUNG

min. max.
Stellring
Drehmoment Stellring Kupplungs-
gehause

Stufe % Pos.

| 70 min. 1

Il 80 max. 1

11l 90 min. 2

[\ 100 max. 2

Fig. 5-4

Fig. 5-4 Das Drehmoment der Friktionskupplung ist einstellbar. Sie sollten jedoch nicht die
Einstellung &ndern, die von der Fabrik gesetzt wurde, ehe Sie sich mit dem Héandler

oder mit der Kundendienstabteilung der Fabrik in Verbindung gesetzt haben.

Die Friktionskupplung hat 4 verschiedene Einstellungen des Drehmomentes. Die
Einstellung kann geé&ndert werden, indem der Einstellring D gewendet wird, und

zwischen 2 verschiedenen Positionen im Kupplungsgehause gewahlt wird.

1. Der Einstellring hat eine Minimum und eine Maximum Stellung.

2. Das Kupplungsgehéuse hat 2 verschiedene Rillen E in der Hohe, wo der

Einstellring D montiert werden kann, Pos. 1 bzw. Pos. 2.

ANWEISUNG FUR MOMENTEINSTELLUNG

PTO Moment Einstellung
1000 1200 Nm Step Il
1000 1500 Nm Step IV

NB: Da die Maschine nicht auf 540 RPM eingestellt werden kann, kann es nur bei
einigen Schleppern mit elektro-hydraulischer Einkupplung der PTO auf dem
Schlepper notwendig sein, das Drehmoment der Friktionskupplung zu andern.

PIDX-160X-02 GD 3205 F/GD 3205 FM TD 0510
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5. WARTUNG

BEACHTEN:

u WARNUNG:

Einstellung kann nur erfolgen wenn die 6 Muttern A (auf Fig. 5-3)
gespannt sind. Wenn die Einstellung beendet ist, die Muttern wieder
bis zum Ende der Bolzen I6sen.

Wird die Kupplung Uberlastet, weil sie langere Zeit rutscht, wird
sie sich stark erwdrmen und dadurch schneller abgenutzt.

Die Uberhitzung zerstort die Friktionsplatten. Blockiert die
Kupplung, oder wird sie aus anderen Grinden auller Kraft
gesetzt, entfallt die Garantie der Maschine.

UNWUCHTKONTROLLE

ﬂ WARNUNG:

Wenn Sie im Feld fahren immer darauf achten, ob die Maschine
ungewo6hnliche Vibrationen hat oder ungewdhnliche Gerédusche
entstehen.

Die Scheiben arbeiten mit ca. 3000 1/Min. und ein beschadigtes
Messer kann - infolge von Unwucht - zu ernsthaften Schaden an
Personen und Material fihren.

Wenn Sie mit geschlossener Fahrerkabine fahren, kdnnen die
Symptome schwierig zu entdecken sein, und deshalb muss
regelmanig kontrolliert werden, ob alle Messer intakt sind.
Unwucht fohrt auf lange Sicht zu Ermidungsbruch und
ernsthaften Zerstérungen. Mit samtlichen von JF-STOLL
hergestellten Maschinen wird eine Probefahrt unternommen, und mit
Spezialwerkzeug wird auf Vibrationen kontrolliert.

Wenn Sie die Maschine zum ersten Mal starten, beachten Sie Gerausche und
Vibrationen, um spater eine Vergleichsbasis zu haben.

PR12-0048

Fig. 5-5

Fig. 5-5 Um schadliche Vibrationen in der Schneideinheit zu vermeiden soll der Mahbalken
korrekt befestigt sein. Die 4 Bolzen F an jeder Seite mit dem Anziehdrehmoment 110
Nm (11 Kpm) anziehen.

PIDX-160X-02 GD 3205 F/GD 3205 FM TD 0510
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PR11-0088

Fig. 5-6

Fig. 5-6 Bolzen am Steinschutz und an der Gegenschneide vorne am Mahbalken regelmalig

A

kontrollieren.

AUFBEREITER

Fehlende oder defekte Finger auf dem Aufbereiterrotor konnen Unwucht verursachen
und die Lebensdauer der Lager verringern.

SCHEIBEN UND MESSER - HDS

Ihre Maschine ist evtl. mit ovalen HDS Scheiben montiert. Diese sind in der gleichen
Weise konstruiert wie die runden HD Scheiben, aber die ovale Form bedeutet, dass
Folgeschaden, wenn beispielsweise verbogene Messer auf die Scheiben treffen,
vermieden werden konnen.

Sind QS Scheiben montiert - siehe den nachsten Abschnitt.

Scheiben, Messerbolzen und Messer sind aus hochlegiertem, gehartetem Material
hergestellt. Diese Warmebehandlung gibt ein besonders hartes und z&dhes Material,
das extremen Belastungen standhalt. Bei Beschadigung eines Messers oder einer
Scheibe niemals die Teile zusammenschweilen, da die Wa&rmeentwicklung die
Festigkeit der Teile reduziert.

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

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

VORSICHT: Den Mahbalken auf den Boden absenken, wenn Messer,
Messerbolzen, Scheiben u. &. ausgewechselt werden sollen.
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5. WARTUNG

MESSER

min. 10 mm

min. 33 mm

[ —

PR12-5025

Fig. 5-8

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 muissen ebenfalls regelmaRig kontrolliert werden,
besonders das Anzugsdrehnmoment der Muttern. Die Kontrolle ist besonders wichtig
nach Auffahren auf Fremdkorper, nach Messerwechsel und wenn die Maschine
erstmals in Betrieb genommen wird.

min. 15 mm

7

———

PR12-5027

Fig. 5-9

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

Lock device
3 Sicherungsteil
Frein

PR12-5026

Fig. 5-10

Fig. 5-10 Die Spezialmutter auswechseln, wenn
1) sie mehr als 5 (funf) Mal benutzt worden ist,
2) das Sechseck mehr als halb abgenutzt ist,
3) der Sicherungsteil abgenutzt oder lose ist.

MESSERWECHSEL

PR12-1185

Fig. 5-11

Fig. 5-11 Bei Messerwechsel alle Messerbolzen B an den Scheiben mehrmals mit der
Kontrollehre A kontrollieren (in dem Ersatzteilpaket enthalten).

WICHTIG: Kann die Kontrolllehre A Gber die Messerbuchse B passieren,
dann diese sofort auswechseln.

PIDX-160X-02 GD 3205 F/GD 3205 FM TD 0510 56



5. WARTUNG

Ebenfalls

regelmalig kontrollieren, dass Verbindungsstellen, Messerbolzen,

Spezialmutter und Scheibe nicht abgenutzt oder lose sind. Ist dieses der Fall, Teile
anziehen oder auswechseln.

‘. GEFAHR:

Verbindungsstellen unbedingt kontrollieren auf:
e Zusammenstol? mit einem Fremdkdrper
e Fehlende Messer am Mahbalken

Ein Teil oder mehrere Teile kébnnen beschéadigt sein. Selbst
wenn der Verdacht auf Schaden minimal ist, UNBEDINGT
auswechseln, um die Sicherheit gegen Verlust von rotierenden
Teilen zu bewahren.

PR11-0085

Fig. 5-12 Um ein zufriedenstellendes Arbeitsergebnis zu erreichen ist es wichtig, dass Messer
und Gegenschneide in Ordnung und scharf geschliffen sind. Der Messerwechsel wird
durchgefuhrt, indem der Messerbolzen abmontiert und von unten aus der Scheibe
herausgezogen wird. Dieses geschieht am besten mit dem Messer in vorderer
Stellung, damit der Bolzen durch das Loch in dem Steinschutz fallen kann. Das alte
Messer wird entfernt und das neue Messer wird zusammen mit dem Messerbolzen

montiert.

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

PIDX-160X-02 GD 3205 F/GD 3205 FM TD 0510
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90°

PR11-1194

Fig. 5-13

Fig. 5-13 Falls die Scheiben abmontiert waren, mussen sie wieder um 90° versetzt gegentiber
der daneben liegenden Scheibe montiert werden.

120 Nm (12 kpm)

95 Nm (9,5 kpm) B

b@ ‘u‘TIi ‘ L_c

f
" F . Z

i

PR11-0038

Fig- 5-14

Fig. 5-14 Beachten Sie, dass fur die Befestigung die folgenden Anzugsdrehmomente
einzuhalten sind:

- Scheiben, die mit 4 Bolzen befestigt sind, missen je mit 120 Nm (12 kpm)
angezogen werden.

- Messerbolzen missen mit 95 Nm (9,5 kpm) angezogen werden.
Die Hohe der Scheibe kann reguliert werden, indem Zwischenscheiben unter die
Scheibe B gelegt werden. Der Bedarf kann bei Austausch der Scheiben entstehen,

wenn die Messer danach nicht in derselben H6he sind.

WARNUNG: Nach Austausch von Messern, Messerhaltern, Scheiben und
ahnlichem immer alle Werkzeuge von der Maschine entfernen
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PR12-1186

Fig. 5-15

Fig. 5-15 Federscheibe (1) tber der Eingangsscheibe wie gezeigt mit der gebogenen Seite
nach oben drehen.
Mutter (2) mit 190 Nm (19 Kpm) anziehen.
Die Bolzen (3), die das Scheibenlagergehduse an den Balken festhalten, mit 85 Nm
(8,5 Kpm) anziehen.

WARNUNG: Nach Austausch von Messern, Messerbolzen, Muttern oder
Scheiben immer alle Werkzeuge von der Maschine entfernen.

SCHEIBEN UND MESSER - QS

Ihre Maschine ist moglicherweise mit einem Scheiben-/Messersystem fir schnellen
Messerwechsel ausgeristet, das fur eine einfache Wartung der Maschine entwickelt
wurde.

Sind HDS Scheiben montiert - siehe den vorigen Abschnitt.

PR12-1017

Fig. 5-16

Fig. 5-16 Das System wird QS (Quick and Safe) genannt. Dieses bezeichnet die schnelle
Montage/Auswechslung von Messern und bezeichnet ferner die hohe Sicherheit,
dass die Messer A nicht unbeabsichtigt von dem Messerhalter B - der an der
Scheibe C mit Bolzen befestigt ist - freigemacht werden kénnen.
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Scheiben, Messerhalter und Messer sind aus hochlegiertem, gehartetem Material
hergestellt. Eine spezielle Warmebehandlung gibt ein besonders hartes und zahes
Material, das extremen Belastungen standhalten kann. Wird ein Messer oder eine
Scheibe beschadigt, versuchen Sie nicht, die Teile wieder zusammenzuschweil3en.
Die Warmeentwicklung wirde die Materialeigenschaften zerstéren und ein erhdhtes
Risiko fur Sie selbst und fur andere darstellen.

WICHTIG:

A WARNUNG:

VORSICHT:

MESSER

Zur Erhaltung der Betriebssicherheit, beschadigte Messer,
Scheiben und Messerhalter durch JF-STOLL Originalteile
ersetzen.

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

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

15 mm

|
|

|

|

! y
\

\‘\ -
T A

_IMax.24 mm

-

Max. 31 mm
\

Y
<
T
PR11-1016:

Min. 39 mm

Fig. 5-17

Fig. 5-17 Messer sofort auswechseln, wenn:

1) das Messer verbogen oder gerissen ist,

2) die Messerbreite weniger als 39 mm gemessen 15 mm von der Kante der
Méhscheibe ist.

3) das Messerloch grol3er als angegeben ist

PIDX-160X-02 GD 3205 F/GD 3205 FM TD 0510
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MESSERHALTER
A
h—/
—
Min. 15
Fig.5-18

Fig. 5-18 Messerhalter auswechseln, wenn:

1) Der Messerzapfen A nicht an der Scheibe anliegt.
2) Der Messerzapfen A einseitig stark abgenutzt ist,
3) Der Durchmesser des Messerzapfens weniger als 15 mm betragt.

AWICHTIG: Die Kontrolle ist besonders wichtig nach Auffahren auf
Fremdkorper, nach Messerwechsel und wenn die Maschine
erstmals in Betrieb genommen wird.

MESSERWECHSEL
GEFAHR: Verbindungsstellen unbedingt kontrollieren auf:
e Zusammenstol? mit einem Fremdkdrper
A e Fehlende Messer am Mahbalken

Ein Teil oder mehrere Teile kdnnen beschadigt sein. Selbst
wenn der Verdacht auf Schaden minimal ist, UNBEDINGT
auswechseln, um die Sicherheit gegen Verlust von rotierenden
Teilen zu bewahren.
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PR12-1019

Fig. 5-19

Fig. 5-19 Das Messer wird 90° im Verhaltnis zur Arbeitsstellung gedreht und lasst sich damit
vom Messerzapfen D freiheben.

PR11-1018

Fig. 5-20

Fig. 5-20 Das mitgelieferte Wechselwerkzeug A wie angegeben anbringen - d.h. mit dem
kurzen abgefrasten Endstick B hinter dem Messer.
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IPR11-1006

Fig. 5-21

Fig. 5-21 Mit einem ebenen Zug nach vorne an dem langen Ende des Werkzeugs den
Messerhalter C nach unten driicken.

/ T

A— |

PR12-1089

Fig. 5-22

Fig. 5-22 Bei Messerwechsel alle Messerzapfen B an den Scheiben mehrmals mit der
Kontrollehre A kontrollieren (in dem Ersatzteilpaket enthalten).

WICHTIG: Kann die Kontrolllehre A Uber den Messerzapfen B passieren,
dann diesen sofort auswechseln.

Bei Messeranbau den Arbeitsgang in umgekehrter Reihenfolge durchfihren.
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5. WARTUNG

Nachfolgend immer folgendes kontrollieren:

Fig. 5-23

/
v - A‘Ti
-
Fig. 5-23

Es darf keine Verschmutzungen zwischen den Anlageflachen des
Messerzapfens und der Scheibe geben und es ist sicherzustellen, dass der
Zapfen E des Messerhalters korrekt gegen die Unterkante der Scheibe F
anliegt.

Die Messer missen nach beiden Seiten frei gedreht werden kénnen.
NB: Die Messer werden an beiden Seiten gegen den Messerhalter angehalten.

Wenn der Messerzapfen nicht an der Scheibe anliegt, Messerhalter
auswechseln.

Alle Scheiben miissen die korrekte Anzahl Messer haben.

Abgenutzte Messer und Messerwechselwerkzeug sind von der Maschine
entfernt.

Die Schutzvorrichtung ist wieder korrekt anzubringen.

Um ein zufriedenstellendes Arbeitsergebnis zu erreichen ist es wichtig, dass Messer
und Gegenschneide in Ordnung und scharf geschliffen sind.

BEACHTEN: Die Messer kénnen beidseitig verwendet werden, indem man sie

wendet.
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5. WARTUNG

PR11-1087

Fig. 5-24

Fig. 5-24 Falls die Scheiben abmontiert waren, mussen sie wieder um 90° versetzt gegentber
der daneben liegenden Scheibe montiert werden.

MESSERBALKEN

;l
!

Fig. 5-25

Fig. 5-25 Verwendet wird ein Mahbalken, bei dem jede einzelne Nabe C unter den Scheiben
leicht von oben her (Top Service Balken) ausgetauscht werden kann.
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5. WARTUNG

D
60 Nm (6kpm)

PR11-0300:

Fig. 5-26

Fig. 5-26 Die Gelenkwelle des Messerbalkens ist dauergeschmiert. Die Gelenkwelle sollte mit
min. Winkelabweichung laufen, d.h. MalRunterschied bei A und B darf max. 6 mm (+/-

3) sein.

Die Bolzen D mit 60 Nm (6 kpm) anziehen und mit LocTite festmachen.
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6. DIVERSES

6. DIVERSES

FAHRHINWEISE UND FEHLERSUCHE

Problem Mogliche Ursache Abhilfe
Stoppel uneben oder Schnitt | Das Schneidwerk ist zu viel entlastet. Die Grundeinstellung der Maschine
ungenigend. kontrollieren und wenn nétig die

Die Drehzahl des Schleppers ist zu
niedrig.

Die Messer sind abgenutzt.

Scheiben, Steinschutz
Zylinder sind deformiert.

oder Flow-

Entlastung durch Absenken der Feder
reduzieren.

Drehzahl des Schleppers prifen (PTO
1000 U/min und nicht 540 U/min). Die
Drehzahl konstant halten.

Messer wenden, an eine andere Scheibe
versetzen oder auswechseln.

Deformierte Teile auswechseln.

Streifenbildungen

Der Schneidwinkel ist zu grol3, das
Gras gleitet nicht Giber den Balken.

Anhdufung von Material vor dem

Mahbalken.

Anh&ufung von Erde und Gras um den
Mahbalken zwischen den Scheiben.

Man arbeitet fruih am Morgen, wo das
Gras immer noch sehr feucht ist.

Die Neigung des Méhbalkens
waagerechter einstellen durch Verkirzung
des Oberlenkers, und danach die Hohe
der Unterlenker @ndern, um die korrekte
Arbeitsstellung zu erreichen.

Wenn moglich die Fahrgeschwindigkeit

erhohen.

Abgenutzte
auswechseln.

Gegenschneiden

Wenn moglich die Fahrgeschwindigkeit
erhéhen.

Unebener Flow durch die Maschine

Der Abstand zwischen
Aufbereiterplatte und —Rotor ist zu
grof3.

Die Aufbereiterplatte mit weniger Abstand
zum Rotor einstellen. Wenn mdglich
Fahrgeschwindigkeit erhdhen.

Die Maschine vibriert, unebener

Betrieb.

Prifen, ob die Messer deformiert oder
zerstort sind, oder ob sie fehlen.

Defekte Gelenkwellen

Defekte Lager im Balken oder

Aufbereiterrotor.

Zerstorte Messer auswechseln und neu
montieren, wo sie fehlen.

Kontrollieren, ob die Wellen unbeschadigt
sind. Wenn nétig reparieren.

Kontrollieren, ob Lager lose oder
abgenutzt sind. Wenn nétig auswechseln.

Getriebe oder Balken erhitzt.

Olstand nicht korrekt.

Olstand kontrollieren und wenn nétig
nachfullen/ablassen.

NB: Getriebetemperatur max. 80 Grad,
Balkentemperatur max. 90-100 Grad.
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6. DIVERSES

Problem Mogliche Ursache Abhilfe
Der Kraftbedarf ist ungewoéhnlich grof3. Méahgut und Staub haben sich unter | Schleppermotor stoppen. Scheiben

den Scheiben gesammelt. demontieren und  Mahbalken  und
Scheiben reinigen.
Kontrollieren, ob Friktionskupplung
unbeschéadigt ist.

Schnur oder Eisendraht hat sich um | Fremdkérper entfernen.

eine Scheibe gewickelt.

Anhdufung von Méhgut hinter den | Maschine stoppen und Mahgut hinter den

Schneckensektionen in den Seiten
und/oder Wicklung um den Rotor.

Schneckensektionen entfernen und/oder

Rotor vom gewickelten
freischneiden.

Mé&hgut

LAGERUNG

Die Arbeiten fur die Uberwinterung sollten gleich nach der Saison vorgenommen
werden. Zuerst die Maschine sorgfaltig reinigen. Staub und Schmutz absorbieren
Feuchtigkeit, und dies fordert die Rostbildung.

VORSICHT:

WICHTIG:

Hochdruckreiniger nicht fur
benutzen und den Strahl niemals direkt auf die Lager richten.

Bei Reinigung mit Hochdruckreiniger vorsichtig sein.

Den

Reinigung des Mahbalkens

Folgende Punkte sind erforderlich fur die AuRerbetriebnahme:

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

Alle Schmierstellen missen, nachdem die Maschine gereinigt
worden ist, geschmiert werden.

- Gelenkwellen abmontieren, reinigen und schmieren. Profilrohre schmieren.
Gelenkwelle immer trocken lagern.

- Die Maschine als Rostschutz mit Konservierungsmittel tlberspruhen.
Besonders die blankgescheuerten Teile.

- Die Maschine in einer belifteten Maschinenhalle unterbringen.
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6. DIVERSES

ERSATZTEILBESTELLUNG

Bei Bestellung von Ersatzteilen die Typenbezeichnung und die Seriennummer
mitteilen.

Diese Auskunfte finden Sie auf dem Typenschild, das wie unten gezeigt angebracht
ist.

Wir bitten Sie, diese Ausklnfte méglichst schnell nach Lieferung, auf der ersten Seite
in dem beigefligten Ersatzteilkatalog einzutragen. Dann haben Sie die Ausklnfte bei
der Hand, wenn Sie Ersatzteile bestellen missen.

Ce JF-STOLL

I JF-Fabriken - J.Freudendahl A/S
DK 6400 Sgnderborg Danmark

VERSCHROTTUNG

Wenn die Maschine abgenutzt ist, soll sie auf umweltgerechte Art und Weise
verschrottet werden.

Folgendes ist zu beriicksichtigen:

- Die Maschine darf nicht in freier Natur abgestellt werden — das Ol muss
abgezapft werden (Getriebe, Zylinder und Balken). Die abgelassenen Ole
mussen ordnungsgemal entsorgt werden.

- Die Maschine in verwertbare Teile zerlegen, z. B. Gelenkwellen, hydraulische
Schlauche und Komponenten.

- Brauchbare Teile an eine autorisierte Recycling-Zentrale abliefern. Die
grol3eren Schrotteile ordnungsgemal verschrotten.

PIDX-160X-02 GD 3205 F/GD 3205 FM TD 0510 69



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 Gewahrleistung umfasst Abhilfe bei Material- und
Herstellungsfehlern. Die Garantie lauft ein Jahr ab
Verkaufsdatum an den Endverbraucher.

Die Garantie entféllt in folgenden Fallen:

1. bei Benutzung der Maschine fir andere Zwecke, als in der Gebrauchsanleitung
beschrieben.

bei missbrauchlicher Nutzung.

bei Gewalteinwirkung, z. B. Blitz oder herabstiirzende Gegenstande

bei mangelhafter Wartung.

bei Transportschaden.

bei Anderungen an der Konstruktion der Maschine ohne schriftliche Zusage von JF.
bei Durchfihrung von Reparaturarbeiten durch Unkundige.

© N o 0 b~ WwN

wenn keine Original-Ersatzteile verwendet wurden.

JF ist durch evtl. Fehler nicht verantwortlich fir Verdienstausfall oder Schadenersatz weder dem
Eigentimer noch Dritten gegenuber. Ebenfalls haftet JF nicht flr Arbeitslohn, aul3er den geltenden
Vereinbarungen im Zusammenhang mit dem 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.

Fur Teile, die einer natirlichen Abnutzung unterworfen sind, wird keine Garantie geleistet, es sei
denn, es kann einwandfrei bewiesen werden, dass 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 muss auf3erdem folgendes beachten:

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

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

3. Die Garantie kann erldschen, wenn eine Reparatur nicht sofort ausgefihrt 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.

o : JF-STOLL

JF-Fabriken - J. Freudendahl A/S

Linde Allé 7 - Postbox 180

DK-6400 Sgnderborg - Denmark

Phone. +45 74 12 51 51 - Fax +45 74 42 52 51
www.jf-stoll.com
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