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VORWORT
SEHR GEEHRTER KUNDE!

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

Diese Gebrauchsanleitung erteilt Auskinfte, die fur die fachlich korrekte Anwendung
und die sichere Bedienung der Maschine nétig sind.

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

Diese erste Einweisung ersetzt nicht eine grindliche Kenntnis der verschiedenen
Aufgaben und 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, Uber die notwendigen Betriebsbedingungen, lber Bedienung und
Anwendung bis zur Wartung und Pflege der Maschine. Dariiber hinaus sind die
jeweiligen Abschnitte in arbeitstechnische, fortlaufende Bilder mit dazugehdrigem
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.

Kongskilde Industries A/S behélt sich Konstruktions- und Spezifikationsanderungen
vor, ohne eine Verpflichtung, solche Anderungen an bisher gelieferten Maschinen
durchfiihren zu mussen.
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1. EINLEITUNG

BESTIMMUNGSGEMARE VERWENDUNG

Der Exakthécksler FCT 1060 ist ausschlielich fir den ublichen Einsatz bei
landwirtschaftlichen Arbeiten konstruiert, d.h.: Einsatz in Feldern, wo griines Material
wie Mais, Gras oder Ganzpflanzensilage fir Silageherstellung gehackselt/gesammelt
und geschnitten werden soll, fur die Viehfutterung mit Rauhfutter.

Die Maschine sollte nur an einen Schlepper angebaut werden, der die
Spezifikationen des Produktes bertcksichtigt und gesetzeskonform ist.

Jeder daruiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemaf. Fur
hieraus resultierende Schaden haftet Kongskilde Industries A/S nicht; das
Risiko hierfur tragt allein der Benutzer.

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

Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehoért auch, dass die von Kongskilde
Industries A/S in der Bedienungsanleitung und in dem Ersatzteilkatalog genannten
Vorschriften befolgt werden, und dass eine fachlich korrekte Handhabung eine
Selbstverstandlichkeit ist.

Der Exakthacksler FCT 1060 darf nur von Personen benutzt, gewartet und
instandgesetzt werden, die durch fachliche 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 schlie3en
eine Haftung von Kongskilde Industries A/S flr daraus resultierende Schaden aus.
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LEISTUNGEN

Der Exakthacksler FCT 1060 kann sehr universell fur unterschiedliche Anwendungen
eingesetzt werden. Die entsprechende Ausstattung ermdglicht die Bearbeitung von
Gras, Mais und Ganzpflanzensilage. Der FCT 1060 kann solo, mit angehangtem
Wagen, oder parallel mit anderen Maschinen arbeiten.

FCT 1060 hat im Vergleich zu anderen entsprechenden Produkten eine hohe
Kapazitat, weil der FCT 1060 das “DIRECT CUT® System benutzt. Mit "DIRECT
CUT” wird der kleinstmogliche Leistungsverlust bei der Hackslung realisiert und
damit die hochst mogliche Ausnitzung der zu Verfigung stehenden
Schlepperleistung.

Dabei ist die Kapazitat schwer zu definieren und zu vergleichen, da sie im Fall eines
Exakthackslers nicht nur davon abhangig ist, welches Hackselgut verarbeitet wird,
sondern auch wie das Héackselgut behandelt wurde, bevor es verarbeitet oder von
der Maschine abgeschnitten wurde, und schlie3lich mit welcher Schnitt-
langeneinstellung die Maschine arbeitet.

Wenn wir einen Exakthacksler als Ausgangspunkt nehmen, der in frischem nicht
vorgetrocknetem Gras, 100 Tonnen pro Stunde bearbeiten kann, ist es mdglich die
Kapazitdt bei unterschiedlichen Trockensubstanzprozenten, abhéngig von der
Vorbehandlung vor der Hackslung, zu berechnen, wie folgende Tabelle zeigt.

Trockensubstanz | Kapazitat

Trockensubstanz 100% 18 t/h
Junges Gras, nass durch Regen 15% 120 t/h
Nicht vorgetrocknetes Gras 18% 100 t/h
Vorge_trocknetes Gras — kein Saftablauf von 2504 22 t/h
Fahrsilo

;}/orgetrockne_tes Gras — kein Saftablauf vom 33% 55 t/h

ohen Turmsilo

Kréftig vorgetrocknetes Gras 50% 36 t/h
Stroh, sehr trocken 90% 20 t/h

Dass die Kapazitat zwischen 20 und 120 Tonnen/Stunde variieren kann, infolge
variierenden Wasserinhaltes, zeigt die Tabelle.

In der Praxis will man den Exakthacksler mit hochstmaoglicher Arbeitsgeschwindigkeit
fahren, ohne dass es zu haufigen Blockaden kommt. Die Grasmenge auf einem Feld
wird jedoch immer variieren, z.B. beim Richtungswechsel oder Anderung der
Arbeitsgeschwindigkeit des Mahwerkes. Um unpassende Blockierungen des
Hackslers zu vermeiden ist es oft zweckmalig entweder mit einer Leistungsreserve
zu fahren oder laufend die Fahrt des Exakthackslers den Verhaltnissen anzupassen.
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Die Pick-up Einheit und die Einzugswalzen sind mit einer Reibkupplung gegen
Uberlastung gesichert. Die Reversiereinrichtung des Exakthackslers erméglicht es
eine Blockade vom Schleppersitz aus zu entfernen.

Der ungeubte Fahrer sollte am Anfang allméahlich die Fahrgeschwindigkeit
beschleunigen bis die Pick-up blockiert; die Blockierung durch Reversierung auflésen
und dann, um das Blockaderisiko zu minimieren, einen passenden Schleppergang in
einer niedrigeren Stufe wahlen.

Es sollte vermieden werden, dass die Reibkupplung der Einzugswalzen ausgelost
wird. Wenn das passiert, sollte man die Kupplungseinstellung der Pick-up verringern.
Dasselbe gillt, wenn die Haupt-Reibkupplung zwischen dem Schlepper und der
Maschine wéahrend des Betriebes ausgeltst wird. Bei einer korrekt eingestellten
Maschine blockiert die Pick-up zuerst. Ist dies nicht der Fall, muss die
Maschineneinstellung korrigiert werden.

Haufig wird die Momenteinstellung der Reibkupplung der Pick-up-Einheit erhoht bis
die Haupt-Reibkupplung zwischen der Maschine und dem Schlepper haufig auslost.
Die Haupt-Reibkupplung ist nicht dafur vorgesehen haufig auszulésen. Sie ist
ausschlieBlich fur Anlaufschocks oder fur den Fall von Fremdkorpern in der
Maschine vorgesehen. Dasselbe gilt fur die Reibkupplung der Einzugswalzen. Die
Hauptkupplung kann die, durch langer andauernde Reibung, entstehende Warme
nicht aufnehmen. Die Leistung, die an der Hauptkupplung Ubertragen wird, ist
mindestens 10-mal gréer als die Leistung, bendtigt um die Pick-up Einheit
anzutreiben.

Die Pick-up Einheit kann deutlich vom Schlepper aus gesehen werden. Deshalb
sollte diese bei zu hohen Belastungen als erstes blockieren. Der getibte Fahrer kann
die Fahrt des Schleppers den Grasmengen anpassen und kann so mit geringerer
Leistungsreserve bei gleichem oder sogar gré3erem Output arbeiten.

Die Schnittlange des Exakthéckslers ist einstellbar und kann somit dem Mahgut
angepasst werden. Im Allgemeinen wird die Schnittlange bei Mais und
Ganzpflanzensilage verringert, um so eine grolRere Beschadigunng der Méahgutkerne
zu sichern. Eine kurze Schnittlangeneinstellung benétigt selbstverstaandlich mehr
Leistung. Deshalb wird das Output bei Mais und Ganzpflanzensilage gewdhnlich
geringer als bei Gras ausfallen.

Der Leistungsbedarf wird sich mit steigenden Verschleil3erscheinungen an Messer
und Gegenschneiden erhéhen. Deshalb ist es im Laufe einer Saison von Noéten die
Messer zu scharfen und die Gegenschneide zu justieren.
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SICHERHEIT

In der Landwirtschaft geschehen generell viele arbeitsbedingte Unglicksfélle infolge
falscher Bedienung und ungenigender Instruktion. Personen- und Maschinen-
Sicherheit werden bei den Kongskilde Entwicklungsarbeiten grof3geschrieben. Wir
mochten Sie und lhre Familie méglichst vor Unglucksfallen schitzen, was aber
auch lhrerseits einen Einsatz voraussetzt.

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

Die Maschine ist ausschlieRRlich fiir einen bestimmten Gebrauch konstruiert, namlich:
Das Hackseln von Gras und entsprechenden Grinfuttergitern.

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

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 im Besitz einer ahnlichen
Maschine sind oder gewesen sind, miussen Sie, zu lhrer eigenen Sicherheit, die
Bedienungsanleitung sorgfaltig durchlesen.

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

-10 -
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SICHERHEITSHINWEISE

Verschiedene Aufkleber und auch die Gebrauchsanleitung geben viele Hinweise zu
den Sicherheitsvorkehrungen. Diese Anmerkungen weisen auf
Sicherheitsmal3nahmen hin und wir hoffen, dass Sie und Ihre Mitarbeiter diese
befolgen und dadurch die Personensicherheit erhéhen.

Nehmen Sie sich die Zeit, lesen Sie die SicherheitsmaflRnahmen 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 ublichen
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 Personenschéaden
verursachen kénnen.

GEFAHR: Das Wort GEFAHR bezieht sich auf gesetzliche MaRnahmen, die
zum Schutz gegen ernsthafte Personenschaden befolgt werden
mussen.

ALLGEMEINE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
Im Folgenden finden Sie die Vorkehrungen, die Sie grundsétzlich beachten mussen.

1. Die Zapfwelle immer auskuppeln, die Feststellbremse des Schleppers aktivieren
und den Schleppermotor abstellen, bevor Sie die Maschine:

- schmieren,
- reinigen,
- montieren,
- einstellen.
2. Vor Arbeiten unter der Maschine sind die Rader des Schleppers zu blockieren.

3. Den Schlepper nicht anlassen bevor alle in der Nahe befindlichen Personen den
Sicherheitsabstand zur Maschine einhalten.

4. Vergewissern Sie sich, bevor Sie den Schlapper anlassen, dass alle
Werkzeuge von der Maschine entfernt sind.

5. Schutzvorrichtungen mussen korrekt angebracht und in Ordnung sein.

-11 -
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Tragen Sie eng anliegende Kleidung und keine offene Haare, die von
beweglichen Teilen erfasst und in die Maschine gezogen werden kdnnen.

Um Stolperunfalle zu vermeiden sind feste, ordnungsgemale Schuhe zu
tragen.

Niemals Abschirmungen andern oder mit der Maschine arbeiten, wenn ein
Abschirmungsteil fehlt.

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

Die Geschwindigkeit sollte immer an die jeweiligen Umstande angepasst sein.
Wenn die Maschine mit einer Max. Geschwindigkeit gekennzeichnet ist, darf
diese niemals Uberschritten werden.

Personen dirfen sich niemals im Nahbereich einer laufenden Maschine
aufhalten.

Vor der Montage der Gelenkwelle ist die Ubereinstimmung der
Schlepperdrehzahl und -Drehrichtung mit die der Maschine zu prufen.

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.

Niemand darf sich wahrend der Arbeit oder des Transports auf der Maschine
aufhalten.

Die Maschine nur bestimmungsgemal verwenden.
Die Maschine nicht einsetzen, wenn Kinder in der Nadhe sind.

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

Niemals Material mit Handen oder FiiRen in den Hacksler fihren, wahrend die
Maschine lauft.

Versuchen Sie niemals Material vom laufenden Hacksler zu entfernen.

Falls Material vom Hacksler entfernt werden muss, ist die Zapfwelle
auszuschalten. Schleppermotor abstellen und Zindschlissel abziehen.

-12 -
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VERRIEGELUNG DER SCHUTZBLECHEN

\
\ \
| \
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| N
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PR11-0243
PR11-0244

Abb. 1-1 Abb. 1-2

Alle beweglichen Schutzbleche sind mit einer Verriegelung versehen. Die
Verriegelung ist so gewahlt, dass man das Schutzblech ohne Werkzeug nicht 6ffnen
kann. Es gibt zwei verschiedene Typen von Verriegelung. Abb. 1.1 und 1.2 zeigen
die zwei Verriegelungsprinzipien und die dazugehorigen Markierungen an der
Maschine.

SCHLEPPERWAHL

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

Der Schlepper muss ausreichende Masse und Bremsfahigkeit haben, damit der
Transport auf 6ffentlichen Stral3en zulassig ist.

Wahlen Sie einen Schlepper, der zwischen 88kW/120PS und 147kW/200PS
Zapfwellenleistung hat.

Die Maschine ist serienmafig fur 1000 U/min konstruiert und wird mit einer
Gelenkwelle mit 1 3/8” Gabel mit 21 Nuten geliefert. Alternativ kann fur die
Gelenkwelle eine 1 3/8” Gabel mit 6 Nuten geliefert werden.

Ein geeigneter Schlepper hat eine genlgende Anzahl von Fahrstufen um
Arbeitsgeschwindigkeiten zwischen 5 und 8 km/h zu realisieren.

Das hydraulische Steuerventil des Schleppers sollte mindestens 170 Bar Druck
liefern, und das Druckbegrenzungsventil sollte nicht mehr als 210 Bar zulassen.

Die Deichsel des Exakthackslers hat eine Zugtse, deshalb sollte der Schlepper eine
Zuggabel haben. Der Zugbolzen sollte 30 mm Durchmesser haben.

Bei Arbeiten mit einem Exakthacksler sollte bevorzugt Schlepper mit einer
geschlossenen Kabine gewahlt werden.

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414 - 13 -
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AN- UND ABBAU
Vergewissern Sie sich immer, dass sich beim An- p 3

und Abbau niemand zwischen Schlepper und
Maschine aufhélt. Ein unbeabsichtigtes Mandver ®
des Schleppers kann Personen einklemmen (siehe
Abb. 1-3). Ebenfalls ist es wichtig, dass der Abbau
auf einer ebenen, stabilen Flache erfolgt, damit die
|~ il

Maschine nicht wegrollt und Personen trifft oder
Ausriistungen beschadigt. Abb. 1-3

Die gleichen MalRnahmen gelten beim An- und Abbau von Wagen mit der optionalen
hydraulischen Hitch, der hinten am Hacksler montiert werden kann.

Prufen Sie, ob die Drehzahl der Maschine mit der des Schleppers ubereinstimmt.
Eine falsche Drehzahl kann die Maschine beschadigen und schlimmstenfalls dazu
fuhren, dass Teile durch den Auswurfkrimmer herausgeschleudert werden.

Vergewissern Sie sich, dass die Gelenkwelle korrekt montiert ist, d.h. der
Sicherungsstift ist im Eingriff und die Ketten des Schutzes sind beidseitig befestigt.

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

WICHTIG: Vor Anbau eines Wagens an die hydraulische Hitch, immer:

- Die Gelenkwelle auskuppeln.
- Abwarten bis alle beweglichen Teile stillstehen.

Bevor das Hydrauliksystem eingeschaltet wird, ist zu prifen, ob samtliche
Schlauche, Fittings und Verbindungen ordnungsgemal, dicht und unbeschadigt sind.

Vergewissern Sie sich vor Abkupplung der Schlauche, dass diese drucklos sind.

Hydraulikol unter Druck kann in die Haut eindringen
und zu gefahrlichen Entzindungen fihren. Immer
Augen und Haut vor Olspritzern schitzen (Siehe
Abb. 1-5). Bei Unféallen mit Hydraulikdl sofort einen
Arzt aufsuchen.

Abb. 1-4

-14 -



1. EINLEITUNG

EINSTELLUNGEN

n WICHTIG:

Bei Einstellungen an der Maschine immer:
- Die Gelenkwelle auskuppeln.
- Den Schleppermotor abstellen und den Zindschlissel
abziehen.
- Abwarten bis alle beweglichen Teile stillstehen.

Abwarten bis die rotierenden Teile stillstehen, bevor Sie das Schutzblech entfernen.
Dies gilt insbesondere fiur den Auswurfkrimmer tber dem Messerzylinder.

Es besteht erhdhtes Verletzungsrisiko wenn der Rotor sich bei Einstellungs- oder
Wartungsarbeiten frei bewegen kann. Deshalb sollte der Rotor z.B. mit einem
Holzkeil vor Einstellung oder Wechsel der Schneidwerkzeuge blockiert werden.

Bevor Sie eine Arbeit anfangen, sollten Sie prifen, ob sich Einzugswalzen und
Messerzylinder frei bewegen konnen. Kontrollieren Sie ebenfalls, ob die Messer
intakt sind und keine Mangel aufweisen. Fehlerhafte Messer auswechseln, um
Blockierungen, Beschadigungen und Herausschleudern von Metallteilen aus dem
Auswurfkrimmer zu vermeiden.

Regelmalig die Messer und Messerbolzen gemald der Bedienungssanleitung

kontrollieren.

n WICHTIG:

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

Die Messerbolzen kénnen sich beim ersten Benutzen der Maschine
setzen und so zur mangelhaften Vorspannung der Messer fuhren.
Deshalb ist die Spannung der Messerbolzen nach der ersten
Betriebsstunde zu kontrollieren.
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TRANSPORT

Die Geschwindigkeit sollte immer an die jeweiligen Umstande angepasst sein. Wenn
die Maschine mit einer Max. Geschwindigkeit gekennzeichnet ist, darf diese niemals
Uberschritten werden.

Nach der Umstellung zum Transport ist die Steuerung am Knopf auf der Seite des
Kontrollpultes auszuschalten, und der Olstrom zur Maschine ist abzustellen. Dadurch
wird Fehlbedienung wéhrend des Transports verhindert.

GEFAHR: Niemand darf auf die Maschine steigen oder auf der Maschine
.mitfahren®.

Die Maschine ist mit einer Ausstattung fur hydraulische Umstellung zum Transport
ausgestattet, und der Zylinder dazu ist mit einer Schlauchbruchsicherung
ausgerustet. Wenn wahrend des Transports Luft im Zylinder ist, kann sich die
Maschine in die Gegenfahrbahn, auf den Fahrradweg oder auf den Gehsteig
bewegen.

WICHTIG: Ist die Maschine mit Auto-Hitch ausgestattet, muss die mechanische
Verriegelung wahrend Transport auf offentlicher Stral3e aktiv sein.
Auch obwohl der Hubzylinder mit einer Schlauchbruchsicherung
ausgestattet ist.

WICHTIG: Um eventuelle Luft aus dem Ol zu entfernen, miissen alle
Hydraulikzylinder nach Anbau an den Schlepper gepruft werden.
Insbesondere wenn Sie auf 6ffentlichen Stral3en fahren.

Der Vorsatz des Hackslers (Pick-up etc.) muss vor dem Transport mechanisch
gesichert werden.

Die gesetzlich vorgeschriebene Beleuchtung muss korrekt angebracht sein, nicht nur

der Hacksler, sondern auch der angehangte Wagen muss hier kontrolliert werden.
Die Rickstrahler und die Beleuchtung sind regelmafig zu reinigen.
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ARBEIT

Vergewissern Sie sich vor Arbeitsbeginn, dass sich keine Personen hinter dem
Auswurf des Hackslers befinden, da sie durch Metallteile von beschéadigten Messern
getroffen werden kdnnen.

Vergewissern Sie sich ebenfalls, dass sich keine Personen im Transportwagen
aufhalten. Es besteht die Gefahr im Materialfluss zu ersticken bzw. von harten Teilen
getroffen zu werden.

Bei Blockade der Einzugswalze oder des Messerzylinders den Schleppermotor
abstellen, die Feststelloremse aktivieren und warten, bis die rotierenden Teile
stillstehen. Erst dann das Material oder den Fremdkorper entfernen.

WARNUNG: Niemals eine Blockade auflosen oder Material mit Handen oder
FuRen in die Pick-up fuhren wahrend die Maschine lauft. Es besteht
die Gefahr in den Hécksler hineingezogen zu werden. Die Folgen
sind Verstimmelung oder Tod.

Sie sollten niemandem erlauben, sich in der Ndhe des laufenden Héackslers
aufzuhalten. Achten Sie besonders auf Kinder, die die Gefahr nicht erkennen und
unvorhersehbare Handlungen begehen.

Der Auswurfkrimmer ist Gber 4 m hoch. Hochspannungsleitungen beachten und
immer reichlich Abstand halten.

ABSTELLEN

Bevor die Maschine abgestellt wird, ist der Stutzful3 zu verriegeln, ansonsten droht
die Gefahr des Umkippens. Ebenso sind die Rader mit Unterlegkeile zu blockieren,
damit die Maschine nach dem Abstellen nicht wegrollen kann.

Achten Sie darauf, die Hydraulikschlauche und das Kontrollpult zu entfernen, bevor
Sie mit dem Schlepper wegfahren.

SCHMIEREN

Bei Schmier- oder Wartungsarbeiten sollte nie mehr als eine Person an der
Maschine arbeiten. Dadurch wird die Gefahr von Verletzungen durch unbeabsichtigt
rotierende Teile vermindert.

Sie sollten die Maschine nie reinigen, schmieren oder einstellen bevor die Zapfwelle

ausgekuppelt, der Schleppermotor abgestellt und die Feststelloremse aktiviert ist.
Zundschlussel abziehen!

-17 -
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SCHLEIFEN
Schleifumstellung soll immer wie folgt erfolgen:

- Schleppermotor abstellen und Zindschlissel abziehen.
- Die Feststellbremse aktivieren.
- Abwarten bis alle beweglichen Teile stillstehen.

Es ist notig, Teile der Abschirmung zu entfernen, um die Drehrichtung des Rotors zu
andern. Um Verletzungen der Hande in den Ketten und Riemen des Antriebs zu
vermeiden, missen samtliche rotierende Teile stillstehen, bevor die Abschirmung
entfernt wird.

Das Schleifen soll wie folgt durchgeftihrt werden:

1.

6.

7.

Stellen Sie sicher, dass der Schleifstein unbeschadigt ist, und dass sich der
Schleifapparat leicht bewegen lasst

Das Schutzblech hinter dem Schleifapparat o6ffnen, um Zugang zum
Messerzylinder zu bekommen.

Den Schleifstein einstellen und den Schleifapparat wieder abschirmen.

Das Schutzblech Gber dem Antrieb des Messerzylinders entfernen und die
Drehrichtung des Rotors andern.

Das Schutzblech wieder befestigen und sicherstellen, dass keine Personen in
der N&he sind.

Den Schlepper wieder starten und mit gedrosseltem Motor arbeiten lassen.

Das Schleifen vorsichtig durchfihren.

Beim Schleifen immer eine Schutzbrille tragen, da kleine Partikel von dem
Schleifstein abspringen kénnen.

Nach dem Schleifen, den Schlepper wieder ausschalten, den Zindschlussel
abziehen, die Drehrichtung andern und samtliche Schutzbleche befestigen.

BEACHTEN: Nur mit geschlossenen Schutzblechen schleifen!
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WARTUNG

Nach etwa 2-tatigem Betrieb alle Bolzen nachziehen.
Vergewissern Sie sich immer, dass Ersatzteile korrekt eingebaut sind -
vorgeschriebene Anzugsdrehmomente beachten.

Sind Teile im hydraulischen System auszutauschen, missen Sie sicherstellen, dass
die Pick-up Einheit auf dem Boden aufliegt, oder dass die Hebezylinder blockiert
sind, um unbeabsichtigte Bewegungen und Ausstromung von Ol zu vermeiden.

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

AUSWECHSLUNG VON VERSCHLEISSTEILEN

Messer, Messerbolzen und Gegenschneide sind aus hochlegiertem,
warmebehandeltem Material hergestellt. Diese Warmebehandlung ergibt ein
besonders hartes und zéhes Material, das extremen Belastungen standhélt. Bei
Beschadigung eines Messers, Messerbolzens oder einer Gegenschneide, immer JF
Originalersatzteile verwenden, um die optimale Betriebssicherheit zu erhalten.

Messer und Messerbolzen wahrend der X
Saison taglich kontrollieren.
Die speziellen Messerbolzen mit einem =
Drehmomentschlissel mit 40 kgm E
anziehen. = —I
S
Messer, die max 8 mm abgenutzt oder ca. _l
12 mm {ber dem geraden Stiick sind, N
missen ausgewechselt werden (siehe
Abb. 1-5).
Abb. 1-5
Nach Austausch von Messern, Messerbolzen

u.a. ist sicherzustellen, dass sich kein Werkzeug in der Maschine befindet.
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AUFKLEBER AN DER MASCHINE

Die auf der vorherigen Seite aufgefiihrten Warn-Aufkleber sind an der Maschine angebracht — siehe
Zeichnung. Bevor Sie die Maschine einsetzen, priifen, ob alle Aufkleber angebracht sind, andernfalls
sollten Sie die fehlenden Aufkleber besorgen. Die Aufkleber haben folgende Bedeutung:

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

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. Um unbeabsichtigtes Anlassen des Schleppers zu verhindern, ist der
Zundschliissel abzuziehen.

Gebrauchs- und Sicherheitsvorschriften durchlesen.
Hinweis zum Durchlesen der mitgelieferten Dokumente, um sicher zu stellen, dass die Maschine korrekt
bedient wird und unnétige Unfalle und Maschinenschaden vermieden werden.

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

Kettenantrieb. )
Unter diesem Schutzblech befinden sich ein oder mehrere Kettenantriebe. Vor dem Offnen ist der
Schleppermotor auszuschalten.

Schneidgefahr.

An verschiedenen Stellen an der Maschine besteht Quetschgefahr. Besondere Achtung gilt, wenn die
Maschine am Schlepper angebaut ist. Kein Knochen im menschlichen Korper kann den Kréften der
Maschine standhalten.

Abschirmung wéahrend des Schleifens nicht vergessen.
Vor dem Schleifvorgang sind sdmtliche Schutzbleche zu schlieRen.

Nachlauf.

Die rotierenden Messer kdnnen nach auskuppeln der Zapfwelle bis zu 2 Min. nachlaufen. Bevor
Schutzvorrichtungen zur Durchfiihrung von Inspektions- oder Wartungsarbeiten, entfernt werden muissen
die rotierenden Messer still stehen.

Einziehungsgefahr.
Halten Sie sich nie in der N&he der Pick-up und der Einzugswalzen auf wéahrend die Maschine lauft.
Stellen Sie vor dem Ann&hern den Schleppermotor ab

Drehzahl und Drehrichtung.
Ubereinstimmung der Zapfwellendrehzahl und -Drehrichtung kontrollieren. Falsche Drehzahl und/oder
Drehrichtung kénnen zu Maschinenschéden fiihren und das Verletzungsrisiko wird erhéht..

Gelenkwelle.
Dieser Aufkleber weist darauf hin, wie gefahrlich eine Gelenkwelle ist, wenn sie nicht korrekt gehandhabt
wird bzw. Schutzvorrichtungen fehlen.

Autohitch.
Vor dem Transport auf 6ffentlichen StraRen mit angehéangtem Wagen, immer die hydraulische Hitch mit
dem mitgelieferten Zapfen blockieren.

Max. 210 bar.

Die hydraulischen Komponenten dirfen niemals einem Druck héher als 210 bar ausgesetzt werden, da
andernfalls die Gefahr von explosionsartiger Zerstérung von Teilen besteht. Es besteht die Gefahr, dass
Personen von Metallteilen mit hoher Geschwindigkeit oder Ol unter hohem Druck verletzt werden.

Gelenkwelle flir Rotor

Fur die Rotorgelenkwelle gibt es einen alternativen Zapfen. Dieser wird beim Rucklauf bzw. beim
Gegenlaufen bei Schleifarbeiten benutzt. Fir die jeweiligen Operationen ist es wichtig, dass die
Gelenkwelle auf den richtigen Zapfen platziert ist.

Hochspannungsleitungen.
Dieser Aufkleber weist auf die Gefahr durch Hochspannungsleitungen hin.

Hydraulikél unter Druck.
Hinweis auf die Gefahr durch Hydraulikdl unter Druck.
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TECHNISCHE DATEN

Technische Daten FCT 1060
Pick-up breite 1,8 moder 2,1 m
Arbeitsbreite Schneidwerk (Zubehdr) 2,4m

Kraftbedarf

88-147 kw/120-200 PS

Kapazitat (*)

35 — 100 Tonnen/Stunde

Messerrotor, Breite 0,72 m
Rotor Drehzahl 1600 U/min.
Anzahl Messer, serienmaliig 24 Stck.
HD Messer Serienmalig

Schleifvorrichtung

Schleifstein mit Schnelleinstellung

Schleifen mit Umkehrvorrichtung

Serienmaliig

Theoretische Schnittlange, serienmalig

8,5 und 16,5 mm

Wolframbeschichtete Gegenschneide, drehbar Serienmalig
Anzahl Einzugswalzen 4 Stck.
Einzug mit Umkehrvorrichtung Hydraulisch

Hydraulische Funktionen

Hub von Pick-up, Deichsel, Drehung des

Auswurf-krimmers, Leitklappe und
Umkehrvorrichtung

Auswurfkrimmer Drehwinkel 260 Grad
Pick-up, dauergeschmiert Serienmalig
Gewicht rplt 2,1 m. Pick-up und klappbarem 2440 kg
Auswurfkrimmer
Max. Lange mit serienmalfiigem

. 6,3 m
Auswurfkrimmer
Max. Breite mit 2,1 m Pick-up 3,3m
Max. Transporththe 40m
Serienméalige Bereifung 14/65 x 16
Optionale Bereifung 19/45 x 17
Freilauf in Gelenkwelle SerienméaRig

Reibkupplung in Gelenkwelle

Serienmé&fig, 1800 Nm

Stahlreifen an Pick-up Serienmalig
Gummireifen an Pick-up Zubehor
Hydraulische Auto-Hitch Zubehor
Zugvorrichtung: Zugdeichsellast/Gesamtgewicht 2000kg/ 15000kg
Klappbarer Auswurfkrimmer Zubehor

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

(*) Abhangig von Trockensubstanzgehalt, Schnittlange, Beschaffenheit und Menge des Materials.

Konstruktions- und Spezifikationsdnderungen vorbehalten.
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2. ANBAU AN DEN SCHLEPPER

HYDRAULIK

HYDRAULIKANSCHLUSS

GEFAHR: Die hydraulischen Komponenten durfen niemals einem Druck
von mehr als 210 bar ausgesetzt werden, da Teile dadurch
allmahlich zerstort werden kénnen. Dies kann zu ernsthaften
Personenschaden fuhren.

VORSICHT: Es ist wichtig, dass die Schnellkupplungen vor Anbau immer
sorgfaltig gereinigt sind, damit keine Verunreinigungen in das
Hydrauliksystem eindringen kdnnen und wesentliche Ventilfunktionen
zerstoren. Wenn die Hydraulikschlauche nicht angeschlossen sind,
sind sie im Halter am Ende der Zugdeichsel anzubringen.

Die Maschine ist mit inrem eigenen Hydrauliksystem ausgestattet. Die Olversorgung
erfolgt vom Schlepper.

Folgende Funktionen werden mit dem Hydrauliksystem betétigt: Hub von Pick-up,
Deichsel, Drehung des Auswurfkrimmers, Leitklappe und Umkehrvorrichtung Der
Olverbrauch dieser Funktionen ist gering, und die Funktionen werden bevorzugt bei
niedrigem Olstrom bedient. Dshalb den Olstrom vom Schlepper zu 15-20 I/min oder
S0 niedrig wie mdglich einstellen.

Die Schlauche an ein doppeltwirkendes Steuergerat am Schlepper anschliel3en, oder
besser: Den Druckschlauch an den A-Anschluss eines Steuergerates anschliel3en,
und den Rucklaufschlauch an einen freien Rucklaufanschluss direkt zum Tank oder
Hinterachse anschlielen. Dadurch wird sichergestellt, dass der Rucklaufdruck
angemessen niedrig ist. Das ist besonders wichtig, wenn der Olstrom vom Schlepper
nicht ausreichend niedrig eingestellt werden kann.

WICHTIG: Das Steuergerat fur den gewahlten A-Anschluss muss in

Druckstellung  gesichert ~werden, um eine kontinuierliche
Olversorgung zum Hydrauliksystem der Maschine sicherzustellen.
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Abb. 2-1

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

UMLAUFVENTIL

©)

.:ﬂ]@

Closed centre

z Open centre
R |-l
Abb. 2-1

Es wird zwischen zwei Typen von Schlepperhydrauliksysteme unterschieden, und
zwar ,Open centre Hydraulik” (auch ,feste Pumpe® genannt) und ,Closed centre
Hydraulik“ (auch variable Pumpe" genannt).

Ist der Schlepper vom Typ ,,open centre®“, muss das Umlaufventil offen sein, um
Durchlauf von Ol zuriick zum Schlepper zuzulassen, und muss nur aktiviert werden,
wenn eine Funktion auf der Maschine betatigt wird. Ist das Ventil nicht offen, ist dies
an der Fluigelschraube zu andern.

Ist der Schlepper vom Typ ,,closed centre®, muss das Umlaufventil geschlossen
sein, um zuzulassen, dass der Schlepper automatisch den Olstrom abstellt, wenn
keine Funktionen aktiv sind. Ist das Ventil nicht geschlossen, ist dies an der
Fligelschraube zu andern.

Das Umlaufventil befindet sich ganz unten am Ventilblock.

Keine von den hydraulischen Funktionen verwendet mehr als etwa 15-20 Liter Ol pro
Minute.

Dshalb den Olstrom vom Schlepper zu 15-20 I/min oder so niedrig wie moglich
einstellen.

Das Umlaufventil ist fur max. 40 I/min ausgelegt. Wird dies tberschritten, entsteht ein
Druckverlust, und das Ol und die Ventile konnen dadurch erhitzt werden.
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ANSCHLUSS DER SPANNUNGSVERSORGUNG

PR13-0270

Abb. 2-2

Abb. 2-2 Die Maschine ist mit Elektrobedienung aller hydraulischen Funktionen ausgestattet.
Die Elektrobedienung besteht aus 2 Einheiten:

« Eine Steuereinheit, die an der Maschine zusammen mit dem Hydrauliksystem
montiert ist. Diese Einheit aktiviert die Hydraulikventile.

e Ein Kontrollpult zur Bedienung von hydraulischen Funktionen. Das Kontrollpult
kann vorteilhafterweise auf der rechten Armlehne des Schleppers angebracht
werden, um die Bedienung wahrend des Einsatzes zu erleichtern, siehe Abb.
2-2.

Fur das Kontrollpult wird ein Beschlag mitgeliefert, welcher in der Kabine befestigt
werden kann. Somit kann das Kontrollpult nachfolgend ohne Werkzeug abmontiert
werden.

Den Stecker fir die Stromversorgung an eine Steckbuchse in der Schlepperkabine
anschlieBen. Diese muss 12V liefern und mindestens 15 A zulassen. Falls der
Schlepper nicht die passende Steckbuchse hat, sollten Sie sich mit lhrem Verkaufer
in Verbindung setzen, um einen Adapter zu bekommen.

WICHTIG: Beim Abstellen ist das Kontrollpult im Halter unter der vorderen
Abschirmung des Zugdeichsels anzubringen.

- 26 -
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ELEKTRO-HYDRAULISCHE BEDIENUNG

Die Bedienung der Maschine erfolgt mit dem Kontrollpult, das alle elektro-
hydraulischen Funktionen steuert.

PR14-0272

Abb. 2-3 Die Steuereinheit wird auf der Seite des Kontrollpultes ein- und ausgeschaltet.

WICHTIG: Immer die Steuereinheit ausschalten, wenn der Schlepper fur
A langere Zeit abgestellt wird. Obwohl die Maschine nicht in Betrieb ist,

kénnen elektrische Spulen aktiviert sein. Diese werden die Batterie
des Schleppers entleeren.
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Abb. 2-4

Abb. 2-5

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

FUNKTIONEN

PR13-0274

Abb. 2-4

Am Joystick:

Auswurfkrimmer: Ein Druck nach links dreht den Krimmer gegen den
Uhrzeigersinn. Ein Druck nach rechts dreht den Krimmer im Uhrzeigersinn.
Zugdeichsel: Bei gleichzeitigem Dricken der Taste: Ein Druck nach links bewegt die

Maschine zu einer Position hinter dem Schlepper. Ein Druck nach rechts bewegt die
Maschine zum Schwad hinaus.

PR13-0275

Abb. 2-5

Am Joystick:
Auswurfkrimmer: Ein Druck nach vorne bewegt die Leitklappe nach unten. Ein
Druck nach hinten bewegt die Leitklappe nach oben.

Pick-up: Bei gleichzeitigem Driucken der Taste: Ein Druck nach vorne senkt die Pick-
up. Ein Druck nach hinten hebt die Pick-up.

Es dauert etwa 2 Sek. die Pick-up vollig abzusenken, so dass die Stutzrader den
Boden folgen koénnen.
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Abb. 2-6

Abb. 2-6 Umkehrfunktion. Gilt fir Einzugswalzen und Pick-up.
Einzug: Kippschalter nach hinten bewegen.
Neutral: Kippschalter ca. 2 Sekunden nach vorne bewegen und danach zurtick zur
Mittelposition. Einzugswalzen und Pick-up bleiben in Neutral.
Reversierung: Mit dem Kippschalter in Mittelposition die Drucktaste driicken und
halten. Die Reversierung hort auf, wenn die Drucktaste losgelassen wird.

'y

AcOmR

Abb. 2-7

PR13-0277

Abb. 2-7 Oben auf dem Kontrollpult gibt es 3 Kippschalter, die fur Zusatzausristungen
vorgesehen sind. Diese Kippschalter gehen nach Betatigung automatisch zurlck zur
Mittelposition.
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Abb. 2-8

Abb. 2-9
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Kontrollampen
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Abb. 2-8

Leuchtet wenn die Steuereinheit eingeschaltet ist.

Maschinen mit Metalldetektor:

no
f }( )

Wt~

PR13-0279

Abb. 2-9

Die linke Lampe leutchtet, wenn der Metalldetektor aktiv ist. Sie schaltet aus im Falle
einer Metalldetektion, oder wenn der Metalldetektor ausgeschaltet wird.

Die rechte Lampe leutchtet, wenn Metall detektiert worden ist.
Bei Maschinen mit Metalldetektor wird dieser automatisch eingeschaltet, jedesmal
wenn die Steuereinheit eingeschaltet wird. Auf Wunsch kann der Metalldetektor mit

der Drucktaste auf der MD-Steuereinheit der Maschine ausgeschaltet werden.

Die Taste muss ca. 5 Sekunden gedriickt werden. Die linke Lampe auf dem
Kontrollpult schaltet aus.

Siehe auch Abschnitt: ,MD-STEUEREINHEIT*
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ZUGDEICHSEL UND GELENKWELLE

Die Zugose ist fur einen 30 mm Zapfen vorgesehen. Der Zapfen muss gesichert
werden.
Die Zugdeichsellast ist 500 kg.

Die Gelenkwelle zwischen dem Schlepper und der Maschine ist eine Weitwinkelwelle
die das scharfe Drehen der Maschine zuldsst, um damit einen kleinen Wenderadius
zu erzielen. Die Gelenkwelle immer an den Schlepper anpassen, der die Maschine
zieht. Es kann notwendig sein, die Gelenkwelle zu kirzen.

b =200 mm min.

EII]IID]:::: |]: ]

a =30 mm min.

gl

(| [
Abb. 2-10

Abb. 2-10 Folgende generelle Vorschriften missen bei der Anpassung der Gelenkwelle
zwischen Schlepper und Maschine eingehalten werden:

PR11-5017

e In Arbeitsstellung ist min. 200 mm Uberlappung vorhanden, siehe MaR b, Abb.
2-10.

e In jeder Stellung ist min. 30 mm Freiraum zur Kupplung vorhanden, siehe Mal}
a, Abb. 2-10.

WARNUNG: Die letzte Vorschrift bedeutet oft, dass der Fahrer im Wendevorgang
auf die Wellenlange achten, und die Fahrt danach einrichten muss.
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2. ANBAU AN DEN SCHLEPPER

PR12-0858

Abb. 2-11

Abb. 2-11 Die Ackerschiene des Schleppers (1) so einstellen, dass der Abstand "A” so klein wie
maoglich wird. Die Ackerschiene der Maschine (2) so einstellen, dass der Abstand "B”
so grol3 wie moglich wird. Damit absorbiert der Weitwinkel den gréf3ten Teil der
Abwinklung bei Kurvenfahrt. Die Ackerschiene der Maschine (2) so wenden, dass die
Gelenkwelle so waagerecht wie mdglich ist.

BEACHTE: Ackerschienenbeschlag muss fortwdhrend mit 2 Bolzen montiert
werden.

PR12-0857

Abb. 2-12

Abb. 2-12 Den maximalen Drehwinkel "C” kontrollieren. Aufgrund der Platzierung der
Gelenkwelle wird der Drehwinkel "C” begrenzt, weil die Gelenkwelle nicht mehr
zusammengedriickt werden darf, als die vorgeschriebenen 30 mm.

Abb. 2-10 In gewissen Fallen ist es moglich den Drehwinkel "C” zu vergroRern, indem man die

Gelenkwelle kiirzt. Die Gelenkwelle darf nur gekiirzt werden, wenn die Uberlappung
bei Geradeausfahrt mit der Maschine in Arbeitsstellung tiber 200mm betragt.
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2. ANBAU AN DEN SCHLEPPER

KURZEN DER GELENKWELLE

Eine Kurzung der Gelenkwelle muss mit Sorgfalt gemacht werden. Falls die Welle zu
viel gekurzt wird, besteht die Gefahr, dass die Profilrohre voneinander gezogen
werden, mit ernsthaften Schaden zur Folge.

Dies gilt insbesondere in hiigeligem Gelande, weil die Maschine und der Schlepper
im Verhaltnis zueinander abgewinkelt werden. Wird die Gelenkwelle wiederum zu
wenig gekurzt, konnen bei eingen Kurven grol3e Axialkréfte in der Welle entstehen,
mit Beschadigung der Kreuzgelenke zur Folge.

PR11-5000

Abb. 2-13

Abb. 2-13 Die Gelenkwellenhalften an der Schlepperzapfwelle (PTO) bzw. der gerateseitigen
Eingangswelle (PIC) befestigen (Abb. 2-13), wenn diese gerade einander gegentber
stehen, mit der Maschine in Arbeitsstellung. (Bei dieser Maschine der langste
Abstand). Die Wellenenden parallel nebeneinander halten und die gewinschte
Kirzung markieren, min. 200 mm Uberlappung. Alle 4 Rohre um die gleiche Lange
kirzen.

Die Enden der Profilrohre abrunden, sorgfaltig entgraten und innen reinigen. Es ist
sehr wichtig, dass die Rohre vor der Schmierung glatt und sauber sind. Vor dem
Zusammenbau sind die Rohre sorgfaltig zu schmieren.

Freiraum bis zur Kupplung hat. Mal3 a, Abb. 2-10.

Wird der Freiraum nicht eingehalten besteht bei scharfen
Drehungen die Gefahr, dass die Gelenkwelle oder andere
Antriebsteile zerstort werden.

‘. WARNUNG: Nie scharfer drehen als dass die Gelenkwelle min. 30 mm

REIBKUPPLUNG

Als Uberlastschutz der Maschine ist auf der Gelenkwelle zwischen Zugdeichsel und
Getriebe eine Reibkupplung integriert.

Vor der ersten Inbetriebnahme muss die Kupplung "entltftet" werden. Siehe
Abschnitt tber die Reibkupplung im Kapitel 7 "WARTUNG".

-33-
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3. MONTAGE VON AUSRUSTUNG

3. MONTAGE VON AUSRUSTUNG

Die Erstmontage ist bevorzugt in einer Werkstatt auf ebenem Boden vorzunehmen.
Die Basismaschine immer korrekt an den Schlepper anbauen, gemald Abschnitt 2
LANBAU AN DEN SCHLEPPER®, bevor die Ausrustungen montiert werden.

ZUGVORRICHTUNG

Die Maschine kann mit einer kombinierten Zugvorrichtung oder mit hydraulischer
Hitch fir den Anbau von Wagen geliefert werden. Max. Zugdeichsellast ist 2.000 kg.
Max. Gesamtgewicht des gezogenen Wagens: 15000kg.

KOMBINIERTE ZUGVORRICHTUNG

¢

/ -

AP AT
pd

Abb. 3-1
Abb. 3-1 Kombinierte Zugvorrichtung A ist in der niedrigsten Position gezeigt.

PR11-0209

Abb. 3-2

Abb. 3-2 Kombinierte Zugvorrichtung ist in der héchsten Position gezeigt. Wird bevorzugt bei
Wagen mit Auflaufbremse benutzt, wie z.B. in Deutschland.
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3. MONTAGE VON AUSRUSTUNG

Abb. 3-3

Abb. 3-3

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

HYDRAULISCHER ZUGHAKEN (AUTO-HITCH)
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PR12-1747

Abb. 3-3

Die hydraulische Hitch B ist mit einem Zughaken A ausgestattet. Anheben und
Absenken des Zughakens erfolgt hydraulisch mit einem doppeltwirkenden Zylinder
C. Die Schlauche vom Zylinder C an ein freies Ventil am Ventilblock anschliel3en. Die
hydraulische Hitch B kann nun mit einem der 3 Kippschalter oben auf dem
Kontrollpult bedient werden.

Das Ankuppeln eines Wagens erfolgt indem der Hacksler mit niedergelassenem
Zughaken A riuckwarts an die Deichsel des Anhéangers gefahren wird. Die Zugbse
des Wagens wird dann mit dem Zughaken gefangen. Der Wagen wird mit dem
Hydraulikzylinder C angehoben, bis dieser die Blockposition erreicht. Ein
hydraulisches Absperrventil E, das am Zylinder C montiert ist, sorgt dafur, dass der
Zughaken A in der angehobenen Position bleibt. Ist der Wagen mit Stecker fir
Beleuchtung und Schlauche fur Kippvorrichtung und Bremsen ausgestattet ist, sind
diese nachfolgend zu montieren.

WICHTIG: Bei StralBenfahrt mit einem an die hydraulische Hitch B
angekuppelten Wagen, MUSS der Verriegelungszapfen aus dem
Halter herausgenommen werden und quer durch den Rahmen
der hydraulischen Hitch B geleitet werden, damit der Zughaken
A mechanisch verriegelt ist, siehe Abb. 3-4. Dies wird gemacht,
um die geltenden Verkehrsvorschriften einzuhalten.
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3. MONTAGE VON AUSRUSTUNG
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Abb. 3-4

Abb. 3-4 Abbau des Wagens wird wie folgt vorgenommen: Falls der Verriegelungszapfen D so
platziert ist, dass er den Zughaken A verriegelt, siehe Abb. 3-4, wird der Zapfen
herausgezogen und in der Haltevorrichtung auf dem hydraulischen Hitch B
angebracht. Danach wird der Zughaken A abgesenkt, indem der Zylinder C betatigt
wird. Wenn der Zughaken A véllig abgesenkt ist, ist der Wagen frei. Nicht vergessen
die Stecker fur Beleuchtung und Schlduche fir Kippvorrichtung und Bremsen
abzumontieren, wenn diese montiert waren.

PICK-UP

PR12-0212

Abb. 3-5

Abb. 3-5 Die Pick-up auf den Laufrollen an die Maschine rollen, bis die Fanglaschen A
einrasten. Die Zapfen (2 Stlick) einsetzen und mit Splinte verriegeln, um die Pick-up
an der Basismaschine zu befestigen.

Den Entlastungsmechanismus an der Pick-up-Einheit B befestigen.
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3. MONTAGE VON AUSRUSTUNG

PR11-0213

Abb. 3-6
Abb. 3-6 Kettenantrieb fur Pick-up montieren.

15-20 mm

1€

PR12-0471

Abb. 3-7 Die Laufrollen der Pick-up-Einheit sind hohenverstellbar. Die Laufrader sind so
einzustellen, dass der Abstand zwischen den Zinken und dem Boden 15-20 mm

betragt.

-37-
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3. MONTAGE VON AUSRUSTUNG

PR11-0215

Abb. 3-8

Abb. 3-8 Mit der Spindel A die Entlastungsfedern spannen, bis der Bodendruck der Pick-up-
Einheit etwa 30 kg betragt.

Abb. 3-9

Abb. 3-9 Der Hydraulikschlauch zum Anheben von Schnecke und Frontrolle wird an die
Schnellkupplung bei der linken Fanglasche angeschlossen.

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414 - 38 -



3. MONTAGE VON AUSRUSTUNG

TRANSPORTUMSTELLUNG

PR12-0701

Abb. 3-10

Abb. 3-10 Die Zugdeichsel wird elektrohydraulisch mit dem Joystick auf dem Kontrollpult

umgestellt.

Der hydraulische Zylinder ist mit einem Sicherheitsventil B ausgestattet. Dieses stellt
sicher, dass die Maschine bei eventuellem Schlauchbruch keine unbeabsichtigten
Schwenkungen macht.

-39 -
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3. MONTAGE VON AUSRUSTUNG

Abb. 3-11

> >
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KLAPPBARER AUSWURFKRUMMER

PR11-1750

Abb. 3-11

Die Maschine kann mit einem Auswurfkrimmer zur Beladung von sehr hohen Wagen
ausgestattet werden. Dieser Krimmer ist Giber 4 m hoch und muss deshalb vor der
Transportfahrt heruntergeklappt werden, so dass er auf einem Stuhl auf der
Zugdeichsel ruht. Damit wird auch eine Uberlastung des Auswurfkrimmers
verhindert.

Klappung des Auswurfkrimmers erfolgt mit einem hydraulischen Zylinder, der an ein
freies Ventil am Hydraulikblock angeschlossen wird. Der Zylinder wird Gber einen der
Kippschalter oben auf dem Kontrollpult betatigt.

Der Auswurfkrimmer wird elektrohydraulisch mit dem Joystick und dem Kippschalter
auf dem Kontrollpult mandévriert. Die Zugdeichsel in Transportstellung schwenken,
den Krimmer in die Position Giber dem Stuhl drehen und herunterklappen, so dass er
auf dem Stuhl ruht.

Gefahr: Der Auswurfkrimmer ist Gber 4 m hoch. Hochspannungsleitungen
beachten und immer reichlich Abstand halten.

WARNUNG: Sicherstellen, dass keine Personen in der Nahe sind, wenn Sie den
Auswurfkrimmer mandvrieren. Die hydraulischen Funktionen
mussen vom Schlepper aus betatigt werden.

WICHTIG: Achten Sie darauf, dass Sie nicht die Schlepperkabine treffen.

WICHTIG: Bewegen Sie nicht die Zugdeichsel, wahrend der Auswurfkrimmer
auf dem Stuhl ruht.

WICHTIG: Bewegen Sie nicht den Auswurfkrimmer, wahrend dieser auf dem
Stuhl ruht.
WICHTIG: Beim Transport muss der Auswurfkrimmer immer auf dem Stuhl

ruhen, um die Verkehrsvorschriften zu bertcksichtigen, und auch
weil der Auswurfkrimmer sonst beschadigt werden kann, z.B. auf
unebenem Gelande.
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3. MONTAGE VON AUSRUSTUNG

SCHNEIDWERK

Das Schneidwerk auf die Abstellstiitze abstellen und die Maschine an das
Schneidwerk heranfahren.

ZAWNINSS
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PR12-0212

Abb. 3-12

Abb. 3-12 Kontrollieren, ob sich die 2 Fanglaschen A in gleicher Hohe befinden. Die Zapfen
einstecken und mit Sperrstiften sichern.
Die Entlastungsfedern an dem Schneidwerk bei B befestigen.

Abb. 3-13

Abb. 3-13 Keilriemenantrieb fur den M&hbalken an dem Schneidwerk und Kettenantrieb fir
Haspel und Schnecke montieren.
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3. MONTAGE VON AUSRUSTUNG

|

5| oo -
UFCT ©00OW

Abb. 3-14 Abb. 3-15

Abb. 3-14 Mit der Spindel A die Entlastungsfedern spannen bis der Bodendruck vom
Abb. 3-15 Schneidwerk ungefahr 30 kg betragt.

MAISVORRICHTUNG

Die Maisvorrichtung auf die Abstellstitze abstellen und die Maschine an die
Maisvorrichtung heranfahren.

N
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PR12-0212

Abb. 3-12

Abb. 3-12 Kontrollieren, ob sich die 2 Fanglaschen A in gleicher Hohe befinden. Die
Zapfen einstecken und mit Sperrstiften sichern.
Den Entlastungsfedern an dem Schneidwerk bei B befestigen.

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414 -42 -



3. MONTAGE VON AUSRUSTUNG

Abb. 3-16

PR11-0213

Abb. 3-16

Kettenantrieb fur Maisvorrichtung montieren.
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Abb. 3-14

Abb. 3-14
Abb. 3-15
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Abb. 3-15

Mit der Spindel A die Entlastungsfedern spannen, bis der Bodendruck von der
Maisvorrichtung etwa 0 kg betragt (siehe getrennte Betriebsanleitung).
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4. EINSTELLUNGEN

4. EINSTELLUNGEN

PICK-UP

15-20 mm

1€

PR12-0471

Abb. 4-1

Abb. 4-1 An der Pick-up-Einheit sind hdhenverstellbare Stiutzrollen aus Stahl montiert. Die
Hohe der Pick-up sollte so eingestellt werden, dass die Zinken das Schnittgut nicht
mit Erde verschmutzen aber trotzdem das Gras ohne Verlust aufsammelt.

JF empfiehlt 15-20 mm Bodenfreiheit zwischen den Pick-up Zinken und dem Boden.

Abb. 4-2

Abb. 4-2 Den kleinstmoéglichen Abstand A zwischen der Pick-up Rolle und dem Querbalken
einstellen.

- 44 -
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4. EINSTELLUNGEN

Die Pick-up Schnecke ist mit einer Rutschkupplung versehen. Die Rutschkupplung
der Schnecke muss vor den anderen Kupplungen der Maschine auslosen.

Die grof3te Kapazitat wird erreicht, indem man mit einer Geschwindigkeit fahrt, bei
der die Schnecke gerade noch das eingefuhrte Gut bewaltigen kann. Bei Blockaden
der Schnecke kann das Mahgut mit der Umkehrvorrichtung aus der Maschine
gezwungen werden. Siehe Kapitel 6 "EINSATZ IM FELD”.

Kontinuierlicher und gleichmafiger Materialfluss durch die Pick-up Einheit und die
Schnecke ist die beste Sicherung gegen Blockierungen der Maschine.

Der Fahrer sollte immer extra Reibscheiben fir die Rutschkupplung der Schnecke im
Schlepper haben. Wenn diese Kupplung oft ausgelost hat, wird der Belag der
Reibscheiben abgenutzt und die Kupplung kann nicht das nétige Drehmoment
ubertragen. Deshalb kann ein Auswechseln der Reibscheiben nétig sein. Immer
gleiche Qualitdt und Anzahl der Reibscheiben wahlen.

OFFNEN DES ROTORGEHAUSES
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Abb. 4-3

Abb. 4-3 Um das Rotorgehduse zu o6ffnen, kann der serienmafige Auswurfkrimmer
heruntergeklappt werden. Um diese Aufgabe zu erleichtern ist der Auswurfkrimmer
mit kraftigen Federn entlastet.

A

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

GEFAHR:

WARNUNG:

Sicherstellen, dass sich keine Personen in der Nahe der Maschine
aufhalten.

Der hydraulisch klappbare Auswurfkrimmer (Option) ist so
schwer, dass das Rotorgehéuse nicht manuell ge6ffnet werden kann,
um Zugang zum Messerrotor zu bekommen. Folgen Sie die
Anweisungen unter Abb. 4-9 bis Abb. 4-13.
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4. EINSTELLUNGEN

Abb. 4-4

Abb. 4-4 1) Den Auswurfkrimmer nach hinten drehen. Die Leitklappen in der Mitte des
Arbeitsfeldes stellen.

PR13-0282

Abb. 4-5
Abb. 4-5 2) Das Schutzblech tiber dem Rotorgeh&ause und das Schutzblech links 6ffnen.
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Abb. 4-6

Abb. 4-6 3) Die Verschlussklemmen vorne am Rotorgehause 6ffnen.
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Abb. 4-7

Abb. 4-7 4) Mit dem Handgriff wird der Auswurfkrimmer nach hinten heruntergeklappt,
wobei sich das Rotorgehause 6ffnet.

5) Schlie3en des Rotorgehauses erfolgt in derselben Weise, in umgekehrter
Reihenfolge.
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Abb. 4-8

Abb. 4-8 Wenn das Rotorgehduse geschlossen wird, ist es ein Vorteil, den Auswurfkrimmer
zuerst ein Stuck anzuheben.
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KLAPPBARER AUSWURFKRUMMER

WARNUNG: Dieser Auswurfkrimmer ist so schwer, dass das Rotorgehéuse nicht
A manuell getffnet werden kann, um Zugang zum Messerrotor zu
bekommen. Gehen Sie wie folgt vor:
GEFAHR: Sicherstellen, dass sich keine Personen in der Nahe der Maschine
aufhalten. Die hydraulischen Funktionen missen vom Schlepper aus
betatigt werden.

PR12-1753

Abb. 4-9

Abb. 4-9 Den Auswurfkrimmer nach hinten drehen. Die Leitklappen A in der Mitte des
Arbeitsfeldes stellen.

PR12-1754

Abb. 4-10

Abb. 4-10 Den Auswurfkrimmer herunterklappen, bis er etwa 1,5 m Uber dem Boden ist. Die
R&ader B mit dem Zapfen und den Splinten montieren.

- 48 -
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Abb. 4-11

PR12-1756

Abb. 4-12 Nun kdnnen die Verschlussklemmen C vorne am Rotorgehduse auf sichere Weise
geoffnet werden.
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PR12-1757

Abb. 4-13

Abb. 4-13 Der Zylinder wird jetzt in Richtung ,Auswurfkrimmer geschlossen“ bewegt, wobei
das Rotorgeh&use geotffnet wird.

Schliel3en des Rotorgehauses erfolgt in derselben Weise, in umgekehrter
Reihenfolge.
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4. EINSTELLUNGEN

Abb. 4-14

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

ROTOR UND WALZENSEKTION

R11-0230

Abb. 4-14

Den Abstand zwischen Messer und Gegenschneide A regelmaflig mit der
mitgelieferten Lehre (Abstandsmesser) prufen. Der Abstand sollte 0,5 mm betragen.
Um den Abstand zu justieren, miussen die 2 Lagergehause B des Rotors gelost
werden. Mit den Schrauben C wird justiert. Nach der Justierung missen die Bolzen
D der Lagergehause mit 27 kgm (270 Nm) angezogen werden.

Die Maschine ist mit einem Abstreifer fur die Glattwalze E versehen. Der Abstreifer
ist zusammen mit der wendbaren Gegenschneide montiert.

Bei der Montage ist der Abstreifer so dicht wie mdglich an die Glattwalze E zu
platzieren. Der Abstand zwischen Abstreifer und Glattwalze sollte max. 0,5 mm
betragen. Danach die Bolzen F mit 10-12 kgm (100-120 Nm) anziehen. Ist der
Abstreifer falsch eingestellt, kann die Glattwalze uberhitzt werden mit
Stockungen zur Folge.
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PR12-0458

Abb. 4-15

Abb. 4-15 Der Abstreifer wird demontiert indem die Schrauben F (Abb. 4-3), die auch die
Gegenschneide halten, entfernt werden. Abstreifer und Gegenschneide kénnen jetzt
aus der Offnung A an der Seite des Rotorgehauses gezogen werden. Um Platz zu
bekommen muss die Feder B fur die Transportwalze erst gelést oder demontiert
werden.

Ist die Gegenschneide abgenutzt, kann sie eventuell gedreht werden.

PR11-0231

Abb. 4-16 Der Abstand zwischen der Glattwalze und der Transportwalze sollte max. 3 mm
betragen. Der Abstand wird mit den Bolzen G auf beiden Seiten des Rotorgehauses
eingestellt.
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PR11-0332

Abb. 4-17

Abb. 4-17 Unter gewissen Umstanden kann sich Material (kleine Partikel) im schraffierten
Bereich anhaufen, die Folge kann Uberlastung der Transmission sein.
Deshalb sollte dieser Bereich alle 8 Betriebsstunden kontrolliert und evitl.
Materialanhaufungen entfernt werden. Der Abstand zwischen Abstreifer und
Glaattwalze muss kontrolliert und ggf. eingestellt werden. Wird ausschlie3lich unter
gleichen, bekannten Bedingungen gefahren, kann die Kontrollintervalle verlangert

werden.

PR12-0222

Abb. 4-18

Abb. 4-18 Unter der Walzensektion ist ab Werk eine Bodenplatte B montiert. Diese verhindert,
besonders bei trocknem und/oder kurzhalmigem Méahgut, Verluste unter den Walzen.

‘. WICHTIG:

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

Um Materialanhdufungen unter den Walzen und damit
verbundene Uberlastung des Antriebes zu vermeiden,
empfehlen wir unter normalen Verhaltnissen ohne Bodenplatte
zu fahren.

Falls dagegen in Mahgut gefahren wird, wo unverhaltnismagiger

Verlust unter den Walzen beobachtet werden kann, sollte die
Bodenplatte montiert werden.
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SCHNITTLANGEN

Die Schnittlange héangt von folgenden 2 Verhaltnissen ab:

1) Anzahl der Messer im Umkreis des Rotors. Es gibt folgende Varianten:
- 6 reihiger Messerrotor, im Ganzen 24 Messer (serienmafig)
- 8 reihiger Messerrotor, im Ganzen 32 Messer (Zubehor)
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Abb. 4-19 Abb. 4-20

///////////////////////I/////i//// 7777Y777777

-’

PR11-0324

A3 B

Abb. 4-21

Abb. 4-192) Einzugsgeschwindigkeit, die durch Wechseln der Kettenrader ge&ndert wird:
Abb. 4-20

Abb. 4-21 Kettenrad Nr. Anzahl Zdhne Z
2064-448X 14
2064-449A 18
2065-460X 21
2064-450A 25
2064-451A 30
2062-442X 36
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4. EINSTELLUNGEN

Nachstehende Tabelle zeigt die theoretischen SchnittlAngen bei verschiedenen
Kombinationen der obenstehenden Kettenrader:

Abb. 4.19 fur Pick-up (Serienmalfiig)

Abb. 4.20 fur Schneidwerk (Zubehor)

Abb. 4.21 flr Maisvorrichtung (Zubehor)
24 Messer 32 Messer Al A2 A3 B C
5,7 mm. 4,2 mm. 18 14 30 30 14
7,2 mm. 5,4 mm. 18 14 30 30 18
*8,5 mm. 6,4 mm. 21 14 36 25 18
10,0 mm. 7,5 mm. 21 14 36 30 25
12,0 mm. 9,0 mm. 36 18 36 25 25
14,3 mm. 10,7 mm. 36 18 25 30
*16,6 mm. 12,4 mm. 36 18 18 25

*SerienmaRige Schnittlange:

PR11-0217

Abb. 4-22

Abb. 4-22 Die Schnittlangen kdnnen verdoppelt werden, indem jede zweite Messerreihe
entfernt wird.
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AUSTAUSCH UND JUSTIERUNG DER MESSER

WARNUNG:

Es besteht ein erhdhtes Verletzungsrisiko, wenn der Rotor sich bei
Einstellungs- und Wartungsarbeiten frei bewegen kann. Deshalb
sollte der Rotor vorher mit einem Holzkeil blockiert werden.

Beim Austausch einzelner Messer mussen diese mit demselben Abstand zur
Gegenschneide eingesetzt werden, wie die anderen Messer. Um sicherzustellen,
dass der Rotor in Balance ist, kann ein Austauschen der gegeniber liegenden
Messer notig sein, weil ein gebrauchtes Messer nicht so viel wie ein neues Messer

wiegt.

Die Messerbolzen sind immer mit dem Messer zu wechseln. Die Bolzen kdnnen nicht
erkennbaren Schaden aufweisen.

VORSICHT:

WARNUNG:

> >

Bevor die Bolzen ganz angezogen werden ist, mit der
mitgelieferten Lehre, der Abstand der Messer zur
Gegenschneide zu kontrollieren (0,5 mm).

Beim Austausch lediglich originale Messerbolzen verwenden.
Die Bolzen mit Momentschlissel auf 400 Nm (40 kpm) oder mit
dem mitgelieferten Schlissel mit einem Zug von ca. 40 kg
anziehen (entspricht 400 Nm).

Min. 12 mm

vz
I —

PR11-0232

Abb. 4-23

Abb. 4-23 Wenn die Messer max. 8 mm bzw. bis zur ersten Biegung — ca. 12 mm Uber dem
grof3en geraden Stick — abgenutzt sind, sollten sie erneuert werden.

‘. GEFAHR:

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

Wenn alle Rotormesser abgenutzt sind, und der Rotor zur
Gegenschneide hin justiert worden ist, MUSS dieser vor der
Montage von neuen Messern zuriickversetzt werden. Sonst
riskieren Sie, dass neue Messer die Gegenschneide berthren,
wenn der Rotor gedreht wird.
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Abb. 4-24

A
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PR11-0470

Abb. 4-24

Neue Messer so montieren, dass der auflere Durchmesser des Rotors 480 mm
betragt (vom Rotorrohr bis zur Messerspitze = 178mm.)

SCHLEIFEN

Umstelllung der Rotorgelenkwelle auf bzw. von Schleifstellung darf nur dann
vorgenommen werden, wenn der Schlepper und die Maschine gestoppt sind und
der Rotor still steht. Der Rotor darf nur dann arbeiten, wenn die Schleifvorrichtung
zum Schleifen eingestellt ist.

Vor dem Schleifen prufen:
- ob der Schleifstein unbeschadigt ist.
- ob die Vorrichtung leicht vor/zuriick bewegt werden kann.
- ob sie parallel zum Rotor angeordnet ist.

Die Schleifvorrichtung ist ab Werk korrekt eingestellt und sollte deshalb nicht weiter
justiert werden. War sie einmal abmontiert, kann eine Justierung bei den
Langléchern der Seitensteuerung erfolgen. Nach erfolgter Justierung die Bolzen
wieder fest anziehen.

Der Vorschub des Schleifsteins erfolgt mit dem Hebel fir Seitenbewegungen.

Es muss ublicherweise einmal taglich geschliffen werden — zu héaufiges
Schleifen sollte aber vermieden werden, weil die Lebensdauer der Messer dadurch
reduziert wird.

VORSICHT: Die Augen schitzen —wahrend des Schleifens unbedingt eine
Schutzbrille tragen. Die Abschirmung Uber der
Schleifvorrichtung muss wahrend der Schleifarbeit geschlossen
sein.
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SCHLEIFVORGANG
1. Das Schutzblech tber der Schleifvorrichtung hochheben.

PR11-0218

Abb. 4-25

Abb. 4-25 2. Schutzblech zwischen Schleifvorrichtung und Rotor senken, so dass freier
Zugang zwischen Apparat und Rotor entsteht.

PR12-0220

Abb. 4-26
Abb. 4-26 3. Den Schleifstein mit dem Griff A bis 2-3 mm vor den Messern drehen.
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PR11-0460
PR11- 461

Abb. 4-27

Abb. 4-27 4.
Abb. 4-28

Abb. 4-29 7.
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Abb. 4-28

Rotorgelenkwelle auf den freien Zapfen des Rotorgehauses montieren.
Gelenkwelle auf Pos. 2 feststellen, wobei die Drehrichtung des Rotors geandert
wird.

Samtliche Schutzvorrichtungen schliel3en.

Den Schlepper starten und den Motor mit leicht erhéhter Standgasdrehzahl
laufen lassen.

PR12-0220

Abb. 4-29

Mit dem Hebel A den Stein vorsichtig von Hand drehen bis dieser die Messer
berthrt. Den Stein in einer langsamen, gleitenden Bewegung Uber den Rotor
vor- und zurtickziehen. Ein bisschen mehr Anspannen und die Bewegung vor
und zurtick Uber die ganze Rotorbreite wiederholen.
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8. Nach erfolgtem Schleifen, den Hebel ganz rein dricken. Den Schlepper
ausschalten und wenn der Rotor still steht das Schutzblech wieder schliel3en.
Die Gelenkwelle wieder an den Zapfen fir normale Drehrichtung des Rotors
versetzen.

AWARNUNG: Nur mit geschlossener Abschirmung schleifen.
Sicherheitshalber den Abstand zwischen Messer und Gegenschneide wieder mit der
Lehre kontrollieren. Siehe Abschnitt ,Rotor und Walzensektion®.

Den Schleifstein haufig auf Abnutzung prufen. Falls der Stein bis auf max. 10 mm
abgenutzt ist, ist ein neuer Stein einzusetzen.

GROBSCHLEIFEN

PR11-0237

Abb. 4-30

Abb. 4-30Um den Kraftaufwand wahrend des Einsatzes und groRe Abnutzung des
Schleifsteins zu vermeiden, muss ein Grobschleifen bzw. ein Ausrichten der Messer
erfolgen, wenn die Schneidkante 5 mm breit ist oder mehr. Die Hinterkante auf einen
Winkel von ca. 15° ausrichten.

Das Grobschleifen kann mit einem Winkelschleifer erfolgen, auch wenn Rotor und
Messer in der Maschine montiert sind.

Um sicher zu stellen, dass sich der Rotor wéahrend des
Grobschleifens nicht bewegt, muss dieser mit einem festen
Gegenstand (ein Stuck Holz oder ahnliches) blockiert werden.

‘. VORSICHT:  Die Schneide (Vorderkante) darf nicht entfernt werden.
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REVERSION

Die Umkehrvorrichtung kann bei voller Drehzahl betatigt werden (1000 U/min an der
Gelenkwelle). Damit die Maschine moéglichst geschont wird, wird jedoch empfohlen
die Drehzahl zu drosseln.

S+¥3mm,

<
H‘

PR12-1767

Abb. 4-31

Abb. 4-31 Die Uberlappung zwischen Stahlreibscheibe und Gummischeibe muss 5 + 3
mm betragen. Die Verschlei® bedingte Anderung der Uberlappung wird
automatisch durch das Uberdruckventil korrigiert

VORSICHT: Die Umkehrvorrichtung nur kurz einschalten, um korrekte
Funktion und lange Lebensdauer der Gummischeibe zu sichern.

EINZUG

Pick-up und Einzugswalzen werden vom Riemenantrieb getrieben.

A

&

——

[©)
PR12-1769

Abb. 4-32

Abb. 4-32 Die Spannung des Riemenantriebes wird von der Feder bestimmt, die zur
Lange ,,A” = 480 mm gespannt ist, wenn die Umkehrvorrichtung in ,Einzug“ ist.
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NEUTRALSTELLUNG

Die Neutralstellung ist der Ubergang zwischen der Reversionsfunktion, wo die
Gummischeibe Kontakt zur Reibscheibe hat (Abb. 4-31), und normaler Position, wo
der Riemenantrieb gespannt ist und den Einzug antreibt (Abb. 4-32).

PR11-1770

Abb. 4-33

Abb. 4-33 In der Neutralstellung ist der Riemen der Einzugssektion lose, sodass er rutscht. Die

Neutralstellung bedeutet aber nicht, dass die Maschine still steht, weil unter
anderem der Messerrotor noch in Bewegung ist. AuBerdem kann eine leere,
leichtlaufende Einzugssektion immer noch durch die leichte Friktion von den
gelockerten Riemen angetrieben werden.

Abb. 4-34

Abb. 4-34 In der Neutralstellung muss, mit einer neuen Gummischeibe, der Abstand S

A
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zwischen Gummischeibe und Stahlreibscheibe 2-3mm betragen. Justierung der
Neutralstellung wird bei den Endstiicken K des Zylinders vorgenommen. Es ist nicht
notig wegen Verschleild der Gummischeibe zu justieren.

Der Zylinder ist drucklos, wenn die Umkehrvorrichtung in ,Einzug® ist.

WARNUNG: Gehen Sie nicht zur Maschine, wenn der Einzug in

Neutralstellung ist und der Rotor rotiert. Die Neutralstellung ist
keine Sicherheit daflr, dass der Einzug nicht anlauft.
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5. METALLDETEKTOR (MD)

Der Exakthacksler FCT 1060 kann auch mit Metalldetektor (MD) geliefert werden.

Die Aufgabe des Metalldetektors ist es zu verhindern, dass der Exakthacksler von
eventuellen Metallgegenstanden im Material beschadigt wird, und dass Metall in das
gehackselte Material kommt, welches Krankheiten fir die Tiere durch die
Futteraufnahme zur Folge haben kann.

Die Maschine ist im Prinzip als eine Standardmaschine aufgebaut, aber mit einem
System ausgeristet, das magnetisierbares Metall in der Einzugssektion detektieren
(reqgistrieren) kann und sofort Pick-up, Schnecke und Einzug stoppt, falls Metall im
Material hinein zu den Walzen gekommen ist.

MAGNETWANNE (METALLSENSOR)

PR12:

Abb. 5-1

Abb. 5-1 Auf der Maschine ist eine Magnetwanne A (ein Sensor) in der unteren, vorderen
Einzugswalze montiert. lhre Funktion ist es, magnetisierbares Metall (ferritische
Metalle) zu detektieren.
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PR12-0683

Abb. 5-2

Abb. 5-2 Die Magnetwanne A hat ein nach oben gerichtetes Magnetfeld B. Dieses Magnetfeld
deckt die ganze Offnung zwischen den 2 vordersten Walzen ab.

Die Sicherheit, dass der Sensor das Metall registriert liegt bei ungefahr 95%.
Mehrere Faktoren haben jedoch Einfluss auf diese Sicherheit:

Die GroRRe des Metallgegenstandes.

Die Form des Metallgegenstandes.

Platzierung des Metalls im Einzugssektor.

Schnittlange und damit Einzugsgeschwindigkeit.
Abstand zwischen Klinke und Klinkerad im Stoppsystem.
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REGISTRIERUNG VON METALL

Wenn ein magnetisierbares Metallstiick die Magnetwanne passiert, wird eine
Spannung induziert, die sofort vom Mikroprozessor in der Steuereinheit registriert
wird und eine programmierte Stoppsequenz auslost.

STOCKUNG DER EINZUGSSEKTION

PR12-1314

Abb. 5-3

Abb. 5-3 Nachdem das Metall registriert worden ist, wird ein Signal gesendet, so dass die
Spannung auf der Magnetspule C abgeschaltet wird. Hiermit wird Klinke A aktiviert,
sie geht in Eingriff mit Klinkerad B und der Einzug wird sofort blockiert. Gleichzeitig

geht die Reversionsfunktion in Neutral.
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PR12-1315

Abb. 5-4

Abb. 5-4 Der Einzug blockiert schneller als die Reversionsfunktion in Neutral geht. Deshalb
steigt das Moment sofort im Antrieb, wobei die Reibkupplung D kurzzeitig auslost.
Hierdurch rutscht sie, bis die Reversiervorrichtung den Riemenantrieb abgeschaltet
hat.

Die Reversiervorrichtung lockert die Keilriemen und der Antrieb des Einzugs ist
deaktiviert. Dies kann als Leerlauf des Einzugs betrachtet werden.

Bei einer Metalldetektion geht der Einzug somit automatisch in Neutral, obwohl der
Schalter am Kontrolpult in Einzugsposition ist.

Voraussetzung fiir die Funktion des Systems ist, dass der Olstrom zur Maschine
konstant ist und dass die Steuereinheit eingeschaltet ist.

Diese Neutralstellung ist bei jeder Auskupplung der Reibkupplung notwendig, da die
Reibkupplung sonst uberhitzt. Hierdurch riskiert man, den Friktionsbelag zu
zerstoren, der in Folge ausgewechselt werden muss. Einen zerstdrten Friktionsbelag
erkennen Sie an zu haufigem Auskuppeln.

WARNUNG: Gehen Sie nicht zur Maschine, wenn der Einzug in

Neutralstellung ist und der Rotor rotiert. Die Neutralstellung ist
keine Gewahr dafur, dass der Einzug nicht doch anlauft.
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Abb. 5-5

A
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NULLSTELLUNG DES METALLDETEKTORS

PR12-1315

Abb. 5-5

Um eine Fehlbedienung nach einer Metalldetektion zu vermeiden und um
eventuelles Metall zu entfernen bevor wieder gestartet wird, erlaubt die Elektronik
nicht, dass mit normaler Einzugsfunktion gefahren wird, bevor der Einzug reversiert
hat.

Wahrend der Reversion, zieht die Kupplung A einen Magnetschalter B mit sich
herum. Hiermit wird ein Quittungssignal zum Mikroprozessor gesendet, dass
reversiert wurde und das Stoppsystem mit Klinke wird auf Null gestellt.

Anmerkung: Es muss min. 2 Sekunden reversiert werden, bevor die
Steuereinheit quittiert und den Einzug erlaubt.

VORSICHT: Wenn die Maschine nach einer Metalldetektion reversiert hat,
mussen Sie den Schlepper stoppen, das Gebiet vor den
Einzugswalzen absuchen und eventuelle Metallstiicke
entfernen.

Falls man nichts findet, besteht das Risiko, dass das Metall
wieder hineingefihrt wird, wenn man die Maschine wieder
startet.

Seien Sie immer besonders aufmerksam beim Starten der
Maschine nach einer Metalldetektion.
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Abb. 5-6

Abb. 5-7

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

MD-STEUEREINHEIT

B
PR13-0286

Abb. 5-6

Die Steuereinheit A, die unter der hinteren linken Abschirmung platziert ist, enthalt
die notwendige Steuerung fir den Metalldetektor. Diese empfangt ein Signal von der
Magnetwanne und sendet bei Detektion von Metall ein Signal zur Spule, damit der
Einzug blockiert wird, und zur Umkehrfunktion damit sie in Neutralstellung geht.
AulRerdem kontrolliert sie Uber den Magnetschalter, ob reversiert worden ist. Wenn
die Maschine gestartet wird, ist der Metalldetektor aktiv, und man muss zuerst
reversieren, um arbeiten zu konnen. Siehe Abb. 6-5 ,Inbetriebnahme MD
Maschinen®.

Der Metalldetektor wird automatisch eingeschaltet, wenn die Steuereinheit
eingeschaltet wird.

PR14-0287

Abb. 5-7

Wenn die Steuereinheit und der Metalldetektor eingeschaltet sind, leuchten die zwei
Kontrolllampen an der MD Steuereinheit und die Lampe am Kontrollpult.
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Abb. 5-8

A
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PR14-0288

Abb. 5-8

Der Metalldetektor kann mit der Drucktaste auf der MD-Steuereinheit ein- und
ausgeschaltet werden. Um auszuschalten muss die Taste ca. 5 Sekunden gedruckt
werden. Die gelbe Kontrolllampe an der MD-Steuereinheit und die Lampe am
Kontrollpult schalten aus. Um den Metalldetektor wieder einzuschalten, muss die
Taste 1-mal gedrickt werden.

Obwohl Sie den Metalldetektor ausgeschaltet haben, startet die Maschine immer mit
eingeschaltetem Metalldetektor, nachdem die Steuereinheit am Kontrollpult
ausgeschaltet oder die Stromversorgung unterbrochen war. Dies sollte sicherstellen,
dass Sie nicht unbeabsichtigt ohne Metalldetektor arbeiten. Wenn Sie ohne
Metalldetektor arbeiten, besteht die Gefahr, dass Metall ungehindert in die Maschine
gelangt mit Beschadigung und Verschmutzung des Méahguts zur Folge.

WARNUNG: Gehen Sie nicht zur Maschine, wenn der Einzug in
Neutralstellung ist und der Rotor rotiert. Die Neutralstellung ist
keine Gewahr dafur, dass der Einzug nicht doch anlauft.

Die MD-Steuereinheit steuert die Umkehrvorrichtung in folgenden Situationen:

¢ Wenn das System angeschaltet wird: Die Umkehrvorrichtung fahrt in
Neutralstellung und der Einzug funktioniert
erst, wenn man 2 Sek. reversiert hat.

¢ Wenn Metall registriert wird: Die Umkehrvorrichtung fahrt in Neutralstellung

(Wenn eingeschaltet) und der Einzug funktioniert erst, wenn man 2
Sek. reversiert hat.
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EINSTELLUNGEN

KLINKENSTOPP

PR12-1314

Abb. 5-9

Abb. 5-9 Maschinen mit Metalldetektor haben ein integriertes Stoppsystem im Antrieb der
Einzugssektion. Das System besteht aus einer Klinke A und einem Klinkenrad B,
und wird von einer Spule C aktiviert. Das System wird aktiviert, wenn Metall in der
Einzugssektion registriert wird, und die Spule ein Signal von der Elektronik bekommt.
Die Klinke A wird sofort in Eingriff mit dem Klinkenrad B gebracht und die
Einzugssektion wird somit blockiert.

der Abstand entscheidend fir die Reaktionszeit des Systems
ist.

Ist der Abstand zu grof3, kann ein Metallgegenstand zum
Messerrotor gelangen, bevor der Einzug stoppt, und erhebliche
Schaden am Hacksler verursachen.

n WARNUNG: Der Abstand zwischen Klinke und Rad MUSS 1-2 mm sein, da

Der Abstand zwischen Klinke und Rad ist ab Fabrik korrekt eingestellt worden. Falls
es notwendig wird Justierungen vorzunehmen, wird dies mittels der Verstellschraube
D gemacht, die oben auf der Spule C sitzt.

FEHLERSUCHE FUR MD

Hinten in diesem Buch im Kapitel 12 "FEHLERSUCHE” finden Sie eine Tabelle, die
Sie bei der Fehlersuche im MD-System benutzen kdénnen. In der Tabelle sind die
bekanntesten Fehler und Ursachen beschrieben, und wie man mdglicherweise selbst
den Fehler beseitigen kann.
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6. EINSATZ IM FELD

ALLGEMEINE VERHALTNISSE

Die hdochste, fur das zu bearbeitende Material gewinschte Schnittlange in der
Maschine einstellen. Dadurch werden die Belastungen der Einzugssektion und des
Antriebes vermindert. Die Betriebssicherheit fur ein kontinuierliches stérungsfreies
Arbeiten mit der Maschine wird dadurch erhoht. Beachten Sie, dass eine kurze
Schnittlange hohere Leistung fordert und die Abnutzung der Messer pro geschnittene
Menge Mahgut erhoht.

Stets mit scharfen Messern und korrekt eingestellter Gegenschneide arbeiten.

Unter schweren Verhaltnissen wird empfohlen extra Reibscheiben fur die
Rutschkupplung der Schnecke mitzunehmen, weil diese bei jeder Auskupplung
abgenutzt werden. Nach einiger Zeit ist die Ubertragbare Leistung so reduziert, dass
die Kapazitat der Maschine verringert ist, und die Reibscheiben sind auszuwechseln.
Beim Auswechseln der Scheiben nicht vergessen, dieselbe Anzahl und Qualitat zu
benutzen, um die gewinschte Leistung Ubertragen zu konnen und maximale
Lebensdauer zu sichern.

SCHWADABLAGE VORM HACKSELN

Falls es mdglich ist auf die Schwadablage, vorm Hackseln, Einfluss zu nehmen,
sollte darauf Wert gelegt werden, dass ebene, gleichmaRige Schwade gelegt
werden. Das erleichtert das nachfolgende Héckseln und erspart dem Fahrer viel
Muhe.

Die Maschine ist mit einer breiten Pick-up versehen, und ist es erwinscht durch
Schwadzusammenlegung die Kapazitat der Maschine besser auszunutzen, ist es
zweckmalRig 2 Schwade dicht nebeneinander innerhalb der Pick-up Breite zu legen,
anstatt sie zusammen zu rechen. Zusammengerechte Schwaden sind oft uneben
und das Mahgut verwickelt. Die Folgen kdnnen Blockade der Schnecke und/oder
Einzugssektion sein.

Deshalb sind 2 zusammengelegte Schwaden optimaler fur einen ebenen
Materialfluss durch die Maschine.
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TRANSPORTSTELLUNG

Abb. 6-1

Abb. 6-2
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PR11-0234

Abb. 6-1

In Transportstellung ist die Maschine so einzuschwenken, dass sie hinter dem
Schlepper lauft.

PR12-0701

Abb. 6-2

Die Maschine ist mit hydraulischer Transportumstellung versehen, d.h. die
Zugdeichsel wird mit dem hydraulischen Zylinder A in Transportstellung geftihrt. Der
Zylinder ist mit einem Sicherheitsventil B ausgestattet, damit die Maschine im Falle
eines Schlauchbruchs in Transportstellung bleibt.

Beim Transport auf offentlichen StraRen muss der Auswurfkrimmer in eine solche
Position gedreht werden, dass er nicht Uber die Seiten der Maschine hinausragt und
die Transportbreite der Maschine dadurch vergrof3ert. Falls ein klappbarer
Auswurfkrimmer montiert ist, muss diese heruntergeklappt werden und auf dem
Stuhl auf der Zugdeichsel ruhen.

Nach der Umstellung zum Transport ist die Steuerung am Knopf auf der Seite des

Kontrollpultes auszuschalten, und der Olstrom zur Maschine ist abzustellen. Dadurch
wird Fehlbedienung wahrend des Transports verhindert.
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ARBEITSSTELLUNG

PR12-0701

Abb. 6-3

Abb. 6-3 Mit hydraulischer Transportumstellung kann die Zugdeichsel stufenlos mit dem
Hydraulikzylinder A eingestellt werden. Die Maschine kann in allen Positionen
arbeiten.

H

PR11-0233

Abb. 6-4

Abb. 6-4 Die Position der Zudeichsel kann wahrend des Einsatzes geéandert werden, damit
man an einem Hindernis oder &hnlichem vorbeifahren kann.
Vor einer scharfen Drehung nach rechts wird empfohlen, die Zugdeichsel in
Transportstellung zu bringen, um die Abwinklung der Gelenkwelle zu reduzieren.
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INBETRIEBNAHME UND EINSATZ IM FELD

Es ist ein Unterschied, ob es sich um die Inbetriebnahme einer Standardmaschine
oder einer Maschine mit Metalldetektor (MD) handelt. Bei MD Maschinen mussen die
Elektronik und der Metalldetektor vor Inbetriebnahme aktiviert und kontrolliert
werden. Deshalb werden zuerst die speziellen Verhaltnisse bei Inbetriebnahme einer
MD Maschine beschrieben. Die meisten Verhaltnisse bei der Inbetriebnahme und
beim Einsatz im Feld sind fur beide Modelle gleich. Bei Abweichungen sind die
Beschreibungen in “Standardmaschinen® und “MD-Maschinen® aufgeteilt.

INBETRIEBNAHME DER MASCHINE

Die Steuereinheit einschalten (der Knopf auf der Seite des Kontrollpultes) und den
Olstrom zur Maschine einschalten. Maschine in Arbeitsstellung schwenken.

MD MASCHINEN
Den Metalldetektor auf ,Null“ stellen und kontrollieren:

Lampen auf dem Kontrollpult:

PR13-0278

Abb. 6-5

Abb. 6-5 Die grune Lampe zeigt an, dass die Steuereinheit eingeschaltet ist.
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PR13-0279

Abb. 6-6

Abb. 6-6 Die grine, linke Lampe zeigt an, dass die Maschine mit normalem Einzug fahrt und

Abb. 6-6

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

das Metalldetektorsystem aktiviert ist.

Die rote, rechte Lampe zeigt an, dass die Maschine Metall gefunden hat, d.h. die
Elektronik hat Metall registriert, und das System hat darauf reagiert (Klinke blockiert
Klinkenrad und Reversionssystem fahrt in Neutralstellung).

Wenn die Steuereinheit eingeschaltet wird, ist sie im Modus ,Metallstopp®. Deshalb
leuchtet die grine Lampe (Abb. 6-5) und die rote, rechte Lampe (Abb. 6-6), und das
Reversionssystem ist in Neutralstellung. Die Steuereinheit kann erst in Modus
"Einzug" gebracht werden, wenn sie ein Signal bekommen hat, dass reversiert
wurde.

Deshalb: Die Zapfwelle einschalten (nur der Hackslerrotor rotiert) und den Einzug
reversieren, bis die rote Lampe nach etwa 2 Sekunden ausschaltet (die Steuereinheit
hat ein Signal bekommen, dass reversiert wurde).

Die Steuereinheit in Einzug bringen. Die grine, linke Lampe (Abb. 6-6) zeigt nun an,
dass der Metalldetektor in Funktion ist.

Zapfwelle des Schleppers wieder ausschalten und Motor abstellen, aber NICHT die
Elektronik der Maschine ausschalten. Prifen Sie jetzt die Funktion des Detektors
indem Sie ein grofRes Stick magnetisches Metall Uber die untere vordere
Einzugswalze flhren.

WARNUNG: Gehen Sie nicht zur Maschine, wenn der Einzug in Neutralstellung ist
und der Rotor rotiert. Die Neutralstellung ist keine Gewahr dafir,
dass der Einzug nicht doch anlauft. Gehen Sie nicht zur Maschine
bevor der Messerrotor ganz still steht.

Wenn der Metalldetektor das Metall registriert hat, schaltet das Reversionssystem in
Neutralstellung und die rote Lampe am Kontrollpult leuchtet wieder.

Die Funktion des Detektors ist jetzt gepruft worden. Den Detektor wieder auf ,Null
stellen, wie oben beschrieben.
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6. EINSATZ IM FELD

INBETRIEBNAHME (FORTGESETZT) ALLE MASCHINEN

Die Maschine vorsichtig auf Nenndrehzahl bringen. Die Drehzahl im Betrieb ist 1000
U/min an der Schlepperzapfwelle; fangen Sie deshalb, ohne Belastung, mit ca. 1050-
1100 U/min an.

Danach langsam in das Mahgut hineinfahren und so lange der Schlepper die
Nenndrehzahl halten kann, kann beschleunigt werden.

Unerfahrene Fahrer sollten immer mit einer Leistungsreserve arbeiten, um Probleme
mit Materialfluss durch die Maschine zu vermeiden.

WICHTIG: Stets die Schlepperdrehzahl beachten (1000 U/min). Die richtige
Drehzahl gibt eine gleichméafigere Belastung der Maschine und
schont die Sicherheitskupplungen und die Ubrigen Antriebe.

Um eine gute Aufnahme des Méahgutes mit der Pick-up zu erreichen ist es wichtig,

dass:

e das Mahgut gleichmaliig in die Maschine hineinkommt, und dass mdglichst in
entgegengesetzter Richtung zum Mahwerk gefahren wird.

¢ die Fahrgeschwindigkeit der Materialmenge angepasst wird, so dass Blockaden
selten vorkommen.

e gerade in das Mahgut gefahren wird.

-76 -
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6. EINSATZ IM FELD

Abb. 6-7

Abb. 6-8

15-20 mm

1€

PR12-0471

Abb. 6-7

Unter der Pick-up-Einheit sind héhenverstellbare Stitzrollen aus Stahl montiert. Ab
Werk sind die Rader so justiert, dass der Abstand zwischen den Zinken und einer
planen, festen Unterlage 15-20 mm betragt. Haufiges Kontrollieren des Abstandes
schont die Zinken und den Antrieb. Haben Zinken haufig Bodenkontakt, nutzen sie
schneller ab und der Antrieb wird héarter belastet.

PR12-1759

Vor jeder Justierung muss der Zylinderstopp C in Eingriff gebracht und mit dem
Zapfen gesichert werden.

Bei Transport und Wendevorgange die Pick-up vollig anheben. Auf weichen
Gebieten im Feld kann die Pick-up zum Teil angehoben werden, um zu vermeiden,
dass Erde und &hnliches aufgenommen wird. Die Position der Pick-up ist gesperrt,
sowohl in der angehobenen als auch in der zum Teil angehobenen Position. Nur
wenn die Pick-up vollig abgesenkt ist, kbnnen die Stitzrollen dem Boden folgen.
Absenken dauert etwa 2 Sekunden mit aktiviertem Joystick.

-77 -
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6. EINSATZ IM FELD

BLOCKIERUNG IN DER MASCHINE

Schnecke und Einzugssektion:

Bei Blockierung in der Schnecke oder Einzugssektion sofort in Neutralstellung
schalten und Drehzahl herabsetzen.

Schnecke und Einzug stoppen sofort und man kann sich einen Uberblick tber die
Situation verschaffen.

Neutralstellung ist und der Rotor rotiert. Die Neutralstellung ist
KEINE Sicherheit dafuir, dass der Einzug nicht anfahrt.

AWARNUNG: Gehen Sie nicht zur Maschine, wenn der Einzug in

Mit niedriger Drehzahl das Reversionssystem in Reversstellung bringen. (Drucktaste
am Kontrollpult). Dabei wird die Schnecke angehoben und der Einzug lauft
Juckwarts, wobei das Material in der Maschine hinausreversiert wird. Beim
Reversieren wird empfohlen langsam rickwarts zu fahren. Damit wird das Gras, das
hinausreversiert wird, als ein gleichmafiges ,Schwad* abgelegt.

Nach beendeter Reversion die Maschine auf Nenndrehzahl bringen. Danach die
Schnecke und Einzugssektion zurtick zur normalen Einzugsfunktion stellen
(Kippschalter am Kontrollpult). Wenn der Einzug gestartet wird, ist es wichtig, die
Nenndrehzahl zu halten, weil sonst der Auswurfkrimmer oder der Rotor verstopft
werden konnen.

PR12-0460
PR11- 461

Abb. 6-9 Abb. 6-10

Der Rotor

Bei Blockierung des Rotors sofort in Neutralstellung schalten und die Zapfwelle
ausschalten. Schnecke und Einzug stoppen sofort und man kann sich einen
Uberblick tiber die Situation verschaffen.

Damit die Einzugswalzen das Material aus dem Rotor ziehen kdnnen, wird dieser
wéahrend der Revision abgekuppelt. Die Prozedur ist wie folgt:

1) Zapfwellenleistung und Motor abschalten und zur Maschine gehen.
‘. GEFAHR: Gehen Sie nicht zur Maschine, bevor die rotierenden Teile ganz

still stehen, und achten Sie darauf, dass die Neutralstellung
KEINE Sicherheit daflr ist, dass der Einzug nicht Anfahrt

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414 - 78 -



6. EINSATZ IM FELD

Abb.6-9 2) Gelenkwelle A des Rotors auf den alternativen Zapfen in Pos. 1 verlagern.
Abb. 6-10 Hier haben die Zahnrader keinen Eingriff und treiben deshalb den Rotor nicht
an.

Rotor mit umgekehrter Laufrichtung fahrt, verlagert wird. Diese
Position wird nur zum Schleifen benutzt.

n WARNUNG: Es ist wichtig, dass die Gelenkwelle NICHT in Position 2, wo der

3) Bei niedriger Drehzahl Zapfwelle wieder anschalten und Reversionsfunktion in
Reversionsstellung bringen. Das Material wird rickwarts hinaus gefthrt.

Abb.6-9 4) Nach beendeter Reversion Zapfwelle wieder abschalten, Schlepper abstellen,
und die Gelenkwelle A zurtick auf den Zapfen B fiir Rotorantrieb verlagern.

5) Mit der Reversionsfunktion in Neutral ist es jetzt moglich, die Zapfwelle
anzuschalten und das geschnittene Gras, das im Rotorgehause sitzt, aus dem
Auswurfkrimmer hinaus zu ,blasen”, es sei denn dieser ist ebenfalls blockiert.
Um das Rotorgehduse “leer” zu blasen ist es notwendig, die Drehzahl zum
Maximum zu erhdhen!

6) Die Reversionsfunktion zurtick zum normalen Einzug bringen. Die Arbeit kann
nun wieder aufgenommen werden.
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6. EINSATZ IM FELD

METALLDETEKTION WAHREND DER ARBEIT

Falls die Magnetwanne in der vorderen unteren Einzugswalze magnetisierbares
Metall registriert, schaltet das Metalldetektorsystem den Einzug sofort ab, wie im
Abschnitt MD SYSTEM im Kapitel 5 ,METALLDETEKTOR (MD)* beschrieben.

PR13-0279

Abb. 6-11
Abb. 6-11 Dann leuchtet die rote, linke Lampe am Kontrollpult, und Sie missen folgendes
machen:

1) Drehzahl herabsetzen und ein paar Meter Ruckwarts fahren.

2) Das Material rickwarts hinausfihren. Die rote Lampe schaltet dabei aus. Beim
Reversieren wird empfohlen langsam rickwarts zu fahren. Damit gibt es Platz
fur das Gras, das hinausreversiert wird.

3) Zapfwelle ausschalten und den Schleppermotor stoppen.

Neutralstellung ist und der Rotor rotiert. Die Neutralstellung ist

‘. WARNUNG: Gehen Sie nicht zur Maschine, wenn der Einzug in

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

4)

keine Gewahr dafir, dass der Einzug nicht doch anlauft.
Gehen Sie nicht zur Maschine bevor der Messerrotor ganz still
steht.

Wenn der Messerrotor gestoppt ist, das Metallstiick von dem reversierten
Material entfernen.

Bitte beachten, dass kleine Stiicke an der hinteren unteren Walze hinausfallen
kdénnen.
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PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

Alternativ: Pick-up heben und tber das Material fahren, das gerade aus der
Maschine hinausreversiert wurde, und dann die Aufnahme des
Hackselgutes vom Schwad fortsetzen. Das Mahgut mit Metall, das
hinterlassen wurde, kann wegeworfen oder spater aufgesammelt
werden, wenn das Metall gefunden worden ist.

5) Wenn das Metall gefunden worden ist, kann die Einzugssektion gestartet, und die
Arbeit fortgesetz werden.

NACH BEENDETER ARBEIT

Wenn Sie die Arbeit mit der Maschine beendet haben, immer das Reversionssystem
in Neutralstellung bringen. Hierbei werden die Riemen des Keilriemenantriebs
gelockert.

DIVERSES

Falls Siliermittel benutzt werden, missen die entsprechenden Sicherheitshinweise
beachtet werden.
Es ist besonders wichtig, Augenschutz zu verwenden.
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7. WARTUNG

ALLGEMEIN

A

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

n WARNUNG:

WICHTIG:

Bei Reparatur- und Wartungsarbeiten ist es besonders wichtig,
dass Sie auf lhre Sicherheit achten. Deshalb immer den
Schlepper (wenn angebaut) und die Maschine gemal Pkt. 1-20
im Abschnitt "ALLGEMEINE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN"
vorn in dieser Gebrauchsanleitung abstellen.

Schrauben und Bolzen an Ihrer neuen Maschine nach wenigen
Betriebsstunden nachziehen. Ebenso nach Reparaturarbeiten.
Besonders die Bolzen der Rotormesser sorgfaltig nachziehen.

Anzugsdrehmoment Ma flr Schrauben an der Maschine (wenn nichts anderes in
dieser Bedienungsanleitung erwéahnt ist).

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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SICHERHEITS-ABDECKUNGEN
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Abb. 7-1
Abb. 7-2
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.71

Abb. 7-2

Oft mussen bei Wartungsarbeiten Sicherheits-Abdeckungen gedffnet oder entfernt
werden. Alle Sicherheits-Abdeckungen sind aus Sicherheitsgrinden mit einer
Verriegelung versehen. Die Verriegelung sichert, dass man die Abdeckungen nicht
ohne Gebrauch von Werkzeugen offnen kann. Abb. 7-1 und 7-2 zeigen die zwei
verschiedenen Typen von Verriegelung und die Transfers, die die Verriegelung an
der Maschine markieren und illustrieren sollen.

MESSERWECHSEL

Siehe Beschreibung fir Messerwechsel im Rotor und nachfolgende Justierung im
Abschnitt “AUSTAUSCH UND JUSTIERUNG DER MESSER" in Kapitel 4
“EINSTELLUNGEN®,

REIFENDRUCK

FCT 1060 ist serienmalig mit breiten Reifen, die eine gute Tragfahigkeit und
deswegen geringen Bodendruck bedeuten, ausgestattet. Es gibt jedoch als Zubehor
breite Niederquerschnittsreifen fir den Einsatz in Gebieten mit wenig tragfahigen
Bdoden.

Im untenstehenden Diagramm ist empfohlener Reifendruck angegeben.

. . Reifendruck Reifendruck
FCT 1060 ReifengrofRe mit Wagen ohne Wagen
Maschine (serienmalfiig) 14.0/65-16/10 | Max. 2.80 bar Min. 0,8 bar
Maschine (Zubehor) 19.0/45-17/10 | Max. 2.25 bar Min. 0,8 bar
Gumml'r.elfen far Pick-up 3.50-6/4 3.0 bar 3.0 bar
(Zubehor)

‘. VORSICHT:

prufen.
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7. WARTUNG

Abb. 7-3

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

REIBKUPPLUNG

Starting torque Overload
Anfahrdrehmoment Uberlast
Couple de démarrage Surcharge
* * Adjustment of cluch
= = Einstellung der Kupplung
J Réglage d'embrayage
Without cluch With friction cluch
Ohne Kupplung Mit Friktionskupplung Py
Sans limiteur sur cardan Avec limiteur sur cardan g
Abb. 7-3

Um die Lebensdauer des Schlepper und der Maschine nicht zu verkirzen, ist die
Maschine mit einer Reibkupplung in der Gelenkwelle am hinteren Ende der
Zugdeichsel und am Antrieb der Einzugswalzen ausgerustet. Die Abbildung zeigt,
wie die Kupplung die Transmission gegen Drehmomentspitzen sichert und
gleichzeitig im Stande ist, das voreingestellte Drehmoment zu halten, wahrend sie
gleitet.

Die Schnecke ist auch mit einer Reibkupplung ausgestattet, wie im Abschnitt PICK-
UP, im Kapitel 4 ,EINSTELLUNGEN® beschrieben.

Die Reibkupplungen regelméaRig warten. Die Kupplungen muissen auch nach langer

Standzeit kontrolliert werden. Dieses gilt insbesondere nach der Uberwinterung,
bevor die Maschine zum ersten Mal in der Saison eingesetzt wird.
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Wartung der Reibkupplung der Gelenkwelle:

1
— LI"']

L

O
N

PR12-0709

Abb. 7-4
Abb.7-4 1) Die Kupplung trennen und eventuelle Rostansatze entfernen.
2) Die Kupplungsscheiben A auf Verschlei3 kontrollieren und wenn erforderlich
auswechseln.
3) Den Freilauf B reinigen und einfetten.
4) Die Kupplung montieren und wieder anbauen. Siehe auch die mit der
Gelenkwelle mitgelieferte Instruktion vom Lieferanten.
Abb. 7-4 WICHTIG: Das aulRere Metallband C ist eine Kontrolle, durch die gepruft

A

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

werden kann, ob die Federn korrekt angezogen sind. Die Bolzen
D werden so angezogen, dass man das Metallband C drehen
kann (max. 0,5 mm Spiel).

Die Momenteinstellung ist nicht korrekt, wenn das Metallband
durch ein zu starkes Anziehen der Schrauben spannt oder
deformiert ist.
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Wartung der Reibkupplung der Schnecke

Abb. 7-5

1)
2)

3)

D—

PR12-0708b

Abb. 7-5

Die Kupplung trennen und eventuelle Rostansatze entfernen.

Die Kupplungsscheiben A auf Verschlei3 kontrollieren und wenn erforderlich
auswechseln.

Die Kupplung montieren und wieder anbauen. Die Schrauben B mit normalem
Anzugsdrehmoment anziehen, da der Flansch C den korrekten Anpressdruck
der Federn D und damit das korrekte Anzugsdrehmoment sicherstellt.

sie sich stark erwarmen und dadurch schneller abnutzen.

n WARNUNG: Wird die Kupplung Uberlastet, weil sie langere Zeit rutscht, wird

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

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

Alle Maschinen

PR14-0280

Abb. 7-6

Abb. 7-6 Die Steuereinheit der Maschine ist mit zwei 10A Sicherungen versehen. Die
Sicherungen durfen nur durch Sicherungen mit demselben Leistungswert ersetzt
werden. Wartungarbeiten, ausgenommen Austausch von Sicherungen, durfen nur
von einem autorisierten JF-Verkaufer/Servicetechniker vorgenommen werden.

Die Steuereinheit kann dabei zerstért werden. Wenn Sicherungen
durchbrennen, ist es auf einen Fehler im Elektrosystem

zurickzufiuhren.

ﬁ WARNUNG: Niemals Sicherungen mit einem grofReren Leistungswert montieren.
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Maschinen mit Metalldetektor

PR14-0289

Abb. 7-7

Abb. 7-7 Die MD-Steuereinheit der Maschine ist mit zwei 10A Sicherungen und einer 5A
Sicherung versehen. Die Sicherungen durfen nur durch Sicherungen mit demselben
Leistungswert ersetzt werden. Wartungarbeiten, ausgenommen Austausch von
Sicherungen, dirfen nur von einem autorisierten JF-Verkaufer/Servicetechniker

vorgenommen werden.

Die Steuereinheit kann dabei zerstért werden. Wenn Sicherungen
durchbrennen, ist es auf einen Fehler im Elektrosystem
zuriickzufiihren.

ﬁ WARNUNG: Niemals Sicherungen mit einem grof3eren Leistungswert montieren.
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DIVERSES

WALZEN

PR12-0240a

Abb. 7-8

Abb. 7-8 Die obere, hintere Einzugswalze, die Glattwalze A, sollte gegen Rostbildung auf der
Oberflache geschuitzt werden. Bei Stillstand langer als 1 Tag sollte die Oberflache
mit einem dunnen Olfilm versehen werden.

KETTENSPANNER DER PICK-UP SCHNECKE

PR12-1181

Abb. 7-9

Abb. 7-9 Die zwei Bolzen A werden gel6st, sodass der Exzenter B mit einem Schraubenzieher
gedreht werden kann. Es wird in Richtung + gedreht um zu spannen und in Richtung
- um zu lésen.

‘ . VORSICHT:  Das Kettenspiel sollte in der Mitte mindestens 20 mm betragen.
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PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

8. SCHMIEREN

Nach je 8 Betriebsstunden:

4
5
6

18

Rotorlager

Einzugswalzen

Ketten (mit diinnflissigem Ol/Kettensagendsl schmieren)
Antriebswelle am Rotor

Nach je 25 Betriebsstunden:

1
2
3
12
7
8
9
10
11
13
14
15

Gelenkwellen-Kreuzgelenk in Zugdeichsel
Weitwinkelgelenk

Freilauf

Profilrohr der Gelenkwellen

Lager fur Rohre in der Pick-up
Auswurfkrimmer

Schleifvorrichtung

Statzrollen

Gelenklager in Schwenkarmen

Hitch (Zubehor)

Alternativer Zapfen fur Rotorwelle (Schleifen/Blockade)
Fuhrung fur Schleifstein (Rostschutzgl).

Einmal jahrlich:

16 Tréager fur Pick-up
17 Winkelgetriebe:
e Oltyp: Qualitat APl GL4 oder GL5 SAE 80W-90

e Olfullmenge: 4,5 Liter

¢ Olwechsel:

-01 -

2 Stck.
8 Stck.
8 Stck.
2 Stck.

8 Stck.
2 Stck.
1 Stck.
3 Stck.
2 Stck.
4 Stck.
1 Stck.
3 Stck.
2 Stck.
2 Stck.
1 Stck.
2 Stck.

2 Stck.

Nach den ersten 10 Arbeitsstunden, danach einmal im Jahr.



9. LAGERUNG (UBERWINTERUNG)

9. LAGERUNG (UBERWINTERUNG)

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

A
A

PIDX-187X-03 FCT 1060 0414

VORSICHT:

WICHTIG:

Bei Reinigung mit einem Hochdruckreiniger vorsichtig sein. Den
Strahl niemals direkt auf die Lager richten und alle
Schmiernippel nach der Reinigung schmieren, damit
eventuelles Wasser aus den Lagern gepresst wird.

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

Folgende Punkte sind erforderlich fur langere AulRerbetriebnahme nach der Saison:

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

Die Gelenkwellen demontieren, die Profilrohre schmieren und trocken lagern.

Die Maschine als Rostschutz mit einer dinnen Schicht Ol uberspriihen,
Besonders die blank gescheuerten Teile.

Das Ol im Getriebekasten auswechseln.
Die Maschine in einer bellifteten Maschinenhalle unterbringen.

Die Reifen durch Aufbocken der Maschine entlasten.
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10. ERSATZTEILBESTELLUNG/11. ENTSORGUNG

10. ERSATZTEILBESTELLUNG

Bei Bestellung von Ersatzteilen die Typenbezeichnung und die Seriennummer
mitteilen.

Diese Angaben finden Sie auf dem Typenschild. Wir bitten Sie, diese Angaben
mdoglichst schnell nach Lieferung, auf der ersten Seite im beigeflgten
Ersatzteilkatalog einzutragen. Dann haben Sie die Ausklnfte bei der Hand, wenn Sie
Ersatzteile bestellen missen.

. 3 - Kongskilde Industries A/S
)\ ‘ JF DK-6400 Sgnderborg C E
Denmark
O -/- vwwjf.dk O
& Model: Year: 20
&
2]
FET 1089
— 4 Maximum total weight: kg
% . .
5 W Maximum axle load: kg
[ '{ O Maximum drawbar load: kg Q
W Maximum speed: km/h
“\ 5
\ Serial no.: 3

11. ENTSORGUNG DER MASCHINE

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

Folgendes ist zu beriicksichtigen:

Es ist verboten die Maschine in freier Natur zu entsorgen.

Das Ol (Getriebe, Zylinder und Schlauche) muss abgezapft und ordnungsgeman
entsorgt werden.

e Die Maschine in verwertbare Teile zerlegen, z. B. Gelenkwellen, Reifen,
hydraulische Komponenten usw.

Brauchbare Teile an eine autorisierte Recycling-Zentrale abliefern. Die gréf3eren
Schrotteile ordnungsgemal verschrotten.
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HYDRAULIKDIAGRAMM FUR FCT 1060
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HYDRAULIKDIAGRAMM FUR FCT 1060MD
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12. FEHLERSUCHE

DIAGRAMME

Auf den vorherigen Seiten sind die hydraulischen und elektrischen Diagramme fur
die Maschine zu sehen. Hier kdnnen Sie, z.B. bei Wartung oder Auswechslung von

Leitungen und
Komponenten folgen.

Hydraulikschlauchen,

die

FEHLERSUCHE (MD)

Im untenstehenden Schema sind die bekanntesten Fehler im (Metalldetektor)system
beschrieben. Die mdgliche Ursache ist beschrieben, und wie man eventuell selbst
den Fehler beseitigen kann.

‘. VORSICHT:

Leitungsfuhrung

zwischen den

Wenn Sie Uber die Handhabung eines Fehlers im MD-System im
Zweifel sind, setzen Sie sich immer mit einem JF-Handler oder
JF-Importeur in Verbindung, um professionelle Beratung zu

bekommen. Damit vermeiden Sie das Risiko, mit einem defekten
System zu arbeiten.

Problem

Mogliche Ursache

Abhilfe

Die Elektronik wird nicht
aktiviert, wenn das
Kontrollpult mit dem Knopf auf
der Seite eingeschaltet wird.

1) Es gibt keine
Stromversorgung.

2) Eine der Sicherungen in der
Steuer-Einheit der Maschine
ist durchgebrannt.

3) Schaden auf eine oder
mehrere Leitungen, welcher
zum Kurzschluss gefihrt hat.

1) Stromversorgung vom
Schlepper prufen und/oder
herstellen.

2) Sicherung(en) auswechseln.
3) Leitungsverbindungen
Uberprifen und evtl. Fehler
ausbessern.

Es wird kein Metall registriert,
wenn das MD System vor
dem Start mit magnetisiertem
Metall zwischen den
vordersten Walzen
nachgepriift wird, oder Metall
passiert die Einzugssektion,
ohne dass es detektiert wird.

1) Fehler oder Defekt auf der
Magnetwanne.

2) Die Leitungsverbindung zur
Magnetwanne ist defekt.

3) Der Metalldetektor ist
ausgeschaltet.

1) Magnetwanne zur Justierung
oder Auswechslung an
Kongskilde zurticksenden.

2) Fehler der
Leitungsverbindung
ausbessern.

3) Metalldetektor einschalten.

Metall gelangt in den Rotor,
obwohl es detektiert wird und
der Einzug stoppt.

Der Abstand zwischen Klinke
und Klinkenrad ist zu grof3 und
das Rad dreht zu viel, bevor die
Klinke in Eingriff geht.

Den Abstand zwischen Klinke
und Klinkenrad mittels der
Verstellschraube oben an der
Spule justieren. Der Abstand
muss ungefahr 1 mm und max.
2 mm betragen.
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Problem

Mdgliche Ursache

Abhilfe

Die Maschine reagiert nicht,
wenn das Kontrollpult
betagtigt wird.

1) Die Steuereinheit ist nicht
eingeschaltet.

2) Es gibt keinen Olstrom.

1) Steuereinheit einschalten.
2) Olstrom vom Schlepper
herstellen.

Es ist nicht mdglich das
Reversionssystem nach einer
Reversion in Position fur
normalen Einzug zu bringen.

Fehler auf dem Kontaktelement
bei der Nylonscheibe auf der
Automatikkupplung. Das
Kontaktelement muss bei einer
Reversion das Elektrosystem
auf Null stellen, so dass man
wieder mit der Maschine
arbeiten kann.

Das Kontaktelement der
Automatikkupplung
auswechseln.

In normaler Einzugsposition
bleibt die Klinke im Eingriff.

Fehler in der Leitung fur die
Spule.

Leitung reparieren oder
auswechseiln.

Das System detektiert Metall,
obwohl kein Metall in die
Einzugssektion hinein
gekommen ist.

1) Einstellung des Magnetfeldes
der Magnetwanne ist nicht
mehr korrekt.

2) Lose Metallteile/-spane liegen
in der Walze und storen das
Magnetfeld.

3) Spannungsversorgung vom
Schlepper ist nicht
ausreichend. Das MD-System
betrachtet reduzierte
Spannung (unter 8V) als eine
Stoérung d.h. als eine
Metalldetektion.

1) Die Magnetwanne abbauen
und an Kongskilde senden,
wo sie eingestellt wird.

2) Lose Metallteile / -spane aus
der Walze und der Wanne
entfernen.

3) Kontrollieren, ob die
Spannungsversorgung vom
Schlepper korrekt ist (12 V).
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13. GARANTIE
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13. GARANTIE

MD MASCHINEN

FCT 1060 kann ab Fabrik mit einem elektronischen Metalldetektorsystem (MD) geliefert
werden. Dieses System registriert magnetisierbare Metallteile, die den Sensor in der
vorderen unteren Einzugswalze passieren.

Bei einem Test im Feld mit einer Auswahl von allgemein vorkommenden
Metallgegenstanden, war es moglich 95% der Teile zu detektieren und die
Einzugswalzen zu stoppen, bevor ernsthafte Schaden am Messerrotor entstanden sind.

Obwohl ein MD-System keine Fremdkdrper wie Steine, Holz und Handwerkzeug aus
Chrom-Nickel Stahl stoppen kann, gewahrleistet es jedoch eine wesentlich hdhere
Sicherheit gegen Schaden und Stockungen, da die meisten Verschleil3teile von
Landmaschinen, die im Feld verloren werden, aus Metall sind. Aul3erdem wird das
Risiko, dass Metallteile in das Héackselgut und damit in das Viehfutter gelangen,
wesentlich reduziert.

Folgende besondere Garantieregeln gelten fir Maschinen, die mit einem MD-
System von Kongskilde Industries A/S geliefert worden sind:

- Der MD, hergestellt von Kongskilde Industries A/S, ist eine Sonderausstattung, die nur
fur ganz bestimmte Modelle von Kongskilde Industries A/S geliefert werden kann.

- Der MD registriert einen magnetisierbaren Gegenstand, wenn dieser die vordere
Einzugswalze der Maschine passiert und sendet unmittelbar hiernach ein elektrisches
Signal an die Steuereinheit. Die Steuereinheit sendet ein Signal an ein elektrisch
aktiviertes Stoppsystem und die Einzugssektion wird blockiert, bevor das Metallteil zum
Messerrotor gelangt. Der MD kann lediglich magnetische Metallteile registrieren. Eine
Registrierungssicherheit von 95% wurde bei Testfahrten erreicht.

- Alle Einzelteile des MDs, die bei Auslieferung zu dem ersten Kaufer einen Material-

oder Herstellungsfehler haben, werden repariert oder ausgewechselt, falls unverzuglich
einen Garantieantrag an einen von Kongskilde Industries A/S autorisiertem Verkaufer
gesendet wird. Dies gilt jedoch nicht, falls der Fehler sich erst 12 Monaten nach der
Auslieferung zeigt, oder falls die geltenden Einsendungsfristen flr Garantieantrage
nicht eingehalten werden.
Die Garantie entfallt bei Schaden infolge normalen VerschleiRes, unverschuldeten
Unféllen, mangelhafter Wartung, ungenigender Aufbewahrung oder unbeabsichtigter
Anwendung. Der Kaufer haftet fortwdhrend fur normale Wartungs- und
Auswechslungskosten.

- Die Garantie entfallt, falls die Konstruktion oder Einstellung der Ausristung in einem
Umfang geadndert worden ist, die von Kongskilde Industries A/S nicht zugelassen
wurde.

- Weil der MD nicht alle allgemein vorkommende magnetische Metallteile registriert, kann
Kongskilde Industries A/S keine Garantie fur Schaden infolge mangelhafter
Registrierung oder Blockierung gewahrleisten.
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13. GARANTIE

GARANTIE

Kongskilde Industries A/S, 6400 Sgnderborg, Danemark, - genannt "Kongskilde",
gewahrt jedem Kaufer, der eine neue JF-Maschine bei einem anerkannten Handler
erwirbt, eine Garantie.

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

Die Garantie entfallt in folgenden Féallen:

Bei Nutzung der Maschine fiir andere Zwecke, als in der Gebrauchsanleitung beschrieben.
Bei missbrauchlicher Nutzung.

Bei Gewalteinwirkung, z. B. durch Blitz oder herabstiirzende Gegenstande.

Bei mangelhafter Wartung.

Bei Transportschaden.

Bei Anderungen an der Konstruktion der Maschine ohne schriftliche Zusage von Kongskilde.

Bei Durchfuhrung von Reparaturarbeiten durch Unkundige.

© N o g bk 0w NP

Wenn keine Original-Ersatzteile verwendet wurden.

Kongskilde ist bei evtl. Schaden durch oben genannte Fehler nicht verantwortlich fur Verdienstausfall oder
Schadensersatz, weder dem Eigentumer noch Dritten gegentber. Ebenfalls haftet Kongskilde nicht fir
Arbeitslohn, auer den geltenden Vereinbarungen im Zusammenhang mit dem Austausch von
Garantieteilen.

Kongskilde haftet nicht fir Kosten wie:

1. Normale Wartungskosten z. B. Ol, Fett und kleinere Einstellungen.
2. Transport der Maschine zu einer Werkstatt und zuruck.
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 Kongskilde ein Fehler unterlaufen ist.

Folgende Teile sind einer natirlichen Abnutzung unterworfen und fallen deshalb nicht in die
Garantieleistungen:

Schutzticher, Messer, Messerhalter, Gegenschneiden, Gleitkufen, Steinschutz, Scheiben,
Rotorplatten, Aufbereiterelemente, Reifen, Schlauche, Bremsbacken, Kettenspannerelemente,
Schutzkappen, Hydraulikschlauche, Forderbénder, Radbolzen und -Muttern, Sicherungsringe,
Stecker, Gelenkwellen, Kupplungen, Dichtungen, Zahn- und Keilriemen, Ketten, Kettenréader,
Mitnehmer, Forderkettenlamellen, Rech- und Pick-up Zinken, Gummidichtungen, Gummipaddel,
Schére, Verschleil3platte und Ausfutterung fur Streutisch, Frasmesser einschl. Bolzen und Muttern,
Streuwalzen und -fligel.

Der Endverbraucher muss auRerdem Folgendes beachten:

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

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

3. Die Garantie kann erléschen, wenn eine Reparatur nicht sofort ausgefiuihrt wird.
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EN EC-Declaration of Conformity ES CE Declaraciéon de Conformidad
according to Directive 2006/42/EC segln la normativa de la 2006/42/CE
DE EG-Konformitatserklarung PT Declaracéo de conformidade
entsprechend der EG-Richtlinie 2006/42/EG conforme a norma da C.E.E. 2006/42/CE
IT Dichiarazione CE di Conformita DA EF-overensstemmelseserklaering
ai sensi della direttiva 2006/42/CE i henhold til EF-direktiv 2006/42/EF
NL EG-Verklaring van conformiteit PL Deklaracja Zgodnosci WE
overeenstemming met Machinerichtlijn 2006/42/EG wedlug Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE
FR Déclaration de conformité pour la CE FI  EY: N Vaatimustenmukaisuusilmoitus
conforme a la directive de la 2006/42/CE tayttaa EY direktiivin 2006/42/EY
NO EF-samsvarserkleering SV EG-forsékran om éverensstammelse
i henhold til 2006/42/EF enligt 2006/42/EG
CZ ES prohlaseni o shodé ET EU vastavusdeklaratsioon
podle 2006/42/ES vastavalt 2006/42/EU
Kongskilde Industries A/S
Linde Allé 7
’F DK 6400 Sgnderborg
Danemark / Denmark
Tel. +45-74125252
EN We declare under our sole responsibility, that the product: ES Vi declaramos bajo resposibilidad propia que el producto:
DE  Wir erkléaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt: PT  Me declaramos com responsabilidade prégria que o produto:
IT Noi Dichiara sotto la propria responsabilita che il prodotto: DA Vi erkleerer pa eget ansvar, at produktet:
NL  Wij verklaren als enig verantwoordelijken,dat het product: PL  Nosotros deklarujemy z pelng odpowiedzialnoscia, iz produkt:
FR  Nous déclarons sous notre seule responsabilité que le produit: Fl Nos ilmoitamme yksin vastaavamme, etta tuote:
NO Herved erkleerer vi, at: SV Harmed forklarar vi att:
CZ Prohlasujeme timto, Ze: ET Kéesolevaga kinnitame, et:
FCT 1060
EN  to which this declaration relates corresponds to the relevant basic ES  al cual se refiere la presente declaracion corresponde a las exigencias
safety and health requirements of the Directive: 2006/42/EC bésicas de la normativa de la y referentes a la seguridad y a la sanidad:
2006/42/CE
DE  auf das sich diese Erklarung bezieht, den einschlagigen PT  aque se refere esta declaragdo corresponde as exigencias fundamentais
grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der EG- respectivas a seguranca e a satde de norma da C.E.E.: 2006/42/CE
Richtlinie entspricht: 2006/42/EG
IT E' Conforme ai Requisiti Essenziali di Sicurezza a di tutela della DA som er omfattet af denne erkleering, overholder de relevante
Salute di cui alla Direttiva e sue successive modificazioni: 2006/42/CE grundlzeggende sikkerheds- og sundhedskrav i EF-direktiv: 2006/42/EF
NL  waarop deze verklaring betrekking heeft voldoet aan de van PL  dla ktérego sig ta deklaracja odnosi, odpowiada wiasciwym podstawowym
toepassing zijnde fundamentele eisen inzake veiligheid en gezondheid wymogom bezpieczenstwa i ochrony zdrowia Dyrektywy Maszynowej:
van de EG-machinerichtlijn no: 2006/42/EG 2006/42/WE
FR  faisant I'objet de la déclaration est conforme aux prescriptions FI' johon tama ilmoitus liittyy, vastaa EY direktiivissa mainituja
fondamentales en matiére de sécurité et de santé stipulées dans la perusturvallisuus- ja terveysvaatimuksia (soveltuvin osin) seka muita
Directive de la: 2006/42/CE siihen kuuluvia EY direktiiveja: 2006/42/EY
NO erioverensstemmelse med alle relevante bestemmelser i SV odverensstammelse med alla hithérende bestammelser i EG:s
Maskindirektivet 2006/42/EF. maskindirektiv 2006/42/EG
CZ odpovida véem pfislusnym ustanovenim ES smérnice o strojich ET vastab kaigile EU masinadirektiivi 2006/42/EU asjakohastele sétetele.

2006/42/ES.
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EN EC-Declaration of Conformity MT Dikjarazzjoni tal-Konformita tal-KE
according to Directive 2006/42/EC skont 2006/42/KE
BG EO-geknapauus 3a cboTBeTCTBME LT EB atitikties deklaracijos
cbrnacHo avpektuea 2006/42/E0, pagal 2006/42/EB
RO Declaratia de conformitate CE TR AT Uygunluk Beyani
n conformitate cu 2006/42/CE 2006/42/AT gore
SK ES prehlasenie o zhode EL EK-ARAwon cuppépowong
Podla 2006/42/ES oUp@wva pe TV odnyia 2006/42/EK,
SL ES-izjavo o skladnosti LV EK atbilstibas deklaracijas
na podlagi Direktive 2006/42/ES sastadi$anai saskana ar Direktivas 2006/42/EK
HU EK-megfelel6ségi nyilatkozatra
2 2006/42/EK
Kongskilde Industries A/S
Linde Allé 7
’F DK 6400 Sgnderborg
Danemark / Denmark
Tel. +45-74125252
EN We declare under our sole responsibility, that the product: MT  Ghalhekk ahna niddikjaraw i |-
BG C HacTosLOoTO Aeknapupame, Ye: LT  Siuo mes deklaruojame, kad
RO  Prin prezenta declaram faptul ca: TR Is bu beyanla, agagida tanimli makinenin:
SK  Prehlasujeme tymto, Ze: EL Mg tnv Tapouca dnAWVOUpE, OTI
SL Izjavljamo, da je LV  Ar $o més apliecinam, ka:
HU Kijelentjik, hogy a/az:
FCT 1060
EN  to which this declaration relates corresponds to the relevant basic MT  Jissodisfa d-dispozizzjonijiet kollha rilevanti tad-Direttiva: 2006/42/KE
safety and health requirements of the Directive: 2006/42/EC
BG cboTBeTCTBa Ha BCUYKM peneBaHTHU pasnopeabu Ha AvpeKTvBa: LT  atitinka visas atitinkamas EB Masiny direktyvos 2006/42/EB nuostatas.
2006/42/EO
RO este in conformitate cu toate dispozitiile relevante ale Directivei TR 2006/42/AT sayili AT Makine direktifinin tim ilgili hikimlerine uygun
2006/42/CE privind echipamentele tehnice oldugunu teyit ederiz.
SK  zodpoveda véetkym prislusnym ustanoveniam ES smernice o strojoch EL  Supguwvei pe 6Aoug Toug OXETIKOUG Kavoveg TG EK- odnyiag
2006/42/ES pnxavnudtwy 2006/42/EK.
SL  skladen z vsemi ustreznimi dolo¢bami Direktive o strojih 2006/42/ES LV atbilst visiem attiecigajiem EK Masinu direktivas 2006/42/EK
noteikumiem.
HU a 2006/42/EK gépekre vonatkoz6 iranyelv valamennyi vonatkoz6

rendelkezésével megegyezik.
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