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Justering af afskermningstvarstangens hgjde

Specifikationer

Klippehgjde: Klippehgjden justeres pa bagrullen ved
hjelp af to lodrette skruer og fastholdes af to
laseskruer. Klippehgjdeomradet er 2,4 mm til 26 mm.
Klippeenheder leverer forskellige effektive
klippehgjder, ath@ngigt af deres form. Faktisk kan
den effektive klippehgjde pavirkes af fglgende
faktorer: pleneforhold, rulleprofiler, klippeenhedens
heldning, tilbehgr til klippeenheden, klippeenhedernes
vaegt og bundknivens profil. Derfor er benkindstilling
af en klippeenhed ikke lig med den effektive (faktiske)
klippehgjde, der opnas. Du skal bestemme, hvordan
klippeenheden skal justeres pa banken for at opna en
sammenlignelig klippehgjde med en klippeenhed med
en anderledes form, model eller et andet marke.

Kniveylinderkonstruktion: Knivcylindrene er 13
cm i diameter og 53,3 cm i lengden. Knivene er
fremstillet i kulstofstal og er svejst pa 5 udstansede
staleger og varmebehandlet iflg. RC 48-54 hardhed.
Knivcylinderen er slebet til efter diameter,
koncentricitet og bagslibning.

Knivecylinderlejer: To dobbeltrekkede kuglelejer,
30 mm L.D., prespasset pa knivcylinderakslen. Den
omvendte pakning er presset pa knivcylinderakslen.
Lejesidebelastningen opretholdes af en 312 omgangs
bglgeskive uden justermgtrik.

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

Rammekonstruktion: Et enkelt toprgr er svejst pa
to sideplader. En fastboltet tvaerstang bruges til at
indstille frontrammens bredde og afstive samlingen.
Lgftestropperne har en udskiftelig rulle, som kan

Justering af den gverste tvaerstang
Indstilling af klippehgjde

Daglig justering af klippeenheder
SMORING

Fedtsmgring af lejer og bgsninger
BAGLAPNING AF KLIPPEENHEDER
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flyttes for at &ndre transporthgjde.

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

Bundknivsindstilling: To modstaende skruer i hver
ende af bundkniven bruges til niveauindstilling og
regulering af kontakten mellem bundkniven og
knivcylinderen.

Frontrulle: Den forreste standardrulle har en diameter
pa 6,4 cm, Weihle med fuld radius. Det hgjre beslag
har en excentrisk ansatsbolt, der giver
niveauindstilling. En anden excentrik kan fgjes til det
venstre beslag for stgrre niveauindstillingsomrade.
Rullen har en gennemgéende aksel med kuglelejer, der
kan smgres.

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

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

Ekstraudstyr:
Micro-Cut bundkniv
Lo-Cut bundkniv
High-Cut bundkniv
Fairway bundkniv
5-klinget sver tromle
8-klinget sver tromle
Set til hgj klippehgjde
Weilhe-bagrulle
Frontrulle

Delnr. 93-4246
Delnr. 93-4264
Delnr. 94-6392
Delnr. 94-6393
Reservedelsnr. 98-2181
Reservedelsnr. 98-2182
Reservedelsnr. 99-1496
Modelnr. 04488
Modelnr. 04496



Justering af klippeenheder

Vi forbeholder os ret til at &endre specifikationer
og konstruktion uden varsel.

VIGTIGT: Inden klippeenheden tages i brug, skal
man gennemlazese denne betjeningsvejledning
grundigt. Hvis man ikke ggr det, kan det medfgre
beskadigelse af klippeenheden.

Bemaerk: Venstre og hgjre side af klippeenheden er
set fra normal betjeningsstilling.

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

1. Kontrollér hver ende af knivcylinderen for fedt.
Fedtet skal vere helt synligt ved
knivcylinderlejerne.

2. Sgrg for, at alle mgtrikker og bolte sidder godt
fast.

3. Anbring Igfterullen, sa den passer til
affjedringen.

*  @verste position til standardtransporthgjde

*  Nederste position til gget transporthgjde

4. Montér trekstangens tappe og laseskiver (leveres
som lgse dele) pa frontrullens akselender, hvis
der anvendes affjedringer af den gamle type.

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

Indstilling af kontakt mellem
bundkniv og knivcylinder
(Fig.-1 & 2)

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

2. Justér kontakten mellem bundkniven og
knivcylinderen ved farst at Igsne den nederste
justerskrue i hver side af klippeenheden og sa
stramme den gverste justerskrue i hver side af

klippeenheden. Denne justering vil placere bund-
kniven narmere ved knivene pa knivcylinderen.

VIGTIGT: Brug kun en M13 nggle, der er
8-15 cm i laengden, til at justere bundknivens
skruer. En lzengere nggle vil give for stor
vaegtstangsvirkning og kan forvraenge
monteringspladen til justerskruerne.

Fig. 1
1. Overste justerskrue
2. Nederste justerskrue

3. Efter justeringen af kontakten mellem
bundkniven og knivcylinderen skal man sgrge
for, at bade de gverste og nederste justerskruer
strammes i1 begge ender af klippeenheden.

Fig. 2

4. Efter justeringen kontrollér for at se, om
knivcylinderen kan klemme papir, nar det stikkes



ind forfra, og kan klippe papir, nar det stikkes
vinkelret ind. Det bgr veere muligt at klippe papir
over med minimal kontakt mellem bundkniven
og knivcylinderknivene. Skulle der vere tegn pa,
at kniveylinderen traekker for meget i papiret,
skal den enten baglappes eller slibes for at opna
de skarpe sker, som er ngdvendige for
precisionsklipning. Se TOROs hindbog om
slibning af cylinder- og rotormaskiner, haftenr.
80-300PT.

Valg af klippeenhedens
haeldning

Der er fire mulige positioner for den forreste rulles
holdere.

Position 1: Mindst aggressiv: Bruges til meget blgd
og skrgbelig grgnsver.

Klippehgjde—3,2 mm-26 mm

Ramme
Holder
1 Ned

POSITION 1

Position 2: Standardposition: Bruges til de fleste
forhold.

Klippehgjde—2,4 mm-24 mm
Bemerk: Det gverste rammehul og det gverste

hgjdeindstillingshul svarer til position 2
(standardposition).

Ramme Holder

Ned

POSITION 2

Position 3: Mere aggressiv: Bruges pa fast grgnsver
eller til hgjere klippehgjder.

Klippehgjde—2,4 mm-21 mm

Holder
Ramme

Ned

& &

POSITION 3

Position 4: Mest aggressiv: Bruges kun pa sardeles
fast grgnsver eller til hgje klippehgjder.

Klippehgjde—2,4 mm-19 mm

Holder

Ned

POSITION 4

Bemaerk: En mere aggressiv indstilling gger
gresfjernelsen og giver en renere slaning, men det
kan ogsa medfgre gget skalpering og markning.

Bemaerk:: En mere aggressiv indstilling kraves for at
kompensere for slid pa tromlen.

Niveauindstilling af forhold
mellem frontrulle og knivcylinder

(Fig. 3)

1. Parkér klippeenheden pa et jeevnt, vandret
underlag.

2. Lagen 6 mm eller tykkere plade under
knivcylinderens knive og mod bundknivens

forside.

Bemaerk: Sgrg for, at pladen daekker



knivcylinderknivene i hele l&ngden og at de tre fastggr lukkemekanismerne
knive er i kontakt med pladen.
3. Gentag fremgangsmaden pa de tilbagevarende
3. Lgsn lasemgtrikkerne, som fastholder hgjre klippeenheder, og juster den @gverste tverstang.
frontrullebeslag.
Bemsaerk: Afskermningen kan haves ved
ekstremt vade forhold.

Justering af den overste
tveerstang

Juster den gverste tverstang under den bagerste
afskermning for at sikre, at det afklippede graes
afledes ordentligt fra tromlen.

1. Lgsn de skruer, der fastholder den @gverste
tvaerstang. Indsat en sgger pa 1,5 mm mellem

Fig. 3
_ s den gverste del af tromlen og tvaerstangen, og
1. Hajre frontrullebeslag
2. Qverste, hajre rullemonteringsbolt stram skruerne. Sgrg for, at afstanden mellem
tverstangen og tromlen er lige stor over hele
tromlen.

4. Mens tromlen holdes sikkert fast pa pladen, og
trykket pa den forreste rulle opretholdes, drejes 2.
den hgjre rulles gverste monteringsbolt. Denne
monteringsbolt har en forskydning, som, nar den
drejes, fungerer som en knast til at heve eller BEMZARK: Tverstangen kan justeres for at
senke rullen med. Pa boltens hoved er der en kompensere for forandringer i
identifikationsprik, der angiver boltens gronsveerforholdene. Den skal vare tattere pa
forskydning. Prikken angiver, i hvilken retning tromlen ved ekstremt vide grgnsvarforhold. Ved
den. hgjre ende af rullen bevaeges, nir bolten tgrre grgnsvaerforhold skal tvarstangen derimod
drejes. flyttes lengere veek fra tromlen. Tvarstangen
skal altid justeres, nar hgjden pa den gverste
afskermning @ndres.

Gentag justeringen af indstillingerne pa de
gvrige klippeenheder.

Bemaerk: Hvis yderligere justering er pakravet,
udskiftes en skrue pa den venstre holder med en
anden bolt, reservedelsnr. 93-2573. Sgrg for, at

begge holderne til den forreste rulle sidder i det Indstllllng af kllppen hﬂjde

samme hul. (F|g 4)

5. Det kan undersgges, om rullen er plan, ved at 1. Kontrollér, om frontrullen er vandret og om
legge et stykke papir under hver ende af rullen. kontakten mellem bundkniv og knivcylinder er
korrekt.

6. Nar rullen er plan, strammes mgtrikkerne.
2. Vend klippeenheden (90°) om og lad den hvile

Justerin g af den gverste pa bagrullen og de gverste bagtappe. Lgsn
. . lasemgtrikkerne pa skruerne, der fastholder
afSk&rmnlngS hﬂ]de bagrullebeslagene.

1. Lasn de cylinderskruer og motrikker, der fastgor 3 pg mlestangen (delnr. 13-8199) indstilles

afskeermningen pa hver sideplade. skruehovedet i den gnskede klippehgjde. Dette

mal er fra stangens forside til undersiden af
2. Placer afskeermningen i den gnskede position, og



skruehovedet.

Fig. 4

1. Malestang
2. Rullebeslags skrue
3. Klippehgjdeknap

Anbring stangen pa tvars af front- og bagrullen
og justér med klippehgjdeknappen, indtil
undersiden af skruehovedet gar i indgreb med
bundknivens sker.

VIGTIGT: Gentag denne fremgangsmade i
hver ende af bundkniven og stram
lasemgtrikkerne, som fastholder
bagrullebeslagene i hver ende.

Bemaerk: Klippeenheder leverer forskellige
effektive klippehgjder, athengigt af deres form.
Faktisk kan den effektive klippehgjde pavirkes af
felgende faktorer: pleneforhold, rulleprofiler,
klippeenhedens haldning, tilbehgr til
klippeenheden, klippeenhedernes vagt og
bundknivens profil. Derfor er benkindstilling af
en klippeenhed ikke lig med den effektive
(faktiske) klippehgjde, der opnés. Du skal
bestemme, hvordan klippeenheden skal justeres
pa baenken for at opna en sammenlignelig
klippehgjde med en klippeenhed med en
anderledes form, model eller et andet marke.

Daglig justering af
klippeenheder

Fgr hver dags arbejde med maskinen eller nar det er
ngdvendigt, skal hver klippeenhed checkes for at
kontrollere, om kontakten mellem bundkniv og
kniveylinder er korrekt. Dette arbejde skal udfgres,
selvom klippekvaliteten er acceptabel.

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

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

Efter lengere tids brug vil der til sidst komme en kant
i begge ender af bundkniven. Disse hak skal afrundes

eller affiles i flugt med bundknivens skar for at sikre

god drift.



Smering

Fedtsmeoring af lejer og
bosninger

Hver klippeenhed har seks (6 stk.) smgrenipler, der
skal smgres jevnligt med universalt lithiumfedt nr. 2.

1. Fedtfittingernes placering og antal er som fglger:
bundknivens drejetap (1) cylinderlejer (2) og
front- og bagrullerne (2 af hver) (Fig. 5)

VIGTIGT: Umiddelbart efter afvaskning skal
klippeenhederne smgres. Det bidrager til at
fjerne vandet fra lejerne og forgger lejernes
levetid.

2. Aftgr hver smgrenippel med en ren klud.

3. Smgr med fedt, indtil der markes modstand mod
handtaget.

VIGTIGT: Brug ikke for stort tryk, da
fedtpakningerne ellers vil blive varigt
beskadiget.

4. Tgr det overflgdige fedt af.

Baglapning af klippeenheder

FORSIGTIG

Pas p4, nar knivcylinderen baglappes—kontakt med
knivcylinderen eller andre bevagelige dele kan

nemlig forvolde kvastelser.

1. Parkér maskinen pa et rent, jevnt, vandret
underlag, senk klippeenhederne, stands motoren,
aktivér parkeringsbremsen og fjern ngglen fra
tendingskontakten.

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

3. Forbind baglapningsmaskinen med
klippeenheden ved at sa@tte en 9 mm firkantet
klods ind i den notede kobling i hgjre ende af
klippeenheden.

Bemerk: Supplerende anvisninger og
fremgangsmader vedrgrende baglapning findes i

TOROs handbog om slibning af cylinder- og
rotormaskiner, haftenr. 80-300PT.

Bemaerk: Man far et bedre skar, hvis man kgrer en
fil hen over bundknivens forside, nar baglapningen er
ferdig. Hermed fjernes de grater eller ujevnheder,
som evt. er opstaet pa skeret.






