Bodenbearbeitungsgerat
12 m

Seriennummer:

Kelly Engineering
PO Box 100
Booleroo Centre
South.Australia 5482
Australia

Tel. +61 8 8667 2253
Fax +61 8 8667 2250




Vielen Dank, dass Sie sich fiir ein Produkt von Kelly
Engineering entschieden haben.

Wir hoffen, dass diese Anleitung fur Sie verstandlich und Ubersichtlich ist. Wenn Sie weitere
Informationen oder Ratschlage bendtigen, wenden Sie sich bitte direkt an uns.

Ersatzteile erhalten Sie bei lhrem Handler, bei Kelly Engineering Australia oder in den USA bei Hood
& Company.

Ihre Meinung interessiert uns! Wenn Sie Verbesserungsvorschlage oder Anregungen zur
Optimierung unserer Produkte haben, melden Sie sich gern bei uns.

Australien

Kelly Engineering

PO Box 100

Booleroo Centre SA 5482

Tel.: + 61 8 8667 2253

Fax: + 61 8 8667 2250

E-Mail: sales@kellyengineering.com.au
Ersatzteile: parts@kellyengineering.com.au
Website: www.kellyengineering.com.au

USA

Kelly Engineering

526 1st Street

PO Box 121

New Glarus

WI153574

USA

Tel.: 608 527 2386

Mobil: 316 304 6178

E-Mail: waynerosenbaum@kellyharrows.com
Website: www.kellyharrows.com

Ersatzteile

Hood & Company Inc.
Springfield MO

USA

Tel.: 417 865 2100

Fax:417 865 2105

E-Mail: hoodco@hoodco.com
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Gibt an, in welchem Beutel sich die Befestigungsmittel befinden

1520-03-AS1

Gibt an, in welchem Beutel sich die Hydraulikteile befinden

=

Bag 1

Box Gibt an, dass die Hydraulikteile in einer Kiste verpackt sind

=~

Gibt an, in welche Richtung die Maschine fahrt




Teil 1

Auspacken




A k n Verwenden Sie bei den Arbeiten ein geeignetes
u S p a C e Hebezeug mit mindestens 4 Tonnen Hubkraft.

Vor dem Auspacken die Ladung aufBen
auf Schaden priifen

ACHTUNG

Klappen vorsichtig 6ffnen, da sich die Ladung verschieben
kann oder die Zurrmittel reiBen kdnnen.

Die Kisten einzeln mit einem Gabelstapler aus dem

begehbaren Bereich des Containers holen. Jede Kiste wiegt
etwa 1200 kg.

+ Vor der Entnahme jeweils die Haltebander prifen!

« Die Ketten mit Schakeln am Transportrahmen anschlagen
und die Rahmenteile mit einem geeigneten Hebezeug (z. B.
Gabelstapler oder Schlepper) aus dem Container holen.
Einen Gabelstapler seitlich vor den Container stellen und
die Packstiicke von der vorderen Containerkante heben.
Nicht unter dem Eisen-Winkelrahmen, sondern nur unter
dem Mittelrahmen anheben. Jedes Packstiick wiegt etwa
3200 kg.




ACHTUNG

Vor dem Durchtrennen der Haltebander den Rahmen mit
Schlingen oder Ketten entlasten, damit die Packstiicke
nicht abrutschen oder zu Boden

fallen und Verletzungen verursachen.

ACHTUNG

Beim Durchtrennen der Haltebander einen Augen- und
Handschutz tragen. Beim Durchtrennen der Haltebander
entstehen scharfe Kanten, die eine Verletzungsgefahr
darstellen.

ACHTUNG

Damit die Bauteile nicht zu Boden fallen oder sich
verschieben, miissen sie vor dem Durchtrennen der
Haltebander einzeln mit Schlingen oder Ketten gesichert
werden. Haltebander erst dann durchtrennen, wenn das
zu hebende Einzelteil komplett gesichert ist!

« Kisten einzeln mit einem Gabelstapler aus dem hinteren
Containerbereich holen. Jede Kiste wiegt etwa 1200 kg.

- Die Haltebander durchtrennen, mit denen die
Packstlicke und Einzelteile gesichert sind, und im
Montagebereich absetzen.

« Nachdem alle Teile identifiziert wurden, ist die Maschine
bereit flir den Zusammenbau.

« DieTeile pro Maschine nach Seriennummer bzw.
Beschreibung identifizieren und entsprechend
gruppieren. Die Teilekiste 6ffnen und prifen, ob alle in
der Stlickliste aufgefiihrten Teile geliefert wurden.

« Zunachst die Montageanleitung lesen!



Teil 2

Maschine zusammenbauen





































































































































































































































































































































































































































Teil 3

Ketten montieren




























Teil 4

Schaubilder und technische
Daten




Drehlager montieren

Fixed housing end of swivel
should always face forward

Rotating seal end of swivel

should always face rearward

Mounting like this prevents
dirt getting forced into the
seals of the swivel increasing
longevity of the swivel

For Example
Swivels attached to the
leading ends of the chains
should have the rotating seal
end attached to the chain
like shown

Swivels attached to the
trailing ends of the chains
should have the fixed
housing end attached to the

157

chain like shown




Technische Daten

Arbeitsgeschwindigkeit

Arbeitsgeschwindigkeit bei Normalbedingungen

Kettentyp Geschwindigkeit
Rollstriegelkette 10...16 km/h
Scheibenkette 10...12 km/h
Transportgeschwindigkeit 25 km/h

Technische Daten Kettenegge

Modell 12m
Arbeitsbreite 12,20 m
Transportbreite 3m
Transporthohe 4m
Transportlange 14,60 m

Anzugsmomente
Schraubenart Radmutter Biigelschraube Schraube KI. 8.8 Slc(?r:\gl;e
Schraubengrofle M18 M20  1/2" 9/16" M10 M12 | M16  M10 | M12  M16 | M20 | M24 | M20 A M24
Ftlb (US) 2551265 90 | 100 | 22 | 36 | 55 | 32 | 48 | 140 | 190 | 270 | 300 | 350
Nm 345 1360 | 125 | 140 | 30 | 50 | 75 | 44 | 65 | 190 | 260 | 370 | 406 | 475

[1] Bei der Montage von Radern an der Nabe miissen die Radmuttern mit dem vorgeschriebenen Anzugsmoment
festgezogen werden. Die erste Radmutter aufsetzen und festziehen, anschlieBend im Uhrzeigersinn alle weiteren
Radmuttern auf dieselbe Weise montieren. Im Nachgang priifen, ob alle Muttern fest sitzen. Die Radmuttern nicht
mit einem Schlagschrauber festziehen. Das Anzugsmoment flir Radmuttern verschiedener GroRBe ist der Tabelle
+Anzugsmomente” zu entnehmen.

Die angegebenen Werte beziehen sich auf ungefettete Gewinde und Oberflachen. Es darf jedoch eine geringe Menge
Korrosionsschutzol auf das Gewinde aufgetragen werden.




Scheibenkettenlangen

Modell Lange CL2 CL1 W36 R300 SD49 Rolistriegelkette

Fir die Scheibenkette
CL2 wird auch die
Scheibenkette CL1

bendotigt.
12 m | Vorn rechts 733 m CL2-32 45 44 59 59 81
CL1-2
Vorn links 732 m CL2-32 45 44 59 59 81
CL1-2
Hinten rechts 9,20 m CL2-31 56 56 74 74 102
CL1-15
Hinten links 7,13 m CL2-32 44 43 57 87 79
CL1-2
Vorderes CL2-10 17 17 22 22 31
Mittelaggregat CL1-3
Hinteres CL2-12 17 17 22 22 31

Mittelaggregat CL1-2




Teil 5
Checkliste fur die
Auslieferungsinspektion




Name Datum Ort

Pre-delivery check list

Checked

Check tyre pressure (As per manual)

Check wheel nuts are tight

Hydraulic rams & hoses are sound

Grease caster wheel kingpin bearing

All bolts and nuts are tightened to the correct torque values

All safety decals are on the machine in the correct locations as per the
operator’s manual

Check the chain tension as per the operator’s manual

Assembly and operating manuals are in the manual canister

Brake disc tension spring is tensioned for road transport (50-63mm)

Roll pins are installed in the CL Discs (CL2 & CL1)

Chains are resting correctly in their transport supports (chain carries)

Machine is registered

Accumulator charged to 70bar with Argon (6m Only)

Europe Only

Check air brake hoses are sound with no leaks

Check air brake relay valve is correctly set for the load

Unterschrift
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