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1 | Informacje na temat niniejszej instrukcji obstugi

Informacje na temat niniejszej instrukcji
obstugi

1.1 Znaczenie instrukcji obstugi

Instrukcja obstugi jest waznym dokumentem

i elementem maszyny. Jest ona skierowana

do uzytkownika i zawiera informacje istotne

z punktu widzenia bezpieczehstwa. Bezpieczne sg
tylko sposoby postepowania podane w instrukcji
obstugi. Nieprzestrzeganie instrukcji obstugi moze
spowodowaé powazne obrazenia ciafa lub smieré.

1. Przed pierwszym uzyciem maszyny nalezy
w calosci przeczyta¢ rozdziat dotyczgcy
bezpieczenstwa i przestrzegac go.

2. Przed przystgpieniem do pracy nalezy dodatkowo
zapoznac sie z poszczegblnymi fragmentami
instrukcji obstugi i stosowac sie do ich tresci.

3. Przechowywac instrukcje obstugi w dostepnym
miejscu.

4. Przekaza¢ instrukcje obstugi nastepnym
uzytkownikom.

1.2 Stosowane opisy

1.2.1 Wskazowki ostrzegawcze i hasta ostrzegawcze

Wskazéwki ostrzegawcze sg oznaczone pionowym
paskiem z tréjkatnym symbolem bezpieczenstwa

i hastem ostrzegawczym. Hasto ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWO", "OSTRZEZENIE" lub
"PRZESTROGA" opisuje nasilenie zagrozenia i ma
nastepujgce znaczenie:
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1| Informacje na temat niniejszej instrukcji obstugi
Stosowane opisy

NIEBEZPIECZENSTWO
» Oznacza bezposrednie zagrozenie
0 wysokim ryzyku doznania najciezszych

obrazen ciafa, takich jak utrata czesci ciata
lub $mier¢.

OSTRZEZENIE
» Oznacza potencjalne zagrozenie o $rednim

ryzyku doznania najciezszych obrazen
ciata lub smierci.

PRZESTROGA

» Oznacza zagrozenie o niskim ryzyku
doznania lekkich lub srednio ciezkich
obrazen ciata.

1.2.2 Inne wskazowki

. 11 WAZNE

» Oznacza ryzyko uszkodzenia maszyny.

\ /| UWAGA DOTYCZACA OCHRONY
SRODOWISKA

» Oznacza ryzyko szkdd ekologicznych.

WSKAZOWKA

Oznacza porady w zakresie uzytkowania
i wskazowki dotyczace optymalnej eksploatacji.

1.2.3 Instrukcje czynnosci

Numerowane instrukcje czynnosci

Czynnosci, ktdre nalezy wykona¢ w okreslonej
kolejnosci, sg podane w formie ponumerowanych
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1 | Informacje na temat niniejszej instrukcji obstugi
Stosowane opisy

instrukcji czynnosci. Nalezy przestrzega¢ wymaganej
kolejnosci czynnosci.

Przyktad:
1. Czynnos¢ obstugowa krok 1

2. Czynnos$¢ obstugowa krok 2

1.2.3.1 Czynnosci obstugowe i reakcje

Rekacje na czynnosci obstugowe sg oznaczone
strzatka.

Przykiad:
1. Czynnos¢ obstugowa krok 1
=» Reakcja na czynnos¢ obstugows 1

2. Czynnos¢ obstugowa krok 2

1.2.3.2 Alternatywne instrukcje czynnosci

Alternatywne instrukcje czynnos$ci zaczynaja sie od
stowa “lub".

Przykiad:
1. Czynno$c¢ obstugowa krok 1
lub
alternatywna czynnos¢ obstugowa

2. Czynnos$¢ obstugowa krok 2

Instrukcje czynnosci tylko z jedng czynnoscia
Instrukcje czynnosci z tylko jedng czynnoscig nie sg
numerowane, lecz rozpoczynajg sie od wypeinionego
tréjkata skierowanego w prawo.

Przyktad:

» Czynnosc¢ obstugowa

MG7142-PL-Il | C.1| 24.03.2022



1 | Informacje na temat niniejszej instrukcji obstugi
Dodatkowo obowigzujgce dokumenty

Instrukcje czynnosci bez kolejnosci

Instrukcje czynnosci, ktére nie muszg by¢
wykonywane w okreslonej kolejnosci, sg
zamieszczone w formie list z wypetnionymi trojkgtami
skierowanymi w prawo.

Przyktad:

» Czynnos¢ obstugowa

» Czynnos¢ obstugowa

» Czynnos¢ obstugowa

1.2.4 Wypunktowania

Wypunktowania bez wymuszonej kolejnosci
przedstawiane sg w postaci listy punktowe;.

Przyktad:

e Punkt 1
e Punkt 2
1.2.5 Cyfry pozyciji na ilustracjach

Cyfra w tekscie otoczona ramkag, np. |I| odnosi sie
do cyfry pozycji na rysunku znajdujgcym sie obok.

1.3 Dodatkowo obowigzujgce dokumenty

W zatgczniku znajduje sie lista dodatkowo
obowigzujgcych dokumentdw.

1.4 Panstwa zdanie jest wazne.

Szanowni Czytelnicy, nasze instrukcje obstugi sa
regularnie aktualizowane. Dzieki propozycjom ich
poprawy pomogg Panstwo stworzy¢ instrukcje
bardziej przyjazng uzytkownikowi. Propozycje
prosimy nadsyfa¢ droga listowa, faksem lub pocztg
elektroniczna.

AMAZONEN-WERKE H. Dreyer SE & Co. KG
Technische Redaktion

Postfach 51

D-49202 Hasbergen

Fax: +49 (0) 5405 501-234
E-Mail: td@amazone.de
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2 | Przeglad funkciji

Przeglad funkcji

Pielniki Schmotzer obstuguje sie z poziomu
oprogramowania ISOBUS. Oprogramowanie ISOBUS
moze by¢ wyswietlane i obstugiwane na terminalu
obstugowym ISOBUS.

Oprogramowanie ISOBUS zawiera nastepujace
funkcje:

nadzorowanie danych maszyny
aktywacja i dezaktywacja réwnolegtobokow

reczne i automatyczne wigczanie sekgciji
szerokosci

wprowadzanie ustawien
zarzgdzanie profilami maszyny
zarzgdzanie profilami uzytkownikow
zarzgdzanie dokumentacjami

wys$wietlanie informacji

MG7142-PL-Il | C.1| 24.03.2022



3 | Przeglad menu giéwnego

Przeglad menu gtéwnego

Menu gtéwne dzieli sie na menu Pole i menu
Ustawienia.

Menu Pole

Ustawienia

a

MENU POLE

[ 1
? Dokumentacja
| ]

Praca

O Profil 1

USTAWIENIA

Iﬂt[ Maszyna

@ Wskaznik
Serwis :,Dm Opr. pas.

Iﬂrf Eestaw pielacego 1
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4 | Menu Praca

Menu Praca

4.1 Przeglad menu Praca

|I| Wyswietlacz wielofunkcyjny |E| Wskazanie stanu i pozycji rownolegtobokdéw
|Z| Wskazanie stanu pozycji roboczej @ Pasek stanu

@ Wskazanie stanu skiadania Pasek przyciskow

E Wskazanie stanu maszyny

4.2 Wskazanie stanu pozycji roboczej

Strzatka w menu Praca wskazuje, czy maszyna jest
uniesiona, czy opuszczona.
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4 | Menu Praca
Wskazanie stanu sktadania

Jesli czarna strzatka zwrdcona jest w gére, maszyna
jest uniesiona.

Jesli czarna strzatka zwrécona jest w déf, maszyna
jest opuszczona.

4.3 Wskazanie stanu sktadania

Odwzorowana w menu Praca belka narzedziowa
wskazuje, czy maszyna jest zlozona, czy roziozona.
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4 | Menu Praca
Wskazanie stanu maszyny

Jesli wyswietlana jest ztozona belka narzedziowa,
wysiegniki sg ztozone, a kofa podporowe uniesione.

Jesli wyswietlana jest roztozona belka narzedziowa,
wysiegniki sg roztozone, a kota podporowe
opuszczone.

4.4 Wskazanie stanu maszyny

Kolory szary i niebieski widoczne w menu Praca
sygnalizujg, czy maszyna jest wytgczona, czy
wigczona.

5% 0.0 knsh |ﬂ 0.00 hs
o 0 =

et | ]
d‘é 0.0 kmsh |d 0.00 h=a
o 0 n
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4 | Menu Praca
Wskazanie stanu i pozycji rownolegtobokow

Jesli maszyna zostanie wtgczona przyciskiem
| s

";:,D:, kolor belki narzedziowej zmieni sie

z szarego na niebieski. Po wtgczeniu wszystkie
aktywowane réwnolegtoboki przestawiane sg

Z pozyciji transportowej w pozycje robocza

i przypisane do nich prostokaty widoczne na ekranie
zmieniajg kolor z szarego na zielony.

Jesli maszyna zostanie wytgczona przyciskiem
e )

“:;,D:“, kolor belki narzedziowej zmieni sie

z niebieskiego na szary. Po wytaczeniu wszystkie
aktywowane réwnolegtoboki przestawiane sa

Z pozyciji roboczej w pozycje transportowg

i przypisane do nich prostokaty widoczne na ekranie
zmieniajg kolor z zielonego na szary.
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4.5 Wskazanie stanu i pozycji rownolegtobokéw

W menu Praca wyswietlana jest informacja o tym, czy
réwnolegfobok jest aktywowany lub dezaktywowany
i czy rownolegtobok jest uniesiony lub opuszczony.

10
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4 | Menu Praca
Wskazanie stanu i pozycji rownolegtobokéow

Zaréwno w przypadku wytgczonej kontroli sekciji,
jak réwniez z witaczong kontrolg sekcji aktywowane
i ustawione w pozycji roboczej réwnolegtoboki
wyswietlane sg w postaci opuszczonych,
pomaranczowych symboli réwnolegtobokéw oraz
prostokatéw z zielonym wypetieniem.

W przypadku wytgczonej kontroli sekcji aktywowane
i ustawione w pozycji transportowej réwnolegfoboki
wskutek wytgczenia maszyny wyswietlane sg

w postaci uniesionych, czarnych symboli
réwnolegtobokdéw oraz prostokgtow z szarym
wypetnieniem.

5% 0.0 knsh |ﬂ 0.00 h=
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4 | Menu Praca
Wskazanie stanu i pozycji rownolegtobokow

W przypadku wtaczonej kontroli sekcji aktywowane

i ustawione w pozycji transportowej przez kontrole
sekcji rownolegioboki wyswietlane sg w postaci
uniesionych, czarnych symboli réwnolegiobokéw oraz
prostokatéw z czarnym wypeinieniem.

W przypadku wytgczonej kontroli sekcji
dezaktywowane i dlatego ustawione w pozyciji
transportowej réwnolegloboki sg réwniez wyswietlane
w postaci uniesionych, czarnych symboli
réwnolegiobokéw oraz prostokatdéw z czarnym
wypetnieniem.

0.0 knsh |g 0.03 ha

IC %

=
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4 | Menu Praca
Pasek stanu

W przypadku wtgczonej kontroli sekcji
dezaktywowane i dlatego ustawione w pozyciji
transportowej réwnolegloboki sg réwniez wyswietlane
w postaci uniesionych, czarnych symboli
réwnolegiobokéw oraz prostokgtéw z czerwonym
wypetieniem.

4.6 Pasek stanu

Pasek stanu sygnalizuje, czy kontrola sekcji jest
wytgczona, czy wigczona.

|I| Kontrola sekcji wytgczona

|Z| Kontrola sekcji wtgczona

4.7 Funkcje na pasku przyciskow

4 | 4l mm
I P
, il
J ONOFF <+
Aktywacja
N Wiaczanie Wigczanie dezaktywowanych
Przewijanie menu z | . . . . . ) .
Wstecz. . . i wytgczanie kontroli i wylaczanie réwnolegtobokéw od
kilkoma stronami. . . .
sekciji. maszyny. prawej do lewej
strony.
— —_— -— \\y/
1T Tl T T . ;
+ — — D))
Aktywacja Dezaktywacja Dezaktywacja .
Reczne przetaczanie
dezaktywowanych aktywowanych aktywowanych :
. . o B . . ) ekranu z trybu dziennego
rownolegtobokdow od lewej | rownolegtobokow od lewej réwnolegtobokéw od . -
. . . . na tryb nocny i odwrotnie.
do prawej strony. do prawej strony. prawej do lewej strony.
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4 | Menu Praca
Funkcje na pasku przyciskow

Ny

0

Adr.

—

Zarzgdzanie
profilami maszyny
i dokumentacjami.

Przewijanie paska
przyciskéw.

Usuwanie wszystkich
komunikatéw z pamieci
bteddw.

Aktualizacja listy
urzadzen ISOBUS.

14
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5 | Podstawowa obstuga

Podstawowa obstuga

5.1 Przechodzenie miedzy menu Pole i ustawieniami

» Aby przejs¢ do menu Pole,
wybrac¢ m

lub

Aby przejsé¢ do ustawiern,

wybraé .

5.2 Powrét do poprzedniego menu

»  Wybraé ) na pasku przyciskow.

o

USTAWIENIA

Tﬂr[ Maszyna

Serwis

@ Wskaznik

—i= Opr.pas.

TIT Zestaw pielacego 1

5.3 Przewijanie menu i paska przyciskow

» Aby przewija¢ menu w ustawieniach,

wybraé .

» Aby przewijaé pasek przyciskéw,

wybraé :

MG7142-PL-Il | C.1| 24.03.2022

15



6 | Wprowadzanie ustawien

Wprowadzanie ustawien

6.1 Konfigurowanie zrédta sygnatu predkosci

6.1.1 Korzystanie z sygnatu predkosci ISOBUS

Do sterowania maszyng niezbedny jest sygnat
predkosci. W tym celu mozna korzystac z sygnatu
predkosci wykrywanego przez czujniki w ciggniku
i udostepnianego przez ISOBUS maszyny.

1. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie
"Maszyna" > "Predkosc".

Wyswietlane s3 tylko dostepne zrédia. Jesli

na przykiad zrédto predkosci ,Radar (ciggnik)”
jest niedostepne, ta mozliwos¢ wyboru nie jest
wyswietlana.

2. W punkcie "Zrédlo" wybraé "Radar (ciagnik)",
"Kofo (ciggnik)" lub "Satelita (NMEA2000)".

WSKAZOWKA

Niedokiadne zrddfa sygnatu predkosci prowadzg
do bteddéw w sterowaniu.

3. Sprawdzi¢ doktadnos$¢ uzywanego zrodia sygnatu
predkosci.

Zrédto

o

PREDKOSC

Koto (ciagnik)

16
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6 | Wprowadzanie ustawien
Konfigurowanie czujnika pozycji roboczej

6.2 Konfigurowanie czujnika pozycji roboczej

6.2.1 Konfigurowanie cyfrowego czujnika pozycji roboczej

Czujnik pozycji roboczej wykrywa, czy maszyna
znajduje sie w pozycji roboczej. Jesli maszyna
ustawiona jest w pozycji roboczej, praca jest
dokumentowana i agregaty pielgce sg odblokowane.
Jesli maszyna zostanie przestawiona z pozyciji
roboczej, dokumentowanie zostanie wstrzymane

i agregaty pielgce zostang zablokowane.

1. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie
“Maszyna" > "Pozycja robocza".

2. W punkcie "Zrédio" wybraé punkt "Wys. podn.

ISOBUS cyfrowo".

Synchroniczna pozycja robocza

& Wys. podn. ISOBUS
Zrodto cyfrowo

6.2.2 Konfigurowanie analogowego czujnika pozycji roboczej

Czujnik pozycji roboczej wykrywa, czy maszyna
znajduje sie w pozycji roboczej. Jesli maszyna
ustawiona jest w pozycji roboczej, praca jest
dokumentowana i agregaty pielace sg odblokowane.
Jesli maszyna zostanie przestawiona z pozycji
roboczej, dokumentowanie zostanie wstrzymane

i agregaty pielace zostang zablokowane. Chcac
ustalac¢, kiedy maszyna znajduje sie w pozycji
roboczej, nalezy zaprogramowac wartosci graniczne.
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6 | Wprowadzanie ustawien
Konfigurowanie ISOBUS

1. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie
“Maszyna" > "Pozycja robocza".

Wyswietlane sg tylko dostepne zrddta. Jesli na

przykfad zrédio ,Anal. wys. podnosz. ISOBUS” ]&
jest niedostepne, ta mozliwos¢ wyboru nie jest
wyswietlana. POZYCJA ROBOCZA

2. W punkcie "Zrddio" wybraé polecenie "Czujnik ) -
(maszyna)"lub "Anal. wys. podnosz. ISOBUS". Zrédio Czujnik (maszyna)
3. W punkcie "Program. wart. gran." postepowac Program. wart. gran. {c}}
zgodnie z instrukcjami na wyswietlaczu.

6.3 Konfigurowanie ISOBUS

6.3.1 Konfigurowanie przyciskdw kontroli sekcji

W przypadku kontroli sekgciji istnieje mozliwosc
wyboru sposobu jej wigczania i wytaczania —

przez menu Praca oprogramowania ISOBUS lub na
terminalu obstugowym.

Mozliwe ustawienia:
e "wmenu GPS"

o Kontrole sekcji mozna wigczac i wytgczac tylko
za posrednictwem terminala obstugowego.

Symbol na pasku stanu menu Praca petni
jedynie zadanie wskazania.

e "wmenu Praca”

o Kontrole sekcji mozna witgczac i wytgczac
Al
w menu Praca przyciskiem -zsjn"]“ na pasku

przyciskow lub symbolem na pasku
stanu. Kontrole sekcji mozna dodatkowo
wigczac i wytgczac za posrednictwem
terminala obstugowego.
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6 | Wprowadzanie ustawien
Konfigurowanie ISOBUS

1. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie
"Maszyna" > "ISOBUS".

2. W punkcie "Przefgczanie tryb reczny/autom.
Section Control" wybra¢ zgdang pozycje. ¢

ISOBUS

Przetaczanie tryb reczny/autom.

. w menu Praca
Section Control

Dokumentacja Machineintern

Kompatybilnos¢ ze starszymi wersjami

Kompensacja przytacza .

6.3.2 Wybor miejsca zapisywania dokumentacji

Poprzez wybér miejsca zapisywania okresla sie,
czy dokumentacja bedzie zapisywana w komputerze
roboczym maszyny, czy na terminalu obstugowym.

1. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie
"Maszyna" > "ISOBUS".

2. W punkcie "Dokumentacja"” wybra¢ zadane
miejsce zapisywania. ¢

ISOBUS

Przetaczanie tryb reczny/autom.

Section Control wimenciBraca

Dokumentacja Machineintern

Kompatybilnos¢ ze starszymi wersjami

Kompensacja przytacza .
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6.3.3 Wigczanie kompatybilnosci wstecznej

Po aktywowaniu kompatybilnosci wstecznej wersiji
ISOBUS maszyna moze komunikowac sie rowniez ze
starszymi terminalami obstugowymi i jest przez nie
prawidiowo rozpoznawana.

1. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie
"Maszyna"> "ISOBUS".

2. Jesli maszyna nie jest rozpoznawana przez

terminal obstugowy,

aktywowac "Kompatybilnos¢ wsteczng".
ISOBUS

Przefaczanie tryb reczny/autom.

. w menu Praca
Section Control

Dokumentacja Maszyny wewn.

Kompatybilnos¢ ze starszymi wersjami ><

Kompensacja przytacza

6.3.4 Wiaczanie kompensacji podtaczenia

Jesli stosowany jest uktad kontroli sekcji, w przypadku
matych rozstawow rzeddw i niedostatecznej
dokfadnosci GPS moze dochodzi¢ do niepozadanego
efektu polegajgcego na tym, ze réwnolegtoboki
krawedziowe s3 ciggle na zmiane podnoszone

i opuszczane. Aktywowana kompensacja podfgczenia
zapobiega takim przetgczeniom, poniewaz w tym
przypadku kazdy z obu réwnoleglobokéw
krawedziowych jest wigczany wraz z sgsiadujgcym

z nim rownolegtobokiem.
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1. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie
"Maszyna" > "ISOBUS".

2. Jesli podczas pracy maszynq dochodzi
do ciggtego przetqczania réwnolegtobokéw ¢
krawedziowych,
aktywowa¢ "Kompensacje podfgczenia”. ISOBUS

Przefaczanie tryb reczny/autom.
Section Control

w menu Praca

Dokumentacja Maszyny wewn.

Kompatybilnos¢ ze starszymi wersjami

Kompensacja przytacza .

6.3.5 Konfigurowanie kontroli sekcji

Jesli sterowanie maszyng odbywa sie za pomocg
kontroli sekcji, do chwili reakcji maszyny uplywa
kilkaset milisekund. Te op6znienia mogg prowadzic¢
do powstawania naktadek lub pozostawiania
nieobrobionych powierzchni. Czasy przetgczania
kompensujg te opdznienia przy wtgczaniu

i wytgczaniu.

Opoznienie wytaczenia Opdznienie wiaczenia

Wytgczanie podczas wjazdu na obrobiong

powierzchnie Wiaczanie podczas wyjazdu z obrobionej powierzchni

—

(A) Diugos¢ pokrycia (nakfadki)
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Opdznienie wytaczenia

Opdznienie wiaczenia

Wytgczanie podczas wjazdu na obrobiong
powierzchnie

Wiaczanie podczas wyjazdu z obrobionej powierzchni

iilhi
Tj

jrB_
b

(B) Diugos¢ nieobrobionej powierzchni

1. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie
"Maszyna" > "ISOBUS".

2. Przyciskiem przejs¢ na drugg strone menu.

3. Jesli podczas wjazdu na obrobiong
powierzchnie powstajq naktadki,
wydtuzy¢ opdznienie wytgczenia

lub

Jesli podczas wjazdu na obrobiong
powierzchnie powstajq nieobrobione
powierzchnie,

skréci¢ opdznienie wytgczenia

lub

Jesli podczas wyjazdu z obrobionej powierzchni
powstajq naktadki,

skroci¢ opdznienie wtgczenia

lub

Jesli podczas wyjazdu z obrobionej powierzchni

powstajq nieobrobione powierzchnie,
wydtuzy¢ opdznienie witgczenia.

ISOBUS

P . . 4 D D
Opoznienie wigczania
ms

200
Opodznienie wylaczania
ms

22
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6.4 Ustawienia wyswietlacza

6.4.1 Zmiana wyswietlacza wielofunkcyjnego

Na wyswietlaczu wielofunkcyjnym w menu Praca
wyswietlane moga by¢ 4 rézne wartosci. Ponizsza
tabela zawiera wszystkie dostepne wartosci.

Wartos¢ Objasnienie
Predkosc¢ Aktualna predkosc¢ jazdy w km/h
Powierzchnia Obrobiona powierzchnia w hektarach
Licznik dlugosci odcinka Przejechany odcinek w metrach

1. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie "Ekran" >
"Wyswietlacz wielofunkcyjny".

2. Aby zmienic¢ wskazanie,
nalezy je wybrag. ¢

= Wyéwietlona zostanie lista dostepnych wartosci. WYSWIETLACZ WIELOFUNKCYJNY
3. Wybra¢ zgdang wartos¢ z listy.

4. Potwierdzi¢ wybor. % Predkosé

d Powierzchnia

6.4.2 Konfigurowanie przyporzadkowania paska przyciskéw menu Praca

Przyporzgdkowanie paska przyciskéw menu Praca
mozna konfigurowac. W tym celu z lewej strony
wyswietlona zostanie lista wszystkich funkcji,
natomiast z prawej strony pasek przyciskow. Funkcje
juz uzywane zaznaczone sg na liscie wszystkich
funkcji pomaranczowym haczykiem.
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1. W menu "Ustawienia” wybra¢ polecenie "Ekran" >
"Przyporz. przyc. pracy".

2. Wybra¢ zadang funkcje z listy wszystkich funkciji.

=» \Wybrana funkcja otoczona jest czarng ramka. PRZYPORZ PRZYG. PRACY /Il
0y

- e
EEE—EE—_:I

T + - +

3. Na pasku przyciskéw przejs¢ przyciskiem na
strone, na ktdrej znajdzie sie przycisk, do ktérego — - {“
przyporzgdkowana zostanie funkcja. - @

4. Woybra¢ zadany przycisk na pasku przyciskéw.

=» \Wybrana funkcja zostanie przypisana do
przycisku.

5. Przypisanie funkcji do pozostalych przyciskéw
lub

Zatwierdzenie przyporzgdkowania przyciskiem

Vv

lub

Anulowanie przyporzadkowania przyciskiem ><

6.4.3 Przypisywanie terminali obstugowych

Jesli podtgczonych jest kilka terminali, terminale
mogg zostac przypisane do obstugi maszyny,
dokumentaciji i kontroli sekciji. Jesli podtgczony jest
tylko jeden terminal obstugowy, jest on automatycznie

przypisywany.
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1. W menu "Ustawienia” wybra¢ polecenie "Ekran" >
"Wybierz terminal".

2. W punkcie "Terminal do obstugi maszyny"

i "Terminal do dokumentacji i Section Control"
wybra¢ z listy zgdany terminal obstugowy.

3. Zatwierdzi¢ wybor przyciskiem \/

lub

anulowaé wybér przyciskiem ><

WYBIERZ TERMINAL

Terminal do obstugi

@ maszyny

T — 01 Amazone

Terminal do dokumentacji i

— sekcji
=

0“?5' 01 Amazone

kontroli

6.4.4 Konfigurowanie trybu dziennego/nocnego

Istnieje mozliwo$¢ recznego przetgczania miedzy
trybem dziennym i trybem nocnym lub ekran

moze przetgczac sie automatycznie miedzy trybem
dziennym i trybem nocnym. Jesli aktywowane jest
automatyczne przetgczanie, mozna skonfigurowac
punkty przetgczania na tryb dzienny i na tryb nocny.

1. W menu "Ustawienia" "Ekran" > wybra¢ "Tryb
dzienny/nocny".

2. Jesli przetqczanie miedzy trybem dziennym
i trybem nocnym ma odbywac sie
automatycznie,
aktywowac "Automatyczne przetgczanie®.

= WysSwietlone zostang ustawienia automatycznego
przetgczania.

TRYB DZIENNY/NOCNY

Automatyczne przelaczanie
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W punkcie "Aktualna wartosc¢" podana jest aktualna
jasnos¢ otoczenia wyrazona w procentach.

Wartosci procentowe przy wpisie “Punkt wigczania

trybu nocnego"i "Punkt wigczania trybu dziennego”
okreslajg aktualng wartos¢ jasnosci otoczenia, przy
ktdrej nastepuje przetgczenie na odpowiedni tryb.

3. Jesli osiggniety jest poziom jasnosci otoczenia,
przy ktérej ma nastepowac przetqczenie na tryb
nocny,
wprowadzi¢ wartos¢ procentowg w punkcie
"Aktualna wartosc" przy wpisie “Punkt wigczania
trybu nocnego”.

4. Jesli osiggniety jest poziom jasnosci otoczenia,

przy ktérej ma nastepowac przetqczenie na tryb
dzienny,

wprowadzi¢ wartos¢ procentowg w punkcie
"Aktualna wartosc¢" przy wpisie "Punkt wigczania
trybu dziennego".

TRYB DZIENNY/NOCNY

Automatyczne przelaczanie

52
Punkt wiaczania trybu nocnego #
4B
Punkt wiaczania trybu dziennego i
Aktualna wartos¢ E5 X%

26
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Zarzadzanie profilami

7.1 Dodawanie nowego profilu

W profilu zapisywane sg wszystkie ustawienia
odnoszgce sie do uzytkownika. W stanie fabrycznym
skonfigurowany jest juz jeden profil. Utworzony profil
nosi nazwe "Profil 1",

1. W menu Pole na dole z lewej strony wybraé

przycisk wskazujgcy aktywny profil. m

MENU POLE

L}
? Dokumentacja
| ]

Praca

O profil1
[
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2. wybra¢ I .

lub

wyswietli¢ istniejgcy profil i nacisng¢ przycisk

)|

=» Nowy profil zostat dodany i aktywowany.

3. Wybra¢ nowo utworzony profil.
4. Wprowadzi¢ nazwe profilu.

5. Potwierdzi¢ wprowadzone dane przyciskiem

=» Nowemu profilowi zostata nadana nazwa.

PROFIL 1 71

Profil 1

Szer. robocza
5.6 m

PROFIL 1 71

Profil 1 . Profil 2

Szer. robocza Szer. robocza
5.6 m 5.6 m

Profil 2

- T

28
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7.2 Aktywacja profilu

Jesli zapisana jest wieksza liczba profili niz jeden,
zamiast aktywnego profilu mozna aktywowac inny
profil.

1. W menu Pole na dole z lewej strony wybra¢

przycisk wskazujgcy aktywny profil. fﬂ

MENU POLE

|
| Dokumentacja
[/

Praca
O profil1
2. Wybra¢ zadany profil.
fo¥

PROFIL 1 71

Profil 1 Profil 2 .

Szer. robocza Szer. robocza

5.6 m S.6 m
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3. Aktywowac profil przyciskiem \/ I

Profil 2

o ] ] |

7.3 Zmiana nazwy profilu

1. W menu Pole na dole z lewej strony wybra¢

przycisk wskazujgcy aktywny profil. fﬂ

MENU POLE

| Dokumentacja
[/

Praca

O profil1
[
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2. Wybra¢ zgdany profil.

3. Woprowadzi¢ nazwe profilu.

4. Potwierdzi¢ wprowadzone dane przyciskiem

Vv

7.4 Usuwanie profilu

Mozna usuwac jedynie dezaktywowane profile.
Ostatni aktywowany profil musi zawsze pozosta¢
zapisany i nie mozna go usungc.

PROFIL 1 71
Profil 1 Profil 2 .
Szer. robocza Szer. robocza
5.6 m 5.6 m

Profil 1

I
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1. W menu Pole na dole z lewej strony wybra¢

przycisk wskazujgcy aktywny profil. ﬂ

MENU POLE

[ ]
? Dokumentacja
| ]

Praca
O Pprofil1
2. Wybra¢ zadany profil.
{o

PROFIL 1 21

Profil 1 Profil 2 .

Szer. robocza Szer. robocza

5.6 m 5.6 m
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5. wybras ﬁ
O
)

Profil 2

o ] ] |

4. Zatwierdzi¢ usuniecie przyciskiem \/ I I

Usunag¢ profil?
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Zarzadzanie profilami maszyny i ich

konfigurowanie

8.1 Zarzadzanie profilami maszyny

W profilu maszyny zapisywane sg wszystkie
ustawienia dotyczace okreslonego zestawu maszyny.
W stanie fabrycznym skonfigurowany jest juz jeden
profil maszyny. Skonfigurowany profil maszyny

nosi nazwe "Zestaw pielgcy 1". Mozna utworzy¢
maksymalnie 4 profile maszyny. Po utworzeniu
nowego profilu maszyny profil ten musi zostac
skonfigurowany.

1. Chcgc wyswietli¢ okno zarzqdzania profilami
maszyny,
w menu “Ustawienia” wybrac polecenie
"Maszyna" > "Profil maszyny".

O—
2. wybra¢ B—.

3. Aby utworzy¢ nowy profil maszyny,
wybraé I
lub

aby aktywowad, usung¢ profil maszyny lub
zmienic jego nazwe,

wybra¢ zadany profil maszyny z zestawienia

i postepowac zgodnie z instrukcjami z rozdziatu
opisujgcego dang czynnos¢: ,Aktywacja profilu”,
patrz strona 29, ,Zmiana nazwy profilu”, patrz
strona 30, lub ,Usuwanie profilu”, patrz strona 31.

e

MASZYNY 1 21
Zestaw pielagcego 1 Zestaw pielacego 2 .
g Rzedy 10 Rzedy
75.0 cm S0.0 cm
Zestaw pielacego 3 .
12 Rzedy
45 .0 cm

34
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8.2 Konfigurowanie profilu maszyny

8.2.1 Ustawianie rzedow
1. Zgodnie z rozdziatem ,Zarzgdzanie profilami
maszyny” aktywowaé profil maszyny, dla ktérego

ustawione zostang rzedy, patrz strona 34.

2. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie
"Maszyna" > "Profil maszyny".

3. W punkcie "Liczba rzedoéw" wprowadzi¢ liczbe

rzedow. ¢
WSKAZOWKA PROFIL MASZYNY - Zestaw pielacego 1
. e . .. . 8
Liczba rzedow jest zawsze mniejsza o jeden Liczba rzedéw
od liczby réwnolegiobokéw zamontowanych
w maszynie.

Sekcja sSrodkowa

4. W punkcie "Odstep rzedow" wybra¢ "stafy” lub

n 5 n Sta'y
Zmienny-. Rozstaw rzedéw

5. Jesli w punkcie "Odstep rzedéw" wybrano 75.0
" " Rozstaw rzedow
staty”, om

w punkcie "Rozstaw rzedow" wprowadzi¢ warto$¢
rozstawu rzedéw w cm, w innym przypadku
kontynuowac¢ od nastepnego punktu.

WSKAZOWKA

Jesli aktywowana zostata "Sekcja srodkowa”,
punkty "Odstep rzedow"i "Rozstaw rzeddéw"
wyswietlane sg na drugiej stronie menu, do ktérej

nalezy przej$¢ przyciskiem .
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6. Jesli w punkcie "Odstep rzedéw" wybrano

7. W punktach od "Rozstaw rzeddw 1"do "Rozstaw
rzeddw 4" wprowadzi¢ odpowiednie wartosci

8. Jesli liczba wprowadzona w punkcie "Liczba

"zmienny”,

w punkcie "Rozstaw rzedow" wybraé >

rozstawu rzedéw w cm.

rzedéw" jest wieksza niz 3,

przyciskiem przejs¢ na nastepng strone
menu.

PROFIL MASZYNY

Liczba rzedow

Sekcja srodkowa

Rozstaw rzedow

Rozstaw rzedow

- Zestaw pielgcego 1

zmienny

Rozstaw rzedow

Rozstaw rzedow

Rozstaw rzedow

Rozstaw rzedow

ROZSTAW RZEDOW

36
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9. W punktach od "Rozstaw rzedow 5" do "Rozstaw
rzeddw 8" wprowadzi¢ odpowiednie wartosci
rozstawu rzedéw w cm.

ROZSTAW RZEDOW

10. Jesli liczba wprowadzona w punkcie "Liczba
rzedow" jest wieksza niz 7, Rozstaw rzedéw 5 7.0
w identyczny sposdb przejsé dalej przyciskiem o

. .. . . . i 75.0
'J_I i wprowadzi¢ warto$ci, ustawiajgc wszystkie Rozstaw rzedéw & .
rozstawy rzedow.
TS.0
Rozstaw rzedoéw 7
cm
75.0
Rozstaw rzedow 8

8.2.2 Aktywacja i ustawianie sekcji Srodkowej

Poprzez aktywacje i ustawienie sekcji Srodkowej
réwnolegioboki w segmencie srodkowym belki
narzedziowej podczas skiadania maszyny nie
pozostajg uniesione lub nie sg unoszone, lecz sg
opuszczane lub pozostajg opuszczone. Aktywacja
i ustawienie sg wymagane, jesli typ stosowanego
pielnika to KPP-LSC 6 x 75, KPP-LSC 8 x 75

z rozstawem kot 1500, KPP-LSC 12 x 45 lub KPP-
LSC 12 x 50.

1. Jesli typ maszyny to KPP-LSC 6 x 75, KPP-LSC 8
x 75 z rozstawem két 1500, KPP-LSC 12 x 45 lub
KPP-LSC 12 x 50,
zgodnie z rozdziatem ,Zarzgdzanie profilami
maszyny” aktywowac profil maszyny, w ktorym
aktywowana i ustawiona musi zosta¢ sekcja
srodkowa, patrz strona 34.

2. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie
"Maszyna" > "Profil maszyny".
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8.2.3 Ustawianie czasow ustawienia zaworow

Aktywowacé "Sekcje srodkowg".

Wyswietlony zostanie "Rzgd poczatkowy sekcji
Srodkowej"i "Rzgd koricowy sekcji sSrodkowej".

W punkcie "Rzgd poczgtkowy sekcji Srodkowej"
wskazaé¢ réwnolegtobok, ktéry stanowi pierwszy
réwnolegtobok segmentu srodkowego, zliczajgc
od samego skraju z lewej strony, patrzac

w kierunku jazdy.

W punkcie "Rzgd koricowy sekcji Srodkowej"
wskazac¢ réwnolegtobok, ktdry stanowi ostatni
réwnolegtobok segmentu srodkowego, zliczajgc
od samego skraju z lewej strony, patrzac

w kierunku jazdy.

Na podstawie czaséw ustawienia zaworéw

maszyne wyposazong w réwnolegloboki podnoszone

hydraulicznie mozna dostosowac¢ do wydajnosci
pompy oleju hydraulicznego ciggnika. Czasy
ustawienia zaworéw odzwierciedlajg czas, przez
ktéry zawory przewoddw oleju hydraulicznego

prowadzacych do réwnolegiobokéw pozostajg otwarte

po przestaniu impulsu do podnoszenia lub
opuszczania rownolegtobokéw. Dzieki dostosowaniu
czasOw przeplyw oleju hydraulicznego pozostaje
utrzymany do chwili catkowitego osiagniecia

przez réwnolegioboki pozycji krancowej podczas
podnoszenia lub opuszczania.

Zgodnie z rozdziatem ,Zarzadzanie profilami
maszyny” aktywowaé profil maszyny, dla ktérego
ustawione zostang czasy ustawienia zaworéw,
patrz strona 34.

W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie
"Maszyna" > "Profil maszyny".

Przyciskiem przej$¢ na drugg strong menu.

PROFIL MASZYNY

Liczba rzedow

Sekcja srodkowa

Startrij middensectie

Eindrij middensectie

Zestaw pielacego 1

X

38
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4. Aby ustawic czas ustawienia zaworéw do

opuszczania réwnolegtobokdw,
w punkcie "Czas ustaw. zaworu do opuszczania"
wprowadzi¢ wartos¢ czasu w s. PROFIL MASZYNY - Zestaw pielacego 1
5. Aby ustawic czas ustawienia zaworéw do Czas ustaw. zaworu 5.0
) , , do opuszczania s
podnoszenia réwnolegtobokéw,
w punkcie "Czas ustaw. zaworu do podnoszenia" 5.0
. Czas ustaw. zaworu .
wprowadzi¢ wartos¢ czasu w s. do podnoszenia 5
1]
Asymetria
cm
Venterra
Typ maszyny
[ ]

8.2.4 Ustawianie asymetrii

Jesli maszyna posiada asymetryczng konstrukcje,
nalezy wprowadzi¢ przesunigcie maszyny wzgledem
osi srodkowej ciggnika.

1. Zgodnie z rozdziatem ,Zarzgdzanie profilami
maszyny” aktywowac profil maszyny, dla ktérego
ustawiona zostanie asymetria, patrz strona 34.

2. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie
*“Maszyna" > "Profil maszyny".

3. Jesli na pierwszej stronie menu "Sekcja
Srodkowa" nie jest aktywowana,

przyciskiem przej$¢ na drugg strone menu
lub

jesli na pierwszej stronie menu "Sekcja
Srodkowa" jest aktywowana,

przyciskiem przejs¢ na trzecig strone menu.

MG7142-PL-1l | C.1| 24.03.2022 39



8 | Zarzadzanie profilami maszyny i ich konfigurowanie
Konfigurowanie profilu maszyny

4. Jesli maszyna przesunieta jest wzgledem osi
Srodkowej ciggnika w lewo, patrzqc w kierunku
jazdy,

w punkcie "Asymetria” wprowadzi¢ przesuniecie
w lewo wyrazone wartoscig ujemng w cm

lub

jesli maszyna przesunieta jest wzgledem

osi Srodkowej ciggnika w prawo, patrzqc

w kierunku jazdy,

w punkcie "Asymetria” wprowadzi¢ przesuniecie
w prawo wyrazone wartoscig dodatnig w cm.

PROFIL MASZYNY

Czas ustaw. zaworu
do opuszczania

Czas ustaw. zaworu
do podnoszenia

Asymetria

Typ maszyny

Zestaw pielacego 1

Venterra

8.2.5 Ustawianie typu maszyny

W profilu maszyny nalezy podac¢ informacje
dotyczace typu maszyny.

1. Zgodnie z rozdziatem ,Zarzgdzanie profilami
maszyny” aktywowac profil maszyny, w ktorym
podane zostang informacje dotyczace typu
maszyny, patrz strona 34.

2. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie
*“Maszyna" > "Profil maszyny".

3. Jesli na pierwszej stronie menu "Sekcja
Srodkowa" nie jest aktywowana,

przyciskiem przej$¢ na drugg strone menu
lub

jesli na pierwszej stronie menu "Sekcja
Srodkowa" jest aktywowana,

przyciskiem przejs¢ na trzecig strone menu.

40
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8 | Zarzadzanie profilami maszyny i ich konfigurowanie
Konfigurowanie profilu maszyny

4. W przypadku maszyny typu Venterra

w punkcie "Typ maszyny"wybraé “Venterra"
lub PROFIL MASZYNY - Zestaw pielacego 1

w przypadku maszyny typu SCHMOTZER Gzas ustaw. zaworu ° ':

w punkcie "Typ maszyny" wybra¢ "Pielnik

SCHMOTZER". Czas ustaw. zaworu 5.0

do podnoszenia

Asymetria

Venterra
Typ maszyny

5. Jesli trzecia strona menu nie jest jeszcze
wyswietlana,

przyciskiem przej$¢ na trzecig strone menu.

PROFIL MASZYNY - Zestaw pielacego 1

6. Wprzypa(liku mc.zs.Z)'Iny typ'l'l Venterra Czujniki pozycii transp. .
aktywowac¢ "Czujniki pozycji transp." lub
pozostawi¢ aktywowane, w innym przypadku
dezaktywowac lub pozostawi¢ dezaktywowane.
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Praca

9.1 Pielenie

WARUNKI

< Profil wybrany, patrz strona 27
v Ustawienia wprowadzone, patrz strona 16

v Profil maszyny wybrany i skonfigurowany,
patrz strona 34

v W maszynie nie wystepujg usterki.

v Maszyna jest ustawiona w pozyc;ji robocze;.

v W przypadku kontroli sekcji: kontrola sekcji
zostata aktywowana na terminalu obstugowym.

1. W menu Pole wyswietli¢ punkt "Praca”.

2. Zgodnie z nastepnym rozdziatem ,Reczne
sterowanie réwnolegtobokami” aktywowac
wszystkie rownolegtoboki wymagane do pielenia
i dezaktywowaé wszystkie réwnolegtoboki
niepotrzebne do pielenia.

3. Wszystkie aktywowane réwnolegtoboki ustawié
[

YTy

W pozycji roboczej przyciskiem .o -

4. Jesli w pracy wykorzystywana bedzie kontrola

sekcji,
A
wigczy¢ kontrole sekcji przyciskiem -;E_,je"ll.

5. Jechac ze statg predkoscig.

9.2 Reczne sterowanie rownolegtobokami

Roéwnolegtoboki moga by¢ aktywowane
i dezaktywowane recznie od prawej do lewej strony
lub od lewej do prawej strony.

42
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9 | Praca
Reczne sterowanie réwnolegtobokami

m
Nacisniecie przycisku .+ mMa nastepujgcy wplyw
na aktywowane i dezaktywowane rownolegtoboki:

e Aktywowane i uniesione réwnolegtoboki sg
réwnoczesnie opuszczane.

e Aktywowane i opuszczone réwnolegtoboki sg
réwnoczesnie podnoszone.

e Dezaktywowane réwnolegtoboki pozostajg
uniesione.

e Jesli wszystkie rownolegtoboki maszyny
sg dezaktywowane i uniesione, wszystkie
réwnolegtoboki maszyny zostang réwnoczesnie
aktywowane i opuszczone.

v
Jesli maszyna zostafa wigczona przyciskiem .o
—_— -— —_— —

, (==— R =]

naci$niecie przyciskow + .- i _ma
nastepujagcy wplyw na rownolegtoboki:

— -

L4 ===
Poprzez naci$niecie przycisku _+ i 4
wszystkie uniesione i dezaktywowane
réwnolegtoboki bedg aktywowane i opuszczane
od lewej do prawej strony lub od prawej do lewej
strony.

° —

Poprzez naciénigcie przycisku
[ wszystkie aktywowane
i opuszczone rownolegtoboki bedg podnoszone
i dezaktywowane od lewej do prawej strony lub
od prawej do lewej strony.
T
Jesli maszyna zostafa wytgczona przyciskiem ., »

7 o . =T

nacisniecie przyciskéw 4+ - i _ma
nastepujacy wplyw na réwnolegtoboki:

— -—

[ ]
Poprzez nacisniecie przycisku i
wszystkie uniesione i dezaktywowane
réwnolegtoboki beda aktywowane od lewej do
prawej strony lub od prawej do lewej strony
i pozostang uniesione.

° —

Poprzez naciéniecie przycisku = i &
wszystkie uniesione i aktywowane rownolegtoboki
bedg dezaktywowane od lewej do prawej strony
lub od prawej do lewej strony i pozostang

uniesione.
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9| Praca

Reczne sterowanie réownolegtobokami

Chcgc aktywowac réwnolegtoboki od lewej do
prawej strony,

—

w menu Praca wybraé
lub

checgc aktywowaé réwnolegtoboki od prawej do
lewej strony,

-—

w menu Praca wybraé
lub

chcgc dezaktywowad rownolegtoboki od lewej
do prawej strony,

—

w menu Praca wybra¢ _
lub

chcqc dezaktywowad réwnolegtoboki od prawej
do lewej strony,

.

w menu Praca wybraé

44
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10 | Dokumentowanie pracy

Dokumentowanie pracy

10.1 Wyswietlanie dokumentaciji

» W menu Pole wybraé¢ "Dokumentacja".

= W menu wyswietlona zostanie tabela
z wartosciami aktywnej dokumentaciji. Lewa
kolumna zawiera wartosci tagczne, prawa kolumna

il

wartosci dzienne. DOKUMENTACJA - Dokumentacja 1
WSKAZOWKA
—+0
Obliczanie obrobionej powierzchni odbywa sie na
catej szerokosci roboczej maszyny. Wytgczone d 0.0 0.0
rzedy nie sg uwzgledniane. ha ha
@ 0.0 0.0
h h
Symbol Znaczenie

(]

Obrobiona powierzchnia

©

Czas pracy

10.2 Zerowanie licznika dziennego

Jesli praca bedzie sie odbywac na innym polu, licznik
dzienny dokumentacji mozna wyzerowac.
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10 | Dokumentowanie pracy
Zarzadzanie dokumentacja

WSKAZOWKA

Wartosci taczne wybranej dokumentacji zostang
zachowane.

1. W menu Pole wybra¢ "Dokumentacja”.

2. wybra¢ "O . m

DOKUMENTACJA - Dokumentacja 1
— O
0.07 0.07
ha ha
@ 0.1 0.1
h h

10.3 Zarzadzanie dokumentacja

Wartosci aktywnej dokumentacji wyswietlane sg
w zestawieniu. Jesli trwajg prace maszyna, wartosci
aktywnej dokumentacji sg aktualizowane.

1. Chcgc wyswietli¢ okno zarzqdzania

dokumentacjami, ﬂ

w menu Pole wybra¢ "Dokumentacja”.

DOKUMENTACJA 1 71

Dokumentacja .
Z
3. Aby utworzy¢ nowq dokumentacje, o -
. 0.0 h 0.0 h
wybraé I
Dokumentacja
lub 3 ' .

aby aktywowad, usunqé¢ dokumentacje lub
zmieni¢ jej nazwe,

wybra¢ zgdang dokumentacje z zestawienia

i postepowaé zgodnie z instrukcjami z rozdziatu
opisujgcego dang czynnos¢: ,Aktywacja profilu”,

patrz strona 29, ,Zmiana nazwy profilu”, patrz
strona 30, lub ,Usuwanie profilu”, patrz strona 31.

, 0=
2. wybratpg—. Dokumentacja
1
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11 | Wyswietlanie informacji

Wyswietlanie informaciji

11.1 Wyswietlanie numeréw przyciskéw

Przyciski na pasku przyciskéw moga by¢
numerowane, W ten sposéb podczas rozmow
telefonicznych z serwisantami mozna jednoznacznie
odwotywac sie do przyciskow.

1. W menu "Ustawienia” wybra¢ polecenie "Serwis".

2. Aktywowacé funkcje "Pokaz numery przyciskow".

INFO

HIN: HTODOODOOZ

Pokaz numery przyciskow

i 2 .E}\' Wersje oprogramowania

3] Stany licznikéw

11.2 Wyswietlanie wersji oprogramowania

W lewej kolumnie tabeli wyszczegdlnione sg
komputery robocze. W prawej kolumnie wyswietlane
Sg wersje oprogramowania zainstalowanego

w komputerach roboczych.
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11 | Wyswietlanie informacji
Wyswietlanie stanow licznikow maszyny

» W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie "Serwis"
> "Wersje oprogramowania®.

WERSJE OPROGRAMOWANIA

Komp. roboczy NW324-D.023_2021 .07
ISOBUS (AEL652) 32004748210 A46173
Rozszerzenie 1 e XX XX
(AEL401)

Rozszerzenie 2 XX _ XX
(AEL402)

Rozszerzenie 3 o __XX___ XX
(AEL403)

11.3 Wyswietlanie standéw licznikéw maszyny

Istnieje mozliwos¢ wyswietlania aktualnych stanéw
licznikdw tgcznych maszyny.

» W menu "Ustawienia” wybra¢ polecenie "Serwis"

> "Stany licznikow".

11.4 Wywotywanie pamieci btedéw

W pamieci btedéw wyswietlane sg komunikaty

bteddw.

STANY LICZNIKOW

Powierzchnia taczna 322 ha
llos¢ taczna 0D L
Czas taczny 54 h

Cykle ster. korp. dysz:

Cykle ster. tacznie x4
Cykle sterowania do nastepnej .
konserwacji 000000

Przejechany odcinek w:
'Pozycja transportowa 0 km
Pozycja robocza 123 km

48
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11 | Wyswietlanie informacji
Wyswietlanie sieci ISOBUS

Komunikaty btedéw sg ponumerowane. Obok kodu
btedu wyswietlana jest godzina pracy, w ktérej btad
wystapit

Zawarto$¢ pamieci btedéw mozna usuwag.

[

1. W menu "Ustawienia" wybra¢ polecenie "Serwis".

2. Przyciskiem przej$¢ na drugg strone menu.
3. Wybra¢ polecenie "Wyswietl pamie¢ bledow".

4. Aby usungc¢ zawartos¢ pamieci btedow,

My
wybrac¢ @ .

11.5 Wyswietlanie sieci ISOBUS

Wszystkie urzadzenia podtgczone do sieci ISOBUS
mozna wykrywacé i wyswietlac.

n

1. W menu "Ustawienia” wybra¢ polecenie "Serwis".

2. Przyciskiem przej$¢ na drugg strong menu.
3. Wybra¢ "Sie¢ ISOBUS".

4. Aby zaktualizowaé liste urzqdzer,

wybraé e .

Pamie¢ btedow
Godziny pracy ECU:

Zapisywanych jest 50 ostatnich komunikatow. Informacje o

7

numerze btedu podane sg w instrukcji obstugi.

31

Nr Kod btedu

Godzina pracy

01 F1 5223 727

oz F1 DoooO o oo

03 F1 DooD o - 0o

04 F1 Dooo o oo

0s F1 oooo o - o0

0B F1 oooD o: 0o

o7 F1 DoOO o oo

[1§:] F1 oooo o: oo

o8 F1 DOoOO o oo

10 F1 Dooo o: oo

Sie¢ ISOBUS
Urzadzenia wykryte w ISOBUS:
Adr. Funkcja Producent Nr
B85h |Heeder Schmotzer 1
FZh (Hen Virtual Term. AHAZONE 2
FOh ([Tracter ECU ANAZONE 1
F?h |Task Centroller AMAZONE 1
2B6h (Virtual Terminal ANAZONE 1
81h (Key Pad BHAZONE 1
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12 | Usuwanie btedow

Usuwanie btedéw

Kod btedu Btad Przyczyna Rozwiazanie

F15006 Po zakonczeniu trybu Zakonczenie trybu diagnozy. |P» Nie jest wymagane.
diagnozy wszystkie funkcje
automatyczne bedg znéw
aktywne! Odejdz od maszyny!

F15040 Wybrane zrodto predkosci Ostatnie stosowane zrddto » Wybraé inne dostepne
jazdy jest niedostepne! sygnatu predkosci nie jest juz zrodto sygnatu predkosci.
Wybierz istniejgce zrodio! dostepne.

F15086 Nie mozna aktywowac kontroli | Brak warunkéw wstepnych do [P Sprawdzi¢, czy maszyna
sekcjil aktywaciji kontroli sekgciji. jest aktywowana.

» Sprawdzi¢, czy kontrola
sekcji jest aktywowana na
terminalu.

» Sprawdzi¢, czy czujnik
pozycji roboczej pracuje
bez usterek.

» Sprawdzi¢, czy odbierany
jest sygnat GPS.

F15093 Spadek napiecia zasilania Za male naprezenie wstepne. | Sprawdzi¢ napiecie
ponizej wartosci minimalnej akumulatora ciggnika.

» Sprawdzi¢ okablowanie
maszyny.

F15156 Awaria czujnika pozycji Brak sygnatu z czujnika » Sprawdzi¢, czy lampka

roboczej zestawu pielgcego!

pozycji roboczej dla pozycji
roboczej w pielniku.

sygnalizacyjna na
czujniku pozycji robocze;j
Swieci sie, gdy maszyna
jest zlozona.

» Skontrolowa¢
okablowanie przy czujniku
pozycji roboczej.

» Sprawdzi¢ czujnik pozycji
robocze;j.
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12 | Usuwanie btedow

Kod btedu Btad Przyczyna Rozwiazanie

F15157 Awaria czujnika pozycji Brak sygnatu z czujnika » Sprawdzi¢, czy lampka
transportowej zestawu pozycji transportowej sygnalizacyjna na
pielacego! dla pozycji transportowej czujniku pozycji

w pielniku. transportowej swieci sie,
gdy maszyna jest
ztozona.

» Skontrolowac
okablowanie przy czujniku
pozyciji transportowe;j.

» Sprawdzi¢ czujnik pozycji
transportowe;j.

F15191 Sprawdz czujnik pozyciji Brak sygnatu z czujnika » Sprawdzi¢, czy ostatnie
roboczej! pozycji roboczej na ramie wybrane zrédito sygnatu

przesuwne;. jest dostepne.

» Skontrolowa¢
okablowanie przy czujniku
pozycji roboczej na ramie
przesuwne;.

» Skontrolowa¢ czujnik
pozycji roboczej na ramie
przesuwne;.

F15220 Awaria jedn. rozszerz. 1 Komunikacja z komputerem [P Skontrolowaé
komp. robocz.! rozszerzenia 1 zostata okablowanie

przerwana. rozszerzenia.

» Uruchomi¢ ponownie
maszyne.

F15221 Awaria jedn. rozszerz. 2 Komunikacja z komputerem (P Skontrolowa¢
komp. robocz.! rozszerzenia 2 zostata okablowanie

przerwana. rozszerzenia.

» Uruchomié ponownie
maszyne.

F15222 Awaria jedn. rozszerz. 3 Komunikacja z komputerem [P Skontrolowaé
komp. robocz.! rozszerzenia 3 zostala okablowanie

przerwana. rozszerzenia.

» Uruchomi¢ ponownie
maszyne.

F15223 Maszyna nie jest do konca Maszyna nie osiggneta » Sprawdzi¢, czy maszyna
ztozona. Sprawdzi¢ stan pozycji transportowe;. jest do konca ziozona.
maszyny. » Sprawdzi¢, czy czujnik

pozycji transportowej

zatgcza sie. Jesli tak jest,

Swieci sie dioda LED.
F15224 Wykryto jazde drogowa, Aktywowana maszyna » Jechaé wolniej.

maszyna automatycznie
dezaktywowana.

porusza sie z predkoscig
przekraczajgcg 20 km/h.
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13 | Zatgcznik

Zatacznik

13.1 Dodatkowo obowigzujace dokumenty

e Instrukcja obstugi pielnika
e Instrukcja obstugi terminala obstugowego

e Instrukcja obstugi ramy przesuwnej
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14 | Spisy i wykazy

Spisy i wykazy

14.1 Indeks

Adres
Redakcja techniczna

Asymetria
ustawianie

Automatyczne wigczanie sekcji szerokosci
konfigurowanie

wigczanie
B
Btedy
kody bfedow
usuwanie
C

Czas wigczenia
Czas wytgczenia

Czasy ustawienia zaworéw
ustawianie

Czujnik pozycji robocze;j
konfigurowanie, analogowy
konfigurowanie, cyfrowy

D

Dane kontaktowe
Redakcja techniczna

39

21
42

50
50

21
21

38

17
17

Dokumentacja
aktywacja
tworzenie
usuwanie
wybdr miejsca zapisywania
wywolywanie
Zmiana nazwy

Dokumentowanie pracy

Informacje
wysSwietlanie

ISOBUS
konfigurowanie
korzystanie z sygnafu predkoS$ci
wigczanie kompatybilnosci wstecznej
wigczanie kompensacji poditgczenia
wysSwietlanie sieci

K

Kompatybilno$¢ wsteczna

Kompensacja podtgczenia
wigczanie

Kontrola sekgciji
konfigurowanie
konfigurowanie przyciskéw
wigczanie

Licznik dzienny
zerowanie

46
46
46
19
45
46

45

47

18
16
20
20
49

20

20

21
18
42

45
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14 | Spisy i wykazy
Indeks

Menu gtéwne

Menu Pole
Otwieranie
w menu gtéwnym

Menu Praca

konfigurowanie wys$wietlacza wielofunkcyjnego

Menu Praca

konfigurowanie przyporzagdkowania paska

przyciskow
przeglad

Menu
przewijanie

Numery przyciskow
Wyswietlanie

Obstuga
Opodznienia
Opodznienie wtgczenia

Opodznienie wylgczenia

Pamie¢ btedow
wywolywanie

Pasek przyciskow
Funkcje
konfigurowanie przyporzadkowania
przewijanie
Wskazanie
wyswietlanie numerdw przyciskow

Pasek stanu
Wskazanie

pielenie

Pokrycie (nakfadka)
zapobieganie

powrét do poprzedniego menu

pozycja réwnolegiobokéw
Wskazanie

23

15

47

15
21
21
21

48

13
23
15

47
13

42

21
15

Praca
pielenie
reczne sterowanie rownolegfobokami

Profil maszyny
aktywacja
aktywacja i ustawianie sekcji Srodkowej
konfigurowanie
tworzenie
ustawianie asymetrii
ustawianie czasow ustawienia zaworow
ustawianie rzedow
ustawianie typu maszyny
usuwanie
Wybor
Zmiana nazwy

Profil
aktywacja
tworzenie
usuwanie
Wybdr
Zmiana nazwy

Przeglad funkcji

Przyciski
przeglad

Przyporzgdkowanie paska przyciskéw
konfigurowanie

R

Roéwnolegtoboki
automatyczne sterowanie
Kontrola sekcji
pozycja
Reczne wigczanie

Rzedy
ustawianie

Sekcja srodkowa
aktywacja i ustawianie

Sekcje szerokosci
Reczne wigczanie

stan maszyny
Wskazanie

Stan
maszyna wigczona lub wytgczona
Pozycja robocza
Rdwnolegfoboki
Skfadanie

42
42

34
37
35
34
39
38
35
40
34
34
34

29

27

31

29

30

13

23

42
42
10
42

35

37

42

10

54
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Indeks

stan réwnolegtobokéw
Wskazanie

stan skladania
Wskazanie

Stany licznikéw
wysSwietlanie

Sygnat predkosci
konfigurowanie
sygnat predkosci ISOBUS

T

Terminale obstugowe
przypisywanie

Tryb dzienny/nocny
konfigurowanie

Typ maszyny
ustawianie

Ustawienia
Otwieranie
w menu gtéwnym
wprowadzanie

Ustawienia wyswietlacza
w

Wersje oprogramowania
Wyswietlanie

Wiaczanie sekcji szerokosci
automatyczne
reczne

Wyswietlacz wielofunkcyjny
Wskazanie
Zmiana
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