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1. EINFUHRUNG UND GEBRAUCH 1-1

EINFUHRUNG

Dieses Betriebshandbuch erklart die korrekte Handhabung lhres Geréates. Bitte lesen Sie diese
Anleitung vor Bedienung und Instandhaltung lhrer Maschine gut durch, um sich selbt vor
Verletzungen und Unféllen zu schitzen, und um das Gerét nicht zu beschéadigen. Bitte wenden Sie
sich an lhren GreenMech Lieferanten, sollten Sie die Ausfihrungen in diesem Handbuch nicht

verstehen.

VORSICHT! Dieses Zeichen zeigt eine wichtige Sicherheitsausfihrung in diesem
Handbuch an. Wenn Sie dieses Zeichen sehen, achten Sie darauf, dal} die Gefahr
besteht, sich selbst oder andere zu verletzen. Bitte lesen Sie die darauffolgenden
Anweisungen genau durch.

Wir empfehlen, dal3 Sie dieses Handbuch in seiner Schachtel in der N&he des Gerétes

aufbewahren. Schreiben Sie hier die

SIN EcoTMP Seriennummer auf, die Sie fur Schriftverkehr
=9 FLAT ';-. .

oder andere Arten der Kommunikaktion
angeben missen. Diese ist wichtig, wenn Sie
Ersatzteile bestellen. Bitte geben Sie alle
Nummern und Buchstaben an.

VIN
NUMMEBT . e

SeIENNUMMEBT ... eeens

Schreiben Sie die Nummer auf !

Dieses Handbuch ist fur das folgende Modell gultig.
EcoTMP - auf einen Traktor montiert

Anmerkung: Der Einfuhrtrichter ist normalweise vom Hersteller auf der linken Seite
(nahegelegenen Seite) des Traktors angebracht. Der Trichter kann von der Fabrik auf die rechte
Seite umgebaut werden, indem in der Fabrik das Getriebe umgedreht wird.

Die Information in diesem Handbuch ist zum Zeitpunkt der Veroffentlichung korrekt. Normale
technische Weiterentwicklung bedeutet jedoch, dal sich die Maschinenspezifikationen verandern
kdnnen. Sollten Sie finden, dafd die Informationen anders sind als die Maschine, die Sie besitzen,
wenden Sie sich bitte an Ihren GreenMech Handler fur die neusten Informationen.

Dieses Handbuch kann Eigenschaften beschreiben, die als Standard oder als Option erhaltlich
sein kénnen. Das Handbuch kann nicht als Maschinenspezifikation benutzt werden.

ZWECK

VORSICHT! Dieses Geréat ist ausschliesslich zum Héackseln von Holz
entworfen worden und darf nicht fur andere Zwecke verwendet werden. Die
Maschine darf nur von ausgebildeten Betreibern benutzt werden, die sich mit
dem Inhalt dieses Handbuchs auskennen. Das Anbringen von Teilen, die
nicht Originale von Greenmech sind, kann zu Gefahren fuhren. Die Firma

GreenMech Ltd Ubernimmt keinerlei Haftung fir die Konsequenzen eines solchen
Gebrauchs. Dadurch wird ebenso die Maschinengarantie null und nichtig.
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Abb. 2.1 EcoTMP Hauptdaten
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TECHNISCHE DATEN EcoTMP

Max Kapazitat 150mm (6-inch)
Hackselscheibe 500mm x 25mm (19.86 x 1.01linch)
Geschwindigkeit 2600 upm
Hackselklingen 2 Scheiben
Zufuhrwalzen 2 x hydraulisch
Antriebskontrolle No-Stress Elektronische Zufuhrwalzenkontrolle
Motor Traktor 25-45PS (siehe unten)
Lange (Im Transport) 2320mm

Breite 1060mm

Hohe 2130mm

Gewicht 487Kg
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Gerauschpegel

Der Gerauschpegel hangt davon ab, welche Art Materialen verarbeitet werden. Ebenso ist
die Dauer des Betriebs veranderbar. Gerduschpegeltests sind durchgefiihrt worden und
der garantierte Schalldruckpegel ist auf der CE-Plakette wie folgt dargestellt: Lwa 120dba
Verringern Sie den Gerauschpegel, indem Sie die Maschine auf Leerlauf stellen oder den
Traktormotor abstellen, wenn kein Hackseln durchgefihrt wird.

Far Traktoren, die als Option 1000 upm Motorgeschwindigkeit haben, kann dieses gewahlt
werden, die Motorgeschwindigkeit mufd aber reduziert werden, um zu vermeiden, daf3
Umdrehungen von 540 upm und 40 PS maximaler Antrieb tiberschritten werden.

AVORSICHT! Nicht mit mehr als 540 upm betreiben.

Genauere Angaben finden Sie in der Risikoeinschatzung im Anhang.

A VORSICHT ! Betreiber missen entsprechenden Gehdrschutz tragen. Zuschauer
mussen den richtigen Sicherheitsabstand zu der Maschine halten.

Hebepunkte
An der Hackselscheibenhaube befinden sich drei Hebepunkte.

Mindestauflage an den Traktor:

25 — 40PS an einem 540upm Antriebswellenachsel mit einer sechser Keilwelle mit einer
Zufuhr von mindestens 22 Litern (4.8 Gallonen) und einer fernliegenden und
durchlaufenden Olversorgung von 172 bar (2500 Ibf/in?) und einer Lichtansteckdose am
Anhanger fur das ,No-Stress" spannungsfreie Leistungsregelungssystem.
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3. SICHERHEIT

3-1

3.1 SICHERSTELLEN:

3.1.1 Alle Betreiber missen vollstandig in dem
Gebrauch ihres Gerates ausgebildet sein.
(Betreiber-Trainingskurse mit Zertifikat sind auf
Anfrage durchfuhrbar)

3.1.2 Das Betriebshandbuch ist gelesen und
verstanden worden.

3.1.3 Die beigelegten Arbeitsschutzvorschriften
und —erklarungen sind gelesen und verstanden
worden.

3.1.4 Das Gerat ist ebenerdig aufgestellt
worden und befindet sich auf der gleichen Hohe
wie der Einfuhrtrichter, nicht weniger als
600mm Uber dem Bodenniveau (Abb 3.4.3).
3.1.5 (nicht fur diese Maschine anwendbar)
3.1.6 Alle Schutzvorrichtungen sind angebracht
worden und befinden sich in gutem Zustand.
3.1.7 Klingen sind in gutem Zustand und
abgesichert.

3.1.8 Alle Klingen sind gescharft oder in “Sets”
ersetzt worden.

3.1.9 Alle Verschlisse werden regelmaRig auf
guten Verschlul? Gberpruft.

3.1.10 Nur “HOLZ” Material ohne Négel etc
wird in die Maschine eingegeben.

3.1.11 Korrekter Erste-Hilfe-Kasten mit einem
grol3en Wundverband ist vor Ort greifbar.
3.1.12 Feuerloscher ist vor Ort greifbar

3.2 NIEMALS:

3.2.1 Arbeiten Sie an der laufenden Maschine,
sondern nur dann, wenn die Hackselscheibe
stillsteht und der Motor aufgeh6rt hat zu laufen.
3.2.2 Arbeiten Sie an der Maschine ohne
Schutzbekleidung (Augenschutz, Gehérschutz
und Handschuhe) oder auffallend sichtbarer
Bekleidung fur Arbeiten am Straf3enrand.

3.2.3 Arbeiten Sie mit flatternden oder losen
Kleidungsstlicken, einschlieRlich freiliegenden
Manschetten an den Handschuhen.

3.2.4 Arbeiten Sie unter einem
hochgefahrenem Gerateteil ohne
entsprechenden Sicherheitsschutz.

3.2.5 Betreiben Sie das Gerat mit nicht
eingewiesenen Benutzern oder anwesenden
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Personen, die nichts mit dem Hackselbetrieb zu
tun haben.

3.2.6 Lassen Sie die Maschine unbeaufsichtigt
und den Motor auf voller
Betriebsgeschwindigkeit laufen (Siehe
Abschnitt 4).

3.2.7. Geben Sie einen Kérperteil in den
Einfuhrtrichter, wahrend das Gerét lauft.

3.2.8 Betreiben Sie das Gerat, wenn Sie unter
dem Einflul3 von Alkohol oder Drogen stehen.
3.2.9 Betreiben Sie das Gerat in einem
Gebéaude oder innerhalb eines geschlossenen
Raums.

3.2.10 Klettern Sie auf den Einfuhrtrichter.

3.3 IMMER:

3.3.1 Uberpriifen Sie das Gerét vor
Betriebsbeginn (siehe Abschnitt 4, Vorbereitung
und Abschnitt 5.1. Betrieb, Kontrolle vor
Betriebsbeginn)

3.3.2 Seien Sie sich moglichen Gefahren in der
Umgebung der Arbeitsstatte bewul3t, z.B.
unebener Boden, Baumwurzeln, Blockierungen
und Art der zugefiihrten Materialien.

3.3.3 Fuhren Sie von der Seite zu.

3.3.4 Haben Sie einen zweiten, ausgebildeten
Betreiber zur Hand, der sich in der Nahe der
Maschine befindet.

3.3.5 Zu allen Zeiten verhalten Sie sich aul3erst
diszipliniert.

3.3.6 Fuhren Sie in regelmaRigen Abstanden
Instandhaltungsarbeiten durch (Siehe Abschnitt
6, RoutinemaRige Instandhaltung)

3.3.7 Sind Sie sich bewulf3t, in welche Richtung
der Ausschul3trichter zeigt, und falls notig,
merken Sie sich die Windrichtung, damit Abfélle
nicht auf eine 6ffentliche Stral3e geblasen
werden kénnen oder dorthin, wo andere
Personen verletzt werden kénnen.

3.3.8 Entfernen Sie den Schlussel vor jeglichen
Instandhaltungsarbeiten.
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Abb 3.4.1 Kontrollstrebe und
Wiedereinstellungshebel
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3.4 Sicherheitskontrollen und Schalter
3.4.1 Notfallboremse /Kontrollstrebe
(Abb.3.4.1)

Im Notfall stellen Sie die
Notfalloremse/Kontrollstrebe auf STOPP,
um die Einfuhrwalzen anzuhalten. Die
Strebe bleibt in dieser Position verriegelt.
3.4.1.1 Sobald der Notfall behoben worden
ist, sollte der folgende Ablauf eingehalten
werden:

3.4.1.2 Um die Walzen wieder anlaufen zu
lassen, ziehen Sie den
Wiedereinstellungshebel und die
Kontrollstrebe kann dann wieder in die
EINFUHREN Position geschoben werden.
3.4.1.3 Wird die Notfallboremse aus
Versehen, also NICHT in einem Notfall
eingeklinkt, kdnnen die Walzen wieder
gestartet werden, indem der o0.g. Ablauf
durchgefuhrt wird.

3.4.1.4 Um die Walzen in die umgekehrte
Richtung laufen zu lassen (AUSFUHREN),
klinken Sie die Kontrollstrebe auf die
mittlere Position. Um sie wieder nach vorne
laufen zu lassen (EINFUHREN), schieben
Sie die Kontrollstrebe weg vom Hécksler.
Der Wiedereinstellungshebel muf3 nicht
bedient werden.

3.4.2 Motorantrieb Stopp

3.4.2.1 Um den Antrieb anzuhalten,
benutzen Sie die Traktorkontrollen oder den
Motorstopp des Traktors.

AVORSICHT! Den Motor erst dann
wieder anstellen, wenn die Gefahr beseitigt
ist.

3.5 Selbstunterbrecher
Far traktormontierte Gerate nicht
anwendbar.

3.6 “No Stress” Spannungsfreie
Leistungsregelung

3.6.1 Ein Geschwindigkeitssensor halt die
EINFUHREN — oder AUSFUHREN Stellung
der Zufuhrwalze an, sobald die
Motorengeschwindigkeit niedriger ist, als
der von der Fabrik eingestellte Wert.
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3.7 SYMBOLE an der Maschine

Diese beziehen sich auf die Sicherheit des Bedieners, den korrekten Gebrauch und die
Instandhaltung der Maschine. Uberpriifen Sie, daR alle Angestellten diese Symbole
verstanden haben und wissen, was diese Zeichen bedeuten, bevor sie die Maschine

benutzen.

Wichtige Sicherheitssymbole
Fuhren Sie die notwendigen Handlungen durch, wie sie auf der Anzeige unten der

angegebenen Gefahr aufgezeigt sind (siehe Tabelle)

Generelle Sicherheit
Schliissel NICHT den
— ACHTUNG! Motor
entfernen
1 starten

Achtung! Achtung — Achtung - Achtung Bremsen

fliegende Larm - Gefahr nicht
m Teile des angezo-

Verhan- gen -

_ gens falsch
||!IJ \T/ Bedie- Helm & Gehor- Richtige Bremsen
=N nungshand- | Visier tragen | schutz Kleidung angezo-

buch lesen tragen tragen gen -
A % % g ‘ 2 richtig
] Maschine Gefahr Gefahr Gefahr Achtung!
O steht nicht durch durch durch
# ’f gerade — fliegende fliegende offenes
O falsch Teile Teile Getriebe
- Maschine Zuschauer Ausschufl3- Alle Schrau-
steht fernhalten trichter Schutz- ben
gerade — einstellen vorrich- angezo-
richtig und tungen gen
verriegeln anbrin-
gen
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EcoTMP

3. SICHERHEIT

Wichtige Hinweise bezgl. Bedienungs-Checks
Vor Betrieb taglich die angegebenen Checks in der Reihenfolge wie aufgelistet

durchfuhren (siehe Tabelle)

@Iiche Checks

Wichtige Sicherheitsanweisungen

Achtung! Gefahr durch
fliegende Teile

=
ok

o

MaBnahme: Halten Sie sich vom
schnell-feuernden
Ausschufltrichter entfernt.

©GreenMechLtd

Alle 8 Std — Schliissel
Tagliche Checks entfernen Motor
Uberpriifen Sie: anhalten
3.
1. Kiihimittelstand 2. Motor6lstand | Hydraulischen
Olstand
5. Bremse 6.
4. Maschine steht gerade a;1 ezoden Héackselscheibe
gezog fren von Abfall
7. Alle 8. 9.
Sicherheitsvorrichtungen | Einfuhrtrichter Ausfuhrtrichter
angebracht frei von Abfall verriegelt
10. Kontrollstrebe auf 11. Motor 12.' Von
. N Stillstand auf
Arbeitsstellung ziehen starten .
Laufen bringen
Achtung! Gefahr durch

fIiegende Teile

A

bud

&

los . \o

NICHT in die Mitte.

C20UAM B4

MaRnahme: Stellen Sie sich
seitlich vom Einfuhrtrichter,

Gesichtsschutz
muf getragen
werden
(Helm+Visier)

Gehorschutz muf®
beim Betreiben der
Maschine getragen
werden

Wear ear protectors
I Wwhenoperating §g

Wear face shield

Gerauschpegel

D L
120 4

Gehdrschutz mufd
getragen werden

3-4
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Achtung!

NICHT bedienen, wenn
Einfuhrtrichter weniger als

(Maschinen mit UNTERER
Strebe).

600mm vom Boden entfernt ist

Hebepunkt Antriebsrichtung
fir Zapfwelle

540

Transportverriegelung

Instandhaltungsinformationen

Schmierpunkt

<

o
40 Stunden /
wochentlich

Betriebshinweise

Dieses Teil verriegeln bevor die
Maschine bewegt wird.

Hochtemperatur

Schmierfett 40

Stunden N

| Z 40Hrs Kontrollstrebe. Linke Hand gezeigt
YA

HanToms \ON\ QR Schieben fiir STOPP : Mitte —

Ausschufdtrichterkontrolle

o~
/\\,_

~

Grin ist nach OBEN Blau ist
nach UNTEN
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Einfuhrtrichter fordert nach innen : Ziehen —
Einfuhrtrichter befordert nach auflen

Wiedereinstellungshebel: Linke
Seite gezeigt

<+~ .
Schieben zum Anhalten.
Driicken zum Wiedereinstellen
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Abb. 4.1.1 3 Verbindungspunkte
und Antriebswellenachselt

Oberer Ver-
bindungs-stift

Unterer Ver-
bindungsstift

Antriebs-
wellenach-sel

Kabel und :
Steckdose
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4.1 Das Anbringen an den Traktor

4.1.1 Entfernen Sie die oberen und unteren
Verbindungsstifte am Hacksler (Abb 4.1.1)
4.1.2 Senken Sie die 3-Punkt Koppelung am
Traktor ab und fahren Sie an den Hacksler
heran.

4.1.3 Stecken Sie die zwei unteren
Verbindungsstifte durch die unteren Arme und
den Rahmen des Hackslers.

4.1.4 Sichern Sie die Stifte mit den
bereitgestellten Klammern.

4.1.5 Stellen Sie den oberen Verbindungsarm
auf die richtige Lange ein und stecken Sie den
Verbindungsstift durch den Rahmen und Arm
und sichern Sie ihn mit den bereitgestellten
Klammern.

4.1.6 Stellen Sie den Traktormotor aus.
4.1.7 Uberpriufen Sie, daR der
Antriebswellenachsel die richtige Lange hat fur
die Traktormarke und das Modell. Siehe
Abschnitt 4.4. unten.

VORSICHT! Die Antriebswellenachsel ist
mit einem Scherbolzenschutz ausgestattet und
dieses Ende der Achsel MUSS auf der
Antriebswellenachsel des Traktors angebracht
werden.

(Die Bilder an der Antriebswellenachsel kbnnen
falsch sein.)

4.1.8 Dricken Sie die zwei Federkndpfe
herunter und schieben Sie sie auf den
Traktorschatft, bis die Knopfe in der richtigen
Position wieder herausspringen.

4.1.9 Driicken Sie den einzelnen Federknopf
auf der Klinkenkupplung herunter und schieben
Sie ihn auf den Schaft des Hackslergetriebes,
bis der Knopf in der richtigen Position wieder
herausspringt.

4.1.10 Verbinden Sie die Schlauche an den
Fernnetzanschlul? des Traktors.

(Abbb. 4.1.2) .

4.1.11. Verbinden Sie die Kabel mit der
Anhangerbuchse des Traktors.

4.1.12 Schalten Sie die Seitenlichter des
Traktors ein, um Antriebsleistung fiir die No-
Stress Spannungsfreie Leistungsregelung zu
erhalten.

A VORSICHT! Uberpriifen Sie, daR der
Auswurftrichter nicht die Fahrerkabine des
Traktors trifft, wenn der Hacksler hochgestellt
wird.
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Abb 4.2 Einfuhrtrihterklinke
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A VORSICHT! Das Gerat nicht bedienen,
wenn es nicht komplett am Traktor angebracht
ist.

4.1.13 Offnen Sie den Einfuhrtrichter wie per
4.2 untenstehend angegeben.

4.1.14 Starten Sie den Motor des Traktors
langsam und Uberprifen Sie, dal3 der Antrieb
richtig lauft.

4.2 Einfuhrtrichter

4.2.1 Den Transportsperrzahn fir die
Klinke des Einfuhrtrichters entfernen und
die Klinke freistellen. (Abb 4.2).

4.2.2 Benitzen Sie die rohrférmige Ecke
als Griff und setzen Sie den Einfuhrtrichter
in die Arbeitsposition hinunter. Verriegeln
Sie die Klinke wieder. (Abb. 4.3.1)

4.2.3 Messen Sie die HOhe des
Einfuhrtrichters und stellen Sie die Ful3e
entsprechend ein.

4.2.3 Den Wiedereinstellungshebel
ziehen, um die Kontrollstrebe fur den
Gebrauch freistellen.

A VORSICHT! Der Einfuhrtrichter darf
NICHT in einer H6he von weniger als 600
mm vom Boden entfernt benutzt werden
(Abb 3.4.2)

VORSICHT! Vor dem Transport
immer den Einfuhrtrichter einklappen und
verriegeln.

4.3 Ausschulfdtrichter (Abb. 4.4)

4.3.1 Die Schwenkklemmen freistellen und
den Trichter in die gewunschte Richtung
einstellen und die Klemmen anziehen.

A VORSICHT! Beim Fahren den
Ausfuhrtrichter nach hinten zeigend
verriegeln.
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4.4 Lange der Antriebswellenachsel

Der Schacht der Antriebswelle muf3 in der
langsten Stellung um 150mm tGberhangen
aber in der kirzesten Stellung nicht
auslaufen. Beachten Sie immer die
Anweisungen fir den Schacht, falls
erhaltlich.

4.4.1 Um die Antriebswelle zu verkiirzen,
trennen Sie die Abschnitte und bringen Sie
diese wieder an der Maschine an.

4.4.2 Heben Sie die Maschine auf der
Zugstange an, bis die kirrzeste Lange
erreicht ist.

4.4.3 Unterstltzen Sie die zwei Abschnitte
Seite bei Seite und markieren Sie einen
Punkt 25-50mm hinter dem Punkt, wo das

©GreenMechLtd 4-3

Schutzrohr den gemeinsamen Schutz auf
der anderen Seite trifft. Tun Sie das gleiche
auf der gegenuberliegenden Seite.

4.4.4 Stellen Sie die Zugstange des
Traktors so ein, daf3 sie auf die langste
Schachtlange trifft.

4.4.5 Uberprufen Sie, dall mindestens
150mm Uberhang der Abschnitte zwischen
den Markierungen erzielt ist.

4.4.6 Sagen Sie uberflissigen Schutz und
Schacht an allen Markierungen ab und
entfernen Sie das abgeschnittene Material
und Schnittgrat.

4.4.7 Fetten Sie die Achsel ein, bauen Sie
sie wieder in die Maschine ein und testen
Sie sie vor Gebrauch.
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Abb 5.1.1 Stutzfusse

Schraube flr
Hackselschei-
behaube

e S ]
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5.1 Vorbetriebliche Kontrollen:
Uberpriifen Sie:

5.1.1 Traktor steht still, Motor ausgestellt und
Handbremse ist angezogen.

5.1.2 Die Maschine steht sicher auf der
Traktorkoppelung. Stellen sie die Stitzflisse
entsprechend ein (Abb. 5.1.1)

5.1.3 Die Koppelung herunterlassen und
Uberprifen, daR die Maschine ebenerdig steht
und der Einfuhrtrichter mindestens 600 mm
vom Boden entfernt ist (Abb. 3.4.3).

5.1.4 Verschlusse auf Verschlufd und
hydraulische Verbindungen auf Undichtigkeit
kontrollieren.

5.1.5 Zustand der Scheibenklingen tberprifen.
5.1.5.1 Nichts sollte sich drehen.

5.1.5.2 Entfernen Sie
Hackselscheibenabdeckung, die mit 1
Schraube festgehalten wird. (Abb 5.1.2)
5.1.5.3 Indem Sie den Ausfuhrtrichter als
Hebel benutzen, schwingen Sie die Haube bis
zum Stoppunkt zurtick, um die Hackselscheibe
und Klingen freizulegen.

(Abb. 5.1.2)

5.1.5.4 Vorsichtig Hackselscheibe drehen, um
Festigkeit der Schrauben der Scheibenklingen
und Zustand der Klingen zu Uberprifen.
5.1.5.5 Entfernen Sie jegliches lose
Holzmaterial.

5.1.5.6 Sollten Schrauben locker sein, fur
Abhilfe den Abschnitt fir Instand-
haltungsarbeiten durchlesen.

5.1.5.7 Setzen Sie die Hacksel-scheibenhaube
wieder auf und schrauben Sie Schrauben gut
fest.

5.1.6 Uberprifen Sie, daR der
Ausschufitrichter in der gewlinschten Position
ist, und daf alle Klemmen fest eingestellt sind.
(Siehe Abschnitt 4.3)

5.1.7 Uberprifen Sie, daf die
Einfuhrtrichterklappe heruntergesetzt ist.

5.1.8 Betriebsgelande uberprifen und
Warnschilder aufstellen, AusschuR3gebiet
abgrenzen, falls nétig.

5.1.12 Uberprifen Sie, dalR ALLE
Sicherheitsablaufe eingehalten wurden.

A VORSICHT! Vergessen Sie nicht, die
Klappe des Einfuhrtrichters und den
Hacksler auf der Traktorzugstange
anzuheben, bevor Sie wegfahren.
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Abb. 5.4 Einstellbare Kontrolle fur
Einfuhrwalzen

Kontrollknopfeinstellungen

Material Einstellung

Bis zu to 120mm Voll gedffnet
(3
Drehungen)

120 - 150mm  1/2 bis 3/4 Drehung

©GreenMechLtd
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5.2 Starten der Maschine

5.2.1. Uberpriifen, ob sich Personal in sicherer
Entfernung zur Maschine befindet.

5.2.2. Kontrollieren, dass die Kontrollstrebe der
Einfuhrwalzen auf die AUSFUHR oder die
STOP Position eingestellt ist, damit die
Maschine sicher ist.

5.2.3. Den Traktor starten

5.2.4 Den Antrieb starten, um den
Hackslerbetrieb zu beginnen. Uberprifen Sie,
ob die Lichter eingeschaltet sind.

5.2.5 Die Geschwindigkeit auf
Betriebsgeschwindigkeit erhéhen
(Antriebswellengeschwindigkeit auf 540 U/pm),
wenn das ,No Stress” Licht auf Grin zeigt.
Anmerkung: Wenn die Maschine mit groReren
Traktoren mit einer 1000U/pm Antriebswelle
benditzt wird, kann dieses gewahlt werden,
damit der Motor auf langsamerer
Geschwindigkeit laufen kann, und so Larm und
Benzinverbrauch verringern kann. Das ,No-
Stress” Licht mul immer auf Griin zeigen.
5.2.6 Den Wiedereinstellungshebel anziehen,
damit die Kontrollstrebe zur Arbeit freigestellt
wird.

5.3 Abstellen der Maschine

5.3.1 Ziehen Sie die Kontrollstrebe auf die
STOP Position.

5.3.2 Halten Sie die Antriebswelle des Traktors
an.

5.3.3 Stoppen Sie den Motor des Traktors.
5.3.4 Warten Sie, bis Hackselscheibe aufhort
Zu arbeiten.

A VORSICHT! Aufgrund ihrer
Eigenbewegung braucht die Hackselscheibe
einige Sekunden, bis sie aufhort, sich zu
drehen.

5.4 Einstellbare Kontrollen zum
Einstellen der Geschwindigkeit der
Zufuhrwalzen

Beim Hackseln von Holz, das grolier ist als
120mm im Durchmesser, muf3 die
Geschwindigkeit der Zufuhrwalzen verringert
werden, um das Material zum Hackseln
zuganglich zu machen

5.4.1 Den Kontrollknopf fur das Ventil (Abb.
5.4) im Uhrzeigersinn drehen, bis das Ventil
geschlossen ist.

5.4.2 Den Knopf gegen den Uhrzeigersinn auf
die in der Tabelle empfohlene Einstellung
drehen.
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5.5 Betriebshinweise

5.5.1 Uberprufen Sie, daR die Hackselscheibe
auf hochster Geschwindigkeit [auft und dal3 die
,NO Stress" spannungsfreie Leistungsregelung
auf Grun anzeigt .

HINWEIS: Das “No-Stress” spannungsfreie
Leistungsregelungssystem erlaubt einen
EINFUHREN (Vorwarts) un AUSFUHREN
Betrieb der Zufuhrwalzen nur, wenn die
Maschine auf VOLLER Geschwindigkeit [&uft.
5.5.2 Die Geschwindigkeit des Hackslers auf
STILLSTAND verringern, wahrend weiteres
Material zum Hackseln gesammelt wird.

5 5.3 Beim Eingeben von Holz auf die Form
des Materials achten, damit dieses im Kontakt
mit den Zufuhrwalzen richtig weiterbeftrdert
wird.

5.5.4 Geben Sie ein Ende von langeren
Holzabschnitten in den Einfuhrtrichter, halten
Sie das andere Ende, wahrend Sie das Holz in
die Einfuhrwalzen geben.

A VORSICHT! Die Klemmen des
Ausfuhrtrichters nicht freistellen, wenn der
Hacksler in Betrieb ist. Die Ausfuhr kann mit
Hilfe der einstellbaren Klappe angehoben
werden (Abb 4.4)

A VORSICHT! Das Betriebsgelande um die
Maschine herum immer freihalten und
sicherstellen, dafd sich nur zugelassenes
Personal in der Nahe aufhalt.

Abb 5 6 Hacksleraube

a

Haube fiir
Einfuhrwalze

Héacksler
,ﬂ‘ -haube
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5.6 Das Entfernen von Blockierungen
5.6.1 Den Traktormotor abstellen und die
Antriebswellenachsel anhalten und isolieren.
Siehe Abschnitt 5.2 .

5.6.2 Die Hackslerkammer 6ffnen. Beziehen Sie
sich auf den Abschnitt 5.1. (Abb. 5.1.2).

VORSICHT! Gehéckseltes Material ist
brennbar. Bereiten Sie sich auf groReres Volumen
vor und verhindern Sie, daf3 es in die Motorkammer
fallt. Alles Material muR3 entfernt werden.

5.6.3 Drehen Sie den Ausschuf3trichter auf eine
zum Reinigen zugéngliche Position..

5.6.4 Reinigen Sie den Ausschuf3trichter griindlich
mit einem geeigneten Stab, der wenn notwendig, um
die Beugen herumgefihrt werden kann.

5.6.5 Uberpriifen Sie, daR sich die Hackselscheibe
frei bewegen kann. Ziehen Sie die Oberseite der
Scheibe in die Betriebsrichtung der Rotierung. Ist
das maoglich, folgen Sie Punkt 5.6.11 unten.

VORSICHT! Achten Sie auf scharfe Kanten
der Klingen und unerwartete Drehungen der
Scheibe aufgrund von Motorwiderstand.

Sollte sich die Scheibe NICHT frei bewegen, fihren
Sie den folgenden Ablauf durch:

5.6.6 Entfernen Sie die Abdeckung der
Zufuhrwalzen (Abb 1), um Zugang zu den
Hackselscheiben und der Scherstange zu erhalten.
5.6.7 Entfernen Sie vorsichtig Giberfliissiges, loses
Material von der Hackselscheibe und ihrer
Umgebung und notieren Sie jegliche Blockierungen.
5.6.8 Drehen Sie vorsichtig die Hackselscheibe in
der rlickwartigen Richtung (das Oberteil weg vom
Betreiber) in einer vollen Umdrehung, um blockiertes
Material zu entfernen. Benutzen Sie zur Hilfe die
Stange gegen die Schaufelklingen.

5.6.9 Entfernen Sie vorsichtig alles Material und
Uberprifen Sie auf weitere Blockierungen.
Uberpriifen Sie, ob sich die Hackselscheibe dreht.
5.6.10 Uberpriifen Sie den Zustand der Klingen.
ANMERKUNG: Suchen Sie immer den Grund einer
Blockierung, wie z.B. stumpfe Klingen, lose
Treibriemen.

5.6.11 Bauen Sie alle Abdeckungen mit ihren korrekten
Verschlissen wieder zusammen und Uberpriifen Sie, daf
alle sicher sitzen.

5.6.12 Starten Sie den Motor nach Betriebshandbuch
Abschnitt 5.2. und stellen Sie sicher, daf alles korrekt
lauft.

ANMERKUNG: Sollte das Gerat nicht laufen,
wiederholen Sie den Ablauf oben oder wenden Sie
sich an lhren Handler fur technische Hilfe.

A VORSICHT! Achten Sie auf scharfe Kanten
der Klingen und unerwartete Drehungen.
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Abb. 5.7 Trichter fertig fur

Einfuhr-
trichter
4 eingeklappt
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5.7 Transportvorbereitung nach
Beendigung der Arbeit (Abb.5.7)

5.7.1 Kontrollieren Sie, dal3 der Motor
angehalten hat, und die Hackselscheibe
stillsteht.

5.7.2 Uberschiissiges Material vom
Einfuhrtrichter und den
Maschinenoberflachen entfernen.

5.7.3. Den Ausschul3trichter in die
Transportposition anheben und mit Riegel
absichern und den Verriegelungsstift
einsetzen.

5.7.4 Die Ausschuf3trichterklappe in die
niedrigste Position stellen und die Klemme
anziehen.

5.7.5 Die Klemmen freisetzen und den
Ausschul3trichter nach hinten drehen, weg
von der Fahrerkabine, die Klemmen wieder
anziehen.

5.7.6 Die Maschine auf die
Traktorzugstange anheben.

5.7.7 Die Stutzfisse anheben und
sicherstellen, falls auf unebenem Gelande
transportiert wird.
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ROUTINEMASSIGER INSTANDHALTUNGSPLAN

AVORSICHT! Immer den Traktor stoppen, den Schlissel abziehen und auf Drehungen

achten, bevor Instandhaltungsarbeiten durchgefiihrt werden.

Tatigkeit Abschnitt Seite
TAGLICH

Kontrolle: Antriebsriemen 6.2 6-3
Kontrolle: Zustand der Schneideklingen und 6.7 6-4
Befestigunsbolzen

Kontrolle: Funktion der Kontrollstrebe der Einfuhrwalzen 3.4 3-2
Nach ersten 50 Betriebsstunden

Kontrolle: Spannung des Treibriemens 6.3 6-3
Kontrolle: Hydraulische Verbindungen 6.4 6-3
Kontrolle: Alle Gehause 6.10 6-5
Kontrolle: Funktion der Kontrollstrebe der Einfuhrwalzen 3.4 3-2
Wochentlich zuséatzlich zu taglichen Tatigkeiten

Kontrolle: Spannung des Treibriemens 6.3 6-3
Dampfreinigen der Maschine 6.5 6-5
Kontrolle: Elektrische Verbindungen 6.9 6-5
Kontrolle: Funktion der Kontrollstrebe der Einfuhrwalzen 3.4 3-2
Schmieren: Alle Lager und Drehzapfen 6.6, 6.1 6-3
Kontrolle: Hydraulische Verbindungen 6.4 6-3

Kontrolle: Olstand des Fahrgetriebes
Kontrolle: Antriebswellenachsel

Kontrolle: Alle Gehause

Auf Betriebshandbuch des
Herstellers beziehen
6.10 6-5

| 250 Betriebsstunden - zusétzlich zu den téagl. und wochentl. Tatigkeiten

Kontrolle: Zustand aller Lager und Drehzapfen

6.6 6-3

1000 Betriebsstunden zuséatzlich zu den 250
Betriebsstunden Tatigkeiten
Das Ol des Fahrgetriebes ablassen

6.8 6-5

EMPFOHLENE SCHMIERMITTEL Spezifikation
Ol des Fahrgetriebes EP90

Schmiere Komplexschmiere EP2 (Hochtemperatur)

©GreenMechLtd 6-1
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Abb 6.1 Schmierpunkte EcoTMP
& & 1% . |

'I: {’ {

6.1.9

6.1 Schmierpunkte (siehe 6.14)

Aul3er, wo angegeben, schmieren:

6.1.1
6.1.2
6.1.3
6.1.4
6.1.5
6.1.6
6.1.8
6.1.9

6.1.10

Antriebswellenachsel
Drehzapfen obere Einfuhrwalzen
Drehlager obere Einfuhrwalzen
Vorderes Lager Hackselscheibe
Hinteres Lager Hackselscheibe
Labyrinthdichtung

Angeln fur Einfuhrtrichter
Mechanischer
Wiedereinstellungsmechanismus
Lager untere Einfuhrwalzen

2 Schmiernippel

1 Schmiernippel

1 Schmiernippel

1 Schmiernippel

1 Schmiernippel

1 Schmiernippel

Ol

Reinigen und schmieren

1 Schmiernippel

Hinweis. Nicht Ubermafig einschmieren, da sonst die Dichtungen beschadigt werden kénnen.
Hinweis: Hochtemperaturschmierfett auf den Lagern der Hackselscheibe verwenden.

Abb 6.1.2 Schmiernippel
(Gegentberliegende Seite)

Schmiernippel
6.1.6

Schmiernippel
6.1.5

©GreenMechLtd 6-2
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Treibriemen-
| haube

Abb.. 6.3 Riemenspannung

Riemen-
Anspanner

©GreenMechLtd
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6.2. Treibriemen

6.2.1 Abdeckung entfernen und
Treibriemen vor Arbeitsbeginn taglich
Uberprifen (Abb. 6.2)

6.2.2. Haube vor Betrieb wieder aufsetzen.

6.3 Treibriemenspannung

Der Treibriemen wird mit Hilfe einer
Schraube unter der Maschine angespannt,
um das Gehause des Getriebes
einzusetzen (Abb. 6.3)

6.3.1 Ldsen Sie die Schraube und stellen
Sie den Bolzen so ein, dal? die Riemen
angespannt werden.

6.3.2 Ziehen Sie die Schraube wieder an.

6.4 Hydraulische Verbindungen

50 Betriebsstunden

6.4.1 Mit Hilfe des Schaltkreisdiagramms
folgen Sie den Schlauchrouten. Prifen Sie
alle Schlauche und Verbindungen auf
Undichtigkeit und Schéaden.

6.4.2 Alle abgenutzten oder beschadigten
Schlauche mit dem richtigen Modell und in
der richtigenLange ersetzen.

6.4.3 Vor dem Entfernen die Route
Uberprufen und sicherstellen, daf3
Ersatzschlauch ohne Uberdehnung, Knicke
oder Verdrehungen eingefigt ist.

AVORSICHT! Stellen Sie sicher, dal3
jeglicher Restdruck vor dem
Auseinanderbau freigesetzt wird.

AVORSICHT! Stellen Sie sicher, dal3
Schlauche ohne Verdrehungen und Knicke
neu eingesetzt werden
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6.5 Dampfreinigung

Wochentlich und alle 250
Betriebsstunden

6.5.1 Kontrollieren Sie, dal? alle
Abdeckungen richtig eingesetzt sind und
gut schliel3en.

6.5.2 Dampfreinigen Sie die Oberflachen
der Maschine.

6.5.3 Reinigen Sie elektrische Teile mit
einem angefeuchtetem Lumpen, Sprihen

©GreenMechLtd 6-4

Sie sie mit geeignetem Ol und wischen
Sie sie mit einem trockenen Lumpen ab.

A VORSICHT! Dampf nicht direkt auf
elektrische Teile, wie z.B.
Kontrollbuchsen sprihen.

6.6 Kugellager und Drehzapfen
Wodchentlich

Siehe Abschnitt 6.1 fir Routine-
Schmierung

250 Stunden

6.6.1 Uberprifen Sie alle sich drehenden
Teile auf Ubermaliges Drehmomentum
und Gerausche wahrend des Betriebs.
6.6.2 Wenn notig, austauschen.
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Abb 6.7.1 Scheibenhau )

Befestigungs-
schraube

Abb. 6.7.2 Hackselscheibe und
Klingen

—

Auf 150Nm
Drehstéarke
anziehen

A VORSICHT! Scheibenklingen nur
schéarfen, indem die angewinkelte Rlckseite
gegen einen entsprechenden Schleifstein
geschliffen wird. Das Schleifen der Vorderseite
zerstort den Zwischenraum, der vom Hersteller
eingestellt wurde. Nicht mit Handmaschine
scharfen.

©GreenMechLtd 6-5

6.7 Scheibenklingendrehung und
Austausch

Die Bauweise der Klingen erlaubt einen
Standortwechsel an mindestens drei gedrehten
Stellen, bevor die Klingen gescharft oder
ausgetauscht werden miissen.

6.7.1 Uberprifen Sie, daR der Traktormotor
ausgeschaltet ist und der ZindschlUssel
entfernt worden ist.

6.7.2 Die Motorhaube 6ffnen und abwarten, bis
etwaige Drehungen beendet sind.

6.7.3 Entfernen Sie die Schraube, die die
Héackselscheibenhaube in Platz halt. (Abb.
6.7.1)

A VORSICHT! Mit Vorsicht behandeln, da
Klingen auf3erordentlich scharf sind.

6.7.4 Benutzen Sie die Klinke des
Ausschuf3trichters als Hebel und schwingen Sie
die Haube zurtick bis sie anschlagt, um die
Hackselscheibe und Klingen freizulegen.

6.7.5 Beste Vorgangsweise ist, die
Héackselscheibe mit einem Holzstiick oder
ahnlichem in der gewilnschten Position zu
“verriegeln”, wenn die Klingenschrauben auf
150NM geldst oder angezogen werden.

6.7.6 Lockern Sie die Schraube, die die
Scheibenklinge hélt, entfernen Sie die Scheibe,
reinigen Sie die Montierseite und
Einsatzposition (Abb.6.7.2) .

6.7.7 Tauschen Sie die Scheibe an einer
gedrehter Stelle aus, damit die Schneidetrager
einen scharfen Abschnitt zugewiesen
bekommen.

6.7.8 Drehen Sie die Schraube auf 150NM
fest (110Ib.ft.)

6.7.9 Uberpriifen Sie den Zustand und
Sicherheit der Schneidetrager. Drehen oder
tauschen Sie diese aus, sofern notig. Nicht
nachscharfen.

Hinweis: Sollten Scheibenklingen unterhalb
des flachen, ringférmigen Abschnitts abgewetzt
sein, muld das ganze Set ausgetauscht werden.
Inspizieren Sie den Zustand der Schrauben und
Muttern, und tauschen Sie diese aus, falls sie
Anzeichen von Abnutzung aufzeigen.

Alle Klingen miissen in “Sets” gescharft
werden, und die gleiche Menge muf3 von allen
Klingen weggeschliffen werden, um eine
Balance zu wahren.

Siehe Abschnitt 6.13 fur mehr Informationen
bzgl. Scharfen der Scheiben.
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Abb. 6.8 Getriebe
W

@ Filler-
stopsel

Olstand-
schraube

Abb. 6.11 “No Stress” Isolierung

ne
i “No Stress”
il Abschaltventil
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6.8 Getriebe

Woéchentlich

6.8.1 Uberpiifen Sie den Stand des Ols
und fillen Sie es wenn notig auf.

1000 Betriebsstunden

6.8.2 Ol ablassen und mit frischem Ol
wieder auffillen.

6.9 Elektrische Verbindungen
Wadchentlich

6.9.1 Kontrollieren Sie, ob alle
Drahtaufspulungen — und Verbindungen
sicher sind.

A VORSICHT! Fehlerhafte
Verbindungen haben Auswirkungen auf die
,NO Stress" Steuerregelung.

6.10 Montierungen

250 Betriebsstunden

6.10.1 Uberprufen Sie, dal alle
Montierungsschrauben fest angezogen
sind.

A VORSICHT! Nicht ibermaRig
anziehen.

6.11 “No Stress” (spannungsfreies
Leistungsregelungs-) System

Hinweis: Die Motorgeschwindigkeiten fur
das “No Stress” System sind
Fabrikeinstellungen fur die jeweiligen
Maschinenbauweisen und dirfen nicht
verandert werden. Das ,No Stress*
spannungsfreie Leistungsregelungssystem
kann mit einem Handventil (Abb 6.11)
umgangen werden.

07/12



EcoTMP 6. INSTANDHALTUNG 6-7
6.12 Fehlersuche

Fehler Kontrolle Handlung Seite
Motor nicht in der richtigen | Uberprifen des Betrieb Uberprifen 5-2
Geschwindigkeit Traktormotors

Hackselscheibe startet nicht | Treibriemen Ersetzen 6-6
Einfuhrwalzen drehen sich | Kontrollstrebe Wiedereinstellen und 3-2
nicht Uberpriufen

Hydraulik Magnetventil Uberpufen
Einfuhrwalzen gehen nicht | Kontrollstrebe Wiedereinstellen und 3-2
rackwarts Uberpriufen
Hydraulikventil Betrieb Uberprifen
Ausschulf} fliesst nicht Ausschul3trichter Auf Blockierungen 4-2
Uberprifen
Héackselscheibe Auf Blockierungen 5-1
Uberprufen
Ungewohnliche Gerausche | Hackselscheibe und Uberpriifen und 5-1
Lager ersetzen

©GreenMechLtd
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6.13 Schleifen der Hackselscheibe

RE-GRIND THIS FACE DMLY

<9 o
S

FACE “A’
ND

BENCH GRINDING WHEEL

>/ ,
\w //
v

Regrind this face only. :  Nur diese Seite nachschleifen.
Face A: Seite A
Do not re-grind: Nicht nachschleifen
Damage must not.. Schaden darf nicht weiter
als der 90.0 Durchmesser gehen.
Bench grinding wheel: Rad der Hobelbank

6.13.1 Das Hackselscheibenset auf Schaden
untersuchen. Ist die Vorderseite “A* abgenutzt, muss
die Scheibe weggeworfen werden. Sind aus der
Schneidekante Teile abgebrochen, kénnen diese
repariert werden, sofern der Schaden nicht weiter als
der 90 mm Durchmesser geht.

6.13.2 Immer zuerst die am starksten beschadigte
Scheibe neu schleifen, da dieses das angestrebte
Gewicht fur die anderen Scheiben setzt.

6.13.3 Bestehen Uber weniger als 30% des Umfangs
der Scheibe gro3ere Kerbungen, dann kann die
Scheibe neu geschliffen werden, solange der
beschadigte GrofRabschnitt nicht zum Héckseln
benutzt wird.

6.13.4 Kerben kdnnen repariert werden, indem auf
einer Hobelbank eine Schneidekante um den
beschadigten Abschnitt herum geschliffen wird.

6.13.5 Die Hackselscheibe auf einen Stiitzdorn
aufziehen und die restliche Schneidekante wie
gezeigt auf 43° neu schleifen.

6.13.6 In Zuwachsen von ungefahr 0.01mm (0.004") neu schleifen, bis eine scharfe Kante

erreicht ist.

6.13.7 Sollte das Neuschleifen in den 90 mm Durchmesser geraten, dann muf3 die Scheibe

weggeworfen werden.

6.13.8 Nach dem Neuschleifen darf das Gewicht der Scheiben innerhalb eines Sets nicht mehr
als +/- 1gm (0.030z) schwanken. Das Gewicht jeder einzelnen Scheibe darf nicht weniger als

560gm (200z) sein.

©GreenMechLtd
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7.1 Lagerung
7.1.1 Die Maschine grundlich reinigen und notieren, welche Ersatzteile gebraucht

werden.
7.1.2 Den 250 Arbeitsstundenservice durchfuhren, falls nicht schon ausgefuhrt.

Siehe Abschnitt 6
7.1.3 Ersatzteile, wenn erhaltlich, einbauen.

7.2  Aus der Lagerung nehmen
7.2.1 Die notwendigen Maschinenvorbereitungen treffen  Siehe Abschnitt 4
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Wenn die Maschine am Ende ihrer Lebensdauer verschrottet wird, missen die folgenden
Teile in einer offentlichen Entsorgungsstelle entsorgt werden:

Getriebedl.  Hydraulisches Ol

Im Zweifelsfalle wenden Sie sich bitte an das Umweltamt Ihrer Gemeinde.

GrolRere nicht-metallige Teile wie zum Beispiel hydraulische Schlauche kdnnen ebenso
getrennt entsorgt werden.

©GreenMechLtd 8-1 07/12



Sicherheitsvorschriften und Prifliste, die
vom Beirat fur Arbokultur &
Forstwirtschaft (AFAG) transkribiert
und angewiesen wurde. Herausgegeben
als Faltblatt 604 von HSE in 04/03.

EINFUHRUNG
Dieses Faltblatt behandelt sichere
Arbeitspraxis, die fur den Betrieb eines
Holzhackslers durchgefihrt werden muB.

Es bezieht sich nicht auf eine Kombination
von Maschinen, die innerhalb ihrer eigenen
Risikozonen arbeiten (siehe AFAG Faltblatt
605 Mechanische Arbeiten am StraRenrand)

Dieses Faltblatt kann zusammen mit dem
Betriebshandbuch des Herstellers als Teil
des Risikoeinschatzungsprozesses benutzt
werden. Dieser tragt dazu bei, dal? die
Kontrollen identifiziert werden, die fur die
Benutzung eines Holzh&ckslers eingesetzt
werden mussen.

Sie mussen ebenso die Auswirkungen, die
vom Arbeitsplatz und Wetter stammen, in
Betracht ziehen und diesen Anweisungen
nachfolgen.

Alle Betreiber mussen entsprechend fur die
Benutzung der Maschine und die
Ausfiihrung der notwendigen Arbeiten
ausgebildet sein (siehe AFAG Faltblatt 805
Training und Zertifikation)

PERSONLICHE SCHUTZBEKLEIDUNG
(PSB)

1. Die folgende Schutzbekleidung muf3
benutzt werden:

e Schutzhelm, entsprechend EN 397,
sofern dieses als notwendig in der
Risikoeinschatzung angezeigt wurde.

Augenschutz (eine
Maschenblende/Visier entsprechend
EN1731 oder Schutzbrille entsprechend
EN166)

Gehdrschutz (unter Beachtung von
EN352), sofern ein Gerduschpegel von
85 dB(A) Uberschritten wird (siehe HSE
Taschenkarte INDG363 Schiitzen Sie Ihr
Gehor oder verlieren Sie es !)

Schutzhandschuhe.

Rutschfeste Sicherheitsschuhe mit
Knoéchelunterstltzung (entsprechend
EN345-1)

Gut anliegende aufere Bekleidung
entsprechend den Wetterbedingungen.
Gut sichtbare Bekleidung (entsprechend
EN471) sollte getragen werden, sofern
das Risikoeinsch&tzungsprogramm
aufzeigt, daB dieses notwendig ist.

. Jede Person sollte seine eigene Erste-

Hilfe- Ausriistung mit sich tragen,
einschlieBlich eines gréReren
Wundpflasters (siehe HSE Faltblatt
INDG214 Erste-Hilfe in der Arbeit. Ihre
Fragen beantwortet)

Handreinigungsmittel, wie z.B.
wasserloser Hautreiniger oder
Seife,Wasser und Papiertiicher sollten
schnell griffbereit sein.

DIE MASCHINE

. Vor dem Benutzen einer Maschine, bitte

sicherstellen, daR diese korrekt von der
Transportfunktion umgestellt worden
ist.

Kontrollieren Sie alle Abdeckungen fr
Gefahrenteile (z.B. Treibriemen,



10.

11.

Antriebssysteme und -Seilsysteme,
Achsel, etc.). Sie missen gesichert und
unbeschadigt sein.

Kontrollieren Sie alle
Schutzanbringungen wie die
Einfuhrkontrollstrebe (einschlieBlich
einem Anhaltemechanismus). Sie
mussen richtig arbeiten (siehe HSE
Faltblatt Al S 38
Maschinenangetriebene, mobile
Holzhé&cksler: Schutz des Betreibers am
Einfuhrtrichter).

Stellen Sie sicher, daB Verriegelungen
fur die Hackselteile gedffnet sind.

Kontrollieren Sie, daf} sich keine

Materialien im Einfuhrtrichter befinden.

Larmwarnsignale missen angebracht
sein.

Fir Maschinen, die mit einer Zapfwelle
betrieben werden mussen Sie vor dem
Start kontrollieren, daR:

eine geeignete Schutzabdeckung an der
Zapfwelle angebracht ist, die mit
EN1152 Gbereinstimmt und die die
Zapfwelle in seiner ganzen Lange vom
Traktor bis zur Maschine, umgibt.

die Abdeckung korrekt angebracht ist
und voll arbeitet (siehe AS24(rev)
Zapfwelle und Zapfwelle /
Antriebswelle.).

die Zapfwellengeschwindigkeit richtig
ist fir die Maschine.

DAS AUSSUCHEN DER
ARBEITSSTELLE

Den bestmdglichsten festen Boden
finden und die Maschine stabilisieren.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Sorgen Sie fiir ausreichend Beluftung
und dafiir, dal die Abgase in die offene
Luft geleitet werden, sollten Sie in
einem geschlossenen Raum arbeiten.

Wo nétig, die Handbremse anziehen und
die R&der mit Keilen blockieren, wenn
der Hacksler vom ziehenden Fahrzeug
abgekuppelt ist.

Auf allen vorhersehbaren Wegen zur
Arbeitsstelle Warnschilder und
Verbotszeichen anbringen, die den
Gesundheits- und Sicherheitsrichtlinien
von 1996 entsprechen
(Sicherheitsschilder und Zeichen), und
eine gefahrliche Arbeitsstelle anzeigen,
die nur von zugelassenen Personen
betreten werden darf. Dort, wo sich viel
Offentlichkeitsverkehr befindet, kann
eine Risikoeinschétzung anzeigen, dal}
zusétzliche KontrollmalRnahmen (z.B.
Barriereband, Barrieren, zusétzliches
Personal) notwendig sind.

Stellen Sie sicher, daB Arbeit in der
Né&he von StralRen mit den
entsprechenden Zeichen ausreichend
beschildert ist, wie es in der DTLR
Praxisanleitung Sicherheit fur
StraRenarbeiten aufgezeigt ist.
(Erhaltlich Gber The Stationary Office
ISBN 0 11 551958 -0)

Stellen Sie sicher, dal} der
AusschuBtrichter so positioniert ist, dal}
Hackschnitzel wahrend Arbeiten am
Strallenrand nicht auf die Stral3e, oder
anderswo hingeblasen werden kénnen,
und Kollegen oder andere Personen
nicht dadurch beeintréchtigt werden.

Stellen Sie den Hacksler so auf, dal
Bedienungspersonal nicht auf
StralRenseiten oder an Bdschungen



18.

19.

20.

21.

22,

arbeiten muissen, wenn es Material in die
Maschine eingibt.

NOTFALLABLAUFE

Stellen Sie sicher, dal eine dafur
vorgesehene und verantwortliche Person
das tagliche Arbeitsprogramm weil3.
Vereinbaren Sie mit dieser Person einen
geeigneten Notfall-Kontakt Ablauf.
Sofern machbar, benutzen Sie ein Handy
oder Radio, und vereinbaren Sie im
voraus ein Anrufsystem.

Stellen Sie sicher, dal? die Betreiber dem
Notrettungsdienst so genau als moéglich
angeben konnen, wo sie gefunden
werden koénnen, falls sie einen Unfall
erleiden. Z.B. die Rasterdaten,
Entfernung von der HauptstraRe, Art des
Zugangs (fur Auto mit oder ohne
Allradantrieb / Krankenwagen /
Feuerwehr). In einer Ortschaft,
Strallennamen verwenden. Sie missen
im Besitz von genauen Angaben tber
ihren Arbeitsort sein, bevor Sie diese
Angaben evtl. in einem Notfall
brauchen. (Siehe ebenso AFAG Faltblatt
802 Notfallplanung)

BETRIEB

Stellen Sie sicher, da Handschuh-
manschetten eng anliegend sind oder in
die Armel gesteckt sind, damit sie sich
nicht im Material verhdngen, das in den
Hécksler eingegeben wird.

Stellen Sie die Motorgeschwindigkeit
(und die Leistungssperre, sofern
angebracht) ein, so daR Sie die beste
Leistung erreichen kdnnen.

Uberpriifen Sie, daB das zu hackselnde
Material keine Steine, Metall oder
andere Fremdkaorper aufweist.

23. Stellen Sie sich seitlich zu den
Einfuhrwalzen, damit Sie nicht von
AusschuBmaterial getroffen werden.

24. Sobald das Material in Kontakt mit den
Zufuhrwalzen oder
Hackselmaschinenteilen kommt, lassen
Sie es los.

25. Benutzen Sie sowohl fir Kleinteile wie
auch flr das letzte Material, das
gehackselt werden soll, einen
Schiebestab, der mindestens 1,5 m lang
ist.

26. Nie Korperteile (einschliel3lich Hand
und FuRe) in den Einfuhrtrichter
gelangen lassen, wahrend die Maschine
in Betrieb ist.

27. Blockierungen immer entsprechend den
Herstelleranweisungen beziiglich
Umgang mit Blockierungen in der
Maschine behandeln.

28. Den Boden vor dem Einfuhrtrichter
sauber halten, um Sturz- und
Stolpergefahren zu vermeiden.

29. Entfernen Sie den Zundschlussel, wenn
die Maschine unbeaufsichtigt gelassen
wird oder Instandhaltungsarbeiten
durchgefuhrt werden.

AUFFULLEN MIT TREIBSTOFF

30. Den Motor abstellen, und, wenn nétig,
vor dem Tanken die Maschine abkiihlen
lassen.

31. Treibstoffddmpfe sind unsichtbar und
kdnnen Uber weite Entfernungen vom
Verschittort oder Tankstelle ausstromen.
Halten Sie immer einen guten



32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

Sicherheitsabstand zu allen Platzen, an
denen Zindungsgefahr besteht.

Bewahren Sie Treibstoff so auf, dal
Dampfzindung von Quellen wie Feuer,
Rauchern oder dem Holzhacksler
vermieden werden. Wahlen Sie einen
Ort, der sich nicht im direkten
Sonnenlicht und weg von Wasserwegen
und Abflissen befindet.

Behalter mussen klar gekennzeichnet
sein und mit fest verschlieRenden
Deckeln versehen sein. Plastikbehélter
mussen flr den Gebrauch mit Benzin
oder Dieseltreibstoff geeignet und
zugelassen sein.

Tankdeckel wieder fest aufschrauben.

Treibstoff nicht auf die Haut bringen.
Sollte Treibstoff in die Augen geraten,
sofort mit sterilem Wasser auswaschen
und medizinische Hilfe aufsuchen.

Instandhaltung

Stellen Sie sicher, daB die
Instandhaltung der Maschine in
Ubereinstimmung mit dem
Bedienungshandbuch des Herstellers
durchgefuhrt wird.

Kontrollieren Sie Hackselteile und
Messer jeden Tag auf Schaden und
Abnutzung.

Im Umgang mit Messern Handschuhe
tragen.

Vor dem Umgang mit Messern,
sicherstellen, dal} der Motor
ausgeschaltet ist, der Zlndschlussel
entfernt worden ist, und daf3 sich das
Héckselmaschinenteil nicht bewegt.

40.

41.

42.

43.

44,

45.

46.

47.

48.

Vor dem Offnen von Abdeckungen oder
Hauben, und vor dem Hineinlangen in
den Einfuhr- oder AusschuBtrichter,
stellen Sie sicher, da3 der Motor
ausgeschaltet ist, der Zlndschlissel
entfernt worden ist, und daf3 sich
gefahrliche Teile nicht bewegen.

Wenn Messer beschadigt oder stumpf
sind, mussen sie ausgetauscht oder
umgedreht werden. Sie missen entsorgt
werden, wenn sie zu der vom Hersteller
festgesetzten Minimalgrélie abgenutzt
worden sind.

Wenn Sie neue/geschérfte Messer

einsetzen, missen Sie sicherstellen, daf3
zwischen den Messern und dem Ambof
der empfohlene Mindestabstand besteht.

DAS BEWEGEN DER MASCHINE

Den Motor abstellen und den
Zundschlissel entfernen.

Die Hackselmaschinenteile verriegeln.

Den Einfuhrtrichter und den
Ausschultrichter in Transportposition
sperren.

Prifen Sie die Schlepphalterung,
anhéangen, dann das Handhabungsrad
anheben und verriegeln.

Alle elektrischen Verbindungen und die
Sicherheitskette(n) am Schleppfahrzeug
anbringen.

Vor dem Abfahren sicherstellen, daB die
Ladung gesichert ist, und daf}
Anwesende einen sicheren Abstand
einhalten.



Weitere Faltblatter und Lesematerialien
kdnnen auf der HSE Webseite gefunden
werden:

www.hse.gov.uk
Anderes HSE Lesematerial

Mechanische Arbeiten am
Strassenrand AFAG605
Notfallplanung AFAG802
Training und Zertifikation =~ AFAG805
Erste Hilfe am Arbeitsplatz:

Ihre Fragen beantwortet INDG214
Das Behandeln von Arbeitsschutz

In der Forstwirtschaft  INDG294
Schitzen Sie Ihr Gehér oder
verlieren es ! INDG363

Weiteres Lesematerial

Maschinenbetriebene, mobile Holzhacksler:

Schutz fur den Betreiber am Einfuhrtrichter

AIS38

Zapfwellen und Zapfwellen-Antriebswellen
AS24



Risikoeinschatzung

Firmenname: GreenMech Ltd

el
GreenMech Lt

Einschatzungsnr.: RO23-1

A Turner Company

Tatigkeit: ECO-CHIP 150 TTAKTORMONTIERTER HACKSLER (EC.150.TMP)

Gefahr Risiko fur Konsequenzen (K) Moglichkeit (M) Risi- Kontrollen Uberpruft End-
wen ko gultige
Personen, Mdgliche Einstu- | Des Eintretens Einstu- | Punkt K-Ein- M- Risiko
die davon Unfallgefahr fung Fung | zahl stu- Ein- | Punkt
betroffen sein fung stu- | Zahl
kébnnen fung
VERHANGEN BEDIENER TOD - 5 SEHR MOGLICH 5 25 Der Einreichabstand zum 5 2 10
Mit dem VERLUST VON Schneidegerat entspricht
Schneidegerat am GLIEDMASSEN den neuesten
Boden des Arbeitsschutzbestimmun-
Zufuhrtrichters des gen. Eine Strebe fur
HACKSLERS Sicherheitstopps an der
unteren Abgrenzung des
Einfuhrtrichters anbringen.
Der Einsatz dieses Stopp-
Systems fur den Notfall
sollte entsprechend den
Empfehlungen der
Arbeitsschutzbestimmun-
gen funktionieren.
Nur ernannte Bediener
(kompetent) dirfen an der
Maschine arbeiten.
STICHWUNDEN BEDIENER Gesichts-, 3 MOGLICH 4 12 Ausgebildeter Bediener. 3 3 9
durch Auswurfgut Augen-, Kopf- Prufen, daf? nur griiner
von der und Handver- Abfall in die Maschine
Schneidemaschine letzungen gegeben wird. Schutzhelm
. Holz, Steine, entspr. BSEN 397




Nagel werden aus Forstwirtschaftsvisier
dem Einfuhrtrichter Strapazierfahige
zurlickgeworfen. Handschuhe mit langen
Armeln
Schlussel:
Unterschrift: ...,
Tod 5 Sehr méglich 5 Die endgliltige Uberpriifte Risikopunktezahl, Datum:
Behinderung 4 Gut Mdglich 4 die von der Firma akzeptiert werden kann, T Trrmnrrrmmmmnmanna e
Ernsthaft (gebrochene | 3 Mdoglich 3 ist 10 oder weniger. Wenn hdher, missen .
GliedmaRen) weitere Kontrollen eingefihrt werden. Uberprafungsdatum.............cc.coovivieninnnns
Wichtig (3 Tage Unfall) | 2 Entfernt méglich 2
Bemerkbar (Erste 1 Unwabhrscheinlich | 1

Hilfe)




Risikoeinschatzung

Firmenname: GreenMech Ltd

Einschatzungsnr.: RO23-2

P il

GreenMech Lt

A Turner Company

Tatigkeit: ECO-CHIP 150 TRAKTORMONTIERTER HACKSLER (EC.150.TMP)

Gefahr Risiko fur Konsequenzen (K) Moglichkeit (M) Risi- Kontrollen Uberpruft Endgulti
wen ko ge
Personen, Mdgliche Einstu- | Des Eintretens Einstu- | Punkt K-Ein- M- Risiko
die davon Unfallgefahr fung Fung | zahl stu- Ein- | Punkte-
betroffen sein fung stu- | zahl
kénnen fung
GERAUSCHPEGEL | BETREIBER | HORVER- 4 GUT MOGLICH 4 16 Gehdrschutz tragen 4 2 8
LUST entspr. BE EN 352-3.
SCHWINGUNGEN - | BETREIBER | GEBRO- 3 MOGLICH 3 9 Ausgebildete Betreiber. 3 2 6
Bewegung der CHENE Handbremse am Traktor
Maschine ODER l6sen.
GEPRELLTE Sicherstellen, dal’ 4
GLIEDMAS- Stutzflisse fest auf dem
SEN Boden stehen.
Maschine auf festen
Grund stellen.
STICHWUNDEN BETREIBER | AUGENVER- 2 MOGLICH 3 6 Sammelstelle abriegeln. 2 1 2
Reststlicke aus dem LETZUNGEN, Betreiber muf3 Kopf- und
Ausschuf3trichter . DRITTPAR- | SCHNITT- Gesichtsschutz tragen
Verarbeiteter griner | TEIEN WUNDEN IM (Helm und Visier).
Abfall. GESICHT Ausschuf3trichter
verriegeln.




Schlussel:

Hilfe)

Tod 5 Sehr mdglich 5
Behinderung 4 Gut Mdglich 4
Ernsthaft (gebrochene | 3 Maoglich 3
GliedmalRen)

Wichtig (3 Tage Unfall) | 2 Entfernt moglich 2
Bemerkbar (Erste 1 Unwahrscheinlich | 1

Die endguiltige Uberpriifte Risikopunktezahl,
die von der Firma akzeptiert werden kann ist
10 oder weniger. Wenn héher, mussen
weitere Kontrollen eingefiihrt werden.

Endgiiltige Gberprifte
Moglichkeitspunktezahl muR 2 oder weniger
sein.

Unterschrift:

Datum:

Uberpriifungsdatum.............cccoevvvevenennnn.




Risikoeinschatzung

Firmenname: GreenMech Ltd

/“
GreenMech Lt

Einschatzungsnr. RO23-3

A Turner Company

Aktivitat: ECO-CHIP 150 TRAKTORMONTIERTER HACKSLER (EC.150.TMP

Gefahr Risiko fur Konsequenzen (K) Moglichkeit (M) Risi- Kontrollen Uberpriift Endgi
wen ko Itige
Personen, Mdogliche Einstu- | Des Eintretens Einstu- | Punkt K-Ein- M- Risiko
die davon Unfallgefahr fung Fung zahl stu- Ein- | Punkt
betroffen sein fung stu- | e-zahl
kdnnen fung
VERHANGEN BETREIBER | Inden 5 MOGLICH 3 15 Eng anliegende Kleidung 5 2 10
Aste mit Schneideappa- tragen.
Bekleidung rat gezogen Keine Krawatten, Schals
werden — etc.
TOD - Selbe Kontrollen wie zuvor
VERLUST VON (Verhéangen mit
GLIEDMASSEN Schneidegerét).
Handschuhe mit langen
Manschetten tragen, die in
die Hemdarmel gesteckt
werden kdnnen.
AUFPRALL BETREIBER | Verletzungen an 2 MOGLICH 3 6 Ausgebildeter Betreiber 2 1 2
ABRISS DRITTPAR- | den Handen. Sicherstellen, dal3 Traktor
Anbringen der TEI Prellungen, mit angezogener
Verbindungsarme Schnittwunden Handbremse geparkt ist
und Klemmen, um und der Motor abgestellt
das Gerat mit den ist.
Traktorkontrollen
zu verbhinden
STICHWUNDEN BETREIB ER | SCHNITTWUN- 2 GUT MOGLICH 4 8 Tragen von festen 2 2 4
Umgang mit Asten DEN AN DEN Handschuhen mit langen
HANDEN Manschetten, die in die

Hemdarmel gesteckt
werden kdnnen.




Risikoeinschatzung

Firmenname: GreenMech Ltd

Einschatzungsnr.: RO23-4

P il

GreenMech Lt

A Turner Company

Aktivitat: ECO-CHIP 150 TTAKTORMONTIERTER HACKSLER (EC.150.TMP

Gefahr Risiko fur Konsequenzen Moglichkeit Risi- Kontrollen Uberpriift Endgi
wen ko Itige
Personen, Mdogliche Einst | Des Eintretens Einstu- | Punkt K-Ein- M- Risiko
die davon Unfallgefahr u- fung zahl stu- Ein- | Punkt
betroffen sein fung fung | stu- | e-zahl
kdnnen fung

AUFPRALL BETREIBER | GEBROCHENE 3 MOGLICH 3 9 Seitlich von der Maschine 3 2 6

Beim Einfuhren GLIEDMASSEN; stehen.

von griinem Abfall PRELLUNGEN Ausgebildeter Betreiber.

in das

Schneidegerat von

einem Ast

getroffen werden.

AUFPRALL, BETREIBER | GEBROCHENE 3 MOGLICH 3 9 Ausgebildeter Betreiber, 3 1 3

QUETSCHUNG, GLIEDMASSEN; Untersuchen des

VERHANGEN PRELLUNGEN, Zustands der

Anbringen des
Chipmasters an
den Traktorantrieb

SCHNITTWUND
EN

Verbindungsklemmen der
Zugstange. Sicherstellen,
daf3 Traktor in
Parkposition ist und
Antriebswelle stillsteht.
Den Anhebungspunkt vom
Traktor auf die richtige
Hohe einstellen. Die
Verbindungsklemmen vor
Ort verriegeln.
Antriebswellenachsel
abgesichert.




Schlussel:

_ UnterSChrift: .................................
Tod 5 Sehr mdéglich 5 Die endgiiltige Gberprifte Risikopunktezahl, Datum:

Behinderung 4 Gut Moglich 4 die von der Firma akzeptiert werden kann ist oo TTiTrrrrmammrmmnmnamm
Ernsthaft (gebrochene | 3 Maglich 3 10 oder weniger. Wenn héher, missen .

GliedmaRen) weitere Kontrollen eingefthrt werden.. Uberprifungsdatum...............coooiveinee.
Wichtig (3 Tage Unfall) | 2 Entfernt mdglich 2

Bemerkbar (Erste 1 Unwabhrscheinlich | 1 Endgultige Uberprufte

Hilfe) Moglichkeitspunktezahl muR3 2 oder weniger

sein.




DO NOT SCALE - IF IN DOUBT ASK 1ST ANGLE PROJECTION DIMNS IN MM PROGRAM No:-

Def
ITEM ault
| PART NUMBER DESCRIPTION e,
Y.
] MK2 ECTMP-1-1 MAIN CHASSIS ]
2 ECTMP-1-22 ADJUSTABLE LEGS 4
3 ECTMP-1-40 OFFSIDE LINKAGE
4 ECTMP-1-100 PLATE MOUNT FOR LIFT
S ECTMP-1-104 LINK
6 ECTMP-3-1 ROLLERBOX
/ ECTMP-4-1 INFEED CHUTE ]
8 EC35-4-25 REAR FLAP ]
9 ECTMP-2-10 CHIPPER CHAMBER
10 DISHARGE DISCHARGE CHUTE
11 ECTMP-6-17 BELT GUARD
TOLERANCES NS e sownee oNe  omean TO) ERANCES
ANGUUAR: 025" oRAN . BGG 21/6/11 o8 MACHINED PARTS - +/- 0.025mm
e BGG FABRICATED PARTS - +/- 1.0 mm
MATERIAL: TITLE:
GreenMech o ECTMP

The Mill Industrial Park
Kings Coughton

Alcester WEIGHT: DWG NO. A0
REV MODIFICATION DRN APPRD DATE Warks B49 5QG Tel 01789 400044 :

SCALE:1:5 SHEET 1 OF 1



DO NOT SCALE - IF IN DOUBT ASK

1ST ANGLE PROJECTION @

REV

MODIFICATION

DRN

DIMNS IN MM PROGRAM No:-

O PART NUMBER DESCRIPTION Qry
1 EC151039 TMP FLYWHEEL ]
2 C202503 CUTTER DISC 2
3 EC 150024 SHEARBAR ]
4 | EC150024-1 RECESSED SHEARBAR ]
5 912120 HEX HD BOLT 2
6 91202 FLAT WASHER 6
7 91203 SPRING WASHER 2
8 912100CS C/SUNK HD BOLT 2
9 91201-P MT2PLAIN NUT 4
10 | EC150002 SFA0DEC BEARING 1
11 | EC35-2-40 ADJUSTER PLATE 1
12 | EC35-2-58 BOLT BLOCK 4
13 91201 M12 NYLOC 4
14 91001=P PLAIN NUT 6
15 91002 M10 B WASHER 4
16 91004 SHAKEPROOF WASHER | 6
17 91045 HEX HD BOLT 7
18 EC150080 SPB1902G ]
19 ECI150013 TLB251740 1
20 | ECTMP-6-83 |SPB 1320 HYDROSTATIC DRIVE 2
21 EC 150081 SPB1550 G/BOX DRIVE | 2
22 | EC150024-3 | SHEARBAR CLAMP PLATE | 1
23 91250CS C/SUNK HD BOLT 2
ot | ECTMP.8] SPB1602G HYDROSTATIC | |
25 C 150207 SPB3152G G/BOX DRIVE | 1
2% ECIMp6g0 | TB201224HYDROSTATIC |
27 | EC150082 TLB251730 G/BOX DRIVE | 1
28 | ECTMP-6-86 GREASE PIPE 1
29 | EC150029-3 SPACER 1
30 EC35-2-34 BEARING SHIELD 1
31 | EC35-2-33 BEARING HSG ]
32 | EC151004 SLC40 ]
33 | EC151044-1 LC AND NO STRESS LUGS | 1
34 | EC35-2-37 CLAMP PLATE ]
35 91235 HEX HD BOLT ]
36 91202R L ARGE FLAT WASHER
37 | EC150029-1 SPACER
38 | ECTMP-2-11 | NO STRESS SENSOR MOUNT | 1

TOLERANCES: FINISH:

LINEAR: 0.025mm ~ DRAWN

ANGULAR: 0.25°
CCCCC

PPPPPP

GreenMech o

The Mill Industrial Park
Kings Coughton
Alcester

APPRD  DATE Warks  B49 5QG Tel 01789 400044 ~ WEIGHT:

DATE
BGG 18/6/11  EDCES MACHINED PARTS - +/- 0.025mm

BGG FABRICATED PARTS - +/- 1.0 mm
MATERIAL:  17LE:

FLYWHEEL EXPLODED

DWG NO. AO

SCALE:1:10 SHEET 1 OF 1



DO NOT SCALE - IF IN DOUBT ASK

1ST ANGLE PROJECTION

REV

DIMNS IN MM

o' PART NUMBER DESCRIPTION Qry
] FC35-3-28 PIVOT PIN 1
2 | ECTMP-3-20 PIVOT ARM 1
3 91202C M12 flat washer 2

4 91201 M12 NYLOC
5 912160 M12 HEX HD BOLT
6 | EC1500304 BOTTOM ROLLER
7 | ECTMP-3-32 MOTOR PLATE

8 91002 M10 B WASHER 6
9 91001 MIONYLOC NUT | 6
10 | ECTMP-3-1FAB ROLLERBOX ]
11 | ECTMP-3-30 TOP COVER ]
12 | EC150003 BEARING ]
13 | ECTMP-3-40 BEARING SUPPORT | |
14 | EC150004 | TOP ROLLER MOTOR | 1
15 | EC35-3-40 TOP ROLLER ]
16 90802 M8 FLAT WASHER = 3
17 90803 M8 SPRING WASHER 3
18 90820 M8 HEX HD 3
19 C200207 BOTIOM ROLER
20 C200224 BUSH 2
21 90802L M8 LARGE WASHER | |
29 90825CH M8 CAP HD BOLT | 1
23 91202 M12 FLAT WASHER | 2
24 91203 M12 SPRING WASHER | 2
25 91240CH MI12 CAPHD BOLT | 2
26 938UNCI" CAP HD BOLT 4
27 | EC150036 ROLLER SPRING ]

MODIFICATION

DRN APPRD DATE

TOLERANCES: FINSH: ~ NAME §

LINEAR: 0.026mm ~ DRAWN
ANGULAR: 0.25° BGG

GreenMech o

The Mill Industrial Park
Kings Coughton
Alcester

Warks  B49 5QG Tel 01789 400044 ~ WEIGHT:

IIIIIIII

DATE
8/6/11

PROGRAM NoO:-

o215 TOLERANCES
MACHINED PARTS - +/-0.025mm
FABRICATED PARTS - +/- 1.0 mm

MATERIAL: TITLE:

ROLLERBOX EXPLODED

DWGNOETMP-3-1 AO

SCALE:1:10 SHEET 1 OF 1



DO NOT SCALE - IF IN DOUBT ASK

1ST ANGLE PROJECTION

REV

MODIFICATION

DIMNS IN MM

PROGRAM NoO:-

Y PART NUMBER DESCRIPTION Q)

1 ECTMP-4-1 INFEED CHUTE

2 C251808 SOLENOID VALVE 1
3 C251813 DIRECTIONAL VALVE 1
4 HYD 2 SHUT OFF VALVE 1
5 FC35-4-37 CABLE BKT 1
6 90802 M8 FLAT WASHER 6
7 90602 M6 FLAT WASHER 2
8 90603 M6 S/WASHER 2
9 90860 HEX HD BOLT 2
10 | 1SO 4762 M5 X 50 —- 225 CAP HD BOLT 2
R CM170-4-19A FLAP LOCK ]
12 91001 M10 NYLOC NUT ]
13 91002 M10 B WASHER 2
14 91040CS M10 x 40 CSK ]
15 ECTMP-1-21 SUPPORT LEG 2
16 ECTMP-1-25 LEG PIN 2
17 9105M MEDIUM R CLIP 2
18 9000-08 DOCUMENT CASE ]

TOLERANCES: FINISH: © NAME  SIGNATURE sreak siare | OLERANCES

DRN

LINEAR: 0.025mm ~ DRAWN
ANGULAR: 0.25° BGG

GreenMech o

The Mill Industrial Park
Kings Coughton
Alcester

APPRD  DATE Warks  B49 5QG Tel 01789 400044 ~ WEIGHT:

DATE
13/6/11  EDGES

MACHINED PARTS - +/-0.025mm

FABRICATED PARTS - +/- 1.0 mm

MATERIAL: TITLE:

INFEED CHUTE EXPLODED

DWG NO.

SCALE:1:10

SHEET 1 OF 1




PROGRAM NoO:-

DO NOT SCALE - IF IN DOUBT ASK 1ST ANGLE PROJECTION DIMNS IN MM
' PART NUMBER DESCRIPTION Qry

@ ] ECTMP-4-29 REAR FLAP ]
2 C180118 OPERATING CABLE ]

3 91251 STARLOCK WASHER ]

4 EC35-4-21 HINGE PIN ]

5 90802 M8 FLAT WASHER 6

6 90803 M8 SPRING WASHER 2

7 90825 M8 HEX HD BOLT 2

8 90830BH BUTTON HD BOLT 4

9 90801 M8 NYLOC NUT 4

° 10 916028 M16 FLAT WASHER 6
R 91601 NYLOC NUT 2

12 91601-P M16 PLAIN NUT 2

13 EC35-4-43 OPERATING LEVER 2

14 FC35-4-44 DETENT GUARD ]

15 91002 M10 B WASHER 2

16 91001 M10 NYLOC NUT ]

17 910170 HEX HD BOLT ]

18 91290STUD M12 ALLTHREAD 2

19 91202-R M12 LARGE WASHER 2

20 91202 FLAT WASHER 2

21 91201-P MT2PLAIN NUT 4

29 EC35-4-40 SAFETY BAR ]

23 | CMI170-4-17A PIVOT BKT ASSY ]

24 EC35-4-42 OPERATING ROD ]

25 | CMI70-4-79 SIDE PLATE 2

26 C170410 OIL-LITE BUSH 2

TOLERANCES: FINISH: © NAME  SIGNATURE PATE sreak siare |OLERANCES

LINEAR: 0.025mm  DRAwN BGG 14/6/11  EDGES

ANGULAR: 0.25° MACHINED PARTS - +/-0.025mm

CHK'D
appvdD BGG FABRICATED PARTS - +/- 1.0 mm
MATERIAL: TITLE:

GreenMech wo REAR FLAP EXPLODED

The Mill Industrial Park
Kings Coughton
Alcester WEIGHT: DWG NO. AO

SCALE:1:10 SHEET 1 OF 1
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16

| [ ttem No | NoOff | Description | Part o | Materil
DO NOT SCALE - IF IN DOUBT ASK DIMENSIONS IN MILLIMETERS
ITEM NO. PART NUMBER DESCRIPTION QTY.

] EC15005-1 DISCHARGE TUBE ]

2 EC130-5-02 DISCHARGE FLAP ]

3 EC130-5-03 DISCHARGE RING ]

o 4 EC150509 MOUNTING BOSS 2
5 EC130-5-06 HANDLE WEB 2

6 EC130-5-04 CLAMP RING ]

/ EC130-5-05 DIRECTIONAL HANDLE ]

8 EC130-5-07 FLAP LEVER ]

9 91002 M10 PLAIN WASHER 3

10 91020 M10 BOLT ]

11 91003 M10 SPRING WASHER ]
12 21005-NYLON NYLON WASHER 4

13 C180104 TEE HANDLE ]

14 9227 PLASTIC HANDLE ]

15 C200613 CLAMP BOLT 2

16 M12 WASHER M12 PLAIN WASHER 2

TOLERANCE ON ALL OPEN DIMENSIONS DeBSiGgged by E(hxe;ke‘j by /Epgéoved i”xexname ?73;93/04 S{f%e
MACHINED PARTS +/-0.25mm GreenMech % TITLE DISCHARGE CHUTE EXPLODED
The Mill Industrial Park, Kihgs Coughton
— — - — + FABRICATED PARTS | +/- 1.0mm SRR SQG; PARTING = Swhggw
1 3 L | | | | | 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16
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DO NOT SCALE - IF IN DOUBT ASK 1ST ANGLE PROJECTION DIMNS IN MM PROGRAM No:-

O PART NUMBER DESCRIPTION %'TT
Y.
1 C203321 NO STRESS BOX 1 0
2 | C200908-] NO STRESS SENSOR | |
3 185-6078 HOUR METER 1
4 | ECTMP-6-100 | WIRING HARNESS
5 C202117 7 PIN TRAILER PLUG
6 C251808 SOLENOID VALVE
7 | ECTMP-6-5 | AUXILLIARY TYPE PLUG EETT D B e s ooas
ireMel:”ZeThl PL“: o EP_EE(::TRICAL SYSTEM

REV MODIFICATION DRAWN APPRD DATE Warks B49 5QG Tel 01789 400044
10 11 12 SCALE:1:5 SHEET 1 OF 1
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THIS DRAWING IS 1ST ANGLE PRDJECTIDN@AB‘

DIMENSIONS IN MILLIMETERS

ECO TMP  FROM AUGUST 2001
RED GREEN
7 PIN I NO STRESS
TRAILER PLUG 3\ § PURPLE > SOLENOID
BLACK
5
NO STRESS BUOX
TOLERANCE ON ALL OPEN DIMENSIO
MACHINED PARTS +/— 0.25mm
FABRICATED PARTS | +/— 1.0mm
Designed by |Checked kpApproved Filename Date Scale
BGG X X X BG X X X 01/08/01 1/1
GreenMech = TITLE ELECTRICAL DRG
The Mill Industrial g;ragr‘kéaéings Cougtrtomn CoitiohSheet
Issue Modifications Date Sig Chkd gtwcoenseteoq%%%rigooﬂr{ DWG.No A 1 OF 1
+
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pOo NOT SCALE — IF IN DOUBT ASK

THIS DRAWING IS IST ANGLE PRDJECTIDN@ ) Dﬁ

tCcl IMP FITTED WITH HUOUR METER
O
/ RE D GREEN PURPFLE
7 PIN /g® ' NO STRESS
TRAILER PLUG 5\ § o @ PURPLE > SOLENOID
BLACK
@8+ ©1
¢
J GREEN
HOUR METER = 6 o4
NO STRESS BUX
TOLERANCE ON ALL OPEN DIMENSIO
MACHINED PARTS +/— 0.22mm
FABRICATED PARTS | +/— 1.0mm
Designed by |Checked byApproved Filename Date Scale
BGG X X X BGG X X X 9/6/11 1/1
GreenMech ., TITLE ELECTRICAL DRG
The Mill Industrial §4Q9PR5,QEMQS Cougtrton CditiohShoot
Alcester,Warks Lo onee
[ssue Modifications Date Sig Chkd Phone 01789 400044 DWG.No A 1 OF 1

DIMENSIONS IN MILLIMETERS
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po NOT SCALE = IF IN DOUBT ASK

THIS DRAWING IS IST ANGLE PRDJECTIDN@ Dﬁ

HYDRUSTATIC ITMP FIT]

AND VERICL
+ RED
VEHICLE - S
AUXILLIARY PLUG @€ %ﬁ
T BLACK
—BLACK
D2 o1
GREEN
UR METER 5 6
N STR
Issue Modifications Date Sig Chkd

- D WIITH HUOUR ME TER
- AUXTLLIARY PLUG

GREEN PURPLE

-S> B

PURFPLE

DIMENSIONS IN MILLIMETERS

STRESS

TUOLERANCE UON ALL UOPEN DIMENSIU

MACHINED PARTS

+/— 0.22Mmm

- ABRICATED PARTS | +/— 1.0mm

Phone 01789 400044

Designed by | Checked byApproved Filename Date Scale
BGG X X X BGG X X X 9/6/11 1/1

P — — - —
GreenMechn TITLE ELECTRICAL DRG
The Mill Industrial Pork, Kings Coughton —
Alcester,Warks B49 5QG DWG.No EoitionSheet

A 1 UrF 1
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DO NOT SCALE - IF IN DOUBT ASK

1ST ANGLE PROJECTION

o ¥

¥

290

REV

MODIFICATION

DRN

DIMNS IN MM

PROGRAM NoO:-

D' PART NUMBER DESCRIPTION Qry

| ECTMP-6-1B BYPY G/BOX PLATE | 1
2 EC 150078 BYPY GEARBOX 2041 | |
3 | ECTMP-6-12 | BYPY G/BOX CLAMP | 1
4 50802 M8 FLAT WASHER 6
5 50803 M8 SPRING WASHER | 6
6 91202 FLAT WASHER 4
7 91203 SPRING WASHER 4
8 91235 HEX HEAD BOLT 4
9 90830 M8 x 30 bolt 4
10 90870 M8 x 70mm 2
R 912120 HEX HD BOLT 1
12 91201-P M12PLAIN NUT 1
13 | EC150083 BRONZE BUSH 4
14 EC1500 PTO SHAFT ]

Wit " mwosec i B s - +7- 0025

o, PR

APPRD

GreenMech o

The Mill Industrial Park

Kings Coughton
Alcester

DATE Warks B49 5QG

Tel 01789 400044  WEIGHT:

BYPY GEARBOX

DWG NO. AO

SCALE:1:10 SHEET 1 OF 1



DO NOT SCALE - IF IN DOUBT ASK

1ST ANGLE PROJECTION

REV

PROGRAM NoO:-

MODIFICATION

DRN APPRD
18

DDDDDDDD

DIMNS IN MM
' PART NUMBER DESCRIPTION Qry
| ECTMP-661 | MOTORPLATE ANDMIXING | |
2 | ECTMP-9-1001 MOTOR AND PUMP 1
3 | ECTMP-9-1002 BEARING SUPPORT ]
4 | ECTMP-9-1003 DRIVE GEAR ]
5 EC150083 BRONZE BUSH 4
6 | ECTMP-6-68 END PLATE ]
7 91040CS M10 x 40 CSK 2
3 21080 M10 x 80mm 4
? 920840 M8 x 40mm 2
10 90825 M8 HEX HD BOLT ]
1 90802 M8 FLAT WASHER 6
12 91002 M10 B WASHER 6
13 9080 M8 NYLOC NUT 3
14 9100 M10 NYLOC NUT 6
15 91201-P M12PLAIN NUT 1
16 912120 HEX HD BOLT ]
Wil " w7 won E
e MATERIAL:
sreeniech w

MACHINED PARTS - +/-0.025mm
FABRICATED PARTS - +/- 1.0 mm

TITLE:

HYDROSTATIC DRIVE

DWG NO. AO

SCALE:1:5 SHEET 1 OF 1



DO NOT SCALE - IF IN DOUBT ASK

1ST ANGLE PROJECTION

REV

MODIFICATION

DIMNS IN MM PROGRAM No:-

Def

o' PART NUMBER DESCRIPTION %'TT

1 EC 1500304 BOTTOM ROLLER Y]

2 C200207 BOTTOM ROLLER MOTOR

3 P11 SOLENOID FLOW

4 HYD 2 SHUT OFF VALVE

5 C251808 SOLENOID VALVE

6 P10 SOLENOID RETURN 1

7 C251813 HYDRAULIC VALVE 1

8 ECTMP-6-84 HYD QR COUPLING 2

9 013 BOTTOM ROLLER MOTOR TO VALVE

10 512 MOTOR TO MOTOR

R EC35-3-40 TOP ROLLER

12 EC 150004 TOP ROLLER MOTOR ]

13 P9 TOP ROLLER MOTOR TO VALVE | 1

14 P14 1/2" TRACTOR PIPE 1

15 P15 1/2" TRACTOR PIPE ]

Wit " mwosec e s - +1- 025

DRN

GreenMech o

MATERIAL: TITLE:
HYDRAULIC PIPING GEARBOX DRIVEN

The Mill Industrial Park

Kings Coughton

Alcester
APPRD  DATE Warks
19

B49 5QG Tel 01789 400044  WEIGHT:

DWG NO. AO

SCALE:1:5 SHEET 1 OF 1



DO NOT SCALE - IF IN DOUBT ASK

1ST ANGLE PROJECTION

REV

MODIFICATION

DIMNS IN MM PROGRAM No:-

Def

o' PART NUMBER DESCRIPTION %'TT

] ECTMP-6-61 MOTOR PLATE AND MIXING TANK B

2 | ECTMP-9-1004 NON RETURN VALVE

3 P2 1/2" PIPE MOTOR OUT

4 o4 112" PIPE

5 05 1/2" PIPE TRACTOR RETURN

6 06 1/2" PIPE TRACTOR FLOW 1

7 3 1/2" PIPE PUMP IN 1

8 ECTMP-6-84 HYD QR COUPLING 2

9 P13 BOTTOM ROLLER MOTOR TO VALVE | 1

10 P12 MOTOR TO MOTOR 1

1 P9 TOP ROLLER MOTOR TO VALVE | 1

12 b7 VALVE RETURN

13 P8 PUMP TO VALVE

14 C200207 BOTTOM ROLLER MOTOR

15 EC 1500304 BOTTOM ROLLER

16 EC35-3-40 TOP ROLLER 1

17 EC 150004 TOP ROLLER MOTOR 1

18 C251808 SOLENOID VALVE

19 P10 SOLENOID RETURN

20 C251813 VALVE BLOCK

21 HYD 2 SHUT OFF VALVE 1

29 P11 SOLENOID FLOW 1

23 ECTMP-9-1001 MOTOR AND PUMP 1

DRN APPRD
18

TOLERANCES:
LINEAR: 0.025mm
ANGULAR: 0.25°

GreenMech o

The Mill Industrial Park
Kings Coughton

Alcester

DATE Warks B49 5QG

NS e sove M RN TOLERANCES
MACHINED PARTS - +/-0.025mm

DDDDD BGG 13/6/11 EDGES

CCCCC

ArPvD BGG FABRICATED PARTS - +/- 1.0 mm

MATERIAL: TITLE:

. DWG NO.
Tel 01789 400044  WEIGHT:

HYDROSTATIC UNIT
HYDRAULIC PIPING- HYDROSTATIC

SCALE:1:5 SHEET 1 OF 1
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e

UIMENSIUNS IN MILLIME TERS
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THIS DRAWING IS 15T ANGLE PROJECTION
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DIMENSIONS IN MILLIMETERS
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