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Introduktion

KM00321,00008F1 -67-13MAR19-1/1

Förord

LÄS NOGA IGENOM DEN HÄR INSTRUKTIONSBOKEN.
Lär dig att hantera och underhålla maskinen på rätt sätt.
Felaktig användning kan leda till personliga skador eller
materiella skador. Detta skärbord kan bara monteras
och användas på en exakthack. Användare måste vara
kvalificerade för att köra en exakthack på allmän väg.
Denna handbok samt varningsdekalerna finns även
tillgängliga på andra språk. För beställning, se din
KEMPER återförsäljare.

INSTRUKTIONSBOKEN bör alltid finnas till hands och
skall följa maskinen vid ägarbyte.

ALLA VÄRDEN I DENNA INSTRUKTIONSBOK
anges enligt det metriska systemet. Och enligt det
amerikanska måttsystemet (U.S.). Använd endast
passande komponenter och bultar. Använd metriska
verktyg för metriska skruvförband och tumverktyg för
tumskruvförband.

Beteckningarna HÖGER och VÄNSTER gäller i
redskapets körriktning vid körning framåt.

Begreppet “TRANSPORT” används för att beteckna ett
roterande skärbord som är monterat på en exakthack och
transporteras på denna från punkt A till B.

Begreppet “FRAKT” används för att beteckna ett
roterande skärbord som är lastad på ett flakfordon och
fraktas på detta från punkt A till B.

LASTNING OCH FRAKT av detta roterande skärbord får
endast utföras av personer som vet hur man säkrar lasten
och som kan bevisa detta.

ANTECKNA PRODUKTIDENTIFIERINGSNUMMER
(PIN) på avsedd plats i sektionen Specifikation eller
Identifieringsnummer. Anteckna alla nummer exakt. Om
maskinen blir stulen kan dessa nummer vara av stor
vikt. Likaså behöver KEMPER-återförsäljaren dessa
nummer vid reservdelsbeställning. För säkerhets skull bör
identifieringsnumren även noteras på annan säker plats.

INNAN MASKINEN LEVERERADES, genomfördes en
maskininspektion av din John Deere-återförsäljare.

AVSEDD ANVÄNDNING: DET ROTERANDE
SKÄRBORDET får ENDAST användas för skörd:

• tjockstammade, böjliga växter såsom majs, elefantgräs
eller bambu
• tunstammade växter såsom säd, senap

All annan användning strider mot den avsedda
användningen. Tillverkaren avsäger sig allt ansvar för
varje typ av skada som uppstår pga. felaktig användning.

DET ROTERANDE SKÄRBORDET FÅR INTE användas
för att manuellt överföra material av någon typ och är inte
lämpligt för överföring och hackning av:

• träaktiga växter med en diameter på över 1 mm
• trä avsett för huggning
• djurfoder, såsom betor
• metallföremål
• material som innehåller sten

Alla anvisningar och föreskrifter för användande, underhåll
och reparation angivna av tillverkaren är nödvändiga för
den AVSEDDA ANVÄNDNINGEN och måste efterföljas.

DETTA ROTERANDE SKÄRBORD får ENDAST
underhållas och repareras av industrimekaniker, montörer
eller personer med liknande kvalifikationer. Elsystemet
får endast repareras av elektriker. Gällande föreskrifter
som omfattar förebyggande av olycksfall, arbetarskydd,
miljöskydd och trafiklagstiftning måste alltid beaktas. Det
är inte tillåtet att modifiera maskinen så att den behandlar
andra material än de som är tillåtna enligt den avsedda
användningen. Egenhändiga modifieringar av detta
skärbord befriar tillverkaren från allt ansvar för eventuellt
resulterande maskin och/eller personskador.

DETTA SKÄRBORD FÅR INTE användas i Förenta
Staterna och Kanada.
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Inspektion före leverans

KM00321,00001F6 -67-13AUG09-1/1

KM00321,00008BA -67-26FEB19-1/1

Kontrollista före leverans

Efter att skärbordet hopmonterats ska det inspekteras,
för att säkerställa att det fungerar som det ska innan det
levereras till kund. Bocka av varje punkt när de nödvändiga
justeringarna gjorts och resultatet är tillfredsställande.

□ Alla skydd öppnas och stängs utan att kärva.

□ Skärbordet är korrekt hopmonterat.

□ De delar som levererats separat är korrekt monterade.

□ Muttrar på alla skruvar har dragits åt.

□ Alla smörjnipplar har smorts.

□ Växellådorna har fyllts ordentligt (se Smörjning och
Underhåll).

□ Knivarnas fästskruvar är ordentligt åtdragna.

□ Transportfästena har avlägsnats.

□ Skärbordet kan fällas korrekt.

□ Skärbordet har rengjorts och lacken påbättrats om den
repats.

□ Alla rörliga delar fungerar utan att kärva.

□ Kontrollera alla friktionskopplingar som visas i sektionen
Service.

□ Alla dekaler är på plats och i gott skick.

□ Kontrollera att extralampor är monterade på hacken.

□ Skärbordet har testats och är såvitt jag vet färdigt för
leverans till kund.

(Testdagens datum) (Teknikerns underskrift)

Kontrollista vid leverans

Följande checklista är en påminnelse om mycket viktig
information som ska förmedlas direkt till kunden vid
leverans av maskinen.

□ Upplys kunden om att denna såväl som andra maskiners
förväntade livslängd beror på regelbunden smörjning
enligt beskrivningen i instruktionsboken.

□ Diskutera korrekt användning av det roterande
skärbordet samt förfaranden och metoder som krävs för
bäst skörd.

□ Överlämna instruktionsboken till kunden och förklara
alla justeringar för driften.

□ Informera kunden om vilka lämpliga vikter och vätskor
som måste användas i däcken, beroende på vilken
exakthack som används.

□ Roterande skärbord enbart för Claas-exakthackar
av typ 498: Programmodul A130FAM för variabel
skärbordsdrivning (extrautrustning).

□ Tillråd kunden om de försiktighetsåtgärder som måste
iakttas under användning av skärbordet.

□ Erbjud kunden att komma in och diskutera de eventuella
problem som kan uppstå vid användning av skärbordet.

□ Be kunden skriva ner skärbordets serienummer i den
avsedda sektionen i slutet av instruktionsboken.

□ Ta bort den här sidan och arkivera den på säkert sätt.

(Teknikerns underskrift) (Kundens underskrift)
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Inspektion före leverans

ZX,CHECK676,C -67-20JAN95-1/1

Checklista efter försäljningen

Följande punkter bör kontrolleras någon gång under
skärbordets första verksamhetssäsong.

□ Kontrollera hela maskinen beträffande lösa eller
saknade muttrar och bultar.

□ Alla skyddsplåtar är på plats och ordentligt fästa.

□ Kontrollera att inga delar är trasiga eller skadade.

□ Om möjligt, manövrera skärbordet för att se om det
fungerar som det ska.

□ Kontrollera beträffande slitna roterande knivar.

□ Kontrollera skärbordet och dess skick tillsammans med
kunden.

□ Se till att kunden förstår sig på de bästa metoderna för
användning av skärbordet.

□ Gå igenom hela instruktionsboken med kunden och
betona vikten av säkerhetsföreskrifterna och av korrekt
och regelbunden smörjning.

(Teknikerns underskrift) (Kundens underskrift)
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Identifieringsbild

KM00321,00000C4 -67-14DEC11-1/1
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Säkerhet

DX,ALERT -67-29SEP98-1/1

KM00321,000016B -67-14MAY09-1/1

DX,SIGNAL -67-03MAR93-1/1

Varningssymbol
Detta är varningssymbolen. Den finns både på maskinen
och i denna bok och varnar för risken för personskador.

Undvik olyckor genom att alltid följa säkerhetsföreskrif-
terna.

T8
13
89

—
U
N
—
28
JU

N
13

Följ säkerhetsföreskrifterna
Var noga med att läsa alla säkerhetsföreskrifter i
instruktionsboken och på maskinens varningsskyltar.
Håll varningsskyltarna i gott skick. Ersätt omgående
skyltar som saknas eller är skadade. Se till att
nya komponenter och reservdelar har aktuella
varningsskyltar. Utbytesskyltar kan erhållas från en
KEMPER-återförsäljare.

Innan du börjar arbeta med maskinen, ta reda på rätt
sätt att använda maskinen och reglagen. Låt inte någon
använda maskinen utan undervisning.

Håll maskinen i gott skick. Otillbörlig modifiering av
maskinen kan leda till nedsatt funktion och/eller säkerhet,
och påverka maskinens livslängd.

Kontakta din KEMPER-återförsäljare om någon del i
denna instruktionsbok är svår att förstå.

TS
20
1
—
U
N
—
15
A
P
R
13

Varningstexter
Ordet VARNING används tillsammans med
varningssymbolen och varnar för allvarlig olycksrisk.

Maskinen är förseddmed varningsdekaler där olycksrisken
är som störst. Det kan även finnas varningsdekaler med
allmänna säkerhetsföreskrifter. I denna bok används
VARNING för att påkalla uppmärksamhet för olycksrisk.

TS
18
7
—
67
—
30
S
E
P
88

05-1 111320

PN=8



Säkerhet

FX,ROAD -67-01MAY91-1/1

DX,ABILITY -67-07DEC18-1/1

KM00321,000016C -67-14MAY09-1/1

Åtföljande av trafikregler
Följ alltid gällande trafikregler då maskinen framförs på
allmän väg.

H
28
93
0
—
U
N
—
30
JU

N
89

Förarförmåga
• Maskinens ägare måste se till att förararna tar ansvar,
är utbildade, har läst instruktioner och varningar, och
vet hur maskinen används korrekt och säkert.
• Ålder, fysisk förmåga och mental kapacitet kan utgöra
faktorer vid maskinrelaterade skador. Föraren måste
såväl mentalt som fysiskt kunna hytten och/eller
reglagen och driva maskinen korrekt och säkert.

• Låt aldrig barn eller annan obehörig person köra
maskinen. Instruera alla förare att inte ge barn en åktur
på maskinen eller redskap.
• Kör aldrig maskinen när du är distraherad, trött eller
nedsatt. Korrekt maskindrift, kräver förarens fulla
uppmärksamhet och medvetande.

Använd säkerhetsbelysning och
-anordningar
Förhindra kollision med andra fordon. Långsamma
traktorer med redskap eller släp, liksom självgående
maskiner, utgör en särskilt stor fara på allmänna vägar.
Var alltid uppmärksam på trafik som kommer bakifrån,
särskilt när du svänger av åt något håll. Använd
körriktningsvisare vid körning på allmän väg.

Använd strålkastarna, varningsljusen, körriktningsvisarna
och övriga säkerhetsanordningar enligt de lokala
bestämmelserna. Håll säkerhetsanordningarna i gott
skick. Ersätt omedelbart saknad eller skadad utrustning.

TS
95
1
—
U
N
—
12
A
P
R
90
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Säkerhet

DX,FIRE2 -67-03MAR93-1/1

DX,WEAR -67-10SEP90-1/1

FX,READY -67-28FEB91-1/1

FX,DEVICE -67-04DEC90-1/1

Var förberedd i nödsituationer
Var beredd på att en eldsvåda kan inträffa.

Ha första förband och eldsläckare lätt tillgängliga.

Ring 112 och begär brandkår och/eller ambulans om
olyckan skulle vara framme.

TS
29
1
—
U
N
—
15
A
P
R
13

Använd skyddsutrustning
Använd alltid åtsittande kläder och lämplig
skyddsutrustning.

Långvarig exponering av höga ljud kan orsaka
hörselskador.

Använd alltid någon typ av hörselskydd mot obekväma
ljudnivåer.

Arbetet kräver förarens fulla uppmärksamhet. Att använda
hörlurar under arbetet är inte att rekommendera.

TS
20
6
—
U
N
—
15
A
P
R
13

SÄKERHETSKONTROLL
Kontrollera alltid att maskinen är i kör- och driftsäkert skick
innan den tas i bruk eller framförs på allmän väg.

Skydd och plåtar
Skydd och plåtar ska alltid vara monterade. Se till att de
är funktionsdugliga och korrekt monterade.

Koppla alltid ur huvudkopplingen, stäng av motorn och ta
ur nyckeln innan skydd eller plåtar avlägsnas.

Håll händer, fötter och kläder undan från rörliga delar.

E
S
11
87
03

—
U
N
—
21
M
A
R
95
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Säkerhet

ZX,CUT688 -67-10FEB98-1/1

FX,KNIFE -67-21DEC90-1/1

DX,STORE -67-03MAR93-1/1

Håll avstånd till skärbordet
På grund av deras funktion, kan inte rotorbladen,
insamlingstrummorna, förbi- och matarvalsar helt skylas.
Håll avstånd till dessa rörliga delar under arbetet. Koppla
alltid ur huvudkopplingen, stäng av motorn och ta ur
nyckeln innan reparation eller rensning av skärbordet.

E
S
11
87
04

—
U
N
—
21
M
A
R
95

Håll händerna borta från knivarna
Försök aldrig avlägsna hinder framför eller på skärbordet
om inte huvudkopplingen är urkopplad, motorn är
avstängd och nyckeln är urtagen.

Alla måste hålla avståndet till exakthacken innan motorn
startas.

TS
25
4
—
U
N
—
23
A
U
G
88

Säker förvaring av utrustningar
Tunga utrustningar såsom dubbelmontage och lastare
etc., som inte förvaras på rätt sätt, kan falla och orsaka
allvarliga personskador eller dödsfall.

Förvara utrustningar och redskap så att de inte utgör en
säkerhetsrisk. Låt inte barn eller obehöriga uppehålla sig i
förvaringsutrymmet.
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Säkerhet

DX,SERV -67-17FEB99-1/1

DX,ROTATING -67-18AUG09-1/1

Arbeta säkert
Läs den aktuella servicesektionen i denna bok innan
arbetet påbörjas. Arbetsplatsen skall vara ren och torr.

Smörj eller utför aldrig någon service eller justering på
maskinen medan den är i arbete. Håll händer, fötter och
kläder borta från rörliga delar. Koppla ur drivningarna
och manövrera spakarna för att göra hydraulsystemet
trycklöst. Sänk ned eventuellt redskap till marken. Stäng
av motorn. Tag ur startnyckeln. Låt maskinen svalna.

Palla på ett säkert sätt delar som måste lyftas för service.

Se över komponenterna regelbundet och se till att de
är riktigt monterade. Skador skall åtgärdas omedelbart.
Ersätt slitna och skadade delar. Rengör maskinen
regelbundet från fett, olja och växtrester.

Med självgående utrustning, koppla alltid först från
batterijordkabeln (-) innan arbete på elsystemet eller
svetsningsarbete påbörjas.

Med bogserade redskap, koppla alltid först från
kabelhärvorna mellan redskapet och maskinen innan
arbete på elsystemet eller svetsningsarbete påbörjas.
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Se upp för roterande kraftöverföringsaxlar
Indragning i roterande axlar kan medföra allvarliga eller
livshotande personskador.

Se till att alla skydd sitter på plats hela tiden. Se till att de
roterande skydden roterar fritt.

Bär åtsittande kläder. Stäng av motorn och förvissa dig om
att alla roterande komponenter och drivaxlar har stannat
innan du utför justeringsarbeten, anslutningsarbeten
eller någon annan typ av arbete på motorn eller annan
maskindriven komponent.
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Säkerhet

DX,LOOSE -67-04JUN90-1/1

DX,LOWER -67-24FEB00-1/1

KM00321,000016D -67-14MAY09-1/1

Personlig säkerhet vid service
Knyt upp långt hår i nacken. Bär inte halsduk, halskedja
eller löst hängande kläder vid arbete nära rörliga delar
på maskinen. Dessa kan fångas upp och orsaka svåra
olyckor.

Tag av ringar och andra juveler. Dessa kan orsaka
kortslutning eller fastna i rörliga delar.
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Palla maskinen på ett säkert sätt
Sänk alltid ned eventuellt redskap eller utrustning innan
något arbete påbörjas. Om arbetet måste utföras med
maskinen eller utrustningen i upplyft läge, måste dessa
pallas på ett säkert sätt. Utan stöd kan hydrauliska
lyftanordningar sjunka av egen tyngd.

Använd endast rejäla pallbockar. Använd inte murstenar,
träbitar eller liknande som lätt kan ge vika. Arbeta inte
under maskinen om den endast är upplyft med domkraft.
Följ alltid de säkerhetsföreskrifter som anges i denna bok.

Vid tillkoppling av redskap eller annan utrustning till en
maskin, följ alltid de säkerhetsföreskrifter som anges i
redskapets eller utrustningens instruktionsbok.
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Undvik utsprutande högtrycksvätskor
Utsprutande olja under tryck kan tränga igenom huden
och orsaka allvarliga skador.

Gör systemet trycklöst innan hydraulledningar eller
andra ledningar kopplas loss. Kontrollera och dra åt alla
anslutningar innan systemet åter sätts under tryck.

Hydraulolja som sprutar ut från hål eller munstycken
syns knappt. Använd en bit papp istället för händerna
för att upptäcka läckor. Skydda händer och kropp mot
högtrycksvätskor.

Uppsök omedelbart läkare om en olycka inträffat. Allvarliga
infektioner kan uppstå om vätskan inte avlägsnas inom
några timmar. Läkare som inte är förtrogna med denna
slags skada bör vända sig till en kunnig medicinsk expert.
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Säkerhet

KM00321,00000E0 -67-03JAN12-1/1

KM00321,00003CA -67-12MAR15-1/1

KM00321,00003CB -67-12MAR15-1/1

Håll avstånd till inmatningsområdet
För att förhindra indragning i maskinen, mata inte in gröda
i maskinen med handen eller foten. Försök inte ta bort
hinder när maskinen är igång. Inmatningsrullarna kan
mata in material snabbare än du kan släppa taget om det.
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Körning på väg med skärbordet monterat
Innan exakthacken körs på allmän väg måste skärbordet
höjas och säkras i höjt läge. Skärbordet får dock inte
skymma sikten för föraren.
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Ballast för säker markkontakt
Monterade redskap som flyttar exakthackens tyngdpunkt
kan avsevärt påverka dess manövrering, styrning och
bromsning. För att upprätthålla säker markkontakt är det
nödvändigt att förse exakthackens bakdel med ballast.
Observera max. tillåtna axelbelastningar och max. tillåten
tjänstevikt.
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Säkerhet

DX,PAINT -67-24JUL02-1/1

KM00321,00002BB -67-31MAR10-1/1

KM00321,000016E -67-14MAY09-1/1

Avlägsna färg före svetsning eller
uppvärmning
Undvik inandning av potentiellt toxiska ångor och damm.

Giftiga ångor kan bildas vid svetsning eller lödning på ytor
där färgen inte har avlägsnats.

Avlägsna färgen före uppvärmningen:

• Avlägsna all färg på en omkrets av minst 100 mm kring
den yta som skall värmas upp. Om färgen inte kan
avlägsnas, använd godkänd andningsmask innan ytan
värms upp eller svetsas.
• Undvik att andas in det damm som bildas när färg
avlägsnas med sandpapper eller slipmaskin. Använd
ett lämpligt andningsskydd.
• Om färgen skall tas bort med lösningsmedel eller
färgborttagningsmedel måste delarna först tvättas av
efteråt med en tvållösning. Ställ alltid undan behållare
med lösnings- och/eller färgborttagningsmedel, eller
annat lättantändligt material omedelbart efter avslutat
arbete. Vänta i 15 minuter, så att ångorna försvinner,
innan svetsningen påbörjas.
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Använd inte klorinerade lösningsmedel i utrymmen där
svetsning skall utföras.

Arbeta i väl ventilerade utrymmen, eller utomhus.

Följ gällande miljöbestämmelser vid kassering av färg
eller lösnings- och färgborttagningsmedel.

Undvik högtrycksstråle på varningsdekaler
Vattenstrålen kan lossa eller skada varningsdekalerna.
Undvik att rikta högtrycksstrålen direkt på
varningsdekalerna.

Ersätt omedelbart saknade eller skadade
varningsdekaler. Utbytesdekaler kan erhållas från en
KEMPER-återförsäljare.
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Korrekt avfallshantering
Om avfallshanteringen inte utförs korrekt kan miljön
skadas. Ev. skadligt material som används i
KEMPER-utrustning omfattar bl.a. olja, bränsle, kylmedel,
bromsvätska, filter och batterier.

Använd behållare som inte läcker vid avtappning av
vätskor. Använd aldrig behållare för mat eller dryck;
någon kan dricka ur dem av misstag.

Häll aldrig ut miljöfarliga vätskor på marken, i avlopp eller
vattendrag.

Köldmedel från luftkonditionering som kommer ut i
luften kan skada jordens atmosfär. Statliga föreskrifter
kan kräva att en godkänd servicecentral återvinner och
återanvänder förbrukat köldmedel.

TS
11
33

—
U
N
—
15
A
P
R
13

05-8 111320

PN=15



Säkerhet

KM00321,00004C3 -67-27NOV15-1/1

DX,NOISE -67-03MAR93-1/1

Avveckling: Korrekt återvinning och
avfallshantering av vätskor och komponenter
Vid avveckling av en maskin och/eller en komponent
måste man ta hänsyn till säkerhetsåtgärder och
miljöskyddsbestämmelser. Dessa inkluderar följande:

• Använd lämpliga verktyg och lämplig skyddsutrustning
som t.ex. kläder, handskar, ansiktsmasker eller
glasögon vid borttagning eller hantering av föremål och
material.
• Följ instruktionerna för specialiserade komponenter.
• Frigör lagrad energi genom att sänka ner fjädrade
maskinelement, släppa på fjädrar, lossa batterier
eller strömanslutningar, och frigöra tryck i
hydraulkomponenter, ackumulatorer och andra liknande
system.
• Minimera exponeringen till komponenter som kan
ha avlagringar från jordbrukskemikalier som t.ex.
gödselmedel och bekämpningsmedel. Hantera och
återvinn dessa komponenter på ett korrekt sätt.
• Töm försiktigt motorer, bränsletankar, kylare,
hydraulcylindrar, behållare och ledningar innan
komponenterna återvinns. Använd läckagetäta
behållare vid tömning av vätskor. Använd inte
livsmedels- eller dryckesbehållare.
• Häll aldrig ut miljöfarliga vätskor på marken, i avlopp
eller vattendrag.
• Följ alla nationella, regionala och lokala lagar,
regleringar eller förordningar gällande hantering eller
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avfallshantering av miljöfarliga vätskor (exempel: olja,
bränsle, kylvätska, bromsvätska); filter; batterier; och
andra ämnen eller delar. Det kan eventuellt vara
förbjudet enligt lag att bränna lättantändliga vätskor
eller komponenter i något annat än specialutformade
förbränningsugnar. Dessutom kan man exponeras för
skadliga ångor eller aska.
• Utvärdera återvinningsalternativen för däck, metall,
plast, glas, gummi och elektroniska komponenter som
kan återvinnas delvis eller helt.
• Kontakta ditt lokala miljökontor, din lokala
återvinningsanläggning eller din KEMPER-återförsäljare
för att ta reda på hur man på ett korrekt sätt återvinner
eller bortskaffar avfall.

Hörselskydd
Långvarig exponering av höga ljud kan orsaka
hörselskador.

Använd alltid någon typ av hörselskydd mot obekväma
ljudnivåer.
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Varningsdekaler

FX,WBZ -67-19NOV91-1/1

DX,SIGNS -67-18AUG09-1/1

KM00321,0000A2A -67-20MAR20-1/1

Illustrerade säkerhetsdekaler
På ett flertal viktiga ställen på traktorn finns varningsskyltar
uppsatta för att varna för risker. Själva faran utmärks
med en bild i en varningstriangel. Vid varningstriangeln
finns en symbol som informerar om hur man kan undvika
personskador. Dessa varningsskyltar, deras placering och
en kort förklarande text visas nedan.
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Byte av varningsdekaler
Ersätt saknade eller skadade varningsdekaler.
Använd maskinhandboken för korrekt placering av
varningsdekalerna.

Det kan finnas ytterligare säkerhetsinformation som
inte är tryckt i denna instruktionsbok på de delar och
komponenter som inte är tillverkade av John Deere.
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Instruktionsbok
Instruktionsboken innehåller all nödvändig information
beträffande säker användning av maskinen. Följ noggrant
alla säkerhetsanvisningar för att undvika olyckor.

K
M
40
48
69

—
U
N
—
04
M
A
R
20

10-1 111320

PN=17



Varningsdekaler

KM00321,0000A2B -67-20MAR20-1/1

KM00321,0000A2C -67-20MAR20-1/1

Service- och reparationsarbete
Stäng av motorn och ta ur nyckeln innan reparations- och
underhållsarbeten påbörjas.
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Roterande blad
Rör inga rörliga delar. Vänta tills alla rörliga delar har
stannat.

De roterande knivarna stannar inte omedelbart när
maskinen stängs av.
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Varningsdekaler

KM00321,0000A2D -67-20MAR20-1/1

KM00321,0000A2E -67-20MAR20-1/1

Skärbordets fällningsområde
Håll avståndet till skärbordets fällningsområde.

Se till att inga personer befinner sig i riskzonen när
skärbordet fälls ut eller in.

Se till att alla personer håller ordentligt avstånd till
skärbordet före ut- eller infällning.
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Håll avstånd till det roterande skärbordet
FARA - Håll avstånd till skärbordet. Koppla ur
skärbordsdrivningen, stäng av motorn och ta ur nyckeln
innan maskinen ska repareras eller rensas.
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Varningsdekaler

KM00321,0000A2F -67-20MAR20-1/1

KM00321,0000A30 -67-20MAR20-1/1

Roterande valsar
Håll avstånd till de roterande valsarna. Risk för
personskador!

Armar, ben och löst hängande kläder kan trasslas in de
roterande valsarna under användning.

Håll alltid ordentligt avstånd från de roterande valsarna.

Vänta tills alla rörliga delar har stannat.
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Vikbar ram
Rör dig aldrig inom riskområdet medan de yttre delarna
fortfarande är i rörelse. Det finns risk för klämskador
eller allvarliga skador om någon kroppsdel hamnar inom
riskområdet.
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Transport

Fortsättning på nästa sida KM00321,0000A31 -67-20MAR20-1/2

Lastning med en kran
Höj det roterande skärbordet med en tvärbalk
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A—Kedjor B—Kedjor C—Tvärbalk

VARNING: Använd alltid fjädringspunkterna när
du lastar det roterande skärbordet med hjälp av
en kran. Detta förhindrar att maskinen välter.

Se till att använda kedjor och lyftanordningar
som uppfyller det roterande skärbordets viktkrav
(se i sektionen Specifikationer).

VIKTIGT: Lyftöglemuttrarna i samlartrummorna
ska skruvas in helt.

Kedjorna (A) och (B) ska dras vertikalt uppåt. Använd
därför en travers (C).

VARNING: Om skärbordet lyfts upp utan
en travers kommer det att dra kedjorna i
en vinkel och leda till överbelastning av
lyftöglemuttrarna i samlartrummorna.
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Transport

KM00321,0000A31 -67-20MAR20-2/2

Att lyfta skärbordet med tillvald sats med
lyftöglemuttrar

VARNING: Använd alltid fjädringspunkterna när
du lastar det roterande skärbordet med hjälp av
en kran. Detta förhindrar att maskinen välter.

Se till att använda kedjor och lyftanordningar
som uppfyller det roterande skärbordets viktkrav
(se sektionen Specifikationer).

En speciell sats krävs när skärbordet lyfts utan tvärbalk.
Denna reservdelssats är obligatorisk och består av två
extra kraftiga lyftöglemuttrar (A).

OBS: Reservdelssatsen finns tillgänglig via
reservdelskanalen. Kontakta din återförsäljare.

1. Ta bort de befintliga lyftöglemuttrarna i de två mittersta
samlartrummorna och montera de extra kraftiga
lyftöglemuttrarna (A).

VIKTIGT: Lyftöglemuttrarna (A) ska skruvas in
helt. Lyftöglemuttrarna (A) ska endast
dras åt för hand.

2. Lyft skärbordet med hjälp av kedjorna (B) och (C) med
den relevanta längd som visas på bilden.

A—Extra kraftiga
lyftöglemuttrar

B—Kedja, 1540 mm (5 ft 0.62 in)

C—Kedja, 1600 mm (5 ft 2.99 in)
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Transport

Fortsättning på nästa sida KM00321,000071E -67-10JAN18-1/2

Secure the Rotary Harvesting Unit for Transport (Lashing Points)
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Fastsurrningspunkter
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Fastsurrningspunkter

A—Gummirep
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Transport

KM00321,000071E -67-10JAN18-2/2

Säkra det roterande skärbordet med gummirepen (A) på
båda sidor enligt bilden. Säkra tillbehören med ett extra
gummirep (extrautr.).
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Förberedelse av det roterande skärbordet

OUKM001,0000027 -67-01MAR05-1/1

KM00321,0000174 -67-20MAY09-1/1

Uppackning
Direkt efter att emballaget har tagits bort ska man
kontrollera att enheten inte har några skador som kan ha
uppkommit under transporten.

Anpassa avskrapare till matningskanalen
Innan skärbordet monteras på exakthacken ska man
kontrollera att avskraparna (A) är anpassade till
exakthackens kanalbredd.

Avskraparna (A) måste anpassas till kanalbredden för den
aktuella exakthacken.

A—Avskrapare
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,0000B21 -67-29OCT20-1/1

KM00321,0000204 -67-18AUG09-1/1

KM00321,00008B5 -67-25FEB19-1/1

Kompatibilitetstabell

VARNING: Innan du fäster ett roterande skärbord
till en exakthack, utför stegen i avsnittet
Förbereda roterande skärbord.

Skärbordet är förberett för montering på följande typer
av CLAAS exakthack:

Kompatibilitetstabell för roterande skärbord/exakthack från CLAAS

460plus .................................................................................. 840 typ 492/496/500
850 av typ 492/493/496/500
860 typ 496/500
870 av typ 492/493/496/500
890 typ 492/493
900 typ 492/493
930 av typ 494/497/498/502
940 av typ 494/497/498/502
950 av typ 494/497/498/502
960 av typ 494/497/498/499/502
970 av typ 494/497/498/502
980 av typ 494/497/498/502
990 av typ 494/497/498/499/502

Förse hack med ballast
Se till att förse hacken med korrekt ballast innan
skärbordet monteras.

VIKTIGT: Följ informationen i sektionen “Hjul och
ballast” i hackens instruktionsbok.

Justera extra strålkastare på exakthack
VIKTIGT: När det roterande skärbordet fälls ihop

finns det en risk för att det kolliderar med
exakthackens extra strålkastare (A).

För att undvika en sådan kollision när du fäller ihop
klipparredskapet, justera exakthackens extra strålkastare
(A) så långt utåt som möjligt.

A—Extra strålkastare
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,0000B1D -67-27OCT20-1/5

Fortsättning på nästa sida KM00321,0000B1D -67-27OCT20-2/5

Koppla till exakthackar av typ 498, 499 och
502 med variabel skärbordsdrivning
Roterande skärbord för exakthack från CLAAS av typ
498, 499 och 502 är tekniskt förberedda för variabel
skärbordsdrivning.

Dessutom krävs vissa programmeringssteg i
exakthackens programvara, som måste anpassas till
CLAAS. Kontakta din CLAAS -återförsäljare angående
detta.

VIKTIGT: För att använda den variabla
skärbordsdrivningen måste modul A130FAM
programmeras för den. Annars kan skärbordet
endast användas med konstant varvtal.
Justeringen av skärbordets hastighet sker via
den flerväxlade Kemper -växellådan.

OBS: För roterande skärbord som är utrustade för
montering av ett stödhjul, måste man först ta bort
den befintliga programvaran på skärbordsmodulen.
Sedan visas modulnamnet A130FAM.

Programmering av modul A130FAM sker via exakthacken.
Gå till väga enligt följande:

1. Koppla det roterande skärbordet till exakthacken.

2. Anslut exakthacken till en dator och starta CLAAS
-felsökningssystem (CDS).

3. Välj modul A130FAM för programmering av det
roterande skärbordet.
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4. När du anger ett serienummer, ange utgiven av Claas.

VIKTIGT: Skriv in ett serienummer för ett roterande
skärbord som motsvarar arbetsbredden för
roterande Kemper-skärbord.
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,0000B1D -67-27OCT20-3/5

Fortsättning på nästa sida KM00321,0000B1D -67-27OCT20-4/5

VIKTIGT: Följande måste anges av Claas.

5. Använd de gamla Orbis-typerna när du väljer typ av
maskin.

OBS: När det till exempel gäller en Orbis 900, välj typ
992 och inte typ I53 (se bilden).

6. Beroende på klipparredskapets modell, välj följande
inställningar:

K
M
35
99
67

—
U
N
—
22
FE

B
19

Modell för roterande
skärbord Maskintyp Växellåda Transportsystem

345plus Orbis 450 3-växlad växellåda Inget transportsystem

360plus/460plus utan chassi Orbis 600 3-växlad växellåda Inget transportsystem

360plus/460plus med chassi Orbis 750 3-växlad växellåda Transportvagn

375plus/475plus utan chassi Orbis 750 3-växlad växellåda Inget transportsystem

375plus/475plus med chassi Orbis 750 3-växlad växellåda Transportvagn

390plus/490plus utan chassi Orbis 900 3-växlad växellåda Inget transportsystem

390plus/490plus med chassi Orbis 900 3-växlad växellåda Transportvagn

VIKTIGT: Välj dessutom inställningen "variabel
drivning" för varje typ.

7. Växla den flerväxlade växellådan (A) på
klipparredskapet till 3:e växeln (se Justera växelval
med flerväxlad växellåda för CLAAS-exakthackar i
avsnittet Använda det roterande skärbordet).

A—Flerväxlad växellåda

K
M
37
14
81

—
U
N
—
14
M
A
R
19

25-3 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,0000B1D -67-27OCT20-5/5

K
M
35
61
87

—
U
N
—
02
JU

L1
8

K
M
35
61
88

—
U
N
—
02
JU

L1
8

A—Adapterkabel B—Huvudanslutning för
kabelhärva

VIKTIGT: Utför detta steg endast för skärbord som har
utrustats för montering av stödhjul på fabriken.

OBS: Skärbord som inte har utrustats för montering av
stödhjul på fabriken har ingen adapterkabel (A).

8. Adapterkabel (A) måste tas bort från
CLAAS-styrenheten (C) när programmeringen
är klar. Gå till väga enligt följande:

• Ta bort adapterkabel (A).
• Sätt in anslutningen (B) på huvudkabelsatsen direkt
till CLAAS-styrenheten.

25-4 111320

PN=29



Koppla till en CLAAS exakthack

Fortsättning på nästa sida KM00321,0000B22 -67-29OCT20-1/3

Montera ytterligare kabelhärvor (endast exakthackar av typ 498, 499 och 502)

K
M
34
23
39

—
U
N
—
03
JU

L1
8

VIKTIGT: Den ytterligare kabelhärvan är försedd med
följande skärbord och måste monteras
på exakthacken:

• Alla skärbord som är utrustade för att
koppla till ytterligare chassi
• Alla skärbord med 10 och 12 rader

OBS: Det ytterligare kablaget krävs så att skärbordet
kan fällas in i upphöjt tillstånd.

Kabelhärvan som medföljer måste monteras på
exakthacken från CLAAS innan du ansluter skärbordet
för första gången.

Gå till väga enligt följande:

1. Dra ut anslutningen (E) från vinkelsensor (D) på
exakthacken.

2. Anslut kontaktanslutningarna (A) för medföljande
kabelhärva mellan vinkelsensorn (D) och anslutningen
(E) på exakthacken.

K
M
34
23
37

—
U
N
—
02
JU

L1
8

A—Anslutningar
B—Uttag
C—Anslutningskabel

D—Vinkelsensor
E—Anslutning

25-5 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,0000B22 -67-29OCT20-2/3

KM00321,0000B22 -67-29OCT20-3/3

3. Montera uttaget (A) på exakthacken från CLAAS med
skruvarna (B).

OBS: Monteringsläget för uttaget varierar och beror
på exakthackens tillverkningsår.

A—Uttag B—Bultar

K
M
37
14
66

—
U
N
—
08
FE

B
19

Monteringsläge för uttaget

K
M
37
14
67

—
U
N
—
08
FE

B
19

Monteringsläge för uttaget

4. Sätt fast återstående kablar med kabelband (A) bakom
den främre kåpan.

5. Sätt i anslutningskabeln (B) i uttaget och anslut den
till huvudkabelhärvan (C).

OBS: Uttaget kan monteras på exakthacken efter
majsskörden. Uttaget fungerar inte om
ingen kontakt är isatt.

A—Kabelband
B—Anslutningskabel

C—Huvudkabelhärva

K
M
34
23
40

—
U
N
—
02
JU

L1
8

K
M
35
61
86

—
U
N
—
03
JU

L1
8

25-6 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

Fortsättning på nästa sida KM00321,00006CB -67-09OCT17-1/2

Koppla till CLAAS exakthackar
Roterande skärbord med standard lutningsram

1. Kör fram exakthacken mot skärbordets ram tills
spärrhakarna (A) sticker in i monteringsfästena (D)
på kopplingsramen.

OBS: Fästena (D) kan monteras i två olika lägen.
På så sätt kan skärbordets lutning varieras
i förhållande till marken.

2. Ta bort stiften (C) på båda sidorna.
3. Lyft främre skyddet (B) uppåt tills spärrhakarna (A) på

skärbordet ligger i fästena (D).
4. Lås skärbordet:

Säkra övre lagerpunkten med stiftet (C).
Lås nedre lagerpunkten med spaken (E).

VIKTIGT: Säkra stiftet (C) och spaken (E)
med fjäderlåssprinten.

A—Spärrhakar
B—Främre skydd
C—Stift

D—Fäste
E—Spak

K
M
10
00
86
1
—
U
N
—
25
M
AY

09
K
M
10
00
86
2
—
U
N
—
25
M
AY

09
K
M
10
00
86
3
—
U
N
—
25
M
AY

09

25-7 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,00006CB -67-09OCT17-2/2

Skärbord med kopplingsram för stödhjul

K
M
10
00
86
1
—
U
N
—
25
M
AY

09

K
M
32
94
64

—
U
N
—
29
S
E
P
17

1. Kör fram exakthacken mot skärbordets ram tills
spärrhakarna (A) sticker in i monteringsfästena (D)
på kopplingsramen.

2. Ta bort stiften (C) på båda sidorna.
3. Lyft främre skyddet (B) uppåt tills spärrhakarna (A) på

skärbordet ligger i fästena (D).
4. Säkra övre lagerpunkten med stiftet (C).

Lås nedre lagerpunkten med spaken (E).

VIKTIGT: Säkra stiftet (C) och spaken (E)
med fjäderlåssprinten.

5. Lås stödbenen (F) på höger och vänster sida i det
högsta läget. Dra då ut det fjäderbelastade stiftet (G)
och låt det greppa igen när stödbenet är i sitt ändläge.

A—Spärrhakar
B—Främre skydd
C—Stift
D—Fäste

E—Spak
F—Stödben
G—Stift

K
M
32
94
65

—
U
N
—
09
O
C
T1
7

K
M
32
94
66

—
U
N
—
29
S
E
P
17

K
M
21
79
84

—
U
N
—
15
S
E
P
14

25-8 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,00006CD -67-05OCT17-1/2

KM00321,00006CD -67-05OCT17-2/2

Skärbord med flerväxlad växellåda och
snabbkoppling
Justera snabbkopplingen (endast före
första användningen)

1. Kontrollera att kopplingsklon (A) på skärbordet och
kopplingsklon (B) på exakthacken är i linje.

2. Justera kopplingsklon (A) på skärbordet vid behov.

• Lossa skruvarna (C).
• Lossa låsmuttern (D) och justera kopplingsklon (A)
med ställskruven (E).
• Dra åt låsmuttern (D).
• Dra åt skruvarna (C) med angivet åtdragningsmo-
ment.

Specifikation
Skruvar (C) på snabb-
kopplingen—Åtdrag-
ningsmoment............................................................ 240 N·m (177 lb.-ft.)

A—Kopplingsklo på skärbord
B—Kopplingsklo på exakthack
C—Skruv

D—Låsmutter
E—Justerskruv

K
M
21
79
85

—
U
N
—
15
S
E
P
14

K
M
21
79
86

—
U
N
—
15
S
E
P
14

Justera snabbkopplingen i axiell riktning

VIKTIGT: Kontrollera att spåret (B) på kopplingsklon
på exakthacken kan vridas fritt och inte
kommer i kontakt med huset (A).

VARNING: Brandrisk - Felaktig inställning
kan orsaka luftburna gnistor!

Om så behövs, montera en distansbricka (C) innan fästet
monteras (se pilen).

A—Hus
B—Spår

C—Distansbricka

K
M
21
91
85

—
U
N
—
15
S
E
P
14

K
M
21
91
87

—
U
N
—
15
S
E
P
14

25-9 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,0000179 -67-27MAY09-1/1

KM00321,0000177 -67-08JUN09-1/1

Anslutning av hydraulslangar
Anslut hydraulslangarna (A) till exakthacken med
snabbkopplingar.

A—Hydraulslangar

K
M
10
00
86
6
—
U
N
—
26
M
AY

09

Ansluta drivningen (typ 492)
OBS: Ett stegskydd (A) för kardanaxeln är monterad

på den ingående transmissionen.

När skärbordet har kopplats till exakthacken måste
kardanaxeln för drivningen monteras.

1. Montera kardanaxeln (B) enligt bilden.

VIKTIGT: Se till att snabblåssprintarna på båda
sidor av kardanaxeln greppar.

2. Säkra kardaxelns skydd med säkerhetskedjan (C) så
att det inte kan vridas.

A—Stegskydd
B—Kardanaxel

C—Säkerhetskedja

K
M
10
00
86
4
—
U
N
—
26
M
AY

09
K
M
10
00
86
5
—
U
N
—
26
M
AY

09

25-10 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,00008F4 -67-13MAR19-1/7

Fortsättning på nästa sida KM00321,00008F4 -67-13MAR19-2/7

Ansluta drivningen (typ 493, 494 och 497)
1. Demontera klokopplingen (A) helt från skärbordets

drivning.

För att göra detta, ta isär delarna 1 till 11.

A—Klokoppling

K
M
10
00
86
7
—
U
N
—
26
M
AY

09
K
M
10
00
86
8
—
U
N
—
26
M
AY

09

2. Skruva in den gängade stången (B) i kardanaxeln,
justera till 147 mm (X) och lås med sexkantsmuttern
(A).

A—Sexkantsmutter
B—Skruvstift

X—167 mm
K
M
10
00
87
2
—
U
N
—
26
M
AY

09

25-11 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,00008F4 -67-13MAR19-3/7

KM00321,00008F4 -67-13MAR19-4/7

Fortsättning på nästa sida KM00321,00008F4 -67-13MAR19-5/7

3. Montera först kardanaxeln i den splines-försedda
bussningen (A) för skärbordsdrivningen på
exakthacken.

A—Splines-försedd bussning

K
M
10
00
87
3
—
U
N
—
26
M
AY

09

4. Säkra kardanaxeln med bussning (A) och fästmutter
(B).

A—Bussning B—Fästmutter

K
M
10
00
87
4
—
U
N
—
26
M
AY

09

5. Sätt andra änden av kardanaxeln på skärbordets
växellåda (A).

A—Växellåda

K
M
10
00
87
5
—
U
N
—
26
M
AY

09

25-12 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,00008F4 -67-13MAR19-6/7

KM00321,00008F4 -67-13MAR19-7/7

6. Sätt i låsskruven (A) i spåret på den splines-försedda
axeln.

Kontrollera att axeln inte längre kan röra sig.

Dra åt låsmuttern (B).

A—Låsskruv B—Låsmutter

K
M
10
00
87
6
—
U
N
—
26
M
AY

09

7. Montera skyddet (A) för kardanaxeln som på bilden.

A—Skydd för kardanaxel
B—Fäste
C—Skydd (56x17x2,5 mm)
D—Skydd (56x13x2,5 mm)
E—Kompressionsfjäder

F—Bult
G—Fjäderbricka
H—Stödring
I— Låsring
J—Fästmutter

K
M
10
00
87
0
—
U
N
—
26
M
AY

09
K
M
10
00
87
1
—
U
N
—
26
M
AY

09

25-13 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,0000B1F -67-27OCT20-1/8

Fortsättning på nästa sida KM00321,0000B1F -67-27OCT20-2/8

Ansluta drivningen (typ 496 och 500)
1. Avlägsna klokopplingen (A) helt från exakthackens

skärbordsdrivning.

För att göra detta avlägsnar du plåtarna (B), (C) och
(D), och ta av klokopplingen (A).

A—Klokoppling
B—Plåt

C—Plåt
D—Plåt

K
M
22
37
38

—
U
N
—
22
O
C
T1
4

K
M
22
37
39

—
U
N
—
22
O
C
T1
4

2. Baktill på skärbordets drivning tvingar du försiktigt ut
locket (A) med ett skaft på 35 mm diameter.

A—Lock

K
M
22
37
40

—
U
N
—
22
O
C
T1
4

K
M
22
37
41

—
U
N
—
22
O
C
T1
4

25-14 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,0000B1F -67-27OCT20-3/8

Fortsättning på nästa sida KM00321,0000B1F -67-27OCT20-4/8

3. Skruva i den gängade stången (B) i kardanaxeln,
justera till 225 mm (8.86 in.) (X) och lås fast den med
sexkantsmuttern (A).

A—Sexkantsmutter
B—Skruvstift

X—225 mm (8.86 in.)

K
M
10
00
87
2
—
U
N
—
26
M
AY

09

4. Sätt i kardanaxeln i skärbordets drivning (A) på
exakthacken.

5. Sätt fast kardanaxeln på baksidan av skärbords
drivning med brickan (C) och fästmuttern (B).

6. Sätt den andra änden av kardanaxelns skydd på det
roterande skärbordets växellåda (D).

A—Skärbordets drivning
B—Fästmutter

C—Bricka
D—Växellåda

K
M
22
37
42

—
U
N
—
22
O
C
T1
4

K
M
22
37
43

—
U
N
—
22
O
C
T1
4

K
M
22
37
44

—
U
N
—
22
O
C
T1
4

25-15 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,0000B1F -67-27OCT20-5/8

Fortsättning på nästa sida KM00321,0000B1F -67-27OCT20-6/8

7. Sätt i låsskruven (A) i spåret på den splines-försedda
axeln.

Kontrollera att axeln inte längre kan röra sig.

Dra åt låsmuttern (B).

A—Låsskruv B—Låsmutter

K
M
23
77
95

—
U
N
—
13
M
A
R
15

8. Montera först ihop fästet, och montera det sedan på
skärbordsdrivningen på exakthacken.

A—Axel
B—Fjäder
C—Välvd fjäderbricka

D—Bricka
E—Låsring

K
M
22
37
45

—
U
N
—
22
O
C
T1
4

K
M
22
37
46

—
U
N
—
22
O
C
T1
4

25-16 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,0000B1F -67-27OCT20-7/8

KM00321,0000B1F -67-27OCT20-8/8

OBS: Kardanaxelskyddet består av 2 delar.

9. Montera kardanaxelskyddet (A) på skärbordets
ingående växellåda och säkra med skruven (B).

A—Kardanaxelskydd B—Skruv

K
M
23
77
96

—
U
N
—
13
M
A
R
15

10. Sätt i övre delen av kardanaxelskyddet (C) i
kopplingsramen (se pilen).

11. Montera kardanaxelskyddet (C) och säkra det med
brickan (D) och fästmuttern (E).

C—Kardanaxelskydd
D—Bricka

E—Fästmutter

K
M
23
77
97

—
U
N
—
13
M
A
R
15

K
M
23
77
98

—
U
N
—
13
M
A
R
15

25-17 111320
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Koppla till en CLAAS exakthack

KM00321,000026B -67-25FEB10-1/1

Byta CLAAS-bricka mot KEMPER-bricka
Den välvda CLAAS-brickan kan försämra materialflödet
under inmatningsvalsarna. Lösningen på problemet är att
använda den raka KEMPER-brickan (A) i stället.

Montering:

Ta bort CLAAS-brickan, skjut in den raka KEMPER-brickan
(A) och fäst den på stödaxeln (B).

OBS: Omman skördar gräs ska KEMPER-brickan tas bort.

A—KEMPER-bricka B—Stödaxel

K
M
10
01
10
5
—
U
N
—
10
FE

B
10

25-18 111320
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Koppla till en exakthack från FENDT

KM00321,0000126 -67-23MAR12-1/1

KM00321,0000184 -67-12JUN12-1/5

Fortsättning på nästa sida KM00321,0000184 -67-12JUN12-2/5

Rikta in pendelramen
Rikta in pendelramen (A) med linjärmodulen (B).

A—Pendelram B—Linjärmodul

K
M
10
02
24
7
—
U
N
—
23
M
A
R
12

Koppla skärbordet till FENDT exakthackar
1. Använd spänningsspaken (A) för att öppna låset.

A—Spänningsspak

K
M
10
02
24
8
—
U
N
—
23
M
A
R
12

2. Kör långsamt fram exakthacken mot skärbordet tills
stiften (A) på höger och vänster sida av skärbordet är
ovanför övre fångkrokarna (B) på lutningsramen.

A—Stift B—Fångkrokar
K
M
10
02
30
4
—
U
N
—
11
JU

N
12

28-1 111320
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Koppla till en exakthack från FENDT

KM00321,0000184 -67-12JUN12-3/5

KM00321,0000184 -67-12JUN12-4/5

KM00321,0000184 -67-12JUN12-5/5

3. Höj lyftanordningen tills stiften (B) greppar i nedre
krokarna (A) till vänster och höger.

4. Stäng av motorn.

5. Dra åt parkeringsbromsen.

A—Krokar B—Stift

K
M
10
02
30
5
—
U
N
—
12
JU

N
12

6. Använd spänningsspaken (A) för att stänga låset.

A—Spänningsspak

K
M
10
02
30
6
—
U
N
—
12
JU

N
12

7. Kontrollera att låskrokarna (A) sitter i korrekt.

A—Låskrok

K
M
10
02
25
1
—
U
N
—
23
M
A
R
12

28-2 111320
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Koppla till en exakthack från FENDT

KM00321,0000185 -67-13JUN12-1/1

KM00321,000012C -67-29MAR12-1/1

Fortsättning på nästa sida KM00321,00001DE -67-07MAY13-1/3

Ansluta hydraulslangarna och kablaget
Hydrauluttagen på exakthacken är numrerade. Anslut
de numrerade hydraulslangarna på skärbordet till
motsvarande hydrauluttag på exakthacken.

Anslut kablaget (A) till eluttaget på exakthacken.

A—Kabelhärva

K
M
10
02
30
7
—
U
N
—
13
JU

N
12

Kardanaxel

A—Kardanaxel
B—Ände för skärbordet

C—Ände för exakthackens
inmatning

K
M
10
02
26
1
—
U
N
—
29
M
A
R
12

Ansluta kardanaxel
1. Tryck på glidstiftet (A) och dra på leden på den

splines-försedda axeln på skärbordet tills glidstiftet (A)
greppar i det ringformade spåret.

A—Glidstift

K
M
10
02
26
2
—
U
N
—
29
M
A
R
12

28-3 111320
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Koppla till en exakthack från FENDT

KM00321,00001DE -67-07MAY13-2/3

KM00321,00001DE -67-07MAY13-3/3

Fortsättning på nästa sida KM00321,000012D -67-29MAR12-1/2

2. Dra skyddet över leden tills det greppar.

K
M
10
02
26
3
—
U
N
—
29
M
A
R
12

3. Tryck på glidstiftet (A) och dra på leden på den
splines-försedda axeln på exakthacken tills glidstiftet
(A) greppar i det ringformade spåret.

A—Glidstift

K
M
10
02
25
3
—
U
N
—
29
M
A
R
12

Byta hydraulsystem
Flytta spaken (A) till läget för det aktuella skärbordet.

K
M
10
02
26
4
—
U
N
—
29
M
A
R
12

28-4 111320
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Koppla till en exakthack från FENDT

KM00321,000012D -67-29MAR12-2/2

KM00321,000012F -67-29MAR12-1/1

Spaken lägen

1—Läge för majs 2—Läge för gräs

K
M
10
02
26
5
—
U
N
—
29
M
A
R
12

K
M
10
02
26
6
—
U
N
—
29
M
A
R
12

Låsa upp pendelramen
Ta bort låsstiftet (A) och sätt i det i hålet (B) i pendelramen.

OBS: Pendelramen är nu olåst.

A—Låsstift B—Hål

K
M
10
02
26
7
—
U
N
—
29
M
A
R
12

28-5 111320

PN=48



Koppla från skärbordet

KM00321,0000182 -67-27MAY09-1/1

Koppla från skärbordet
OBS: Fäll in skärbordet innan det sätts ner.

1. Sänk skärbordet till marken.
2. Stäng av exakthackens motor, ta ur nyckeln ur

tändningen och lägg i parkeringsbromsen.
3. Koppla loss hydraulslangarna (A) från exakthacken

och förvara dem i den därtill avsedda hållaren (B).
4. Dra av drivaxeln.

OBS: Placera skärbordet i en sådan höjd att det kan
kopplas till på en exakthack igen vid ett senare
tillfälle. Välj aldrig en höjd som är för låg.

5. Starta exakthacken och sänk skärbordet tills
stråskiljarna når marken.

6. Sänk stödbenen (D) på vänster och höger sida och lås
dem på lämplig höjd. Dra ut det fjäderbelastade stiftet
(C) och låt det greppa igen när stödbenet är i rätt höjd.

7. Öppna fästkrokarna på kopplingsramen.
8. Sänk främre skyddet ytterligare och kör bort det från

skärbordets kopplingsram.

A—Hydraulslangar
B—Fäste

C—Stift
D—Stödben
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Transport

KM00321,000027A -67-19FEB10-1/1

KM00321,00000CD -67-20DEC11-1/1

KM00321,000035A -67-05JAN15-1/1

KM00321,0000188 -67-28MAY09-1/1

Körning på allmän väg

VARNING: Vid körning på allmän väg ska man
följa gällande trafiklagstiftning beträffande
varningsanordningar, belysning och säkerhet.
Se sektionen Säkerhet.

VIKTIGT: Se instruktionsboken för exakthacken
angående de föreskrifter som gäller då
exakthacken körs på allmän väg.

Fäll upp de yttre sektionerna vid transport enligt de lokala
bestämmelserna.

VIKTIGT: Risk för kollision! För att undvika
skador, stäng hyttdörren på exakthacken
innan skärbordet fälls upp.

Fälla skärbordet

VARNING: Risk för allvarliga personskador! Se
till att ingen befinner sig i närheten av maskinen
när skärbordet fälls in eller ut.

Vid körning på allmän väg ska man följa
gällande trafiklagstiftning beträffande
varningsanordningar, belysning och säkerhet.

Fäll in de yttre sektionerna för transport enligt de lokala
reglerna.

Sätta fast dekal (skärbord med stödhjul)
Till skärbord som har ett stödhjul medföljer en dekal med
specifikationerna (se bilden).

Denna dekal måste sättas fast på exakthacken nära
typskylten.
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Stänga säkerhetsventil (endast skärbord för
CLAAS exakthackar)
Stäng säkerhetsventilen (A) vid körning på allmän väg, så
att de yttre sektionerna inte kan sänkas oavsiktligt.

A—Säkerhetsövertrycksventil
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Transport

KM00321,0000A32 -67-20MAR20-1/1

Körning på allmän väg (roterande skärbord med transportstödhjul)
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A—Hämdukar
B—Positionsljus/körriktningsvi-

sare

C—Stödhjul

VIKTIGT: Skärbord som är utrustade för montering
av ett komfort-stödhjul (C) får köras på
allmän väg endast om komfort-stödhjulet
faktiskt är monterat. Se även tillägget till
instruktionsboken för komfort-stödhjul 400F.

Vid körning på allmän väg med monterat komfort-stödhjul
måste hela området runt stråskiljarna täckas med
skyddsdukar (A).

Positionsljus och körriktningsvisare:

Eftersom exakthackens positionsljus och blinkers
vanligtvis är skymda av insamlingstrummorna i
upphöjt läge, så har komfort-stödhjulet ytterligare två
positionsljus/blinkers (B).
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Transport

KM00321,0000A33 -67-20MAR20-1/1

KM00321,0000A35 -67-20MAR20-1/1

Körning på allmän väg (roterande skärbord
utan transportstödhjul)
Vid körning på allmän väg måste hela området runt
grödseparerarna täckas med en skyddsduk (A).

Monteringsanvisningar för skyddsanordning (A):

1. Vänta tills de roterande knivarna har stannat helt. Fäll
sedan upp sidoklippenheterna.

2. Placera och fäll ut enheten för förebyggande av
olyckor (C) på den mittersta avskiljarspetsen.

3. Montera skyddsvakter (A) på vänster och höger
sida och fäst dem med det medföljande repet i den
olycksförebyggande enheten.

4. Glidskor, blad och andra kanter täcks med
skyddsdukar (A).

Sidlampor och indikatorer:

Eftersom sidolampor och blinkers vanligtvis är skymda
av insamlingstrummorna i upphöjt läge, så har
anordningen för förebyggande av olyckor ytterligare två
positionsljus/blinkers (B). Använd den 7-poliga kontakten
på hackens högra sida för 12 V strömförsörjning.

Markfrigång:
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A—Skydd
B—Positionsljus/körriktnings-

visare

C—Enhet för förebyggande av
olyckor

Vid körning på allmän väg måste skärbordet vara höjt så
att fronten av enheten för förebyggande av olyckor (C) är
ungefär 300 mm (1 ft) över marken.

Sätt AHC-sensorerna i transportläge
AHC-sensorerna (A) måste sättas i transportläge för att
maximalt tillåten transportbredd ska upprätthållas:

• Sväng AHC-sensorn (A) i pilens riktning.
• Fäst AHC-sensorn (A) på bulten (B).
• Upprepa på den andra sidan.
A—AHC-sensor B—Skruv
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,00000CE -67-20DEC11-1/1

Skärbord - Funktionsanvisningar
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A—Insamlingstrumma
B—Stråskiljare
C—Roterande blad

D—Gröda i längdriktningen
E—Matningstrumma

F—Matartänder
G—Styrningar och avskrapare

H—Matarstång

Skärbordet kan bearbeta grödan på olika sätt – det kan
arbeta utmed raderna, tvärs över raderna eller i vinkel mot
dem (rad-oberoende). Då kan grödan bearbetas på det
lämpligaste sättet. Det finns inga mellanrum där stjälkarna
inte fångas upp. Även om inget motstål används, så
kapar de snabbt roterande bladen (C) alla stjälkar
inom maskinens arbetsbredd. De långsamt roterande
insamlingstrummorna (A) skickar stjälkarna vidare
utmed stråskiljarna (B). Stjälken fångas upp av raden av
matartänder (F) som av en gripare. Insamlingstrummornas
(A) framåtrörelse tvingar grödan mot matartänderna

(F), och stjälkarna forslas längs med styrningarna och
avskraparna (G) till matarvalsarna (E). Här läggs grödan
mot matartänderna (F) på matarvalsarna (E), som snyggt
och prydligt buntar ihop stjälkarna i längdriktningen(D)
innan de transporteras till exakhackens inmatningsvalsar.

VIKTIGT: Följ noga alla anvisningar i exakthackens
instruktionsbok gällande ballast, val
av drivningsvarvtal för skärbordet,
flytlägesjustering och montering av
kopplingsramen på exakthacken.
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,000020F -67-24AUG09-1/1

KM00321,0000192 -67-09JUN09-1/1

KM00321,0000198 -67-29JUN12-1/1

Använda skärbordet — Allmän användning
Starta exakthacken

Uppstart av exakthacken, påslagning av knivcylindern
och skärbordet liksom reversering av inmatningsrullarna
bör alltid ske med motorn på tomgång (se exakthackens
instruktionsbok för ytterligare information). De
roterande skärbladen rör sig inte (på grund av
säkerhetsanordningar).

Lägg endast i en framåtväxel om motorn går på låg
tomgång. Detta förhindrar onödigt slitage på kopplingarna.

Använda skärbordet

När knivtrumman roterar med rätt hastighet och de
roterande skärbladen går med rätt hastighet, kör in i de
stående grödorna.

Körhastigheten varierar beroende på skördetätheten,
typen av gröda och exakthackens prestanda.

Upprätthåll rotationshastigheten vid vändning på vändteg.
Detta förhindrar onödigt slitage på skärbordets drivning.

Låt skärbordet vara påkopplat vid byte av släpvagn. Detta
förhindrar onödigt slitage på skärbordets drivning.

Ta bort igensättningar

VARNING: Risk för allvarliga personskador!
Försök aldrig att ta bort igensättningar i
skärbordet för hand medan maskinen går. Stäng

först av exakthackens motor och vänta tills alla
rörliga delar har stannat helt och hållet.

Under skörd kan man åtgärda de flesta igensättningar
genom att snabbt reversera insamlingstrummorna.

Ta bort igensättningar på CLAAS exakthackar
När igensättningar uppstår kan man stoppa
insamlingstrummorna och sedan reversera dem.

Ta bort igensättningar:

• Stanna maskinen.
• Backa exakthacken en liten bit.
• Tryck kort på knappen (A) och vänta tills inmatningen
och skärbordet har stannat.
• Tryck på knappen (A) igen och håll den nedtryckt tills
igensättningen är borta.

OBS: Reverseringen pågår så länge knappen
(A) hålls nedtryckt.

VARNING: Risk för allvarliga personskador!
Försök aldrig att ta bort igensättningar i
skärbordet för hand medan maskinen går. Stäng
först av exakthackens motor och vänta tills alla
rörliga delar har stannat helt och hållet.

A—Knapp
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,00008F5 -67-15MAR19-1/1

Justera släpskorna så att de står parallellt med marken
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Så snart skärbordet har nått sitt arbetsläge:

Kontrollera att släpskorna (A) är parallella med marken.

Beroende på skärbordets vinkel mot marken kan
distanserna (B) behöva tas bort.

VIKTIGT: En felaktig justering kan leda till att
släpskorna slits ut i förtid.

OBS: Klipparredskap från modellår 2019 har infa
fler distanser (B). Beställ distanser (B) via din
återförsäljare av reservdelar vid behov.

A—Släpskor B—Distansbricka
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,00000CF -67-21DEC11-1/1

Justera den centrala matarstången
OBS: Är grödan kort ska den centrala matarstången

(A) ställas in lågt.

Matarstängerna (A) och (B) styr grödan inåt för att förbättra
inmatningen. Höjden på den centrala matarstången (C)
kan justeras på fältet för att passa grödans villkor.

• Lossa skruvarna (C) och (D) för att justera höjden på den
centrala matarstången. Dra sedan åt skruvarna igen.

A—Central matarstång
B—Matarstång

C— Skruv
D—Skruv
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,00000D0 -67-21DEC11-1/1

KM00321,000018B -67-08JUN09-1/1

Insamlingstrummornas arbetsvarvtal

OBS: Insamlingstrummornas arbetsvarvtal beror
på skördetätheten, typen av gröda och
exakthackens version.

OBS: Insamlingstrummornas varvtal kan justeras.
De roterande bladen har ett fast varvtal
som inte kan ändras.

K
M
10
01
79
8
—
U
N
—
11
N
O
V
11

Snittlängdsjustering med CLAAS exakthack
På CLAAS exakthackar växlas snittlängdstransmissionen
och skärbordets drivningsvarvtal oberoende av varandra.

Exakthackarna från CLAAS och KEMPER-skärbordet har
2 växlar vardera.

Se exakthackens instruktionsbok för justeringar på
exakthacken.

På KEMPER-skärbordet växlas 1:a och 2:a växeln (B)
direkt vid växellådan.

A—1:a växeln B—2:a växeln

K
M
10
00
89
3
—
U
N
—
08
JU

N
09

40-5 111320

PN=57



Använda det roterande skärbordet

KM00321,0000B23 -67-29OCT20-1/1

KM00321,0000B24 -67-29OCT20-1/1

KM00321,0000B25 -67-29OCT20-1/1

Snittlängd och trumvarvtal med en exakthack
från CLAAS 830–900 (typ 492, 496 och 500)
Se tabellerna nedan för att avgöra snittlängdsjusteringen.

Knivcylinder med 24 knivar (typ 492, 496 och 500)

K
M
10
01
81
9
—
U
N
—
21
D
E
C
11

I—Snittlängd,
cylinder med 2x12

knivar

II—Spak (B) läge III—Spak (A) läge IV—Spak (C) läge V—Skärbord, växel V—Inmatningstrum-
mans hastighet

4 mm (0,16 tum) 1 Långsam Långsam 1 22

5,5 mm (0,22 tum) 1 Snabb Snabb 1 26

7 mm (0,28 tum) 2 Långsam Långsam 2 27

9 mm (0,35 tum) 2 Snabb Snabb 1 26

14 mm (0,55 tum) 3 Långsam Långsam 2 27

17 mm (0,67 tum) 3 Snabb Snabb 2 33

Knivcylinder med 20 knivar (typ 492, 496 och 500)
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I—Snittlängd,
cylinder med 2x10

knivar

II—Spak (B) läge III—Spak (A) läge IV—Spak (C) läge V—Skärbord, växel V—Inmatningstrum-
mans hastighet

5 mm (0,20 tum) 1 Långsam Långsam 1 22

6,5 mm (0,26 tum) 1 Snabb Snabb 1 26

8,5 mm (0,33 tum) 2 Långsam Långsam 2 27

11 mm (0,43 tum) 2 Snabb Snabb 1 26

17 mm (0,67 tum) 3 Långsam Långsam 2 27

21 mm (0,83 tum) 3 Snabb Snabb 2 33
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,00000D3 -67-04JAN12-1/1

Fortsättning på nästa sida KM00321,00000E3 -67-04JAN12-1/2

Snittlängdsjustering och trumvarvtal med
CLAAS exakthack 830-900 (typ 493)
2-växlad växellåda

Skärbordets 2-växlade växellåda finns i två versioner:

• Varvtalsökning för normal till lång snittlängd (standard)
• Varvtalsminskning för kort snittlängd (tillval)

Se tabellerna nedan för att avgöra snittlängdsjusteringen.
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Knivcylinder med 28 knivar (typ 493)
Tvåväxlad växellåda (III) för normal till lång
snittlängd (standard)
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I—Snittlängd, antal knivar II—Snittlängds-
transmission, exakthack

III—Skärbordsdrivning IV—Insaml.trummornas
varvtal

2x14 knivar 2x7 knivar Växel Drev varv/min

5,1 mm (0,20 tum) 10,2 mm (0,40 in.) 1 26

6,0 mm (0,24 in.) 12,0 mm (0,47 in.) 1 26

6,9 mm (0,27 in.) 13,8 mm (0,54 in.) 1 26

7,7 mm (0,30 in.) 15,4 mm (0,60 in.) 1 26

8,6 mm (0,34 in.) 17,2 mm (0,68 in.)

1

2 33

6,9 mm (0,27 in.) 13,8 mm (0,54 in.) 1 26

7,7 mm (0,30 in.) 15,4 mm (0,60 in.) 1 26

8,6 mm (0,34 in.) 17,2 mm (0,68 in.) 2 33

9,4 mm (0,37 in.) 18,8 mm (0,74 in.) 2 33

10,3 mm (0,20 in.) 20,6 mm (0,81 in.) 2 33

11,1 mm (0,44 in.) 22,2 mm (0,87 in.) 2 33

12,0 mm (0,47 in.) 24,0 mm (0,94 in.)

2

2 33
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,00000E3 -67-04JAN12-2/2

Tvåväxlad växellåda (III) för kort snittlängd (tillval)
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I—Snittlängd, antal knivar II—Snittlängds-
transmission, exakthack

III—Skärbordsdrivning IV—Insaml.trummornas
varvtal

2x14 knivar 2x7 knivar Växel Drev varv/min

3,4 mm (0,13 tum) 6,8 mm (0,27 in.) 2 20

4,3 mm (0,17 in.) 8,6 mm (0,34 in.) 2 20

5,1 mm (0,20 in.) 10,2 mm (0,40 in.) 2 20

6,0 mm (0,24 in.) 12,0 mm (0,47 in.) 2 20

6,9 mm (0,27 in.) 13,8 mm (0,54 in.) 1 26

7,7 mm (0,30 in.) 15,4 mm (0,61 in.) 1 26

8,6 mm (0,34 in.) 17,2 mm (0,68 in.)

1

1 26

6,9 mm (0,27 in.) 13,8 mm (0,54 in.) 1 26

7,7 mm (0,30 in.) 15,4 mm (0,61 in.) 1 26

8,6 mm (0,34 in.) 17,2 mm (0,68 in.) 1 26

9,4 mm (0,37 in.) 18,8 mm (0,74 in.)

2

1 26
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Använda det roterande skärbordet

Fortsättning på nästa sida KM00321,00000E4 -67-04JAN12-1/2

Knivcylinder med 24 knivar (typ 493)
Tvåväxlad växellåda (III) för normal till lång
snittlängd (standard)
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I—Snittlängd, antal knivar II—Snittlängds-
transmission, exakthack

III—Skärbordsdrivning IV—Insaml.trummornas
varvtal

2x12 knivar 2x6 knivar Växel Drev varv/min

6 mm (0.24 in.) 12 mm (0,47 in.) 1 26

7 mm (0.28 in.) 14 mm (0,55 in.) 1 26

8 mm (0.31 in.) 16 mm (0,63 in.) 1 26

9 mm (0.35 in.) 18 mm (0,71 in.) 1 26

10 mm (0.39 in.) 20 mm (0,79 in.)

1

2 33

8 mm (0.31 in.) 16 mm (0,63 in.) 1 26

9 mm (0.35 in.) 18 mm (0,71 in.) 1 26

10 mm (0.39 in.) 20 mm (0,79 in.) 2 33

11 mm (0.43 in.) 22 mm (0,87 in.) 2 33

12 mm (0.47 in.) 24 mm (0,94 in.) 2 33

13 mm (0,26 in.) 26 mm (1,02 in.) 2 33

14 mm (0.55 in.) 28 mm (1,10 in.)

2

2 33
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,00000E4 -67-04JAN12-2/2

Tvåväxlad växellåda (III) för kort snittlängd (tillval)
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I—Snittlängd, antal knivar II—Snittlängds-
transmission, exakthack

III—Skärbordsdrivning IV—Insaml.trummornas
varvtal

2x12 knivar 2x6 knivar Växel Drev varv/min

4 mm (0,16 tum) 8 mm (0,31 in.) 2 20

5 mm (0,20 in.) 10 mm (0,39 in.) 2 20

6 mm (0.24 in.) 12 mm (0,47 in.) 2 20

7 mm (0.28 in.) 14 mm (0,55 in.) 2 20

8 mm (0.31 in.) 16 mm (0,63 in.) 1 26

9 mm (0.35 in.) 18 mm (0,71 in.) 1 26

10 mm (0.39 in.) 20 mm (0,79 in.)

1

1 26

8 mm (0.31 in.) 16 mm (0,63 in.) 1 26

9 mm (0.35 in.) 18 mm (0,71 in.) 1 26

10 mm (0.39 in.) 20 mm (0,79 in.) 1 26

11 mm (0.43 in.) 22 mm (0,87 in.)

2

1 26
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Använda det roterande skärbordet

Fortsättning på nästa sida KM00321,00000E5 -67-04JAN12-1/2

Knivcylinder med 20 knivar (typ 493)
Tvåväxlad växellåda (III) för normal till lång
snittlängd (standard)
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I—Snittlängd, antal knivar II—Snittlängds-
transmission, exakthack

III—Skärbordsdrivning IV—Insaml.trummornas
varvtal

2x10 knivar 2x5 knivar Växel Drev varv/min

7,3 mm (0,29 tum) 14,7 mm (0,58 in.) 1 26

8,5 mm (0,33 in.) 17,0 mm (0,67 in.) 1 26

9,7 mm (0,38 in.) 19,3 mm (0,76 in.) 1 26

10,8 mm (0,43 in.) 21,7 mm (0,85 in.) 1 26

12 mm (0.47 in.) 24 mm (0,94 in.)

1

2 33

10 mm (0.39 in.) 20 mm (0,79 in.) 1 26

11,2 mm (0,44 in.) 22,4 mm (0,88 in.) 1 26

12,4 mm (0,49 in.) 24,8 mm (0,98 in.) 2 33

13,6 mm (0,54 in.) 27,2 mm (1,07 in.) 2 33

14,8 mm (0,58 in.) 29,6 mm (1,17 in.) 2 33

16 mm (0,63 in.) 32 mm (1,26 in.) 2 33

17,2 mm (0,68 in.) 34,4 mm (1,35 in.)

2

2 33
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,00000E5 -67-04JAN12-2/2

KM00321,00006CF -67-05OCT17-1/1

Tvåväxlad växellåda (III) för kort snittlängd (tillval)

K
M
10
01
82
0
—
U
N
—
21
D
E
C
11

I—Snittlängd, antal knivar II—Snittlängds-
transmission, exakthack

III—Skärbordsdrivning IV—Insaml.trummornas
varvtal

2x10 knivar 2x5 knivar Växel Drev varv/min

5,0 mm (0,20 tum) 10,0 mm (0,39 in.) 2 20

6,2 mm (0,24 in.) 12,3 mm (0,48 in.) 2 20

7,3 mm (0,29 in.) 14,7 mm (0,58 in.) 2 20

8,5 mm (0,33 in.) 17,0 mm (0,67 in.) 2 20

9,7 mm (0,38 in.) 19,3 mm (0,76 in.) 1 26

10,8 mm (0,43 in.) 21,7 mm (0,85 in.) 1 26

12,0 mm (0,47 in.) 24,0 mm (0,94 in.)

1

1 26

10,0 mm (0,39 in.) 20,0 mm (0,79 in.) 1 26

11,2 mm (0,44 in.) 22,4 mm (0,88 in.) 1 26

12,4 mm (0,49 in.) 24,8 mm (0,98 in.) 1 26

13,6 mm (0,53 in.) 27,2 mm (1,07 in.)

2

1 26

Snittlängd och trumvarvtal med CLAAS
exakthack 930-980 (typ 494, 497 och 498)
Förval för snittlängden på exakthackar med standard
skärbordsdrivning

Den grova snittlängdsinställningen är förvald med
kontakten (A) på exakthacken. (Se exakthackens
instruktionsbok.)

2-växlad växellåda

Skärbordets 2-växlade växellåda finns i två versioner:

• Varvtalsökning för normal till lång snittlängd (standard)
• Varvtalsminskning för kort snittlängd (tillval)

Se tabellerna nedan för att avgöra snittlängdsjusteringen.
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A—Brytare
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,00006D0 -67-05OCT17-1/2

KM00321,00006D0 -67-05OCT17-2/2

Knivcylinder med 36 knivar (typ 494, 497 och 498)
Tvåväxlad växellåda (II) för normal till lång
snittlängd (standard)

K
M
23
77
99

—
U
N
—
13
M
A
R
15

I—Snittlängd, antal knivar II—Skärbordsdrivning VI—Insaml.trummornas varvtal

2x18 knivar 2x9 knivar Varvtal varv/min

4 mm (0,16 tum) 8 mm (0,31 in.) 1 26

4,7 mm (0,18 tum) 9,4 mm (0,37 tum) 1 26

5,3 mm (0,21 tum) 10,6 mm (0,42 tum) 1 26

6,0 mm (0,24 tum) 12,0 mm (0,47 tum) 1 26

6,7 mm (0,26 tum) 13,4 mm (0,52 in.) 2 33

7,3 mm (0,29 tum) 14,6 mm (0,57 tum) 2 33

8 mm (0.31 in.) 16 mm (0,63 in.) 2 33

8,7 mm (0,34 tum) 17,4 mm (0,68 tum) 2 33

9,3 mm (0,37 tum) 18,6 mm (0,73 tum) 2 33

Tvåväxlad växellåda (II) för kort snittlängd (tillval)

K
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I—Snittlängd, antal knivar II—Skärbordsdrivning VI—Insaml.trummornas varvtal

2x18 knivar 2x9 knivar Varvtal varv/min

2,7 mm (0,11 tum) 5,4 mm (0,21 tum) 2 20

3,3 mm (0,13 tum) 6,6 mm (0,26 tum) 2 20

4,0 mm (0,16 in.) 8,0 mm (0,31 tum) 2 20

4,7 mm (0,18 tum) 9,4 mm (0,37 tum) 2 20

5,3 mm (0,21 tum) 10,6 mm (0,42 tum) 1 26

6,0 mm (0,24 tum) 12,0 mm (0,47 tum) 1 26

6,7 mm (0,26 tum) 13,4 mm (0,52 in.) 1 26

7,3 mm (0,29 tum) 14,6 mm (0,57 tum) 1 26
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,00006D1 -67-05OCT17-1/2

KM00321,00006D1 -67-05OCT17-2/2

Knivcylinder med 24 knivar (typ 494, 497 och 498)
Tvåväxlad växellåda (II) för normal till lång
snittlängd (standard)

K
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77
99

—
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N
—
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M
A
R
15

I—Snittlängd, antal knivar II—Skärbordsdrivning VI—Insaml.trummornas varvtal

2x12 knivar 2x6 knivar Varvtal varv/min

6 mm (0.24 in.) 12 mm (0,47 in.) 1 26

7 mm (0.28 in.) 14 mm (0,55 in.) 1 26

8 mm (0.31 in.) 16 mm (0,63 in.) 1 26

9 mm (0.35 in.) 18 mm (0,71 in.) 1 26

10 mm (0.39 in.) 20 mm (0,79 in.) 2 33

11 mm (0.43 in.) 22 mm (0,87 in.) 2 33

12 mm (0.47 in.) 24 mm (0,94 in.) 2 33

13 mm (0,26 tum) 26 mm (1,02 in.) 2 33

14 mm (0.55 in.) 28 mm (1,10 in.) 2 33

Tvåväxlad växellåda (II) för kort snittlängd (tillval)

K
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I—Snittlängd, antal knivar II—Skärbordsdrivning VI—Insaml.trummornas varvtal

2x12 knivar 2x6 knivar Varvtal varv/min

4 mm (0,16 tum) 8 mm (0,31 in.) 2 20

5 mm (0,20 tum) 10 mm (0,39 in.) 2 20

6 mm (0.24 in.) 12 mm (0,47 in.) 2 20

7 mm (0.28 in.) 14 mm (0,55 in.) 2 20

8 mm (0.31 in.) 16 mm (0,62 tum) 1 26

9 mm (0.35 in.) 18 mm (0,71 in.) 1 26

10 mm (0.39 in.) 20 mm (0,79 in.) 1 26

11 mm (0.43 in.) 22 mm (0,87 in.) 1 26
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,00006D2 -67-05OCT17-1/3

Fortsättning på nästa sida KM00321,00006D2 -67-05OCT17-2/3

Justera växelval med flerväxlad växellåda för
CLAAS-exakthackar
Den flerväxlade drivningen för CLAAS exakthackar har
4 växlar.

De första 2 växlarna väljer man genom att vrida på
muttern (B) utanpå drivningen.

Man kan även vrida hela den flerväxlade drivningen så att
2 eller flera växlar (A) kan väljas.

När drivningen är i det läge som visas kan den första och
andra växeln väljas.

A—Första och andra
hastighetslägen

B—Mutter (andra växeln ilagd)
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Vrid den flerväxlade växellådan

För att man ska kunna välja den tredje och fjärde växeln,
måste drivningen vridas runt sin axel.

Gå till väga enligt följande:

1. Ta bort kardanaxeln (A) från växellådan.

2. Lossa insexskruvarna (B).

A—Kardanaxel B—Insexskruvar
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,00006D2 -67-05OCT17-3/3

KM00321,0000B19 -67-27OCT20-1/1

3. Vrid drivningen (C) 180°.

OBS: Man kan vrida växellådan utan att ta av den.

4. Dra åt insexskruvarna (D) med specificerat moment.
Specifikation

Växellåda, insexskru-
var—Åtdragningsmo-
ment............................................................................. 95 N·m (70 lb.-ft.)

5. Montera om kardanaxeln (E) och skyddet (F).

C—Växellåda
D—Insexskruvar

E—Kardanaxel
F—Skyddsplåt
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Snittlängder och växelval med flerväxlad
växellåda för exakthackar från CLAAS
Se tabellen nedan för att avgöra snittlängdsjusteringen.

OBS: De gråmarkerade snittlängderna kan under vissa
omständigheter leda till problem med materialflödet.

Snittlängder i mm

4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

Växelval (4 växlar)

Knivcylinder
med 20
knivar

- - 1 1 1 2 2 3 3 3 4 4 4 4 4

Knivcylinder
med 24
knivar

- 1 1 1 2 2 3 3 4 4 4 4 4 4 4

Knivcylinder
med 28
knivar

1 1 1 2 2 3 3 4 4 4 4 4 4 - -

Knivcylinder
med 36
knivar

1 2 2 3 3 4 4 4 4 4 - - - - -

VIKTIGT: För exakthackar från CLAAS av typ
498, 499 och 502 utrustade med en variabel
redskapsdrivning kan hastigheten ändras i
inställningarna för klipplängd. För att undvika
ett mycket högt varvtal bör du inte använda den
flerväxlade växellådans 4:e växel här.

OBS: När den 3:e växeln ligger i med högsta variabel
hastighet, motsvarar detta den 4:e växeln.
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Använda det roterande skärbordet

KM00321,00000D5 -67-22DEC11-1/1

KM00321,0000156 -67-03APR09-1/1

Skörd
Före skörd ska man göra följande:
- Fäll ut skärbordet
- Justera matarstängerna
- Justera varvtalet som insamlingstrummorna arbetar med

VIKTIGT: Undvik onödigt slitage på kopplingarna. Välj
alltid framåtväxel utifrån tomgångsinställningen.

1. Kör exakthackens motor på tomgångshastighet.
2. Koppla till skärbordet.
3. Vänta tills insamlingstrummorna och de roterande

bladen har nått arbetsvarvtal.

VIKTIGT: I de flesta fall är det bäst att angripa
grödan i rät vinkel i förhållande till den
riktning den ligger i. Detta brukar resultera
i det jämnaste materialflödet.

VIKTIGT: Observera hela tiden materialflödet.

4. Kör in i grödan med relativt hög hastighet för att få
ett snabbt materialflöde.

K
M
10
01
79
9
—
U
N
—
11
N
O
V
11

Hydraulsystem
Hydraultrycket får inte överstiga 21000 kPa (210 bar;
3046 psi).
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Extrautrustning

KM00321,0000272 -67-16FEB10-1/1

KM00321,0000289 -67-24FEB10-1/1

Specialsats för radstyrning (styrhjälp)
När en exakthack körs är 90 % av förarens koncentration
fokuserad på styrningen. För att använda maskinens hela
kapacitet är det dock nödvändigt att köra med styrhjälp.

En specialsats är tillgänglig som tillbehör och består av:

• (1) sensorsystem med anslutningskablar
• (1) sats med skruvförband för montering på skärbordet
• (1) monteringsanvisningar

Set för automatiskt reglering av
skärbordshöjd
Den automatiska höjdregleringen består av två sensorer
på de båda yttre stråskiljarna som rör vid (följer) markens
kontur och ser till att skärbordet förblir parallellt med
marken.

De elektriska impulserna från sensorerna omvandlas
till hydraloljevolymer av exakthackens huvudstyrenhet.
Se exakthackens instruktionsbok för den automatiska
höjdregleringens funktion.

En cylinder dras in eller skjuts ut beroende på oljevolymen
så att skärbordet alltid är parallellt med marken.
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Felsökning

KM00321,00000D6 -67-22DEC11-1/1

Skärbord 460plus

VARNING: Innan någon justering eller service
utförs på maskinen, gör ALLTID följande:

- Stäng av motorn
- Ta ur nyckeln ur tändningen
- Vänta tills alla rörliga delar har stannat helt.

Symptom Problem Lösning

Hög strömförbrukning trots dålig
skärning

De roterande bladen är slöa. Byt ut de roterande bladen.

Defekta rensare Montera nya rensare.

Skärande oljud från bladen Rotorn är smutsig. Rengör rotorn. Om möjligt bör man
rengöra skärområdet innan enheten
används.

Defekta rensare Montera nya rensare.

Skärbordet vibrerar. Smutsiga roterande blad orsakar
obalans.

Rengör de roterande bladen.

Asymmetriskt roterande blad orsakar
obalans.

Byt alltid ut de roterande bladen
parvis.

En av rensarna är sönder. Byt ut båda rensarna.

Obalans i de roterande bladen på
grund av för stort vertikalt spel.

Rikta bladen eller montera nya.

Stjälkarna pressas framåt innan de
klipps av (lång, ojämn stubb).

Ansamling av löv vid stråskiljarna Rengör stråskiljarna.

En av rensarna är sönder. Byt ut båda rensarna.

Insamlingstrummorna har slutat
rotera.

Blockering i inmatningsområdet Reversera insamlingstrummorna kort.
Reversera dem en gång till vid behov.

Slitna släpskor Byt ut.

Defekt transmission Kontakta KEMPER-återförsäljaren.

Transmissionen överhettas Transmissionens oljenivå för hög eller
för låg.

Kontrollera transmissionens oljenivå,
och fyll på eller tappa av vid behov.

Insamlingstrummorna och de
roterande bladen startar inte.

Defekt klokoppling Kontakta KEMPER-återförsäljaren.

Hela vänstra eller högra sidan av
enheten har slutat rotera.

Vänster eller höger friktionskoppling
defekt

Kontakta KEMPER-återförsäljaren.

Enheten kan inte fällas in eller
fällas ut.

Ett främmande föremål (t.ex. ett
sandkorn) förhindrar strypningen.

Kontakta KEMPER-återförsäljaren.

Dålig skärning när det är långt
mellan raderna.

Maskinen hanterar 5 växtrader.
Mittenraden hindrar avskärningen.

Hantera bara 4 rader. Kontakta
KEMPER-återförsäljaren vid behov.
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Smörjning och periodisk service

OUKM001,0000012 -67-15FEB05-1/1

KM00321,00002CB -67-03MAY10-1/1

KM00321,00002CC -67-30APR10-1/1

Serviceintervaller

VARNING: Innan du gör några justeringar eller
servicearbeten, ska du alltid:
- Stänga av maskinen
- Ta ut nyckeln ur tändningen
- Vänta tills alla rörliga delar har stannat helt.

VIKTIGT: Intervallerna som anges här gäller
för normala förhållanden. Vid besvärliga
arbetsförhållanden kan det vara nödvändigt att
smörja maskinen eller byta olja oftare.

VIKTIGT: Byt ut skadade delar.
Eventuella skruvar som har blivit lösa måste
dras åt med korrekt moment.

Rengör smörjnipplarna innan smörjning. Ersätt genast
förlorade eller skadade smörjnipplar. Om nya nipplar inte
tar fett, byt ut nippeln och kontrollera att fettkanalen inte
är blockerad.

Smörjning och underhåll som anges i denna sektion ska
även utföras före och efter varje skördesäsong.

Smörjmedel
Använd fett baserat på NLGI-viskositetsnummer och den
förväntade lufttemperaturen under serviceintervallen.

AVIA AVIALITH 2 EP-fett rekommenderas.

Andra sorters fett kan användas om de uppfyller följande
specifikationer:

NLGI-serviceklassificering GC-LB

VIKTIGT: En del fettförtjockningsmedel är
inte förenliga med andra. Kontakta din
smörjmedelsleverantör innan du blandar
olika sorters smörjmedel.
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Flytande fett för drivningar
Vinkeldrivningarna för matarvalsarnas cylindriska kugghjul
är fyllda med flytande fett.

Följande sorter av flytande fett rekommenderas:

Tillverkare Beteckning

ARAL ARALUB FDP 00

BP ENERGREASE HT 00 EP

TEXACO STARFAK E 900

WESTFALEN GRESANAT X 00

Andra sorters flytande fett kan användas om de uppfyller
följande specifikationer:

NLGI-serviceklassificering NLGI 00
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Smörjning och periodisk service

KM00321,0000195 -67-10JUN09-1/1

KM00321,0000196 -67-10JUN09-1/1

Transmissionsolja
Använd olja med en viskositet som baserats på den
förväntade lufttemperaturen under perioden mellan
oljebytena.

Transmissionsoljorna måste uppfylla API-
serviceklassificering GL-5.
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Kylvätska för huvuddrivningens friktionskoppling

Kylsystemet för huvuddrivningens friktionskoppling är fyllt
så att det skyddar året om mot korrosion och på vintern
mot frost ner till -37 °C (-34 °F).

Använd ett etylenglykolbaserat kylvätskekoncentrat med
låg silikathalt. Blandningsförhållandet är 50 % koncentrat
och 50 % vatten.

Kylvätskekoncentratet ska vara av sådan kvalitet att den
skyddar mot kavitation i gjutna delar av kylsystemet.

En 50-procentig blandning av kylvätska med etylenglykol i
vatten ger ett frostskydd ner till -37 °C (-34 °F). Kontakta
din KEMPER-återförsäljare för råd och rekommendationer,
om maskinen ska köras i ännu lägre temperaturer.

Vattnets kvalitet är mycket viktig för kylsystemets
effektivitet. Det rekommenderas att kylvätskekoncentrat
baserade på etylenglykol blandas med destillerat,
avjoniserat eller avmineraliserat vatten.

Bytesintervaller för kylvätska

Tappa av kylvätskan från huvuddrivningens
friktionskoppling, spola igenom kylsystemet och fyll
på ny kylvätska efter de första 3 åren eller efter 3000
drifttimmar, beroende på vilket som inträffar först. Vid
varje bytesintervall ska systemet tömmas, spolas och
återfyllas med ny kylvätska.
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Smörjning och periodisk service

KM00321,0000197 -67-10JUN09-1/1

KM00321,0000198 -67-10JUN09-1/1

DX,LUBST -67-11APR11-1/1

OUKM001,0000014 -67-15FEB05-1/1

KM00321,00002CD -67-03MAY10-1/1

Alternativa och syntetiska smörjmedel

Förhållanden i vissa geografiska områden kan ge upphov
till andra smörjmedelsrekommendationer än de som
anges i den här instruktionsboken.

Vissa smörjmedel kanske inte är tillgängliga på platsen.

Vänd dig till din KEMPER-återförsäljare för närmare
information och rekommendationer.

Syntetiska smörjmedel kan användas om de motsvarar de
krav som anges i denna bok.

Temperaturbegränsningar och serviceintervaller
som anges i den här instruktionsboken gäller både
konventionella och syntetiska smörjmedel.

Bearbetade smörjmedel (återvinningsprodukter) får
endast användas om slutprodukten uppfyller angivna
specifikationer.

Blandning av smörjmedel

Undvik att blanda olika oljetyper eller -märken.
Oljeproducenterna tillsätter olika tillsatser till oljorna för att
dessa ska uppfylla vissa krav och specifikationer.

Vid blandning av olika oljor kan tillsatsernas speciella
egenskaper förstöras och oljans smörjbarhet försämras.

Vänd dig till din KEMPER-återförsäljare för närmare
information och rekommendationer.

Förvaring av smörjmedel

För att maskinen ska arbeta effektivt krävs rena
smörjmedel.

Förvara alltid smörjmedlen i rena behållare.

Förvara smörjmedel och behållare på en plats där de
skyddas mot damm, fukt och andra föroreningar. Förvara

behållaren på sidan för att förhindra ansamling av vatten
och smuts.

Försäkra att alla behållare klart och tydligt anger vad de
innehåller.

Följ gällande lagar och bestämmelser när du
avfallshanterar eller tömmer gamla behållare.

Inför varje skördesäsong
Innan exakthacken tas i bruk, ska man göra en allmän
kontroll av huvuddrivningens friktionskopplingar samt
kontrollera insamlingstrummorna. Se “Avlasta tryck i
huvuddrivningens slirkopplingar” i sektionen “Service”.

Kör skärbordet i några minuter. Kontrollera sedan alla
lager. Om man upptäcker överhettning eller för stort spel,
ska man byta aktuella lager innan skärbordet används.

Använd originaldelar från KEMPER
Originaldelar från KEMPER är speciellt konstruerade för
KEMPER-maskiner.

Likartade delar som finns på marknaden är inte
testade eller godkända av KEMPER. Användning
av sådana produkter kan inverka negativt på både
KEMPER-maskinens funktion och säkerhet.

Undvik denna risk genom att endast använda
originalreservdelar från KEMPER.
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Smörjning och periodisk service

KM00321,00000D7 -67-05JAN12-1/1

Inför varje skördesäsong—flänsbultar
Åtdragningsmomenten för flänsbultarna (A) måste
kontrolleras inför varje skördesäsong och justeras vid
behov.

Åtdragningsmomentet är:
Specifikation

Flänsbultar—Åtdrag-
ningsmoment............................................................. 200 Nm (148 lb.-ft.)

A—Bultar
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Smörjning och periodisk service

OUCC002,0002829 -67-15OCT07-1/1

Inför varje skördesäsong—Fästskruvar till
växellådans monteringsfläns
Flänsskruvarna (A) på insamlingstrummornas
monteringsflänsar för växellådan måste efterdras inför
varje skördesäsong och sedan efterdras igen efter 50
drifttimmar.

Åtdragningsmomentet är:
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A—Skruv

Del Mått Specifikation

Fästskruvar för växellådans
monteringsfläns

Åtdragningsmoment 95 N·m (70 lb-ft)
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Smörjning och periodisk service

KM00321,0000B26 -67-29OCT20-1/1

Vid början av varje skördesäsong — justera spärren på chassit (tillval)
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Skärbord för exakthackar från CLAAS
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Skärbord för exakthackar från Fendt

A—Axel
B—Hund

X—Ställ in avstånd

Sätt in en axel på 35 mm (1.38 in.) diameter (A) i backen
(B). Stäng backen (B) genom att fälla upp det roterande
skärbordet.

VIKTIGT: Höj skärbordet långsamt för att undvika
skador på backar och stag.

Justera avståndet (X) på staget så att axeln (A) passar i
hunden (B) utan spel.
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Smörjning och periodisk service

KM00321,0000B27 -67-29OCT20-1/1

Översikt över drivningar och oljenivåer i det roterande skärbordet
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A—Oljeavtappningsskruv
B—Oljepåfyllningsplugg
C—Ventilation
D—Oljenivåplugg
1—Vinkeldrivning för cylindriska

kugghjul för samlartrummor
– 8,5 l (2.25 US. gal.)

2—Koniskt kuggdrev – 1,5 l (0.4
US. gal.)

3—Vinkeldrivning för
matarvalsens cylindriska
kugghjul (livstidsfyllda
med 1,1 kg (2.42 lb.)
lågviskositetsfett för drev)

4—Vinkeldrivning för cylindriska
kugghjul – 1,1 l (0.29 US. gal.)

VIKTIGT: Oljan i drivningarna ska bytas efter
de första 100 driftstimmarna och därefter
var 500:e driftstimme.

1. Höj upp skärbordet tills det är i horisontellt läge.
2. Fäll ut skärbordet.
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Smörjning och periodisk service

KM00321,0000B28 -67-29OCT20-1/3

Fortsättning på nästa sida KM00321,0000B28 -67-29OCT20-2/3

Översikt över oljenivåer i ingående
växellådan
Skärbord för CLAAS exakthackar

A—Växellåda – 4,3 l (1.14 US.
gal.)

B—Koniskt kuggdrev för
snabbkoppling (tillval) – 1,2
l (0.32 US. gal.)

C—Flerväxlad drivning med
4-växlar (tillval) – 1,25 l
(0.33 US. gal.)
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Manuell växellåda
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Snedtandad drivning för snabbkoppling (tillval)
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Flerväxlad växellåda med 4-växlar (tillval)

Roterande skärbord för exakthackar från FENDT
(typ T650, T652 och T653)

OBS: Se exakthackens typplåt för exakt typbeteckning.

A—Koniskt kuggdrev – 0,8 l
(0.21 US. gal.)
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Smörjning och periodisk service

KM00321,0000B28 -67-29OCT20-3/3

KM00321,0000732 -67-22JAN18-1/1

Roterande skärbord för exakthackar från FENDT
(typ T658 och T659)

OBS: Se exakthackens typplåt för exakt typbeteckning.

A—Koniskt kuggdrev – 2,0 l
(0.53 US. gal.)
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Var 10:e drifttimme – rensare och
bladrotorsegment
Kontrollera rensare (A) och bladrotorsegment (B) med
avseende på slitage.

Byt ut slitna delar (se avsnittet "underhåll").

A—Rensare B—Bladrotorsegment
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Smörjning och periodisk service

KM00321,00008C0 -67-05MAR19-1/1

KM00321,00001E4 -67-16MAY13-1/1

Var 10 arbetstimmar – balansvikter
Kontrollera balansvikterna (A) under de yttre bladrotorerna
beträffande slitage.

Byt ut eventuella skadade eller slitna balansvikter och
skruvarna.

Montera skruvarna med Loctite® 270 och dra åt dem
enligt angivet åtdragningsmoment.

Specifikation
Fästskruvar till balans-
vikt—Åtdragningsmo-
ment.......................................................................... 25 N m (18,5 lb.-ft.)

A—Balansvikter
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Loctite är ett varumärke som tillhör Henkel Corporation

Var 10:e timme—kardanaxel Axel
Smörj med fett.

A—CLAAS kardanaxel, typ 492
B—CLAAS kardanaxel, typ 493

och 494

B—FENDT kardanaxel
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Smörjning och periodisk service

KM00321,00001B8 -67-17JUN09-1/1

KM00321,00001B9 -67-17JUN09-1/1

Var 50:e timme—klokoppling
Rengör alla klokopplingar (se pilarna).

Smörj med fett.

Lägg även på ett tunt lager fett på kopplingsklornas
spårade yta med hjälp av en pensel.

K
M
10
00
15
8
—
U
N
—
16
O
C
T0
7

Var 50:e timme—nedre stift på
hydraulcylinder och gångjärn på yttre
enheter
Smörj med fett.
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Smörjning och periodisk service

KM00321,00001BA -67-17JUN09-1/1

KM00321,000019A -67-12JUN09-1/1

Var 50:e timme—pendelramens övre rullar
Smörj med fett.
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Vart 3:e år - byta kylvätska i huvuddrivningens friktionskoppling

VARNING: Försök aldrig att öppna
avtappnings- eller påfyllningspluggen (B)
när friktionskopplingen är varm! Vänta tills
friktionskopplingen har kylts ned. Lossa först
pluggen (B) ett varv för att avlasta trycket.

Friktionskopplingens (A) hålrum kan tömmas och fyllas
på nytt. För denna service måste friktionskopplingen
demonteras från maskinen. Därför bör du kontakta
din KEMPER-återförsäljare för att tömma/fylla på
friktionskopplingen.

Specifikation
Hålrum i huvuddriv-
ningens friktionskopp-
ling—Kapacitet.................................................... 1,3 liter (0,26 U.S. gal.)
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Smörjning och periodisk service

KM00321,00000D9 -67-22DEC11-1/1

Efter skördesäsongens slut
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• Rengör hela skärbordet och var extra noga med
fördjupningarna (A) i insamlingstrummorna.
• Byt olja i alla drivningar. Se ”Översikt över drivningar
och oljenivåer i skärbordet”.
• Smörj samtliga smörjnipplar.
• Kontrollera hela skärbordet med avseende på defekta
eller slitna komponenter. Beställ genast aktuella delar

från din KEMPER-återförsäljare, så att de kan monteras
i god tid till nästa skördeperiod.

VIKTIGT: Optimal prestanda kan bara nås om
redskapen underhålls korrekt.
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Service

DX,TORQ2 -67-12JAN11-1/1

Metriska värden för bult- och skruvåtdragningsmoment
TS1670 —UN—01MAY03

4.84.8 8.8 9.8 10.9 12.9 12.9

12.912.910.99.88.84.8

Klass 4.8 Klass 8,8 eller 9,8 Klass 10.9 Klass 12.9
Bult- eller
skruvstorlek Smorda Torrb Smorda Torrb Smorda Torrb Smorda Torrb

N·m
lb.-
in. N·m

lb.-
in. N·m

lb.-
in. N·m

lb.-
in. N·m

lb.-
in. N·m

lb.-
in. N·m

lb.-
in. N·m

lb.-
in.

M6 4.7 42 6 53 8.9 79 11.3 100 13 115 16.5 146 15.5 137 19.5 172

N·m lb.-ft. N·m lb.-ft. N·m lb.-ft. N·m lb.-ft.

M8 11.5 102 14.5 128 22 194 27.5 243 32 23.5 40 29.5 37 27.5 47 35

N·m lb.-ft. N·m lb.-ft. N·m lb.-ft.

M10 23 204 29 21 43 32 55 40 63 46 80 59 75 55 95 70

N·m lb.-ft.

M12 40 29.5 50 37 75 55 95 70 110 80 140 105 130 95 165 120

M14 63 46 80 59 120 88 150 110 175 130 220 165 205 150 260 190

M16 100 74 125 92 190 140 240 175 275 200 350 255 320 235 400 300

M18 135 100 170 125 265 195 330 245 375 275 475 350 440 325 560 410

M20 190 140 245 180 375 275 475 350 530 390 675 500 625 460 790 580

M22 265 195 330 245 510 375 650 480 725 535 920 680 850 625 1080 800

M24 330 245 425 315 650 480 820 600 920 680 1150 850 1080 800 1350 1000

M27 490 360 625 460 950 700 1200 885 1350 1000 1700 1250 1580 1160 2000 1475

M30 660 490 850 625 1290 950 1630 1200 1850 1350 2300 1700 2140 1580 2700 2000

M33 900 665 1150 850 1750 1300 2200 1625 2500 1850 3150 2325 2900 2150 3700 2730

M36 1150 850 1450 1075 2250 1650 2850 2100 3200 2350 4050 3000 3750 2770 4750 3500

Vridmomentens värden i tabellen är generella och baseras på skruvens
styrka. Använd INTE dessa värden om ett annat åtdragningsmoment
anges för särskilda tillämpningar. För skruvförband i rostfritt stål eller
för muttrar på U-bultar, se särskilda instruktioner för dessa. Veckade,
låsmuttrar av ståltyp eller sådana med plastinsatser ska dras åt enligt
angivet moment i listan, om ingen annat anges.

Brytpinnar är konstruerade så att de bryts av vid en särskild belastning.
Vid byte ska den nya bulten ha samma klass som den brustna. Ersätt
skruvförband med samma eller högre klass som de ursprungliga. Om
skruvförband av högre klass används, ska dessa inte dras åt med högre
moment än det specificerade för originalet. Se till att skruvförbandens
gängor är rena och att skruvförbanden monteras korrekt. Om möjligt,
smörj normala eller elförzinkade skruvförband (med undantag av
låsmuttrar, hjulbultar och hjulmuttrar) om inte annat anges.

a“Smörjd” betyder bestruken med ett smörjmedel såsom motorolja, eller skruvförband med fosfat- och oljeskikt, eller
M20 och större skruvförband med JDM F13C, F13F eller F13J zinkskikt.
b“Torr” betyder normal eller elförzinkad utan smörjmedel, eller skruvförband M6 till M18 med JDM F13B, F13E eller F13H zinkskikt.

60-1 111320

PN=85



Service

KM00321,000019C -67-12JUN09-1/2

KM00321,000019C -67-12JUN09-2/2

Avlasta tryck i huvuddrivningens
slirkopplingar

VARNING: Innan någon justering eller service
utförs på maskinen, gör ALLTID följande:
- Stäng av motorn
- Ta ur nyckeln ur tändningen
- Vänta tills alla rörliga delar har stannat helt.

De båda slirkopplingarna (D) på huvuddrivningen skyddar
skärbordet från överbelastning. Därför är det viktigt att
dessa kopplingar underhålls korrekt. Vridmomentet är
900 Nm (663.8 lb-ft).

VIKTIGT: Dessa steg måste utföras innan skärbordet
körs för första gången och före varje säsong.

1. Avlägsna skyddet (A). Avlägsna skruvarna (B) först.
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2. Dra åt skruvarna (C). Det minskar trycket på
kopplingslamellerna.

3. Vrid kopplingen för hand.

VIKTIGT: Om det inte går att vrida kopplingen för
hand, måste den tas isär och rengöras så
att den fungerar ordentligt. Se ”Isärtagning
av slirkoppling” i denna sektion.

4. Lossa skruvarna (C) så långt det går i gängan (utan
att ta bort dem helt).

5. Positionera skyddet (A) och montera det med
skruvarna (B).

VIKTIGT: Slirkopplingarna bör kontrolleras en gång
per år av KEMPER-återförsäljaren.
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Service

OUCC002,000282F -67-15OCT07-1/1

Isärtagning av slirkoppling
Om slirkopplingen inte kan vridas för hand enligt
beskrivningen under ”Avlasta tryck i huvuddrivningens
slirkopplingar”, ska man ta isär och rengöra den så att den
fungerar korrekt. Gör så här:

1. Demontera kopplingarna från skärbordet.

2. Dra åt muttrarna (A). Då minskar trycket på
friktionsskivorna.

3. Avlägsna först bussningen (I) från huset (B).

4. Ta sedan ut alla delar av friktionskopplingen ur huset
(B).

5. Rengör alla delar, speciellt friktionsskivorna (C, E). Byt
ut slitna delar.

6. Montera ihop alla delar.

7. Montera bussningen (I) enligt ”Inställning av
vridmoment” nedan.

8. Lossa muttrarna (A) till slutet av muttergängan.

9. Montera tillbaka kopplingarna på skärbordet.

Inställning av vridmoment:

VIKTIGT: Det specificerade vridmomentet på 900
Nm (657 lb-ft) får inte överskridas.

Detta vridmoment ställs in genom att profilen (F) placeras
mot insidan och greppar i den inre försänkningen (H) i
huset (B).

A—Mutter
B—Hus
C—Friktionsskiva
D—Kylvätskebehållare - 1,3 l

(0.34 US. gal)
— 0,65 l (0.17 US gal.) vatten
— 0,65 l (0.17 US gal.)

frostskyddsblandning

E—Friktionsskiva
F—Profil
G—Yttre försänkning
H—Inre försänkning
I— Bussning
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Service

Fortsättning på nästa sida KM00321,00000DA -67-22DEC11-1/3

Montera nya roterande blad
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A—Gult blad
B—Svart blad

C—Bygel
D—Rensare (moturs)

E—Rensare (medurs)
F—Förstärkningsband

VARNING: Innan någon justering eller service
utförs på maskinen, gör ALLTID följande:
- Stäng av motorn
- Ta ur nyckeln ur tändningen
- Vänta tills alla rörliga delar har stannat helt.

VIKTIGT: De roterande bladen måste monteras med
spetsarna i skärriktningen (G).

1. Det finns olika slags blad.
Sammanlagt är 8 blad monterade på varje roterande
blad.
- 4 gula blad (A) och

- 4 svarta blad (B)
2. Bladen monteras i följande ordning: 2 gula (A), sedan

2 svarta (B). Kom ihåg att spänna banden (C).

VIKTIGT: Montera bladen med den belagda
sidan överst.

3. Kom ihåg att montera rensarna (D) eller (E) och
förstärkningsbanden (F) på de svarta eller gula bladen,
beroende på vilken typ av blad det gäller (belagda (I)
eller obelagda (II)), så som det visas i det aktuella
monteringsschemat (I) eller (II). Rensare (D) är avsedd
för motursrotation, rensare (E) för medursrotation.
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Service

KM00321,00000DA -67-22DEC11-2/3

KM00321,00000DA -67-22DEC11-3/3

KM00321,00000DB -67-22DEC11-1/1

OBS: Montera rensarna (D) och (E) med
skäreggarna i skärriktningen.

Dra åt alla fästskruvar på bladsegmenten och rensarna
med specificerat åtdragningsmoment.

Specifikation
Skruvar (M8)—Åtdrag-
ningsmoment.................................................................................28 N·m

20,65 lb.-ft.
Skruvar (M10)—Åtdrag-
ningsmoment.................................................................................51 N·m

37,62 lb.-ft.

A—Skruvar (M8) B—Skruvar (M10)
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Justera stråskiljare
För att förhindra materialansamlingar och skördeförluster,
måste stråskiljarna (A) vara korrekt inställda.

Håll alltid avståndet (X) mellan 3 och 7 mm (0.12 and
0.27 in.).

Det specificerade avståndet (X) kan justeras med hjälp av
de två spårhålen (se pilarna).

Specifikation
Stråskiljare och stora
trummor—Inbördes
avstånd.....................................................................................3 till 7 mm

0,12 till 0,27 tum

A—Stråskiljare X—3 - 7 mm (0,12 - 0,27 in.)
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Service

OUCC002,0002834 -67-15OCT07-1/1

Fortsättning på nästa sida KM00321,0000150 -67-27MAR09-1/2

Kontrollera avskraparjustering
För att materialansamling i matningskanalen ska
förhindras, måste avskraparna (A) vara så nära
insamlingstrummorna som möjligt. Avskraparna kan
vidröra trummorna en aning.

Avskraparna (A) kan justeras med spårhålen (B).

A—Avskrapare B—Spårhål
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Kontrollera och justera rensare
Kontrollera rensarnas (A) justering och skick ofta, och byt
ut dem om så behövs.

Skadade eller felaktigt inställda rensare utgör onödig
belastning på drivningen och kan leda till att skärbordet
fungerar felaktigt eller inte alls.

Ställ in rensaren (A) så nära avskraparen (B) som möjligt
genom att böja upp rensaren (A).

A—Rensare B—Avskrapare

K
M
10
00
83
2
—
U
N
—
27
M
A
R
09

60-6 111320

PN=90



Service

KM00321,0000150 -67-27MAR09-2/2

KM00321,000014A -67-26MAR09-1/1

Kontrollera rensarnas (C) skick ofta. Byt ut slitna delar.

C—Rensare
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Rengöra skärbordet
Knivcylindern ska rengöras med tryckluft och/eller en
lämplig handborste.

När en högtrycks-/ångtvätt används, håll ett minimiavstånd
(X) på 250 mm (9.84 in.). Se specifikationerna för max.
temperatur och tryck.

Specifikation
Högtrycks-
/ångtvätt—Max.
temperatur......................................................................... 50 °C (122 °F)
Högtrycks-
/ångtvätt—Max. tryck................................... 8000 kPa (80 bar; 1160 psi)

K
M
10
00
79
8
—
U
N
—
09
M
A
R
09

X—250 mm (9,84 tum)
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Förvaring

KM00321,000019E -67-12JUN09-1/1

OUKM001,0000016 -67-15FEB05-1/1

Förvaring vid skördesäsongens slut
• Förvara skärbordet på en torr plats. Om möjligt, förvara
det på ett jämnt underlag.
• Rengör skärbordet noggrant och kontrollera alla
slirkopplingar. Utför alla nödvändiga justeringar. Se
Avlasta trycket i huvuddrivningens slirkopplingar i
sektionen Service.
• Smörj skärbordet eller tappa av olja enligt anvisningarna.
• Kontrollera om skärbordet har skadade eller slitna
delar, och byt ut dem vid behov. Kontakta din
KEMPER-återförsäljare för närmare information.
• Bättra på färgarbetet efter behov, och rengör dekalerna.
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Inför säsongen
• Rengör hela skärbordet grundligt om så behövs.
• Smörj skärbordet och utför de servicearbeten som krävs
inför skördesäsongen. Se ”Smörjning och periodisk
service”.
• Kontrolldrag samtliga skruvförband.
• Kontrollera att skärbordets yttre enheter kan fällas ut
och in korrekt.
• Läs igenom instruktionsboken.
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Specifikationer

KM00321,00004C9 -67-30NOV15-1/1

KM00321,00008F6 -67-14MAR19-1/1

KM00321,00000DE -67-22DEC11-1/1

Maskinens beräknade livslängd
Denna maskin är utvecklad och tillverkad för att ge en
lång livslängd med produktiv drift. Den faktiskt livslängden
som kan uppnås beror dock på flera olika faktorer, t.ex.
hur svåra arbetsförhållandena är och om underhållet
utförts enligt rekommendationerna. (Se sektionen Service
i denna instruktionsbok.)

Kontrollera och gör en regelbunden översyn av maskinen
i samråd med din KEMPER-återförsäljare. Översynen
kan leda till rekommendationer för service, reparation av

komponenter, ombyggnader eller byten av delar, eller, om
det är i slutet av den förväntade livslängden, att maskinen
tas ur drift. (Se den separata sektionen om avveckling i
denna instruktionsbok för information om avfallshantering
och återvinning av maskinkomponenter.)

Om en maskin saknar säkerhetsrelaterade komponenter
eller är i behov av service, bör den inte tas i drift. Alla
säkerhetsrelaterade komponenter som saknas eller har
skadats, inklusive säkerhetsskyltar, bör repareras eller
bytas ut före drift.

Roterande skärbord 460plus

Drivsystem .................................................................................................................... växellåda i oljebad med säkerhetskoppling

Skördesystem ........................................................................................................................................4 snabbt roterande blad

Transportör..................................................................................... fyra långsamt roterande insamlingstrummor, två sneda matarvalsar

Vikt...........................................................................................................................................................2750 kg (6062,7 lb.)

Bredd

Transportbredd ......................................................................................................................................... 3,00 m (9 ft. 10,1 in.)a

Arbetsbredd............................................................................................................................................. 6,00 m (19 ft. 8,2 in.)a

Total bredd .............................................................................................................................................. 6,00 m (19 ft. 8,2 in.)a

Höjd

Arbetshöjd............................................................................................................................................... 1,81 m (5 ft. 11,3 in.)a

Transporthöjd.............................................................................................................................................2,90 m (9 ft. 6,2 in.)a

Längd ......................................................................................................................................................2,60 m (8 ft. 6,4 in.)a

Maximal arbetshastighet ................................................................................................................................ 15 km/h (9,32 mph)
aAlla mått är nominellt mått. Faktiska mått kan variera från fall till fall.

Bullernivå
Max. ljudnivå i öronhöjd enligt DIN ISO 11204. Mätmetod
enligt ISO 5131 med skärbord kopplat till exakthacken
och hytten stängd (medelvärde):

460plus ................................................................................................................ 76,1 dB(A)
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Specifikationer

KM00321,0000A34 -67-20MAR20-1/1

EU-försäkran om överensstämmelse
Kemper GmbH & Co.KG

Am Breul
D-48703 Stadtlohn, Tyskland

Personen som namnges nedan försäkrar att

produkten

Maskintyp: Roterande skärbord

Modell: 460plus

uppfyller alla relevanta bestämmelser och obligatoriska krav i följande direktiv:

DIREKTIV NUMMER CERTIFIERINGSMETOD

Maskindirektiv 2006/42/EG Självcertifierad, enligt Annex 5 av direktivet

Lantbruksmaskiner Säkerhetsföreskrifter—Del
1

DIN EN ISO 4254-1 Självcertifiering

Lantbruksmaskiner Säkerhetsföreskrifter—Del
7

DIN EN ISO 4254-7 Självcertifiering

Maskinsäkerhet DIN EN ISO 12100 Självcertifiering

Kardanaxlar och deras skydd DIN EN 12965 Självcertifiering

Namn och adress till den personen i EU som har behörighet att sammanställa dokumentation avseende teknisk konstruktion:

Brigitte Birk
Mannheim, Tyskland D-68008

Plats för försäkran: 48703 Stadtlohn, Germany Namn: Richard Wübbels

Datum för försäkran: 1 mars 2020 Titel: Manager Product Engineering

Tillverkad i: Kemper Stadtlohn

DXCE01 —UN—28APR09

70-2 111320

PN=94



Serienummer

KM00321,00000DF -67-22DEC11-1/1

KM00321,0000362 -67-19JUL10-1/1

Skärbordets serienummerskylt

A—Typ
B—Modellbeteckning
C—Produktidentifieringsnum-

mer

D—Vikt
E—Tillverkningsår
F—Modellår

K
M
10
01
13
4
—
U
N
—
24
FE

B
10

Serienummer
Vid beställning av delar, uppge alltid skärbordets
serienummer. Serienumret finns på skylten på ramens
högra sida. Anteckna serienumret i fältet mittemot.

K
M
10
01
22
9
—
U
N
—
25
JU

L1
7
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Alternativa smörjmedel ............................................... 55-3
Använda skärbordet
Körning med skärbordet monterat .......................... 40-2
Starta exakthacken ................................................. 40-2

Arbetsvarvtal
Insamlingstrummor ................................................. 40-5
Justering ................................................................. 40-5
Växla växellådan..................................................... 40-5

Avskraparjustering...................................................... 60-6

B

Balansvikter .............................................................. 55-10
Ballast......................................................................... 25-1
Bilaga
Koppla till en exakthack från CLAAS
Ansluta drivningen (typ 496 och 500)................ 25-14

Blanda smörjmedel..................................................... 55-3
Bullernivå.................................................................... 70-1
Bult- och skruvåtdragningsmoment
Metrisk .................................................................... 60-1

C

CLAAS-bricka........................................................... 25-18

E

Extra strålkastare
Claas-exakthackar .................................................. 25-1

F

Fastsurrningspunkter.................................................. 15-3
Fastsättning
Koppla till CLAAS exakthackar
Ansluta drivningen (typ 493, 494 och 497).........25-11

Felsökning .................................................................. 50-1
Fett
Extreme Pressure och Multi-Purpose ..................... 55-1

Flerväxlad växellåda för CLAAS-exakthackar .......... 40-15
Flerväxlad växellåda för exakthackar från
CLAAS
Snittlängder........................................................... 40-16

Flytande fett för drivningar.......................................... 55-1
Frakt
Fastsurrningspunkter .............................................. 15-3

Frånkoppling
Koppla från skärbordet............................................ 30-1

Förbereda exakthacken
Ballast ..................................................................... 25-1

Före montering av skärbord
Ballast ..................................................................... 25-1

Förvaring
Inför säsongen ........................................................ 65-1

Sida

Förvaring av smörjmedel
Smörjmedel, förvaring............................................. 55-3

H

Hydraultryck.............................................................. 40-17

I

Identifieringsbild.......................................................... 00-1
Installation
Montering på CLAAS exakthack
Ansluta drivningen (typ 492).............................. 25-10

J

Justera avskrapare..................................................... 20-1

K

Kompatibilitetstabell
Exakthackar från CLAAS ........................................ 25-1

Koppla till FENDT exakthackar
Ansluta kardanaxel ................................................. 28-3
Hydraulslangar och kablage, ansluta...................... 28-3
Kardanaxel.............................................................. 28-3
Pendelram, rikta in .................................................. 28-1
Skärbord, koppla till ................................................ 28-1
Spak........................................................................ 28-4

Kylvätska
Huvuddrivningens friktionskoppling ............. 55-2, 55-12

Körning med skärbordet monterat .............................. 40-2
Körning på allmän väg................................................ 35-2
Körning på vägar ........................................................ 35-1

L

Lastning med kran...................................................... 15-1

M

Maskinens beräknade livslängd ................................. 70-1
Matarstång
Justering ................................................................. 40-4

Matningskanal
Justera avskrapare ................................................. 20-1

Metriska värden för bult- och
skruvåtdragningsmoment ......................................... 60-1

O

Olja
Transmission........................................................... 55-2

Oljenivåer ................................................................... 55-7

Fortsättning på nästa sida
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Sida

P

Pendelram, låsa upp................................................... 28-5

R

Rengöra skärbordet.................................................... 60-7
Rensare...................................................................... 60-6
Reversering ................................................................ 40-2
Roterande blad
Installation............................................................... 60-4
Skärriktning............................................................. 60-4

S

Serienummerskylt....................................................... 75-1
Skada som uppkommit under transport...................... 20-1
Skruvförband åtdragningsmoment
Metrisk .................................................................... 60-1

Skärbord - Funktionsanvisningar
Gröda i längdriktningen........................................... 40-1
Insamlingstrumma................................................... 40-1
Matarstång.............................................................. 40-1
Matartänder............................................................. 40-1
Matningstrumma ..................................................... 40-1
Roterande blad ....................................................... 40-1
Stråskiljare .............................................................. 40-1
Styrningar och avskrapare ...................................... 40-1

Skärbordets funktion
Snittlängdsjustering med CLAAS exakthack........... 40-5

Skörd
Grödflöde .............................................................. 40-17
Inför skördesäsongen ............................................. 55-4
Inför skördesäsongens start........................... 55-3, 55-5
Reversering............................................................. 40-2
Skärbord, inspektion ............................................. 40-17
Slutet av säsongen ............................................... 55-13
Ta bort igensättningar ............................................. 40-2

Slirkoppling
Huvuddrivning................................................ 60-2, 60-3
Isärtagning .............................................................. 60-3
Tryckminskning och underhåll ................................ 60-2

Släpskor
Justering ................................................................. 40-3

Smörjmedel
Blanda..................................................................... 55-3
Flytande fett för drivningar ...................................... 55-1

Smörjning
Inför säsongen ........................................................ 65-1

Smörjning och underhåll
Var 10:e drifttimme....................................... 55-9, 55-10
Var 50:e driftstimme................................... 55-11, 55-12

Snittlängd och trumvarvtal
CLAAS exakthackar
Typ 493................................................................ 40-7

Sida

Typ 494, 497 och 498........................................ 40-12
Exakthackar från CLAAS
Typ 492, 496 och 500.......................................... 40-6

Snittlängdsjustering
CLAAS exakthack................................................... 40-5

Specifikationer ............................................................ 70-1
Starta exakthacken..................................................... 40-2
Stråskiljare.................................................................. 60-5
Stänga säkerhetsventil (endast skärbord för
CLAAS exakthackar) ................................................ 35-1
Syntetiska smörjmedel ............................................... 55-3
Säkerhet
Förarförmåga .......................................................... 05-2

Säsongsslut
Förvaring................................................................. 65-1

Sätt fast kabelhärvan på exakthacken från CLAAS.... 25-5

T

Tillbehör
Radstyrningssats .................................................... 45-1
Sats för styrhjälp ..................................................... 45-1

Tillkoppling
Koppla till CLAAS exakthackar ............................... 25-7
Skärbord med flerväxlad växellåda och
snabbkoppling ................................................... 25-9

Tillval
Automatisk reglering av skärbordshöjd................... 45-1

Transmissionsolja....................................................... 55-2
Transport
Fjädringspunkter ..................................................... 15-1
Fälla skärbordet ...................................................... 35-1
Körning på allmän väg ............................................ 35-2
Stänga säkerhetsventil (endast skärbord
för CLAAS exakthackar)........................................ 35-1

V

Variabel skärbordsdrivning ......................................... 25-2
Varningsdekaler.......................................................... 10-1
Vägtrafikbestämmelser............................................... 35-1

Å

Åtdragningstabell
Metrisk .................................................................... 60-1

Ö

Översikt över växellåda .............................................. 55-7
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