GMS 280 | GMS 320

DO

i 800 oga o, a
Qﬂgqoo ooooo 0

Scheibenmaher

Betriebsanleitung

“Originalbetriebsanleitung”

D






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 ausfiihrlich in einer sinnvollen Reihenfolge
beginnend mit den notwendigen Betriebsbedingungen, dber Bedienung und
Anwendung bis zur Wartung und Pflege der Maschine. Dariiber hinaus sind die
jeweiligen Abschnitte in arbeitstechnischen, fortlaufenden Bildern mit dazugehdérigem
Text eingeteilt.

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

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

Kongskilde Industries A/S behalt sich Konstruktions- und Spezifikationsanderungen

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

1. EINLEITUNG

BESTIMMUNGSGEMARE VERWENDUNG

Die Scheibenméaher GMS 280 und GMS 320 sind ausschlief3lich fur den ublichen
Einsatz bei landwirtschaftlichen Arbeiten konstruiert. D.h. Abschneiden von
wachsendem Gras und Stroh am Boden. Sie durfen nur an gesetzmalige
Schlepper angebaut und durch dessen Zapfwelle angetrieben werden.

Jeder dartber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemal. 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, dass
die Felder gepflegt und in erforderlichem Umfang von Steinen und Fremdkérpern
gereinigt sind.

Zur bestimmungsgemallen Verwendung gehdrt auch, dass man die von Kongskilde
Industries A/S in der Gebrauchsanleitung und in dem Ersatzteilkatalog genannten
Vorschriften befolgt.

Die Scheibenméaher GMS 280 und GMS 320 diurfen nur von Personen benutzt,
gewartet und instandgesetzt werden, die durch Anleitung und Durchlesen der
Gebrauchsanleitung mit der betreffenden Maschine vertraut sind, und
insbesondere Uber die Gefahren unterrichtet sind.

Die nachstehenden Unfallverhitungsvorschriften sowie die sonstigen allgemein
anerkannten sicherheitstechnischen, arbeitsmedizinischen und straf3enverkehrs-
rechtlichen Regeln, sind einzuhalten.

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

SICHERHEIT

In der Landwirtschaft geschehen generell viele arbeitsbedingte Ungliicksfélle infolge
falscher Bedienung und ungenigender Instruktion. Personen- und Maschinen-
Sicherheit werden bei den JF Entwicklungsarbeiten grof3geschrieben. Wir mdchten
Sie und Ihre Familie moglichst beschitzen, was aber auch einen Einsatz
Ihrerseits voraussetzt.

Es ist nicht mdglich ein Mahwerk herzustellen, das gleichzeitig einen unbedingten
Personenschutz und eine effektive Arbeit gewéhrleistet. Das bedeutet, dass Sie als
Benutzer darauf achten muissen, dass die Maschine korrekt gehandhabt wird.
Vermeiden Sie, sich oder andere unnétigen Gefahren auszusetzen.

Die Maschine fordert fachmannische Bedienung, d.h. Sie sollten die Sicherheits-
und Bedienungsvorschriften sorgfaltig durchlesen und beachten, bevor Sie die
Maschine an _den Schlepper anbauen. Auch wenn Sie eine ahnliche Maschine
gehabt haben, sollten Sie die Gebrauchsanleitung durchlesen - zu lhrer eigenen
Sicherheit.

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

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

SicherheitsmalBRhahmen hin und wir hoffen, dass Sie und Ihre Kollegen diese
befolgen und dadurch die Personensicherheit erhéhen.

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

den Personenschutz, und indirekt auf die Wartung der Maschine

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

VORSICHT: Das Wort VORSICHT soll den Benutzer auf die U0blichen
Sicherheitsvorkehrungen oder die in der Gebrauchsanleitung
genannten Sicherheitsmalinahmen fir Personenschutz hinweisen.

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

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

ALLGEMEINE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
Im Folgenden finden Sie die tblichen Vorkehrungen, die lhnen bekannt sein durften.

1.

10.

11.

12.

13.

14.
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Die Gelenkwelle immer abschalten, die Bremse des Schleppers aktivieren und
den Schleppermotor abstellen, bevor Sie die Maschine:

- schmieren

- reinigen

- montieren

- einstellen.

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

Beim Transport immer die Transportsicherung benutzen und das Absperrventil
fur den Hebezylinder anwenden.

Niemals Arbeiten an einem angehobenen Schneidwerk durchfiihren, ohne es
durch Unterlegkeile oder eine andere mechanische Sicherung zu sichern.

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

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

Alle Werkzeuge von der Maschine entfernen, bevor Sie den Schlepper
einschalten.

Schutzvorrichtungen mussen korrekt angebracht und in Ordnung sein.

Die Bekleidung des Benutzers soll eng anliegen. Locker getragene Kleidung
vermeiden, die von beweglichen Teilen in die Maschine hineingezogen werden
kann.

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

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

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

Personen durfen sich niemals im Nahbereich einer laufenden Maschine
aufhalten.

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



1. EINLEITUNG

15. Gehoérschutz anwenden, wenn der Larm von der Maschine storend ist, oder
wenn Sie fur langere Zeit mit der Maschine arbeiten miussen und die
Schlepperkabine nicht gentigend gegen Larm geschitzt ist.

16. Bevor Sie das Schneidwerk anheben oder absenken sicherstellen, dass sich
keine Personen in der N&he aufhalten oder Arbeiten an der Maschine
vornehmen.

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

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

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

SCHLEPPERWAHL

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

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

Hohe oder lang anhaltende Uberlastung kann die Maschine zerstéren und
schlimmstenfalls dazu fihren, dass Teile herausgeschleudert werden.

Wahlen Sie einen Schlepper mit passendem Eigengewicht und Spurweite, der mit
der Maschine im vorhandenen Gelande sicher fahren kann. Sie sollten sich
aul3erdem vergewissern, dass die Unterlenker des Schleppers fur Maschinen mit
dem genannten Eigengewicht geeignet sind.

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

AN- UND ABBAU I 1
Vergewissern Sie sich immer, dass sich bei An- und e
Abbau niemand zwischen Schlepper und Maschine
aufhdlt. Ein unbeabsichtigtes Mandver kann
Personen einklemmen. (siehe Abb. 1-1)

|~ - |

Abb. 1-1

Prufen Sie, ob die Maschine mit der Drehzahl und -Richtung
des Schleppers ubereinstimmt. Die Drehzahl und —Richtung
des Schleppers ist auf Abb. 1-2 gezeigt, gesehen von einer
Position hinter dem Schlepper in Fahrtrichtung. Die falsche
Drehzahl kann schlechte Arbeitsergebnisse verursachen, Uber
lAngere Zeit die Maschine beschéadigen und schlimmstenfalls
dazu fuhren, dass Teile herausgeschleudert werden.

A

1 OO%N

PR80-0803

Vergewissern Sie sich, dass die Gelenkwelle Kkorrekt
anmontiert ist. D.h. der Sicherungsstift hat Eingriff und die GMS 320 GMS 280

Ketten der Schutzvorrichtung sind an beiden Seiten befestigt.  App. 1-2

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

Bevor das Hydrauliksystem eingeschaltet wird prufen, ob die Verbindungen der
Kupplung dicht und Schlauche und Fittings unbeschadigt sind.

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

Hydraulikdl unter Druck kann in die Haut
eindringen und zu gefahrlichen Entziindungen
fuhren. Deshalb immer Augen und Haut vor
Olspritzern schiitzen. Bei Unfallen mit Hydraulikol
sofort einen Arzt aufsuchen. (siehe Abb. 1-3) Abb. 1-3

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

EINSTELLUNG

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

Bevor Sie eine Arbeit angehen, prifen, ob Messer und Scheiben unbeschadigt sind.
Beschadigte Messer und Scheiben sofort erneuern. (Siehe Abschnitt Gber Wartung)

Regelmallig Frasmesser und Bolzen laut den Regeln der Gebrauchsanleitung
kontrollieren. (Siehe Abschnitt Gber Wartung)
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1. EINLEITUNG

TRANSPORT

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

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

Dasselbe kann geschehen, wenn Luft in den Hebezylindern ist oder bei plotzlichen
Leckagen von Schlauchen.

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

ARBEIT

Wahrend der taglichen Arbeit sollten Sie beachten, dass lose Steine und
Fremdkorper auf dem Feld in die rotierenden Teile gelangen kdnnen und mit grol3er
Geschwindigkeit wieder fortgeschleudert werden kénnen.

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

Abgenutzte und beschadigte Tucher auswechseln.

Auf steinigen Boden bei maximaler Schnitthdhe und minimalem Schnittwinkel
arbeiten.

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

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

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

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

PIDX-158X-03 GMS 280/320 0813 = 11 =



1. EINLEITUNG

ABSTELLEN

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

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

SCHMIEREN

Bei Schmier- oder Wartungsarbeiten sicherstellen, dass die Schneideinheit den
Boden berihrt, oder dass die Hubzylinder mit Stoppventilen blockiert sind.

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

WARTUNG

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

Vergewissern Sie sich, dass Ersatzteile immer korrekt eingebaut sind -
vorgeschriebene Anzugsdrehmomente beachten.

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

MASCHINENSICHERHEIT

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

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

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

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

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

Zylinder und Flow-Verstarker regelmalig reinigen (Schmutz und Erde).

Die Friktionskupplung regelmaRig kontrollieren und "liften”, damit sie nicht festrostet.

-12 -
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1. EINLEITUNG

TECHNISCHE DATEN

Aufbereiter-System PE-Finger
Arbeitsbreite 2,8m 3,15 m
Transportbreite 2,92m 3,.2m
Kraftbedarf, min. auf Gelenkwelle 50 kW/68 PS 60 kW/82 PS
Gelenkwellentyp, 1/min. 6 Nuten/540 1/min. |6 Nuten/1000 1/min
Friktionskupplung und Freilauf Standard
Steuergerate 1 doppelt- + 1 einzelwirkendes
Drehkopfgetriebe auf Zugdeichsel Serienmalig
Transportumstellung Hydraulisch

Anzahl HDS-Scheiben 7 8
Anzahl HD Messer 14 16
Schneidwerk, pendelnd Serienmaliig

Anzahl Gleitkufen, Serienméalfig

Anzahl Gleitkufen, Max.

Flow-Verstarker Zusatzausrustung
Aufbereiterbreite 2,37 m 2,70 m
Aufbereiterelemente 120 PE-Finger 152 PE-Finger
Top Dry Zusatzausrustung
Schwadbreite ohne TopDry 0,8-1,8m 1,0-2,2m
Schwadbreite mit TopDry 2,2m 25m
Reifen, serienmalig 10.0/75-15.3

Reifen, alternativ 13/55-16

Gewicht, ca. 1540 kg 1760 kg
Gewicht auf den Schlepper Ubertragen 390 kg 400 kg
Lichtanlage Zusatzausristung
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3
(5)
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1. EINLEITUNG

AUFKLEBER AN DER MASCHINE

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

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

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

3 Risiko fur Steinschlag.
Die Bedeutung ist ungefahr wie bei Aufkleber Nr. 5. Obwohl alle Tucher und Abschirmungen montiert sind,
besteht trotzdem die Gefahr, dass Steine u. &. fortgeschleudert werden. Vergewissern Sie sich, dass sich
niemand in der Nahe einer arbeitenden Maschine aufhélt.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

13 Max. 210 bar.
Die hydraulischen Komponenten dirfen niemals einem Druck von mehr als 210 bar ausgesetzt werden, da
andernfalls die Gefahr von explosionsartiger Zerstérung von Teilen besteht. Sie setzen sich und andere der
Gefahr aus, von Metallteilen mit hoher Geschwindigkeit oder Ol unter hohem Druck getroffen zu werden.
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

2. ANBAU UND PROBEFAHRT

ANBAU AN DEN SCHLEPPER

PR11-0288a

Abb. 2-1

Abb. 2-1 Die GMS-Maschinen werden an die Unterlenker des Schleppers angebaut. Die
Zapfen sind fur Kategorie 1l bestimmt. Fur Kategorie Il kbnnen Buchsen geliefert
werden.

Die Unterlenker in der gleichen Hohe einstellen.

Die Unterlenker an die Maschine anbauen und anheben bis die Zapfwelle des
Schleppers (PTO) und der Zapfwellenanschluss der Maschine (PIC) eine Hohe
von 650 mm Uber dem Boden haben. In dieser Position steht die Maschine
waagerecht. Falls die Zapfwelle des Schleppers mehr als 60 mm in der Hbhe
abweicht, muss die Maschine gehoben/gesenkt werden, damit die Abweichung
weniger als 60 mm wird.

In dieser Stellung die Unterlenker verriegeln, um eine seitliche Bewegung zu
verhindern, so dass die Zapfwelle und der Zapfwellenanschluss von oben
gesehen parallel sind. Eine gerade Gelenkwelle ergibt eine mdglichst lange
Lebensdauer des Achsenkreuzes und der tbrigen rotierenden Teile der Maschine.

ANPASSUNG DER GELENKWELLE

dass es notig ist! Die Gelenkwelle ist ab Fabrik dem Abstand zwischen
PTO und PIC angepasst, der bei den meisten Schleppermarken Standard
ist.

u WICHTIG: Kirzen Sie lhre neue Gelenkwelle nur dann ab, wenn Sie sicher sind,

Wird es trotzdem notig, die Gelenkwelle zu kiirzen, sollten Sie folgendes beachten:

-16 -
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

WICHTIG: Die angegebenen Werte fiir Uberlappung der Profilrohre der Gelenkwelle
sind gemal Abb. 2-2 einzuhalten.

b =200 mm min.

Eﬂﬂ@ﬁgﬂj
EﬂﬂﬂD?:ﬂj

Abb. 2-2

PR11-5017

BEI EVENTUELLER KURZUNG:
Abb. 2-2 Die Gelenkwelle in der LaAnge so anpassen, dass sie:
- maglichst viel Uberlappung hat.
- in keiner Stellung weniger als 200 mm Uberlappung hat.
- in jeder Stellung mindestens 30 mm Freiraum zu der Kupplung
hat.

PR11-5000

Abb. 2-3

Abb. 2-3 Die Gelenkwellenhélften an PTO bez. PIC befestigen, wenn diese in der selben
Waagerechten Ebene sind und gerade einander gegenuber liegen (bei dieser
Maschine der kirzeste Abstand).

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

Alle 4 Rohre gleich viel kiirzen. Die Enden der Profilrohre abrunden, sorgfaltig
entgraten und innen reinigen.

WARNUNG: Das Rohr grindlich einfetten, bevor es wieder zusammengebaut
wird, da es sonst grof3en Reibungskraften ausgesetzt wird!

-17 -
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

ABSTELLSTUTZE

PR12-0381

Abb. 2-4

Abb. 2-4 Die Abstellstiitze unter dem Drehkopfgetriebe nach hinten schwenken und mit dem
Zapfen C und Federstift verriegeln.

GELENKWELLENDREHZAHL DER MASCHINE

PR12-0076b

Abb. 2-5

Abb. 2-5 Die Maschine ist fur 1000/540 1/min konstruiert. Prifen Sie deshalb, vor der
Inbetriebsetzung, ob die Gelenkwelle des Schleppers mit 1000/540 1/min lauft.

FRIKTIONSKUPPLUNG
Siehe Abschnitt 5. WARTUNG - Friktionskupplung vor dem Einsatz.

FREILAUF

Die Maschine ist mit einem Freilauf auf der sekundaren Gelenkwelle vor dem
Eingangsgetriebe zur Schneideinheit ausgerustet. Falls die Gelenkwelle umgekehrt
wird hat es keine Bedeutung fir die Wirkung des Freilaufes.
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

HYDRAULISCHER ANSCHLUSS

PR11-0071

Abb. 2-6

Abb. 2-6 Die Hydraulikschlauche fir die Umstellungszylinder der Zugdeichsel an den
doppeltwirkenden Anschluss A anschlieRen. Die Schlauche der Radzylinder an einem
einzelnwirkenden Anschluss B an den Schlepper anschlieBen. Siehe euvtl.
HYDRAULISCHES DIAGRAMM Seite 53 hinten in der Gebrauchsanleitung.

von mehr als 210 bar ausgesetzt werden, da Teile dadurch
zerstort werden konnen. Dies kann zu ernsthaften
Personenschaden fuhren.

TRANSPORT AUF OFFENTLICHEN STRAREN!

Die Maschine darf nur in den Unterlenkern eines Schleppers gezogen werden, siehe
Abschnitt ANBAU AN DEN SCHLEPPER. Die Transportgeschwindigkeit soll max.

30 km/h sein.
W)
\

€l
{ O

Abb. 2-7

n GEFAHR: Die hydraulischen Komponenten durfen niemals einem Druck

//

PR11-0078

Abb. 2-7 Anheben und Absenken der Maschine erfolgen mit dem einzelnwirkenden
Steuerventil des Schleppers.

-19-

PIDX-158X-03 GMS 280/320 0813



2. ANBAU UND PROBEFAHRT

Die Maschine vom Boden anheben, bis die Zylinder ganz ausgefahren sind.

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

GEFAHR - IMMER BEACHTEN:
HIERNACH SICHERHEITSHAHN SCHLIESSEN, der bei dem
linken Rad des Zylinders platziert ist. Der Hahn ist geschlossen,
wenn er in der gezeigten Position steht.

Mit dem Doppelwirkenden Steuergerat wird die Maschine zu einer Position zentriert
hinter dem Schlepper geschwenkt.

PR12-0081b

Abb. 2-8
Abb. 2-8 Die Sicherheitstiicher aufklappen, um die Transportbreite mdglichst zu reduzieren.

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

PR12-0926

Abb. 2-9

Abb. 2-9 Nach dem die Maschine in Transportstellung gebracht worden ist, den Kugelhahn an
dem Zylinder fur die Zugdeichsel schliel3en. Dabei wird verhindert, dass die

-20-
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

Maschine im Falle von Schlauchbruch oder unbeabsichtigter Betatigung des
Steuergerats wahrend der Transportfahrt in Arbeitsstellung schwenkt. Den
Einstellhebel des Kugelhahns gemal3 der Figur in Richtung des Pfeils bewegen, um
die Olzufuhr abzustellen.

VOR DEM EINSATZ

Vor dem Einsatz lhres neuen Scheibenméahers sollten Sie:

1.

2.

9.

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

Prifen ob die Gelenkwellendrehzahl fur die Maschine und (eventuell) fir den
Schlepper korrekt ist. Eine zu hohe Drehzahl kann lebensgefahrlich sein. Eine
zu niedrige Drehzahl fuhrt zu schlechtem Schneiden, Verstopfung des
Scheibenmahers und hohem Moment an den Antriebswellen. Fir die
Einstellung der korrekten  Drehzahl siehe ,,KONTROLLE DER
GELENKWELLENDREHZAHL*.

Die Bewegung der Gelenkwellen prufen. Eine zu kurze oder zu lange
Gelenkwelle kann sowohl Schlepper als auch Maschine einen grof3en Schaden
zufuhren. Prufen, das die Schutzrohre des Schleppers und der Maschine in
keiner Stellung klemmen und beschadigt werden kénnen.

Prufen, ob die Sicherheitsketten der Schutzrohre sorgfaltig befestigt sind und in
keiner Stellung gespannt werden, was Beschadigung zur Folge haben kann.

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

Radbolzen nachziehen.
Den Reifendruck kontrollieren. Siehe Abschnitt ,,5. WARTUNG*.

Kontrollieren, ob die Maschine geniigend abgeschmiert ist und die Olmenge im
Getriebe und Mahbalken korrekt ist. Siehe Abschnitt ,,4. SCHMIEREN*.

Die Friktionskupplung gemaf Kapitel "5. WARTUNG" luften.

Die rotierenden Teile der Maschine werden ab Werk gepruft und als fehlerfrei erklart.
Sie sollten trotzdem:

10.

Die Maschine bei niedriger Drehzahl starten. Bei offener Heckscheibe und ohne
Gehdrschutz feststellen, dass keine ungewohnlichen Gerédusche zu héren sind,
dann die Drehzahl auf normal erhthen. Bei dieser Arbeitsgeschwindigkeit
beobachten, ob es merkbare Vibrationen gibt. (Beobachten Sie, ob die Bleche
ungewohnlich stark vibrieren.)

Wenn Zweifel besteht, die Maschine umgehend abschalten, - siehe Abschnitt
"SICHERHEIT".

Die rotierenden Teile werden von Hand gedreht, um zu kontrollieren, ob die
Maschine frei arbeiten kann.

PIDX-158X-03 GMS 280/320 0813
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2. ANBAU UND PROBEFAHRT

Die Maschine visuell Uberprifen, um evtl. den Fehler zu finden. (Auf euvtl.
abgebrannte oder abgekratzte Lackierung achten). Danach autorisierte Hilfe holen.

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

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

A VORSICHT: Wenn Sie die Maschine fur langere Zeit testen wollen, die

Heckscheibe des Schleppers schlieBen oder Gehorschutz
verwenden!
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3. EINSTELLUNGEN UND FAHREN

3. EINSTELLUNGEN UND FAHREN

KONSTRUKTION UND FUNKTION

Der Mahbalken schneidet das Material und wirft es gegen die Aufbereiterfinger, die
das Material heben und nach hinten zu den Schwadblechen werfen, die dann das
Material in einem 0,9-2,2 m breiten Schwad sammeln.

Die Aufbereitung kann durch Anderung des Abstands zwischen Aufbereiterplatte und
-rotor reguliert werden.

PR11-1370

Abb. 3-1

Abb. 3-1 Das Schneidwerk mit dem Mahbalken der Maschine ist pendelnd in zwei kréftigen
Federn fur die senkrechte Bewegung aufgehangt. AuRerdem kann das Schneidwerk
nach hinten kippen. Dies ermdglicht dem Mahbalken eine leichte, drehbare
Bewegung bei Zusammenstdl3en mit Steinen u.é&.

Die Schnitthéhe ist stufenlos einstellbar durch Regulierung der Neigung des
Mahbalkens sowie einstellbare Gleitkufen.

Die Maschine kann wahrend der Arbeit leicht mit dem hydraulischen Schwenkzylinder
Hindernisse umfahren.
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3. EINSTELLUNGEN UND FAHREN

Abb. 3-2

Abb. 3-3

PIDX-158X-03 GMS 280/320 0813

EINSATZ IM FELD

PR11-0856

Abb. 3-2

Das Feld mit der Maschine in Arbeitsstellung 6ffnen. In dieser Position ein paar
Runden im Uhrzeigersinn fahren, damit es Platz zum Wenden gibt. Dann die
aulRerste Runde mahen, gegen den Uhrzeigersinn. Jetzt kann das Feld in einem
Stick gemaht werden oder nach Bedarf in kleine Felder aufgeteilt werden. Die
Fahrgeschwindigkeit kann von 6-19 km/st variieren, abhéngig von dem Mahgut und
den Bodenverhéltnissen.

AT

Das Drehkopfgetriebe erlaubt eine Drehung von 90°, ohne dass Vibrationen in der
Transmission entstehen. Das Wenden in den Ecken wird von den Ublichen ca. 12
Sekunden auf nur ca. 3 Sekunden reduziert, weil die Maschine sozusagen um ihre
eigene Achse dreht.

Vorsichtig ankuppeln und die Maschine auf korrekte Drehzahl bringen (Standard
1000 1/Min), bevor Sie in das Mahgut fahren. Bei Schwadablage muss das
einzelnwirkende, hydraulische Olsteuerventil fiir Anheben/Absenken der Maschine in
Schwimmstellung sein.
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3. EINSTELLUNGEN UND FAHREN

EINSTELLUNG DES LENK-AUSSCHLAGS DER
ZUGDEICHSEL

Der Zugdeichselausschlag muss so eingestellt werden, dass es moglich ist die zwei
AulRenpositionen des Zylinders fur Transport- bzw. Arbeitsstellung zu benutzen.

Bei der Transportstellung muss sich der Schlepper innerhalb der Transportbreite der
Maschine befinden.

Bei der Arbeitsstellung muss eine Position gefunden werden in der das
vorhergehende Schwad zwischen den Réadern des Schleppers liegt, und der

Abb. 3-4
Méahbalken gleichzeitig seine volle Arbeitsbreite in das ungemahte Material hat.
Abb. 3-4 Konsole C ist ab Werk in einer Grundstellung platziert, die die oben stehenden
Verhaltnissen bezuglich Arbeit und Transport erfillt. Um die korrekten Zugdeichsel-
Positionen zu erreichen muss der Schwenkzylinder in Loch A fir GMS 320 und in

Loch B fur GMS 280 platziert werden. Bitte kontrollieren, dass die Konsole bei
Position C immer mit 2 Bolzen befestigt ist.

WICHTIG: Bolzen bei C kontrollieren und evtl. nachspannen nach je 50
Betriebsstunden.

SCHNITTHOHE UND MAHBALKENENTLASTUNG

Méahbalken in der richtigen Reihenfolge entlasten:
1) Die Maschine in Arbeitsstellung schwenken.
Die Maschine muss korrekt an den Unterlenkern des Schleppers angebaut

sein, gemaly Abschnitt betreffend Anbau. Den Mahbalken auf ebenen
Boden senken.

-25.
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PR12-0036

Abb. 3-5

Abb. 3-5 2) Die Schnitthohe mit den Gleitkufen und durch Einstellung der Neigung des
Méahbalkens regulieren.
Theoretische Schnitthdhe:
Oberstes Loch 55 cm => entspricht einer Schnitthéhe von 110 mm.
Unterstes Loch 30 cm => entspricht einer Schnitthéhe von 60 mm.
(Normalerweise wird die Schnitthbhe als 2 x theoretischer
Schnitthéhe gerechnet).

&
il
i

PR11-1368

Abb. 3-6

Abb. 3-6 Feinjustierung der  Schnitthbhe kann  durch  Justierung der
Mahbalkenneigung mit der Spindel bei B vorgenommen werden. Die
Einstellung wird durch einen Federstift C arretiert.
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PR11-1369

Abb. 3-7

Abb. 3-7 3) Die Entlastungsfedern mittels Spindel D einstellen bis der Bodendruck
des Mahbalkens passend ist.

PR12-0827

Abb. 3-8
Abb. 3-8 Es wird empfohlen die Federn so sehr zu spannen, dass die Hubkraft tber
den Méahbalken ungeféahr 30-50 kg auf jeder Seite ist.
Abb. 3-7 Eine Kontermutter E sichert die Einstellung.
Bitte beachten: Die Hohenentlastungsfedern miuissen selten

gleich hart gespannt werden.
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Abb. 3-9
Abb. 3-9 5) Die Sicherungsketten, M, mit ca. 1% Kettengliedern Freigang nach unten
einstellen.

Die Sicherungsketten sollen nicht die Maschine in Arbeitsstellung
tragen, aber sicherstellen dass der Mahbalken bei Transport und
Fahrten am Vorgewende stabil héangt und auch eine maximale
Bodenstellung/Tiefe gewahrleisten.

6) Jede Anderung der Schnitthéhe erfordert eine Neu-Einstellung der
Entlastung.
(Punkt 3-5).

7) Ins Feld hineinfahren — so wenig Gewicht wie mdglich auf dem Mahbalken
anstreben. Werden die Stoppeln wellenahnlich, sind die Federn zu sehr
gespannt worden.

Die GroRe der Entlastung ist entscheidend, und muss dem einzelnen Bedarf
und der Situation angepasst werden.

Bittmbeachten: Regelm&Rig kontrollieren, ob die Maschine mit der richtigen
ii Entlastung fahrt. Erde und Gras koénnen sich auf dem
Mahbalken und in den Leitblechen der Maschine festsetzen und

die Entlastung wesentlich andern!

Zu kleine Entlastung kann grof3en Verschlei3 an den
Gleitschuhen bedeuten und den Graswurzeln schaden. AuRerdem
besteht erhdhte Gefahr, dass die Maschine "Steine mitnimmt", d.h.
erhéhte Gefahr fur Schaden an Materialien und Gefahrdung von
Personen.
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NB! ZUSAMMENHANG ZWISCHEN MAHBALKEN UND ENTLASTUNGSFEDERN
Es ist wichtig auf den wichtigen Zusammenhang zwischen folgenden
Elementen aufmerksam zu sein:

a) Die Hohe des Zapfwellenanschlusses Uber der Erde und die
Méahbalkenneigung.
b) Die Anziehung der Hohenentlastungsfedern.

D.h. andert man etwas unter a sollte man die anderen Parametern unter b
kontrollieren/justieren um sicher zu sein, dass die Maschine optimal arbeitet.

WARNUNG: BEACHTEN: Nach beendeter Justierung — kontrollieren ob alle

Gegenmuttern angezogen sind und Werkzeug von der
Maschine entfernt worden ist.

FLOW-ZYLINDER (ZUSATZAUSRUSTUNG)

PR11-0040

Abb. 3-10

Abb. 3-10 Die Scheiben kénnen mit Flow-Zylindern versehen werden, um das Erntegut
schneller von den Messern wegzufuhren. Hierdurch werden auch die Risiken fur
Streifenbildungen und Wiederhackseln reduziert.

Scheint der Kraftbedarf zu grof3 zu sein, kénnen die Flowzylinder abmontiert werden.
Die Erntemenge und Fahrtechnik bestimmen den Bedarf an Flowzylindern.
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AUFBEREITER

Abb. 3-12 Abb. 3-11

Die Drehzahl des Aufbereiterrotors ist 900 u/min.
Abb. 3-11 Die Aufbereitung kann durch Anderung des Abstands zwischen Aufbereiterplatte und
Rotor reguliert werden.
Einstellung erfolgt indem die Aufbereiterplatte in den Lochern bei A versetzt wird
Abb. 3-12 (rechte und linke Seite gleich versetzen) und indem die Schrauben bei B justiert
werden (rechte und linke Seite gleich justieren).

Generell: Kleiner Abstand - Kraftige Aufbereitung
Grol3er Abstand - Leichte Aufbereitung
Die Einstellungen sollten der Geschwindigkeit und der Beschaffenheit des
Mahguts angepasst werden.
Als Grundstellung wird empfohlen vorne mit einem kleinen Abstand

anzufangen (15-20 mm) und hinten mit einem groReren Abstand.

Die PE-Finger bei C kdnnen auch gewendet werden, um eine kraftigere Aufbereitung
zu erzielen.

-30-
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4. SCHMIEREN

FETT

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

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

Bewegliche mechanische Verbindungen mit Fett oder Ol nach Bedarf schmieren.

n WICHTIG - BEACHTEN:
DIE GELENKWELLEN NACH JE 10 BETRIEBSSTUNDEN SCHMIEREN.

PR12-0389a

Abb. 4-1

Abb. 4-1 Beachten Sie insbesondere die verschiebbaren PROFILROHRE. Sie missen unter
hohen Momentbelastungen vor- und zurlckgleiten koénnen. Sind sie nicht
hinreichend geschmiert, entstehen in den Profilrohren schnell hohe
Reibungskrafte, die die Profilrohre zerstéren kdnnen und mit der Zeit auch die
Achszapfen und die Getriebe.

PIDX-158X-03 GMS 280/320 0813 = 31 =



4. SCHMIEREN

Schmiertabelle fur Scheibenméaher GMS 280 und GMS 320
Schmieren der Schmierstellen muss laut dem in dem Plan angegebenen
Betriebsstundenintervall erfolgen.
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OL IM MAHBALKEN

MAHBALKEN

Es gibt zwei verschiedene Ausfihrungen der Mahbalken. Sie sind leicht erkennbar,
weil die Mahscheiben der einen Ausfiihrung mit 4 Schrauben montiert sind und die
Mahscheiben der anderen Ausfihrung mit 6 Schrauben. Sie werden deshalb 4-
Schrauben bzw. 6-Schrauben Mahbalken genannt. Die zwei Mahbalkentypen
unterscheiden sich auch in Bezug auf z.B. Gleitkufen und Gegenschneiden etc.,
wahrend z.B. die Messer gleich sind.

Wo es Unterschiede gibt, wird es im Folgenden getrennte Abschnitte geben mit den
Uberschriften 4-Schrauben und 6-Schrauben Mahbalken. Wenn es keine
getrennten Abschnitte gibt, gilt die Beschreibung fur beide Typen.

4-SCHRAUBEN MAHBALKEN

Olfullmenge: GMS 280 2,00 |
GMS 320 2,25 |
Stopsel fur Kontrolle von Olstand und Auffiillung, 2 Stiick, sind oben auf dem Balken
angebracht.
GMS 280

Zwischen 1. und 2. Scheibe auf der rechten Seite, und zwischen 2. und 3. Scheibe
auf der linken Seite.

GMS 320
Zwischen 1. und 2. Scheibe auf der rechten und linken Seite.

Oltyp: Nur die Qualitat: APl GL4 SAE 80W

(In einigen Landern ist Ol Typ APl GL4 SAE 80W nicht erhaltlich. In solchen Fallen
kann das Ol Typ API GL4 oder GL5 SAE 80W-90 als akzeptable Alternative benutzt
werden. Niemals ein reines Ol Typ SAE 90W in den Mahbalken einfiillen).

6-SCHRAUBEN MAHBALKEN

Olfullmenge: GMS 280 2,65 |
GMS 320 3,00 |
Stopsel fir Kontrolle von Olstand und Auffillung, 2 Stiick, sind oben auf dem Balken
angebracht.
GMS 280

An jeder Seite der mittleren Scheibe.

GMS 320
Zwischen 3. und 4. Scheibe auf der rechten und linken Seite.
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Beim wiederholten Einfullen von Ol darauf achten, dass ein geeigneter Oltyp
verwendet wird.

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

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

n WARNUNG: Niemals mehr oder weniger Ol als hier vorgeschrieben einfiillen.

PR12-0413

Abb. 4-2
Abb. 4-2 Den Olstand in der Saison taglich prifen.

D
r““:;;-\

PR12-0407

Abb. 4-3

Abb. 4-3 Um die tagliche Kontrolle zu vereinfachen empfehlen wir, irgendwo eine feste
"Plattform" zu errichten. Die Kontrolle fir "waagerechten Mahbalken" muss dann
nur einmal ausgefuhrt werden, siehe Abb. 4-2 und 4-3.
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Waagerechter Mahbalken:

Langsrichtung:

Querrichtung:

OLSTAND

Die Maschine auf max. Bodenfreiheit anheben. Die
Konstruktion bewirkt, dass sich der Ma&hbalken nach hinten in
eine fast waagerechte Position neigt. Feinjustierung u.a. mit
den Unterlenkern oder durch Anpassung an die
Bodenverhéltnisse durchftihren.

Feinjustierung z. B. mit Wagenheber, wie gezeigt.

Abb. 4.4

4-Schrauben Mahbalken

Abb. 4.4 Der Olstand muss zwischen 6 und 7 mm sein, in den Befiilléffnungen gemessen.

6-Schrauben Mahbalken

Abb. 4.4 Der Olstand muss zwischen 7 und 9 mm sein, in den Befiill6ffnungen gemessen.
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4. SCHMIEREN

PR11-0a47

Abb. 4-5

Abb. 4-5 Olwechsel: Erster Olwechsel nach 10 Betriebsstunden — danach alle 200
Betriebsstunden oder mindestens einmal pro Jahr.

Das Ol links unten am Stopsel abzapfen.

Bitte beachten: Zwecks Zugang zum Stopsel die linke Gleitkufe
abmontieren.

£

£

(=

(=]

o

(=]

©

£

£ /2

T S

Abb. 4-6

Abb. 4-6 Bei Olwechsel den Mahbalken an der rechten Seite mindestens 150-200 mm
anheben, um optimales Entleeren zu sichern.

Der Olablassstopsel ist mit einem Magnet versehen, der bei jedem Olwechsel

gereinigt werden sollte.

Zu viel oder zu wenig Ol im Mahbalken fiihrt zu unbeabsichtigter

BEACHTEN: Es darf niemals mehr Ol als vorgeschrieben eingefiillt werden.
A Erhitzung, was mit der Zeit Lager zerstéren kann.
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4. SCHMIEREN

OL IM WINKELGETRIEBE UBER DEM MAHBALKEN

Abb. 4-7
Abb. 4-7 Olftllmenge: 1,80 Liter
Oltyp: AP| GL4 oder GL5 SAE 80W-90
Olniveau: Den Olstand in der Saison taglich prifen.

Abb. 4-8

Abb. 4-8 Olwechsel: Erster Olwechsel nach 50 Betriebsstunden — danach alle 500
Betriebsstunden oder mindestens einmal pro Jahr.
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4. SCHMIEREN

DREHKOPF AM SCHLEPPER

Abb. 4-9
Abb. 4-9 Olftillmenge: Im oberen Tell 2,3 Liter
Im unteren Teil: 2.5 Liter
Oltyp: API| GL4 oder GL5 SAE 80W-90
Olniveau: Den Olstand in der Saison taglich prifen.
Olwechsel: Erster Olwechsel nach 50 Betriebsstunden — danach alle

500 Betriebsstunden oder mindestens einmal pro Jahr.

PIDX-158X-03 GMS 280/320 0813 = 38 =



5. WARTUNG

A

5. WARTUNG

GENERELL

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 nach den
ALLGEMEINEN SICHERHEITSVORKEHRUNGEN Punkt 1-20
vorne in dieser Gebrauchsanleitung abstellen.

Schrauben und Bolzen an lhrer neuen Maschine nach wenigen
Betriebsstunden nachziehen. Das gleiche gilt auch nach
Reparaturarbeiten.

Anzugsdrehmoment Ma (wenn nichts anderes angegeben)

PIDX-158X-03 GMS 280/320 0813

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

FRIKTIONSKUPPLUNG

Starting torque Overload
Anfahrdrehmoment Oberiast
* Ve
= ||/
W u/\ﬂm/
Without cluch -
Ohne Kupplung ¢ 2
Abb. 5-1

Abb. 5-1 Um eine lange Lebensdauer fur Schlepper und Maschine sicherzustellen, ist die

Abb. 5-2

Maschine mit Friktionskupplungen auf die vordere Gelenkwelle ausgeristet. Die
Figur zeigt, wie die Kupplung die Transmission gegen hohe Momentspitzen sichert
und gleichzeitig im Stande ist, das Moment hoch zu halten, wahrend sie gleitet.

Um sicherzustellen, dass die Kupplung korrekt funktioniert, muss sie regelméafRig
,geluftet” werden, da Schmutz und Feuchtigkeit verursachen kdnnen, dass sich
die Kupplung ,.festsetzt".

PR11-0282

Abb. 5-2

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

Die sechs Muttern auf dem Flansch spannen. Dabei werden die Federn
zusammengedrickt, damit sie nicht auf die Kupplungsscheiben driicken, und die
Kupplung kann frei rotieren. Die Kupplung eine halbe Minute rotieren lassen,
dabei wird Schmutz, Belag und eventueller Rost auf den Scheiben gel6st. Die Muttern
wieder |6sen bis sie eben mit dem Gewinde der Bolzen sind und die Federn auf die
Kupplungsscheiben driicken kénnen.
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5. WARTUNG

min. max,
Stellring
i
e k Drehmoment Stellring Kupplungs-
gehause
Stufe % Pos.
I 70 min. 1
] 80 max. 1
L 90 min. 2
v 100 rmax. 2

Abb. 5-3

Abb.5-3 Das Drehmoment in der  Friktionskupplung hat vier verschiedene
Momenteinstellungen, die nach Bedarf angepasst werden sollen. Dazu den
Einstellring wenden und zwischen 2 verschiedenen Positionen im Kupplungsgehause
wahlen.

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

2. Das Kupplungsgehause hat zwei verschiedene Rillen in der H6he, wo der
Einstellring montiert werden kann, Pos. 1 bzw. Pos. 2.

RICHTUNGSWEISENDE MOMENTEINSTELLUNG
Gelenkwelle Moment Einstellung

1000/540 1200 Nm Stufe I

Einstellung kann nur stattfinden, wenn die sechs Muttern angezogen sind.
Wenn die Einstellung beendet ist, die Muttern wieder bis zum Ende der Bolzen l6sen.

sie schnell abnutzt. Die Uberhitzung =zerstort die
Friktionsplatten. Blockiert die Kupplung, oder wird sie aus
anderen Griunden aul3er Kraft gesetzt, entfallt die Garantie der
Maschine.

n WARNUNG: Bei Uberlastungen wird die Kupplung warm und rutscht, wobei
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5. WARTUNG

UNWUCHTKONTROLLE

n WARNUNG:

Wenn Sie im Feld fahren immer darauf achten, ob die Maschine
ungewdhnliche Vibrationen hat oder ungewéhnliche Gerausche
entstehen. Die Scheiben arbeiten mit ca. 3000 1/Min. und ein
beschadigtes Messer kann - infolge von Unwucht - zu
ernsthaften Schaden an Personen und Material fuhren.

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

PR11-0048

Abb. 5-4

Abb. 5-4 Um schéadliche Vibrationen an der Schneideinheit zu vermeiden, soll der Mdhbalken
korrekt befestigt sein.

M12 Bolzen:110 Nm (11 Kpm) und M10 Bolzen: 70 Nm (7 Kpm). Die Bolzen an den
Enden des Mahbalkens UNBEDINGT regelmaRig kontrollieren.

Abb. 5-6

Abb. 5-5

Abb. 5-5 Bolzen am Steinschutz und Gegenschneiden regelméaRig kontrollieren.

Abb. 5-6 Wenn die Maschine mit niedrigen Flowzylindern nachgerustet worden ist, sollten sie,
falls sie deformiert sind, aufgerichtet oder ausgewechselt werden.

PIDX-158X-03 GMS 280/320 0813
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5. WARTUNG

Abb. 5-7

MAHBALKEN - SCHEIBEN UND MESSER

Scheiben, Messerbolzen und Messer sind aus hochlegiertem, gehartetem Material
hergestellt. Diese Warmebehandlung gibt ein besonders hartes und zahes Material,
das extremen Belastungen standhalt. Bei Beschadigung eines Messers oder einer
Scheibe niemals die Teile zusammenschweil3en, da die Warmeentwicklung die
Festigkeit der Teile reduziert.

Zur Erhaltung der Betriebssicherheit, beschadigte Messer, Scheiben, Messerbolzen

und Muttern durch JF Originalteile ersetzen.

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

VORSICHT: Den Mahbalken auf den Boden absenken, wenn Messer,
Messerbolzen, Scheiben u. 4. ausgewechselt werden sollen.
£ min. 10 mm
S
[y
™ — :>
£ %
g 10
Abb. 5-7

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

Verbogene Messer missen sofort gewechselt werden.

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

min. 15 mm

[

—

PR12-5027

Abb. 5-8

Abb. 5-8 Messerbolzen auswechseln, wenn:
- deformiert,
- einseitig stark abgenutzt,
-der Durchmesser weniger als 15 mm ist.

TT
(D)
Lasedel
c Lock device
Sicherungsteil
Abb. 5-9

Abb. 5-9 Die Spezialmutter auswechseln, wenn
-sie mehr als 5 (funf) Mal benutzt worden ist,
-das Sechseck mehr als halb abgenutzt ist,
- der Sicherungsteil abgenutzt oder lose ist.
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5. WARTUNG

PR11-0085

Abb. 5-10

Abb. 5-10Um ein zufrieden stellendes Arbeitsergebnis zu erreichen ist es wichtig, dass
Messer und Gegenschneide in Ordnung und scharf geschliffen sind. Der
Messerwechsel wird durchgefihrt, indem der Messerbolzen abmontiert und von
unten aus der Scheibe herausgezogen wird. Dieses geschieht am besten mit dem
Messer in vorderer Stellung, damit der Bolzen durch das Loch in dem Steinschutz
fallen kann. Das alte Messer wird entfernt und das neue Messer wird zusammen mit
dem Messerbolzen montiert.

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

PR11-0157

Abb. 5-11

Abb. 5-11Falls die Scheiben abmontiert waren, mussen sie wieder um 90° versetzt
gegenuber der daneben liegenden Scheibe montiert werden.

.45 -
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5. WARTUNG

4-Schrauben Mahbalken

—
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95 Nm (9,5 kpm)

Abb. 5-12

Abb. 5-12 Die Scheiben sind mit 4 Schrauben befestigt, die mit 120 Nm (12 kpm) angezogen

werden mussen. Messerbolzen missen mit 95 Nm (9,5 kpm) angezogen werden.
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5. WARTUNG

6-Schrauben Mahbalken

PR12-1578

Abb. 5-13

Abb. 5-13 Die Scheiben sind mit 6 Schrauben befestigt, die mit 48 Nm (4,8 kpm) angezogen
werden mussen. Messerbolzen missen mit 95 Nm (9,5 kpm) angezogen werden.

WICHTIG: Nach Austausch von Messern und Messerbolzen immer prifen,
ob die Messer frei von Seite zur Seite gedreht werden kénnen
und ob samtliche Scheiben die korrekte Anzahl Messer haben.

VORSICHT: Nach der Montage sollen die Scheiben mindestens einmal von
Hand gedreht werden, um sicherzustellen, dass keine Teile
kollidieren.

WARNUNG: Nach Austausch von Messern, Messerhaltern, Scheiben und
ahnlichem immer alle Werkzeuge von der Maschine entfernen
und die Abschirmung wieder korrekt anbringen.

- 47 -
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5. WARTUNG

Abb. 5-14 Abb. 5-15

Abb. 5-14BElI REPARATUR:

Bei den Mahbalken der GMS-Maschinen kann das ganze Scheibenlagergehause
demontiert werden.

Abb. 5-15 Die Gelenkwelle zum Mahbalken soll mit minimaler Winkelabweichung laufen.
Deshalb gibt es ein Spezialwerkzeug, das zur genauen Platzierung des
Winkelgetriebes im Verhaltnis zum Mahbalken verwendet wird.

JF Warennummer fiir Spezialwerkzeug:

4-Schrauben Mahbalken: 6000-783x
6-Schrauben Mahbalken: 6000-836x

Hat man nicht dieses Spezialwerkzeug, muss geprift werden, ob die Abweichung
von der senkrechten Linie bei A und B mdglichst klein ist und maximal +/- 3 mm.
Dies wird gepruft, indem ein rechter Winkel auf dem Flansch bei D gestellt wird.

Die Schrauben D wie folgt anziehen: 48 Nm (4,8 kpm) und mit LocTite 243
(Schraubensicherung) befestigen.

PIDX-158X-03 GMS 280/320 0813 = 48 =



5. WARTUNG

4-SCHRAUBEN MAHBALKEN

Wenn die Nabe montiert wird, muss die Oberfliche des Méahbalkens und die
Unterseite der Nabe sauber und mit einer diinnen Schicht Fett abgeschmiert sein.
Der O-Ring muss korrekt platziert sein. Die 4 Muttern mit 85 Nm (8,5 Kpm) anziehen.

Eingangsscheibe

Die treibende Scheibe, wo der Antrieb an den Mahbalken gekuppelt ist, wird
Eingangsscheibe genannt. Der 4-Schrauben Mahbalken wird von einer speziellen
Eingangsscheibe angetrieben, die anders aufgebaut und montiert ist als die anderen
Scheiben am Mé&hbalken.

PR12-1186

Abb. 5-16

Abb. 5-16 Die Federscheibe (1) Uber der Eingangsscheibe wie gezeigt mit der gebogenen Seite
nach oben drehen.
Die Mutter (2) mit 190 Nm (19 Kpm) anziehen.
Die Bolzen (3), die das Scheibenlagergeh&duse an den Balken festhalten, mit 85 Nm
(8,5 Kpm) anziehen.
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5. WARTUNG

6-SCHRAUBEN MAHBALKEN

PR11-1591

Abb. 5-17

Abb. 5-17 Wenn die Nabe montiert wird, muss die Oberfliche des Mahbalkens A und die
Unterseite der Nabe B sauber und mit einer dinnen Schicht Fett abgeschmiert sein.
Die Muttern C mit Loctite 243 (Schraubensicherung) an den Gewindezapfen D
befestigen und mit 92 Nm (9,2 Kpm) anziehen.

Am 6-Schrauben Mahbalken sind alle Scheiben gleich. Es gibt keine spezielle
Eingangsscheibe.

AUFBEREITER

Defekte Finger auswechseln, um Materialverlust zu vermeiden. Aul3erdem werden
fehlende Finger Unwucht des Aufbereiterrotors verursachen, wobei die Lebensdauer

der Lager verringert wird.

SPANNEN DER KEILRIEMEN

PR12-0079a

Abb. 5-18

Abb. 5-18 Die Keilriemen mit der Spannrolle A spannen.
Die Spannrolle wird automatisch von einer Feder B gespannt gehalten. Die Feder so
einstellen, dass es immer mindestens 1-2 mm Abstand zwischen den Windungen

gibt. Mit einer Mutter bei C einstellen.
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5. WARTUNG

REIFEN

In dem Schema unten konnen Sie den fir lhren Scheibenméaher geltenden
Reifendruck sehen:

GMS 280 GMS 320
Reifengrol3e 10.0/75-15.3 10.0/75-15.3
Empfohlener Reifendruck
bar/PS| 2,2/31 2,4 134
Minimaler Reifendruck bar/PSI 1,4/20 16/22
Reifengrol3e (Zubehor) 13,0/55-16 13,0/55-16
Empfohlener Reifendruck
bar/PS| 1,6/22 1,8/25
Minimaler Reifendruck bar/PSI 0,8/11 1,0/14

Minimaler Reifendruck kann beim Fahren in Gebieten, wo sehr grof3e Tragfahigkeit
der Maschine erforderlich ist, verwendet werden (Wiesen, sandige Gebiete u. &.).

Prifen Sie regelmaRig den Reifendruck und ob die Radbolzen ordnungsgemaéan
angezogen sind.
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6. BETRIEBSSTORUNGEN

A 6. BETRIEBSSTORUNGEN

SEHEN
PROBLEM MOGLICHE URSACHE ABHILFE SIE
SEITE
Stoppel uneben oder | Entlastung unkorrekt. Entlastungsfedern nachprifen. 25
Schnitt ungenugend.
Die Schlepperdrehzahl ist zu | Kontrollieren, ob die Schlepperdrehzahl 18
niedrig. 1000/540 1/min ist.
Messer fehlen oder sind nicht | Messer wenden oder auswechseln. 42
geschliffen.
Mahscheiben — Steinschutz Deformierte Teile auswechseln. 42
und Flow-Zylinder deformiert.
* Streifenbildung. Die Neigung des Mahbalkens | Die Neigung des Mahbalkens reduzieren. 26
ist nicht korrekt eingestellt.
Gleitkufen fur lange Stoppel Gleitkufen auf niedrige Schnitthéhe
eingestellt. einstellen (bei Feldern ohne Steine). 26
Anhéaufung von Material auf Fahrgeschwindigkeit erhéhen.
dem Méahbalken.
Evtl. Flow-Zylinder auf den Scheiben 29
montieren.
Anhaufung von Erde und
Gras vor dem Mahbalken, wo | Spez. Gegenschneiden montieren /abge-
die Messer drehen. nutzte Gegenschneiden auswechseln. Nur
wo die Messer in den Mahbalken gehen.
Flow ungleichmaBig. | Prifen, ob Aufbereiterfinger Abgenutzte Finger austauschen.
abgenutzt sind oder fehlen.
Finger evtl. mit der geraden Kante in 30
Umlaufrichtung versetzen.
Abstand zwischen Oberblech | Aufbereiterplatte so einstellen, das der 30
und Rotor ist zu grof3. Abstand vorne 10-15 mm ist.
Fahrgeschwindigkeit erhthen.
Vibrationen in der Prifen, ob alle Messer unbe- | Fehlende Messer einsetzen. 42
Maschine/unruhiger | schadigt und vorhanden sind.
Lauf.
Gelenkwelle defekt Die Gelenkwellen prifen. 31
Kontrollieren, ob Lager lose oder
Lager defekt. abgenutzt sind.
Flow-Zylinder oder — Flow-Zylinder und —Verstarker
Verstéarker sind defekt. auswechseln. 41

PIDX-158X-03 GMS 280/320 0813
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6. BETRIEBSSTORUNGEN

. SEHEN
PROBLEM MOGLICHE URSACHE ABHILFE SIE SEITE

Die Maschine | Zu hoher Olfluss. Priifen, ob die Einstellung des Olflusses
schwenkt zu schnell. zu dem 2Zylinder auf ein Minimum

eingestellt ist.
Der Kraftverbrauch Evtl. Flow-Zylinder auf den Scheiben 29
ist zu groR3. demontieren. ==
Getriebe erhitzt. Olstand unkorrekt. Olstand auf Getriebe prifen

o 36

(max. Temperatur, ca. 80" C) =

Méahbalken erhitzt. Olstand unkorrekt. Olstand im Mahbalken priifen 33

(max. Temperatur, ca. 90-100° C)

* Insbesondere wenn kurzes, starkes Fruhjahrsmaterial bei ungtinstiger Witterung geerntet werden soll.
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7. LAGERUNG (UBERWINTERUNG)

7. LAGERUNG (UBERWINTERUNG)

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

Folgende Punkte sind wegweisend fur die sonstigen Aufbewahrungsaufgaben:
e Die Maschine auf Abnutzung und Mangel durchsehen. Ersatzteile, die fur
die nachste Saison bendétigt werden, notieren und bestellen.

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

e Die Maschine als Rostschutz mit einer diinnen Schicht Ol Ubersprihen.
Besonders die blankgescheuerten Teile.

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

e Die Maschine in einer bellfteten Maschinenhalle unterbringen. Die Reifen
durch Aufbocken entlasten.
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8. ERSATZTEILBESTELLUNGEN

8. ERSATZTEILBESTELLUNG

Bei Bestellung von Ersatzteilen die Typenbezeichnung, die Seriennummer und das
Baujahr mitteilen. Diese Angaben finden Sie auf dem Typenschild, das wie unten
gezeigt angebracht ist. Wir bitten Sie, diese Auskinfte mdglichst schnell nach
Lieferung auf der ersten Seite in dem beigefligten Ersatzteilkatalog einzutragen. Dann
haben Sie die Auskinfte bei der Hand, wenn Sie Ersatzteile bestellen miissen.

Kongskilde Industries A/S
‘ JF DK-6400 Sgnderborg C E
Denmark
J www.jf.dk O

Model: Year: 20

Maximum total weight: kg

Maximum axle load: kg

Maximum drawbar load: kg O

Maximum speed: km/h

Serial no.:
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9. VERSCHROTTUNG DER MASCHINE

9. VERSCHROTTUNG DER MASCHINE

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

PIDX-158X-03 GMS 280/320 0813

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

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

Brauchbare Teile an eine autorisierte Recyclingzentrale abliefern. Die groéf3eren
Schrotteile ordnungsgemal verschrotten.
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GARANTIE

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

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

Die Garantie entfallt in folgenden Fallen:

bei Benutzung der Maschine fur andere Zwecke, als in der Gebrauchsanleitung beschrieben.
bei missbrauchlicher Nutzung.

bei Gewalteinwirkung, z. B. Blitz oder herabstiirzende Gegensténde

bei mangelhafter Wartung.

bei Transportschaden.

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

bei Durchfihrung von Reparaturarbeiten durch Unkundige.

© N o g M NP

wenn keine Original-Ersatzteile verwendet wurden.

Kongskilde ist durch evtl. Fehler nicht verantwortlich fiir Verdienstausfall oder Schadenersatz weder dem
Eigentiimer noch Dritten gegeniber. Ebenfalls haftet Kongskilde nicht flr Arbeitslohn, au3er 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 zurtck.
3. Reise- oder Frachtkosten des Handlers.

Fur Teile, die einer natlrlichen 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:

Schutzticher, Messer, Messerhalter, Gegenschneiden, Gleitkufen, Steinschutz, Scheiben,
Rotorplatten, Aufbereiterelemente, Reifen, Schlduche, Bremsbacken, Kettenspannerelemente,
Schutzkappen, Hydraulikschlauche, Forderbander, Vertikalschnecke und Wanne, Radbolzen und -
Muttern, Sicherungsringe, Stecker, Gelenkwellen, Kupplungen, Dichtungen, Zahn- und Keilriemen,
Ketten, Kettenrader, Mitnehmer, Forderkettenlamellen, Rech- und Pick-up Federn, Gummidichtungen,
Gummipaddel, Schére, Verschleil3platte und Ausfitterung fiur Streutisch, Frasmesser einschl. Bolzen
und Muttern, Streuwalzen und -fligel.

Der Endverbraucher muss auf3erdem folgendes beachten:

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

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

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



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:
GMS 280
GMS 320
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:
GMS 280
GMS 320
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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