11. MASKINER

11:1 ALLMANT

For att klara av de hoga krav man har rétt
att stalla pa dagens banskétsel kravs
moderna och effektiva maskiner. Driftsa-
kerhet och hdg kvalitet liksom nérhet till
service och reservdelar &r avgorande fak-
torer vid maskinvalet. Dessutom krévs
det att de &r forarvanliga och lattskotta.

De flesta av de maskiner vi anvander
pa vara banor har oftast USA eller Stor-
britannien som ursprungsland. Manga
av maskinerna finns pa kommunernas
park- och fritidsavdelningar och hos
fastighetsbolag. Inom golfbaneskotseln
finns det specialmaskiner, som endast
anvands inom detta omrade. Dessa
maskiner ar forhallandevis dyra bero-
ende pa de relativt sma tillverkningsserier
det hédr handlar om.

Att halla en modern maskinpark i
bésta mojliga skick staller stora krav pa
den fér maskinerna ansvarige personen.
| allt storre utstrackning anstalls pa
klubbarna utbildade mekaniker for att
ansvara for maskinparken. Se tabell i
kapitel 18 angaende CE-mérkning och
myndigheternas krav pa maskiner.

11:2 MASKINVAL

Vid valet av maskiner bor hdnsyn tagas
till en rad faktorer, som tillsammans
utgor anledningen till att man valde just

den maskinen framfor den andra.
Utover nedanstaende punkter forbises
ofta dnskemalen hos den blivande fora-
ren/anvandaren. Blir dennes 6nskan om
en speciell maskin uppfyllda, sager erfa-
renheten att maskinen skots béttre och
varar langre. Detta paverkar i langden
maskinens totalkostnad positivt och gag-
nar alla.

Hansyn att beakta vid maskinvalet:

1. Behov

2. Anvandningsomrade
3. Konstruktion

4. Ekonomi

5. Service och reservdelar
6. Arbetsmiljon

7. Lagstiftning

1. Behovet

* Fyller maskinen de specifika behoven?

* Vilka ytor skall maskinen i forsta hand
anvandas pa?

2. Anvandningsomradet

« Ar maskinstorleken anpassad till
radande forhallanden?

» Kan maskinen anvéandas pa andra
omraden &n de tankta?

3. Konstruktionen

» Medger konstruktionen att den
anvands pa de tankta omradena?

» Har maskinen rétt dacksutrustning?
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» Har maskinen godtagbar transport-
hastighet?

« Ar motorstyrkan tillrécklig?

« Ar arbetsbredden den ratta?

4. Ekonomin

* Inkopspris

* Driftskostnader (brénsle, reservdelar,
service, ranta, avskrivningar)

» Andrahandsvarde

5. Service och reservdelar

e Ndrheten

» Tillgangen

« Finns komponenter av samma slag pa
andra maskiner?
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» Kan underhallet skotas av egen
personal?
 Ar maskinen servicevanlig?

6. Arbetsmiljon

« Infrias kraven pa bullernivan?

« Ar maskinen arvvibrerad?

« Har maskinen godtagbar foérarkomfort?

7. Lagstiftningen

« Ar maskinen anpassad till gallande
lagstiftning?

« Ar arbetarskyddskraven tillgodosedda?

* Finns de skyddsanordningar som
foreskrivs?
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11:2:1 TEORETISKT MASKINBEHOV
FOR 18-HALS ANLAGGNINGAR AV
OLIKA BANTYPER

Enkel bana 1.370.000:- (1999)
Maskinparken bestar till storsta delen av
begagnade maskiner. Nagra maskiner,
som anvands mycket och dar kvali-
tetskraven pa utfort arbete &r hogt, ar
dock nya (ex greenklipparen). Négra
arbeten, dar investeringskostnaden for
maskinen ar orimligt hog, utférs pa
entreprenad.

Mojligheten att reparera maskinerna
ar oftast begransade varfor investeringar i
verkstads- inventarier ar mycket lag.

Klippare:

Greenklippare ny

Greenklippare, begagnad med vertikal-
skérare

Foregreenklippare, begagnad
Fairwayklippare, begagnad
Semiruffklippare, begagnad
Ruffklippare, begagnad

Traktor:
Traktor (c:a 50 hk) med lastare och grés-
déck
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Ovriga :

Truck eller greentraktor, begagnad
Godselspridare, storre modell begagnad
Godselspridare, 2 st mindre handspridare
Sprututrustning, begagnad

Dressare, begagnad

Dressnat

Stickluftare

Bunkerkratta, begagnad

Traktorvagn, 3 ton

Flakmoped

Grésrojare

Handgrasklippare

Div. handredskap och verktyg

Normalbana: 2.745.000:- (1999)
Maskinparken bestar i detta fallet av en
blandning av nya och béattre begagnade
maskiner och det galler framst klipparna.
Bland de 6vriga maskinerna kan noteras
att man satsar pa nagon form av sam-
dgande av de dyrare maskinerna med
begrénsad anvandningstid t ex djupluf-
tare och hjalpsamakiner. Viktigt for
denna bantyp dr att det mesta av repara-
tionerna gors i den egna verkstaden och
da blir genast investeringskostnaden for
verkstadsinventarier storre.
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I gengald minskas behovet av externa
verkstader och de arliga 6versynerna
gors under vintertid.

Klippare:

Greenklippare, ny

Greenklippare, battre begagnad
Foregreenklippare, ny
Fairwayklippare, béttre begagnad
Semiruffklippare (begagnad fairway-
Klippare)

Ruffklippare ny (rotordéck)

Traktorer:

Traktor (c:a 50 hk) med lastare och grés-
dack

Greentraktor typ Carrarro, ny

Ovriga:

Truck eller greentraktor

Godselspridare, storre modell, begagnad
Godselspridare, 2 st mindre handspridare
Sprututrustning, battre begagnad
Dressare

Dressnat

Djupluftare

Stickluftare

Bunkerkratta

Hjalpsamaskin, samagd

Traktorvagn 3 ton

Torvskérare

Transportfordon, typ elbil

Pickup

Grésrojare, motorsag m m.
Verkstadsinventarier

Hogkvalitetsbana 4.081.250:- (1999)
Maskinparken bestar av flera nya maski-
ner samtidigt som antalet specialmaski-
ner &r storre. Avskrivningstiden dr i regel
néagot kortare dn hos de évriga banty-
perna. Man satsar pa kvalitet och driftsa-
kerhet. Verkstaden &r vélutrustad och en
sarskild mekaniker svarar for att maski-
nerna alltid &r i basta kondition.

Klippare:
Greenklippare, 2st nya

Singelgreenklippare 3 st
Foregreenklippare/teeklippare
Fairwayklippare 2 st typ lattvikt
Semiruffklippare

Ruffklippare, rotor

Traktorer:

Traktor (c:a 50 hk) med lastare och grés-
dack

Greentraktor, typ Carrarro

Ovriga:

Truck — redskapsbérare
Godselspridare, storre
Godselspridare, 2 st mindre handspridare
Sprututrustning, ny
Dressare

Dressnét

Djupluftare

Stickluftare

Ytstickluftare
Bunkerkratta
Hjélpsamaskin
Traktorvagn med hogtipp
Torvskérare

Elbilar 2 st

Pickup

Grasrojare, motorsag
Lovblasare
Verkstadsinventarier

OBS! Ovanstaende priser ar framtagna
med hjélp av greenkeepers och maskin-
leverantOrer och avser sdésongen 98/99.

11:2:2 ANVANDNINGSOMRADE
Klipparna indelas i olika grupper alltef-
ter deras arbetssatt;

1. Cylinderklippare

2. Rotorklippare

3. Slagklippare eller slaghackar

Cylinderlippare

Anvénds pa ytor dar man stéller stora
krav pa klippkvaliteten. De arbetar med
en knivcylinder som mot en underkniv
klipper av grasstraet. Snittytan blir jamn
och laker relativt snabbt igen.
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Klippkvalitén &r ocksa beroende av anta-
let knivar som finns pa cylindern och hur
fort den roterar. Framkorningshastigheten
har ocksa stor betydelse for kvaliteten.

Ytorna som man véljer cylinderklip-
pare till, &r i forsta hand greener, fore-
greener, utslag, fairways och delvis
semiruffar.

Pa greenerna anvands klippare med
tre klippaggregat. Dessa har i regel 12-
bladiga cylindrar, som vid normal fram-
korningsfart ger ca 160-180 Klipp per
meter.

Pa utslag och foregreener anvands tri-
plexklippare. Manga klubbar "degrade-
rar” sin greenklippare till foregreen- och
teeklippare. Man monterar da cylindrar
med farre antal knivar pa klippaggrega-
ten. Dessa ger ungefér 90-110 Klipp per
meter. Pa dessa ytor ar kraven pa kvalitet
néagot lagre.

Fairways klipps med fem eller sju
enheters klippare. Cylindrarna har oftast
8-10 knivblad, men klipphastigheten ar
betydligt storre och detta gor att det
endast blir 60—80 Klipp per meter. Man
upplever trots detta inte fairways som
daligt klippta och det beror framst pa
den betydligt hogre klipphojden jamfort
med greenerna.

Semiruffarna klipps pa en del klubbar
dven med cylinderklippare. Man anvéan-
der samma typ av klippare som en fair-
wayklippare och 6kar bara klipphdjden.

Rotorklippare

Arbetar med en med hdg hastighet rote-
rande knivar, som slar av grasstraet.
Snittytan blir "trasig” och ojamn.
Dagarna efter klippningen far grasytan
en nagot graaktig nyans pa grund av
snittytans utseende.

Semiruffar, ruffar, kanter och slanter
ar omraden som lampar sig for denna
typ av klippare. De har oftast stor kapa-
citet och dr i de flesta fall ganska ok&nsliga
for mindre stenar i motsats till cylinder-
Klippare.

Slagklippare och slaghacka
Arbetar med en snabbt roterande axel
med darpa fasta slagor. De ar i forhal-
lande till axeln rorliga. Snittet blir dven
har mycket "trasigt” och ojamnt. Klippet
lagger sig ovanpa graset och kan ge tra-
kigt intryck om gréset ar kraftigt.

Denna typ av klippare anvénds framst
i ruffar. Fordelen med slaghack &r att
klippet kan blasas upp i en bakomva-
rande vagn. Anvands med fordel nar
man vill bortfora klippet for att t.ex. glesa
ut ruffarna. I likhet med féregaende rela-
tivt okénslig for smasten.

Luftar

De olika typerna ar;
1. Ytstickluftare

2. Djupstickluftare
3. Halpipluftare

4. ”Verti-drain”

Ytstickluftare
Bestar av en axel eller cylinder med
pamonterade trekantiga knivar, som
arbetar ned till ett djup pa 5-7 cm. Den
anvandes pa green- och teeytor. Resulta-
tet blir en luftning av ytskiktet samtidigt
som underjordiska utlpare (rhizomer)
skdrs av och detta medverkar till 6kad
skottbildning. Greenytan blir penetrerad
och ytdraneringen forbattras markbart.
Ett annat komplement till ytstickluft-
ning ar ”Spikers”. Det &r aggregat som
har sma knivar, dessa aggregat passar till
en greenklippare. Denna luftningstyp,
anvands oftast till greenerna, gar att
anvanda sig av ofta da det knappt blir
nagon averkan pa greenytan

Djupstickluftare

Konstruktionen i stort som ovanstaende,
men betydligt kraftigare. Den arbetar
ned till ett djup pa 20-25 cm. Knivarna
kan antingen vara trekantiga eller lang-
smala. Vilken typ man valjer dr beroende
av greenuppbyggnaden.
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De langsmala knivarna gér sma 6pp-
ningar pa greenytan samtidigt som kniv-
spetsen gor en cirkelrdrelse nere i green-
materialet.

Den trekantiga kniven gor en storre
Oppning i ytan och mindre nere i greenen.

Halpipluftare

Den arbetar ned till ett djup pa ca 10
cm. Med halpipor stansar den greenytan
och tar upp greenmaterialet, som sedan
kan samlas upp. Den kan forses med olika
grova pipor allt efter behov och tid-
punkt. Pa senare tid finns dven smala
tenar till maskinen. Dessa tenar sticker
ner i ytan och lamnar ett hal utan att ta
upp material.

En annan variant pa halpipluftare ar
en maskin, som med en vattenstrale
under hogt tryck, penetrerar greenytan
och "spranger” sonder materialet under
ytan. Enligt amerikanska tester har gott
resultat uppnatts. I Sverige har den funnits
endast en kort tid och nagon utvardering
har ej varit mojlig.

”Verti-Drain”

Detta &r en djupstickluftare. Dess kon-
struktion och arbetssatt motiverar en
egen rubrik.

Den arbetar med tenar eller med hal-
pipor av olika dimensioner ned till ett
djup pa 25-30 cm. Man kan stalla in
den sa att den samtidigt med stickluft-
ningen bénder i likhet med en grep.
Denna maskin anvandes pa sarskilt kom-

Fairway
Stick!.

primerade ytor — pa eller utanfor green.
Maskinen monteras pa traktorns tre-
punktslyft. De storsta modellerna ar
dock bogserade.

Dressare

Typ 1:

Arbetar med en vals, som matar ut dress-
materialet. Vissa maskiner klarar dven
fuktigt dressmaterial. Torrt eller ndstan
torrt material ger basta resultatet. Finns i
storlekar mellan 0,6-1,6 meters arbets-
bredd, bade bogserade och burna.

Typ 2:

Arbetar med ett pendlande, trattformat
ror. Dressgodset kastas mellan 3—6
meter. Torrt material &r ett maste!
Monteras oftast pa trepunktslyften.

Typ 3:

Arbetar med en med vingar férsedd tall-
rik eller tallrikar, som kastar ut dressgod-
set. Mindre kénsligt for fuktigt material.
Finns oftast som stora traktordragna
dressare (3-5 ton).

GoOdselspridare

Endast tva typer av godselspridare har
medtagits, detta med anledning av att
dessa tva representerar huvuddelen av de
spridare som finns pa klubbarna. Over-
gangen till flytande godselmedel har
gjort att sprutorna svarar for en allt storre
del av godselspridarna.
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Typ 1:

Centrifugalspridare: Arbetar med en
med vingar forsedd roterande tallrik,
som kastar ut godselmedlet. Vissa kon-
struktioner har tvd mot varandra rote-
rande tallrikar.

Denna typ av spridare finns i olika
storlekar, allt fran mindre handdrivna till
stora trepunktsupphangda eller bogse-
rade varianter. Spridningsbilden varierar
starkt mellan de olika mérkena. Sprid-
ningsbredden varierar ocksa, men torde
ligga mellan 10-14 meter.

De olika godselmedlens kornstorlek
paverkar starkt bade spridningsbilden
och spridningsbredden.

Typ 2:

Pendelspridare: Arbetar med ett konfor-
mat pendlande ror, som kastar ut god-
seln. Denna typ anvands pa en hel del
Klubbar &ven som dressare. Spridnings-
bredden ar 12-16 meter, beroende pa
vilket godselmedel som anvénds. Sprid-
ningsbilden varierar mellan de olika mar-
kena.

11:2:3 KONSTRUKTION/KVALITET
Konstruktionen har stor betydelse for
maskinens formaga att klara av de upp-
gifter man har planerat for den. Hér skall
man ta hansyn till dacksutrustning,
motorstyrka i forhallande till maskinens
storlek, transport/arbetshastighet, stabi-
litet for eventuell pabyggnad eller red-
skapstillsatser.

Vidare skall man ta hansyn till stan-
dard pa maskinen. Finns det komponen-
ter pa maskinen som ar mycket speciella
och kan forvéntas bli fort slitna och svara
att ersatta? Ar maskinen konstruerad for
att klara de moment som den dr tankt att
anvéndas till?

Detta kan oftast endast testas fram
antingen med en demonstration eller
genom att den provas hos nagon som har
en liknande maskin och liknande ban-
forhallanden.

Greenvaltar

Under senare ar har greenvaltar borjat
saluforas. Véltarna &r forsedda med slata
rullar av varierande storlek beroende pa
vilken maskin det ar fraga om. Valtarna
kan vara antingen sjalvgaende eller kopp-
las till en traktor eller truck eller sattas pa
greenklipparen (aggregaten tas bort och
man satter dit valtar i stéllet)

Genom att valta greenytan kan man
Oka dess snabbhet. Véltning &r inte att
rekommendera i dagligt bruk. Atgarden ar
befogad infor en storre tavling for att upp-
na den 6nskade jamn- och snabbheten.

Véltningen kan ersétta en klippning
mellan tva ronder vid en tavling. Valt-
ning bor inte ersatta en Klippning i den
dagliga skotseln.

11:2:4 SERVICE: BEHOV/TILLGANG
En fortsattning pa avdelningen kon-
struktion/kvalitet, &r givetvis behovet av
service.

Vilka serviceintervaller har maskinen
och kan man utféra dem sjélv eller skall
maskinen till serviceverkstad och i sa fall
hur nara ligger den?

Vid beaktande av servicebehovet &r
det viktigt att tillse att de olika fabrika-
ten &r representerade inom rimligt
avstand. Ibland kan battre servicegrad
uppvdga svagare konstruktion eller kapa-
citet. Givetvis spelar &ven egna verkstads-
mojligheter och egen reparationskunnig
personal in i denna beddmning.

Ofta &r det inte reservdelarna som
kostar mest, utan det stillestind man kan
drabbas av nar en maskin gar sonder.
Beténk att ett haveri strax fore en viktig
tavling kan orsaka mycket stor irritation
och innebdra stora kostnader for att 16sa
problemet.

Om man véljer maskiner av samma
marke kan man undvika manga besvarliga
situationer vid sonderkdrningar. Det kan
exempelvis vara val motiverat att behalla
en gammal maskin som reservmaskin vid
nyanskaffning.
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Reservdelslager

For att undvika onddiga stillestand pa
maskinerna, rekommenderas ett reserv-
delslager.

Detta skall innehalla de reservdelar
och slitdelar som oftast behdvs. Med
hansyn till kostnaden for ett sadant lager
bor man gora en noggrann inventering
av behovet.

Lagret bor omfatta hydraulslangar,
remmar, lager, bussningar, underknivar,
kedjelas, sakringspinnar, bult, mutter,
brickor m.m. Sa snart nagot tagits fran lag-
ret bor det ersittas sa snart det &r mojligt.

Vissa generalagenter erbjuder extra
rabatter om man bestaller arsbehovet av
reservdelar pa hosten for leverans till
varen. Man kan med lite planering tjana
en hel del pa ett sddant erbjudande.

11:2:5 ARBETSMILJO
ARBETARSKYDD

Arbetsmiljon paverkar totalresultatet i
allra hogsta grad. Med en god arbetsmiljo
fungerar manniskan battre och far dér-
med utrattat bade mer arbete och med
storre sakerhet och effektivitet.

Det ar helt naturligt att man skall félja
de lagar och férordningar som galler for
arbetsskydd och de far aldrig asidosattas.
Finns det ett skydd monterat sa finns det
ocksa ett motiv for detta. Det far saledes
inte avlagsnas.

Ar man tveksam om en maskin ar
godké&nd kan man kontakta Yrkesinspek-
tionen pa orten. De kan upplysa och
hjalpa till med att fa fram uppgifter om
detta. Det &r fOr Ovrigt leverantorens
skyldighet att se till att maskinen levere-
ras i godkant skick.

11:2:6 INKOPSPRIS/
DRIFTSKOSTNADER
Vid val av maskiner kommer man ofta
till att inkOpspriset ar det viktigaste. Pa
denna punkt skall klart understrykas att
inkOpspriset har stor betydelse men an
storre betydelse har den timkostnad som
man far fram genom att gora en kalkyl
pa maskinkostnaderna.

Kalkylen far man fram med féljande
faktorer utslaget per arbetstimme:

RYGONT AR ETT ...

A VKTINSTALLNING

B LANGDINSTALLNING

C RYGGSTOPSINSTALLNING
P ARMSTODSINSTALLNING

E SVANKSTODSINSTALLNING
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« InkOpspris uppdelat pa avskrivning
och rénta

* Driftskostnader

« Beraknad service och underhall

Vidare bér man vid maskinvalet ta stor
hansyn till ndmnda faktorer i kalkylen sa
att inte inkdpspriset blir helt avgorande
och man glémmer bort de dvriga viktiga
faktorerna.

11:2:7 CE-MARKNING

Genom EES-avtalet 1993 skall samma
produktsakerhetsregler galla inom hela
EES-omradet.

Arbetarskyddsstyrelsens kungdrelse
AFS 1993:10 har dndrats genom AFS
1994:48 och denna kungorelse &r en
overforing av EG:s maskindirektiv till
svenska bestdmmelser.

Andra lander inom EES har ocksa
implementerat (6verfort) maskindirekti-
ven till nationella bestdmmelser.

Detta innebdr att samtliga maskiner
som tillverkas inom, eller importeras till
EU och EFTA skall sedan den 1 jan
1995 vara CE-mérkta! Dock ar CE-
madrket i sig &r ingen garanti for att
maskinen uppfyller maskindirektiven
utan detta maste kompletteras med en
forsdkran om att maskinen overens-
stdimmer med dessa. Dessutom skall det
finnas en tillverkarskylt pa maskinen och
en bruksanvisning pa svenska.

Vem forsékrar, deklarerar

och utfor CE-markning?

Kraven pa forsakran om dverensstam-

melse géller for varje individuell maskin

eller sékerhetskomponent. Foreskriften

anger att dessa atgarder skall ha vidtagits

av:

— tillverkaren

— den som representerar honom inom
EES

— nagon annan som slapper ut maski-
nen inom EES eller

— Nagon annan som satter samman
maskinen eller delar av maskiner av

olika ursprung eller tillverkar maski-
nen for eget bruk.
Om den ursprunglige tillverkaren inte
uppfyllt sina skyldigheter faller det pa
"nasta led” att ansvara for att det blir gjort!

Man réknas som tillverkare ( med ovan-

staende skyldigheter) om man:

— tillverkar en maskin for eget bruk

— importerar en maskin for eget bruk
fran ett land utanfor EES

Vid modernisering av aldre maskiner
maste man gora och dokumentera en
sakerhetsanalys. Den far sedan bedomas
fran fall till fall nér en ny forsakran om
dverensstammelse behodver goras.

Forsakran om overensstammelse
Tillverkaren eller den som representerar
honom inom EES skall ta fram och
underteckna en forsékran om 6verens-
stdmmelse for varje specifikt exemplar av
maskin som levereras.

Denna forsakran:

— dr en forsdkran att maskinen uppfyller
alla grundldggande halso- och saker-
hetskraven som géller for maskinen,

— ger tillverkaren ratt att anbringa CE-
market pa maskinen och

— &r en garanti att en omfattande doku-
mentation finns tillganglig hos tillver-
karen i handelse av kontroll.

Hur ser en férsdkran ut?

Den skall innehaélla féljande uppgifter:
— Namn och adress till tillverkaren eller
den som representerar honom inom

EES.

— Beskrivning av maskinen (marke, typ,
serienr osv.)

— Om det &r en sakerhetskomponent,
den sdkerhetsfunktion som den skall
fullgora.

— | férkommande fall anmalt organs
namn och adress samt nummer pa
intyg om typkontroll.
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— Dit dokumentation skickas.

— Som har utfort en verifikation.

— | forkommande fall, referens till har-
moniserande standarder.

— De nationella tekniska standarder och
specifikationer som tilldmpas.

— Identifikation av person som har full-
makt att skriva under for tillverkaren
eller for den som representerar honom.

Vem kontrollerar att man

féljer dessa regler?

Enligt EES-avtalet har staterna skyldig-

het att verka for att kraven foljs. Maskin
skall inte slappas ut pa marknaden eller

tas i bruk om de inte uppfyller maskin-

kungdrelsen och andra relevanta direkt-
kivbaserade foreskrifter.

Arbetarskyddsstyrelsen ar ansvarig for
att maskindirektivets implementering i
Sverige och skall genom marknadskon-
troll forvissa sig om att reglerna ar upp-
fyllda.

En del maskiner och sakerhetskompo-
nenter har beddmts kunna medfora sar-
skilda risker vid anvandningen. FOr dessa
finns krav pa typkontroll. Sadan typkon-
troll skall géras genom sarskilt utsedda
anmalda organ. Varje land utser och
ansvarar for dessa anmélda organ.

| Sverige har SWEDAC uppdraget att
i samarbete med expertmyndigheter
bevaka verksamheten hos de som utsett
som anmalda organ i Sverige. Arbetar-
skyddsstyrelsen &r samordnande myndig-
het for den svenska Gverféringen av
maskindirektivet och medverkar i kon-
trollen av de anmalda organen. Dessa kan
bara gora typkontroll av maskiner som
finns upptagna i AFS 1994:48 bilaga 4.

11:3 REPARATION
OCH UNDERHALL

Det &r viktigt att maskiner repareras allt-
eftersom de gar sonder. Vidare ar det vik-
tigt att nar sdsongen borjar skall hela

maskinparken vara genomgangen och
val fungerande.

Betraffande underhallet bér man folja
de skotselinstruktioner som medfoljer
maskinen. For att kunna félja upp varje
maskin ar det [&mpligt att man lagger
upp ett "skotselkort” for var och en. Pa
detta kort for man sedan in varje atgard
som vidtages pa maskinen. Med datum.

Det kan t.ex. vara branslepafylinad, byte
av oljefilter och tandstift, reparationer etc.

Underhallsrutinerna bor specificera
vilka atgarder som gors dagligen (exem-
pelvis avtvattning av maskinerna, pafyll-
ning av bransle, smorjning, kontroll av
instéllda klipphojder etc.), vad som gors
veckovis (exempelvis spdnna remmar,
byte av filter, kontroll av hydraulslangar
etc. samt vad som gors med annan tids-
regelbundenhet.

Det ar [ampligt att man har ett eget
reservdelslager av de delar som oftast fal-
lerar. Det kan exempelvis vara remmar,
tandstift, kullager, packningar, slangar
etc. Harigenom undviker man oftast att
maskiner blir staende darfor att man
maste avvakta leverans av reservdel fran
maskinleverantoren.

11:4 ANVISNING FOR_
JUSTERING OCH ANVANDNING
AV KNIVCYLINDERKLIPPARE

Cylinderklippare

Utan skarpa knivar far man daligt klipp-
resultat. Ingaende kannedom om Klipp-
utrustningen &r av stor vikt fér god grés-
vard. Uppstéllningen nedan tjanar som
vagledning vid justering och anvandning
av cylinderklippare.

11:4:1 TERMINOLOGI
Vagformighet
| ytterst fa grasomraden ar den under-

liggande markytan helt jamn. Dessa ore-
gelbundenheter i ytan som i vissa fall kan
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Fflektiv Klipphdjd

R .
Knivar

A= Binkinstalining
B=Effextiv Klipphojd

vara avsiktliga, i vissa fall inte, kallas
markytans vagformighet.

Avskalning (skalpering)

Resultatet av alltfor "nargangen” kontakt
mellan klipparens knivar och vegeta-
tionsskiktet. Rotorklippare, som klipper
ett brett omrade den yta som sveps av
kniven), kan Iatt orsaka avskalning i alla
riktningar. Cylinderklippare Klipper i rak
linje och risken for avskalning ar stor
endast i de fall da den Klippta grasytan ar
hogre &n den dar hjulen gar.

Klippfrekvens (klippavstand)
Klippfrekvens, i mm, dr den stracka som
en cylinderklippare tillryggalagger pa
markytan mellan varje gang en cylinder-
kniv har kontakt med underkniven.

Korrugering

Korrugering kan uppsta vid klippning
med cylinderklippare och &r det "tvatt-
bradesmonster” som orsakas av de indi-
viduella cylinderknivarna. Férhallandet
uppkommer vanligen inte om klipphdjd
och klippfrekvens ar ungefar lika.

”Bobbing”

Vagliknande utseende som &r ett resultat
av att maskinen kors dver eroderade eller
daligt preparerade grésytor. Situationen
forvérras av upprepad klippning i samma
riktning.

"Filt” (thatch/matta)

Det tatt ssmmansnérjda lager av vdxande
och torrt gras som samlas mellan det rakt
uppvéxande gréaset och markytan.

Klipphojd

A. Bénkinstéllning — cylinderklippare.
Den hojd vid vilken underkniven
stélls in Gver en plan yta.

B. Bénkinstéllning — rotorklippare. Den
hojd vid vilken rotorkniven stalls in
over en plan yta.

C. Effektiv klipphojd — rotor- eller cylin-
derklippare. Den hojd 6ver markytan
vid vilken gréset klipps. Markytans
fasthet, filtlagrets tjocklek, klipparens
vikt och marktrycket paverkar hur
langt klipparen sjunker ner. Bankin-
stallningen blir darfor alltid en annan
an den verkliga klipphdjden.

11-MASKINER 11



Ojamnt slitage eller "raffling”
"Ré&ffling” &r det uttryck som anvands
for att beskriva de ojamnheter eller "vag-
bildningar” som kan uppsta pa under-
kniv och knivcylinder. Den vanligaste
orsaken till ojamnt slitage av underkniv
och knivcylinder ar alltfor hard ansatt-
ning. Ojamnt knivslitage resulterar i
délig klippkvalitet med kvarlamnade
remsor av oklippt grés. En réafflad klip-
pare kan atgardas endast genom slipning.

11:4:2 NYCKELFAKTORER
Cylinderklippare anvénds dar valansade
grasmattor ofta kortklipps. En cylinder-
Klippare ar ett precisionsverktyg. Den
bor darfor handhas och justeras med
detta i atanke.

Cylinderklipparen klipper gréset som
en sax ndr den rorliga, spiralformade kni-
ven passerar dver den fasta underkniven.
Klippningen kraver att underkniven och
cylinderknivarna &r vassa och rétt install-
da i forhallande till varandra. Den vikti-
gaste enskilda faktorn vid effektiv
gréasklippning med cylinderklippare &r
att knivarna halls vélslipade, vilket till
stor del beror pa den dagliga varden och
anvandningen. Maskinleverantorerna
tillhandahaller anvisningar for slipning
av cylinder- och rotorklippare.

11:4:3 FORARENS BETYDELSE
Foraren spelar en avgorande roll for
klippningens kvalitet, stillestandstid och
klipputrustningens livslangd. Han skall
vara tillrackligt kvalificerad for att kunna
anvanda och justera klipparna pa ratt satt

och han bér kunna avgdra nar ett meka-
niskt problem kan leda till kostsamma
reparationer och stillestand.

Investeringar i specialutrustning for
effektiv grasvard far inte aventyras av
okvalificerad personal. Greenkeeperns
framsta uppagift blir darfor att utbilda
foraren och géra honom fortrogen med
produkten. Om detta forsummas maste
foraren sjélv l&sa instruktionsboken och ta
del av information som kan vara till nytta.

Foraren kan bidra till god klippkva-
litet, minska stillestandstiden och for-
l&nga utrustningens livslangd genom att
folja nedanstaende anvisningar.

11:4:3:1 Ratt klipphastighet

Alltfor hog klipphastighet kan orsaka

foljande

« Dalig klippkvalitet p.g.a. att klipparna
lyfter fran marken.

» Ojamnt slitage pa underkniven p.g.a.
varmeutveckling mellan underkniv och
kniveylinder vid alltfor hard ansatt-
ning.

» Skador pa maskinens delar.

« Daligt klippresultat p.g.a. att klippfre-
kvensen inte ar anpassad till hastighe-
ten pa motordrivna klippare.

Hastigheten bor inte Gverstiga 10 km/h.
En bra tumregel &r: "Ju l&gre hastighet,
desto béttre klippresultat.”

Vid daligt klippresultat kontrollera att
maskinen kors med rdtt hastighet.

Hastigheten har avgérande betydelse
for en maskins avverkning. Hastigheten
betyder ocksa mycket for kvaliteten i

KORTID SEKUNDER PER 100 M

S 40 50 60 70 80
Km/t 8,0 6,5 5,5 4,5
9,0 7,0 6,0 50

90 100 110 120
3,5

4,0 3,0

Diagram: Bestamning av hastigheten med utgangspunkt fran kortider pa

100-meters strackor

11-MASKINER 12




.sq
Al

\
s
S50
\
YR
)
S
S AN ON
lll B0
=

Y ) At /Z
AR :: / Zir: |2
ves 5 ; i
N I,! ‘_-S'_f ‘ oo OO /,%y"i
,,.g 2000 802 ' /-li“-
£~ ™ NOO O | =
(IS (TN =NN
N— AL A =S
— =SS

arbetet. Det &r darfor bra om man ar
hastighetsmedveten och vet vilken
hastighet man koér med och skaffar sig ett
erfarenhetsunderlag om vilka hastigheter
som dr mojliga och lampliga att anvdnda
i olika fall.

For att fa en battre uppfattning om
anvand hastighet kan man maéta upp en
stracka och ta tid pa den. Man kan da
med fordel anvanda den typ av dubbel-
skalor som visas i diagram nedan.

Ett annat och enklare sétt att anvdnda
i praktiken ar att ga bakom maskinen
och rakna hur manga enmeters steg man
gar pa 36 sekunder. Gar man t.ex. 40
steg pa 36 sekunder ar hastigheten 4
km/h. Gar man 55 steg r hastigheten
5,5 km/h.

Rétt motorvarvtal pa motordrivna
klippare erfordras ocksa for att klippar-
nas effektivitet ska komma till sin ratt.
Information finns i instruktionsboken
for varje produkt. Motorvarvtalet bor da
och da kontrolleras med varvraknare.

Maskinerna pa golfbanan r inga
racerfordon.

Skrap pa grasytan

Allt skrap skall tas bort fran omraden dar
klippning skall ske, s att skador, kost-
samma reparationer och stillestand und-
viks. Foraren bor standigt halla utkik
efter frammande foremal i gréset och vid
behov stanna klipparen for att plocka
bort skrdp. Sprinklermunstycken skall
vara under markytan sa att de inte skadas
av klipparna och vise versa

11:4:4 LJUDNIVA

Cylinderklippare skall inte fora ljud vid
klippning. En effektiv klippare avger vid
arbete ett ljud som paminner om luft
som strémmar ut ur en slang. Inga
metalliska klickande eller surrande ljud
far horas fran klipparna. Om ljudnivan ar
hdg arbetar klipparen troligen med alltfor
hard anséttning av underkniven eller ocksa
har klipparen kérts mot nagot foremal
som orsakat skador och gjort att klippa-
ren borjat fora oljud. Foraren ska da
stanna och atgarda felet. Om omedelbar
atgard inte vidtas utan klippningen fort-
satter, forvérras problemet och kan resul-
tera i mycket kostsamma reparationer.
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11:4:5 GRASET SOM SMORJMEDEL
Alla cylinderklippare kraver smorjning for
att varmeutvecklingen p.g.a. friktionen
mellan knivcylinder och underkniv skall
minskas. Smorjning sker nar gréset
Klipps av mellan underkniven och cylin-
derns kniv. Utan denna smorjning upp-
star en alltfor kraftig varmeutveckling
mellan underkniv och cylinder, vilket
orsakar ojamnt knivslitage och dalig
Klippkvalitet.

Knivcylindrarna skall kopplas ur och
stannas ndr klipparna transporteras dver
parkeringsplatser och pa vagar eller da
"smorjning” ej erhalls.

11:4:6 KLIPPHOJD, RIKTNINGAR
OCH JUSTERINGAR
Klipphojdsinstaliningen pa klipparen
skall anvandas endast som riktvérde.
Den verkliga klipphdjden maste kon-
trolleras med tumstock direkt i gréset.
Om Klipparen &r markdriven och
utrustad med luftfyllda dack, har luft-
trycket i dacken direkt inverkan pa
klipphojden. Lagt lufttryck kan ocksa
orsaka att underkniven “dyker” ner i gré-
set vid svdngar. Rétt lufttryck for décken
anges i instruktionsboken.

Graset skall klippas tillrackligt ofta, sa
att inte mer an 1/3 av straet klipps av.
| annat fall kan skador och forsenad ater-
vaxt bli resultatet, vilket ger misspry-
dande utseende efter klippning.

Alternativa klippriktningar
Klippriktningen bor véxlas varje gang
klippning sker. Om forsta klippningen
sker medurs, bor nasta klippning ske
moturs. Darigenom forhindras gréset att
ldgga sig i en riktning. Andras inte klipp-
riktningen blir det svart for knivcylin-
dern att fanga in graset mellan underkni-
ven och cylindern. Cylinderklippare
arbetar mest effektivt vid klippning mot
grasets vaxt- eller liggriktning.

Rétt klipparjustering

En av de viktigaste underhallsatgarderna
pa cylinderklippare &r rétt injustering av
underkniven mot knivcylindern. Rétt
installning bibehaller de skarpa eggarna
for effektiv grasklippning. Kor aldrig
med for hart ansatt underkniv. Det med-
for inga fordelar och det finns flera nack-
delar med detta. Alltfor hard kontakt
orsakar kraftig varmeutveckling i bade
knivecylinder och underkniv, vilket i
extremfall kan medfora att metall slits
bort ur underkniven. Detta ger en dalig
klippkvalitet med kvarldmnade remsor
av oklippt grés.

Nar sadant slitage pa underkniven har
uppstatt ar det mycket svart att rétta till.
Om urgrépningarna inte &r alltfér djupa
och om latt ansattning av underkniven
bibehalls, kan underkniven kanske slitas
sa att den passar knivcylindern. Om
urgropningarna daremot ar djupa maste
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underkniven och knivcylindern slipas.
Alltfor hard ansattning orsakar ocksa
snabbt slitage pa 6vriga delar i klipparen.
Kor inte nagon langre tid utan att
kniveylindern och underkniven har kon-
takt. Ofta justeras Klipparen inte forrén
Klippresultatet ar oacceptabelt.

Undvik ovanstaende, eftersom slipande
material hela tiden matas in mellan kniv-
cylindern och underkniven och gor att
eggarna rundas av och blir sloa.

Allt eftersom forhallandet fortskrider,
kommer klipparen inte att klippa effek-
tivt, trots att underkniven &r I4tt ansatt
mot knivcylindern. 1 ett sadant lage
kommer fOraren att ansétta underkniven
annu hardare i ett forsok att forbattra
Klippresultatet, med foljd att klippresul-
tatet blir ojamnt och daligt.

For att undvika detta skall justeringen
kontrolleras och stéllas in var fjarde
arbetstimma eller oftare, oavsett klippre-
sultatet. Det konstant latta trycket med-
for att underkniven och knivcylindern
slits jamnt och haller eggarna vél skarpta.
Da och da bor ev. grader och rahet i
underknivens framre egg avlagsnas
genom latt filning. En sliputrustning pa
en Klubb betalar sig snabbt.

") KNIVCYLINDERBLAD

10%15°
SLAPPVINKEL
7
\ 7
UNDERKNIV P -
KONTAKTYTA
08-17Fmm

Viktigt:

Om dldre klippare inte klipper ordentligt
med l&tt anlaggning &r de sannolikt sloa
och maste brynas eller slipas.

Viktigt:
Om hdogtrycksslang anvands for renspol-
ning av klipparna maste de smorjas ome-
delbart efter rengdringen. Om man
underlater detta kan allvarliga skador
uppsta pa knivcylinderns lager och andra
delar.

Varning:

Hard kontakt mellan underkniven och
knivcylindern orsakar onddigt snabb for-
slitning av alla delar. Denna felaktiga
installning kommer efter en kort tid att
fororsaka en ojamn, vagig yta pa under-
kniven, orsakad av en hamrande och
polerande effekt av knivarnas kontakt
med varandra. Den vagiga ytan kan ock-
sa bero pa for hog hastighet, ojamn
installning vid nagon av underknivens
andar eller glapp i knivcylinderns lager.
Om ett ojamnt slitmdnster uppstar skall
underkniven och mojligen ocksa knivcy-
lindern slipas om.

20°
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11:5 RAD FOR KLIPPNINGEN

1. Klipparna arbetar bra vid alla hastig-
heter mellan 1,5 och 10 km/h, bero-

ende pa grasforhallandena. Den effek-

tivaste klipphastigheten under de
flesta forhallanden &r mellan 6,5 och
10 km/h.

2. Man bor vara noga med att kéra med

lagre hastighet nar man klipper tungt,

glest grés, mycket torrt gras eller vid
trimning da gréset "toppas av”(géller
ej hjuldrivna klippare). Klipparna
behdver en viss mangd gras som ver-

kar som smorjmedel mellan underkni-
ven och knivcylindern. Kontaktytan
och slappvinkeln pa cylinderns kniv-
blad anges i bilden ovan. Kontaktytan
ar den del av knivbladet som ligger an
mot underkniven och Kklipper graset
ungefér som en sax. Slappvinkeln eller
avfasningen pa kniven minskar mot-
standet eller friktionen. For kniveylin-
drar rekommenderas en slappvinkel av
10°-15°. Nér knivcylindern och
underkniven har slipats, stélls under-
kniven in s att den blir parallell med
cylindern.
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