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Herzlichen Glickwunsch zu lhrem neuen Hacksler.

In dieser Gebrauchsanweisung finden Sie die technischen Daten, Betriebsbedingungen,
SicherheitsmaRnahmen und Wartungshinweise des Hackslers.

Diese Sicherheits- und Gebrauchsanweisung gilt nur fiir die Standardhacksler PC-3300-SEC und
PC-3300-SIC sowie die Pellethdcksler PC-3300-PEC und PC-3300-PIC mit integriertem
TOTALSYSTEM und muss vor dem Gebrauch gelesen werden.

Alles in diesem Handbuch ist gemall dem Urheberrechtsgesetz urheberrechtlich geschiitzt. Das
Handbuch darf daher weder im Ganzen noch in Teilen kopiert werden. Allerdings darf ,jedermann
fir den privaten Gebrauch Vervielfadltigungen anfertigen oder einzelne anfertigen lassen, sofern
dies nicht zu gewerblichen Zwecken geschieht. Eine anderweitige Verwendung solcher Exemplare
ist nicht gestattet” siehe §12 des Urheberrechtsgesetzes.

Bitte beachten Sie, dass die Abbildungen in diesem Handbuch nicht unbedingt vollstéandig mit dem

Hacksler Ubereinstimmen: Aus Grinden der besseren Verstandlichkeit sind daher bestimmte
Zeichnungen und Skizzen markiert.

Mit freundlichen GriRen

Fransgard Maskinfabrik A/S
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1 Spezifikationen

Dieser Abschnitt bietet einen Uberblick iiber die Betriebsdaten und Spezifikationen des Hackslers

und der Zapfwelle.

1.1 Hdicksler

Typ PC-3300-SEC | PC-3300-SIC | PC-3300-PEC | PC-3300-PIC

Hackselsystem SERIEI\(I;MASSI SERIEI\(ISMASSI TOTALSYSTEM | TOTALSYSTEM

Art der Beschickung Kann nur mit einem Kran beschickt werden

Hydraulische Zufiihrung Traktor ‘ Intern ‘ Traktor ‘ Intern

Baumdurchmesser, max. cm 33

Gewicht kg 1750 | 1850 | 1750 | 1.850

Leistung, max. bei 540 U/min PS (kW) 100 (134)

Leistung, max. bei 1.000 U/min PS (kW) 186 (250)

Umdrehungen, Zapfwelle Umdr./Min. 540/ 1.000

Oldruck, max. zulissig (*) bar 155

Oldurchfluss, max. zul3ssig Liter/Min. 52

Drehmoment von Nm Bis zu 2130

Einzugswalzen

Mindestbetriebstemperatur °C -10

Anzahl Hackmesser Stk. 4 4 4 4

Anzahl der Messer fiir Stk. - - 4 4

TOTALSYSTEM

Rotorgewicht, gesamt kg 530 380

Schalldruck, Lwa Schalldruck, 118 118 123 123
dB

Messerhohe (Hack Hohe) mm 8-35 3-20

Kapazitat (**) m3/Stunde 75-150 50-100

Verzahnung der Hauptwelle 1%" x26

(*) Der maximal zuldssige Druck, der wahrend des Betriebs auftreten darf (z. B. beim Einzug von Holz in die Maschine) - dies ist NICHT der

Leerlaufdruck!

(**) Die Kapazitat ist abhdngig von Faktoren wie verfugbare PS, Messerh6he, Holzbeschaffenheit, GréRe der Sieblocher, Einzugsgeschwindigkeit

usw.
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Abbildung 1- Hauptabmessungen des Hackslers

1.2 Kraftiibertragungswelle

Wird der Hacksler mit einer Kraftlibertragungswelle geliefert, wird davon ausgegangen, dass diese
zusammen mit dem Hacksler verwendet wird.

Wenn man sich dazu entschliel3t, selbst eine Kraftiibertragungswelle zu besorgen oder eine alte
ersetzen muss, muss eine Achse ausgewdahlt werden, die Folgendes erfillt:

Typ: Kraftlibertragungswelle mit Freilauf und Rutschkupplung auf der
Héackslerseite.

Montage: 1 3/4 Zoll x Z6 Innenverzahnung (Hackslerseite).

Lange: Die Wellenlange muss an den Traktor angepasst werden, an dem der
Hacksler montiert werden soll, unter Berlicksichtigung der
Teleskopierbarkeit. Dariiber hinaus missen die Anforderungen an
Lange, Uberlappung zwischen den 2 Wellenteilen usw. des
Wellenherstellers eingehalten werden.

Nennleistung: Die Nennleistung der Welle wird an die Spezifikationen des Hackslers
angepasst (siehe Abschnitt 1.1 fir diese Informationen). Beachten Sie,
dass bei 540 U/min weniger kW Ubertragen werden mussen als bei
1000 U/min.

Lesen Sie aullerdem das mit der ausgewahlten Kraftlbertragungswelle gelieferte Handbuch und
befolgen Sie alle darin enthaltenen Anweisungen, um eine ordnungsgemalfie Verwendung und
Wartung sicherzustellen, sowie die Sicherheitsvorschriften.
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2 Vorbereiten des Hackslers fiir den Betrieb

2.1 Montage des Hdckslers am Traktor

Der Hacksler muss mit Zugbolzen an der 3-Punkt-Aufhdangung des Traktors montiert werden. Aus
Sicherheitsgriinden ist es wichtig, dass der Hacksler an allen 3 Stellen korrekt befestigt ist. Dies gilt
auch, wenn der Hacksler stationar eingesetzt werden soll.

2.2 Montage der Kraftiibertragungswelle

1. Die Kraftlibertragungswelle wird zunadchst auf das Ende der Hauptwelle des Hackslers
aufgesetzt und festgezogen.

2. Die SFT-Abschirmung (Kunststoffabschirmung) wird auf der Hackslerseite so montiert, dass
sie die Kupplung der Kraftiibertragungswelle abdeckt.

3. Das andere Ende der Kraftlibertragungswelle wird auf die Zapfwelle des Traktors
aufgesetzt und verriegelt.

4. Die Abschirmung wird liber der Zapfwelle des Traktors montiert.

5. Befestigen Sie die Ketten an der Kraftlibertragungswelle am Héacksler und am Traktor,
damit der Kunststoffschutz an der Kraftlibertragungswelle wahrend des Betriebs nicht der
Welle folgt.

WICHTIG: Vor dem Anheben oder Starten des Hickslers ist zu priifen, dass die
Kraftiibertragungswelle nicht zu lang ist. Wenn die Welle zu lang ist, ist zwischen Traktor und
Hacksler kein Platz fiir sie, wenn der Hacksler beim Anheben des Traktors angehoben wird. Dies
kann zu Schaden an der Kraftiibertragungswelle fithren und im schlimmsten Fall den Hacksler
und den Traktor beschadigen.

Wenn die Kraftiibertragungswelle zu lang ist, muss sie gekiirzt werden. Lesen Sie im Handbuch,
das der Kraftiibertragungswelle beiliegt, nach, wie Sie dies tun kénnen.

WARNUNG: Starten Sie den Héicksler NICHT, wenn der Héicksler nicht korrekt an der
Dreipunktaufhéngung des Traktors montiert ist und die Kraftiibertragungswelle sowohl am
Hdcksler als auch am Traktor befestigt und gesichert ist.

2.3 Montage der Hydraulikschlduche (nur PC-3300-PEC und PC-3300-SEC)

Bei Maschinen, die vom Traktor aus mit Hydraulik versorgt werden, missen die beiden
Hydraulikschlduche vom Hacksler im Hydraulikstecker des Traktors montiert werden.

Druckschlauch ohne Riickschlagventil.
Riicklaufschlauch mit montiertem Riickschlagventil.

Beachten Sie, dass am Riicklaufschlauch ein Riickschlagventil angebracht ist (siehe Abbildung 2),
um zu vermeiden, dass versehentlich der falsche Schlauch unter Druck gesetzt wird.
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Abbildung 2- Schnellkupplungen an Hydraulikschldauchen fiir die Montage am Traktor

Wenn der Riicklaufschlauch versehentlich unter Druck gesetzt wurde, kann sich zwischen dem
Riickschlagventil und der Schnellkupplung ein Druck aufgebaut haben, der verhindert, dass das Ol
frei flieSt, wenn der Druckschlauch unter Druck gesetzt wird. Es kann daher notwendig sein, die
Schnellkupplung zu I6sen, um den Druck zu beseitigen. Dabei kann es zu einem kleinen Spritzer
Hydraulikol kommen. Tragen Sie daher eine Schutzbrille und fihren Sie dies tiber einem Eimer
oder dhnlichem zum Aufsammeln des Ols auf. Beide Schlduche miissen dabei vom
Hydraulikstecker des Traktors abgezogen werden! Denken Sie daran, die Schnellkupplung nach der
Druckentlastung wieder fest anzuziehen.

WICHTIG: Es ist wichtig, dass vor allem der Riicklaufschlauch korrekt am Traktor montiert ist.
Wenn die Maschine das Hydraulikél nicht ablassen kann, baut sich im Hydrauliksystem ein Druck
auf, der dem maximalen Druck entspricht, den der Traktor liefern kann. Dieser Druck ist in der
Regel deutlich héher als der Druck, dem die Dichtungen in den Hydraulikmotoren standhalten
kénnen, so dass die Wahrscheinlichkeit grof8 ist, dass diese undicht werden. Wenn méglich, wird
empfohlen, den Riicklaufschlauch als freien Riicklauf zu montieren.

WICHTIG: Jedes Mal, wenn der Héicksler gestartet wird und die Hydraulik mit Druck
beaufschlagt wird und die Walzen anlaufen, ist zu iiberpriifen, dass der Druck im
Hydrauliksystem nicht zu stark ansteigt. Der Druck im Hydrauliksystem kann am Manometer auf
dem Bedienfeld abgelesen werden. Der Druck darf unter keinen Umstéinden zu irgendeinem
Zeitpunkt wihrend des Betriebs die zuléssigen 155 bar iiberschreiten.

2.4 Die ersten Betriebsstunden

In den ersten Betriebsstunden ist es wichtig, dem Hacksler besondere Aufmerksamkeit zu
schenken. Sollte etwas Unerwartetes passieren oder unerwartete Gerdusche auftreten, halten Sie
die Maschine und den Traktor sofort an, um weitere Probleme zu vermeiden.

Wenn das Problem nicht sofort erkannt und behoben werden kann, wenden Sie sich an lhren
Handler/Hersteller, der Ilhnen bei der Losung behilflich sein wird.
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3 Betrieb des Hiackslers

Bevor Sie den Hacksler in Betrieb nehmen, missen Sie sich zu 100 % vergewissern, dass sich keine
Schrauben, Muttern oder andere Metallgegenstdnde im Inneren der Maschine befinden, da diese
beim Starten herausgeschleudert werden und die Maschine beschadigen kénnten. Es wird stark
davon abgeraten, den Trichter wahrend des Transports des Hackslers zur Aufbewahrung von
Werkzeugen usw. zu verwenden, da dies dazu flihren kann, dass diese beim Starten in die
Maschine gesaugt werden.

Um eine lange Lebensdauer der Maschine zu gewahrleisten, empfiehlt es sich, die Punkte in
Kapitel 2 vor der Inbetriebnahme zu prifen.

WARNUNG: Hicksler mit Krantrichter diirfen nicht von Hand beschickt werden, da dies
auBerst gefdhrlich sein kann.

WARNUNG: Der Hicksler muss vor dem Start korrekt an der Dreipunktaufhingung des
Traktors montiert werden.

WARNUNG: Bevor der Hicksler gestartet werden kann, miissen die oberen und unteren Teile
des Rotorgehauses des Hackslers miteinander verschraubt und alle Abschirmungen korrekt
angebracht sein.

3.1 Hdcksler starten und stoppen

Der Hacksler wird durch Einschalten des Traktors und anschliefendes Einschalten der Zapfwelle
gestartet, woraufhin der Rotor (Hackselscheibe) startet. AnschlieBend Handgas geben, bis die
gewlinschte Drehzahl erreicht ist.

Der Hacksler wird durch Ausschalten der Zapfwelle gestoppt, danach verringert sich die Drehzahl
des Rotors langsam und stoppt von selbst.

3.2 Steuerung des Vorschubs
Der Vorschub wird mit der mitgelieferten Fernbedienung gesteuert.

Eine detaillierte Beschreibung der Fernbedienung finden Sie in Anhang 2.

3.3 Drehzahlwdchter (No-Stress-System)

Der Drehzahlwachter, der sich auf dem Bedienfeld befindet (siehe Abbildung 3), sorgt dafiir, dass
die Hackselscheibe des Hackslers immer genligend Umdrehungen zur Verfliigung hat, um das Holz
zu Hackschnitzeln zu zerkleinern. Der Drehzahlwéachter kann an den Traktor angepasst werden, an
dem der Hacksler montiert ist, so dass der Hacksler optimal |duft, je nachdem, wie viel PS Sie zur
Verfiigung haben und mit wie vielen Umdrehungen Sie an der Abtriebswelle des Traktors arbeiten
mochten.
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Beachten Sie, dass sich die Einzugswalzen bei eingeschaltetem Drehzahlwéachter erst dann zu
drehen beginnen, wenn die Rotorscheibe des Hackslers mit einer ausreichenden Drehzahl lauft
(diese Drehzahl ist einstellbar).

Eine ausfiihrliche Beschreibung der Funktionsweise und der Einstellung des Drehzahlwachters
finden Sie in Anhang 1.

3.4 Bedienfeld

Auf dem Chassis des Hackslers befindet sich ein Bedienfeld (siehe Abbildung 3) mit wichtigen
Informationen liber den Betrieb des Hackslers.

3.4.1 Drehzahlwiachter (Anzeigeeinheit).

Der Drehzahlwachter sorgt dafiir, dass die Rotorscheibe des Hackslers immer genligend
Umdrehungen hat, um das Holz zu Hackschnitzeln zu zerkleinern, ohne dass der Traktor ins
Stocken gerat. Eine detaillierte Beschreibung des Drehzahlwéachters und seiner
Einstellungsmdglichkeiten finden Sie in Anhang 1.

Gut zu wissen:

Die Anzeige des Drehzahlwachters zeigt in der Regel die aktuelle Anzahl der Umdrehungen
pro Minute an, mit der die Rotorscheibe des Hackslers lauft.

Wenn der Hacksler mit mehr als 1.100 Umdrehungen pro Minute lauft, blinken die Zahlen
im Display, der Drehzahlwachter gibt einen Piepton ab und die Einzugswalzen stoppen.
Dies ist eine Sicherheitsfunktion, die eine Uberlastung des Hackslers verhindert. Der
Vorschub beginnt automatisch, wenn die Drehzahl wieder unter 1.100 U/min fallt.

Wenn der Hacksler mit weniger als 400 Umdrehungen pro Minute lauft, blinken die Zahlen
und der Drehzahlwachter gibt einen Piepton ab, um darauf hinzuweisen, dass zu wenig
Umdrehungen zur Verfligung stehen.

3.4.2 Manometer

Hier wird der aktuelle Druck im Hydrauliksystem angezeigt.

Je harter die Maschine arbeitet, desto hoher ist der auf dem Manometer angezeigte Druck.
Im Leerlauf (d. h. wenn kein Holz in der Maschine ist) sollte das Manometer nicht mehr als
etwa 50 bar anzeigen.

Liegt der Druck konstant und ohne Schwankungen bei 155 bar, ist dies ein Zeichen dafiir,
dass die Einzugswalzen stillstehen, z. B. wenn ein schwerer Ast quer steht oder der
Stammdurchmesser tGber 33 cm betragt. In diesem Fall kann der Einzug nicht mehr
arbeiten, und Sie miissen entweder versuchen, den Stamm zu drehen oder zu entasten. Ist
der Stamm zu groR, miissen Teile, die den maximal moéglichen Durchmesser (iberschreiten,
abgeschnitten werden.

Wenn der Druck 155 bar Gibersteigt, begrenzt ein Sicherheitsventil den Druck.

Sollte der Druck dennoch 155 bar liberschreiten, ist es wichtig, den zuldssigen Druck im
Sicherheitsventil des Manovrierventils zu reduzieren (Platzierung siehe Abbildung 4). Die
Hydraulikmotoren kénnen einen hoheren Druck nicht verkraften, und die Dichtungen in
den Motoren werden irgendwann undicht.

Gut zu wissen:
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Neben 155 bar befindet sich in der Halterung, an der das Manometer montiert ist, eine
dreieckige "Kerbe" (siehe Abbildung 3), die den maximal zuldssigen Druck (155 bar) angibt.
Der Zeiger des Manometers darf diese Kerbe zu keinem Zeitpunkt passieren! Ist dies der
Fall, so muss der zuldssige Druck im Sicherheitsventil des Mandvrierventils nach unten
korrigiert werden (Platzierung siehe Abbildung 4).

3.4.3 Warnleuchte (nur bei PC-3300-PIC und PC-3300-SIC vorhanden)

Wenn diese Leuchte leuchtet, werden die Einzugswalzen automatisch angehalten und
kdnnen nicht wieder gestartet werden, bis die Ursache der Storung behoben ist.
Diese Leuchte leuchtet, wenn entweder:
1. Der Olstand im Hydrauliktank zu niedrig ist.
2. Die Oltemperatur im Tank 70°C {ibersteigt.
Wenn diese Leuchte aufleuchtet, muss der Hacksler gestoppt und die Ursache des Alarms
untersucht werden:

¢ Wenn z. B. die Hydraulikanlage undicht ist, muss dies repariert und Hydraulikél
nachgefillt werden,
bevor die Maschine wieder gestartet wird.

» Wenn die Oltemperatur zu hoch ist, muss die Maschine abkiihlen, bevor sie wieder
gestartet werden kann. Beachten Sie
, dass eine erhéhte Oltemperatur auf ein Problem in der Hydraulikanlage hinweisen kann.
Die Maschine kann erst wieder gestartet werden, wenn ausreichend Ol nachgefiillt wurde
(*) und/oder die Oltemperatur unter 70°C gefallen ist.

(*) Beachten Sie, dass der Olstand im Hydrauliktank bei Inbetriebnahme des Hackslers sinkt, wenn
z. B. das Ol aus dem Kiihimantel abgelassen wurde (z. B. bei einem Olwechsel), bis der Kiihimantel
und das tibrige Hydrauliksystem wieder mit Ol gefiillt sind. Es kann daher notwendig sein, einige
Male Ol in den Tank nachzufiillen, bis das System wieder vollstindig gefiillt ist. Bis dahin kann es
vorkommen, dass der Fillstandsanzeiger das Hydrauliksystem mehrmals abschaltet, da die
Olmenge, die das System benétigt, aus dem Tank entnommen wird.
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Drehzahlwachter Manometer Warnleuchte

"Kerbe" in der
[ L] @Ok Halterung

Abbildung 3 - Bedienfeld

3.5 Komplettes Mandévrierventil

Bei den Modellen PC-3300 ist ein komplettes Manovrierventil eingebaut, bei dem das
Magnetventil des Drehzahlwachters, das elektrische Mandvrierventil, die Durchflussregulierung
und das Sicherheitsventil in einer Einheit zusammengefasst sind (siehe Abbildung 4).

Das Magnetventil des Drehzahlwachters ist mit dem Drehzahlwachter verbunden und 6ffnet und
schlieldt sich entsprechend den Umdrehungen des Rotors des Hackslers. Weitere Informationen zu
den Funktionen des Drehzahlwachters finden Sie in Abschnitt 3.3und Anhang 1.

Aus Sicherheitsgriinden ist es nicht moglich, das Magnetventil des Drehzahlwéachters zu
"umgehen", da dies zu ungewollten gefahrlichen Situationen fihren kann.

Das Sicherheitsventil, auch Uberdruckventil genannt, ist in die komplette Einheit integriert und
wird vom Hersteller voreingestellt, eine Veranderung des Drucks ist aus Sicherheitsgriinden nicht
moglich.

Seite 15 von 92



Fransgard Maskinfabrik A/S, Fredbjergvej 132, 9640 Farsg
www.fransgard.dk

¥ T
SSH=EN ~
Mandvrierventil & o2 Magnetventil fur
(Walzen vorwarts / :ﬂs\ K Drehzahlwachter
riackwarts)

Durchflussreguli
erung

Abbildung 4- Ventile und Kugelhahn

3.6 Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit

Die Vorschubgeschwindigkeit, d. h. die Geschwindigkeit, mit der das Holz in den Hacksler
eingezogen wird, kann nach Bedarf eingestellt werden.

Es ist wichtig, dass die Vorschubgeschwindigkeit in etwa der GréRe der Hackschnitzel entspricht, in
die Maschine zerkleinern soll. Je gréBer die Hackschnitzel sind (hohe Messereinstellung), desto
schneller muss das Holz eingezogen werden. Das heillt, wenn die Messer so eingestellt sind, dass
sie 20 mm vom Holz abhacken, muss das Holz schneller zugefiihrt werden, als wenn die Messer so
eingestellt sind, dass sie 5 mm vom Holz abhacken.

Optimal ist es, wenn der Stamm im gleichen Moment auf die Rotorscheibe trifft, in dem das
Hackmesser zum Schnitt kommt. Auf diese Weise wird die Messerh6he ausgenutzt, und der
Stamm (bt keinen unnétigen Druck auf den Rotor aus, wahrend er auf ein Messer "wartet".

Wenn die Vorschubgeschwindigkeit zu niedrig ist, wird die Messerhdhe nicht ausgenutzt, und der
Hacksler macht kleinere Hackschnitzel, als die Messer eingestellt sind.

Ist die Vorschubgeschwindigkeit zu hoch, driickt der Stamm auf den Rotor und verlangsamt ihn
unnotig, bis die Messer kommen und hackseln.

3.6.1 Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit fiir PC-3300-PIC und PC-3300-
SIC

Bei Maschinen mit interner Hydraulik wird die Vorschubgeschwindigkeit am Griff des Hydrostats
(der Pumpe) eingestellt, der sich unter der Abtriebswelle des Hackslers befindet. Siehe Abbildung
5.
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Um die Vorschubgeschwindigkeit einzustellen, bewegen Sie den Griff am Hydrostat in Pfeilrichtung
(siehe Abbildung 5), bis die gewlinschte Vorschubgeschwindigkeit erreicht ist.

Stecken Sie dann den Stift in das Loch am Griff, das am besten mit dem Loch in der Halterung
unter dem Griff ibereinstimmt.

Stecken Sie Hydrostat y

den Stift in (Pumpe) ;

das —

entsprechen = L -

de Loch, um . :

den Griff zu L]

verriegeln > =...E...E...;.. ° =
| | | e — u‘ =il=il=

Ziehen Sie am Griff zur Einstellung
der Vorschubgeschwindigkeit

Abbildung 5- Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit fiir PC-3300-PIC und PC-3300-SIC
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3.6.2 Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit fiir PC-3300-PEC und PC-3300-
SEC
Die Vorschubgeschwindigkeit flir Maschinen mit externer Hydraulik (Traktorhydraulik) wird an der

Durchflussregulierung (Hahn) eingestellt, die sich an der Seite des kompletten Mandvrierventils
befindet. Siehe Abbildung 6.

f Schnell Langsam
9 P A A
9 o ¥
©) X

Drehhahn

Abbildung 6- Einstellen der Einzugsgeschwindigkeit fiir PC-3300-PIC und PC-3300-SIC

Drehen Sie den Hahn gegen den Uhrzeigersinn, um die Vorschubgeschwindigkeit zu erhéhen.
Drehen Sie den Hahn im Uhrzeigersinn, um die Vorschubgeschwindigkeit zu verringern.

Es wird empfohlen, den Hahn so weit wie moglich zu 6ffnen (z. B. zu 80 %) und dann die vom
Traktor geférderte Olmenge nach unten zu korrigieren, bis die Vorschubgeschwindigkeit gerade
richtig ist. AnschlieBend konnen Sie die Feineinstellung mit dem Hahn am Hacksler vornehmen.
Diese Vorgehensweise erzeugt in der Regel die geringste Warme im Hydrauliksystem.

4 Hydraulischer Auslauf

Sofern nichts anderes gewahlt wird, werden alle PC-3300-Modelle serienmalig mit einem
hydraulischen Auslauf geliefert. Dies ermoglicht ein einfacheres und effizienteres Befiillen von
Wagen oder Containern.

4.1 Montage der Hydraulikschlduche des Auslaufs

Der hydraulische Auslauf ist mit 4 Hydraulikschlduchen ausgestattet, die in den Hydraulikanschluss
des Traktors montiert werden mussen.

Die Hydraulikschlduche sind paarweise und miissen daher paarweise an zwei doppelt wirkenden
Hydraulikauslassen des Traktors montiert werden.

Seite 18 von 92



Fransgard Maskinfabrik A/S, Fredbjergvej 132, 9640 Farsg
www.fransgard.dk

4.2 Der Arbeitsbereich des hydraulischen Auslaufs

Der Auslauf kann um ca. 260’ gedreht werden, was eine gute Moglichkeit bietet, Ihren Wagen oder
etwas anderes, in das Sie die Spane einfiillen mdchten, zu befliillen, auch wenn die Zuganglichkeit
nicht allzu gut ist.

Um den hydraulischen Auslauf zu drehen, verwenden Sie den gewahlten Hydraulikausgang des
Traktors, an dem die beiden vom Drehmotor kommenden Hydraulikschldauche mit dem Auslauf
verbunden sind.

Der Auslauf verflgt auch tber die Moglichkeit, den AuBenlenker zu kippen, so dass Sie steuern
konnen, ob der Strahl der Hackschnitzel weit vom Hacksler weg oder naher zum Hacksler
hingeworfen werden soll.

Um den AulRenlenker des Auslaufs zu kippen, verwenden Sie den gewahlten Hydraulikausgang des
Traktors, an den Sie die beiden Hydraulikschlauche angeschlossen haben, die vom Kippzylinder des
Auslaufs kommen.

WICHTIG: Bevor Sie die Funktionen des hydraulischen Auslaufs nutzen, ist es wichtig, den
Durchfluss am Hydraulikausgang des Traktors zu reduzieren, damit der hydraulische Auslauf
nicht zu schnell arbeitet.
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5 Sicherheitsmafdnahmen

Beim Einsatz des Hackslers sind einige VorsichtsmalRnahmen zu beachten. Um Unfille zu
vermeiden, ist es wichtig, bei der Verwendung des Hackslers die in diesem Handbuch aufgefiihrten
Sicherheitsvorkehrungen zu beachten und einzuhalten.

Um sich zusatzlich zu schiitzen, ist es auRerdem wichtig, die Maschine zu warten und regelmaRig
zu Uberprifen.

5.1 Allgemeine VorsichtsmafSnahmen

Wenn der Hacksler in Betrieb ist, mlissen Sie immer wachsam sein. Holz kann aus der Maschine
geschleudert werden, Fremdkorper (z. B. Steine) konnen in die Maschine gezogen werden, oder es
kann etwas anderes Unerwartetes und Gefahrliches passieren.

Beachten Sie daher folgende Punkte:

e Seien Sie aufmerksam und vorsichtig.

e Stecken Sie niemals Finger in die Offnungen der Maschine.

e Offnen Sie niemals die Maschine wiahrend des Betriebs an - halten Sie den Traktor an und
priifen Sie, ob der Rotor vollstandig gestoppt ist, und demontieren Sie die
Kraftiibertragungswelle bevor der Hacksler gedffnet wird.

e Fihren Sie Holz nur mit einem daflr vorgesehenen Kran in die Maschine ein.

e Beschicken Sie einen Hacksler mit Krantrichter niemals von Hand.

e Entfernen Sie niemals Holz oder andere Dinge, die sich festgesetzt haben, wahrend die
Maschine lauft.

e Stellen Sie sicher das alle Schrauben immer fest angezogen sind.

e Halten Sie die Maschine in einem guten Wartungszustand.

e Verwenden Sie die Maschine niemals fiir einen anderen als den bestimmungsgemalen
Zweck.

e Lassen Sie niemals Kinder unter 18 Jahren die Maschine bedienen oder mit ihr arbeiten.

e Bedienen Sie niemals die Maschine, ohne die Sicherheitshinweise gelesen und verstanden
zu haben.

e Stellen Sie die Maschine beim Hackseln auf eine feste, ebene Flache.

e Benutzen Sie die Maschine niemals ohne vollstiandig gemal den Angaben in diesem
Handbuch montierte Abschirmungen.

e Wenn etwas Unerwartetes passiert, schalten Sie die Maschine sofort aus.

e Benutzen Sie die Maschine nicht in Innenrdumen.

e Umgehen Sie niemals die in die Maschine eingebauten Sicherheitsmechanismen.

5.2 Schutzausriistung

Bei der Verwendung des Hackslers ist es wichtig, persdnliche Schutzausriistung zu verwenden. Es
sind mindestens Augen- und Gehorschutz erforderlich. Es wird auRerdem empfohlen,
Sicherheitsschuhe, Arbeitshandschuhe und geeignete Arbeitskleidung ohne lose Teile
(Schniirsenkel usw.) zu tragen.
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Warnung: Achten Sie auf lose herunterhdngende Kleidungsstiicke, Schniire, Seile und Ahnliches,
die im Hacksler oder dem zu zerkleinerndes Holz hangen bleiben kénnen, damit Sie im
schlimmsten Fall nicht in die Maschine gezogen werden.

5.3 Abschirmung

Wenn der Hacksler in Betrieb ist, miissen alle Abschirmungen montiert sein. Sollten die
Abschirmungen beschadigt sein oder sich nicht richtig montieren lassen, darf der Hacksler nicht
mehr verwendet werden, bis dies behoben wurde. Abbildung 7 gibt einen Uberblick tiber die
Abschirmungen, die alle wahrend des Betriebs montiert sein miissen. Zusatzlich zu den
Abschirmungen muss auch die Nase montiert sein.

Q
/ — CIOR
,»/ ’ : [J ?}f:::::f':o::f}:;:}f Lagerabschirmung
J Q VT
/ \ ? Ll | SFT-Abschirmung
/ o ) N \ \ ° i - o 1.
s '| - J“ Bodenabschirmung
N m—

Abbildung 7 - Abschirmungen, die wahrend des Betriebs montiert sein miissen

5.4 Beschilderung

Am Hacksler sind mehrere Schilder angebracht. Diese Schilder werden in diesem Abschnitt
beschrieben und dargestellt. Um Unfalle zu vermeiden und den Hacksler optimal zu bedienen, ist
es wichtig, dass die Schilder beachtet werden.

5.4.1 Bedienungsanleitung lesen

Bedeutung:
Bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen, muss die Bedienungsanleitung
gelesen werden, und sie muss befolgt werden.

5.4.2 Vorsicht

Bedeutung:
Seien Sie vorsichtig, wenn Sie mit oder in der Ndhe des Holzhackers arbeiten.
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5.4.3 Augen- und Gehorschutz vorgeschrieben

Bedeutung:
Wenn der Hacksler in Betrieb ist, miissen Schutzbrille und Gehorschutz o. &.

verwendet werden.
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5.4.4 Rotierende Teile

Bedeutung:
Im Héacksler befinden sich rotierende Teile, die zu Verletzungen fiihren
kénnen. Deshalb aufgepasst!

5.4.5 Scharfes Messer

Bedeutung:
Der Hacksler verfligt (iber scharfe Klingen, an denen Sie sich schneiden
konnen. Deshalb aufgepasst!

5.4.6 Umdrehungen Zapfwelle

PTO: 540 rpm

Bedeutung:
Der Rotor kann mit maximal 540 oder 1000 U/min i
laufen (U/min = Umdrehungen pro Minute). PTO 1 OOO rpm max

5.4.7 Quetschgefahr

Bedeutung:
Es besteht die Gefahr, dass Kérperteile gequetscht werden. Halten Sie die
Finger auf Abstand.

5.4.8 Das Rotorgehiuse darf erst geéffnet werden, wenn der Rotor vollstindig
zum Stillstand gekommen ist.

Bedeutung:
Der Hacksler darf nicht ge6ffnet werden, solange sich der Rotor dreht.
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5.4.9 Das Rotorgehiuse darf erst geéffnet werden, wenn der Rotor vollstindig
zum Stillstand gekommen ist.

Bedeutung:
Der Hacksler darf nur ge6ffnet werden, wenn der Rotor vollig stillsteht und die
Kraftlibertragungswelle demontiert ist.

5.4.10 Sicherheitsabstand

Bedeutung:

Seien Sie aufmerksam und halten Sie so weit wie moglich einen
Sicherheitsabstand zur Maschine ein. Dies gilt insbesondere fiir Personen, die
nicht mit der Maschine arbeiten.

5.4.11 Gegenstiande konnen herausgeschleudert werden.

Bedeutung:
Beim Betrieb der Maschine kénnen Gegenstande aus der Maschine
herausgeschleudert werden. Deshalb aufgepasst! d

5.4.12 Gefahr des Einziehens

Bedeutung:
Wenn der Héacksler in Betrieb ist, besteht die Gefahr, dass man hineingezogen
wird. Deshalb aufgepasst!

5.4.13 Nicht in den Trichter fassen

Bedeutung:
Stecken Sie keine Korperteile in den Trichter des Hackslers, da dies duBerst
gefahrlich sein kann.
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5.4.14 Larmpegel

Bedeutung:
Der Hacksler macht Gerausche bis zu dem auf dem Gerat angegebenen
Schalldruckpegel. dB

5.4.15 Vor der Wartung die Kraftiibertragungswelle demontieren.

Bedeutung:
Die Kraftlibertragungswelle fiir den Hacksler muss, aus Sicherheitsgriinden,
demontiert werden bevor Sie den Hacksler warten.

Bedeutung:
Der Hacksler muss korrekt an der Dreipunktaufhdangung des Traktors montiert
werden, bevor er in Gebrauch genommen wird.

5.4.17 Stellen Sie den Hicksler auf eine ebene Flidche, bevor Sie ihn vom Traktor
demontieren.

Bedeutung:
Der Héacksler muss auf eine ebene, horizontale Flache gestellt werden, bevor er
vom Traktor demontiert wird.

5.4.18 Keine Haken verwenden

Bedeutung:
Wo sich diese Markierung befindet, darf der Hacksler nicht mit einem Haken
angehoben werden.
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5.4.19 Drehrichtung

Bedeutung:
Die Drehrichtung des Rotors muss dem abgebildeten Pfeil folgen.
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6 Wartung und Instandhaltung

Um die Unfallgefahr zu verringern und eine lange Lebensdauer des Hackslers zu gewahrleisten
muss dieser regelmafRig gewartet werden. Generell miissen Sie auf die Gerausche und sonstigen
Signale der Maschine achten und sie auf Schaden untersuchen und diese ggf. beheben.

Am Ende der Saison oder in regelmaRigen Abstdanden, je nach Nutzung, empfiehlt es sich, den
Hacksler griindlich zu reinigen, um bei der nachsten Verwendung einen problemlosen Start zu
gewahrleisten. Es wird empfohlen, den Hacksler vor der erneuten Verwendung fiir eine neue
Saison noch einmal zu liberprifen (siehe Kapitel 2).

Hinweis:
Bei allen Wartungsarbeiten muss Folgendes beachtet werden:
e Die Kraftubertragungswelle zwischen Hacksler und Traktor muss demontiert werden.
e Stellen Sie sicher, dass die Hydraulikanlage drucklos ist, d. h. das Manometer muss 0 bar
anzeigen.
e Das Kabel fur die Steuerung muss aus dem Traktor entnommen werden, damit keine
Spannung an der Maschine anliegt.

6.1 Offnen und Schlief3en des Rotorgehduses

Bei der Wartung des Hackslers kann es erforderlich sein, die Oberseite des Hackslers zu 6ffnen, um
Zugang zum Rotor, den Messern und ggf. dem Sieb zu erhalten (nur PC-3300-PEC und PC-3300-
PIC).

WICHTIG: Vor dem Offnen des Rotorgehiuses muss der Hicksler vom Traktor abgekoppelt und
die Kraftiibertragungswelle entfernt werden.

Hinweis:

Vor dem Offnen des Rotorgehiuses muss sichergestellt werden, dass der Auswurfstutzen in der
Richtung, in der die Maschine gedffnet werden soll, Platz hat. Es kann auch notwendig sein, den
Stutzen zu drehen, damit die Wippe beim Anheben des Rotorgehduses nicht gegen etwas stoRt.

6.1.1 Offnen und SchlieRen des Rotorgehiuses, PC-3300-SEC und PC-3300-SIC

o Offnen:

1. Losen Sie die 4 Schrauben, die das Ober- und Unterteil zusammenhalten

2. Fassen Sie den Griff am Oberteil und heben Sie das Oberteil vorsichtig an

3. Sobald das Oberteil oben ist, kann ein Bolzen in den Scherenanschlag eingesetzt
werden, um das Oberteil in der oberen Position zu halten, wahrend an der Maschine
gearbeitet wird

4. Setzen Sie den Sicherungsbolzen (siehe Abschnitt 5.2) in den Rotor ein, damit er sich
wahrend der Arbeit nicht dreht

e SchlieBen:
1. Entfernen Sie den Sicherungsbolzen aus dem Rotor und setzen Sie ihn wieder auf die
Querstange (siehe Abschnitt 5.2)
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2. Fassen Sie den Griff am Oberteil des Rotorgehaduses und entfernen Sie den Bolzen im
Scherenanschlag

3. Senken Sie den oberen Teil des Rotorgehduses vorsichtig ab und achten Sie darauf, dass
nichts eingeklemmt wird

4. Montieren Sie alle 4 Schrauben, die das Ober- und Unterteil zusammenhalten, und
ziehen Sie sie fest

6.1.2 Offnen und SchlieRen des Rotorgehiuses, PC-3300-PEC und PC-3300-PIC

6.1.2.1 Mit montierten Standard-Auswurffliigeln

Wenn |hr PC-3300-PEC oder PC-3300-PIC mit Standard-Auswurffligeln ausgestattet ist, kann die
Maschine gemaR den Anweisungen in Abschnitt 5.1.1 ge6ffnet oder geschlossen werden.

6.1.2.2 Mit Auswurffliigeln mit abgewinkeltem Teil montiert ("L-Fliigel")

Wenn |hr PC-3300-PEC oder PC-3300-PIC mit einem abgewinkelten Teil an den Auswurffligeln
ausgestattet ist (so dass der gesamte Auswurffliigel die Form eines "L" hat) und ein Teil des Fliigels
daher lber das Sieb geht, muss der Rotor so gedreht werden, dass sich diese Fliigel in einer
horizontalen Position befinden (siehe Abbildung 8), da sich die Maschine sonst nicht 6ffnen lasst.

Der Rotor kann durch Ergreifen und Drehen des Endes der Hauptwelle des Hackslers gedreht
werden, bis sich die Auswurfflligel in einer horizontalen Position befinden.

Wenn sich die Auswurffliigel in einer horizontalen Position befinden, kann die Oberseite des
Rotorgehduses gemald den Anweisungen in Abschnitt 5.1.1 ge6ffnet werden.
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Scherenanschlag

Sicherungsbolzen
eingesetzt

"L-Flugel" am
hinteren Rotor
stehen in
horizontaler Position

Abbildung 8- Sicherungsbolzen im "Scherenanschlag"
-und -
Die Auswerfer Fliigel miissen horizontal sein, bevor das Rotorgehduse ge6ffnet werden kann (nur bei montierten "L-Fliigeln").

6.2 Verriegelung des Rotors (Hdckselscheibe)

Wenn das Rotorgehduse gedffnet ist und der Rotor bearbeitet, werden muss, z. B. beim
Messerwechsel, kann der Rotor verriegelt werden.

Beachten Sie, dass der Rotor z. B. bei der Montage oder Demontage eines Messers nicht mehr im
Gleichgewicht ist und sich von selbst bewegt, wenn er nicht verriegelt ist.

Nach dem Offnen des Rotorgehiuses wird der Rotor verriegelt, indem der Sicherungsbolzen, der
auf der Querstange des Hackslers "geparkt" ist, durch die Halterung an der Seite des
Rotorgehauses und durch eines der 4 entsprechenden Locher im Rotor gesteckt wird. Siehe
Abbildung 9.

Es gibt 4 Locher im Rotor, in die der Sicherungsbolzen passt, und der Rotor kann so verriegelt
werden, dass man alle Messer usw. sicher wechseln kdnnen.
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Sicherungsbolzen durch die Halterung und
weiter durch das Loch im Rotor

Der Sicherungsbolzen wird im Loch in der
Querstange "geparkt", wenn er nicht benutzt wird

Abbildung 9- Verriegelung des Rotors

6.3 Klingen (Hdckselmesser)

Die Hackselmesser sind das Herzstlick des Hackslers und missen regelmaRig tGberprift werden.

Damit das Holz so effizient und wirtschaftlich wie moglich zerkleinert wird, missen die Klingen
scharf und in gutem Zustand sein, d. h. sie diirfen keine groRen "Kerben" an der Klingenkante
aufweisen.

Wenn Sie die Klingen wechseln moéchten, kdnnen Sie dies gemall den Anweisungen in Abschnitt
5.3.1 tun.

Wenn Sie die HackschnitzelgroRe andern mochten, kdnnen Sie die Hohe der Messer mit Hilfe von
mehr oder weniger Abstandshaltern verandern, siehe Anweisungen in Abschnitt 5.3.4ff.

Hinweis: Wenn Sie einen Pellethdcksler (PC-3300-PEC oder PC-3300-PIC) haben, kann es
notwendig sein, das Sieb zu wechseln, wenn Sie die Messerhéhe dndern, um von der Anderung zu
profitieren.

Wenn Sie die Klingen scharfen méchten, kdnnen Sie dies gemall den Anweisungen in Abschnitt
5.3.5 tun.

Warnung: Montieren Sie niemals beschaddigte Messer. Ist das Messer z. B. zerbrochen oder
haben sich Risse gebildet, montieren Sie es nicht. Es kann extrem gefahrlich sein, dies nicht zu
beachten.

Warnung: Haben Sie wahrend des Betriebs stets alle 4 Messer montiert, wobei alle Schrauben
korrekt montiert und festgezogen sind. Wenn ein oder mehrere Messer und Schrauben
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weggelassen werden, kann es zu einer Unwucht des Rotors kommen, die im Betrieb zu
Schwingungen fiihrt und im schlimmsten Fall zu Schaden am Rotor fiihren kann.

Warnung: Der Rotor ist mit den 4 angebrachten Messern im Gleichgewicht. Wenn eines oder
mehrere von ihnen entfernt werden, z. B. bei der Wartung, ist der Rotor nicht mehr im
Gleichgewicht und beginnt sich zu drehen, wenn er nicht verriegelt ist (siehe Abschnitt 5.2 zur
Verriegelung des Rotors). Achten Sie daher auf lhre Finger usw. und stecken Sie sie niemals in
die Maschine.

Warnung: Wenn die Messer neu oder frisch geschirft sind, sind sie sehr scharf, und Sie konnen
sich daher schneiden. Seien Sie daher aufmerksam und tragen Sie ggf. feste Handschuhe zum
Umgang mit den Messern.

Warnung: Auch wenn die Messer wegen ihrer Abstumpfung entfernt werden, kann es dennoch
Stellen an der Schneide geben, an denen sie scharf sind. Seien Sie daher aufmerksam und tragen
Sie ggf. feste Handschuhe zum Umgang mit den Messern.

6.3.1 Auswechseln der Messer (wann?)
Wenn nach langerem Gebrauch die Hackmesser soweit abgeschliffen sind, dass die Schneideflache

hinter das Loch durch den Rotor kommt (siehe Abbildung 10), miissen die Hackmesser
ausgetauscht werden.

Wenn die Messer beschadigt sind (grofle Kerben, Briiche etc.), z. B. wenn etwas sehr Hartes (z. B.
Stein oder Metall) in der Maschine war, missen die Messer auch ausgetauscht werden.

Die abgenutzten oder beschadigten Hackmesser werden gemall den Anweisungen in Abschnitt
5.3.2 flir PC-3300-PEC und PC-3300-PIC oder Abschnitt 5.3.3 fiir PC300-SEC und PC-3300-SIC
gewechselt.

Warnung: Betreiben Sie den Hacksler niemals mit beschadigten Messern. Dies kann duBerst
gefahrlich sein!

Schneidenflache

N %
N

= \

/
Schneidenflache
hinter dem Loch
durch den Rotor

—yw

i Rotorscheibe

Abbildung 10- Die Schneideflache des Messers befindet sich hinter der Kante des Lochs durch den Rotor
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6.3.2 Auswechseln der Hackmesser fiir PC-3300-PEC und PC-3300-PIC
(Demontage / Montage)

Jedes Messer ist ausgestattet mit:
e 3 Stlick M16-Schrauben der Giteklasse 10.9 mit Senkkopf und Innensechskant (die Lange
der Schraube hangt von der Dicke eventueller Abstandhalter ab).
e 3 Stilck Sicherungsmuttern fiir M16 Qualitat 8.8.
e 3 Satze NordLock-Scheiben fiir M16.
e Abstandhalter nach Bedarf (siehe Abschnitt 5.3.4.1)

6.3.2.1 Demontage der Hackmesser fiir PC-3300-PEC und PC-3300-PIC

Demontage des Messers:
1. Verriegeln Sie den Rotor gemal Abschnitt 5.2, so dass das Messer, das Sie wechseln
mochten, zuganglich ist.
2. Losen Sie die 3 Schrauben des Messers fast vollstandig. Man muss moglicherweise Kraft
aufwenden, da die NordLock-Unterlegscheiben einen grofen Widerstand bieten.
3. Wahrend Sie das Messer vorsichtig festhalten, schrauben Sie die 3 Schrauben vollstandig
ab und entfernen das Messer.

6.3.2.2 Montage der Hackmesser fiir PC-3300-PEC und PC-3300-PIC

Wenn Sie die Schnitthohe der Messer andern méchten, wahlen Sie zundchst die Unterlegscheiben
gemals den Anweisungen in Abschnitt 5.3.4.1 aus. Wenn Sie die Schnitthéhe der Messer dndern,
kann es notwendig sein, das Sieb zu wechseln, um von der Anderung zu profitieren. Weitere
Informationen hierzu finden Sie in Abschnitt 5.7.

Stellen Sie vor der (erneuten) Montage der Messer sicher, dass die Schrauben und Muttern sowie
die NordLock-Unterlegscheiben in gutem Zustand sind. Ist dies nicht der Fall, missen sie
ausgetauscht werden. Lesen Sie dazu auch Abschnitt 5.8.7 zur Verwendung von NordLock-
Unterlegscheiben.

Montage des Messers:
1. Verriegeln Sie den Rotor gemaR Abschnitt 5.2 so, dass die Messertasche, in der Sie das
Messer montieren wollen, zuganglich ist.
2. Reinigen Sie die Messertasche grindlich, so dass das Messer vollstandig flach darin liegen
kann.
Halten Sie das Messer und die ausgewahlten Unterlegscheiben gegen die Messertasche.
4. Setzen Sie die 3 Schrauben zur Befestigung des Messers mit NordLock-Unterlegscheiben
und Sicherungsmuttern locker ein. Die beiden Halften der NordLock-Scheiben werden so
montiert, dass die "rauen" Flachen einander zugewandt sind, und es wird sichergestellt,
dass die beiden Halften beim Anziehen der Schrauben gleichméaRig Gbereinander verteilt
sind. Siehe auch Abschnitt 5.8.7 tiber die Verwendung von NordLock-Unterlegscheiben.
5. Wenn alle 3 Schrauben eingesetzt sind, ziehen Sie sie gleichmaRig mit 180 Nm an.

w

Siehe Abbildung 11 fir die Reihenfolge.
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Wenn alle Messer montiert sind, empfiehlt es sich, den Rotor vorsichtig eine Umdrehung zu
drehen, um sicherzustellen, dass die Messer nirgendwo anstof3en, und ggf. die Gegenschneide
usw. einzustellen.

|Sicherungsmutter

| NordLock-Scheibe

| Messertasche im Rotor
|Abstandshalter nach Bedarf
|Messer

|Schraube mit Senkkopf

Abbildung 11- Montage und Einstellung der Hackmesser mit Unterlegscheiben,
PC-3300-PEC und PC-3300-PIC

6.3.3 Auswechseln der Hackmesser PC-3300-SEC und PC-3300-SIC

Jedes Messer ist ausgestattet mit:
e 3 Stlick M16-Schrauben der Giiteklasse 12.9 mit Zylinderkopf und Innensechskant (die
Lange der Schraube hangt von der Dicke eventueller Abstandhalter ab).
e 3 Stick Sicherungsmuttern fiir M16 Qualitat 8.8.
e 3 Satze NordLock-Scheiben fiir M16.
e Abstandhalter nach Bedarf (siehe Abschnitt 5.3.4.2)

6.3.3.1 Ausbau der Hackmesser fiir PC-3300-SEC und PC-3300-SIC

Demontage des Messers:
1. Verriegeln Sie den Rotor gemal} Abschnitt 5.2, so dass das Messer, das Sie wechseln
mochten, zuganglich ist.
2. Losen Sie die 3 Schrauben des Messers fast vollstandig. Man muss moglicherweise Kraft
aufwenden, da die NordLock-Unterlegscheiben einen grofen Widerstand bieten.
3. Waihrend Sie das Messer vorsichtig festhalten, schrauben Sie die 3 Schrauben vollstandig
ab und entfernen das Messer.
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6.3.3.2 Montage der Hackmesser fiir PC-3300-SEC und PC-3300-SIC

Wenn Sie die Schnitthohe der Messer andern méchten, wahlen Sie zundchst die Unterlegscheiben
gemald den Anweisungen in Abschnitt 5.3.4.2 aus.

Stellen Sie bei der Montage der Messer sicher, dass die Schrauben und Muttern sowie die
NordLock-Unterlegscheiben in gutem Zustand sind. Ist dies nicht der Fall, miissen sie ausgetauscht
werden. Lesen Sie dazu auch Abschnitt 5.8.7 zur Verwendung von NordLock-Unterlegscheiben.

Montage des Messers:
1. Verriegeln Sie den Rotor gemaR Abschnitt 5.2 so, dass die Messertasche, in der Sie das
Messer montieren wollen, zuganglich ist.
2. Reinigen Sie die Messertasche griindlich, so dass das Messer vollstandig flach darin liegen
kann.
Halten Sie das Messer und die ausgewahlten Unterlegscheiben gegen die Messertasche.
4. Setzen Sie die 3 Schrauben zur Befestigung des Messers mit NordLock-Unterlegscheiben
und Sicherungsmuttern locker ein. Die beiden Halften der NordLock-Scheiben werden so
montiert, dass die "rauen" Flachen einander zugewandt sind, und es wird sichergestellt,
dass die beiden Halften beim Anziehen der Schrauben gleichmaRig tibereinander verteilt
sind. Siehe auch Abschnitt 5.8.7 tiber die Verwendung von NordLock-Unterlegscheiben.
5. Wenn alle 3 Schrauben eingesetzt sind, ziehen Sie sie gleichmaRig mit 180 Nm an.

w

Siehe Abbildung 12 fiir die Reihenfolge.

Wenn alle Messer montiert sind, empfiehlt es sich, den Rotor vorsichtig eine Umdrehung zu
drehen, um sicherzustellen, dass die Messer nirgendwo anstof3en, und ggf. die Gegenschneide
usw. einzustellen.
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| Sicherungsmutter

| NordLock-Scheibe

| Messertasche
|Abstandshalter nach Bedarf
| Messer

|Schraube mit Zylinderkopf

R

Abbildung 12Montage und Einstellung von Hackmessern mit Unterlegscheiben
PC-3300-SEC und PC-3300-SIC

6.3.4 Schnitthohe der Messer (Einstellung der Hackschnitzelgrofie)

Durch die Verwendung von Unterlegscheiben unter den Hackmessern kénnen Sie die Schnitthohe
der Messer und damit zundchst die generelle Hackschnitzelgrof3e einstellen.

Es ist wichtig, die Vorschubgeschwindigkeit an die Schnitth6he der Messer anzupassen, um das
Messer so gut wie moglich auszunutzen. Lesen Sie Abschnitt 3.6ff Gber die Einstellung der
Vorschubgeschwindigkeit.

Hinweis: Die endgiiltige GréRe und Qualitit der Hackschnitzel hdngt nicht nur von der
Schnitthdhe der Messer ab. Faktoren wie Holzart, Holzfeuchtigkeit, Vorschubgeschwindigkeit,
SiebgroRe (nur PC-3300-PEC und PC-3300-PIC) usw. haben ebenfalls einen Einfluss.

6.3.4.1 Schnitthohe der Messer (HackschnitzelgréBe), PC-3300-PEC und PC-3300-PIC

Die Schnitthéhe der Hackmesser kann von 2 mm (=keine Unterlegscheibe) bis zu ca. 20 mm (=18
mm Unterlegscheibe) eingestellt werden. Dies gilt fir die Verwendung von Standardmessern.

Wenn Sie generell groBe Hackschnitzel produzieren wollen, stehen dicke Messer zur Verfligung, so
dass Sie weniger Unterlegscheiben bendtigen. Die Mindestschnitthohe mit diesen Messern betragt
jedoch 10 mm.

Die Unterlegscheiben sind in verschiedenen Dicken erhaltlich und kénnen kombiniert werden, um
die gewiinschte Schnitthéhe zu erreichen.
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Die Verwendung der Unterlegscheiben ist in Abbildung 13 dargestellt.

Wichtig! Wenn die Schnitthéhe gedndert wird, missen die untere und die seitliche
Gegenschneide entsprechend angepasst werden. Lesen Sie mehr (ber das Einstellen der
Gegenschneiden usw. in Abschnitt 5.6.

Hinweis: Wenn Sie die Schnitthdhe der Messer dndern, miissen Sie moglicherweise auch das Sieb
andern. Dies liegt daran, dass zwischen der Schnitthohe der Messer und der GréRe der Haltelocher
eine gewisse Ubereinstimmung bestehen muss:
e Wenn Sie eine groRe Schnitthdhe, aber kleine Sieblécher haben, wird ein grolRer Teil der
Hackschnitzel noch einmal im Sieb geschnitten. Das kostet Energie und Kapazitat.
Bei einer Schnitthohe von 20 mm und Siebléchern von @15 mm werden zum Beispiel fast
samtliche Hackschnitzel im Sieb erneut geschnitten.
e Wenn Sie eine kleine Schnitth6he, aber groRe Sieblécher haben, kommen relativ groRe
Holzstiicke in der Hackschnitzelmasse heraus.
Bei einer Messerhohe von z. B. 2 mm und einer Sieb6ffnung von 50x50 mm sind die
maximalen
Holzstlicke, die aus der Maschine kommen konnen, sehr groR, verglichen mit der
allgemeinen HackschnitzelgréRe von 2 mm.

Lesen Sie mehr Uber das Sieb, die GrofRe der Sieblécher usw. in Abschnitt 5.7.

Messer |

Schraube mit Senkkopf |
Abstandshalter nach Bedarf |

Rotorscheibe
NordLock-Scheibe

Sicherungsmutter |

Abbildung 13 Einstellung der Schnitth6he des Messers, PC-3300-PEC und PC-3300-PIC

6.3.4.2 Schnitthohe der Messer (HackschnitzelgroBe), PC-3300-SEC und PC-3300-SIC

Die Schnitthohe der Hackmesser kann von 10 mm (=keine Unterlegscheiben) bis zu ca. 30 mm (=20
mm Unterlegscheiben) eingestellt werden.

Die Unterlegscheiben sind in verschiedenen Dicken erhaltlich und kénnen kombiniert werden, um
die gewiinschte Schnitthéhe zu erreichen.

Die Verwendung der Unterlegscheiben ist in Abbildung 14 dargestellt.

Wichtig! Wenn die Schnitthéhe gedndert wird, miissen die untere und die seitliche
Gegenschneide entsprechend angepasst werden. Lesen Sie mehr lber das Einstellen der
Gegenschneiden usw. in Abschnitt 5.6.
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Messer

Bolzen mit Zylinderkopf
Abstandshalter nach Bedarf

‘! NordLock-Scheibe

|
|
|
Rotorscheibe |
|
|

Sicherungsmutter

Abbildung 14 Einstellung der Schnitthhe der Messer, PC-3300-SEC und PC-3300-SIC

6.3.5 Schirfen der Hackmesser

Wenn der Hacksler benutzt wird, nutzen sich die Klingen ab, und die Kante wird mit der Zeit
stumpf. Daher ist es regelmaRig notwendig, die Messer zu scharfen. Das Schleifintervall hdangt von
der Holzart ab, die der Maschine zugefihrt wird, und davon, ob Erde und Steine mit dem Holz in
die Messer gezogen wurden.

Anzeichen dafir, dass die Messer gescharft werden miissen:

e Die Hackschnitzelqualitat wird weniger gleichmaRig.

e Der Rotor verliert schneller an Umdrehungen, und es wird mehr Zeit fir die Zerkleinerung des
Holzes bendtigt.

Um die Messer zu scharfen, miissen sie zunachst aus der Maschine ausgebaut werden. Bevor Sie
mit dem Scharfen beginnen, sollten Sie priifen, ob die Messer stattdessen ausgetauscht werden
miussen (siehe Abschnitt 5.3.1). Befolgen Sie zum Ausbau der Messer die entsprechenden
Anweisungen.

PC-3300-PEC und PC-3300-PIC: 41°
PC-3300-SEC und PC-3300-SIC: 35°

Messerhdhe

Abbildung 15 Schleifwinkel der Messer

Die Messer missen in einem Winkel geschliffen werden, der dem lhrer Maschine entspricht (siehe
Abbildung 15), und es ist wichtig, den angegebenen Winkel einzuhalten, um eine gute Hackselung
zu gewahrleisten.

Wir empfehlen, zum Scharfen der Messer eine Flachschleifmaschine oder ahnliches zu verwenden.
Wenn Sie nicht in der Lage sind, die Messer selbst zu scharfen, gibt es Unternehmen, die sich
darauf spezialisiert haben.
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Hinweis: Beim Schleifen eines Messers muss sorgfiltig vorgegangen werden. Das Messer darf an
der Schleifflaiche/Klingenkante nicht blau werden, da dies bedeutet, dass es seine Hartung
verloren hat.

Warnung: Versuchen niemals die Messer zu scharfen, wahrend diese noch am Rotor montiert
sind. Dies kann sehr gefahrlich sein.

Warnung: Wenn die Messer frisch gescharft sind, sind sie sehr scharf, und Sie kénnen sich daher
schneiden. Seien Sie daher aufmerksam und tragen Sie ggf. feste Handschuhe zum Umgang mit
den Messern.

6.4 Siebmesser (nur PC-3300-PEC und PC-3300-PIC)

Die Siebmesser zerkleinern Holzstiicke, die zu groR sind, um einfach durch die Sieblécher zu
passen, durch eine Scherwirkung zwischen den Siebmessern und dem Rand der Siebldcher.

Mit der Zeit nutzen sich die Siebmesser ab. Die Messer verfligen tber 4 Schneiden und kdnnen
daher auf 4 Arten gedreht werden, bevor ein Austausch erforderlich ist. Die Schneiden kénnen ein
wenig nachgescharft werden, wenn Sie jedoch eine gute Hackschnitzelqualitat gewahrleisten
mochten, empfiehlt es sich, die Siebmesser auszutauschen, bevor sie zu stark abgenutzt sind. Die
Mindestbreite der Siebmesser betragt 47 mm!

Warnung: Wenn ein Siebmesser gerissen ist oder groRRe Stlicke abgebrochen sind, muss es aus
Sicherheitsgriinden ersetzt werden.

6.4.1 Auswechseln der Siebmesser (nur PC-3300-PEC und PC-3300-PIC)

Jedes Messer ist ausgestattet mit:
e 1 Stlick M12x55 Schraube Qualitat 8.8.
2 Stlick M12x65 Schraube Qualitat 8.8.
3 Stlick Sicherungsmutter fir M12 Qualitat 8.8.
6 Satze NordLock-Scheiben fir M12.

Montieren Sie die Siebmesser wie in Abbildung 16 gezeigt.

Denken Sie daran, den Rotor gemal Abschnitt 5.2 zu verriegeln, wenn Sie mit den Messern
arbeiten.
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Sicherungsmutter

NordLock-Scheibe

Sitz fir Siebmesser

NordLock-Scheibe
Schrauben mit Sechskantkopf

Siebmesser |

Schraube mit Sechskantkopf

Abbildung 16Auswechseln der Siebmesser (nur PC-3300-PEC und PC-3300-PIC)

6.5 Kantenschneider (nur PC-3300-SEC und PC-3300-SIC)

An der Peripherie der Hackselscheibe sind einige Kantenschneider montiert. Diese
Kantenschneider bestehen aus zwei Teilen aus Winkelstahl.

Der Zweck der Kantenschneider ist es, die Peripherie des Rotors zu brechen, damit kein Holz
zwischen der Peripherie und dem Rotorgehduse eingeklemmt wird. Ohne Kantenmesser besteht
ein reelles Risiko, dass sich durch Reibung zwischen der Rotorkante und einem Holzstiick Holz im
Rotorgehause entziindet. Deshalb ist es wichtig, dass diese Kantenmesser montiert sind!

6.5.1 Auswechseln der Kantenmesser (nur PC-3300-SEC und PC-3300-SIC)
Die Kantenmesser mussen, wie in Abbildung 17 gezeigt montiert werden.

Ein montiertes Kantenmesser ist 2-teilig und besteht aus:

1 x Winkelstahl mit Senkbohrung

1 x Winkelstahl mit zylindrischer Bohrung

1 x M10-Schraube mit Senkkopf + NordLock-Unterlegscheibe + Sicherungsmutter.

Montieren Sie die Kantenschneider wie in Abbildung 17 gezeigt.

Hinweis: Es ist wichtig, dass sich der Winkelstahl mit der Senkbohrung auf der gleichen Seite der
Rotorscheibe befindet wie die Messer.

Denken Sie daran, den Rotor gemaR Abschnitt 5.2 zu verriegeln, wenn Sie mit den
Kantenschneidern arbeiten.
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Sicherungsmutter |
| NordLock-Scheibe |

Winkelstahl mit zylindrischer
Bohrung

Rotorscheibe |
Winkelstahl mit Senkbohrung |

Schraube mit Senkkopf |

Abbildung 17Wechseln des Kantschneiders (nur PC-3300-SEC und PC-3300-SIC)

6.6 Gegenschneide

Die Gegenschneiden sorgen fiir eine gute und effektive "Schneidwirkung" zwischen den
Gegenscheiden und den Hackmessern. Damit die Gegenschneiden wie vorgesehen funktionieren,
ist es wichtig, dass sie in einem angemessenen Abstand zu den Kanten der Messer positioniert
sind.

Insgesamt gibt es 3 Gegenschneiden (siehe Abbildung 18):

1 untere Gegenschneide

1 Seitengegenschneide auf der linken Seite der Einzugsoéffnung
1 Seitengeschneide auf der rechten Seite der Einzugsoffnung

Die untere Gegenschneide befindet sich auf einem stufenlos verstellbaren
"Gegenschneideschlitten".
Die Seitengenschneiden werden mit Unterlegscheiben eingestellt.

Es ist wichtig, die Gegenschneiden in folgenden Fallen immer zu tGberprifen und gegebenenfalls zu
korrigieren:

e Die Messer werden nach dem Ausbau, z. B. zum Scharfen, wieder montiert.

e Wenn neue Messer montiert, werden

e Der Rotor ist entfernt worden.

e Die Vorschubeinheit ist entfernt worden.
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Seitengegenschneide| Seitengegenschneide
(links). (rechts).

Abbildung 18Die drei Gegenschneiden des Hackslers

6.6.1 Untere Gegenschneide

Die untere Gegenschneide ist die primare Gegenschneide, und es ist daher wichtig, dass diese
Gegenschneide im richtigen Abstand zu den Hackmessern positioniert ist.

Die untere Gegenschneide wird bei allen Hackslermodellen der PC-3300-Serie auf die gleiche
Weise und im gleichen Abstand zu den Hackmessern eingestellt.

Warnung: Achten Sie auf die scharfen Messer, wenn Sie an den Gegenschneiden arbeiten.

6.6.1.1 Einstellen der unteren Gegenschneiden

Zum Einstellen der unteren Gegenschneide |6sen Sie zunachst die 4 Schrauben, mit denen der
Gegenschneideschlitten an der Querstange des Hackslers befestigt ist. Stellen Sie dann die
Gegenschneide durch Drehen der 2 + 2 Stellschrauben ein, die sich auf jeder Seite des
Gegenstahlschlittens befinden (siehe Abbildung 19).

Der Abstand zwischen der Hackmesserkante und der unteren Gegenschneide sollte 1-2 mm
betragen. Siehe Abbildung 19.

Hinweis: Der Abstand zwischen der Hackmesserkante und der Gegenschneide darf nicht zu
gering sein, da die Gefahr besteht, dass die beiden Teile wahrend des Betriebs aufgrund von
Vibrationen zusammenstoRen.

Wenn die Gegenschneide liber ihre gesamte Breite zufriedenstellend eingestellt ist, ziehen Sie die
4 Schrauben an, die die Gegenschneide an der Querstange festhalten. Schrauben Sie dann alle
Einstellschrauben in die Gegenschneide und ziehen Sie die Gegenmuttern an. Dadurch wird
sichergestellt, dass die Gegenschneide in allen Richtungen gesichert ist.
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Sobald alle Schrauben der Gegenschneide angezogen sind, drehen Sie den Rotor vorsichtig eine
Umdrehung von Hand, so dass alle Messer die Gegenschneide passieren, und liberpriifen Sie
dabei, ob der Abstand zwischen allen Hackmessern und der Gegenschneide zufriedenstellend ist.
Ist der Abstand nicht ausreichend, muss die Gegenschneide erneut eingestellt werden.
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Abbildung 19Einstellen der unteren Gegenschneide

6.6.1.2 Auswechseln der unteren Gegenschneide

Wenn die untere Gegenschneide zu stark abgenutzt ist, d. h. wenn die den Hackmessern
zugewandte Kante zu rund geworden ist, kann die untere Gegenschneide ausgewechselt werden.

Das Ende der Gegenschneide, das den Messern zugewandt ist, kann gescharft werden, so dass es
wieder eine scharfe Kante hat. Ist die Gegenschneide jedoch zu sehr abgenutzt, kann sie
ausgetauscht werden.

Vor dem Entfernen der Gegenschneide muss der Rotor verriegelt werden (siehe Abschnitt 5.2) und
die im Arbeitsbereich befindlichen Messer miissen entfernt werden!

Zum Auswechseln der Gegenschneide entfernen Sie die beiden Senkkopfschrauben, die durch die
Gegenschneide gehen (siehe Abbildung 20). Sobald die beiden Schrauben entfernt sind, kann die
Gegenschneide vorsichtig nach oben gezogen werden.
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Setzen Sie eine neue oder frisch geschliffene Gegenschneiden auf den Gegenschneideschlitten,
wobei die Versenkungen fiir die Schrauben nach oben zeigen. Montieren Sie die Schrauben der
Gegenschneide erneut und ziehen Sie sie fest.

Montieren Sie die Gegenschneide mit:
e 2 x M16x80 Qualitat 10.9, mit Senkkopf
e 2 x NordLock-Unterlegscheiben fir M16
e 2 xSicherungsmuttern fir M16
Nach der Montage der Gegenschneide muss diese gemaR Abschnitt 5.6.1.1. eingestellt werden.

Warnung: Achten Sie auf die scharfen Messer, wenn Sie mit der Gegenschneide arbeiten.
Demontieren Sie die Messer, bevor Sie an der Gegenschneide arbeiten.

yd \
)

Schraube mit Senkkopf |

&) |
N ‘| _
I "-I—-.

©
® e
®
_ | Untere Gegenschneide |

7 | Gegenschneidenschlitten |

| NordLock-Scheibe |

|Sicherungsmutter |

Abbildung 20Wechseln der unteren Gegenschneide (zur Verdeutlichung ist die Einzugseinheit nicht abgebildet)

6.6.2 Seitengegenschneide

Die Seitengegenschneiden sorgen dafiir, dass die Messer entlang der Seiten des Einzugslochs
einen guten Schneideffekt erzielen. Es ist wichtig, dass die Seitengegenschneiden im richtigen
Abstand zu den Hackmessern positioniert sind und nicht zu nahe.

Die Seitengegenschneiden werden bei allen Hackslermodellen der PC-3300-Serie auf die gleiche
Weise und im gleichen Abstand zu den Hackmessern eingestellt.

Beachten Sie, dass es einen Unterschied zwischen der rechten und der linken Seitengegenschneide

gibt. Die linke Gegenschneide ist rechteckig, wahrend die rechte Gegenschneide zwei
abgeschragte Ecken hat (siehe Abbildung 21).
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Warnung: Achten Sie auf die scharfen Messer, wenn Sie an den Gegenschneiden arbeiten.
Entfernen Sie die Messer, bevor Sie an den Gegenschneiden arbeiten.

6.6.2.1 Einstellen und Auswechseln der Seitengegenschneiden

Vor dem Einstellen oder Auswechseln der Gegenschneiden muss der Rotor verriegelt werden
(siehe Abschnitt 5.2), und die im Arbeitsbereich befindlichen Messer miissen demontiert werden!

Die Seitengegenschneiden werden eingestellt, indem keine oder mehrere Abstandhalter zwischen
der Gegenschneide und der Seitenplatte des Hackslers verwendet werden. Die Abstandhalter
miissen so gewahlt werden, dass ein geeigneter Abstand zwischen den Gegenschneiden und den
Hackmesserkanten erreicht wird.

Der Abstand zwischen den Hackmesserkanten und den Gegenschneiden muss mindestens 1-2
mm betragen. Siehe Abbildung 19.

Jede Seitengegenschneide ist ausgestattet mit:

Abstandhalter in einer Gesamtdicke nach Bedarf.

5 x M12-Schraube, Qualitat 8.8 mit Zylinderkopf und Innensechskant. Die Lange richtet sich
nach der Anzahl der Abstandshalter.

e 5x NordLock-Unterlegscheiben fiir M12.

Beachten Sie, dass die Seitengegenschneiden nicht unbedingt auf beiden Seiten die gleichen
Abstandhalter haben miissen, um den gleichen Abstand zur Hackmesserkante zu erreichen.

Die Reihenfolge, in der die Teile montiert werden mussen, ist in Abbildung 21 dargestellt.

AUSSERST WICHTIG: Die linke Seitengegenschneide, die dem Hauptlager am nichsten ist, muss
wahrend des Betriebs montiert sein, da sie zur Sicherung des Hauptlagers beitragt. Es kann extrem
gefahrlich sein, dies nicht zu beachten!
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| Seitengegenschneide (links). |

Abstandshalter (je nach Bedarf) |

| Seitengegenschneide (rechts). |

Abstandshalter (je nach Bedarf) |

NordLock-Scheibe |

Bolzen mit Zylinderkopf |

Abbildung 21Auswechseln der Seitengegenschneide ((Einzugseinheit aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht dargestellt)

Fiir die Montage der Seitengegenschneide missen Schrauben in der korrekten Lange verwendet
werden. Wenn Sie die Einstellung des Gegenschneide dndern, ist es wichtig, dass Sie neue
Schrauben mit der passenden Lange wahlen. Die Enden der Schrauben dirfen nicht zu kurz sein
und nicht durch die Gegenschneide ragen. Verwenden Sie keine gewohnlichen Unterlegscheiben
als Abstandhalter, um das Uberstehen der Schrauben zu begrenzen! Siehe auch Abbildung 22.

falsch falsch korrekt

\ ] | ‘sl I

>5§\ K

\ ] N ]

]

s - >

Schraubenende, das Gewohnliche Die Schraube greift gut in die
durch die Scheibe als Gegenschneide ein, ohne

Gegenschneide ragt Abstandshalter durch sie hindurch zu ragen

Abbildung 22Korrekte Montage der Seitengegenschneide

Hinweis: Der Abstand zwischen der Hackmesserkante und der Gegenschneide darf nicht zu
gering sein, da sonst die Gefahr besteht, dass die beiden Teile wahrend des Betriebs aufgrund von
Vibrationen zusammenstoRen.
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Wenn alle Schrauben der Seitengegenschneide angezogen sind, drehen Sie den Rotor vorsichtig
eine Umdrehung von Hand, so dass alle Messer die Gegenschneide passieren, und prifen Sie
dabei, ob der Abstand zwischen allen Hackmessern und der Seitengegenschneide ausreichend ist.
Ist der Abstand nicht ausreichend, muss die Seitengegenschneide erneut eingestellt werden.

6.7 Siebmesser (nur PC-3300-PEC und PC-3300-PIC)

Das Siebmesser sorgt daflir, dass es eine Begrenzung dafir gibt, wie grol’ die Stiicke sind, die aus
dem Hacksler kommen kdnnen. Auf diese Weise kann man mit der richtigen Wahl der LochgroRe
im Siebmesser die Hackschnitzelqualitat an seinen Bedarf anpassen und unerwiinschte Stabe und
Klumpen vermeiden.

Letztendlich ist die Grof3e der Locher im Siebmesser nicht so wichtig fiir die allgemeine
HackschnitzelgroRe. Die Hackmesser erledigen den groBten Teil der Arbeit, so dass das Siebmesser
nur die zu groflen Holzstiicke bearbeitet. Dies ist der energieeffizienteste Ansatz. Daher ist es
wichtig, ein Siebmesser mit einer Lochgrofle zu wahlen, die der Messerhohe entspricht, wenn Sie
das Beste aus Ihrem Pellethhacksler herausholen wollen.

e Wenn Sie eine groRe Messerh6he, aber kleine Siebmesserlécher haben, wird ein grofRer
Teil der Hackschnitzel im Siebmesser erneut gehackt. Je groRer der Unterschied ist, desto
mehr Hackschnitzel muss das Siebmesser verarbeiten.

e Wenn Sie eine kleine Schnitthéhe, aber groRe Siebmesserlocher haben, werden fast keine
Hackschnitzel im Siebmesser erneut gehackt. Je groBer der Unterschied ist, desto weniger
Hackschnitzel wird das Siebmesser verarbeiten.

Grundsatzlich empfiehlt es sich, das Siebmesser nur dann durch ein Siebmesser mit einer anderen
LochgroRe zu ersetzen, wenn es dafiir einen guten Grund gibt. Wenn Sie die Hackschnitzel
verwenden kénnen, wenn die LochgroRe im Siebmesser z. B. 30 mm betragt, dann brauchen Sie
die LochgroRe nicht zu verringern. Wenn Sie eine grofRere maximale HackschnitzelgroBe als 30 mm
akzeptieren kénnen, kénnen Sie die Lochgrofie wahrscheinlich mit Vorteil erhéhen, um die
Kapazitat zu steigern.

Siebmesser gibt es in vielen GréRen, von @15 mm aufwirts. Die gebrduchlichsten
SiebmessergroRen sind jedoch: @15, @23, 330 und 52x52 mm.

6.7.1 Messerhohe im Verhaltnis zu einer gegebenen Siebmessergrofde (nur PC-
3300-PEC und PC-3300-PIC)

Die Erfahrung zeigt, dass es eine Reihe von Kombinationen von Messerhdhe und -gréRe gibt, die
im Hinblick auf die Hackschnitzelanwendung und den Energieverbrauch zusammenpassen.

In der nachstehenden Tabelle sind Beispiele fiir einige Kombinationen aufgefiihrt, die sich als gut
erwiesen haben. Andere Kombinationen sind je nach Bedarf ebenfalls moglich.

Messerhohe in | Siebmesserlocher | Beispiele fiir die Verwendung
mm

2>7 @15 mm Tiereinstreu, Rohmaterial zum Pressen von Holzpellets
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8>12 @23 mm Brennstoff in Stoker-/Pelletkesseln,
(Gartenhackschnitzel)
13> 16 @30 mm Brennstoff fur Stoker-/Pelletbrenner,
Gartenhackschnitzel
17 > 52x52 mm Brennstoff in Stoker-/Pelletkesseln,
Gartenhackschnitzel

Wenn Sie die Messerhohe andern, sollten Sie das Siebmesser austauschen, wenn die Kombination
aus Messerhohe und GroRe der Siebmesserldocher deutlich von den Angaben in der obigen Tabelle
abweicht. Im Zweifelsfall konnen Sie einen Testlauf mit dem installierten Siebmesser durchfihren,
bevor Sie es austauschen.

6.7.2 Auswechseln des Siebmessers (nur PC-3300-PEC und PC-3300-PIC)

Das Siebmesser wird normalerweise aus zwei Griinden gewechselt:

e Abnutzung und VerschleiR: Wenn die Lochkanten zu rund werden, verringert sich die Effizienz
des Siebmessers.

e LochgrofRe: Wenn Sie eine andere GroRe der Siebmesserlocher wiinschen.

Ein komplettes Siebmesser besteht aus 4 langen und 2 kurzen Siebmessersegmenten (siehe
Abbildung 23).

* Siebmessersegment 1 (lang) wird montiert mit:

3 Stlick M16x50x2 Qualitat 10.9, mit Senkkopf und Innensechskant

3 Stiick Federscheibe M16

3 Stlick Sicherungsmutter fir M16

ACHTUNG Die Federscheibe wird zwischen dem Siebmessersegment und der Mutter
montiert.

Die Schrauben werden mit der Mutter auf der Innenseite des Rotorgehduses montiert.

* Die Siebmessersegmente 2 + 3 (kurz) werden jeweils montiert mit:

2 Stick M16x55x1,5 Qualitat 8.8

4 Federscheiben fir M16

2 Stlick Sicherungsmutter, Qualitat 8.8

ACHTUNG Die Federscheibe wird zwischen Schraubenkopf und Seitenplatte sowie

zwischen Mutter und

Siebmessersegment montiert.

ACHTUNG Die Federscheibe wird zwischen dem Siebmessersegment und der Mutter
montiert.

Die Schrauben werden mit der Mutter auf der Innenseite des Rotorgehduses montiert.

e Die Siebmessersegmente 4 + 5 + 6 (lang) werden jeweils montiert mit:
3 Stlick M16x55x1,5 Qualitat 8.8
6 Federscheiben fir M16
3 Stlick Sicherungsmuttern Qualitat 8.8
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ACHTUNG Die Federscheibe wird zwischen Schraubenkopf und Seitenplatte sowie
zwischen Mutter und

Siebmessersegment montiert.

Die Schrauben werden mit der Mutter auf der AufSenseite des Rotorgehduses
montiert.

Fir die Installation der Siebmessersegmente werden 2 Personen bendtigt.

Am einfachsten ist es, mit dem Siebmessersegment 5 zu beginnen. Verwenden Sie dazu einen
Ratschen Schliissel mit langer Verlangerung und einem 24-Zoll-Stecker, damit Sie unter das
Siebmesser gelangen kdnnen. Sobald alle 3 Schrauben lose eingesetzt sind (denken Sie an die
Federscheiben auf beiden Seiten), ziehen Sie die Schrauben mit dem richtigen Drehmoment an
(siehe Diagramm Abschnitt 7.1). Montieren Sie dann die verbleibenden Siebmessersegmente eines
nach dem anderen.

Abbildung 23Platzierung der Siebmessersegmente (nur PC-3300-PEC und PC-3300-PIC)

Sobald das Siebmesser installiert ist, schlieRen Sie das Rotorgehduse und drehen Sie den Rotor
vorsichtig eine Umdrehung mit der Hand, um sicherzustellen, dass nichts festsitzt. Auch wenn alles
in Ordnung ist, empfiehlt es sich, die Maschine beim ersten Mal vorsichtig in Betrieb zu nehmen.

6.8 RegelmdfSige Wartung

Um eine lange Lebensdauer und Zuverlassigkeit zu gewahrleisten, ist es wichtig, den Hacksler
regelmaRig zu warten.

Es ist wichtig zu verstehen, dass es sich bei allen Anweisungen um Richtwerte handelt, da die
Notwendigkeit einer Wartung davon abhangt, wie und wie oft die Maschine benutzt wird.

6.8.1 Wartungsintervalle
Hauptinspektion: Jahrlich (*).
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Reinigung:

Schmierung der Hauptlager:
Schmierung der Scharnierarme:

Betrieb.

Nach Bedarf, vor allem aber am Ende der Saison.

1-2-mal pro Jahr.
Einmal pro Tag fiir 8 Stunden taglichen

Schmierung des Kippplatte an der Nase Einmal pro Tag fiir 8 Stunden taglichen Betrieb.
Hydraulikélwechsel (ur pc-3300-pic und pc-3300-sic):
normalem Betrieb.

Olfilterwechsel (nur pc-3300-pic und Pc-3300-51):

Getriebedlwechsel:
Scharfen von Messern:

Kontrolle des Siebmessers (nur pc-3300-pic und pc-3300-sic):

(*) Die Hauptinspektion umfasst:
e Kontrolle des Olstands im Hydrauliktank (nur PC-3300-PIC und PC-3300-SIC).
e Kontrolle des Olzustands im Hydrauliktank (nur PC-3300-PIC und PC-3300-SIC).
e Kontrolle der Hydraulikschldauche; prifen, ob sie undicht sind und ob das Gummi
aufgeweicht oder beschadigt ist.
e Kontrolle des Getriebedls in den beiden Getrieben fiir die Ober- und Unterwalze.
e Kontrolle des Not-Aus-Schalters; 2 am Einzugstrichter + 1 an der Fernbedienung.
e Kontrolle aller Funktionen der Fernbedienung.
e Kontrolle der Kabel; sie missen intakt sein und diirfen nicht lose hangen.
e Kontrolle der Schrauben, und ggf. austauschen und/oder festziehen.
e Kontrolle der Messer; auf Risse usw. achten.
e Kontrolle der Siebmesser; auf Rissbildung priifen (nur PC-3300-PEC und PC-3300-PIC).
e Kontrolle des Rotors und seiner Teile (z. B. Auswurffligel usw.) auf Rissbildung.

6.8.2 Schmierstellen
Um eine lange Lebensdauer zu gewdhrleisten, sollten die Lager regelmaRig geschmiert werden.

Wenn das Ol triibe wird oder alle 2 Jahre bei

Beim Wechsel des Hydraulikdls.
Alle 500 Betriebsstunden
Nach Bedarf.

Mindestens alle 50 Betriebsstunden.

Wenn die Maschine 8 Stunden pro Tag in Betrieb ist, empfiehlt der Lagerhersteller, die Lager 1-2-
mal pro Jahr mit einem Schmierfett auf Lithiumseifenbasis mit einer Mindestviskositat von 68
mm?s zu schmieren.

Zum Schmieren der Lager und Scharnierarme kdnnen Sie eine Fettpresse verwenden, die in die
Schmiernippel an allen Schmierstellen passt. Die Lage der Lager, der Scharnierarme und

Schmiernippel ist in Abbildung 24 dargestellt.

Schmierstellen:

Kennzeich | Ort Anzahl Menge
nung
A Scharnierarm 2 3
Pumpenhibe
B Hauptlager (Rotor) 2 3
Pumpenhiibe
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C Lager fiir Oberwalze 2 1%
Pumpenhibe

D Lager fir 1 1%
Unterwalze Pumpenhibe

E Kippplatte 2 3
Pumpenhibe

WICHTIG: Die angegebene Fettmenge darf nicht Gberschritten werden, da dies zur Gefahr einer
Uberhitzung der Lager beim Anfahren fiihrt. Bitte beachten Sie daher, dass die Lager nicht mit Fett
gefillt werden diirfen. Achten Sie darauf, nicht zu viel Fett in die Lager zu pressen, da dies die
Stopfbuchse aus dem Lager driicken kann.

Abbildung 24Schmierstellen des Hackslers

6.8.3 Wechseln des Hydraulikéls (nur PC-3300-PIC und PC-3300-SIC)
Das Hydraulikél sollte gewechselt werden, wenn das Ol triibe wird, oder etwa alle zwei Jahre.

6.8.3.1 Ablassen des Ols (nur PC-3300-PIC und PC-3300-SIC)

An der Maschine befinden sich zwei Ablassoffnungen (siehe Abbildung 25):
1. Am Boden des KiihImantels
2. Am Boden des Hydrauliktanks

In den Anschliissen befinden sich abschraubbare Rohrstopfen. Wenn Sie die Stopfen wieder
einbauen, missen sie mit PTFE-Dichtband umwickelt werden.

Sie kdnnen auch mehrere Schlauche I6sen, um das Ol auch aus diesen abzulassen.
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Wenn das Ol abgelassen wird, muss es aufgefangen und ordnungsgemaR entsorgt werden!

Fullstands- und
Temperaturanzeige

| Saugschlauch | Olfilter |
Ablassstutzen o
(Boden des K'_E:WSISStUtzeIn
Tanks) (Kiihlmantel)

Abbildung 25Hydraulik

6.8.3.2 Einfiillen von Ol (nur PC-3300-PIC und PC-3300-SIC)

Bevor Sie den Hacksler mit Hydraulikol befillen, vergewissern Sie sich, dass alle Schlauche fest
angezogen sind, und dass die Stopfen fir die beiden Ablassstutzen abgedichtet und festgezogen
sind.

Das gesamte Hydrauliksystem kann etwa 70 Liter Hydraulikél aufnehmen.
Empfohlenes Hydraulikol: HV32.

Fiillen Sie nur tGber den Einfillstutzen im Tank Ol in das System ein, so dass das gesamte Ol durch
das Sieb unter dem Deckel lauft (siehe Abbildung 25). Der Saugschlauch zwischen Filter und Pumpe
muss jedoch ebenfalls mit Ol gefiillt werden. Lassen Sie die Pumpe nicht ohne Olzufuhr laufen, da
sie sonst kaputt geht!

Wenn der Hicksler in Betrieb genommen wird, zieht die Pumpe das Ol aus dem Tank im System
herum. Infolgedessen sinkt der Olstand im Tank, und das Ol muss einige Male nachgefiillt werden,
bis der Stand stabil ist. Bis dahin kann es vorkommen, dass der Fiillstandsanzeiger das
Hydrauliksystem mehrmals abschaltet, wenn der Olstand im Tank zu stark sinkt. Nachdem mehr Ol
nachgefillt wurde, muss der Vorschub einfach wieder an der Fernbedienung gestartet werden.

Wenn das System mit Ol gefiillt ist, muss das Ol so hoch im Tank stehen, dass es gerade noch am
Boden des Siebs unter dem Deckel des Einflillstutzens zu sehen ist.

6.8.4 Wechseln des Olfilters (nur PC-3300-PIC und PC-3300-SIC)

Es wird empfohlen, den Olfilter (siehe Abbildung 25) mindestens bei jedem Olwechsel zu
wechseln.
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Stellen Sie beim Wechseln des Filters eine Schale zum Auffangen des Ols darunter. Beachten Sie,
dass beim Wechseln des Filters Ol aus den Schlduchen austreten kann, und es ist ratsam, den Filter
zu wechseln, wihrend das Ol aus dem System abgelassen wird.

Das Filterelemente ist beim Hersteller/Lieferanten des Hackslers erhaltlich.

6.8.5 Wechseln des Getriebeols

Der Hacksler hat zwei Getriebe: eines fiir die obere Einzugswalze und eines fiir die untere
Einzugswalze.

Bei normalem Betrieb sollte das Getriebedl etwa alle zwei Jahre gewechselt werden.

Empfohlenes Getriebedl: SAE: 10W30

Olmenge:
- Oberes Getriebe: ca. 3 Liter
- Unteres Getriebe: ca. 0,5 Liter

6.8.6 Wechsel der Hydraulikschlduche

Wenn ein Hydraulikschlauch beschadigt wurde, z. B. wenn ein Schlauch geplatzt ist, muss er
ersetzt werden.

Beim Kauf und der Installation eines neuen Schlauchs ist es wichtig, dass dieser die folgenden
Spezifikationen erfullt:

Schlauch-Norm : EN857 2SC
Typ: : 60° BSP
Druckstufe (min) : 275 bar
Temperaturbereich : -40 bis 100 °C
Verwendete Schlauchabmessungen AN 73 /A

AuBerdem miissen die Druckschlduche in eine "Muffe" gesteckt werden, um sicherzustellen, dass
kein Ol verspritzt wird, wenn der Schlauch ein Leck hat.

Die Hydraulikschldauche miissen gemaR den Anweisungen des Lieferanten festgezogen werden.

6.8.7 NordLock-Scheiben

NordLock-Scheiben sind spezielle Scheiben fiir den Einsatz an Stellen, an denen zusétzliche
Sicherheit erforderlich ist, um zu verhindern, dass sich Schrauben und Muttern |6sen, z. B. bei der
Montage der Messer am Rotor.
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Abbildung 26 NordLock-Scheibe

NordLock-Scheiben werden immer paarweise montiert, wobei die rauen Oberflachen (siehe
Abbildung 26) einander zugewandt sein missen, damit sie richtig funktionieren (siehe Beispiel in
Abbildung 27). Wenn die Schraube einen sechskantigen oder zylindrischen Kopf hat, missen auch
NordLock-Scheiben zwischen dem Kopf und dem zu befestigendes Teile angebracht werden.

Schraube mit
Senkkopf NordLock-Scheibe

Mutter /

| 7 \%

T HA B
/ . >

Oberflache

Abbildung 27Beispiel fiir die Verwendung von NordLock-Scheiben

Achten Sie beim Festziehen der Schraube oder Mutter darauf, dass die NordLock-Scheiben mittig
Ubereinander liegen, damit sie richtig funktionieren.

Hinweis: Wenn die NordLock-Scheiben gegen eine Schraube oder Mutter bis zu Qualitit 8.8
angezogen werden, kdnnen die Scheiben bis zu 5-mal wiederverwendet werden. Wenn die
Qualitat der Schraube oder Mutter 10.9 oder hoher ist, missen die Scheiben jedes Mal gewechselt
werden, wenn die Schraube oder Mutter entfernt wird!

Die Schraubenqualitat kann am Schraubenkopf oder an der Mutter abgelesen werden.
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7 Fehlersuche

7.1 Die Walzen lassen sich nicht umdrehen

Mogliche Ursachen:

e Walzen nicht auf der Fernbedienung aktiviert
—> Aktivieren Sie die Fernbedienung und klappen Sie den Schalter zum Starten der Walzen
auf der Fernbedienung hoch.

e Die Walzen sind blockiert
- Versuchen Sie, die Walze umzudrehen, um zu sehen, ob sich die Blockade |6st
—> Halten Sie den Hacksler an, schalten Sie den Traktor aus und priifen Sie, wo etwas
feststeckt, und beheben Sie es.

e Nothalt aktiviert
- Priifen Sie, ob ein oder mehrere Nothalts aktiviert sind.

e Rotordrehzahl zu langsam. Die Walzen beginnen sich erst zu drehen, wenn die
Rotordrehzahl die gewahlte Betriebsdrehzahl (z. B. 900 U/min) Gbersteigt
—> Passen Sie die Rotordrehzahl mit dem Handgas des Traktors an
- Stellen Sie ggf. den Drehzahlwéachter auf die gewiinschte Drehzahl ein.

e Rotordrehzahl zu schnell. Wenn die Rotordrehzahl 1.100 U/min tberschreitet, bleiben die
Walzen stehen. Dies ist eine SicherheitsmaRnahme gegen Uberlastung.
- Verringern Sie die Rotordrehzahl auf unter 1.100 U/min.

¢ Problem mit der Hydraulikversorgung
- Prifen Sie, ob die Hydraulikversorgung aktiviert ist und ob der Drehzahlwachter und die
Fernsteuerung mit Strom versorgt werden.
Treten weiterhin Probleme auf, wenden Sie sich an den Lieferanten oder Hersteller.

e Hydraulikzufuhr vom Traktor ist nicht eingeschaltet (nur PC-3300-PEC und PC-3300-SEC)
- Hydraulik vom Traktor einschalten.

e Hydraulikdurchfluss nicht aufgedreht
- PC-3300-PIC und PC-3300-SIC: Stellen Sie den Durchfluss am Hebel am Hydrostat
(Hydraulikpumpe) ein. Siehe Abschnitt 3.6.1.
- PC-3300-PEC und PC-3300-SEC: Stellen Sie den Durchfluss am Hahn ein. Siehe Abschnitt
3.6.2.

e Fillstandsanzeiger aktiviert (nur PC-3300-PIC und PC-3300-SIC)
Dieser Fehler wird durch das Aufleuchten des blauen Lichts auf dem Bedienfeld (siehe
Abbildung 3) angezeigt.
Dieser Fehler tritt auf, wenn der Olstand im Tank zu niedrig ist (oder wenn die
Oltemperatur zu hoch ist - siehe Punkt unten)
- Fillen Sie das Ol im Tank nach. Siehe Abschnitt 5.8.3.2.

e Temperaturanzeige aktiviert (nur PC-3300-PIC und PC-3300-SIC)
Dieser Fehler wird durch das Aufleuchten des blauen Lichts auf dem Bedienfeld (siehe
Abbildung 3) angezeigt.
Dieser Fehler tritt auf, wenn die Oltemperatur im Tank zu hoch ist (oder wenn der Olstand
im Tank zu niedrig ist - siehe Punkt oben)
- Untersuchen Sie die Ursache fiir die zu hohe Oltemperatur und korrigieren Sie sie
gegebenenfalls
- Lassen Sie die Maschine abkiihlen, bevor Sie mit der Maschine weiterarbeiten.
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e Hydrostat (Hydraulikpumpe - nur PC-3300-PIC und PC-3300-SIC) defekt
- Wenden Sie sich flr eine Loésung an den Lieferanten/Hersteller.

7.2 Es leuchtet kein Licht im Display des Drehzahlwdchters

Lesen Sie Anhang 1 zur Einstellung des Drehzahlwdchters.
Mogliche Ursachen:
e Versorgungsfehler
- Priifen Sie, ob das Versorgungskabel in die Steckdose im Traktor eingesteckt ist, und ob
am Traktor Spannung anliegt.
- Prifen Sie die Sicherungen im Traktor.
- Priifen Sie, ob der Stecker am Kabel, das die Display-Einheit mit der Anschlussdose
verbindet, richtig montiert ist.
- Priifen Sie das Versorgungskabel. Offnen Sie ggf. den Deckel des grauen
Anschlusskastens fiir den Drehzahlwéachter und tberprifen Sie ihn auf lose Verbindungen.
- Uberpriifen Sie die Sicherung, die sich im Stecker des Versorgungskabels fiir das
Steuergerat befindet, das am Traktor eingesteckt ist.
e Geratefehler
— Drehzahlwéchter defekt. Wenden Sie sich an den Lieferanten/Hersteller, um eine
Lésung zu finden.

7.3 Drehzahlwidchter funktioniert nicht wie vorgesehen

Lesen Sie Anhang 1 zur Einstellung des Drehzahlwdichters.
e Das Display auf dem Drehzahlwéchter zeigt nicht die aktuelle Drehzahl an
. Wenn die Maschine lauft, sollte die LED am Ende des Magnetsensors blinken. Wahrend
des Betriebs passiert ein Magnetbolzen den Sensor und die Anzeige blinkt. Jedes Blinken
entspricht einer Umdrehung
- Priifen Sie, ob die Drahte in der Anschlussdose lose sind =
Prifen Sie, ob der Abstand zwischen Sensor und Bolzen korrekt ist (es sollte 2-3 mm
Abstand geben, wenn die
beiden Teile nebeneinander liegen) >
Defekter Sensor. Wenden Sie sich an den Lieferanten/Hersteller, um eine L6sung zu finden.
e Display zeigt "XEp"
Wartung muss durchgefiihrt werden!
- Zeit fir Wartung zuriicksetzen, wenn die Wartung abgeschlossen ist:
1. Driicken Sie die mittlere groRe Taste des Drehzahlwachters, bis der Pfeil am unteren
Rand des
Displays auf das Wartungssymbol (Schraubenschlissel-Symbol) zeigt.
2. Driicken Sie den Riicksetzknopf 5 Sekunden lang, und die Zeit fir die Wartung wird
zurlickgesetzt.
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7.4 Die Fernbedienung funktioniert nicht

Siehe Abschnitt 9 fiir ein Schliisseldiagramm.
Zur Erinnerung: Bevor die Fernbedienung verwendet werden kann, muss der Kontakt mit dem
Hdicksler hergestellt werden, indem die graue 'Fn'-Taste einige Sekunden lang gedriickt wird.

Die Fernbedienung nimmt keinen Kontakt mit dem Hacksler auf

—> Die Fernbedienung befindet sich moglicherweise aullerhalb der Reichweite. Gehen Sie
naher heran und versuchen Sie es erneut

— Die Fernbedienung hat moglicherweise keinen Strom mehr. Laden Sie die
Fernbedienung mit ihrem Ladegerat auf.

—> Kein Strom am Steuergerat. Priifen Sie, ob das Netzkabel der Steuerung richtig
eingesteckt ist.

Wenn eine Taste auf der Fernbedienung gedriickt wird, zeigt der Hacksler keine Reaktion
Wenn die Fernbedienung zum ersten Mal aktiviert wird, sollte ein griines Licht langsam
blinken. Wenn das Licht nicht blinkt, liegt das Problem wahrscheinlich an der
Fernbedienung.

-> Der Traktor liefert nicht geniigend Strom (Ampere). Selbst wenn Sie eine ausreichende
Spannung (Volt) messen kdnnen, wird der

verflighare Strom z. B. durch eine schlechte Masseverbindung am Traktor begrenzt. Das
Problem ist in der Regel eine falsch ausgerichtete oder anderweitig schlechte
Masseverbindung am Traktor.

- Problem mit dem Steuergerat. Wenden Sie sich an den Hersteller oder Handler.
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8 Zusatzliche Informationen

8.1 Anzugsdrehmomente

Wenn Sie die Schrauben am Héacksler anziehen, muss dies mit einem bestimmten Drehmoment
geschehen. Wenn die Schrauben nicht ausreichend angezogen werden, halten sie nicht richtig
zusammen. Wenn sie zu fest angezogen werden, besteht Ermiidungs- und Bruchgefahr.

Anzugsdrehmoment (Nm)

Qualitat / Festigkeitsklasse

GewindegroRe 8.8 10.9
M8 20 25
M10 39 49
M12 70 87

M16 180 220

M20 350 440

Die Schraubenqualitat ist auf dem Schraubenkopf angegeben.
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9 Hydraulische Diagramme

9.1 Hydraulikdiagramm PC-3300-PEC und PC-3300-SEC
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10 Schliisseldiagramm PC-3300-PIC und PC-3300-SIC
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Pos. Fra Kabel Til Type

1 -X1 1 101 -Wi1 1 K7 1 10/8 3G1,5 - Forsyning fra traktor

2 -X1 2 10/2 2 -X1 4 10/4 -

3

4 X1 3 10/3 -w2 1 3G0,75 - Forsyning til omdrejningsvagt

5 -X1 4 10/4 2 -

6

7 X1 15 30/3 -wW3 1 Y1 1 30/3 3G0,75 - Indmadningsvalser ind

8 -X1 16 30/4 2 -Y1 2 30/3 -

9

10 X1 17 30/5 -W4 1 -Y2 1 30/5 3G0,75 - Indmadningsvalser ud

" -X1 18 30/8 2 -Y2 2 30/5 -

12

13 -X1 13 301 -W5 1 12G0,75 - Kabel til radiosender

14 X1 14 30/2 2 —

15 3

16 4 K2 A1 50/3

17 5 EKSTRAUDSTYR K3 Al 50/5

18 6 EKSTRAUDSTYR K4 A1 50/6

19 7 EKSTRAUDSTYR K5 Al 5017

20 8 EKSTRAUDSTYR K6 Al 50/8

21

22 -X1 9 20/2 -Wé 1 -S1 1 202 3G0,75 - Nedstop 1

23 -X1 10 20/3 2 -S1 3 20/2 -—

24

25 -X1 11 20/4 W7 1 -52 1 20/4 3G0,75 - Nedstop 2

26 -X1 12 20/5 2 -52 3 20/4 -

27

28

PCSCHEMATIC Automation

Projekttitel:  PC330 Sagsnr.: Projekirev.: Side 111
Kunde: DCC: \ 1:
Sidetitel: Kabelliste Tegningsnr.. Siderev.: Forrige side: 10(
Filnavn: PC330 - v1.41 Konsr. (projekt/side): Sidst udskrevet: Naeste side: 12(
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Pos. Fra Kabel Til Type

29 -X1 5 10/5 -W10 1 1 10/5 3G0,75 - Termostat og niveauvippe

30 -X1 6 10/8 2 2 10/5 -

kil

32 X1 7 90/2 W11 1 -P1 1 90/2 3G0,75 - Oliefejllampe

33 -X1 8 90/3 2 -P1 2 90/2 -

34

35 EKSTRAUDSTYR  -X1 3N 3077 EKSTRAUDSTYR  -W20 1 EKSTRAUDSTYR  -Y3 1 307 3G0,75 - Udkastertud - vippeblad op

36 EKSTRAUDSTYR  -X1 32 30/8 2 EKSTRAUDSTYR  -Y3 2 3017 -

37

38 EKSTRAUDSTYR  -X1 37 40/5 -W21 1 EKSTRAUDSTYR  -Y6 1 40/5 3G0,75 - Udkastertud - vippeblad ned

39 EKSTRAUDSTYR  -X1 38 40/8 2 EKSTRAUDSTYR  -Y6 2 40/5 -

40

41 EKSTRAUDSTYR  -X1 33 401 -Ww22 1 EKSTRAUDSTYR  -Y4 1 401 3G0,75 - Udkastertud - drej mod ur

42 EKSTRAUDSTYR  -X1 34 40/2 2 EKSTRAUDSTYR  -Y4 2 401 -

43

44 EKSTRAUDSTYR  -X1 35 40/3 -wa3 1 EKSTRAUDSTYR  -Y5 1 40/3 3G0,75 - Udkastertud - drej med ur

45 EKSTRAUDSTYR  -X1 36 40/4 2 EKSTRAUDSTYR  -Y5 2 40/3 -—

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

PCSCHEMATIC Automation

Projekttitel:  PC330 Sagsnr.: Projekirev.: Side 12(
Kunde: DCC: \ 1:
Sidetitel: Kabelliste Tegningsnr.. Siderev.: Forrige side: 11
Filnavn: PC330 - v1.41 Konstr. (projekt/side): Sidst udskrevet: Nesste side:
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Anhang 1 - Handbuch fiir den Drehzahlwichter

Handbuch fur

Drehzahlwachter
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11 Drehzahlwichter

Der Drehzahlwachter misst standig die Rotordrehzahl, und wenn sie unter einen bestimmten Wert
fallt, ist das ein Zeichen dafiir, dass der Traktor nicht mehr mithalten kann und die Leistung
nachlasst. Der Drehzahlwachter halt daher die Einzugswalzen an, um dem Traktor Zeit zu geben,
den Rotor wieder auf Geschwindigkeit zu bringen, woraufhin die Einzugswalzen erneut gestartet
werden. Das geschieht alles automatisch.

11.1 Standardeinstellung des Drehzahlwdchters

Bei Lieferung ist der Drehzahlwachter so eingestellt, dass er die Einzugswalzen startet, wenn die
Rotordrehzahl 950 U/min Uberschreitet und die Einzugswalzen stoppt, wenn die Rotordrehzahl
unter 750 U/min fallt.

Dies gilt natlirlich nicht, wenn vereinbart wurde, dass der Drehzahlwachter mit einer anderen
Einstellung geliefert wird.

11.2 Ubergeordnete Bedienung

Der Fransgérd PC-Chipper ermdglicht die Uberwachung der Rotation des Rotors und der
Einzugswalzen sowie die Alarmierung bei Uberschreitung der unteren und oberen Grenzwerte.

Wenn der Monitor gemaR den Richtlinien in diesem Handbuch verwendet wird, wird er viele Jahre
lang ein nitzliches und zuverldssiges Werkzeug sein.

11.2.1 Verschiedene Funktionen und Display-Ansichten

Der Computer ist mit den folgenden Funktionen ausgestattet:

Programmierbarer Umdrehungszahler (Umdrehungen pro Minute). Wird
mit Sensor fiir Rotorumdrehungen verwendet.

Programmierbarer Umdrehungszahler mit optischem Alarm
(Umdrehungen pro Minute). Wird mit Sensor fir Walzenumdrehungen
verwendet.

Arbeitszeit (Stunden/Minuten)

CIGCROIOND)

+ Gesamtarbeitszeit (Stunden/Minuten)

Typ Auswidhlen des Maschinentyps

Die Funktionen werden im folgenden Kapitel 2 naher erlautert.
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11.2.2 Uberblick iiber den Monitor

Cursor

Der Display-Cursor (vertikal oder horizontal)

auf der linken Seite des Displays zeigt an,

welche Funktion gerade auf dem Display Display

angezeigt wird Steuerungstasten

Umschalten zwischen
Display-Ansichten
Einleiten von
Anderungen am
ausgewahlten Wert
Programmierung
neuer Zahlenwerte
und Nullstellung

! ! ! Fransgard PC-chipper

Display-Ansichten Stecker
Zeigt die moglichen Funktionen
(Werte), die auf dem Display
angezeigt werden kénnen

Eingang fir mitgelieferte
Sensoren und optionale
Ausgdnge

11.2.3 Erlduterung der Bedientasten

-Taste

Driicken Sie die Taste , um zwischen den verschiedenen Display-Ansichten (angezeigt im
Fenster links vom Ende des Displays) und damit zwischen den verschiedenen Funktionen des
Monitors zu wechseln. Bei jedem Driicken der Taste dndert sich die Position des Cursors/des
Displays um einen Schritt. Der Cursor beginnt in der linken oberen Ecke und bewegt sich dann
"nach unten".

Die Taste wird auch verwendet, um das Anderungsmenii zu verlassen (siehe nichster Abschnitt).

—Taste

Die Taste dient zum Programmieren (Andern/Léschen) von Werten im Computer, z. B. zur
Eingabe von Alarmwerten fir hohe und niedrige Drehzahlen.

Verwenden Sie die Taste , um zu der Funktion/Ansicht zu navigieren, die Sie andern oder
programmieren mochten. Driicken Sie dann die Taste und halten Sie sie ca. 1 Sekunde lang
gedriickt, bis die Zahl blinkt. Driicken Sie , um die erste Ziffer des zu programmierenden Wertes

zu andern oder zu l6schen. Durch Driicken der Taste wird der Cursor auf die nachste Ziffer des
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Wertes gesetzt und so weiter, bis alle Ziffern geandert/programmiert worden sind. Driicken Sie

abschlieflend die Taste , um das Programmiermeni zu verlassen und den programmierten Wert
im Speicher zu speichern.

-Taste

o]
Verwenden Sie die Taste , um die zu programmierende Werte zu andern oder zu l6schen (und

die zuvor mit der Taste zum Blinken gebracht wurden).

Siehe auch die folgenden Beispiele.
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11.3 Uberpriifung der Funktionen

11.3.1 Spezifikation von Funktionen und Grenzwerten

Symbol:| Bezeichnung: Grenzwert:
@ Umdrehungswéchter Rotor 1-9999
U/min.
(in der Praxis nicht unter 12
U/min)
{3 Umdrehungswachter Walzen mit 1-9999
{3 |optischem Alarm (nicht verfligbar) U/min.
(in der Praxis nicht unter 12
U/min)
@ Arbeitszeit 0:0 — 99:59
Stunden: Minuten
9999 volle Stunden
(9 + | Arbeitszeit insgesamt 0:0 — 99:59
Stunden: Minuten
9999 volle Stunden
Typ Auswahlen des Maschinentyps 1-18

Der Computer ist mit einem internen Speicher ausgestattet, der alle Werte speichert, wenn die
Stromversorgung unterbrochen wird.

11.3.2 Umdrehungswichter fiir den Rotor und die Einzugswalzen'
(Umdrehungen/Minute)

Die Alarmfunktionen der Umdrehungszahler sind programmierbar, d. h. es ist moglich, die
Alarmgrenzwerte einzugeben/zu dndern. Es sind sowohl obere als auch untere Grenzwerte
enthalten. Alarme gibt es nur bei den Einzugswalzen. Wenn die Drehzahl der Einzugswalzen den
eingegebenen oberen Grenzwert Uberschreitet, blinkt das Display abwechselnd zwischen '0' und
'9999'.

11.3.3 Anzeige der aktuellen Drehzahl

In dieser Display-Ansicht ist der obere vertikale Cursor (der Rotor) hervorgehoben, wie in der
folgenden Abbildung gezeigt.

T Umdrehungen der Einzugswalzen sind nicht verfligbar
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SET

I Il Fransgard PC-chipper

Display-Cursor am Anzeige der aktuellen
Rotor Umdrehungszahl fur den
Rotor

11.3.4 Programmierung Zugriff

Um Zugriff zum Andern von Werten zu erhalten, miissen Sie ein Passwort kennen.

Display-Funktion, die ein Passwort erfordert.
Messer-Drehzahl
Walzer-Drehzahl
Maschinentyp

11.3.5 Passwort

11.3.6 Programmierung von Alarmgrenzwerten

Der Umdrehungszahler ist programmierbar. Damit ist es moéglich, den Computer anzuweisen, das
Ventil der Einzugswalzen abzuschalten, wenn die Drehzahl unter den eingegebenen unteren
Grenzwert 'L' fallt oder den eingegebenen oberen Grenzwert 'h' Gberschreitet.

11.3.7 Programmierung der Grenzwerte und des Verhiltnisses zwischen
niedriger und hoher Drehzahl.

Beispiel fiir die Programmierung von Grenzwerten am Rotor. Andern Sie den unteren Wert auf 850
U/min und den oberen Wert auf 1000 U/min.

Beispiel fiir die Anderung des unteren Grenzwerts auf 850 U/min und des oberen
Grenzwerts auf 1000 U/min
Driicken Sie die | Das Display Erklarung:
Taste : zeigt an:
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r -
kS —

6-)

-« fr
— v

6-)

7 &

5 B B &) @9

G-) Y B @9 @) @Y (o

c0000O0

L 800
L 800
L 850
L 850
L 850

h x000

h 1000
h 1000
h 1000
h 1000
h 1000
h 1000

h 1000

Finden Sie den Umdrehungswachter fir den Rotor
durch wiederholtes Drucken der Taste

Geben Sie das Passwort wie folgt ein:

Halten Sie die Taste 1 Sekunde lang gedrtickt, bis
"c" auf der linken Seite aufleuchtet und die erste
Ziffer (von 4) blinkt.

Drucken Sie die Taste, bis die Ziffer den richtigen
Wert hat.

Driicken Sie, um die nachste Ziffer einzustellen/zu
andern (die zweite Ziffer blinkt jetzt)

Dricken Sie die "Pfeil"-Taste, um fortzufahren.

Wenn das Passwort korrekt eingegeben wurde,
wird Folgendes angezeigt:

Dricken Sie die Taste, bis die Ziffer den richtigen
Wert hat. Beachten Sie, dass an dieser Stelle
keine Null (0) geschrieben werden kann.

Dricken Sie, um die nachste Ziffer einzustellen/zu
andern (die zweite Ziffer blinkt jetzt)

Dricken Sie die Taste, bis die gewunschte Ziffer
korrekt ist.

Dricken Sie, um die nachste Ziffer einzustellen/zu
andern (die dritte Ziffer blinkt jetzt)

Dricken Sie die Taste, bis die gewunschte Ziffer
korrekt ist.

Driucken Sie, um die letzte Ziffer einzustellen/zu
andern.

Dricken Sie die Taste, bis die gewunschte Ziffer
korrekt ist.

Dricken Sie die "Pfeil"-Taste und "h" (hoch)
leuchtet auf der linken Seite auf und die erste Ziffer
(von vier) blinkt.

Dricken Sie die Taste, bis die gewunschte Ziffer
korrekt ist.

Dricken Sie, um die nachste Ziffer einzustellen/zu
andern (die zweite Ziffer blinkt jetzt).

Dricken Sie die Taste, bis die gewunschte Ziffer
korrekt ist.

Dricken Sie, um die nachste Ziffer einzustellen/zu
andern (die dritte Ziffer blinkt jetzt).

Dricken Sie die Taste, bis die gewunschte Ziffer
korrekt ist.

Driucken Sie, um die letzte Ziffer einzustellen/zu
andern.

Dricken Sie die Taste, bis die gewlinschte Ziffer
korrekt ist.
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Verlassen Sie das Programmierment durch
Dricken.

Oder wenn Impulsfaktor und max./Hoch
geandert werden mussen, siehe Abschnitt
224

Nachfolgend finden Sie eine Abbildung der Anderungsmeniis fiir den niedrigen und hohen
Grenzwert.

- C
°h L850

Display-Cursor am Andern der unteren
Rotor Alarmgrenze 'L' auf 850

AN Taininl &
h 1000
] .S

N\

Einschaltwert 'h' auf 1000 U/min
andern. Auf dem Rotor

Werden Alarmgrenzwerte am Rotor Uberschritten, wird die aktuelle Geschwindigkeit weiterhin
angezeigt, wahrend die Einzugswalzen anhalten. Wurde der untere Grenzwert unterschritten,
laufen die Einzugswalzen wieder an, wenn die Rotordrehzahl (iber dem eingegebenen oberen
Grenzwert 'h' (z. B. 1000 U/min) liegt.

11.3.8 Programmierung der Werte fiir den Impulsfaktor und die
maximale/hoéchste "H'-Drehzahl.

Beispiel fiir die Programmierung der Anzahl der Impulse pro Umdrehung - Faktor 'F' - auf dem
Rotor (das gleiche Prinzip gilt fir die Einzugswalzen) auf einen Wert von 3 und den Maximal-
/Hochstwert 'H' am Rotor auf einen Wert von 1100 Umdrehungen pro Minute.

Driicken Sie die Das Display Erklarung:
Taste : zeigt an:

h 1000 Weiter nach Eingabe von h XXXX
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c0000 [Halten Sie die Taste 1 Sekunde lang gedrickt, bis
die Ziffer "c" blinkt.
Geben Sie das Passwort wie folgt ein:
CX_ _ Driicken Sie die Taste, bis die Ziffer den richtigen
Wert hat.
c Xx_ _ |Drucken Sie, um die nachste Ziffer einzustellen/zu
andern (die zweite Ziffer blinkt jetzt)
c Xx_ _ |Drucken Sie, um die nachste Ziffer einzustellen/zu
andern (die zweite Ziffer blinkt jetzt)
Geben Sie das Passwort ein
C XXXX Dricken Sie die "Pfeil"-Taste, um fortzufahren.
F x.00 Auf dem Display blinkt "F".
- F x0.00 Dricken Sie die Taste, bis die Ziffer den richtigen
09 Wert hat. Beachten Sie, dass an dieser Stelle
keine Null (0) geschrieben werden kann.
x.00 Drucken, um die nachste Ziffer einzustellen.
S 3.00 Dricken Sie die Taste, bis die gewlnschte Ziffer
korrekt ist.
F 3.00 Drucken, um die nachste Ziffer einzustellen.
S F 3.00 Dricken Sie die Taste, bis die gewlnschte Ziffer
korrekt ist.
F 3.00 Drucken, um die letzte Ziffer einzustellen.
F 3.00 Dricken Sie die Taste, bis die gewunschte Ziffer
korrekt ist.
H x000 Dricken Sie die "Pfeiltaste" und die Ziffer "H"
blinkt.
H 1000 Dricken Sie die Taste, bis die gewtinschte Ziffer
korrekt ist.
H 1000 Dricken, um die nachste Ziffer einzustellen.
S H 1100 |Dricken Sie die Taste, bis die gewlnschte Ziffer
korrekt ist.
H 1100 Driicken, um die nachste Ziffer einzustellen.
H 1100 Dricken Sie die Taste, bis die gewunschte Ziffer
korrekt ist.
E.?ii H 1100 Drucken, um die letzte Ziffer einzustellen.
H 1100 Dricken Sie die Taste, bis die gewinschte Ziffer
korrekt ist.
0 Drucken, um die Programmierung zu verlassen.

Hinweis: Der Max/Hoch-Wert "H" kann nur fir den Rotor eingestellt werden.
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11.4 Arbeitszeit auf der Maschine

11.4.1 Anzeige der Rotationszeit an der Maschine

In dieser Display-Ansicht ist der obere horizontale Cursor auf der rechten Seite aktiviert. Die
gesamte Rotationszeit wird wie in der folgenden Abbildung dargestellt angezeigt.

Betriebszeit in
Stunden und

Display-Cursor
wahrend der

Ab 99:59 Stunden/Minuten werden nur die vollen Stunden angezeigt

11.4.2 Zuriicksetzen der Rotationszeit an der Maschine

Das Zurlcksetzen der Rotationszeit (Betriebszeit) an der Maschine kann jederzeit erfolgen.

Driicken Sie zunachst die Taste , bis das Display fir die Arbeitszeit erscheint. AnschlieRend
werden die folgenden Eingaben vorgenommen:

Driicken Sie | Das Display |Erklarung:
die Taste : zeigt an:
72:57 Finden Sie die Arbeitsstunden durch wiederholtes
(Beispiel) Driicken der Taste.

72:57 Halten Sie die Taste 5 Sekunden lang gedrickt, bis
die Zahl blinkt.

00:00 Driicken Sie die Taste, um die Rotationszeit
zuruckzusetzen.

Hinweis: Der Gesamtstundenzahler (mittlerer horizontaler Cursor auf der rechten Seite) kann nicht
zurlickgesetzt werden. Er dient zur Erfassung der Gesamtarbeitszeit der Maschine.
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11.5 Programmierung der Voreinstellung fiir den Maschinentyp.

Beispiel fiir den Wechsel von Maschinentyp 3 zu Maschinentyp 12.

Driicken Sie die Das Display Erklarung:
Taste zeigt an:
3 Suchen Sie den Maschinentyp durch wiederholtes
Drucken der Taste.
c0000 [Halten Sie die Taste 1 Sekunde lang gedruckt, bis
die Ziffer "c" blinkt.
Geben Sie das Passwort wie folgt ein:
cx__ _ |Drlcken Sie die Taste, bis die Ziffer den richtigen
Wert hat.
¢ Xx__ |Dricken Sie, um die nachste Ziffer einzustellen/zu
andern (die zweite Ziffer blinkt jetzt)
C XXXX Dricken Sie die "Pfeil"-Taste, um fortzufahren.
x3 Halten Sie die Taste 1 Sekunde lang gedruckt, bis
der Strich blinkt.
G 13 Dricken Sie die Taste, bis die Ziffer den richtigen
Wert hat. Beachten Sie, dass an dieser Stelle
13 keine Null (0) geschrieben werden kann.
Driicken, um die nachste Ziffer einzustellen.
12 Dricken Sie die Taste, bis die gewunschte Ziffer
korrekt ist
12 Drucken, um die Programmierung zu verlassen.

Hinweis: Bei der Auswahl eines veralteten Maschinentyps wird automatisch der Maschinentyp 0

ausgewahlt!

S

O
0,

Display zur Auswahl des
Maschinentyps 1 - 18

Display-Cursor fir
Maschinentyp
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11.5.1 Einrichtungstabelle fiir enthaltene Maschinentypen.

Modell L h H Impulse/Umdr. | Impulse/Umdr. | Walze blinken. | Einrichtung
Stoppwert | Einschaltwert Oberer Rotor Walze Alarm fir zu der
Rotor Rotor Anschlagwert hohe Maschine
Rotor Walzendrehzahl
1 750 910 1100 1 6 31 1
2 800 910 1100 1 6 31 2
3 670 910 1100 1 6 31 3
4 400 500 600 1 6 28 4
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11.6 Montage

11.6.1 Montage des Computers

Im Lieferumfang des Computers ist eine Kunststoffschiene enthalten, die in den Ausschnitt an der
Rickseite des Computergehauses passt. Die Schiene wird auch an Gummiaufhangungen an der
Maschine befestigt, so dass der Computer die schlimmsten Sto3e vermeidet und gleichzeitig
zweckmaRig flir den Benutzer sitzt.

SchlieRen Sie die Sensoren an die Anschlussdose an, wie im Installationsplan angegeben (siehe
spaterer Abschnitt). Die Kabel sind so montiert, dass sie vor mechanischer Beschadigung geschiitzt
sind und nicht Spannungen (Bruch) ausgesetzt werden, wenn sich die Maschine dreht oder die
Hydraulik betatigt wird.

11.6.2 Montage von Sensoren fiir die Rotationsmessung

Der induktive Sensor wird so positioniert, dass die Fligel/Speichen des Rotors beim Drehen in
einem Abstand von 2 - 6 mm an der Stirnseite des Schalters vorbeilaufen.

Der Magnetring mit 6 Magneten ist auf der Welle an den Einzugswalzen montiert. Der Hallsensor
wird so positioniert, dass die Magnete im Magnetring in einem Abstand von 2-3 mm an der
Stirnseite des Schalters vorbeidrehen:

Da die elektronischen Sensoren (Hall/induktiv) Strom verbrauchen, sollte die "+V" fur diese
Sensoren vorzugsweise Uber den Ziindschliissel angeschlossen werden, damit die Batterie nicht
entladen wird, wenn die Maschine angehalten wird.
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11.6.3 Mechanischer Aufbau und Montageschema

Montageschema bei Verwendung elektronischer Sensoren (Hall- oder Induktivsensoren):

SET
Type

Fransgard PC-chipper

Him 0>
Rotor, induktiver Sensor

\\\J‘J\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘ 3,0m

=

Walzen, Hall-Sensor

Ventil 1m

Strom, 12V

Rotor

Walze

Ventil

2lelo]

12V

Seite 84 von 92



Fransgard Maskinfabrik A/S, Fredbjergvej 132, 9640 Farsg
www.fransgard.dk

11.6.4 Fernbedienungsbox (nur PEC/PIC-Modelle)

Kabel f/Ventil 3,0m o/Stecker

Kabel f/Ventil 3,0m o/Stecker

eue

Kabel f/Notstopp 5,0m o/Stecker

Kabel f/Power f/Chipperbox 0,5m o/Stecker

Kabel f/Power fernbedienungsbox 0,5m o/Stecker
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11.7 4. Technische Daten

Display: 6 Ziffern

Stromversorgung: 12V

Einflisse der Temperatur: Der Hacksler-Monitor ist voll funktionsfahig innerhalb
-10-70c°

Impulssignale vom Sensor: Max. 225 Impulse/Sek.

11.8 Hinweis

Die Steuerung/der Monitor ist fir die Verwendung in Verbindung mit der beschriebenen Funktion
vorgesehen. Jede andere Verwendung der Steuerung/des Monitors kann ein erhebliches Risiko
darstellen und entbindet den Lieferanten der Steuerung von jeglicher Haftung.

Bitte beachten Sie, dass Lykketronic A/S nur fiir die elektronische Steuerung/den Monitor

verantwortlich ist und nicht fur die Gesamtfunktion der Maschine, einschlieflich der
Sicherheitsaspekte.

11.9 Wichtig bei der Verwendung des Drehzahlwdchters

Beachten Sie, dass sich die Einzugswalzen nur dann zu drehen beginnen, wenn der Rotor beim
Start des Hackslers mit der minimalen Betriebsdrehzahl |auft.

Das bedeutet, dass Sie beim Starten der Maschine erst mit der Holzzufuhr beginnen kénnen, wenn
der Rotor mit der minimalen Betriebsdrehzahl (Standard = 950 Umdrehungen pro Minute) lauft.
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Anhang 2 -
Bedienungsanleitung fiir die Elca-Fernbedienung am PC-Hacksler

Die Vorschubeinheit wird Gber die Fernbedienung gesteuert (siehe Abbildung 3). Um die
Steuerung zu aktivieren, kippen und halten Sie den Kippschalter ,Start” nach oben, bis die
Fernbedienung griin leuchtet. AnschlieRend wird der Kippschalter ,Start” losgelassen und der
Kippschalter ,,KO“ nach oben gekippt und losgelassen, anschlieBend wird der Kippschalter ,Start”

nach oben gekippt und wieder losgelassen. Als nachstes kippen Sie den Kippschalter ,Start“ nach
oben und lassen ihn wieder los.

KO START

Kippschalter

K2 K3 K4

Wenn die Steuerung aktiviert und mit dem Empfanger verbunden ist, blinkt die ,,Check”-Lampe
griin mit einem Blinken pro Sekunde. Wenn die Spannung zur Steuerbox unterbrochen wurde oder
der Nothalt gedriickt wurde, muss die Steuerung wie oben beschrieben erneut gestartet werden.

Dies verhindert ein versehentliches Starten der Vorschubeinheit, wenn der Nothalt losgelassen
wird.

Bei aktivierter Steuerung konnen die Einzugswalzen im Einzug mit dem Kippschalter links (K1 & K2)
gesteuert werden.

Der Kippschalter hat 3 Stellungen:

Nach unten (,,zurtick”): Die Vorschubeinheit 1auft riickwarts, d. h. zieht das Holz aus dem
Hacksler.

Mitte (,,0“): Die Vorschubeinheit steht still.
Nach oben (,,vorwarts“): Die Vorschubeinheit zieht das Holz in den Héacksler.
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Nach unten Mitte (,,0) Nach oben
(,,zurtick”) (,vorwarts“)

KO0 START

K1 KO START

Es wird empfohlen, den Kippschalter beim Starten des Hackslers in die mittlere Position zu
bringen, wenn die Spannung zur Steuerbox unterbrochen wurde, und ihn ebenfalls in diese
Position zu bringen, wenn der Hacksler nicht verwendet wird, um ein versehentliches Starten zu
vermeiden.

Hinweis: Die Start- und Stopptaste sollte nicht zur Steuerung der Maschine verwendet werden, da
dies zu unnotigem Verschlei® des Relais in der Steuerung fiihrt. Dadurch wird dessen Lebensdauer
erheblich verkiirzt.

Warnung: Aus Sicherheitsgriinden muss dringend davor gewarnt werden, die Funktionen der
Steuerbox zu umgehen oder zu verdandern!

Weitere Informationen zur Fernsteuerung finden Sie lber diesen QR-Code

Andere Sprachen
https://grcode.elcaradio.biz/man/d3ab3e2bcf7e63d25d9c34240ee0ff7a

Seite 88 von 92



EG-Konformitiitserklirung

20 april 2026
Hersteller
Name: Fransgéard Maskinfabrik A/S
Anschrifi: Fredbjergvej 130, Fredbjerg
DK 9640 Farse
Land: Danmark
Tel.: +45 98632122
die sich vereint die technischen unterlagen
erkléiren hiermit, daf§
Produkt
Produktnr.: PC-3300-PEC
Name: PC-3300-PEC
Typ: PC-3300-PEC
Seriennr.:
Firmenname:
ist in Ubereinstimmung mit
Richtlinie 2006/42/EG des Européischen Parlaments und des Rates vom 17.
Mai 2006 tber Maschinen
in Ubereinstimmung mit nachstehender nationalen Normen hergestellt
wurde, die eine harmonisierte Noyrm umsetzt:
EN 13525:2020
Forstmaschinen - Buschholzhacker - Sicherheit
Stellung: Udviklingschef
Name: Bjorn V. Kristensen
Firmenname: Fransgdrd
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