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Denna bok bestar av tva manualer:

ANVANDARINSTRUKTIONEN som innehaller all
information som ror drift och normal daglig
skotsel av utrustningen.

MONTERINGS- OCH SERVICEINSTRUKTIONEN
som anvands av underhallsavdelningen vid installation
av utrustningen samt for all skétsel utdver den normala
dagliga rutinen.
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Sétter standarden med vérldens mest uppskattade slipmaskiner.

Vi stravar efter att:

Erbjuda overlagset kundstod, utbildning och
service.

Tillverka produkter av hogsta kvalitet till
oovertraffade priser.

Satta industristandarden genom investeringar i
teknisk produktutveckling.

Tillverka produkter sarskilt utvecklade for att
svara mot originaltillverkarens specifikationer.

Samarbeta och stodja alla tillverkare av
originalutrustning.
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ANVANDAR-
INSTRUKTION

Las noggrantigenom denna bruksanvisning, sarskilt varnings- och
sakerhetsinstruktionerna, fore anvandning av utrustningen.




SAKERHETSINSTRUKTIONER

Denna manual innehéller sdkerhetssymboler som
pekar pa mojliga sdkerhetsrisker. Folj de instruktioner
som ges vid dessa symboler.

Varningssymbolen identifierar sarskilda instruktioner
eller processer som, om de inte atféljs, kan leda till
personskador.

Forsiktighetssymbolen identifierar sarskilda
instruktioner eller processer som, om de inte atféljs,

kan leda till att utrustningen skadas eller férstors.

1. BEHALL SKYDDSKAPOR PA och i fungerande
skick.

2. TA BORT SKRUVNYCKLAR OCH ANDRA
VERKTYG.

3. HALL ARBETSYTOR RENA.

4. ANVAND INTE | FARLIGA MILJOER.
Anvand inte slipmaskinen i fuktiga utrymmen.
Maskinen ar endast avsedd for inomhusbruk.
Se till att arbetsplatsen ar val upplyst.

5. BESOKARE AR EJ TILLATNA. Alla besdkare
skall vistas pa sakert avstand fran arbetsplatsen.

6. GOR ARBETSPLATSEN BARNSAKER med
hanglas eller huvudstrombrytare.

7. PRESSA INTE SLIPMASKINEN. Den arbetar
battre och sakrare om den anvands enligt be-
skrivningen i denna manual.

8. ANVAND RATT VERKTYG. Pressa inte
slipmaskinen eller tillsatsaggregat att utféra
arbeten for vilka de inte ar avsedda.

9. ANVAND LAMPLIG KLADSEL. Undvik
|6ssittande klader, samt handskar, slipsar och
halsdukar eller smycken som kan fastna i rérliga

delar. Halkfria skor rekommenderas. Skydda langt

har med harnat eller liknande.
10. ANVAND ALLTID SKYDDSGLASOGON.

11. SAKRA ARBETSTYCKET. Se till att klippaggre-
gatet satts fast ordentligt med bifogade klammor
fore slipning.

12. STRACK DIG INTE FOR LANGT. St& stadigt
under arbete.

13. HANTERA SLIPMASKINEN FORSIKTIGT.
Folj instruktionerna i servicemanualen vid
smorjning och férebyggande underhall.

14. KOPPLA UR STROMMEN FORE UNDER-
HALLSARBETEN, eller vid byte av slipskiva.

15. MINSKA RISKEN FOR ATT MOTORN SKA
STARTA OAVSIKTLIGT. Se till att strombrytaren
star pa AV innan slipmaskinen ansluts.

16. ANVAND REKOMMENDERADE TILLBEHOR.
Studera manualen for att identifiera rekommende-
rade tillbehdr. Anvandning av felaktiga tillbehor
kan medfora risk for personskador.

17. KONTROLLERA SKADADE DELAR.
Skyddskapor eller andra delar som skadats eller
inte fyller sin avsedda funktion skall repareras
eller bytas ut.

18. LAMNAALDRIG SLIPMASKINEN OBEVAKAD
MED MOTORN PA. STANG AV STROMMEN.
Lamna inte slipmaskinen forran den stannat helt.

19. LAR KANNA UTRUSTNINGEN. Las noggrant
igenom den har manualen. Studera dess
tilldmpning och begransningar liksom majliga
risker.

20. HALLALLA SAKERHETSDEKALER RENA
OCH LASBARA. Byt omedelbart ut skadade
eller olasliga sakerhetsdekaler. Se illustration éver
ersattningsdelar i servicemanualen for sakerhets-
dekalemas artikelnummer och ratta placering.

21. ANVAND INTE SLIPMASKINEN UNDER
PAVERKAN AV DROGER, ALKOHOL ELLER
MEDICIN.




SAKERHETSINSTRUKTIONER

VID FELAKTIG ANVANDNING KAN SLIPSKIVAN GA
SONDER OCH ORSAKA ALLVARLIGA SKADOR.

Slipning ar sakert forutsatt att nedan listade grundregler uppfylls. Dessa regler ar baserade
pa material i ANSI B7.1 Sakerhetsforeskrifter for "Anvandning, skotsel och skydd av
slipskivor". Vi rekommenderar att du for din egen sdakerhets skull tar del av andras
erfarenheter och noga foljer dessa regler.

GORSAHAR... ..INTE SAHAR

1. Var alltid FORSIKTIG VID HANTERING och 1. ANVAND INTE spruckna slipskivor eller skivor

FORVARING av slipskivor . som HAR TAPPATS eller skadats.
2. KONTROLLERA alla slipskivor fore montering sa 2. TVINGA INTE pa en slipskiva pd maskinen.

att de inte ar skadade. ANDRA INTE heller fasthalets storlek. Om

skivan inte passar i maskinen, skaffa en som goér

3. KONTROLLERA att MASKINENS HASTIGHET det.

inte Overstiger den pa slipskivan angivna maxhastig-

heten. 3. OVERSKRID aldrig det for skivan

faststallda MAXIMALA DRIFTVARVTALET.
4. KONTROLLERA MONTERINGSFLANSARNA sa
att sa att de har samma och korrekta diameter. 4. ANVAND INTE monteringsflansar dar lagrens ytor
INTE AR RENA, PLANA OCH GRADFRIA.
5. ANVAND MONTERINGSBESKRIVNING om

sadan medfoljt skivorna. 5. DRA INTE AT fastmuttern for hart.
6. KONTROLLERA att ARBETSSTODET ér ordentligt 6. SLIPAINTE p& SIDAN AV SLIPSKIVAN
installt. (se Sakerhetsforeskrift B7.2 for undantag).
7. ANVAND alltid ETT SPRANGSKYDD SOM 7. STARTA INTE maskinen forran SPRANG-
TACKER minst halva slipskivan. SKYDDET AR PA PLATS.

8. LAT NYMONTERADE SKIVOR ga pa driftvarvtal 8. PRESSA INTE in slipskivan i arbetsstycket.
med sprangskyddet pa plats, i minst en minut innan
slipning pabdrjas. 9. STA INTE DIREKT FRAMFOR slipskivan nar
maskinen startas.
9. ANVAND alltid SKYDDSGLASOGON eller nagon
form av 6gonskydd vid slipning. 10. FORCERA INTE SLIPNINGEN sa att motorn
markbart saktar farten eller arbetsstycket blir
varmt.

UNDVIK INANDNING AV DET DAMM som uppstar under slip- eller skarprocesser.

Dammexponering kan orsaka luftvagssjukdomar. Anvand godkanda andningsmasker,
skyddsglasogon eller ansiktsmasker, samt skyddsklader. Sakerstall tillracklig ventilation
for att eliminera dammférekomst, eller halla dammnivan under godkanda troskelvarden.




LAR KANNA DIN SLIPMASKIN

Denna maskin ar ENDAST avsedd for slipning av knivcylindrar till cylindergras-
klippare. All annan anvandning kan orsaka personskador och gora garantin ogiltig.

For att sdkerstalla maskninens kvalitet och sdkerhet, och for att uppratthalla
garantin, MASTE alla ersittningsdelar vara originaldelar och alla reparationer
utféras av en kvalificerad fackman.

ALLA anviandare av denna utrustning maste genomga grundlig utbildning .
INNAN de anvénder utrustningen.

Anvand inte tryckluft for att avlagsna slipdamm fran maskinen.
Detta damm kan orsaka personskador och skada slipmaskinen.

Stallbara hallare for knivcylindern for
enkel montering. Tva kedjetanger medfolj-
er for sakring av rullar i alla storlekar.

Enkla vertikala och horisontella cylinder-
installningar for snabb linjering av kniv-
cylindern i maskinen.

Matinstrument for linjering av knivcylin-
drar med en precision upp till 0,025 mm.

Lattillganglig kontrollpanel med separa-
ta reglage for slipmotor, sladrérelse med
varvtalsreglering, cylinderdrivning med
varvtalsreglering samt nédstopp.

Steglos justering av inmatning och
hojd for exakt installning av kniveylindern
och avpassad avverkning.

Elektromagnetisk strombrytare for
sidomatning fér enkel instalining av
sidoférflyttningen. Fig. 1

TEKNISK SPECIFIKATION

Strombrytare for sidoforflyttning ..o Fasta, berdringsfria andlagesbrytare
ST E= Lo (=T EgE =g T [ o] =] - ST 115 cm
L 121 o] ='o [ PSRRI 202 cm
] =1 oo SRR 211 cm
] =1 o ] 11 o SR 124 cm
YL OSSPSR 585 kg
Baskonstruktion ... Forstarkt precisionstillverkad stalkonstruktion
SIAAENS SKENOT ... et e e e e Precisionsslipat, hardat stal, dia. 25,4 mm
SlipMOotor......occieieeeeeeee e 3/4 hk vid 60 Hz, 5/8 hk vid 50 Hz, 3 450 rpm vid 60 Hz, 2 875 rpm vid 50 Hz
IR 1= o X= Lo 1 = PSSP 180 kg
Cylinderdrivning.............. Likstromsmotor med kuggvaxel, stallbart varvtal och reversibel drift, 0-380 rpm 0,2 hk
0 To 1V PRSP Hogre an 75 dB, lagre éan 95 dB
Automatisk langdmatning ..........cccccccvninnnns Rullmatning (ogangad, kullager) med inbyggt éverbelastningsskydd
Sliphuvud....coeeeeiiiiiie e, 90 graders roterbart huvud med fasten for slipning av underknivar
SKydd fOr SIAAENS SKENOTK ......cce et e e e e e e e e et e eeaaaaaaaaaaaeaeeaaaans Utdragbar balg
Styrsystem.............. Reversibel cylinderdrivning (stallbar rotationshastighet och stallbart tryck foér slappslipning)
Styrsystem........ccooeeiiiiciiis Sakerhetsbrytare i dérrarna samt stallbart reglage foér sidoférflyttningshastighet
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LAR KANNA DIN SLIPMASKIN (Forts.)

Las

anvandarinstruktionen, bar Besdkare bor vistas pa behorigt
skyddsglasdgon och bryt avstand fran slipmaskinen.
strbmmen fore service-

och reparationsarbeten.

Het yta - kan kan orsaka
brannskador.

Vasst foremal som kan orsaka

A allvarlig skada.

laktta forsiktighet i fraga om . .
motorns varvtal och slipskivans Eaneloer, kapor, (?.Iler"omraden
hogsta sakra varvtal. innehallande stromférande

komponenter.

Operatoérer och andra i nara
anslutning till maskinen maste bara
ansiktsskydd eller ha tillrackliga
ventilationssystem.

Anvand horselskydd
vid anvandning av denna
maskin.

Pa grund av kraftig gnistbildning
far bensin eller andra brandfarliga
amnen inte forvaras i narheten av
slipmaskinen.

Maximalt tillaten
vinschbelastning.

LAGSPANNINGSRELA

TRIP LIGHT Slipmaskinen ar utrustad med ett lagspanningsrela

INDICATES LOW { g som ar fabriksinstallt till 100 VAC. Om natet inte
genererar 100 VAC under belastning 6éppnar reldet och
VOLTAGE ;’"{ bryter strommen. Om detta intraffar &r stromférsorj-
DELIVERED iﬂ; ningen otillrdcklig och maste korrigeras innan arbetet

TO GRINDER :’"1 med slipmaskinen kan aterupptas.
i D

§

DAGLIGT UNDERHALL UTFORT AV OPERATOREN

Torka slipmaskinen ren dagligen.

Avlagsna dagligen slippartiklar fran sliphuvudet och balgen.

Kontrollera och dra &t slipmaskinens fasten och komponenter dagligen.

Kontakta ditt foretags underhallsavdelning om du patraffar skadade eller felaktiga delar.

' ANVAND INTE TRYCKLUFT
FORATT AVLAGSNA SLIPDAMM
. FRAN SLIPMASKINEN.




LAR KANNA DIN SLIPMASKIN (Forts.)

LAR KANNA DIN SLIPMASKIN

Nedan foljer en beskrivning av de maskinkomponen-
ter du kommer att anvanda nar du férbereder kniv-
cylindrar for slipning i din nya slipmaskin. Bekanta dig
ordentligt med varje del eftersom denna slipmaskin
ar utvecklad fér rundslipning och slappslipning av
praktiskt taget varenda marke och typ av cylindergras-
klippare som finns pa marknaden.

De olika fixturerna kommer att behdva justeras for
olika typer av knivcylindrar.

Fig. 2
MONTERING AV KLIPPAGGREGATETS
OVRE FASTEN

Varje fastanordning bestar av tva rektangulara
tvingar (6vre och undre) som aven innehaller stall- Monteringsarm Lasvred
bara héllare i vilka man placerar klippaggregatets
klammor. Tvingarna skall placeras pa den dvre
monteringsbalken (se Fig. 2 och 3) och ar tillverkade
for att Iasa fast sa att de inte ror sig under slippro-

Lasskruv med
gessen. ) " . lang génga
Tva olika storlekar klambyglar medfdljer, den minsta
ar den mest vanligen anvanda. Dessutom medféljer
aven tva uppsattningar monteringsarmar. For att
undvika stérningar med de framre dorrarna tillhanda-
haller vi tva ldnga och tva korta monteringsarmar.

Klambygel Fig. 3

FASTEN FOR RULLAR

Pa den fyrkantiga monteringsbalken sitter tva fasten
for rullar. V-et sitter vant mot maskinens bakre del sa
att forskjutningen kan monteras hogt, som pa bilden,
eller lagt. Fastena kan aven monteras uppat med
forskjutningen vand antingen framat eller bakat. Se
Fig. 4.

SKRUVARNA PA MONTERINGSBALKEN
MASTE SITTA HART SA ATT INTE KNIV-
CYLINDERN LOSSNAR, VILKETKAN
ORSAKA DALIG SLIPKVALITET.




LAR KANNA DIN SLIPMASKIN (Forts.)

DUBBFASTEN

Dubbfastena bestar av ett fast och ett justerbart
dubbfaste. Det fasta fastet anvands vanligen pa
hoéger sida av monteringskonsolen sett fran det
hall dar knivcylindern placeras. Se Fig. 5. Dessa
centreringsverktyg anvands framst pa greenklippa-
re och monteringssatsen for underknivar 6000555.

FASTEN TILL BOGSERADE CYLINDERAGG-
REGAT OCH LOSA CYLINDRAR
(EXTRA TILLBEHOR)

Monteringssatsen for bogserade cylinderaggregat
18574 (extra tillbehor) bestar av ett nedre monterings-
faste som passar dver den fyrkantiga monterings-
balken, samt tva gangade lasskruvar. Fast vid

denna sitter det 6vre V-fastet som ratt placerat haller
fast cylindernavet. Det finns tre vertikala lagesinstall-
ningar pa denna fixtur, &ven om det normalt ar det
ovre halet som anvands. Se Fig. 6.

Dessa fasten kan monteras pa den fyrkantiga mon-
teringsbalken med férskjutningen vand antingen framat
eller bakat. Normalt ska dock V:et sitta centrerat dver
balken eller med férskjutningen vand mot maskinens
bakre del. Den nedhallande pendelarmen har ett 6vre
och ett nedre monteringslage beroende pa klippaggre-
gatets navstorlek.

Det bogserade cylinderaggregatets bakre rulle fasts
vid rullarnas fasten. Se Fig. 7.

Kedjetanger




LAR KANNA DIN SLIPMASKIN (Forts.)

FRIKOPPLING AV SLIPENHETENS
LANGDRORELSE

Drivmekanismen kan frikopplas fér manuell sid-
forflyttning av sliphuvudet. Frikopplingsarmen ar
placerad pa slipenhetens framsida under inmatings-
ratten. Se Fig. 8 och 9. Rotera frikopplingsarmen
medsols ett 1/2 varv for frildge och ett 1/2 varv mot-
sols for att koppla in driften.

ANDLAGESBRYTARE

Denna slipmaskin ar utrustad med andlagesbrytare
for att andra akrorelsens riktning. Justera dem ge-
nom att slappa pa lasningen och skjuta dem langs
skenan. Bestdm sidordrelsen och skruva darefter
fast lasningen igen. Se Fig. 10.

Inkoppling av drift
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LAR KANNA DIN FOLEY SLIPMASKIN (forts.)

SLIPSKIVA OCH SPRANGSKYDD FOR
RUNDSLIPNING

Vid rundslipning behévs en 25,4 mm bred slip-
skiva och ett enkelt platt sprangskydd.
Se Fig. 11.

SLIPSKIVA OCH GUIDE - SPRANGSKYDD
FOR SLAPPSLIPNING

Vid slappslipning anvands en 9,5 mm bred
slipskiva och ett sprangskydd med en guide och
ett rorligt indexfinger.

Se Fig. 12.

INSTALLNING AV GUIDE FOR SLAPP-
SLIPNING

Indexfingret for slappslipning har tre installningar:

1. Indexfingret justeras i hjdled genom
att lossa dess lasbara installningsskruv.
Indexfingrets hojd kan justeras sa att det
griper tag i nasta cylinderblad med liten

storning med knivbladsspindeln.
Se Fig. 13.

2. Det rorliga indexfingret har en stopp-

skruv som begransar rorelsen nedat. Detta
for att underlatta sa att cylinderbladet I6per
smidigt 6ver fran det rorliga indexfingret ill

slipningen. Se Fig. 14.

3. Lasvredet pé sidan av sprangskyddet/
medbringarskivan ar avsett for justering
vid slitage av slipskivan. Anvand detta for
att halla guiden pa ratt avstand i férhall-
ande till slipskivan. Se Fig. 15.

Lasvred

diameter alternativt sankas for att undvika  |ndexfinge

guiden. Det ar guiden som anvands under Gyide

Fig. 11

Fig. 12

Lasskruv

Rorligt
indexfinger

Justerbar
stoppskruv

Fig. 14

Fig. 15
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LAR KANNA DIN SLIPMASKIN (forts.)

MONTERINGSFIXTUR FOR MATKLOCKA Fast fixturen med

denna lasskruv

Monteringsfixturen ar utformad s& att den snabbt
ska kunna monteras pa och av.

Fixturen monteras fast pa slipenhetens framre
vanstra hoérn. Se Fig. 16.

Nar fixturen inte anvands, kan den snabbt
tas av och forvaras i verktygsfacket.

KONTROLLPANELEN

Kontrollpanelen har tio (10) olika knappar och
reglage. Se fig 17. P& sidorna 13-15 visas hur
vart och ett av dessa reglage fungerar. Pa kon-
trollpanelen finns dessutom tva sakringar. Sak-
ringen pa 10 A gar till slipmotorn och den pa 4 A
gar till cylinderdrivningen.

Fig. 17

12



LAR KANNA DIN SLIPMASKIN (forts.)

DETALJBESKRIVNING FOR KONTROLLPANELEN

Studera féljande beskrivning av kontrollpanelens reglage innan du fortsatter med instruktionerna.

STARTKNAPP

Driver alla funktioner pa kontrollpanelen. Drar
in startrelaet.

OBS: Skyddsdorrarna maste vara stangda
och alla reglage avstangda for att maskinen
ska kunna starta.

STROMBRYTARE FOR
CYLINDERDRIVNING
PA/AV

Aktiverar/avaktiverar cylinderdrivningen.
Skyddsdoérrarna maste vara stéangda for att
cylinderdrivningen ska fungera.

VARVTALSREGLAGE FOR
CYLINDERDRIVNINGEN

RPM

Reglerar knivcylinderns rotationshastighet nar
sliptypsvaljaren ar installd pa stallbar rota-
tionshastighet.

SLIPTYPSVALJARE

Stallbar rotationshastighet
Knappen maste vara i uppatlage
for rundslipning.

Stallbart tryck for slappslipning
Knappen maste vara i nedatlage
vid slappslipning.

13




LAR KANNA DIN SLIPMASKIN (forts.)

REGLAGE FOR VRIDMOMENT PA
CYLINDERN VID SLAPPSLIPPNING

Justerar cylinderdrivningens kraft
(det tryck som haller knivbladet mot
guiden) nar sliptypsvaljaren ar
installd pa stallbart tryck.

45
10

STROMBRYTARE FOR SLIPMOTORN
PA/AV

Aktiverar/avaktiverar slipmotorn.
Skyddsdoérrarna maste vara stangda for att
slipmotorn ska fungera.

RIKTNINGSOMKOPPLARE FOR CYLINDERDRIVNING
Framat/ Av / Bakat

Denna omkopplare vander cylinderdrivningens
rotationsriktning. Den ar avstéangd nar brytaren
star i mittposition.

OBS: Eftersom cylinderdrivningen kan monte-
ras pa valfri sida av cylindern kan rotationsrikt-
ningen variera.

LAT MOTORN STANNAHELT INNAN

BYTE AV ROTATIONSRIKTNING.

OM MOTORN INTE STANNAT HELT

KAN MEKANISMEN FAALLVARLIGA
® sxapor.

STROMBRYTARE FOR MATNINGSMOTOR
PA/AV

Aktiverar/avaktiverar matningsmotorn.

14




LAR KANNA DIN SLIPMASKIN (forts.)

REGLAGE FOR
SIDOFORFLYTTNINGSHASTIGHET -
FT / MIN

Justerar matningshastigheten pa
slipenhetens sidrorelse.

NODSTOPP

Bryter strommen till alla funktioner pa kontrollpanelen.
Stanger av alla motorer, inklusive slipmotor, matnings-

motor och cylinderdrivning osv. For att aterstalla, dra
upp knappen och tryck pa startknappen.

NODSTOPPET BRYTER INTE ALL STROMTILLFORSEL
TILL SLIPMASKINEN. DET FINNS FORTFARANDE STROM
I MASKINEN. DRA UR SLADDEN UR VAGGKONTAKTEN
INNAN SERVICEARBETE PABORJAS.

SAKERHETSFORESKRIFTER

LAGG SARSKILT MARKE TILL FOLJANDE VARNINGSDEKAL SOM AR
PLACERAD | ANSLUTNING TILL VINSCHEN PA MODELL 605.

—VARNING—

Vinschens maximala lyftkapacitet ar 180kg.

Se alltid till att lyftkrokarna sitter stadigt

och jamt i klippaggregatet innan vinschen

anvands.

3. Stainteinarheten av klippaggregatet nar
det vinschas i ratt lage. Mandvrera endast
med raka armar.

4. Vinschen ar utrustad med en sakerhets-
sparr. Koppla inte ur eller 6verbelasta
denna sakerhetsanordning.

5. Las varningstexten pa vinschhandtaget och

i monterings- och anvandarinstruktionerna

fére anvandning.

N —
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ANVANDARINSTRUKTIONER

FORBERED KLIPPAREN FOR SLIPNING.
Forberedelse av klippaggregatet fore slipning.

Rengor alltid klippaggregatet noggrant fére slipning.
Demontera om mdgjligt hjul och knivbalk fran knivcylindern.
Alla underknivar maste slipas nar cylindern slipas.
Kontrollera, justera och/eller byt ut slitna eller skadade lager.
Se till att cylinderlagren ar ratt justerade och att cylindern gar
1att att rotera fér hand.

KNIVCYLINDRAR MED FOR HART STALLDA
LAGER AR SVARAATT SLIPA OCH KAN
ORSAKA SKADA, SAVAL PA KNIVCYLIN-
DERN SOM PA SLIPMASKINENS DRIV-
MEKANISM. ETT VRIDMOMENT HOGRE AN
2,8 NM FOR ATT ROTERA KNIVCYLINDERN
AR INTE TILLATET, DA DETTA KAN SKADA
CYLINDERDRIVNINGEN.

KNIVCYLINDRAR MED LAGER SOM AR
SLITNA OCH/ELLER HAR SPEL KOMMER
INTE ATT UPPFYLLA KRAVEN PA
DIAMETER, CYLINDRISK FORM ELLER
RAKHET.

MONTERING AV CYLINDERFASTEN

A. Den basta metoden att montera fairway- och greenklippare
ar att placera den bakre rullen pa fastena med for-
skjutningen vand antingen framat eller bakat beroende

, . Fig. 1
pa kraven pa klippaggregatet. Kedja fast fastet runt rullen Centreringspinne 9. 19
och verktygshallaren. Se Fig. 18.
B. Med greenklippare kan du anvanda dubbfastena. Se Fig. Dubbfaste
19.

C. Pa markdrivna fairwayklippare med utstickande nav bor
monteringssatsen fér bogserade cylinderaggregat 18574
(extra tillbehér) anvandas. Dessa placeras normalt i de
undre fastenas tva 6vre hal, med V-et vant mot
maskinens bakre del. Se Fig. 20.

OBS: Eftersom det finns manga olika typer av knivcylindrar
kan V-fastets placering pa det lagre fastet justeras i tre olika
héjder och tva forskjutningslagen.

DRA AT ALLA LASSKRUVAR ORDENTLIGT
FORE SLIPNING. ALLT GLAPP KOMMER
ATT PAVERKA SLIPRESULTATET NEGATIVT.
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

MONTERINGAR AV FASTEN (forts)

MONTERING AV FASTEN FOR RULLAR
Fastena ska placeras uppatvanda med V-rafflorna 2,5-
5 cm smalare an den bakre rullens vidd, med
forskjutningen vand antingen framat eller bakat, beroende

pa klippaggregat.

OBS: Dra forst at lasskruven pa sidan sa att fastet
sitter ordentligt fast mot monteringsbalken. Dra darefter
at det undre fastet. Se Fig. 21.

MONTERING AV DUBBFASTE

Vid montering av greenklippare kan dubbar anvandas
for att halla fast klippaggregatet. Se Fig. 22.

For montering, méat forst klipparens ram och faststall
dess langd. Anvand den fyrkantiga monteringsbalkens Fig. 21
centrumdubb for att stalla in det fasta dubbfastet halva '
den strackan pa vanster sida och dra at det ordentligt.
Stall darefter in det stallbara dubbfastet pa samma
avstand plus en halv centimeter pa monteringsbalkens
hdégra sida och skruva at 16st. Detta faste kan behdva
flyttas nar kniveylindern lyfts pa plats, aven om det kan
justeras. Den justerbara dubben bor dras tilbaka sa
langt som majligt for att underlatta fastspanning av
kniveylindern.

MONTERING AV FASTE FOR BOGSERADE
CYLINDERAGGREGAT (EXTRA TILLBEHOR)
Pa markdrivna klippaggregat med utstickande nav
anvands monteringssatsen for bogserade cylinder-
aggregat 18574 (extra tillbehor). Mat avstandet fran
navens utsidor och dra ifrén 2,5 cm. Anvéand vinsch-
vajern for att faststalla mittpunkten pa den fyrkantiga
monteringsbalken. Placera darefter ett V-faste pa halva
den strackan pa monteringsbalkens vanstra sida och
dra at bada lasskruvarna ordentligt.

Placera nu ett V-faste pa monteringsbalkens hogra
sida p4 samma avstand fran centrumdubben, men 16st
fastsatt eftersom den kan komma att behéva flyttas nar
kniveylindern lyfts pa plats. Fastena for rullarna skall
placeras 15-20 cm innanfér cylinderfastena med V:et
vant mot maskinens bakre del, och séattas fast
ordentligt med bada lasskruvarna. V:na har en for-
skjutning sa att de kan monteras hogt eller lagt beroende
pa kniveylindern. Se Fig. 23.

DRA AT ALLA LASSKRUVAR
ORDENTLIGT FORE SLIPNING.
ALLT GLAPP KOMMER ATT PA-
VERKA SLIPRESULTATET

@® nNecatvt Fig. 23
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

ATT LYFTA KLIPPAGGREGATET PA PLATS VID
ANVANDNING AV FASTEN FOR RULLAR

Placera klippaggregatet pa golvet bakom slipmaskinen
sa att klippaggregatet och slipmaskinen ar vanda front

mot front. Kroka fast aggregatlyftens lyftdon pa klippagg-
regatet. Fordela lasten jAmnt sa att aggregatet kan lyftas

sakert rakt upp. Se Fig. 24.

OPERATOREN SKA STA VAND
BORT FRAN KNIVCYLINDERN.
STA INTE UNDER KNIVCYLIN-
DERN NAR DEN LYFTS.
MANOVRERA AGGREGATET
PA ARMLANGDS AVSTAND.

Lyft klippaggregatet sakta genom att mandvrera vinsch-
handtaget med hoéger hand och balansera aggregatet
med vanster hand. Hall vanster arm utstrackt under lyft-
processen. Pa sa satt undviker operatdren att komma
under klipparen.

OBS: Vinschen har ett fjaderbelastat handtag som
automatiskt utléser en broms nar handtaget slapps.
Vinschen ger ifran sig ett klickande ljud nar bromsen ar
aktiverad.

For sakta knivcylindern i ratt Idge och sank forsiktigt ned
klippaggregatet pa fastena. Dra at fastenas lasskruvar
ordentligt. Se till att cylinderdrivningen kan kopplas till en
drivmekanism pa knivcylindern. Koppla inte in den, se
bara till sa att kopplingarna befinner sig tillrackligt nara
varandra for att kunna kopplas samman senare.

Nar rullen sitter korrekt placerad, fast en av kedjetangerna

runt rullen och den fyrkantiga verktygshallaren. Dra at
ordentligt och upprepa proceduren med den andra
kedjetangen runt det andra fastet.

ATT LYFTA KLIPPAGGREGATET PA PLATS NAR
DU ANVANDER DUBBFASTEN

Lagg klippaggregatet enligt ovanstaende beskrivning i
fastet for rullarna. Lyft det sakta pa plats och satti den
fasta centreringspinnen i ett forutbestamt hal i aggrega-
tets ram. Medan klippaggregatet halls fast mot den fasta
centreringspinnen, lyft eller sank klippaggregatet sa att
det stéllbara dubbfastet kan flyttas och konen féras in i
motsvarande hal pa motsatta sidan av klippaggregatets
ram. Dra darefter férst at bada lasskruvarna pa det
stallbara fastet hart och sedan lasskruven pa den
stéllbara centreringspinnen. Se Fig. 25.

Fig. 24

Lasskruv

Stallbart dubbvred

DRAATALLA LASSKRUVAR
ORDENTLIGT FORE SLIPNING. ALLT
GLAPP KOMMER ATT PAVERKA
SLIPRESULTATET NEGATIVT.

DEN STALLBARA DUBBEN MASTE
FASTAS ORDENTLIGT | KNIVCYLIN-
DERN MEN INTE ALLTFOR HART DA
DETTA KAN GORA CYLINDERRAMEN
SKEV OCH MEDFORA KARVNING
OCH DALIG KVALITET.

Se till att cylinderdrivningen kan kopplas till en driv-
mekanism pa knivcylindern. Koppla inte in den, se
bara till sa att kopplingarna befinner sig tillrackligt nara
varandra for att kunna kopplas samman senare.
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

LYFTA KLIPPAGGREGATET PA PLATS VID
ANVANDNING AV MONTERINGSFASTENA
FOR BOGSERADE CYLINDERAGGREGAT
(EXTRA TILLBEHOR)

Placera klippaggregatet enligt beskrivningen pa
féregaende sida med hjalp av rullarnas fasten. Se
Fig. 26.

Lyft sakta klippaggregatet till dess att cylindernavet
kommit i h6jd med den dvre delen av V-fastet. For
sakta in klippcylinderns vanstra sida i fastet och sank
tills aggegatet och fastet far kontakt.

Justera darefter om nédvandigt det hdgra V-fastet och
sank kniveylindern pa plats i bada fastena. Dra at det
hogra V-fastet ordentligt med bada lasskruvarna.

Spannhandtag

OBS: Pa cylindrar med fyr- eller sexkantiga nav ska
navets yta ligga mot V-fastets platta blanka yta .

Nar kniveylindern sitter korrekt placerad i V-fastet, for
spannhandtagen pa plats och Ias fast. Se Fig. 27.

OBS: Spannhandtagen har tva monteringslagen, ett
for stora och ett for sma nav.

OBS: Lat aggregatlyftens krokar forbli kopplade till
knivcylindern med vajern latt strackt, sdvida de inte
paverkar knivcylinderns rotationsférméaga.
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

ATT LYFTA KLIPPAGGREGATET PA PLATS
VID ANVANDNING AV MONTERINGSFASTENA
FOR BOGSERADE CYLINDERAGGREGAT
(EXTRA TILLBEHOR) (FORTS)

Pa den fyrkantiga monteringsbalken finns tva (2) rull-
fasten som ar monterade sa att V:et ar vant mot
maskinens bakre del. Se Fig. 28A.

Pa dessa fasten finns det fyra (4) langa skruvar (extra
tillbehdr) avsedda for att halla de férlangningsplattor
(extra tillbehdr) som behdvs for att flytta grasklipparens
rulle langre bakat for exponering av drivmuttern i kniv-
cylindern. Dessa fastskruvar anvands aven for att fasta
spannhandtagen nar cylindrarna sitter pa plats.

Placera fastena sé att den bakre rullen ligger
jamnt placerad pa de tva (2) stéden och las fast

ordentligt. Pinnbult pa

rullfastet

OBS: Pa vissa cylindrar ar V-skarorna pa fastena
placerade pa stédskenans ovansida. Denna anordning
anvands framst till fairway- och greenklippare.

Se Fig. 28B.

Om det blir n6dvandigt att anvanda forlangningsplattor
for att flytta klippaggregatet Iangre bakat, drag aggrega-
tet bakat och tryck pa férlangningsplattan pa bada de
langa skruvarna (insex) och skruva fast med mutter
(3/8-16) och lasbricka (3/8). Se Fig. 28C.

SE TILL ATT LYFTVAJERN SITTER
FAST | KNIVCYLINDERN OCH AR
LATT STRACKT INNAN KNIVCYLIN-
DERN DRAS BAKAT. Kedjetanger Stodskena

Nar rullen sitter korrekt placerad i fastet, fast en av
kedjetangerna runt rullen och fastets pinnbult. Dra at
ordentligt och upprepa proceduren med den andra
kedjetangen runt det andra fastet. Se Fig. 29.

DRA AT ALLA LASSKRUVAR ORDENTLIGT
FORE SLIPNING. ALLT GLAPP KOMMER
. ATT PAVERKA SLIPRESULTATET NEGATIVT.
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

MONTERING AV DE OVRE MONTERINGS-
ARMARNA

Slipmaskinen ar forsedd med monteringsarmar i tva
olika langder och klambyglar i tva storlekar. Faststall
ldmplig monteringsarm for det klippaggregat som ska
slipas. Normalt anvands den kortare armen.

Ovre tving

OBS: Anvandning av de langa monteringsarmarna pa
stora kniveylindrar kan orsaka stérningar mellan
monteringsarmarna och de framre skyddsdorrarna.

Bestam vilka klambyglar som ar bast [ampade for den
aktuella slipprocessen. Det finns tre valméjligheter:

1. De med stora byglar som framst fasts vid de framre
rullarna. 2 De med sma byglar, som framst fasts vid
tvarbalken pa ett klippaggregat eller vid en upphang-
ningsogla eller bult. 3. Klambyglarna kan ocksa tas bort
helt. Vrid monteringsarmarna 90 grader och montera
dem direkt pa klippaggregatet med en sprint eller bult

mellan halet i monteringsarmens ande och aggregatets
ram. Lasvred

Lossa de tva (2) lasvreden pa varje 6vre tving och flytta
dem till en position dar de dvre monteringsarmarna
med eller utan klambyglar kan fastas vid klipp-
aggregatet. Anbringa kldambyglarna till klippaggregatet,
dra darefter at de tva (2) lasvreden pa varje 6vre tving.
Se Fig. 30 och 31.

De 6vre tvingarna kan monteras med monterings-
armen ovanfoér fyrkantsroret (se Fig. 31), alternativt
under fyrkantsroret (se Fig. 32). Vi rekommenderar att
de i mojligaste man monteras under fyrkantsroret.

Monteringsarm Lasvred

Innan de dvre tvingarna dras at maste klippaggre-
gatets lage justeras. Vid anvandning av rullfasten
eller dubbar kan klippaggregatet vridas med hjalp av
de dvre tvingarna. Nar slipskivan for slappslipning och
guiden med sprangskyddet ar installerade, maste
klippaggregatet vridas sa att guiden I6per fritt fran

ramen, nasta blad |6per fritt fran slipskivan och . Lasskruvar med
L . .. Klambyglar .
slipskivan fran den frdmre rullen. lang génga
Fig. 31

DRA INTE AT DET VANSTRA
LASVREDET DAR MONTERINGS-
ARMARNA FORS IN | KLAMMANS
NEDRE DEL FORRAN KNIVCYLIN-
DERN HAR RIKTATS IN.

DRAATALLALASSKRUVAR
ORDENTLIGT FORE SLIPNING.
ALLT GLAPP KOMMER ATT
PAVERKA SLIPRESULTATET
NEGATIVT.
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

MONTERING AV DRIVMOTOR TILL REEL
KNIVCYLINDERN

Vid rundslipning ska cylindern rotera i samma riktning '
som slipskivan. Se Fig. 33. Drivenhetens normala -

placering ar pa den fyrkantiga monteringsbalkens ¢ 2
hégra sida, sett fran den sida av maskinen dar klipp- \ YA
aggregatet satts fast.

Studera installningsmajligheter samt kopplingar och /

GRINDING WHEEL

drivmekanismer innan du ansluter drivenheten.

REEL TURNS IN SAME DIRECTION
AS GRINDING WHEEL.

VRED A—

Justerar enhetens hojdlage.

VRED B (2 ST)—

Justerar drivenheten framat/bakat.

VRED C & D—

Losgor drivenheten fran stodskenan for flyttning i

sidled.

Fig. 33

Vred A VredB  VredC vredD

Vid instéllning av drivmotorn behdver flera av de
ovanstaende justeringarna utféras for att linjera
drivenheten och knivcylindern.

34a. Gummikoppling: Sitter placerad i motsvarande
redan monterade flanskoppling i drivaxeln.

34b. Drivkoppling: Sitter monterad pa gummikopp-
lingen.

34c. Adaptermuff: Férbinder gummikopplingen med
fyrkantsadaptern.

34d. Fyrkantsadapter: Placeras i drivkopplingsadep-
tern och bér kunna flyttas omkring 5 cm.
Detta ar nédvandigt for att ansluta knivcylindern - u A
till drivenheten. Adaptern passar till alla 1/2" Fig. 34
fyrkantsdrivhylsor. Pa fyrkantsaxeln finns en frast
skéarapa lasringens motsatta sida. Skaran mar- b. Drivkopplingsadapter c. Adaptermuff
kerar fyrkantsaxelns maximala justeringsgrans.
Om det inte gar att ansluta till knivcylindern utan
att ga forbi denna skéra maste drivenhetens lage
pa verktygshallaren justeras (vred C & D ovan).

DRA INTE UT FYRKANTSAXELN
LANGRE AN TILL SKARAN. OM SA
ERFORDRAS, FLYTTA DRIVEN-
HETEN ISTALLET.

d. Fyrkantsadapter: Fig. 35
Hylsa a. Gummikoppling
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

OBS: Den drivhylsa (1/2") som anvands till knivcylin-
deraxeln vid rundslipning ingar INTE i maskinens ut-
rustning. Denna kan inforskaffas fran narmaste val-
sorterade lokala verktygsleveranttér. Manga av dagens
kniveylindrar ar rafflade i cylinderaxelns ande for att
passa i den hydraulmotorns axel. Klippaggregatets
tillverkare saljer adaptrar for dessa knivcylindrar.

Fdljande punkter underlattar monteringen av
drivmotorn.

1. Flytta drivenheten nara cylinderaggregatet. Linjera
drivenhetens axel med drivmekanismen pa cylin-
deraggregatet med hjalp av justeringarna beskriv-
na pa féregaende sida.

2. Placera drivenheten ca 18 cm fran knivcylinder-
axelns kopplingspunkt och fast ordentligt pa den
fyrkantiga monteringsbalken med bada las-
vreden.

3. Placera ratt drivhylsa (1/2") eller adapter pa kniv-
cylinderaxelns komponent och passa in fyrkants-
axeln i hylsan. Placera adaptermuffen éver driv-
axeln och passa in drivkopplingsadaptern. Placera
darefter gummidrivkopplingen pa drivkopplings-
adaptern. Se Fig. 36.

4. Hallfyrkantsaxeln pa plats med vanster hand. Hoger
hand kan da anvandas till att flytta de andra delarna
at hoger och passa in gummikopplingen i driven-
hetens flans. Nar detta ar gjort, dra at lasvredet pa
adaptermuffen sa att alla delar sitter pa plats. Se
Fig. 37.

5. Kontrollera slutligen att drivenheten linjerar. Om
inte, justera installningarna.

OBS: Linjeringen behdver inte vara perfekt. Men se till
att drivningen driver ordentligt och att vridmomentet pa
cylinderaxeln inte blir for kraftigt.

Om stdrre kniveylindrar monteras i slipmaskinen finns
det risk for att inte hela drivenhetsanordningen kan
installeras. Drivenhetsanordningen ar sa utformad att
Fyrkantsadapter 6009051 och Adapter 6009052 kan
tas bort genom att lossa de tva insexskruvarna (1/4-20
x 3/8). Da frilaggs den fyrkantiga &nden péa Drivkopp-
lingsadapter 6009217 och kan kopplas ihop med
kniveylindern. Se FIG. 38.

Saxstag for
cylinderdrivningen

Drivenhet

Adapter
6009052

Hylsa
eller
adapter

Fyrkantsadapter
6009051

Ve -
""""|||| F

Fyrkantig
monteringsbalk

Adaptermuff
3709584

Gummikoppling
3709585
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

Vi rekommenderar att lyftoket och kedjorna i de
flesta fall som en extra forsiktighetsatgard behalls
kopplade till klippaggregatet. Vajern bér bara spand
sa att inte kedjan, kroken och lyftoket kommer i
kontakt med knivcylindern under slipning.

BORTMONTERING AV LYFTOK FRAN
KNIVCYLINDERN

Om krokarna inte gar fria fran den roterande kniv-
cylindern, ta bort lyftoket och krokarna fran klipp-
aggregatet. Placera krokarna 6éver kranens évre
balk och strack vajern. Se Fig. 39.

Fig. 39

Fast fixturen med
denna

MONTERINGSFIXTUR FOR MATKLOCKA Skmv_ A\

Monteringsfixturen for matklockan ar utformad sa
att den snabbt ska kunna monteras pa och av.

Fixturen monteras fast pa sliphuvudets framre
vanstra horn. Se Fig. 40.

Nar fixturen inte anvands, kan den snabbt tas av
och foérvaras i verktygsfacket.

Fig. 40
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

LINJERING AV KNIVCYLINDER MED HJALP
AV LINJERINGSINSTRUMENTET

A. Montera linjeringsinstrumentet pa sliphuvudets
framre vanstra sida. Intrumentet kan fastas
pa laspinnen pa sliphuvudets flyttbara sockel. T-
skruven hamnar da i linje med det gangade halet
i gjutgodset och underlattar montering. Se Fig. 40.

B. Lasvredet pa den Ovre vanstra monteringsarmen
(se Fig. 41) maste lossas sa att klippaggregatet
kan flyttas vid justeringar i hojd- och sidled.

De dvre monteringsarmarna anvands normalt en-
ligt nedanstaende beskrivning:

1. Om klippaggregatet monterats med den undre
rullen fast med kedjetéanger, maste den dvre
monteringsarmen pa den fasta sidan (operatérens
hégra sida) vara atskruvad eftersom denna metod
annars inte ger tillracklig stabilitet.

2. Om klippaggregatet monterats i dubbfésten och
endast stabiliseras av de 6vre monteringsarmarna
maste den fasta &ndens monteringsarm vara
atskruvad.

3.0Om klippaggregatet sitter fastspant i de V-fasten
som hor till monteringssatsen fér bogserade
cylinderaggregat 18574 (extra tillbehér) och den
undre rullen ar fastspand med kedjetanger kan
bade den évre monteringsarmen och
justeringsrattarna vara l6sa.

C. Lossa de tva lasvreden pa tvarsliden pa vanster sida
om den fyrkantiga monteringsbalken sa att den
kan justeras i hojd- och sidled. Se Fig. 42.

Lasvred for 6vre
monteringsarm

Horisontellt
lasvred

Vertikal
justeringsratt

Horisontell
justeringsratt

Fig. 42

Vertikalt
lasvred
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

LINJERING AV KNIVCYLINDRAR | VERTIKAL
PARALLELLITET

A. Flytta sliphuvudet till dess att fixturen ar placerad
ca 2,5 cm fran knivcylinderns hdgra sida. Las vred
A inom ca 3 mm fran cylinderns centrumaxel. Se
Fig. 45.

B. HGj linjeringsinstrumentet pa det vertikala staget
sa att matstickan kan dras ut dver knivcylinderns
centrumaxel. Se Fig. 43 och 44.

C. Sank linjeringsintrumentet genom att vrida det
vertikala finjusteringsvredet B till dess att linje-
ringsstangen kommer i kontakt med centrum-
axelns 6vre del. Se Fig. 47.

D. Dra tillbaka stangen och las vred C. Se Fig. 45.
Flytta éver till knivcylinderns andra sida, samma
avstand fran anden. Lossa vred C och dra ut
linjeringsstangen. Se Fig. 46.

E. Om vanster sida sitter lagre an hoger, hdj mon-
teringsbalken och knivcylindern (genom att vri-
da den gra justeringsratten pa tvarsliden med-
sols) till dess att knivcylinderns centrumaxel
nuddar den utdragna matstickan. Se Fig. 35.

Vred C Vred B Vred A

- Linjeringsstang
[ L

F T
Vertikal
Parallellitet

Fig. 45

L

/

-1

Ovanpa sladens axel

Vred B




ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

VERTIKAL LINJERING (Forts)

F. Utga fran det gré vredet sa att du vet var du ska
bodrja. Se Fig. 49. Vrid den gra ratten for vertikal
justering ytterligare 1/3 varv. Detta kompenserar for
den proportionella férandring av den hégra sidan
som sker vid justering av den vanstra.

Detta bor nastan helt linjera kniveylindern i vertikal
parallellitet. Se Fig. 49.

G Flytta tillbaka linjeringsfixturen till knivcylinderns
hdégra sida och justera om linjeringsstangen sa att
den nuddar vid centrumaxelns 6vre del.

H. Flytta tillbaka till vanster sida for att kontrollera att
kniveylindern sitter i korrekt héjd. Om inte, vrid den
gra ratten for vertikal justering uppat eller nedat
sa att den nuddar linjeringsstangen péa bada sidor.
Nar det ar klart, kontrollera aterigen hdger och
vanster sida.

I.  Om knivcylinderns vanstra sida sitter hogre an den
hdgra, sank monteringsbalken och knivcylindern
tills linjeringsstangen kommer i kontakt med cylin-
derns centrumaxel och vrid sedan den gra
hoéjdratten ytterligare 1/3 varv. Detta kompenserar
for den proportionella férandring av den hogra
sidan som sker vid justering av den vanstra.
Knivcylindern bér darmed linjera korrekt pa bada
sidor. Fortsatt darefter med punkterna G och H
ovan.

J. Las det gra lasvredet for vertikal justering.

Se Fig. 49.

OBS: Aven om denna linjering inte &r lika kritisk som den
horisontella boér processen genomféras noggrant
med en precision som ligger inom ca 0,25 mm.

OBS: Monteringsbalkens ena &nde ar permanent
fasti chassit. Dess stallbara ande kan justeras obero-
ende, bade i hojd- och sidled.

STUDERA NOGGRANT KORREKT
FARGMARKNING PA LASVREDEN |
FIG. 49 SA ATT RATT VRED
ANVANDS TILLATT LASA/LASA UPP.

Linjeringsstang

Gra ratt for vertikal
justering

Orange horisontellt
lasvred

Grétt vertikalt
lasvred

Orange ratt for horisontell
justering
Fig. 49
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LINJERING AV KNIVCYLINDRARI|

axel

DETTA AR EN KRITISK PROCEDUR
SOM KRAVER NOGGRANHET |
GENOMFORANDET AV JUSTERING-
ARNA. OM KNIVCYLINDERN INTE

. AR HORISONTELLT LINJERAD
KOMMER DEN ATT BLI KONISK VID
SLIPNINGEN. SE FIG. 56.

A. Flytta linjeringsinstrumentet pa cylinderns hégra
sida till ungefar 2,5 cm fran anden. Se Fig. 51.

B. Sank linjeringsintrumentet pa det vertikala staget
sa att matstickan nar inom ca 1,5 mm fran kniv-
cylinderns centrumaxel och las vred A. Se Fig. 45.
Centrumaxeln bor vara rengjord och rostfri dar den
far kontakt med stickan. Finjustera med vred B
tills den nar mittpunkten av knivcylinderns centrum-
axel. Se Fig. 47.

C. Lossa vred D pa matklockans stoppstang. Hall
fast matstickan mot centrumaxeln och flytta stopp-
et bakat tills det inte langre har kontakt med mat-
kolven. Flytta det darefter framat tills det
nuddar matkolven och sedan ytterligare ca 1,3
cm. Detta centrerar matkolven och goér det majligt
att flytta den i bada riktningar. Se Fig. 53.

D. Nollstall nu den yttre matarskalan. Las av och
anteckna den mindre matarskalans (.100) varde.
Du maste komma ihag denna avlasning nar du
stéller in den andra sidan. Dra tillbaka och las med
vred C. Se Fig. 45.

E. Flyttalinjeringsinstrumentet till knivcylinderns
vanstra sida. Dra forsiktigt tillbaka matstickan sa
att inte installningen andras. Placera matstickan i
samma lage pa knivcylindern som pa féregaende
sida, dvs. 2,5 cm from anden och centrerad pa
axeln. Se Fig. 50. Las av matklockan for att att
faststalla med hur mycket knivcylindern ar ur
position.

OBS: Linjeringsinstrumentet &r monterat pa slip-
huvudet. Det gér det mdjligt att frikoppla drivsystemet
och forflytta det manuellt.

Nar matstickan dras bakat, finns det en lasskruv (“C”)
som kan dras at sa att du inte behdver halla i stickan
for att halla den kvar i det bakre laget.

Horisontell

HORISONTELL PARALLELLITET Innanfér cylinderns — Parallellitet r_

Linjeringsstang

/.,

-
*

/ ™
"\_ /

Matkolv

Utanfor sladens

|
}
|
|
|
} ~ axel
{

Fig. 51

Stoppstang
Métsticka\ Baz( _@i)
: ~

Fig. 53
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LINJERING AV KNIVCYLINDRAR |
HORISONTELL PARALLELLITET (Forts)

F. For justering av knivcylinderns position, borja
med att bestamma i vilken riktning cylindern
maste rora sig for linjering. Knivcylinderns
riktning bestams genom att dra tillbaka mat-
klockans stopp. Om matklockan da atergar
till 0-lage, flytta kniveylindern mot dig. Om detta
inte gar maste knivcylindern flyttas i riktning fran
dig.

Knivcylinderns slutliga lagesinstallning bestar av
tva steg:
1. Med linjeringsinstrumentet kvar pa knivcylin-
derns vanstra sida, vrid den orange ratten
for sidjustering (Fig. 49) sa att det éverens-
stammer med den ursprungliga avlasningen
fran den hogra cylinderpositionen. Se Fig. 51.
2. Fortsatt vidare ytterligare halva den redan
flyttade strackan.

Skalet till detta ar att den fyrkantiga monterings-
balken ar stallbar i ena dnden och fast i den
motsatta. Varje gang den stéllbara anden flyttas for
att andra vanstra sidans dimensionering flyttar sig
den hogra sidan av aggregatet proportionellt.
Genom att 6verkompensera vid den stallbara anden
kompenserar du fér denna rérelse och kan linjera
kniveylindern mycket fortare.
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

LINJERING AV KNIVCYLINDRAR |
HORISONTELL PARALLELLITET (Forts)

G Flytta nu tillbaka linjeringsinstrumentet till kniv-
cylinderns hdgra sida. Satt matstickan pa
samma plats som forsta gangen aterstall den
stora méataren till “0”. L&s av och notera install-
ningen pa den lilla skalan. Fortsatt sedan med
punkterna E och F igen. Detta bér ge en slutlig
installning. Efter att ha gatt igenom denna pro-
cedur nagra ganger kommer du att marka att
det blir |attare och lattare.

FOR ATT KUNNA SLIPA KNIV-
CYLINDERN CYLINDERFORMAD
AR DET MYCKET VIKTIGT ATT
DEN JUSTERAS KORREKT I
HOJDLED. FELAKTIG INSTALL-

. NING GOR ATT KNIVCYLINDERN
BLIR KONFORMAD VID SLIP-
NING. SE FIG. 56.

H. Nar den horisontella parallelliteten ligger inom
0,076 mm, dra at det det orange lasvredet for
sidjustering (se fig. 54) och de bada las-
vreden pa den 6vre tvingen. Se Fig. 55. Vid at-
dragning av skruven ar det viktigt att du har
matklockan placerad pa den sidan av knivcylin-
dern och kontrollerar den medan du skruvar at.
Den far inte flytta sig medan du skruvar &t.
Kontrollera linjeringen nar bada vreden ar
ordentligt atdragna.

Orange horisontellt
lasvred

Gra ratt for vertikal
justering

Orange ratt for horisontell ~ Grattvertikalt  Fig 54

justering

lasvred

Lasvred

Lasvred
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

KONTROLL AV KNIVCYLINDERNS YTTER-
DIAMETER - KONFORMNING, RUNDHET
OCH RAKHET.

FORE SLIPNINGEN—
A. Innan linjeringsinstrumentet kan monteras

bort kan det anvandas till att mycket effektivt &{/
kontrollera den oslipade cylinderns eventuella , Konisk form Cylindrisk form
konform och vilken &nde som har storst dia- FEL RATT

meter. Se Fig. 56. Borja med linjeringsintru-
mentet pa kniveylinderns hogra sida. Lossa
I&dsningen pa matklockans stoppstang medan
matstickan halls fast mot ett blad. Se Fig. 53.
Dra stoppstangen bakat tills dett gar fritt fran
kolven och darefter framat tills det nuddar kolven
och flyttar denna framat ca 1,25 cm. Las fast.
Detta fixerar kolven i sitt mittlage och ger den
tillrackligt rérelseutrymme i bada riktningar.
Stall den yttre matarskalan pa noll (0) och

I&s av vardet pa den lilla visaren.

Fig. 56

B. Flytta nu dver den till knivcylinderns vanstra sida
och indikera samma blad. Bestam utifran
vardet hur konisk knivcylindern ar. Detta be-
stammer ocksa hogsta slippunkt.

Slipning av en knivcylinder maste alltid pa-
bdrjas vid den hégsta punkten.

EFTER SLIPNING—
A. Efter slipning av ett aggregat, kontrollera rund-
heten i cylinderns andar och centrera innan den
slipade cylindern tas bort. Se Fig. 57. Lossa
lasningen pa matstickan mot ett knivblad.
Dra tillbaka matklockans stoppstang tills det ar
ett mellanrum pa 1 mm mellan den och stopp- Stoppstang
skruven. Detta gors for att knivbladen endast Matkolv
ska rotera pa det valvda mothallet. Se Fig. 58.
Vrid aggregatet for hand vid varje position Matsticka
(vanster, hdéger och center) och kontrollera
variationerna pa mataren. Alla avlasningar bor
ligga inom 0,05 mm.
B. Rakheten pa aggregatets ytterdiameter—Las
av matvardena i aggregatets bada andar. Jamfor
avlasningarna mellan varje ande sa att de ar
raka. Alla avlasningar bor ligga inom 0,05 mm.
C. Ta forsiktigt bort linjeringsinstrumentet och Fig. 58
forvara det i verktygsfacket.

[+ -

J\'Lésning

Tmm == =
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

INSTALLNINGAR FOR VARVTAL VID CYLINDER-
DRIVNING KONTRA HASTIGHET PA SIDOFOR-
FLYTTNING

DRIVENHET RPM

DRIVENHETENS VARVTAL AR HELT AVGORANDE FOR
ATT UPPNA GOD SLIPKVALITET. VAR NOGA MED ATT
VARVTALET BLIR DET RATTA, FOLJ NEDANSTAENDE
INSTRUKTIONER.

Generellt sett bor cylindervarvtalet ligga mellan 180 rpm (45%)
och 300 rpm (80%). Vilket varvtal som behdvs for att slipa en
specifik cylinder bestams av cylinderns diameter, antal knivblad
och cylinderns hardhet. Allla cylindrar har ett optimalt varvtal, dar
man uppnar en AGGRESSIV men anda jamn rundslipning av
cylindern. Malet ar att rundslipa cylindern sa aggressivt och snabbt
som mojligt med bibehallen toppkvalitet.

Vi rekommenderar att du bdrjar slipningen pa 200 rpm (50%) och
justerar varvtalet uppat eller nedat for att optimera fér den cylinder
som du slipar. Ar varvtalet fel, kan tva problem uppsta: Slipskivan
“dressar” dvs. bygger pa material eller du far resonans i slipskivan.
Bada dessa problem beskrivs nedan.

Pa vissa cylindrar, speciellt sddana med liten diameter och manga
blad, kan cylindern om varvtalet ar for hdgt "dressa” slipskivan.
Detta yttrar sig som en mycket aggressiv slipning (som om
maskinens inmatning matar in sig sjalv) innan slipningen plétsligt
avbryts och slipskivan inte tar alls.

Om detta intraffar, har du haft for hogt cylindervarv och darmed
“dressat” slipskivan.

En del cylindrar har ett resonanstal som harmoniserar med
slipskivans. Resonansen far da slipmaskinen att vibrera vilket
resulterar i en undermalig slipning. Resonans kan undvikas med
en justering av varvtalet uppat eller nedat.

Nar du har faststallt det basta varvtalet for en cylinder, notera
detta pa ett sarskilt “Installningsschema”. Genom att gora detta
kommer du att slippa upprepa proceduren nast gang du slipar
cylindern.

SIDOFORFLYTTNINGSHASTIGHET (RPM)

Reglaget for sidoforflyttningshastighet gar att stalla fran 1,5 m/
min (5 fot/min) och upp till 10 m/min (35 fot/min). Vi rekommen-
derar slipning i en hastighet av 4-6 m/min (15-20 fot/min).

Att slipa med en lagre sidoforflyttningshastighet, t ex 3 m/min (10
fot/min), ger en battre slipyta men férlanger sliptiden. Slipyta kontra
sliptid bestams av slipoperatéren.
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

SLIPA KNIVCYLINDERN TILL EN "AKTA"
CYLINDER MED RUNDSLIPNING.

Denna ACCU-Sharp modell 605 slipmaskin ar
utrustad med tva slipskivor och tva sprang-
skydd. Innan rundslipning pabdrjas, montera
(eller bekrafta utford montering av) den 25 mm
breda slipskivan och sprangskyddet utan
medbringare. Se Fig. 59.

A. Kontrollera innan du fortsatter att alla vred och
reglage ar atdragna.

DRAATALLA LASSKRUVAR
ORDENTLIGT FORE SLIPNING.
ALLT GLAPP PAVERKAR SLIP-
KVALITETEN NEGATIVT.

B. Det finns tre (3) lashandtag for att lasa
slipskivan i hojdled. Tva (2) pa sockeln
for justeringsarmarnas las och ett (1) for
lasreglaget for vertikal justering av slipskivan.
Se Fig. 60.

C. Stéllin slipskivans hojd sa att dess mittpunkt
ligger i linje med eller strax under (0 - 2,5 cm)
kniveylinderns mitt. Se Fig. 61.

D. Mata in slipskivan tills den kommer i kontakt
med ett knivblad medan du roterar cylindern
for hand. Dra darefter at de tva lasvreden pa
lasarmarna samt lasvredet for hojdjusterings-
skruven. Dra tillbaka slipskivan sa att den
precis gar fri fran cylindern.

Fig. 6
for vertikal justering

Lasvred for Lasvred

justeringsarmar
En (1) pa varje

sida
Py
. # R
g

THE REEL AND GRINDING WHEEL
ARE TO RQTATE IN THE SAME DIRECTION.

Fig. 61
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

RUNDSLIPNING AV KNIVCYLINDERN TILL
EN "AKTA" CYLINDER (Forts)

E. Flytta tillbaka slipskivan fran cylinder och ram sa
att den I6per fritt. Stall in andlagesstoppen sa att
de sitter ungefar i linje med anden pa ramen och
fast dem ordentligt. Nollstall reglaget for sido-
forflyttningshastighet och aktivera matningen.
Oka hastigheten s att sladen sakta l6per
I&ngs knivecylindern. Se Fig. 62 & 63.

Stang av sidoférflyttningen nar sladen stannar
mot andlagesbrytaren. Kontrollera att slip-
skivan har passerat hela cylindern. Om inte,
justera om andlagesbrytaren.

VARNING. OM CYLINDER-
RAMEN STICKER UT FORBI
SJALVA KNIVCYLINDERN, SE
TILL ATT STOPPET AR IN-
STALLT SA ATT SLIPSKIVAN
INTE GAR IN | RAMEN UNDER
SLIPNING. LAGG MARKE TILL
ATT DETTAIVISSA FALL KAN
INNEBARAATT SLIPSKIVAN
INTE GAR FRI FRAN KNIV-
CYLINDERNS ANDE UNDER
SLIPNING.

F. Upprepa proceduren pa cylinderns andra sida.
Stall darefter in matningsreglaget pa "10" och
Iat sladen I6pa fram och tillbaka medan du kon-
trollerar att stoppen ar korrekt installda.

G Flytta slipenheten till knivcylinderns bortre ande
och stanna.

Stall sliptypsvaljaren pa “Stallbar rotations-
hastighet”.

STANG FRAMRE OCH BAKRE DORRAR.

H. Sétt pa cylinderdrivningen och kontrollera att
knivcylindern roterar fritt och att kopplings-
komponenterna ar korrekt linjerade.

I.  Med cylinderdrivningen pa 200 rpm, satt pa
slipmotorn (pa kontrollpanelen). Kontrollera att
rotationsriktningen ar densamma som slip-
skivans, dvs. medsols (fran cylinderns hogra
sida, sett franoperattéren). Mata in slipskivan
tills den far kontakt med cylindern. Se Fig. 64.
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

RUNDSLIPNING AV KNIVCYLINDERN TILL

EN “AKTA” CYLINDER (Forts)

J. Stéll matningsreglaget pa omkring “12”, tryck
darefter ner strombrytaren for sidoforflyttning
och borja slipa. Om cylindern ar i daligt skick
kan hastigheten sénkas eftersom mer material
kan tas bort. Om cylindern daremot ar i gott
skick kan hastigheten tkas.

HOGSTA REKOMMENDERADE

BORTSLIPNING AV MATERIAL

PER KORNING AR 0,20 MM.

OBS: INMATNINGSHANDTAGET

AR KALIBRERAT | STEG OM 0,05
. MM PA CIRKELSKALAN PA IN-

MATNINGSHANDTAGETS INSIDA.

K. Om slipskivan bara nar en del av cylindern kan
matningsstoppet justeras sa att slipenheten gar
att flytta nagot langre an kontaktytan. Nar du
matar in och slipskivan far full kontakt éver hela
langden, flytta matningsstoppet 15-20 cm. Detta
gor att det gar snabbare att slipa en konisk cylin-
der till en “akta” cylinder. Se Fig. 65.

L. Rundslipningen ar fardig nar slipskivan I6per
emot cylinderns hela langd och samtliga kniv-
blads hela bredd, och eggen ar vass. En utgnist-
ning ar nédvandig for att utsidans diameter ska
anses som fardigslipad. Vid utgnistning stalls
sliphuvudet in pa ca 0,05 mm bortslipning (ett
steg pa reglaget). Under denna process ska
sliphuvudet alltid géra minst 20 kdrningar utan
atsattning. Stall sidoférflyttningen pa lag hastig-
het, mellan 1,2 och 2,4 meter per minut (4-8 fot/
min) fér den slutliga utgnistningen. Nar denna ar
avslutad, sténg av slipmaskinen.

OBS: Aven om processen talar om utgnistning ar
det vi stravar efter en 99-procentig minskning av
gnistorna jamfért med en normalslipning. Férsok
inte uppna en fullstandig utgnistning da detta kan ta
mycket lang tid.

OBS: Bast precision och finish far man vid en ut-
gnistning av knivcylindern. Anvand matanordningen
for att kontrollera cylindrarnas rundhet fore slapp-
slipning. Detta ar mycket viktigt nar du forst lar dig
hantera maskinen.

M.

Fig. 65

Kontrollera knivcylinderns rakhet och rundhet. Montera
linjeringsinstrumentet. Indexera knivbladet tills du kan
|&sa av dess hogsta punkt pa mataren. Lossa darefter
vingskruven och stall in matanordningens block pa ett
mellanrum pa 1 mm (se Fig. 57 & 58).

Mark detta blad # 1 och stall instrumentets stora méat-
skala pa “0”. Kontrollera darefter lagsta och hdgsta
varde for vart och ett av bladen.

Kontrollera cylinderns andar och mittpunkt. Nar du blir
van vid den har processen kommer du inte att behdva
kontrollera varje cylinder.

VID RUNDSLIPNING AR DET MYCKET
VIKTIGT ATT PROCESSEN AVSLUTAS
MED EN UTGNISTNING. SKILLNADEN
MELLAN EN AVLASNING PA 0,13 MM
OCH 0,08 MM UPPNAS GENOM
UTGNISTNING.
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

CYLINDERNS SPIRALFORM (HELIX)
Kontrolleras genom att stalla dig bakom klippaggre-
gatet med aggregatet placerat i normallage pa marken.
Om spiralen ar utformad sa att bladets hogra sida
klipper fore den vanstra ar cylindern en hégervriden
cylinder. Om spiralen ar utformad sa att bladets
vanstra sida klipper fore den hdgra ar cylindern en
vanstervriden cylinder. De flesta av dagens cylindrar ar
hégervridna och har vad man kallar en normal helix.

AVSLUTANDE SLAPPSLIPNING AV

CYLINDERN

A. Denna ACCU-Sharp modell 605 slipmaskin ar
utrustad med tva slipskivor och tva sprangskydd.
Innan slappslipning paborjas, montera (eller
bekrafta utférd montering av) den 9,5 mm breda
slipskivan och sprangskyddet for slappslipning
(med slappslip- och indexfingrar monterade). Se
Fig. 66.

A W e aH]
B. Kontrollera om klippaggregatet har en normal eller ‘iﬁh‘ﬁ“\ bj . 'i

Sparrvred

omvand spiralform(helix).
OBS:

llustrationen pa SIDAN 38 VISAR EN KNIVCYLIN-
DER MED NORMAL HELIX. Guidens hogsta
punkt ar belagen pa slipskivans hogra sida.

llustrationen pa SIDAN 39 VISAR EN KNIVCYLIN-
DER MED OMVAND HELIX. Guidens hégsta
punkt ar belagen pa slipskivans hogra sida.

De flesta klippaggregat har en normal helix.

C. Aterstall andlagesbrytarna for begransning
av sidoforflyttningen sa att slipskivan gar fri
fran knivecylinderns bada andar med om-
kring 1,5 mm, eller sa att cylinderbladet
faller ur guiden pa hoger sida. Se
Fig. 69-72.

D. Stall in sliptypsvaljaren pa stallbart tryck for slapp-
slipning. (OBS: Cylinderdrivningens riktningsom-
kopplare maste vara i lage AV innan sliptypsvalja-
rens lage andras. Stall in cylinderdrivningens
riktningsomkopplare pa att rotera knivcylindernin i
stoppet motsols (sett frdn den hogra sidan). OBS:
Rotationen vid slappslipning ar alltid den motsatta
jamfért med den vid rundslipning.
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

CYLINDERSPIRAL (Forts)

E. Det finns tre (3) lasvred att lossa. Tva (2)
pa sockeln for justeringsarmarnas las och ett
(1) for lasskruven for slipskivans hojdjustering.
H&j sliphuvudet omkring sju (7) varv sa att
knivbladet vilar pa knivcylinderns styrtapp. For
att lyckas med detta maste slipskivan matas
in. Se Fig, 67.

F. Darefter kan slappvinkeln justeras till den
onskade for knivbladet. (Den av tillverkare
genomsnittligt rekommenderade vinkeln ligger
mellan 20 och 40 grader. Kontrollera i tvek-
samma fall med tillverkaren exakt vilken vinkel
som galler for ditt aggregat.)

Om du star pa operatorens plats och tittar ner
pa cylindern kan du se knivbladet och dess
position i forhallande till slipskivan. Se Fig. 70.
Slappvinkeln minskas genom att hoja slip-
skivan och tvartom, dvs. genom att sanka
skivan 6kar du slappvinkeln. Flytta sliphuvudet
till cylinderns hogra sida. Dra at samtliga tre
(3) lasvred.

G Indexfingrets position méaste stallas s& att det
stoppar knivbladet och tillater sidoforflyttning at
vanster utan att knivbladet traffar guiden.
Denna position maste ocksa ge ca 1 mm
fritt spel for indexfingret nar knivbladet vilar pa
guidens hogsta punkt.

Se Fig 68.

H. Stall sidoforflyttningshastigheten pa noll och
satt pa matningsmotorn. Anvand hastighets-
reglaget till att sakta flytta och stanna slip-
skivan, skjut den at vanster tills cylinderbladet
ligger pa guiden.

I.  Justera sliphuvudet framat tills du har minimailt
avstand mellan knivbladet och slipskivan.

J. Justera indexfingrets lage genom att rotera
stoppskruven pa sliphuvudets bakkant.
Denna position maste ge ca 1 mm fritt spel for
indexfingret nar knivbladet vilar pa guidens
hégsta punkt. Se Fig. 66-68.
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ANVANDARINSTRUKTIONER (Forts)

K. STANG DE FRAMRE OCH BAKRE
SKYDDSDORRARNA

L. Stall reglaget for slappslipning pa noll. Satt pa cylinder-
drivningen.
OBS: Cylinderdrivningen kommer att satta tryck mot
fingret. Vrid sakta upp reglaget for slappslipning till ca 15.
OBS: Fritt roterande cylindrar kan behéva ett lagre varde
an 15. Cylindrar som roterar trogt eller cylindrar med
mekanisk drivning kan behdva hdgre tryck an 15. Skruva
inte upp reglaget hégre an till 45.

M. Forflytta sliphuvudet hela vagen till den vanstra and-
lagesbrytaren s att det finns ordentligt utrymme mellan
slipskiva och cylinderblad. Nar sliphuvudet nar den vanstra
brytaren ska indexfingret ga av bladet. Se Fig. 70.
Slipskivan ska ga fri fran cylinderbladet men cylinderbladet
ska ligga kvar pa guiden. Se Fig. 69. Kontrollera att det
finns ordentligt spel mellan indexfingret och bladets fram-
sida pa vagen tillbaka till utgangspositionen. Se Fig. 71.
Sakerstall ocksa spelet mellan indexfingret och cylinder-
bladets fasten.

N. Stanna sidomatningen i utgangslaget och kontrollera att
indexeringen (bladvaxlingen) fungerar. Se Fig. 72.
Drivenheten till sidoforflyttningen ar forinstalld pa en tva
sekunders fordrdjning innan den andrar riktning. Detta sker
for att ge kniveylindern tid att rotera och indexfingret tid att
fanga upp nasta blad. Fordrojningen kan om nédvandigt
justeras (se avsnittet "Justeringar pa potentiometerns
instrumenttavia" pa sidan 23 i Monterings- och Service-
manualen).

O. Lat slipmaskinen mata fram och tillbaka for att kontrollera
attinstallningarna ar korrekta. Nollstall sidoférflyttnings-
reglaget nar maskinen ar tillbaka i sitt utgangslage.

P. Satt pa slipmotorn.

Q. Stallin sidoforflyttningsreglaget pa lamplig sliphastighet.
Mata sakta in slipskivan tills hela cylinderbladet kan slipas
jamnt. Du kan mata in 0,1-0,3 mm i taget. Slipa samtliga
blad innan du matar in fler.

OBS: Sidoforflyttningshastigheten bor vara omkring 5 meter
per minut (15 fot/min). En snabbare matningshastighet rekom-
menderas om sma mangder material avlagsnas pa de forsta
inmatningarna. Om stérre mangder material avlagsnas pa
senare inmatningar, kan hastigheten behdva sankas.

EFTER RUNDSLIPNING OCH SLAPPSLIPNING AV EN VISS
TYPAV KLIPPAGGREGAT, MAT OCH FOR IN VARDENA |
INSTALLNINGSSCHEMAT PA SIDAN 41.
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