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NIE MOZNA

Czytac instrukcfi obstugi nieuwaznie i pobieZnie
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innych styszeé, Ze maszyna jest dobra i na tym
polegac przy zaRupie oraz wierzyé, Ze teraz
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doprowadzi wtedy do szRod nie tylko dla siebie
samego, lecz takze do powstania usterRi, Ktorej
przyczyne Zrzuci na maszyne zamiast na siebie.
Aby byé pewnym sukcesu, nalezy wniknaé w
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przeznaczeniem Razdego z zespofow maszyny i
postugiwaniem sig nim. Dopiero wtedy mozna
by¢ zadowolonym z siebie i z maszyny. Celem
niniejszej instrukcji jest tego osiggnigcie.

Leipzig-Plagwitz 1872. 0.0 LTl



g .l Zapoznac si¢ z niniejszq, instrukcjg obstugi i przestrzegac jej
“ II tresci.

Instrukcje obstugi przechowywa¢ do wykorzystania
w przysziosci.

Redakcja

Dokument Instrukcja serwisowa
Produkt: sterownik DRILL
Numer dokumentu: 30124695-02-200
Od wersji oprogramowania: 01.09.00.00
Jezyk oryginalny: niemiecki

Copyright © Mller-Elektronik GmbH & Co.KG
Franz-Kleine-Strafle 18
33154 Salzkotten
Niemcy
te.; ++49 (0) 5258 / 9834 - 0
faks: ++49 (0) 5258 / 9834 - 90
e-mail: info@mueller-elektronik.de
strona internetowa: http://www.mueller-elektronik.de



Spis tresci leLLER
ELEKTRONIK

Spis tresci

1 Dla wiasnego bezpieCzeNStWa ...........ccceiiiiiiniinnsninnnssn 7
1.1 Podstawowe wskazowki dotyczace bezpieCZEASIWA .........ceeiiuiiiiiiiiiie e 7
1.2 UzZytkowanie zgodnie Z PrzeZNACZENMIEIM .........eueiiueeeeeiietee e et ee e s ettt e e e st e e e st e e e e snbre e e s enneeeesennreeeeennees 7
1.3 SHrUKIUTa | ZNACZENIE OSIIZEZEN .....eeeiieeieee ettt ettt e ettt e e e ettt e e e st e e e entee e e ennbeeeeenees 8
14 Naklejki bezpieczenstwa Na PrOQUKCIE ..........eeee i 9
15 U2 o PRSP RPP 9
2 Informacje na temat komputera roboczego ........ceeeuueciiiiiiiiimreee - 10
2.1 Funkcje KOMPULEra rOD0CZEJ0. ...t e e e e e e e ar e e e e e e e e sanareaeeeas 10
2.2 Przeglad SYSIEMU .....cee ittt e s e e e ee e aae 11
2.3 Dane na tabliCZCe ZNAMIONOWE] . ........veeeeeitiiee e ettt ee ettt e ettt ee ettt e e e st e e st e e e sbte e e e sanbeeeeeanreeeeeanes 13
3 Informacje na temat niniejszej instrukcji SErwiSOWe] .........cccceeviiiiiiiiiiiiiiisssssnnnnns 14
3.1 ZAKIES INSITUKCi -+ttt e ettt ettt ettt ettt e ettt e e ettt e e s bttt e e aabe et e e smne e e e e snnt e e e snneeeesannneeas 14
3.2 StrUKIUra iNSIIUKC]i CZYNNOSCI ...ttt s e e e e e e s e e e annaeaean 14
3.3 SHUKIUTA OANOSNIKOW ...ttt ettt e et e e sbne e e e snneeee s 14
4 Podstawy obstugi ........ccceiiiiiiiii 15
41 Podtaczanie komputera roboczego do ISOBUS..........ouiiii i 15
4.2 Wigczanie KOMPULEIa FODOCZEG0 ....veeeeeeeeieciitieie et e e e ettt e e e e e et e e e e e e e e e e e e e e e e e snnrnaeeeaaeeaaas 16
4.3 Konfiguracja termiNala ............cveeeeeiiiiie ettt e e st e e e et e e e ent e e e e anre e e e e araeeeeane 16
44 StruKtUra €KranU rODOCZEYO0 ...t 17
5 Obstuga maszyny Na polu ... ——————— 20
5.1 Wprowadzanie WartoSCi ZAUANE] .......c.eiuueiieiiiiie ettt e 20
5.2 Przeprowadzanie Proby KIECONE] .........uvreiiiee ittt e e et e e e e e e s e e e e e e e e s e e e e e e e e e aannreaeeeas 21
5.2.1 Elektryczny Naped dOZUJGCY .......cceiiieiiiiiiiiiiieee ettt e e e e e e a e 21
522 Mechaniczny Naped OZUJGCY .....coeiiriieiiiiiiee ettt ettt e e aaee e e e s rabeeeeenee 22
53 Dozowanie wstepne — napetnianie komdrek dozujacych lub kdtka dozujacego ziarnem..........cccooveieniineeen. 23
54 ROZPOCZYNANIE WYSIEWU ...ttt ettt ettt ettt e et e e st e e e sttt e e e sbte e e e enbeeeeeanbeeeeeanreeeeeanes 24
55 ZATZYMYWEANIE WYSIEWU. ..eeeeeeieeetteeeeeeeeeeeeeeitteeeeeeeeeeesasbeeeeeeeessesasabssaeeeaeesssasnsssseeeaaeseesannsnsneeeaasanan 24
5.6 Funkcja dobiegu przed ZatrZymaniem ...........coooiuier e 24
5.7 Dopasowanie warto$ci zadanej POACZAS PraCy.........uvrrerereeeieieirrreeeeaeeeeesesrrreereeaeeesaasnrereeeaessseasnneens 25
58 Wigczanie i wylgczanie OSWIBLIENIA .........oi e 26
5.9 Konfigurowanie $ciezek technolOGICZNYCh.......cooiuiiiii e 27
5.10 Korzystanie z wigczania $ciezek technologicZnyCh ........coooo i 27
5.11 Obstuga instalacji hydraulicznej za pomocg komputera robOCZEJO0 .......eveeeiieueieeieeee e 29
5.11.1 Skfadanie i rozKadanie MASZYNY .........ueeiiiiieie et 30
5.11.2 Obstuga ZnacZNiKOW SIAAOW .........eeiiiiiiii it 31
511.3 Przetaczanie KOMIOMOWE ............oiiiiiiiiieeee e e e e e e e e e e e e aabeaee s 33
5.12 VWIHCZANIE TZEAOW .......eeeeee ettt e e e st e e s nnbe e e e e nbe e e e e nneas 34
5.12.1 WYHGCZANIE BTAPAMI ... eeee ittt e e st e e e 35
5.12.2 WWIHCZANIE DIOKAMI ... e e e 35
5.13 Korzystanie z trybu 0CzKa WOANEGO .......uveiiiee ettt e e e e e e e e e e aee s 36
5.14 Uaktywnianie $limaka Napetniajalago - ...« eeueeeieiiieee e e ettt e e e e e e e e e 36
5.15 Podnoszenie i opuszczanie kota napedowego (tylko przy zbiorniku przednim) .........oooceeeeiiiieneiiiieneee, 36
5.16 WYSWIEHANIE WYNIKOW ...eeeeeeeeiee ettt e e e e e e et e e e e e e e e e e nneneneeaeaeaan 37
5.16.1 VWK et h ettt ae e et n e s e e e e e 37
5.16.2 LU = o T RSP PPRRR 38
6 Konfigurowanie komputera roboczego do Pracy..........cccvvrrrrrmemmnsssssssrerreneennnsssnnns 39
6.1 WpProwadzanie gEOMETHI........ie e e e e e e e e e e e e e e e e e e eaaaeaean 39

4 BAH0085-4 - 11.17 30124695-02-200  01.09.00.00



6.1.1

6.2
6.2.1
6.2.2

6.3
6.3.1
6.3.2
6.3.3
6.3.4
6.3.5
6.3.6
6.3.7
6.3.8
6.3.9
6.3.10
6.3.11

6.4
6.5
6.6

7

7.1

7.1.1
712
713
714
715
716
717
718

7.2
7.2
122
723
124
725
7.2.6
727
728
729
7210
7211

7.3

7.3.1
732
733
734
735
7.36
137
738

8

8.1

8.1.1
8.1.2
8.1.3

8.2
8.2.1

MULLER

Spis tresci

ELEKTRONIK
Czas wyprzedzenia dla whgczania i WYIgCzZania ...........vvvieiiee i 40
Wybor i konfigurowanie Zrodta PredkOSCi ... ... .vueeee it 43
Kalibrowanie czujnika predkosci metodg 100 M..........eeiiiieiiiiie e 44
Alternatywne Zradta PredOSCi. ... . .eeeeeeeeie et 44
KONFIGUrOWaNIE PrOQUKIOW. ........eeeee ittt e e bt e e s rabe e e e e aabeeeeeaae 46
Parametr ,Zmiana NAZWY” ..........coeiiiieie ettt e e e sb bt e e s bt et e e et e e e e e anbeeeeeaae 46
Parametr ,ROAZa] PrOQUKIU ........eeiiiiieee ettt e e e 46
Parametr ,PredkoSC rob0Cza’............coo o 46
Parametr ,Warto§C€ zadana” ..........ooi e 46
Parametr ,\DOpasOWaNI€”............ccei it 46
Parametr ,Wspotczynnik Kalibracji” ..........coeeeeiieiiiiiieeee e 47
Parametr ,StoSUNEK PrzetozZenia’” ............ooeiieiiiiiiiee e 47
Parametr ,Min. liczba obrotow dmUChAWY” ..o e e 47
Parametr ,Maks. liczba 0brotOw dmuChawy”............eeeeieeee e 47
Parametr ,Prog alarmowy stanu napetnienia’.............oooueeei i 47
Parametr ,Tolerancja 0dChYIBNIA"..........ooo i e e 48
Przypisywanie produktOw do ZDIOMIKa ............ccoeiiiiiiieiie e 48
Przeprowadzanie kalibracji referencyjnej pozycji rob0CZej .........ccoovuiiiiiiiiiiiii e 49
Wybér terminala uniwersalnego (UT) i kontrolera zadan (TC) ........cocuvvieeiieeiiiiciieeeee e 51
Konfigurowanie wyposazenia Maszyny ...........cccceeeseessssssssssssssssssssssssssssssssssssnnes 52
0OgoIna konfiguracja — POZIOM 0.....eeee ettt e ettt e e e e e e aanee e e e anneeeean 53
Parametr ,POZYCja TODOCZA"......... .ot 53
Parametr ,Sciezka teChnolOgiCZNa” ............ueiiiiiiii e 53
Parametr ,ZrO0H0 PrEAKOSCI .............v.eereeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e et ee s ee e eeen s s eae e eeenenasasaeeneenanas 54
Parametr ,Sekw. wigczanie SeKcji SZer. RESEL” .......cooiiiiiiiiiiiie e 54
Parametr , Tryb 0CZKa WOANEJO” ... .. .eeeieeiee ettt e et e e e e e e e e e e e e e e e e e nnnnreeeeeas 54
Parametr ,Czas Znacznika SladU”..........cooiiueiiee ittt e e et e e st e e e e enreeaeeane 54
Parametr ,Wspotczynnik Kalibraci” ..........coeeeeriieee e 54
Parametr ,Edytowalny wspotczynnik kalibracji™.............eeeveeiiiiiiiiieiie e 54
Rozszerzona konfiguracja — POZIOM 1 .....eeeeee ettt 55
Parametry — funkCjie dOdatKOWE ..........eeiiiiiiiee e e e 56
Parametr ,Czas stabilizowania POZ. rOD.” ..........coo i 56
Parametr ,Filtr WSKAZaNIa” ...........ooi i e 57
Parametr ,Maksymalna ZmienNOSC” .........cori et 57
Parametr ,Opoznienie ObIICZANIA" ...........eeeiieiiiiiiiie e e e e e e e e e e eas 57
Parametr Min. ZIAreN"........coo i reee e 57
Parametr ,Maks. opoznienie ODlICZANIA" ...........coeieiiiieiee e e 57
Parametr ,Min. predkoSE rODOCZA"...........eeeeiee i e e e e e e e e er e e e e e e e e nnnnreeeeeas 57
Parametr ,Maks. predkoSC rODOCZA” ...........ueeiiiiiieee et 58
Parametr ;NaZWa MASZYNY" .......eeee ettt et e e s bt e e e et e e e s bbe e e e s aabeeeeeanbeeeeeane 58
Parametr ,0paz. min. PredkOSCi”. ... .. eeeeeieee e e e e e e e e eas 58
Konfigurowanie poszczegoInyCh CZESCI MASZYNY ......vvreeeieeeieiiiiiiieeeeeeeeeetrre e e e e e e et e e e e e e e e ennnneees 58
Konfigurowanie belek POIOWYCH ..........uiiiiiiiee et e e ee e nee 61
Konfigurowanie dOZOWNIKOW ............ueeeiiiiiiee ettt sttt e bt e e e s snbe e e e e sabeeeeeanes 63
Konfigurowanie WatkOW dOZUJACYCN ......eeei et ee e 65
Konfigurowanie parametrow PWM ........coo it 65
Konfiguracja modutdw ERC ..........ooiiiiii e 66
Konfigurowanie systemu ciezek technologiCZnyCh..........ooiiiiiiii i 68
Konfigurowanie czujniKOW IMIOWYCN .......coiuiiiie it e e et e e e e sneeeeeenes 69
Konfigurowanie SEKC]i SZEMOKOSCI .......vveeeeieiiee e et e ettt ee ettt e e ettt e e e st e e e et e e e ssnteeeeesnteeeeeanes 69
USuwanie USEErek .......eeuueeiiiiiiiiiriie e 7
Przeprowadzanie diagNOZy ...........oeiieeiieeee et e e e e e eee s 7
D10 (oY= T = O PP REPR PP 74
SPrawdzanie NUMEIOW WETS]i ......eieeeeeiietirieieeeeeeeeeettteeeeeeeesseeaanbeeeeeaesesasssbaeeeeaaessaaassnreseaaaeesanannnes 75
Kontrola SPrawnOSCi CZUJNIKA ........eoieiriieiee e e e e et e e e e e e e s e e e e e e e e st e e e e e e e e e sannreaneeas 75
KomUNIKaty @lAarMOWE ... ettt e e e e e et e e e e e e e et e e e e e e e e e annreeeeeas 76
Y 1) T PSSR 76

30124695-02-200  01.09.00.00 BAH0085-4 - 11.17



Spis tresci e

MULLER

ELEKTRONIK
8.2.2 DT ) [ U o4 1L PRSP 77
8.2.3 AlBIMY FEGUIACHT .-ttt ettt e et e e ettt e e e b e e e et e e e e b e e e e e nbe e e e e nbe e e e e nnes 77
8.24 SPECYFICZNE AIAIMY MASZYNY ....eeeeeee ittt ettt ettt et e e sttt e e e ennee e e e anseeeeeanneeeean 78
8.3 Kompatybilno$¢ miedzy terminalem a komputerem roboCZYm .........ccooeeiiiiiiiiieeie e 80
8.4 Kompatybilno$¢ z terminalami ISOBUS ..........cooiiiiii e 81
8.4.1 Kompatybilno$¢ z terminalami ISOBUS ..........cooiiiiiiiiiiiee e 83
8.4.2 Kompatybilno$¢ starszych Wersji Oprogramowanial...........eeeeireeeeeiieee et 83
8.5 Konfiguracja komputera roboczego ISOBUS ..........oooiiiiiiiiiiiee e 84
9 Dane teChNICZNE .........uue 85
9.1 Dane techniczne komputera roDOCZEJ0 ........eeeiiiuiieie e 85
9.2 DOSEEPINE JEZYKI. . ettt ettt e e et e e e e e e e e e e e e e e e e nnnneees 85
9.3 Przypisanie funkcji do przyCiSKOW dZOJSHKA ........ouveeeeiiiiee et 86
9.3.2 Przyporzadkowanie funkcji do przyciskdw w AmaPIilot .............ooeiiiiiiii 87
9.3.3 Funkcje dostepne W AMAPIIOL  ......o.reiii e 88
10 Objasnienie sygnatow na schemacie przyporzadkowania ...........ccceeereeeemmnnncsennnnnns 89
11 10} 91

6 BAH0085-4 - 11.17 30124695-02-200  01.09.00.00



== Dla wtasnego bezpieczenstwa
MULLER " e
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1 Dla wtasnego bezpieczenstwa
11 Podstawowe wskazdwki dotyczace bezpieczenstwa
Obstuga

.if Podczas pracy nalezy zawsze przestrzega¢ nastepujacych zasad:

= Zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi narzedzia rolniczego, ktérego sterowanie bedzie realizowane
za pomoca opisywanego produktu.

= Przed wyjsciem z kabiny pojazdu upewni¢ sie, ze wszystkie automatyczne mechanizmy sq
wytgczone lub wigczony jest tryb reczny.

= Trzymaé dzieci z daleka od narzedzia zaczepianego i komputera roboczego.

Serwisowanie

.if System nalezy utrzymywa¢ w sprawnym stanie. W tym celu przestrzega¢ nastepujacych zasad.

= Nie wprowadza¢ w produkcie zadnych niedopuszczalnych zmian. Niedopuszczalne zmiany lub
niedopuszczalne uzycie moze mie¢ negatywny wplyw na bezpieczenstwo uzytkownika,
zywotno$¢ lub funkcje produktu. Niedopuszczalne s wszelkie zmiany, ktore nie zostaty opisane
w dokumentacji produktu.

= Nie usuwac z produktu zadnych mechanizméw zabezpieczajacych ani naklejek.

= Przed przystapieniem do tadowania akumulatora ciagnika zawsze roztgczaé potaczenie miedzy
ciggnikiem a komputerem roboczym.

= Produkt nie zawiera cze$ci wymagajacych naprawy. Nie otwieraé obudowy.

1.2 Uzytkowanie zgodnie z przeznaczeniem

Komputer roboczy jest przeznaczony wytacznie do prac w rolnictwie. Kazda instalacja wykraczajaca
poza ten zakres lub uzycie komputera roboczego wykraczajace poza ten zakres nie wehodzi
w zakres odpowiedzialno$ci producenta.

Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody na osobach lub rzeczach materialnych
wynikajace z nieprzestrzegania powyzszego zapisu. Wszystkie ryzyka zwigzane z uzytkowaniem
niezgodnie z przeznaczeniem ponosi wylgcznie uzytkownik.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem obejmuje réwniez przestrzeganie warunkéw eksploatacii
i obstugi technicznej okre$lonych przez producenta.

Nalezy przestrzega¢ odnosnych przepiséw bhp oraz innych powszechnie przyjetych zasad
bezpieczenistwa technicznego, zasad obowigzujacych w przemysle, zasad z zakresu medycyny
pracy oraz kodeksu drogowego. Samowolne zmiany w narzedziu wykluczajg odpowiedzialno$ci
producenta.

30124695-02-200  01.09.00.00 BAH0085-4 - 11.17 7
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1.3 Struktura i znaczenie ostrzezen

Wszystkie wskazowki dotyczace bezpieczenistwa, ktore mozna znalez¢ w niniejszej instrukcji obstugi,
zbudowane sg zgodnie z nastepujacym schematem:

/\ OSTRZEZENIE

To stowo sygnalizujgce oznacza zagrozenia ze Srednim ryzykiem, ktorych skutkiem moze by¢
$mier¢ lub powazne obrazenia ciala, jesli nie zostang wyeliminowane.

/\ PRZESTROGA

To stowo sygnalizujgce oznacza zagrozenia, ktorych skutkiem moga by¢ lekkie lub $rednie
obrazenia, jesli nie zostang wyeliminowane.

WSKAZOWKA

To stowo sygnalizujgce oznacza zagrozenia, ktorych skutkiem moga by¢ szkody materialne, jesli
nie zostang wyeliminowane.

o oznacza porady odnoszace sie do uzytkowania i szczegolnie przydatne informacje.
l Wskazdéwki te pomoga Panstwu optymalnie wykorzysta¢ wszystkie funkcje waszej maszyny.

Niektdre czynno$ci wykonuje sie w kilku etapach. Je$li jaki$ etap obarczony jest ryzykiem,
bezposrednio w instrukcji do czynno$ci podana jest wskazéwka dotyczaca bezpieczenstwa.

Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa podane sg zawsze przed ryzykownym etapem czynnosci i sq
wyr6znione pogrubiong czcionkg oraz stowem sygnalizujgcym.

Przyktad 1. WSKAZOWKAITo jest wskazowka. Wskazowka ostrzega przed ryzykiem wystepujacym na
kolejnym etapie czynno$ci.

2. Ryzykowny etap czynnoSci.

8 BAH0085-4 - 11.17 30124695-02-200  01.09.00.00
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1.4 Naklejki bezpieczeristwa na produkcie

Naklejki na komputerze roboczym

Nie czysci¢ myjnig wysokoci$nieniowa,

\

1.5 Utylizacja

Po zakonczeniu uzytkowania niniejszy produkt nalezy poddac¢ utylizacji zgodnie
zZ przepisami obowigzujacymi w kraju uzytkowania dotyczacymi zuzytych urzadzen

f— elektronicznych.

30124695-02-200  01.09.00.00 BAH0085-4 - 11.17



Informacje na temat niniejszej instrukcji serwisowej m Ll LLE R
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2 Informacje na temat komputera roboczego
21 Funkcje komputera roboczego

Komputer roboczy ISOBUS jest centralg sterujacq siewnika punktowego. Do komputera roboczego
podfaczonych jest kilka czujnikéw nadzorujacych wazne czesci maszyny. Na podstawie tych
sygnatow i polecen operatora komputer roboczy steruje maszyna. Do obstugi stuzy terminal ISOBUS.
Wszystkie dane typowe dla maszyny sg zapisywane w komputerze roboczym, dlatego pozostajg
zachowane réwniez przy wymianie terminala.

Komputer roboczy moze wykonywa¢ migdzy innymi nastepujace prace:
= nadzorowanie watka dozujgcego
= sterowanie znacznikami ladow
= sterowanie zaworami $ciezek technologicznych
= rozpoczynanie proby kreconej przyciskiem préby kreconej
= rejestrowanie predkosci z roznych zrédet
= nadzorowanie liczby obrotéw dmuchawy
= nadzorowanie i wytgczanie kazdego osobnego rzedu w siewnikach punktowych z modutami
ERC
= grupowanie rzedow w sekcje szerokosci w siewnikach punktowych

10 BAH0085-4 - 11.17 30124695-02-200  01.09.00.00
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2.2 Przeglad systemu

30124695-02-200

01.09.00.00

Informacje na temat niniejszej instrukcji serwisowej

System sktada sie z co najmniej jednego komputera roboczego zamontowanego na siewniku
punktowym i sterujacego praca. Kazdy komputer roboczy jest odpowiedzialny za sterowanie
wybranymi funkcjami i odbiera sygnaty z wybranych czujnikéw.

@ @®EE®O

Komputer roboczy ISOBUS
Wtyczka urzadzenia ISOBUS
Wtyczka magistrali CAN

Rozdzielacz sygnatu

Wiazka kablowa maszyny

Komputer roboczy mikrogranulatu 1 (opcja)

BAH0085-4 - 11.17

® @@W®Q

33c867

Komputer roboczy mikrogranulatu 2 (opcja)
Rozdzielacz sygnatu ERC
Moduty ERC

Przewdd agregatu 1-12

Uktad monitorowania transportu nawozu
(opcja)

Dodatkowy czujnik pozycji roboczej (opcia,
tylko przy uktadzie monitorowania transportu
nawozu)

11



Informacje na temat niniejszej instrukcji serwisowej
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Wariant przyktadowy

Ponizszy rysunek przedstawia przyktadowg budowe maszyny:

33c871

Czujnik radarowy (opcja) Slimak napetniajacy (opcja)

Czujnik pozyciji roboczej Rozsiewacz mikrogranulatéw (opcja)

Gniazdo ISOBUS Punktowy naped dozujacy

©@QE

Komputer roboczy ISOBUS Objetosciowy naped dozujacy (nawoz, opcja)

OICIOIONS)

Przycisk préby kreconej
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2.3 Dane na tabliczce znamionowe;j

Na obudowie komputera roboczego znajduje sie tabliczka znamionowa. Pozwala ona na
jednoznaczng identyfikacje komputera roboczego.

MULLER ¢€
ELEKTRONIK

www.mueller-elektronik.de

®\*K.-Nr.: DC 11-15V.°
@’\4> HW: SW:

r ME-NR: SN.:

00 &

Dane na tabliczce znamionowej

Numer artykutu klienta

Jesli produkt zostat wyprodukowany z przeznaczeniem dla producenta maszyn rolniczych, w tym
miejscu podany jest numer artykutu producenta maszyn rolniczych.

Wersja sprzetu

Numer artykutu w Miller-Elektronik

Produkt wolno podiaczaé tylko do napiecia z tego zakresu.
Wersja oprogramowania w chwili dostawy.
Po aktualizacji oprogramowania ta wersja nie bedzie juz aktualna.

@
@
®
@ Napigcie robocze
®
®

Numer seryjny

30124695-02-200  01.09.00.00 BAH0085-4 - 11.17
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3 Informacje na temat niniejszej instrukcji serwisowej
31 Zakres instrukcji

W ramach niniejszej instrukciji opisano wszystkie funkcje, ktére mozna obstugiwa¢ za pomoca
komputera roboczego. Oznacza to, ze w zalezno$ci od maszyny nie wszystkie rozdzialy beda miaty
znaczenie przy obstudze.

3.2 Struktura instrukcji czynnosci

Instrukcje czynno$ci objasniajg krok po kroku sposdb wykonania okreslonych prac przy produkcie.

W niniejszej instrukcji obstugi zastosowano nastepujace symbole oznaczajgce instrukcje czynno$ci:

Sposdb prezentacji Znaczenie

1. Czynnosci, ktdre nalezy wykonac po kolei.
2.

= Wynik czynno$ci.

Taki skutek wigze sie z wykonaniem czynnosci.

= Wynik wykonania instrukcji czynno$ci.

Taki skutek wigze sig z przejsciem przez
wszystkie etapy.

™ Warunki.

Jesdli podane sg warunki, przed wykonaniem
czynnosci nalezy je spetnic.

3.3 Struktura odno$nikow

Jesli w niniejszej instrukcji obstugi zamieszczono odnosniki, zawsze wygladajg one w nastepujacy
Sposodb:

Przyktad odnos$nika: patrz strona 17

Numer podaije strone, na ktérej rozpoczyna si¢ rozdziat, w ktérym mozna znalez¢ dalsze informacje.
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4 Podstawy obstugi

41 Podtaczanie komputera roboczego do ISOBUS

Aby podtaczy¢ komputer roboczy do zasilania i terminala ISOBUS, kabel ISOBUS nalezy podigczy¢
do przytacza ISOBUS w ciggniku.

Sposadb postepowania Sposob podigczania komputera roboczego do ISOBUS:
1. Chwyci¢ kabel ISOBUS komputera roboczego.
2. Odkreci¢ kolpak przeciwpytowy.

3. Podtaczy¢ wiyk ISOBUS do przytacza ISOBUS w ciagniku.

4. Zablokowa¢ wtyk. W przypadku wyposazenia podstawowego Miiller-Elektronik w tym celu
obréci¢ wtyk zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara. W przypadku innego wyposazenia
podstawowego ISOBUS nalezy postepowaé zgodnie z zastosowang konstrukcja.

= Wityk jest prawidtowo podtgczony.

5. Skreci¢ kotpak przeciwpytowy wtyku i gniazda razem.

30124695-02-200  01.09.00.00 BAH0085-4 - 11.17 15
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6. Po zakonczeniu pracy roztaczy¢ potaczenie i z powrotem przykreci¢ kotpak przeciwpytowy.

=
4.2 Wiaczanie komputera roboczego
Sposadb postepowania 1. Podiaczy¢ kabel ISOBUS komputera roboczego do przytacza ISOBUS w ciagniku.

2. Uruchomi¢ terminal ISOBUS.
= Komputer roboczy uruchamia sig wraz z terminalem.

= W trakcie pierwszego uruchomienia komputer roboczy musi w pierwszej kolejno$ci przesta¢
wiele informacji do terminala. Czynnos¢ ta zajmuje klika minut.
= Po wczytaniu wszystkich danych aplikacji komputera roboczego na terminalu wy$wietlany

o

0000 0000
0000 000

jest jej symbol:

3. Otworzy¢ aplikacje komputera roboczego. Postepowac zgodnie z instrukcjami wy$wietlanymi
przez terminal ISOBUS.

= WySwietlany jest ekran roboczy komputera roboczego.

4.3 Konfiguracja terminala
e Jesli stosowany jest tylko jeden terminal jako terminal uniwersalny (UT) lub kontroler zadan
PY (TC), zatwierdzi¢ terminal jako terminal standardowy.
l o Jedli stosowanych jest wiecej terminali lub wiecej niz jeden kontroler zadan, mozna wybraé,
ktory bedzie uzywany (patrz Wybér terminala uniwersalnego (UT) i kontrolera zadan (TC),
strona 51).
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4.4 Struktura ekranu roboczego

Ekran roboczy jest czescig ekranu, na ktérym wySwietlane sg symbole pozwalajace rozpoznac stan,
w ktorym znajduje sie maszyna. Nie wszystkie symbole sg zawsze wy$wietlane — zalezy to od
wyposazenia maszyny.

B 0 ziaren/hp—190% g
1 = 0.0 kgsha

\ 0.0 kgs/ha

& 0.0 keha

& O mbar

Informacje o napedach dozujacych objetosciowo, patrz strona 17
Informacje o napedach dozujacych rzedowo, patrz strona 17

Informacje o rzedach, patrz strona 18
Informacje o funkcjach dodatkowych, patrz strona 19

Informacje stanu, patrz strona 18

@®E@E ©

Predko$¢ jazdy

l Ukfad interfejsu uzytkownika zalezy od terminala obstugowego.

Informacje o napedach dozujacych objetosciowo

Informacje wy$wietlane w tym polu:
!E. l:
« [5501] 91 ka/hal-Dawka wysiewu kazdego podtaczonego napedu dozujacego.

Cyfra wskazuje naped dozujacy, ktérego dotyczy wskazanie. Tutaj pokazywana jest zawsze
aktualna wartos¢.

Informacje o napedach dozujacych rzedowo

Informacije wy$wietlane w tym polu:

. 1S5S TKorn/hal-Dawka wysiewu kazdego podiaczonego napedu
dozujacego. Cyfra wskazuje naped dozujacy, ktérego dotyczy wskazanie. Tutaj pokazywana jest
zawsze aktualna wartos¢.
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Informacje wy$wietlane w tym polu:

* Rzedy,

w ktérych odbywa sie wysiew:

- -Ziarno
- - Nawdz staty

= Aktualne odchylenie od wartosci zadanej na jeden rzad.

CXT )

QO
)
Q

ot 4= o=

=) - Warto$¢ zadana jest utrzymywana.

- Wartos¢ zadana jest przekroczona w dopuszczalnej tolerancji odchylenia.

- Spadek wartosci ponizej wartosci zadanej w dopuszczalnej tolerancji odchylenia.

- Warto$¢ zadana wykracza poza dopuszczalng tolerancje odchylenia. Rozlega sie
m!

- Spadek wartosci zadanej ponizej tolerancji odchylenia. Rozlega sie alarm!

- Nie wykryto przeptywu ziarna lub wykryto przeptyw ziarna w wytaczonym rzedzie.

- Wskazanie informujace o tym, czy tworzona jest $ciezka technologiczna.

. - Numeracja rzedow.

Informacje stanu

Informacje wySwietlane w tym polu:

3

- Aktualna predko$¢ maszyny.

&
=

- Aktualna liczba obrotéw dmuchawy. Cyfra wskazuje dmuchawe, ktérej dotyczy
wskazanie.

- Aktualne ci$nienie w nadzorowanym uktadzie.

Ol

- Wskazanie informujace o tym, czy wytaczone jest wigczanie Sciezek technologicznych.

o

18

- Aktualnie odbywajacy sie przejazd.
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Informacje o funkcjach dodatkowych

30124695-02-200

01.09.00.00

W tym polu wy$wietlane sg informacje, gdy wiaczone sg okreslone funkcje.

0
%%0

- Wiaczone jest Swiatto ostrzegawcze.

- Wiaczone jest o$wietlenie zbiornika.

- Reflektor roboczy jest uaktywniony.

- Wigczony jest tryb oczka wodnego.

- Kétka dozujace napetniane sg ziarnem.

- Uzywane sg oba znaczniki ladéw.

- Uzywany jest lewy znacznik $ladu.

- Uzywany jest prawy znacznik $ladu.

- Znaczniki ladéw nie sg uzywane.

mdrURE B s Rk

- Uzywany jest lewy znacznik $ladu. Tryb przemienny znacznikéw $laddw jest
aktywowany.

- Uzywany jest prawy znacznik $ladu. Tryb przemienny znacznikow $ladow jest
aktywowany.

- Wigczony jest tryb przeszkody.

- Aplikacja ISOBUS-TC jest wigczona.

- Kontrola sekcji jest wigczona i ustawiona na tryb automatyczny.

- Jeden ze zbiornikdw generuje alarm.

PEROY [

888888 - Maszyna jest w pozycji roboczej.

L]
= | (0O

- Funkcja dobiegu przed zatrzymaniem jest uaktywniona.

BAH0085-4 - 11.17
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Obstuga maszyny na polu

Wprowadzanie wartosci zadanej

Na ekranie ,Ustawienia / Dozownik” mozna skonfigurowac lub przegladac nastepujace parametry
kazdego dozownika:

Na ekranie roboczym wybraé:
= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia / Dozownik’.

ﬁ, USTAWIENIA 1/3

Dozownik 1

'S

Dozownik

1

Wartosc zadana
80000 ziarensha

-_—

2 Wspolcz. kal.
20 Ziarna na obrot
3 Minimalna predkosc:
0.0 km/h
Maksymalna predkosc:
20.0 km/h

33¢850-pl

@ Definiuje aktualnie wybrany dozownik.

1: ziarno

2: nawdz (opcja)

3: mikrogranulat (opcja)

4: mikrogranulat (opcja)

Definiuje ilo$¢ ziarna lub nawozu rozsiewanego na jednym hektarze.

W przypadku siewnika punktowego definiuje liczbe ziaren rozsiewanych na jeden obrét kotka
dozujacego.

® @®E

Zapisuje ustawienia dla wybranego dozownika.

= Predko$¢ min.”
Wskazuje predko$¢ minimalng niezbedng do rozsiewu.
= Predko$¢ maks.”

Wskazuje mozliwg predko$¢ maksymalng do rozsiewu. Jesli maksymalna mozliwa predkos¢
zostanie przekroczona, aplikacja jest automatycznie zatrzymywana.

= ,Dopasowanie”
Definiuje procent, o ktory zmieni sie warto$¢ zadana przy recznej zmianie podczas rozsiewu.
(patrz strona 46).
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Sposéb postepowania 1. Na ekranie roboczym wybrac:

o7

= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia / Dozownik”.

2. Skonfigurowa¢ parametry (patrz strona 20)

[

3. - W przypadku siewnika punktowego opcjonalnie mozna zapisa¢ (patrz strona 20)
ustawienia dla wybranego dozownika. W tym przypadku dodatkowo zapisany zostanie réwniez
parametr ,Stosunek przetozenia” (patrz strona 47) wybranego produktu.

5.2 Przeprowadzanie préby kreconej

Termin przeprowadzenia proby kreconej nalezy sprawdzi¢ w instrukcji obstugi maszyny.
Prébe krecong mozna wykonag, jesli maszyna jest gotowa do pracy.

4| Maszyna i jej napedy dozujace zostaty przygotowane do préby kreconej w sposéb opisany
w instrukcji obstugi dotaczonej przez producenta maszyny.

[ Napetnic zbiomik dostateczna iloscig ziarna lub nawozu. Nie napelniaé zbiornika do petna, aby
w razie potrzeby tatwiej byto wymontowac lub przestawi¢ wirnik dozujacy.

[ Maszyna jest zatrzymana.
M Aktywowa¢ aplikacje.

| Dezaktywowac sterownik dmuchawy maszyny.

5.2.1 Elektryczny naped dozujacy

1.Na ekranie roboczym wybraé:

o7

= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia / Dozownik’.

Sposéb postepowania

2. Jesli wykorzystywanych jest kilka dozownikdw, wybra¢ dozownik, dla ktdrego przeprowadzona
zostanie proba krecona (patrz strona 20).
= Aktualnie wybrany dozownik mozna rozpozna¢ po cyfrze w gérnej czesci ekranu.

3. Wprowadzi¢ ,Warto$¢ zadang” (patrz strona 20), ktéra bedzie p6zniej wykorzystywana przy

pracy.

4. Nacisna¢ przycisk funkcyjny napedu dozujacego, dla ktdrego przeprowadzona zostanie proba

EE
a7

krecona, np.:
= Wyswietlany jest ekran ,Préba krecona”.

5. W polu wejsciowym pod tekstem ,Predkosé prawidtowa?” wprowadzi¢ predko$é, z ktdrg bedzie
odbywata sie jazda przy wysiewie.
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6. - Napetni¢ komérki dozujace dozowanym materiatem.

=> Kofa dozujgce obracajg sie przez kilka sekund, az uzyskany zostanie zdefiniowany kat
z parametru ,Kat obsadzania wstepnego* (patrz strona 64).

4

1. - Uruchomié¢ probe krecona,

8. Uruchomi¢ probe krecong przy maszynie. Postepowac zgodnie z opisem w instrukcji obstugi
dofaczonej przez producenta maszyny.

9. Odczekat, az rozsiana zostanie zadana dawka. Komputer roboczy oblicza ciezar na podstawie
dostepnych danych i wyswietla go w polu ,Obliczona wartos¢”.

10. Zakonczy¢ probe krecong przy maszynie. Postepowac zgodnie z opisem w instrukciji obstugi
dotaczonej przez producenta maszyny.
= Na wyswietlaczu pokazywany jest ekran z tekstem: ,3. Wynik”.

11. Zwazy¢ dozowany materiat rozsiany podczas proby kreconej.

12. Wprowadzi¢ ciezar w polu ,Zwazona warto$¢”.
= Komputer roboczy oblicza réznice w procentach migdzy obliczong a zwazong wartoscia.
=> Komputer roboczy oblicza predkos¢ minimalng i maksymalna, przy ktérej podana dawka
rozsiewu mozliwa jest z zastosowanym wirnikiem dozujacym.
= Po ponownym nacisnigciu przycisku proby krecone;j zliczanie préby kreconej nastepuje
dalej przy zwazonej wartoSci.

v

13. - Potwierdzic.

= Komputer roboczy zapisuje wszystkie dane produktu w bazie produktéw.

5.2.2 Mechaniczny naped dozujacy

Sposdb postepowania

22

4| Maszyna i jej napedy dozujace zostaty przygotowane do proby kreconej w sposob opisany
w instrukcji obstugi dotaczonej przez producenta maszyny i ustawienie przektadni dla
mechanicznego napedu dozujacego zostato okreslone.

Na ekranie roboczym wybrac:

o7

= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia / Dozownik”.

2, - Nacisna( przycisk funkcyjny préby kreconej z mechanicznym napedem

dozujgcym nawozu.

3. W polu wejsciowym pod tekstem ,Predko$é prawidtowa?” wprowadzi¢ predkosé, z ktdrg bedzie
odbywata sie jazda przy wysiewie.

4

4, - Rozpocza¢ rejestrowanie proby kreconej.

5. Kontynuowac prébe krecong przy maszynie. Postepowac zgodnie z opisem w instrukcji obstugi
dotaczonej przez producenta maszyny.

BAH0085-4 - 11.17 30124695-02-200  01.09.00.00



Obstuga maszyny na polu

MULLER
ELEKTRONIK

6. Podczas proby kreconej komputer roboczy oblicza ciezar na podstawie dostepnych danych
i wy$wietla go w polu ,Obliczona wartos¢”.

7. Zakonczy¢ probe krecong przy maszynie. Postepowac zgodnie z opisem w instrukciji obstugi
dotaczonej przez producenta maszyny.
= Na wysSwietlaczu pokazywany jest ekran z tekstem: ,3. Wynik”.

8. Wprowadzi¢ ciezar w polu ,Zwazona warto$¢’.
=> Komputer roboczy oblicza réznice w procentach miedzy obliczong a zwazong wartoscia.
=> Komputer roboczy oblicza predkos¢ minimalng i maksymalna, przy ktérej podana dawka
rozsiewu mozliwa jest z zastosowanym wirnikiem dozujgacym.

v

9. - Potwierdzié.

= Komputer roboczy zapisuje wszystkie dane produktu w bazie produktow.

5.3 Dozowanie wstepne - napetnianie komoérek dozujacych lub kétka dozujacego ziarnem

Aby wysiew mogt rozpoczyna¢ sie od samego poczatku i aby unikng¢ nieobsianych obszaréw na
poczatku pola, przed ruszeniem konieczne jest napetnienie ziarnem komérek dozujacych i kot
dozujgcych. Dodatkowo mozna korzystaé z funkcji dozowania wstepnego.

Sposéb postepowania 1. Na ekranie roboczym wybra¢

przy dozowaniu objetosciowym:
= Komorki dozujace obracaja sie przez kilka sekund
(parametr ,Czas wybiegu® patrz strona 64).

.{:3:? Q

przy dozowaniu punktowym ziarna: >

= Kota dozujace obracajg sie przez kilka sekund, az uzyskany zostanie zdefiniowany kat
z parametru ,Kat obsadzania wstepnego® (patrz strona 64).

=> Podczas napetniania komérek dozujacych badz kétka dozujgcego na ekranie roboczym

9,45
wysSwietlany jest symbol: badz %

2. Ruszy¢ dopiero po zniknieciu symbolu.

@
l llo$ci wysiane przy dozowaniu wstepnym zostang zapisane.

Jesli hydrauliczny naped dozujacy nie dysponuje olejem, wySwietlany /A\

jest komunikat btedu. Sprawdzi¢, czy zespoty sterujace sg prawidtowo
J € p y zespory jace sg p Naped dozujacy

ustawione.
zatrzymany!
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5.4 Rozpoczynanie wysiewu
Sposéb postepowania 4| Maszyna jest w ruchu.

4| Maszyna jest opuszczona.
M Komorki dozujace lub kétko dozujace jest napetnione ziarnem.
M Minimalna liczba obrotow dmuchawy zostata osiggnieta.

)

1 - Rozpocza¢ wysiew.

5.5 Zatrzymywanie wysiewu

Sposéb postepowania @

1. |- Zatrzyma¢ wysiew.
=> Na ekranie roboczym wysSwietlany jest komunikat: ,Aplikacja zostata zatrzymana”.

= Wszystkie napedy dozujace sq zatrzymywane.

5.6 Funkcja dobiegu przed zatrzymaniem

Sposob postepowania

1. - Zatrzyma¢ wysiew dla wybranych napedow dozujacych.

= Wszystkie wybrane napedy dozujace sq zatrzymywane.

[ Wyboru napedéw dozujacych dokonuie sie za pomocg parametru ,Czas wybiegu® (patrz strona

| | 64).

W niektorych krajach maszyna iflub dodatkowe dozowniki musza by¢ wyposazone w taki sposob,
aby okre$lone substancje aktywne (np. trujgce mikronawozy) nie lezaty na roli! W dozownikach
® rozsiewajacych trujace substancje aktywne czas przed zatrzymaniem musi by¢ ustawiony na 0

l (patrz strona 64). Przed uniesieniem maszyny recznie dezaktywowaé wybrane dozowniki

w dostatecznej odlegtosci od nawrotu. Informacji na temat obowigzujacych przepiséw udzielajg
importerzy i dystrybutorzy maszyn.
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5.7 Dopasowanie wartosci zadanej podczas pracy

Warto$¢ zadang mozna dopasowac¢ podczas pracy.

Pracujac z kilkoma produktami, warto$¢ zadang mozna dopasowa¢ oddzielnie dla kazdego produktu.
Na ekranie i symbolach funkcji dia kazdego produktu wyswietlana jest wowczas cyfra.

Symbol funkcji Znaczenie

Zwieksza warto$¢ zadang.

Zmniejsza warto$¢ zadana,

Przywraca wartos$¢ zadang réwnag 100 %.

[ Warto$é zadana zmienia sie o warto$é zdefiniowana na ekranie ,BAZA PRODUKTOW’
l w parametrze ,Dopasowanie” (patrz strona 46).
Sposob postepowania [ Parametry ,Wartos¢ zadana’ i ,Dopasowanie” zostaty zdefiniowane.

1. Na ekranie roboczym wybrac:

lub - Zmieni¢ warto$¢ zadang.
= Warto$¢ zadana dozownikoéw zostanie zmieniona:

dI—=h o,
Bkosha _

=> Komputer roboczy steruje wysiewem na podstawie nowej wartosci zadane;.

=> Po jednej minucie pracy ze zmieniong wartos$cig zadang wskazanie zaczyna migac.
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5.8 Wiaczanie i wylaczanie oswietlenia
Podczas pracy mozna wigczac i wytgczaé odwietlenie.
Symbol funkgji Znaczenie
Wiacza i wylacza reflektory robocze.
Wiacza i wytacza o$wietlenie zbiornika.
Wigcza i wytacza Swiatto ostrzegawcze.
Sposdb postepowania 1. Na ekranie roboczym wybrac:
= Wyswietlane sg symbole funkciji.
2. Wybra¢ oswietlenie.
=> Na ekranie roboczym wy$wietlane sa symbole wigczonego owietlenia.
®
l Na czas transportu wigczac tylko przewidziane do tego celu wyposazenie o$wietleniowe.
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5.9 Konfigurowanie $ciezek technologicznych

Jesli stosowany jest siewnik punktowy, na ekranie ,Ustawienia / Sciezki technologiczne” nalezy
skonfigurowac nastepujace parametry:

USTAWIENIA

Sciezki technolog.

Szer. opryskiwacza

1 46.00
Rozstaw kol ciagnika
2 [2.25m
Rzedy w sciezce
3 i
Poczatek pracy
4 [Lewa krawedz pola

33c851-pl
Definiuje szeroko$¢ robocza opryskiwacza polowego, dla ktérej tworzone beda $ciezki technologiczne.
Definiuje szeroko$¢ $ladu ciggnika.

Definiuje liczbe rzeddw wytaczanych w celu utworzenia $ciezki technologicznej na jedno koto.
Na jedno koto mozna wytaczy¢ od 1 do 3 rzedow.

® @O®O

Definiuje miejsce, w ktdrym rozpoczynana bedzie praca: ,,Krawedz pola z lewej” / ,,Krawedz pola
z prawej”

Jesli stosowany jest siewnik punktowy, w celu skonfigurowania wiaczania $ciezek
technologicznych nalezy wykonaé nastepujace czynnosci:

Sposob postepowania | Wiaczanie Sciezek technologicznych zostato uaktywnione.

1. Na ekranie roboczym wybraé:

= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia / Sciezki technologiczne”.
2. Skonfigurowa¢ parametry.

= Wigczanie Sciezek technologicznych siewnika punktowego zostato skonfigurowane.

5.10 Korzystanie z wigczania $ciezek technologicznych

Komputer roboczy moze wspomagac uzytkownika przy tworzeniu $ciezek technologicznych dla két
innych pojazdéw — na przyktad opryskiwacza polowego. Sciezka technologiczna tworzona jest
poprzez zamkniecie wezy wysiewajacych doprowadzajacych ziarno do redlic wysiewajacych. W ten
sposob za maszyng powstaje nieobsiany obszar. Jesli wiaczanie $ciezek technologicznych jest
aktywne, zliczane sg przejazdy w celu tworzenia $ciezek technologicznych w trakcie wyznaczonych
przejazdow. Przejazdy sq zliczane z chwilg uniesienia maszyny nad podtoze.
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Sciezka technologiczna jest tworzona.
Sciezka technologiczna jest tworzona z lewej strony maszyny:

Po tej stronie maszyny wigczanie Sciezek technologicznych jest nieaktywne. Dlatego w trakcie tego
przejazdu $ciezka technologiczna nie zostanie utworzona. Zaden symbol nie jest wyswietlany.

Dtugo$é rytmu $ciezek technologicznych
Liczba przejazdow do chwili powtérzenia rytmu Sciezek technologicznych.

@ ® @O

Numer aktualnego przejazdu

1. Na ekranie roboczym wybraé:

= Mozna zmieni¢ numer przejazdu.

o . 100°% | midm,
0 zharenshg20% gl
0.0 kgsha
0.0 kasha

u
7797997979 ¢% 1
AENEEEEE =

= 3
O .0 km/h 10
@m‘ O 1/min /20 i 4

H 33c864-pl

@ Zwieksza numer przejazdu.
Na przyktad po to, aby po opuszczeniu pola praca mogta by¢ kontynuowana od tego samego
przejazdu.

@ Zmniejsza numer przejazdu.

Na przykfad w sytuacji gdy maszyna zostata podniesiona w granicach jednego przejazdu i komputer
roboczy automatycznie aktywowat nastepny przejazd.
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@ Wyltacza wiaczanie Sciezek technologicznych.
Po wytaczeniu wigczania Sciezek technologicznych przejazdy nie beda juz zliczane. Dzieki temu
mozna na przyktad obrabia¢ uwrocia. Wybrany rytm ciezek technologicznych nie odgrywa wowczas
zadnej roli. Je$li wigczanie $ciezek technologicznych jest dezaktywowane, na ekranie roboczym

wySwietlany jest symbol: Jesli ten symbol zostanie wyswietlony, w trybie automatycznym

réwniez znaczniki Sladow nie sg przetaczane.
@ Otwiera ekran konfiguracji wigczania $ciezek technologicznych siewnika punktowego.

5.11 Obstuga instalacji hydraulicznej za pomoca komputera roboczego

Komputer roboczy stuzy do ustawiania pozycji zaworéw hydraulicznych w taki sposob, aby cisnienie
oleju doprowadzane byto do Zadanych cze$ci maszyny.

Podczas obstugi przy pomocy komputera roboczego nalezy pamieta¢, ze komputer roboczy nie
steruje ciSnieniem oleju. Uzytkownik musi samodzielnie zataczaé zespdt sterujacy w ciggniku, aby
wytworzyc¢ ci$nienie w uktadzie.

Przykiad Obstuga w przypadku tych uktadéw moze wyglada¢ nastepujaco:
W7
1. Nacisna¢ przycisk funkcyjny na terminalu. Na przyktad do sktadania maszyny.

= Na ekranie roboczym wyswietlany jest symbol funkcii. Jest to potwierdzenie, ze zawér
hydrauliczny jest gotowy i ta funkcjg mozna teraz sterowaé¢ hydraulicznie.

2. Uruchomi¢ zespot sterujacy instalaciji hydraulicznej w ciggniku, ktéry jest odpowiedzialny za
skladanie maszyny.
= Ciénienie jest wytwarzane.
=> Maszyna jest sktadana.

3. Jedli teraz ciSnienie zostanie odciete od zaworu, maszyna zostanie roztozona.
= Symbol funkcji musi by¢ widoczny na ekranie roboczym — zaréwno podczas rozktadania, jak
réwniez sktadania maszyny.

W nastepnych podrozdziatach opisano funkcje hydrauliczne, ktdrymi mozna sterowaé za pomocg
komputera roboczego.
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5111 Skiadanie i rozktadanie maszyny

Maszyne mozna sktadaé i rozktadag, jesli jest uniesiona i nie porusza sie. Do prac mozna przystapi¢
dopiero po roztozeniu maszyny.

Symbol funkgcji Znaczenie

Rozktadanie maszyny

Sktadanie maszyny

Podnoszenie prawego wysiegnika w celu ominiecia przeszkod

Opuszczanie prawego wysiegnika

Podnoszenie lewego wysiegnika w celu ominigcia przeszkod

Opuszczanie lewego wysiegnika

Poniewaz terminal nie wykrywa potozenia wysiegnikdw, czynnos$¢ rozktadania jest niezbedna za
kazdym razem po ponownym uruchomieniu terminala.

Sposéb postepowania 1. Na ekranie roboczym wybrac:

- Uaktywni¢ funkcje hydrauliczna.

3. Zitozy¢ lub roztozy¢ maszyne.

4. - - Potwierdzi¢.
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Jesli podczas pracy pojawig sie przeszkody:

Sposéb postepowania 1. Na ekranie roboczym wybrac:

2, [ lub I&=="""1 - Uaktywnic¢ funkcje hydrauliczna.

3. Unies¢ wysiegnik, aby oming¢ przeszkody.

4. - - Potwierdzic.

5.11.2  Obstuga znacznikéw Sladow

Podczas pracy mozna korzystaé ze znacznikow $ladéw pozwalajacych na znakowanie przejazdu.

Symbol funkgji Znaczenie

Korzystanie tylko z lewego znacznika $ladu. Przy podnoszeniu maszyny
nie nastapi zmiana znacznika $ladu.
Na przyktad w celu obrabiania uwrocia.

Wylgczanie obu znacznikow $laddw.

Podnoszenie znacznikéw $ladéw w celu przejscia przez przeszkody.
Maszyna nie jest unoszona.

Réwnoczesne korzystanie z obu znacznikéw Sladéw.
Z funkji tej mozna korzysta¢ na przyktad w sytuacjach, gdy maszyna nie
jest wyposazona w znacznik przedwschodowy.

Korzystanie tylko z prawego znacznika $ladu.
Przy podnoszeniu maszyny nie nastapi zmiana znacznika $ladu.
Na przyktad w celu obrabiania uwrocia.

Korzystanie z obu znacznikéw $ladéw na zmiane.
Zmiana znacznika $ladu nastepuje zawsze przy podnoszeniu maszyny.

Reczna zmiana znacznikdw Sladow.
Zmiana znacznika $ladu nastepuje po nacisnigciu przycisku funkcyjnego.
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1. Na ekranie roboczym wybraé:

Sposdb postepowania

2. Wybra€ strone, po ktdrej znacznik $ladu bedzie najpierw opuszczany. W tym celu nacisnaé:

lub
=> Na ekranie roboczym widac, ktéry znacznik $ladu jest opuszczony.

3. Uaktywni¢ automatyczne sterowanie znacznikami $ladéw, naciskajac:
= Lewy znacznik $ladu jest opuszczany.

4. Nacisng¢ ponownie , aby przetaczy¢ migdzy lewym i prawym znacznikiem $ladu.

= Symbol znacznikéw $ladow wyswietlany na ekranie roboczym zalezy od ustawienia.

WSKAZOWKA

Jesli ciggnik zatrzyma sie podczas automatycznego unoszenia A
znacznikdw Sladéw, wygenerowany zostanie komunikat btedu

i znaczniki $ladow zatrzymajq sie w swojej pozycii. Ruch znacznika Sladu jest

wstrzymywany. Za mata

Aby kontynuowac¢ czynnos¢, nalezy potwierdzi¢ komunikat! oredkost.
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5.11.3 Przetaczanie komfortowe

W przypadku gdy do dyspozycii jest mniej zespotow sterujacych ciggnika niz potrzeba, jednemu
zespotowi sterujgcemu ciggnika mozna przyporzadkowa¢ dwie funkcje maszyny.

Przed uruchomieniem zespotu sterujgcego ciggnika sprawdzié¢ pozycje przetaczania modutu
przetaczajacego.

Sposob postepowania

1. Na ekranie roboczym wybrac¢:

2. Uaktywni¢ funkcje hydrauliczna;

B @ zrarensnp 205 @B
m kgsha
&  0.0koma
m kgsha

v

=
N
WA
WA
WA
]
¥

2
0.0 km/h
(3] O mbar
33c865-pl

aktywuje funkcje ,Sktadanie maszyny”

aktywuje funkcje ,Skladanie znacznikéw $ladow”
@ Wskazuje aktywowang funkcje
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5.12 Wytaczanie rzedow

7]
=]
=]
) e ]
FeL]
=]
D]
=]

Wytaczony rzad
Wiaczony rzad
Aktualna pozycja kursora

Zaznaczony rzad

OIOIONC,

W siewniku punktowym mozliwe sg nastepujace stany rzedow:;

- Rzad jest uaktywniony w trakcie rozsiewu.

- Rzad jest dezaktywowany podczas rozsiewu przez SECTION-Control lub uzytkownika.

- Rzad zostanie uaktywniony po rozpoczeciu rozsiewu.

mm-ﬂm-ﬂ\-ﬂ\-ﬂ

Rzidpozostaje dezaktywowany po rozpoczeciu rozsiewu.

I Rzad jest zaznaczony w celu wigczania lub wytaczania na state.
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5.121 Wytaczanie etapami

Korzystajac z siewnika punktowego, mozna etapami wigczac lub wytaczac rzedy.

Symbol funkgji Znaczenie

Wylacza od lewej do prawe;j.

Wylgcza od prawej do lewe;j.

Wiacza od lewej do prawe;.

Wiacza od prawej do lewe.

Wiacza wszystkie rzedy.
Réwniez po wytaczeniu rzedoéw przez Section Control.

5122  Wylaczanie blokami

Korzystajac z siewnika punktowego, mozna blokami wigczaé lub wytaczaé rzedy.

Symbol funkgji Znaczenie

Przenosi kursor na ekranie roboczym z lewej strony na prawa strone.
Wybér rzeddw, ktdre bedq wytaczane.
Mozliwy jest wybér kilku!

Przenosi kursor na ekranie roboczym z prawej strony na lewa strone.
Wybér rzeddw, ktdre bedq wytaczane.
Mozliwy jest wybdr kilku!

Potwierdzenie wyboru.
Zaznacza rzad przy wyborze kliku rzadéw. Usuniecie zaznaczenia rzedow
przez ponowne nacisniecie.

Whytgcza lub wigcza wszystkie zaznaczone sekcje szerokosci/rzedy.

Sposadb postepowania 1. Na ekranie roboczym wybrac:

2. Dokona¢ zadanych przetaczen.
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5.13 Korzystanie z trybu oczka wodnego

Podczas pracy mozna podnosic i opuszczat maszyng bez konieczno$ci przerywania pracy. Pozwala
to zapobiec:

= Zanurzeniu maszyny w katuzy.
= Naliczeniu nowego przejazdu.
= Przefaczeniu znacznikéw Sladdw.

Sposdb postepowania |Z|Maszyna jest opuszczona.

1. Na ekranie roboczym wybraé:

=> Na ekranie roboczym wyswietlany jest symbol trybu oczka wodnego: g‘

2. - Zakoriczy¢ tryb oczka wodnego.

=> Symbol trybu oczka wodnego znika.

5.14 Uaktywnianie Slimaka napetniajacego

Podczas pracy mozna uaktywnic $limak napetniajacy.

Sposob postepowania 1. Zatrzymac wysiew:

2. Na ekranie roboczym wybrac:

= Slimak napelniajacy jest uaktywniany. Komunikat zwrotny nie jest wyéwietlany na terminalu.

5.15 Podnoszenie i opuszczanie kota napedowego (tylko przy zbiorniku przednim)

Podczas pracy mozna podnosic i opuszczac koto napedowe.

Sposdb postepowania 1. Na ekranie roboczym wybrac:

=> Kofo napedowe jest podnoszone lub opuszczane. Komunikat zwrotny nie jest wySwietlany na
terminalu.
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5.16 Wyswietlanie wynikow

5.16.1 Wyniki

Na ekranie ,Wyniki” wy$wietlana jest wysiana ilos¢ kazdego produktu oraz obsiana powierzchnia.

Przed rozpoczgciem pracy mozna wyzerowaé liczniki na tym ekranie.

Dodatkowo na ekranie ,BAZA PRODUKTOW (patrz strona 46) mozna réwniez wyswietli¢ wyniki dla

kazdego produktu.
Symbol funkcji Znaczenie
@ Zeruje liczniki.
2= Wyswietla ekran ,Wyniki faczne”.

Dostepne sg nastepujace liczniki:

= ,Powierzchnia” - Powierzchnia, w przypadku ktérej maszyna znajdowata sie z pozycji robocze;.

= llos$¢” - Wysiana ilo$¢.
= ,Wydajnosé powierzchniowa” - Obrobiona powierzchnia na godzing.

llosci wysiane przy dozowaniu wstepnym zostang zapisane.

Sposoéb postepowania 1. Na ekranie roboczym wybrac:

30124695-02-200

(i)

= Wyswietlany jest ekran ,Wyniki”.

Dodatkowo na ekranie ,BAZA PRODUKTOW’ mozna rowniez wyséwietlié wyniki dia kazdego
produktu (patrz strona 46).
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5.16.2 Wyniki taczne

Na ekranie ,Wyniki taczne” wySwietlane sg liczniki dokumentujace prace wykonane od chwili
pierwszego uruchomienia komputera roboczego.

Dostepne sg nastepujace liczniki:
= ,Godziny pracy” - Czas, w ktérym komputer roboczy byt wigczony.
= ,Czas taczny” - Czas, w ktorym odbywat sie wysiew przez komputer roboczy.
= ,Trasataczna” - Obrobiony odcinek.
= ,Powierzchnia taczna” - Obrobiona powierzchnia.
= ,Wydajnos¢é powierzchniowa” - Obrobiona powierzchnia na godzine.
= ,llosé taczna” - Dla kazdego napedu dozujacego.

Sposéb postepowania 1. Na ekranie roboczym wybrac:

(i) 5=

>
= Wyswietlany jest ekran ,Wyniki taczne narzedzia roboczego’.

2. Na ekranie ,Wyniki laczne narzedzia roboczego” wybraé:

{olole]

= Wyswietlany jest ekran ,Wyniki taczne dozownika”.

Dostepne sg nastepujace liczniki:
1: ziarno
2: nawoz (opcja)
3: mikrogranulat (opcja)
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6 Konfigurowanie komputera roboczego do pracy
6.1 Wprowadzanie geometrii

Geometrig narzedzia rolniczego nazywa sie szereg parametréw opisujacych jego wymiary.
Geometria jest szczegoinie wazna w przypadku wszystkich systemoéw, ktére pracujg
z wykorzystaniem sterowania GPS.

Wprowadzane odlegtosci zalezg od tego, czy narzedzie rolnicze jest holowane, zamontowane na
ciagniku, czy tez samojezdne.

Konieczne jest wprowadzenie nastepujacych odlegtosci maszyny.

®©

30124695-02-200  01.09.00.00

Belka polowa 1:  odktadanie ziarna
Belka polowa 2/3: odktadanie nawozu / mikrogranulatu (opcja)

Ztacze: maszyna noszona =0

m%ﬁﬂ GEOMETRIA
Belka 1
Szerokosc belki

6.00m
Opoz. przy wla.
1500 ms
Opoz. przy wyl.

350 ms

Przesunigcie Y

Odlegtosé¢ od punktu srodka maszyny do punktu $rodka odktadania dozowanego materiatu.

. Warto$¢ dodatnia: punkt Srodka siewnika znajduje si¢ z prawej strony punktu $rodka maszyny.
. Warto$¢ ujemna: punkt $rodka siewnika znajduje sie z lewej strony punktu srodka maszyny.
Przesunigcie X

Odlegtos¢ od punktu sprzegu (zamocowanie dzwigni dolnych) maszyny az do odktadania dozowanego
materiatu.

. Warto$¢ dodatnia: siewnik jest przed punktem sprzegu (zamocowanie dzwigni dolnych).

. Warto$¢ ujemna: siewnik jest za punktem sprzegu (zamocowanie dzwigni dolnych).

Czas wyprzedzenia dla wytaczania (patrz strona 40)

Czas wyprzedzenia dla wiaczania (patrz strona 40)
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6.1.1 Czas wyprzedzenia dla wiaczania i wylaczania

Dodatkowo dla danej belki polowej mozna wprowadzi¢ bezwtadno$¢ przy wigczaniu i wytaczaniu
maszyny.

W przypadku brakéw w ziarnach ustawienie mozna w kazdej chwili optymalnie dopasowaé — nie
jest do powdd do reklamaci!

Reczna kontrola odktadania ziaren na polu oraz dopasowanie czasu wyprzedzenia do
indywidualnych warunkéw uzytkowania sg bezwzglednie konieczne.

Czas wyprzedzenia stuzy do ustawiania trybu ciggtej obrébki pola

o  przy przejsciu z powierzchni nieobrobionej na powierzchnie obrobiona,
o przy przejsciu z powierzchni obrobionej na powierzchnie nieobrobiona,
Wielko$¢ zachodzenia / rozsuniecia zalezy miedzy innymi od predkosci jazdy.
Wyprzedzenie jest warto$cig czasowg w milisekundach.

Dluzsze czasy wyprzedzenia i wysokie predkosci mogg doprowadzi¢ do niepozadanej
charakterystyki przetaczen.

Aby przetgczanie na uwrociu nastepowato precyzyjnie — zwtaszcza w przypadku siewnikdw —

& konieczne jest spetnienie nastepujacych warunkow:

doktadnos$¢ RTK odbiornika GPS (predkos¢ aktualizacji min. 10 Hz)

réwnomierna predko$¢ przy wjezdzaniu / wyjezdzaniu z uwrocia

6.1.1.1 Optymalna obrébka pola

(1) Uwrocielobrobione pole

(2) Ciagta obrébka pola bez zachodzenia

40
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6.1.1.2 Zachodzenie obrobionych powierzchni

Konfigurowanie komputera roboczego do pracy

Czas wyprzedzenia dla wytaczania (patrz strona 39)

Wytaczanie — wjazd na obrobiong powierzchnie: wydtuzy¢
czas wyprzedzenia (patrz strona 42).

(A) Diugosé¢ zachodzenia

Czas wyprzedzenia dla wigczania (patrz strona 39)
AL_

Wiaczanie — wyjazd z obrobionej powierzchni: skrdci¢ czas

wyprzedzenia (patrz strona 42).

6.1.1.3 Nieobrobiony obszar

Czas wyprzedzenia dla wytaczania (patrz strona 39)

‘EJB
T—f

Wylgczanie — wjazd na obrobiong powierzchnie: skroci¢
czas wyprzedzenia (patrz strona 42).

Czas wyprzedzenia dla wigczania (patrz strona 39)

jB_
b

Wigczanie — wyjazd z obrobionej powierzchni: wydtuzyé
czas wyprzedzenia (patrz strona 42).

(B) Diugosé nieobrobionego obszaru
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6.1.1.4 Czasy korekty dla czaséw wyprzedzania w przypadku zachodzenia / nieobrobionych powierzchni

Czasy korekty nie sa kompatybilne z kazdym terminalem obstugowym.

42

Dtugos$¢ zachodzenia (A)/dtugos¢ nieobrobionej powierzchni (B)
0,5m 1,0m 1,5m 20m 25m 30m
B 360 ms 720 ms 1080 ms 1440 ms 1800 ms 2160 ms
6 300 ms 600 ms 900 ms 1200 ms 1500 ms 1800 ms
7 257 ms 514 ms 771 ms 1029 ms 1286 ms 1543 ms
- 8 225 ms 450 ms 675 ms 900 ms 1125 ms 1350 ms
E 19 200 ms 400 ms 600 ms 800 ms 1000 ms 1200 ms
ig’ E 10 180 ms 360 ms 540 ms 720 ms 900 ms 1080 ms
s 11 164 ms 327 ms 491 ms 655 ms 818 ms 982 ms
- 12 150 ms 300 ms 450 ms 600 ms 750 ms 900 ms
13 138 ms 277 ms 415 ms 554 ms 692 ms 831 ms
14 129 ms 257 ms 386 ms 514 ms 643 ms 771 ms
15 120 ms 240 ms 360 ms 480 ms 600 ms 720 ms
Czasy korekty dla niewyszczegdlnionych predkosci i odstepow (A, B) mozna
interpolowac/ekstrapolowaé lub oblicza¢ za pomoca nastepujacej formuty;
Czasy korekty dla czasow wyprzedzenia [ms] = Diugosc [m] x 3600

Predko$¢ jazdy [km/h]

nastepujace czynniki:
e  czas transportu w zalezno$ci od
o  rodzaju wysiewanego materiatu
o  odcinka transportu
o liczby obrotdw dmuchawy
e sposbb jazdy w zaleznosci od
o  predkosci
0  przyspieszenia
o  hamowania
e  dokladnos¢ GPS w zaleznosci od

o sygnatu korekcji

predkos¢ aktualizacji odbiornika GPS

Na czas wyprzedzenia przy wigczaniu i wytgczaniu w uktadach siewnikowych wptyw majg

BAH0085-4 - 11.17 30124695-02-200
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Sposdb postepowania

Konfigurowanie komputera roboczego do pracy

M Wysiew jest zatrzymany.

1. Na ekranie roboczym nacisnag:

El

>

= Wyswietlany jest ekran ,Geometria”.
=> Na ekranie podane sg wymiary, ktére nalezy zmierzy¢ i gdzie nalezy je podaé.

2. Wprowadzi¢ zmierzone wartosci.
= Geometria zostata zdefiniowana.

6.2 Wybér i konfigurowanie zrédta predkosci

Sposadb postepowania

30124695-02-200

01.09.00.00

Jesli predkos¢ 20 km/h zostanie przekroczona, aplikacja jest automatycznie zatrzymywana.

Aby uzyska¢ optymalng jako$¢ odktadania, zaleca sie stosowanie w maszynie czujnika
predkosci. Skalibrowaé czujnik predko$ci ,metodg 100 m” (patrz strona 44).

M Wysiew jest zatrzymany.

1. Na ekranie roboczym wybrac¢:

= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia / Predko$¢”.

- nacisnag.
= W parametrze ,Zrédto predkosci” wyéwietlana jest wartoé¢ ,Narzedzie robocze’.

3. - - zatwierdzic.

BAH0085-4 - 11.17
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6.2.1 Kalibrowanie czujnika predkosci metoda 100 m

W trakcie kalibrowania czujnika predkosci metodg 100 m ustala sig liczbe impulséw odebranych
przez czujnik predkosci na odcinku 100 m. Czujnik predko$ci ,Narzedzie robocze” moze by¢
licznikiem impulsowym kotfa glebowego lub czujnikiem radarowym. Jesli liczba impulséw jest znana,
komputer roboczy moze obliczy¢ aktualng predkos¢.

Po pierwszej kalibracji mozna recznie wprowadzic liczbe impulséw jako warto$¢ parametru
,Wspotczynnik kalibracji’.

Sposadb postepowania M Wysiew jest zatrzymany.
1. Przejecha¢ maszyng na pole.
2. Zaznaczy¢ potozenie két na glebie. Na przyktad kamieniem.
3. Odmierzy¢ prosty odcinek o dtugosci 100 m i zaznaczy¢ jego koniec.

4. Na ekranie roboczym nacisna¢:

>
= Wyswietlany jest ekran ,Kalibracja / Predkos¢”.

- nacisnag.
= W parametrze ,Zrédto predkosci” wyswietlana jest wartos¢ ,Narzedzie robocze’.

- Wyswietli¢ ekran ,Kalibracja”.
= Wyswietlany jest ekran ,Kalibracja”.

1. n - Rozpocza¢ kalibracje.

8. Przejecha¢ zaznaczony odcinek.
= Podczas jazdy zliczone impulsy wy$wietlane sa w polu ,Liczba impulséw’.

9. - - Nacisnaé po dotarciu do celu.

= Kalibracja jest zakoriczona.

W przypadku zmiennych warunkdw glebowych powtorzy¢ kalibracje.

6.2.2 Alternatywne zrédta predkosci

Jesli czujnik predkosci ,,Narzedzie robocze” nie dostarcza uzytecznego sygnatu, w wyjatkowych
przypadkach mozna korzystac z sygnatu predkosci z ciagnika (patrz strona 45) lub symulowanej
predkosci (patrz strona 45).

l Alternatywne Zrodta predkosci mogg mie¢ negatywny wptyw na jako$¢ odktadanial
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6.2.2.1 Wykorzystywanie sygnatu predkosci z ciagnika

Zamiast sygnatu z czujnika predkosci maszyny sygnat predkosci jest przesytany przez kabel ISOBUS
z ciggnika do komputera roboczego maszyny.

Sposob postepowania M Wysiew jest zatrzymany.

1. Na ekranie roboczym nacisngc:

i i o

= WysSwietlany jest ekran ,Kalibracja / Predkos$¢”.

- nacisnag.
= W parametrze ,Zrédto predkosci” wyéwietlana jest wartoé¢ ,Ciagnik’.

3. - - zatwierdzic.

6.2.2.2 Wprowadzanie symulowanej predkosci jazdy

/\ PRZESTROGA

Obrazenia spowodowane przez pracujaca maszyne

Przy uaktywnionej funkcji kierowca moze wtaczaé przy zatrzymanej maszynie funkcje, ktére
normalnie moga by¢ uaktywniane tylko podczas jazdy. W takich okoliczno$ciach osoby
przebywajace w poblizu maszyny mogg odnies¢ obrazenia.

o Upewnic sie, ze w poblizu maszyny nie przebywajg zadne osoby.

Sposob postepowania I Wysiew jest zatrzymany.

1. Na ekranie roboczym nacisnagc:

i i

= Wyswietlany jest ekran ,Kalibracja / Predkos¢”.

4%,
2. - nacisnag.
= W parametrze ,Zrédto predkosci” wy$wietlana jest warto$¢ ,Symulacja’.

3. W parametrze ,Predko$¢ sym.” poda¢ predkosé, ktdra bedzie symulowana.

4. - - zatwierdzic.

= Zadana predkos¢ jest symulowana.

=> Po ponownym uruchomieniu komputera roboczego predko$¢ symulowana zostanie
automatycznie ustawiona na warto$¢ ,0”.
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6.3 Konfigurowanie produktow

Wszystkie produkty wykorzystywane w pracy mozna skonfigurowa¢ w bazie produktow.

Sposoéb postepowania 1. Na ekranie roboczym wybrac:

Lt -~ | -

> >
= Wyswietlany jest ekran ,BAZA PRODUKTOW’.

2. Wybra¢ produkt, ktéry zostanie skonfigurowany.

3. Skonfigurowac parametry.
=> Produkt zostat skonfigurowany.

(%

4, - W razie potrzeby usunag¢ konfiguracje produktu.

Dodatkowo na ekranie ,BAZA PRODUKTOW’ mozna rowniez wyswietlié wyniki dla kazdego
produktu.

6.3.1 Parametr ,Zmiana nazwy”

Podaé nazwe lub numer identyfikujacy produkt.

6.3.2 Parametr ,Rodzaj produktu”

Poda¢ rodzaj produktu. Od wybranego rodzaju zalezg symbole wySwietlane na ekranie roboczym.
Zawsze trzeba wybra¢ rodzaj produktu;
. - ,2Ziarno”

. - ,Nawoz staty”

6.3.3 Parametr ,,Predkos$¢ robocza”

Wskazuje warto$¢ ustalong podczas préby kreconej.

6.3.4 Parametr ,,Warto$¢ zadana”

Wskazuje warto$¢ ustalong podczas préby kreconej.

6.3.5 Parametr ,Dopasowanie”

Podac procent, o ktdry zmieni sie warto$¢ zadana przy recznej zmianie podczas rozsiewu.

46 BAH0085-4 - 11.17 30124695-02-200  01.09.00.00



MULLER
ELEKTRONIK

Konfigurowanie komputera roboczego do pracy

6.3.6 Parametr ,Wspotczynnik kalibracji”

W przypadku siewnika punktowego podac liczbe ziaren rozsiewanych na jeden obrét kétka
dozujgcego. Wskazuje wartos$¢ ustalong podczas proby krecone;.

6.3.7 Parametr ,,Stosunek przetozenia”

Poda¢ stosunek przetozenia miedzy dozownikiem a produktem.

Przyktad: Stosunek przetozenia 50/1 oznacza, ze watek dozujacy musi obrécic sie 50 razy, aby watek
silnika wykonat jeden obrot.

6.3.8 Parametr ,Min. liczba obrotow dmuchawy”

Poda¢ minimalng liczbe obrotéw dmuchawy, ktéra jest wymagana przy rozsiewie danego produktu.
Jesli podczas pracy obroty spadna ponizej minimalnej liczby obrotéw, wyswietlony zostanie
komunikat alarmowy.

Liczba obrotow jest uwzgledniana tylko pod warunkiem, ze do zbiornika, w ktérym znajduje sie
produkt, przypisana zostata dmuchawa.

Jesli liczba obrotéw dmuchawy nie przekracza 200 obr/min, silnik elektryczny napedzajacy watek
dozujacy w dozowniku nie pracuje.

6.3.9 Parametr ,Maks. liczba obrotow dmuchawy”

Poda¢ maksymalng liczbe obrotdw dmuchawy, z ktorg rozsiewany bedzie dany produkt. Jesli
podczas pracy maksymalna liczba obrotéw zostanie przekroczona, wyswietlony zostanie komunikat
alarmowy.

Liczba obrotow jest uwzgledniana tylko pod warunkiem, ze do zbiornika, w ktérym znajduje sie
produkt, przypisana zostata dmuchawa.

Je$li maksymalna predko$¢ obrotowa dmuchawy zostanie przekroczona, rozlegnie sie sygnat
informacyjny.

6.3.10 Parametr ,,Prég alarmowy stanu napetnienia”

Wybrac¢, od kiedy bedq wysSwietlane alarmy stanu napetnienia zbiornika.

Dostepne sg nastepujace progi alarmowe:
= niski’
Alarmy ,Niski stan napetnienia zbiornika.” i ,Zbiornik jest pusty.” sg uaktywnione.
= pusty’
Alarm ,Zbiornik jest pusty.” jest uaktywniony.
= ,nieaktywne’
Wszystkie alarmy stanu napetnienia sq dezaktywowane.
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6.3.11 Parametr ,Tolerancja odchylenia”

Dla kazdego produktu okresli¢ wielko$¢ odchylenia od warto$ci zadanej, ktéra wygeneruje alarm.
W przypadku siewnika punktowego tolerancja odchylenia dotyczy kazdego rzedu.

Wartos¢ z lewej strony dotyczy odchylenia w gére, warto$¢ z prawej strony okresla odchylenie w dét.

) Dozowanie nawozu przy mechanicznym napedzie dozujacym:
l W maszynach z mechanicznym napedem dozujacym nawozu tolerancja odchylenia jest ustawiona
domysinie w taki sposdb, ze alarm wyzwalany jest dopiero przy wahaniach + 25%.

6.4 Przypisywanie produktéw do zbiornika

Na ekranie ,Ustawienia / Zbiornik” do kazdego zbiornika trzeba przypisa¢ produkt. Dostepne sq
nastepujace parametry:
= Zbiornik
Definiuje aktualnie wybrany zbiornik.
= Przypisany produkt’
Definiuje produkt, ktdry zostanie przypisany do zbiornika.
= Stan”
Wskazuje, czy przypisany produkt jest obecnie uaktywniony.

Sposoéb postepowania 1. Na ekranie roboczym wybrac:

§:§ OO0

>

= WysSwietlany jest ekran ,Ustawienia / Zbiornik”.
2. Skonfigurowa¢ parametry.

ao

3. - W razie potrzeby zmieni¢ stan wybranego produktu.
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6.5 Przeprowadzanie kalibracji referencyjnej pozycji roboczej

o Aby komputer roboczy poprawnie wykrywat pozycje roboczg maszyny, konieczne jest
l przeprowadzenie kalibracji. Reczna kontrola odktadania ziaren na polu jest bezwzglednie
konieczna.

33c866
Stany przy kalibraciji referencyjnej

Maszyna nie jest ustawiona w pozycji roboczej
Punkt przetaczania: jesli wysoko$¢ maszyny obnizy sie ponizej tej wysokosci, dozowniki wigcza sie
(wysoko$¢ wigczania).

Punkt przetaczania: jesli ta wysoko$¢ maszyny zostanie przekroczona, dozowniki zatrzymujg sie
(wysokos¢ wytaczania).

® @ O

Maszyna jest ustawiona w pozycji roboczej

Sposadb postepowania
1. - Zatrzymaé wysiew.

- > - > - - Potwierdzic.
i ii i i
> - Otworzy¢ ekran kalibracji referencyjne;.

ﬁ Kalibracja wzorcowa
Pozycja robocza
| Poza pozycja robo. 450
4 W pozycji roboczej 350 5
Aktualna wartosc 72
33c852-pl

30124695-02-200  01.09.00.00 BAH0085-4 - 11.17 49




50

Konfigurowanie komputera roboczego do pracy

MULLER
ELEKTRONIK

4. Przewing¢ ekran kalibracji referencyjnej do ustawienia pozycji robocze;.

) [

= Opusci¢ maszyne, a nastepnie podnies¢ maszyne, az punkt odktadania ziarna znajdzie sie

na wysoko$ci 1 cm nad ziemia.
= Jesli ta wysoko$¢ maszyny zostanie przekroczona, dozowniki wytaczg sie (wysoko$¢

wyltgczania).

Gdy ziarno lezy na roli, stopniowo zredukowac wysoko$¢ wytaczania.

[ ] Uwaga: nie ustawiac¢ zbyt niskiej wysokosci wytaczanial Je$li maszyna na krétko odskoczy nad
l wysoko$¢ wytgczania, dozowniki nie zostang ponownie uruchomione po tym zdarzeniu.

= W takiej sytuacji maszyne nalezy catkowicie podnie$¢ i z powrotem opuscic.

- Potwierdzi¢.

5. Przewing¢ ekran kalibracji referencyjnej do ustawienia pozyciji nieroboczej.

7 N

= Podnies¢ maszyne, a nastepnie opusci¢ maszyne, az punkt odktadania ziarna znajdzie sie

na wysoko$ci 11 cm nad ziemia,
= Jesli wysoko$¢ maszyny obnizy sie ponizej tej wysokosci, dozowniki wiacza sie (wysoko$é

wigczania).

v

- Potwierdzié.

Gdy ziarno lezy na roli, stopniowo zredukowac wysoko$¢ wigczania.

[ Uwaga: nie ustawia¢ zbyt niskiej wysoko$ci wiaczania! W takim przypadku dozowniki uruchamiajq
l sie za p6zno. W przypadku brakow w ziarnach ustawienie mozna w kazdej chwili optymalnie
dopasowac - nie jest do powdd do reklamacii!

= Kalibracja zostata zakoriczona.

= Opcjonalnie mozna uzy¢ ustalonych wartosci dla ponowne;j kalibracji pozycji roboczej
i wprowadzi¢ je recznie na ekranie.
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6.6 Wybor terminala uniwersalnego (UT) i kontrolera zadan (TC)

Jesli stosowanych jest wigcej terminali lub wigcej niz jeden kontroler zadan, mozna wybraé, ktéry
bedzie uzywany.

1. Na ekranie roboczym namanc

By

2. Wybrat, ktdry terminal uniwersalny (UT) bedzie uzywany.
3. Wybra¢, ktdry kontroler zadan (TC) bedzie uzywany.

4. - - Potwierdzic¢.

= Woybrany zostat terminal uniwersalny i kontroler zadan.
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7 Konfigurowanie wyposazenia maszyny

Wyposazenie maszyny konfiguruje si¢ w odrebnej czesci aplikacji. W czesci tej mozna znalez€ rdzne
parametry. Do kazdego parametru z osobna przypisany jest poziom uprawnien:

Poziom 0 — Kazdy moze zmieniac konfiguracje.
[ ()
o #

Poziom 1 — Konfiguracje mozna zmienia¢ tylko z pomocg hasta.

Sposadb postepowania Sposdb konfigurowania:

1. Zatrzymac wysiew:

2. Na ekranie roboczym nacisna¢:

i i e

= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia”.

= Za kazdym symbolem funkcji podany jest parametr czesci maszyny. W kolejnym rozdziale
opisano przyporzadkowanie symboli funkcji do poszczegdlnych czesci maszyny.

= Uzytkownik moze zmienia¢ tylko parametry z poziomu uprawnien 0.

3. Skonfigurowac parametry.
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Konfigurowanie wyposazenia maszyny

71 Ogolna konfiguracja — poziom 0

W trakcie konfigurowania narzedzia roboczego konieczne jest dokonanie ustawien w zakresie
wyposazenia podstawowego maszyny. Narzedzie robocze musi zosta¢ skonfigurowane zawsze
w pierwszej kolejnosci.

ﬁ, USTAWIENTIA

1 Narzedzie pracujace 1 3
Pozycja robocza
|Czuj. pozycji roboczej 1

2 Sciezki technologiczna

lhie
Zrodlo predkosci
|Na rzedzie pracujace

Reset sekwencji sekcji
|tak
Czas znaczn. przejazdu

 12-

33¢869-pl

@ Czg$¢ maszyny, ktdra jest wtasnie konfigurowana

@ Lista parametrow

@ Tutaj wyswietlana jest cyfra, jesli maszyna posiada kilka identycznych cze$ci, ktére mozna
konfigurowac. Cyfra identyfikuje cze$¢ maszyny, ktora jest wiasnie konfigurowana (dozownik 1...3).

711 Parametr ,,Pozycja robocza”

Okresli¢, skad komputer roboczy uzyskuje informacje o pozycji roboczej:
= Od czujnika pozyciji roboczej w maszynie
(patrz ,Przeprowadzanie kalibracji referencyjnej pozycji roboczej”, strona 49)
Czujnik, ktory mozna wybrac, przetacza okreslone elementy maszyny (np. ciezki
technologiczne lub znaczniki $ladow).
= ,Ciagnik”

71.2 Parametr ,,Sciezka technologiczna”

Sposéb postepowania

30124695-02-200
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Okresli¢, czy maszyna wyposazona jest w funkcje wigczania Sciezek technologicznych.
Aby aktywowaé wigczanie Sciezek technologicznych, przeprowadzi¢ nastepujaca konfiguracie:

= Na ekranie ,,Ustawienia / Narzedzie robocze” wybrac:
System Sciezek technologicznych: TAK

= Teraz mozna skonfigurowa¢ wigczanie $ciezek technologicznych (patrz ,Konfigurowanie
$ciezek technologicznych”, strona 27).

BAH0085-4 - 11.17
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Parametr ,,Zrodio predkosci”

Wybra¢ Zrédto, z ktérego komputer roboczy pobiera aktualng predkos¢.

Konieczne jest skonfigurowanie zrédta predkosci (patrz Wybér i konfigurowanie zrédta predkosci,
strona 43).

Parametr ,Sekw. wiaczanie sekcji szer. Reset”

Parametr ten potrzebny jest tylko w przypadku korzystania z siewnika punktowego.

Okreslic, czy wigczanie sekcji szeroko$ci ma by¢ wznawiane automatycznie po pracy na nawrocie.
Wznawiane sg tylko sekcje szerokosci, ktore zostaty recznie wytgczone w wytgczaniu sekcji
szerokoSci.

Parametr ,, Tryb oczka wodnego”

Okresli¢, czy maszyna posiada tryb oczka wodnego.
Parametr ,,Czas znacznika $ladu”
Podac¢ czas, przez ktory zawdr znacznika $ladu bedzie zasilany pradem.
Podana warto$¢ nie obowigzuje w konfiguracji wszystkich znacznikéw $ladéw.
Parametr ,Wspotczynnik kalibracji”

W przypadku dozowania objeto$ciowego podaé ilo§¢ nawozu rozsiewanego na jeden obrét watka
dozujgcego.

W przypadku siewnika punktowego poda¢ liczbe ziaren rozsiewanych na jeden obrét kétka
dozujgcego.

Parametr ,Edytowalny wspoétczynnik kalibracji”

Okresli¢, czy maszyna posiada edytowalny wspdtczynnik kalibracji.
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Konfigurowanie wyposazenia maszyny

7.2 Rozszerzona konfiguracja - poziom 1

30124695-02-200

1. Zatrzymac wysiew:

2. Na ekranie roboczym nacisng¢:

= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia”.
= Za kazdym symbolem funkcji podany jest parametr czesci maszyny. W kolejnym rozdziale
opisano przyporzadkowanie symboli funkcji do poszczegolnych czesci maszyny.

()
[ # ]
3. - - Otworzy¢ okno wprowadzania hasta.

4. Wprowadzi¢ hasto. Hasto brzmi ,456123".
= Teraz wySwietlony jest poziom 1 i dalsze parametry.

5. Skonfigurowa¢ parametry.

W konfiguracji rozszerzonej wy$wietlany jest nastepujacy ekran:

@ USTAWIENIA

1 arzedzie pracujace 1 4
W o v
sl
, B Xt p OF -
A
3 & [ E‘i [
Pozycja robocza
|Czuj. pozycji roboczej 1
Czas odbicia poz.robocz. 5
0.0s
33c868-pl

01.09.00.00

Cze$¢ maszyny, ktora jest wiasnie konfigurowana
Aktywowana funkcja dodatkowa
Dostepne funkcje dodatkowe

Tutaj wyswietlana jest cyfra, jesli maszyna posiada kilka identycznych cze$ci, ktére mozna
konfigurowac. Cyfra identyfikuje cze$¢ maszyny, ktora jest wiasnie konfigurowana (dozownik 1...3).

@ ®EOO

Lista rozszerzonych parametrow

BAH0085-4 - 11.17

55



Konfigurowanie wyposazenia maszyny

MULLER
ELEKTRONIK

7.21 Parametry - funkcje dodatkowe

l W zalezno$ci od wyposazenia podane funkcje nie sg obstugiwane przez komputer roboczy.

M Otwarty jest poziom 1.
Wybra¢ funkcje dodatkowe dostepne w maszynie.
Komputer roboczy obstuguje nastepujace funkcje dodatkowe:

\&/

. - Hydrauliczne sktadanie maszyny

. @ - Hydraulicznie przestawiane znaczniki $ladow

NI

« 255 | Oswietlenie

- Przestawiane kofo napedowe

e

. - Hydrauliczny $limak napetniajacy

l Dalsze funkcje dodatkowe nie sg obstugiwane przez komputer roboczy.

- L= |. Otwer klap wykrecania

ﬁ/;
=

[

b

. - Przestawiany dyszel w wozie siewnym

BN
il

(v

. - Przestawiana dzwignia gorna w wozie siewnym

- Regulowana gtebokos$¢ odktadania

Dk

- Regulacja két

722 Parametr ,,Czas stabilizowania poz. rob.”

M Otwarty jest poziom 1.

Podac przedziat czasu, w ktérym maszyna musi znajdowac sie w pozycji roboczej lub poza pozycjg
robocza, zanim taki stan zostanie wykryty i bedzie dalej przetwarzany przez system.

Warto$ci progowe okresla sie w kalibracji referencyjnej pozycji roboczej.
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723 Parametr ,Filtr wskazania”

4| Otwarty jest poziom 1.

Wprowadzi€ czas, po ktérym wskazanie predkosci na ekranie roboczym bedzie aktualizowane. Ten
parametr nie ma wplywu na dozowanie.

Jesli czujnik predkosSci podajacy impulsy w maszynie dostarcza niewiele impulsdw, filtr pozwala na
ustabilizowanie wy$wietlonej predkosci.

724 Parametr ,Maksymalna zmienno$¢”

4| Otwarty jest poziom 1.

W przypadku korzystania z siewnika punktowego okresli¢ sposdb, w jaki stupki bedg wychyla¢ sie na
ekranie roboczym podczas pracy.

Im wyZzsza warto$¢, tym stupki reagujg bardziej czule podczas przyspieszania i zwalniania siewnika

punktowego. Stupki wychylajg sie bardziej intensywnie.

7.2.5 Parametr ,,Opéznienie obliczania”

4| Otwarty jest poziom 1.

W przypadku korzystania z siewnika punktowego ustawi¢ czas, ktéry zostanie odliczony przed
rozpoczeciem obliczania btedu przez komputer roboczy. Minimalny czas oczekiwania wynosi 0,1
sekundy. Opdznienie jest odliczane oddzielnie dla kazdego rzedu.

7.2.6 Parametr ,,Min. ziaren”

M Otwarty jest poziom 1.

W przypadku korzystania z siewnika punktowego w tym miejscu nalezy poda¢ niezaleznie dla
kazdego rzedu liczbe ziaren, ktére muszg zostac¢ odliczone zanim rozpocznie si¢ obliczanie btedu.
Obliczanie btedu powoduje od$wiezenie stupkdw na ekranie roboczym.

Wyzsza warto$¢ sprawia, Ze stupki nie wychylajg sie tak gwattownie.

727 Parametr ,Maks. opéznienie obliczania”

M Otwarty jest poziom 1.

W przypadku korzystania z siewnika punktowego ustawic czas, po uptywie ktdrego niezaleznie od
parametru ,Maksymalna zmiennos$¢” i/lub ,Min. ziaren” obliczony zostanie btad. Po uptywie tego
czasu stupki na ekranie roboczym zostang najpdzniej od$wiezone.

7.2.8 Parametr ,Min. predkos¢ robocza”

M Otwarty jest poziom 1.

Wprowadzi¢ minimalng predko$¢ robocza niezbedng do rozsiewu.
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729 Parametr ,Maks. predkos¢ robocza”

4| Otwarty jest poziom 1.

Wprowadzi¢ maksymalng mozliwg predko$¢ roboczg dla rozsiewu.

7.210 Parametr ,Nazwa maszyny”

M Otwarty jest poziom 1.

Wprowadzi¢ nazwe maszyny. Ta nazwa jest wyswietlana np. w aplikacji ISOBUS-TC.

7.2.11 Parametr ,,0p6z. min. predkosci”

M Otwarty jest poziom 1.

W potaczeniu z mechanicznym napedem dozujacym podaé czas, przez ktéry predko$¢ maszyny
musi by¢ nizsza od predkosci minimalnej maszyny, zanim znacznik $ladu przetaczy sie.

7.3 Konfigurowanie poszczegélnych czesci maszyny

Chcac skonfigurowaé poszczegolne czesci maszyny, nalezy sprawdzi¢ w rozdziatach odnoszacych
sie do poszczegolnych czesci maszyny, w jaki sposdb przechodzi sie do danego ekranu konfiguracji.
W przypadku niektérych cze$ci maszyny mozliwych jest kilka sposobdw. Tam podany jest zawsze
tylko jeden sposob.

ﬁ USTAWIENIA

Narzedzie pracujace 1

Pozycja robocza
|Czuj. pozycji roboczej 1

Sciezki technologiczna
lhie

Zrodlo predkosci
|Narzedzie pracujace

Reset sekwencji sekcji
|tak
Czas znaczn. przejazdu

12

1 33¢870-pl

@ Symbole funkcji czesci maszyny
@ Symbole funkcji obstugi

O M Otwarty jest poziom 1.
l => Parametry z taka informacjg sg widoczne tylko w konfiguracji rozszerzonej.
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Symbole funkcji czesci maszyny

Konfigurowanie wyposazenia maszyny

Symbol funkcji

Czesci maszyny

Belki polowe
patrz Konfigurowanie belek polowych, strona 61

Dozowniki
patrz Konfigurowanie dozownikéw, strona 63

Walki dozujace
patrz Konfigurowanie watkdw dozujacych, strona 65

Parametry PWM
patrz Konfigurowanie parametréw PWM, strona 65

patrz Konfigurowanie czujnikéw liniowych, strona 69

Sekcje szerokosci
patrz Konfigurowanie sekcji szerokosci, strona 69

System Sciezek technologicznych
patrz Konfigurowanie systemu $ciezek technologicznych, strona 68

Symbole funkcji obstugi

Symbol funkcji

Znaczenie

Przewija w gére.

Przewija w dét.

Wyswietla ekran nastepnej czesci tego samego typu.

Wyswietla ekran nastepnej czesci tego samego typu.

Wprowadzanie hasta

Wstecz

30124695-02-200  01.09.00.00
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[
l Konfiguracje ponizszych cze$ci maszyny nie sg obstugiwane przez komputer roboczy.

Symbol funkcji

Czes$ci maszyny (konfiguracja nie jest mozliwa)

Zbiorniki (konfiguracja nie jest mozliwa)

Ztacza (konfiguracja nie jest mozliwa)

Napedy liniowe (konfiguracja nie jest mozliwa)

Klapy wykrecania (konfiguracja nie jest mozliwa)

(=

|
7o

Czujniki liczby obrotow (konfiguracja nie jest mozliwa)

Zawory elektromagnetyczne (konfiguracja nie jest mozliwa)

Rzedy (konfiguracja nie jest mozliwa)

Dmuchawa (konfiguracja nie jest mozliwa)

Napedy (konfiguracja nie jest mozliwa)
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7.31 Konfigurowanie belek polowych

Sposadb postepowania o
1. Zatrzymac wysiew:

2. Na ekranie roboczym nacisnag:

>

= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia”.

| Wyswietlony zostat ekran konfiguracji.

- Skonfigurowac belki polowe

7.31.1 Parametr ,,Funkcjonalnos¢ ISOBUS-TC”

Okresli¢, czy i jakie funkcjonalnosci ISOBUS-TC sg obstugiwane przez belki polowe.
= Nie’
= ,TC-BAS’
— Stany licznikoéw sg odbierane.
= ,TC-BAS/TC-GEO”
— Stany licznikéw sg odbierane.

— Stany licznikoéw s przesytane i zlecenia moga by¢ planowane przy pomocy kart
zastosowan.

= ,TC-BAS/TC-SC”

— Stany licznikow sg odbierane.

— Automatyczne wigczanie sekcji szerokosci jest obstugiwane.
= ,TC-BAS/TC-GEO/TC-SC”

— Stany licznikéw sg odbierane.

— Stany licznikoéw sg przesytane i zlecenia moga by¢ planowane przy pomocy kart
zastosowan.

- Automatyczne wigczanie sekcji szerokoci jest obstugiwane.

30124695-02-200  01.09.00.00 BAH0085-4 - 11.17 61



Konfigurowanie wyposazenia maszyny

MULLER
ELEKTRONIK

7.31.2 Parametr ,,Pozycja robocza”

Okresli¢ zrodto, z ktérego komputer roboczy pobiera informacje o pozycji robocze;.

Jesli praca odbywa sie z kilkoma pozycjami roboczymi, mozna réwniez wybra¢ kilka czujnikéw.

7313 Parametr ,,Bezwtadnos¢ przy wt.”

Woprowadzic¢ dla danej belki polowej bezwtadno$¢ przy wigczaniu maszyny.
Jesli przetaczanie maszyny nastepuje za pdzno, zwiekszy¢ bezwtadno$é.

Jesli przetaczanie maszyny nastepuje za wcze$nie, zmniejszy¢ bezwtadnosg.

7.31.4 Parametr ,,Bezwtadnos$¢ przy wyt.”

Wprowadzi¢ dla danej belki polowej bezwtadno$¢ przy wytgczaniu maszyny.
Jesli przetaczanie maszyny nastepuje za pdzno, zwiekszy¢ bezwtadno$¢.

Jesli przetaczanie maszyny nastepuje za wczesnie, zmniejszy¢ bezwtadnosg.

7.31.5 Parametr ,,Przesuniecie Y”

M Otwarty jest poziom 1.
Wprowadzi¢ przesuniecie Y dla kazdego ztacza.

Odlegtosc, ktorg nalezy w tym celu zmierzy¢, podana jest w rozdziale ,Wprowadzanie geometrii”
(patrz strona 39).

7.3.1.6 Parametr ,,Przesuniecie X”

M Otwarty jest poziom 1.
Wprowadzi¢ przesunigcie X dla kazdej belki polowe;.

Odlegtosc, ktorg nalezy w tym celu zmierzy¢, podana jest w rozdziale ,Wprowadzanie geometrii”
(patrz strona 39).
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7.3.2 Konfigurowanie dozownikow

Sposdb postepowania o
1. Zatrzymac wysiew:

2. Na ekranie roboczym nacisnag:

< A
. VI
> > >

= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia”.

| Wyswietlony zostat ekran konfiguracji.

3. Na ekranie ,Ustawienia / Narzedzie robocze” wybrac:

>

= Mozna skonfigurowa¢ dozowniki.
7.3.21 Parametr ,Warto$¢ zadana”
Wprowadzi¢ warto$¢ zadang dla kazdego dozownika. Warto$¢ zadana okresla ilo$¢ ziarna lub
nawozu rozsiewanego na jednym hektarze.
7.3.2.2 Parametr ,,Wspétczynnik kalibracji”

W przypadku siewnika poda¢ ilo$¢ ziarna lub nawozu rozsiewanego na jeden obrot watka
dozujacego.

W przypadku siewnika punktowego podac liczbe ziaren rozsiewanych na jeden obrét kétka
dozujacego.
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7.3.2.3 Parametr ,,Czas wybiegu”

M Otwarty jest poziom 1.

Podac¢ czas, przez ktory dozownik ma pracowac w fazie wybiegu, jesli funkcja wybiegu jest
uaktywniona. Jesli w tym czasie rozpocznie si¢ praca, zadanie regulacji przejmie komputer roboczy.
Jesli w tym czasie praca nie zostanie rozpoczeta, po uptywie tego przedziatu czasu naped dozujacy

wytgczy sie.

7.3.24 Parametr ,,Czas przed zatrzymaniem”

| Otwarty jest poziom 1.

Poda¢ czas, po ktérym dozownik zatrzyma sie przy uaktywnionej funkcji dobiegu przed
zatrzymaniem. Po uaktywnieniu funkcji dozownik zatrzymuje sie dopiero po uptywie podanego czasu.

= Wszystkie dozowniki z wartoscig 0 niezwlocznie zatrzymujq sie po nacisnieciu przycisku
,Funkcja dobiegu przed zatrzymaniem”.

7.3.2.5 Parametr ,Kat obsadzania wstepnego”

4| Otwarty jest poziom 1.
Wprowadzi€ kat, o ktéry dozownik ma sie obrdci¢, gdy w prébie kreconej rozpoczyna sie obsadzanie
wstepne.

7.3.2.6 Parametr ,,Opdznienie alarmu zatrzymania”

M Otwarty jest poziom 1.

Wprowadzi¢ czas op6znienia wySwietlenia komunikatu alarmowego w sytuaciji, gdy zadne impulsy
nie sg odbierane z watka dozujacego.

Ten parametr jest potrzebny tylko wtedy, gdy posiadany dozownik napedzany jest przez
mechaniczne koto napedowe.

Jesli dozownik nie jest mechanicznie napedzany, czas alarmu jest obliczany dynamicznie. Ustawiony
czas jest wowczas dodawany do dynamicznego czasu alarmu.

7.3.2.7 Parametr ,Filtr wartosci rzeczywistej”

| Otwarty jest poziom 1.
Okresli¢ dla kazdego dozownika, czy stosowany bedzie filtr wartosci rzeczywistej.

Stosowanie filtra warto$ci rzeczywistej zapobiega silnym wahaniom wy$wietlanej warto$ci
rzeczywistej przy rozsiewie.

Dozowanie nawozu przy mechanicznym napedzie dozujacym:

W maszynach z mechanicznym napedem dozujgcym nawozu filtr wartosci rzeczywistej jest
l ustawiony domyslinie w taki sposéb, ze wskazanie warto$ci rzeczywistej jest aktualizowane dopiero
przy wahaniach przekraczajacych £ 25%.

64 BAH0085-4 - 11.17 30124695-02-200  01.09.00.00



== Konfigurowanie wyposazenia maszyny
MULLER
ELEKTRONIK
7.3.3 Konfigurowanie watkéw dozujacych
Sposob postepowania Sposob wyswietlania ekranu konfiguracii:

1. Zatrzymac wysiew:

2. Na ekranie roboczym wybrac:
@ ()
- -
> > > >

3. Wprowadzi¢ hasto.
= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia”.

| Wyswietlony zostat ekran konfiguracji.

4. Na ekranie ,Ustawienia / Narzedzie robocze” wybrac:
= > E > H > h

= Mozna skonfigurowa¢ watki dozujace.

7.34 Konfigurowanie parametrow PWM

Sposadb postepowania Sposdb wyswietlania ekranu konfiguracii:

1. Zatrzymac wysiew:

2. Na ekranie roboczym wybra¢:
@ 5 (@)
- -
> > > >

3. Wprowadzi¢ hasto.
= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia”.

4. Na ekranie ,Ustawienia / Narzedzie robocze” wybrac:
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7.3.4.1 Parametr ,,Minimum PWM”

Przy pomocy parametru ,Minimum PWM” okresla sie punkt rozruchu aparatéw dozujacych.

4| Otwarty jest poziom 1.

Poda¢ minimalng warto$¢ PWM. Ustawiona warto$¢ wyraza procent maksymalnej liczby obrotow
napedu lub napedu liniowego.

Mozna wprowadzi¢ kilka parametréow PWM dla réznych napeddw i napeddéw liniowych.

7.34.2 Parametr ,,Maksimum PWM”

M Otwarty jest poziom 1.

Poda¢ maksymalng wartos¢ PWM. Ustawiona warto$¢ wyraza procent maksymalnej liczby obrotow
napedu lub napedu liniowego.

Mozna wprowadzi¢ kilka parametréw PWM dla réznych napeddw i napeddéw liniowych.

7.3.5 Konfiguracja modutéw ERC

Jesli w siewniku punktowym wykorzystywane sq moduty ERC, konieczne jest ich skonfigurowanie:
= ,Napiecie wiaczajace”
Napiecie, ktorym zasilane jest sprzegto odtaczajace podczas wiaczania.
= ,Napiecie podtrzymujace”
Napiecie, ktorym zasilane jest sprzegto odtaczajace po wigczeniu.
= ,Czas wigczenia”
Czas, w ktorym sprzegto odiaczajace zasilane jest napieciem wigczajacym.
= ,0pdznienie modutow”
Czas miedzy wigczaniem poszczegoinych modutéw.

>->

= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia”.

Sposdb postepowania 1. Na ekranie roboczym wybrac:

M Otwarty jest poziom 1.
2. - Otworzy¢ ekran konfiguracji modutow ERC.

- Sprawdzi¢ stan.

= Podczas sprawdzania statusu wy$wietlana jest klepsydra.

= W wierszu ,Liczba wykr. modutow’ i ,Znalezione rzedy” wyswietlony jest stan. Ten stan
jest przesytany do komputera roboczego.
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KONFIGURACJA ERC

Liczba rozp. modulow | 2
Wykryte rzedy ’_8

Parametry:

Napiecie wlacz. 12.0v
Nap. trzymajace 10.0v
Czas wlaczania 0.20s

Opoznienie modulu ©.05s

33c861-pl

5. Konfiguracja ustawienia fabrycznego:

= ,Napiecie wiaczajace”: 12,0V

= ,Napiecie podtrzymujace”: 10,0V

= ,,Czas wiaczenia”: 0,20 s

= ,,Opdznienie modutéw”: 0,05s
3. n - Z chwilg wychodzenia z ekranu konfiguracji konfiguracja przesytana jest do

modutéw ERC.
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7.3.6 Konfigurowanie systemu $ciezek technologicznych
Sposob postepowania Sposob wyswietlania ekranu konfiguracii:

1. Zatrzymac wysiew:

2. Na ekranie roboczym nacisng¢:

= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia”.

3. Na ekranie ,Ustawienia / Narzedzie robocze” wybrac:

= Mozna skonfigurowac system $ciezek technologicznych.

7.3.6.1 Parametr ,,Przypisana $ciezka techn.”
4| Otwarty jest poziom 1.

Dla kazdej Sciezki technologicznej wybrag, czy jest ona przypisana do systemu $ciezek
technologicznych.

7.3.6.2 Parametr ,,Szerokos$¢ opryskiwacza”

Podac szeroko$¢ roboczg opryskiwacza polowego, dla ktérej tworzone bedg Sciezki technologiczne.

7.3.6.3 Parametr ,,Rzedy/$ciezka technologiczna”

Podac liczbe rzeddw wytaczanych w celu utworzenia $ciezki technologiczne;.

7.3.6.4 Parametr ,,Szerokos$¢ sladu ciagnika”

Podac szeroko$¢ $ladu ciggnika.
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Konfigurowanie wyposazenia maszyny

73.7 Konfigurowanie czujnikéw liniowych

Sposob postepowania

Sposoéb wyswietlania ekranu konfiguracii:

1. Zatrzymac wysiew:

2. Na ekranie roboczym wybrac:
@ (@)
- -
> > > >

3. Wprowadzi¢ hasto.
= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia”.

| Wyswietlony zostat ekran konfiguracji.

4. Na ekranie ,Ustawienia / Narzedzie robocze” wybrac:

7.3.71 Parametr ,Warto$¢ poczatkowa”

Okreslic warto$c¢, ktéra czujnik liniowy mierzy zawsze na poczatku.

7.3.8 Konfigurowanie sekcji szerokosci

Sposadb postepowania

Sposdb wyswietlania ekranu konfiguracii:

1. Zatrzymac wysiew:

2. Na ekranie roboczym nacisna¢:

= Wyswietlany jest ekran ,Ustawienia”.

4| Wyswietlony zostat ekran konfiguracji.

3. Na ekranie ,Ustawienia / Narzedzie robocze” wybrac:

= Mozna skonfigurowa¢ sekcje szerokosci.

4, - - Wyswietla ekran nastepnej cze$ci tego samego typu.

30124695-02-200  01.09.00.00 BAH0085-4 - 11.17

WartoSci, ktére nalezy wprowadzi¢ w trakcie konfigurowania czujnika liniowego, podane sa na karcie
danych dotaczonej przez producenta czujnika.

69



7.3.8.1

7.3.8.2

7.3.8.3

7.3.84

7.3.8.5

7.3.8.6

70

Konfigurowanie wyposazenia maszyny

MULLER
ELEKTRONIK

Parametr ,,Przypisany dozownik”
Podat, ktéry dozownik zatacza sekcje szerokosci. Jesli zaden dozownik nie zatgcza sekcji
szerokosci, wybrac ,Nie”.

Parametr ,,Szeroko$¢ robocza”

M Otwarty jest poziom 1.
Dla kazdej sekcji szerokosci poda¢ szerokos$¢ robocza.

Przy zmianie szerokosci roboczej dla kazdego rzedu nalezy skonfigurowaé nowa warto$¢.

Parametr ,,Autom. wiaczanie sekcji szer.”

4| Otwarty jest poziom 1.

Dla kazdej sekcji szerokosci okresli¢, czy dana sekcja posiada funkcje automatycznego wigczania
sekcji szerokosci.

Parametr ,Selek. wlaczanie sekcji szer.”

M Otwarty jest poziom 1.

Dla kazdej sekciji szerokosci okresli¢, czy dana sekcja posiada funkcje selektywnego wigczania sekci
szerokosci. Selektywne wiaczanie sekcji szerokosci pozwala na zatgczanie wszystkich sekcii
szerokosci niezaleznie od siebie.

Parametr ,,Sekw. wiaczanie sekcji szer. L”

4| Otwarty jest poziom 1.

Dla kazdej sekciji szerokosci okresli¢, czy dana sekcja posiada funkcje sekwencyjnego wigczania
sekcji szerokosci z lewej strony.

Parametr ,,Sekw. wiaczanie sekcji szer. P”
| Otwarty jest poziom 1.

Dla kazdej sekcji szerokosci okresli¢, czy dana sekcja posiada funkcje sekwencyjnego wigczania
sekcji szerokosci z prawej strony.
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8 Usuwanie usterek

8.1 Przeprowadzanie diagnozy

W czedci z diagnozg mozna odczytaé zmierzone wartosci wszystkich stykow podtaczonych
w rozdzielaczu sygnatu. Dodatkowo mozna przeprowadzi¢ test funkcji komputera roboczego,
sprawdzajac, czy dziatajg one w zgdany sposob.

Sposadb postepowania I Wysiew jest zatrzymany.

Na ekranie roboczym wybraé:
25 m
503
> > >

= Wyswietlany jest ekran ,Diagnoza”.

W czesci z rozszerzong diagnoza wyswietlany jest nastepujacy ekran:

DIAGNOSTYKA

Funkcja:

1 ~
Wartosc wyjs. LS MA15
PWM | 0.0
Pomiar pradu MA15
) 3
Frekwencja MA34
[ 53us
Predkosc obrotowa MA34
[ 32 1/min
Impulsy MA34
32865

33¢858-pl

@ Cyfra oznaczajaca okre$long funkcje.
@ Parametry i wartoSci pomiarowe

@ Podfaczone zyty kabla.
Znaczenie skrotdw podane jest w tym rozdziale.

Symbol funkcji Znaczenie

Wyswietla ekran ,Numery wersji’ na
patrz Sprawdzanie numerow wersji, strona 75.

Wyswietla ekran ,DIAGNOZA ERC” na
patrz Diagnoza ERC, strona 74.

Uaktywnia przesytanie danych diagnostycznych do magistrali CAN.
Wyswietla sig tylko, gdy wcze$niej wprowadzono hasto.

Dezaktywuje przesytanie danych diagnostycznych do magistrali CAN.
Wyswietla sig tylko, gdy wcze$niej wprowadzono hasto.

Ustawia aktualne wartosci pomiarowe na ,0".

Wyswietla nastepna funkcje.
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Dla zyt kabli mozliwe sa nastepujace skroty:

- MA’
MA oznacza komputer roboczy typu master.
Przyktad: MA28 oznacza komputer roboczy typu master, styk 28
- 187,48
Oznaczenia od 1S do 4S odzwierciedlajg dany komputer roboczy typu slave.
Przyktad: 1514 oznacza pierwszy komputer roboczy typu slave, styk 14
W zaleznosci od funkcji poszczegoinych elementéw mozliwe sg nastepujgce wartoci pomiarowe:
= ,Czestotliwos¢”
Aktualnie zmierzona czestotliwo$¢ funkcji.
= ,Liczba obrotow”
Aktualnie zmierzona liczba obrotdw funkcji.
= Impulsy”
Aktualnie zmierzona liczba impulséw funkcji.
= ,Wart. analog.”
Aktualnie zmierzona warto$¢ analogowa funkcji. Warto$¢ analogowa wzrasta lub spada zawsze
proporcjonalnie.
Przyktad: Im wyzsza pozycja analogowego czujnika pozyciji roboczej, tym wigksza warto$é
analogowa.
= ,Pomiar pradu”
Aktualnie zmierzony przeptyw pradu funkcji. Warto$¢ pomiaru pradu wzrasta lub spada zawsze
proporcjonalnie.
Przyktad: Im szybciej obraca sie silnik elektryczny, tym wigksza jest warto$¢ pomiaru pradu.
= ,Wejscie’
- low’
Funkcja jest dezaktywowana. Do wejscia nie jest przytozone napiecie.
- Lhigh”
Funkcja jest aktywna. Do wejscia przytozone jest napiecie.
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Mozna wprowadzac nastepujace ustawienia:

= ,Wart. wyjsciowa LS’
- PWN’
W zaleznosci od wprowadzonej wartosci PIWM mozna wykonaé test majacy na celu
sprawdzenie, czy silnik elektryczny lub hydrauliczny obraca sie przy wprowadzonej warto$ci
PWM.
- ,0br.”
W zaleznosci od liczby obrotéw mozna sprawdzié, ile czasu silnik elektryczny lub
hydrauliczny potrzebuje do uzyskania okre$lonych obrotéw.
= ,Wart. wyjsciowa HS”
- low”
Funkcja jest dezaktywowana. Do wejscia nie jest przytozone napiecie.
- Lhigh”
Funkcja jest aktywna. Do wejScia przytozone jest napiecie.
= ,Wart. wyjsciowa HS/LS’
- Jow
Funkcja jest aktywna lub dezaktywowana. W zaleznosci od stanu zatgczenia funkcji
napiecie jest przytozone lub nie.
- Lhigh”
— Funkcja jest aktywna lub dezaktywowana. W zaleznosci od stanu zataczenia funkcii
napiecie jest przytozone lub nie.
= ,Mostek petny”
Wybranie danej opcji pozwala na przetestowanie napedow liniowych.
- ,Stop”
Funkcja jest dezaktywowana. Naped liniowy nie porusza sie.
- ”+/.”
Naped liniowy porusza sig w jednym kierunku. Kierunek, w ktérym porusza sie naped
liniowy, zalezy od danego przytacza.
- ”.[+“
Naped liniowy porusza sie w jednym kierunku. Kierunek, w ktorym porusza sie naped
liniowy, zalezy od danego przytacza.
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8.1.1 Diagnoza ERC

Sposdb postepowania
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| Wysiew jest zatrzymany.
M Moduty ERC sg skonfigurowane (patrz strona 66).

1. Na ekranie roboczym namanc

= WySW|etIany jest ekran ,,Dlagnoza .

2. Na ekranie diagnozy wybrac:

rﬂ

= Wyswietli¢ przedstawiony ekran. Na ekranie widoczne sg wartosci pomiarowe i mozliwe
ustawienia poszczegdlnych funkgji.

Jesli stosowany jest siewnik punktowy, dodatkowo nalezy zwraca¢ uwage na nastepujacy ekran:

DIAGNOSTYKA ERC

B
Rzad [4 [3
Stan [v [¥
Wejscie 30 30

L]

wyjscie [0 O O O

33¢859-pl

= ,Rzad”
W tym wierszu podane jest przyporzadkowanie wyjscia do rzedu.
= ,Stan”
W tym wierszu widoczny jest stan poszczeg6inych rzedow.
= ,Wejscie”
W tym wierszu wy$wietlane sg impulsy zliczone dla kazdego rzedu.
= ,Wyjscie”
W tym wierszu mozna uaktywni¢ lub dezaktywowa¢ poszczegdlne rzedy w celu testowania.
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8.1.2 Sprawdzanie numeréw wersji
Sposob postepowania Sposob sprawdzania numerdw wersji:

1. Na ekranie roboczym wybrac:

>->

= Wyswietlany jest ekran ,Numery wers;ji’.

= Pokazywane sg wszystkie numery wersji.

Dostepne sg nastepujace numery wersj:

Numer wersji Znaczenie

Numer seryjny Numer seryjny komputera roboczego

Wersja HW Wersja sprzetowa komputera roboczego

SW (pierw.) Fabryczna wersja oprogramowania komputera roboczego

SW (akt.) Aktualna wersja oprogramowania komputera roboczego

Wersja zbioru Wersja zbioru z tekstami i grafikami

Wer. hydrauliki Wersja konfiguraciji hydrauliki

Wersja CL MA Wersja konfiguracji warstwy sterowania komputera roboczego master

Wersja CL S Wersja konfiguracji warstwy sterowania komputera roboczego slave
8.1.3 Kontrola sprawnosci czujnika

Aby sprawdzi¢, czy czujnik dziata prawidtowo, mozna przeprowadzi¢ symulacje predkosci (patrz
Wprowadzanie symulowanej predkosci jazdy, strona 45).
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Komunikaty alarmowe

Alarmy I1SO

Lista komunikatow alarmowych
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ID Tekst alarmu Mozliwe przyczyny Sposadb usuniecia
Potgczenie z komputerem roboczym
001/011 System zostat wstrzymany. Konieczne | slave zostato przerwane. Uruchomi¢ ponownie komputer
ponowne uruchomienie. MenedZer pobierania zostat roboczy.
uaktywniony.
Konfiguracja zostata zmieniona. .
o . . Zaczekac, az komputer roboczy
002 Komputer roboczy uruchamia sie Konfiguracja zostata zmieniona. . .
. ponownie sig uruchomi.
ponownie.
003 Warto$¢ za duza. Woprowadzona warto$¢ jest za duza. | Podac nizszg warto$c.
004 Warto$¢ za mata. Wprowadzona wartos¢ jest za mata. Poda¢ wyzszg warto$¢.
005 Btad odczytu lub zapisu danych Podczas uruchamiania komputera Uruchomié¢ ponownie komputer
z pamieci flash lub EEPROM. roboczego wystapit btad. roboczy.
006 Dane pomyslnie zastosowane.
007/012 | Wykryto btad w konfiguracii. Konfiguracja jest nieprawidtowa. Sprawdzi¢ konfiguracje.
Czynnos¢ niedozwolona, gdy w aplikacji | W aplikacji ISOBUS-TC uaktywnione , .
Dezakt I .
008 ISOBUS-TC uaktywnione jest zlecenie. | jest zlecenie. ezaklywowac ziecenie
009 Utrata sygnatu predko$ci z magistrali Potgczenie kablowe zostato Sprawdzic polaczenie kablowe.
CAN. przerwane.
010 Btad inicjglizacji konfiguracji warstwy WarsMa sterowania zostata btednie Sprawdzié konfiguracis.
sterowania. skonfigurowana.
017 Aplikacja zostata zatrzymana.
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Alarmy hydrauliczne

Lista komunikatéw alarmowych

Usuwanie usterek

ID Tekst alarmu Mozliwe przyczyny Sposodb usuniecia

201 Tabela hydrauliczna nie jest Tabela hydrauliczna nie jest zgodna Uzy¢ innej tabeli hydraulicznej lub
kompatybilna z konfiguracja. z konfiguracjq komputera roboczego. zmieni¢ konfiguracje.

202 Tabela hydrauliczna jest Tabela hydrauliczna nie jest zgodna Uzy¢ inngj tabeli hydrauliczne;.
niekompatybilna. Wszystkie funkcje |z konfiguracjg komputera roboczego.
hydrauliczne sq dezaktywowane.

203 Ruch znacznika $ladu jest Predkos¢ robocza jest za niska. Zwiekszy¢ predko$¢ robocza,
wstrzymywany. Za mata predkos¢.

204 Czas znacznikow $laddw jeszcze nie | Czas znacznikow Sladéw jeszcze nie Zaczekat, az czas znacznikow $ladéw
uptynat. uptynat. uptynie.

8.23 Alarmy regulacji

Lista komunikatéw alarmowych

ID Tekst alarmu Mozliwe przyczyny Sposob usuniecia

401 Dmuchawa obraca si¢ za wolno. Aktualna liczba obrotow dmuchawy jest | Zwiekszy¢ liczbe obrotow dmuchawy
mniejsza od warto$ci parametru lub zmieni¢ parametr ,Minimalne
,Minimalne obroty/min”. obroty/min” dla dmuchawy.

402 Dmuchawa obraca sig¢ za szybko. Aktualna liczba obrotéw dmuchawy jest | Zmniejszy¢ liczbe obrotéw dmuchawy
wieksza od wartoci parametru lub zmieni¢ parametr ,Maksymaline
,Maksymalne obroty/min”. obroty/min” dla dmuchawy.

403 Ciénienie jest za wysokie. Ciénienie czujnika liniowego przekracza |Zmniejszy¢ ci$nienie lub zmieni¢
warto$¢ parametru ,Warto$¢ parametr ,Warto$¢ maksymalna”.
maksymalna”.

404 Cisnienie jest za niskie. Cisnienie czujnika liniowego jest nizsze | Zwigkszy¢ cisnienie lub zmienié
od wartosci parametru ,Warto$¢ parametr ,Warto$¢ minimalna”.
minimalna”.

405 Dozowanie zostato zatrzymane, Maszyna nie jest w pozycji robocze;. Unies¢ maszyne.

poniewaz pozycja robocza nie zostata
osiggnieta. Unie$¢ maszyne.
406 Dozowanie zostato zatrzymane, Maszyna nie zostata catkowicie Unies¢ maszyne.
poniewaz maszyna nie jest catkowicie | podniesiona.
podniesiona. Unies¢ maszyne.
407 Naped dozujgcy zatrzymany. Aktualna liczba obrotéw napedu Niezwtocznie zatrzymac sie!

dozujgcego jest nizsza od minimalnej
liczby obrotéw.

Usuna¢ przyczyne.
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ID Tekst alarmu Mozliwe przyczyny Sposdb usuniecia
408 Watek dozujacy zatrzymany. Czuijnik liczby obrotéw przy watku Niezwtocznie zatrzymac sie!
dozujacym nie rejestruje ruchu watka Usungg przyczyne.
dozujacego.
409 Naped dozujgcy obraca sie za Za szybka jazda. Naped dozujacy nie Jecha¢ wolniej lub zamontowaé
szybko. moze niezawodnie pracowac przy wiekszy wirnik dozujacy.
aktualnej predkosci.
410 Naped dozujacy poza zakresem Aktualna liczba obrotéw napedu Jecha¢ wolniej lub szybciej albo
regulacji. dozujacego jest wyzsza lub nizsza od zamontowaé wiekszy wirnik dozujacy.
ustawionej liczby obrotow.
411 Naped dozujgcy nie utrzymuje Za szybka lub za wolna jazda. Przy Jecha¢ wolniej lub szybciej, aby
wartosci zadanej. aktualnej predko$ci nie mozna osiggna¢ | komputer roboczy magt regulowaé
wartosci zadanej. dawke rozsiewu.
412 Aplikacja zostata zatrzymana
z powodu krytycznego bfedu.
413 Aplikacja zostata zatrzymana Predko$¢ jazdy jest za wysoka. Zmniejszy¢ predkos¢ jazdy.
z powodu zbyt wysokiej predkosci
jazdy.
414 Préba krecona zostata przerwana
Z powodu alarmu.
8.24 Specyficzne alarmy maszyny

Lista komunikatéw alarmowych

ID Tekst alarmu Mozliwe przyczyny Sposdb usuniecia

602 Potaczenie zostato utracone. Potaczenie z modutem ERC zostato Sprawdzi¢ kable.
utracone.

603 Zakidcenie potaczenia. Potaczenie z modutem ERC jest Sprawdzi¢ kable.
zaktocone.

604 Napiecie zasilania jest za niskie. Napiecie zasilania modutéw ERC jest za | Sprawdzi¢ napiecie zasilania
niskie. i skontrolowa¢ akumulator pojazdu.

605 Zwarcie Wystepuje zwarcie w modutach ERC. Sprawdzi¢ kable.

606 Otwarty obwdd pradu obcigzeniowego | W modutach ERC wykryto otwarty Skontrolowa¢ kable i sprawdzié, czy
obwdd pradu obcigzeniowego. zamontowane jest sprzegio

wylaczeniowe.
607 Btad w systemie przeptywu ziarna. Wystapit btad w systemie nadzorowania | Sprawdzi¢ system nadzorowania
Btad: czujnik: przeptywu ziarna. przeptywu ziarna.

608 Nie wykryto przeptywu ziarna. System nadzorowania przeptywu ziarna | Sprawdzi¢ system nadzorowania
nie wykryt przeptywu ziarna. przeptywu ziarna.

609 Wykryto przeptyw ziarna. Na $ciezce technologicznej nastapit Sprawdzi¢ wigczanie $ciezek

przeptyw ziarna.

technologicznych.
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ID Tekst alarmu Mozliwe przyczyny Sposdb usuniecia
610 Wykryto przeptyw ziarna Awaria rzedu. Sprawdzi¢ rzad.
W wytgczonym rzedzie.
611 Niski stan napetnienia zbiornika. Mata ilos¢ ziarna lub nawozu Napetni¢ zbiornik.
w zbiorniku.
612 Zbiornik jest pusty. Brak ziarna lub nawozu w zbiorniku. Napetni¢ zbiornik.
613 Przekroczenie czasu przy Przetaczenie sekcji szerokosci trwaza | Sprawdzi¢, czy co$ sig nie zacina.
1614 | przetaczaniu sekcji szerokosci. dhugo.
613: lewa sekcja szerokosci
614: prawa sekcja szerokosci
617 Wykryto przeptyw produktu W nieaktywnym rzedzie wykryto Sprawdzi¢ wytaczanie.
w nieaktywnym rzedzie. przeptyw produktu.
618 Nie wykryto przeptywu produktu W aktywnym rzedzie nie wykryto Sprawdzi¢ przeptyw produktu, byé
w aktywnym rzedzie. przeptywu produktu. moze wystepuje blokada w przewodzie
doprowadzajacym.
621 Btad w systemie przeptywu ziarna. Wystapit btad w systemie nadzorowania | Sprawdzi¢ system nadzorowania
przeptywu ziarna. przeptywu ziarna.
622 Awaria urzadzenia tadujgcego. Awaria pradnicy urzadzenia fadujacego. | Sprawdzi¢ pradnice urzadzenia

tadujacego.
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Kompatybilno$¢ miedzy terminalem a komputerem roboczym
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Jesli po uruchomieniu aplikacji wySwietlony zostanie ponizszy symbol, oznacza to, ze posiadany
terminal nie jest kompatybilny z komputerem roboczym. Niezbedny jest inny terminal, ktéry
wspdtpracuje z komputerem roboczym.

ME IS0 Seeder Planter

Powody braku kompatybilnosci terminala z komputerem roboczym moga by¢ nastepujace:

ID

Znaczenie

018

Wystepuije niezdefiniowany btad.

019

Brak dostatecznego miejsca w pamieci terminala.

020

Za mala rozdzielczo$¢ szerokosci dla symboli funkcji (mniej niz 60 pikseli).

021

Za mata rozdzielczo$¢ wysokosci dla symboli funkcji (mniej niz 32 piksele).

022

Za mala liczba fizycznych lub wirtualnych symboli funkcji (mniej niz 8).

023

Terminal nie obstuguje gtebi 256 koloréw.

024/025

Za mata rozdzielczo$¢ terminala dla wy$wietlanych ekrandw (mniej niz 200 pikseli).

026

Wystepuje btad konfiguracji wejs¢ i wyjs¢.
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8.4 Kompatybilno$¢ z terminalami ISOBUS
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Komputer roboczy DRILL-Controller MIDI, wersja oprogramowania: V01.09.00

Terminal

SW

ISOBUS
-TC

uT

SC

SC:
bezwtad
nos¢é

SC:
geom.

Aux2

MULTI-
Control

ME-Touch

2.10.14

v

MB: &
mD: &
mP:
MR: ©
MS: %/

Terminale
przyciskowe
ME BTN

4.12.00

MB: %1
mD: &
MP:
MR: ©
MS: %/

Amapad

3.17.53a

MB: v
mD: ©
vp: ©
MR: ©
ms: ©

Amatron 3

01.06.00

me: O
MD: n.t.
MP:
MR: ©
MS: ®

Case AFS
700-Pro

30.4.0.0

Fendt 7”

Fendt 10”

779

ve: ©
vD: ©
mp: ©
MR: ©
Ms:
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ISOBUS SC: | s MULTI
Terminal swW ut SC |bezwlad " | Aux2 -
-TC .. | geom. Control
noscC
2.13.102
e VTN O |V | O | OO0 0|6
JD2600 [28.1033] © © © © © © ©
mB: ©
MD: ©
JD 2630 3'302'123 v |V | || | it | ue®
MR: &
ms: ©
Kverneland
lsomatch | V1.02 | © V4 (M) (M) (M) V4 (M)
Tellus Go
Kverneland
lsomatch | V1.12 | & e e e 4 e o
Tellus Pro
MB: &
Topcon MD:G
P 33| o | | | O | ¢ |« | WO
X30
MR: ©
MS:@
Trimble
T ViV |e © oV ©
Uwagi:

") Przy wiecej niz jednej belce polowej belke dla SECTION-Control mozna wybra¢ w aplikacji

ISOBUS-TC.

2) Jesli maszyna posiada MULTI-Boom, dla SECTION-Control wykorzystywana bedzie tylko pierwsza

belka polowa.

Legenda: patrz Kompatybilno$¢ z terminalami ISOBUS, strona 83
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8.4.1 Kompatybilnos¢ z terminalami ISOBUS

Legenda L3:

Terminal = z tym terminalem testowany byt komputer roboczy.

SW = wersja oprogramowania testowanego terminala.

ISOBUS-TC lub TC = czy warto$¢ zadana jest poprawnie przesytana przez kontroler zadan
terminala do komputera roboczego?

ISOBUS UT lub UT = czy komputer roboczy loguje sie w terminalu? Czy mozna obstugiwaé
komputer roboczy przez terminal?

SECTION-Control lub SC = czy SECTION-Control moZze przefacza¢ sekcje szerokosci
komputera roboczego?

SC: bezwtadnos¢ = czy bezwiadnos¢ jest wpisywana w komputerze roboczym? Jesli tak, to czy
jest ona poprawnie przesytana do terminala?

SC: geom. = czy geometria wprowadzona w komputerze roboczym jest wczytywana przez
terminal?

Aux1 = czy komputer roboczy mozna obstugiwa¢ dzojstikiem w trybie Aux1?

Aux2 = czy komputer roboczy mozna obstugiwa¢ dzojstikiem w trybie Aux2?

FS odczyt = czy komputer roboczy moze korzysta¢ z funkciji serwera plikow terminala do
odczytu?

FS zapis = czy komputer roboczy moze korzysta¢ z funkcji serwera plikow terminala do zapisu?
MULTI-Control = czy komputer roboczy moze wsp6lnie z kontrolerem zadan terminala korzystaé
z ponizszych funkciji? Jesli zadne nie dotyczy, wystarczy haczyk.

— MB - MULTI-Boom — dla komputeréw roboczych ISOBUS, ktére sterujq kilkoma
dozownikami i majg kilka punktow aplikacji (szeroko$¢ robocza). Przyktad: siewnik
z dozowaniem nawozu ptynnego i ziarna.

— MD — MULTI-Device - dla systemow sktadajacych sie z kilku komputeréw roboczych. Kazdy
komputer roboczy steruje przynajmniej jednym dozownikiem. Przyktad: opryskiwacz
z dwoma armaturami. Jeden komputer roboczy na armature i belke polowa,

— MP - MULTI-Product — dla komputeréw roboczych, ktére potrafig rozsiewac wigcej niz
jeden produkt. Kazdy produkt moze mie¢ wtasny zbiornik i wtasny dozownik. Przyktad:
rozsiewacz nawozu z wigcej niz jednym zbiornikiem i dozownikiem.

- MR - MULTI-Rate - dla komputerédw roboczych, ktdre nie tylko sterujg kilkoma
dozownikami, lecz dodatkowo mogg przypisywac do kazdego dozownika indywidualng
warto$¢ zadana z karty aplikacyjnej.

— MS - MULTI SECTION-Control — dla komputeréw roboczych, ktére obstuguja ,MULTI-
Device” lub ,MULTI-Boom”, i umoZliwiajg w kazdym punkcie pracy automatyczne wigczanie
sekcji szerokosci. Dla kazdego punktu pracy zapisywany jest osobny $lad obrdbki. Przyktad:
opryskiwacz z dwoma belkami polowymi i dwoma armaturami. Automatyczne wigczanie
sekcji szeroko$ci dziata dla obu armatur.

8.4.2 Kompatybilno$¢ starszych wersji oprogramowania

Tabele przedstawiajace kompatybilnos¢ starszych wersji oprogramowania mozna znalez¢ w wykazie
kompatybilno$ci na naszej stronie internetowe;.
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Usuwanie usterek

8.5 Konfiguracja komputera roboczego ISOBUS

Komputer roboczy w stanie fabrycznym zawiera ustawienia /’

standardowe.

Po kazdej wymianie, przed pierwszym uruchomieniem
komputera, nalezy wprowadzi¢ ustawienia odpowiadajace
maszynie.

° Ustawien tych nie mozna wprowadzi¢ przez setup
maszyny!

. Ustawieni dokonuije sig przy pomocy pliku
konfiguracyjnego, ktdry jest instalowany z pakietem
oprogramowania.

84 BAH0085-4 - 11.17
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ELEKTRONIK
9 Dane techniczne
91 Dane techniczne komputera roboczego

Komputer roboczy ECU-Midi HW 1.5.0, 1.5.3, 1.5.4,1.6.0, 1.7

Procesor: Fujitsu MB96F338RS 48 MHz z 32 kB RAM i 544 kB flash ROM
Pamie¢: 64 kb 12C-EEPROM i 32 Mb SPI-Flash-Memory
Ztacza: = 16-stykowe zlgcze zasilania i CAN (J1939 lub 1ISO11783)
= opcjonalnie drugie ztacze 16-stykowe do podtaczenia w kaskade
innych ECU
= 42-stykowe ztacze czujnikdw i elementéw wykonawczych
Zasilanie: 9-32VDC
Pobor pradu: 110 mA (przy 13,8 V bez oddawania mocy, bez zasilania
zewngtrznych czujnikow)
Zakres temperatury: -20 do +70°C
Obudowa: eloksalowana obudowa aluminiowa odlewana metodg ciggta, pokrywa

z elementem wyréwnujgcym ci$nienie i Srubami ze stali nierdzewnej

Stopien ochrony: IP66K (ochrona przed pytem i ochrona przed silnymi strumieniami
wody wg DIN40050 cz. 9: 1993)

Badania $rodowiskowe: badanie odpornosci na wstrzasy i uderzenia wg IEC68-2
Wymiary: 262 mm x 148 mm x 62 mm (dt. x szer. x wys.)
Masa: 0,84 kg

9.2 Dostepne jezyki

W oprogramowaniu mozna ustawi¢ nastepujace jezyki do obstugi maszyny:

Wersja Dodane jezyki

oprogramowania

01.05.21 BG, CS, DE, EN, ES, FR, IT,NL, PL, RU, TR
01.06.04 HU

01.07.xx DA, PT, SK, UK

01.08.00 EL, ET, FI, HR, LT, LV, NO, RO, SL, SR, SV
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Przypisanie funkcji do przyciskéw dzojstika

9.3 Przypisanie funkcji do przyciskéw dzojstika
9.3.1.1 Standardowe przypisanie funkcji do przyciskow w AmasStick
Jesli stosowany jest Amastick, nacisnigcie okreslonego przycisku na dzojstiku powoduje

uaktywnienie ponizszych funkcji.

Na ilustracjach przedstawiono réwniez pozycje, w ktérej musi znajdowac sie przetacznik boczny.

W siewniku napetnia komérki dozujace ziarnem.

W siewniku punktowym napetnia kétko dozujace ziarnem.

Przyciski 3-8 nie spetniajg zadnej funkgji.

Podnosi znaczniki $ladéw w celu przejscia przez przeszkody.
Maszyna nie jest unoszona.

Wylacza od lewej do prawe;j.

Wiacza od lewej do prawe;.

Wylgcza od prawej do lewe;j.

Wiacza od prawej do lewe.

Przyciski 2, 7 i 8 nie spetniajg zadnej funkcji.

Wylacza wigczanie $ciezek technologicznych.

Zwieksza numer przejazdu.

Zmniejsza numer przejazdu.

Zmienia znaczniki $ladéw recznie.
Zmiana znacznika $ladu nastepuje zawsze przy podnoszeniu
maszyny.

Przyciski 2 i 6-8 nie spelniajg zadnej funkcji.
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9.3.2 Przyporzadkowanie funkcji do przyciskow w AmaPilot

ME1198-1

ME1198-2

ME1198-3
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Przypisanie funkcji do przyciskéw dzojstika

Poziom 1

(1)
(2)

Whytaczanie / wigczanie rzedéw etapami

Dopasowanie wartoci zadanej podczas pracy
(2a) Nawdz (1)
(2b) Ziarno (2)

Funkcja dobiegu przed zatrzymaniem, wszystkie
wybrane napedy dozujace sg zatrzymywane

Dozowanie wstepne, napetnia komérki dozujace
ziarnem

Przywraca wartos$¢ zadang réwna 100 %

Wigcza wszystkie rzedy

Poziom 2

(1)

Obstuga uktadu hydraulicznego
(1a) Podnoszenie / opuszczanie prawego
wysiegnika w celu ominiecia przeszkéd

(1a) Podnoszenie / opuszczanie lewego
wysiegnika w celu ominiecia przeszkéd

(1c) Sktadanie / rozktadanie maszyny
Dopasowanie wartoci zadanej podczas pracy
(2a) Nawoz (3)

(2b) Ziarno (4)

Whytacza / wiacza wszystkie zaznaczone sekcje
szerokos$cilrzedy

Dozowanie wstepne, napetnia koto dozujace
ziarnem

Zmiana poziomu

Poziom 3

(1)
(2a
(2b
3
4
(

)
)
)
)
5)

BAH0085-4 - 11.17

Obstuga znacznikéw $ladow

Dopasowanie numeru przejazdu
Podnoszenie i opuszczanie kota napedowego
Obstuga znacznikow sladow

Wylacza wigczanie $ciezek technologicznych

Zmiana poziomu
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Jesli stosowany jest AmaPilot +, do przyciskéw mozna dowolnie przypisa¢ ponizsze funkcje.

Sposob przypisywania funkcji do przyciskéw dzojstika jest opisany w instrukcji obstugi terminala.

Symbol funkcji

Znaczenie

Zwieksza warto$¢ zadang.

Zmniejsza wartos¢ zadana.

Przywraca warto$¢ zadang réwng 100 %.

W siewniku napetnia komérki dozujace ziarnem.

Wiacza od prawej do lewe.

Wylacza od lewej do prawej.

Wiacza od lewej do prawej.

Wylacza od prawej do lewej.

Wylacza wigczanie $ciezek technologicznych.

Zwieksza numer przejazdu.

Zmniejsza numer przejazdu.
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10

Objasnienie sygnatow na schemacie przyporzadkowania

Objasnienie sygnatéw na schemacie przyporzadkowania

Do kazdego modelu maszyny dostepny jest schemat przyporzadkowania. Schemat
przyporzadkowania dostosowany do danej maszyny mozna otrzyma¢ od konsultanta firmy Miller-
Elektronik. W ponizszej tabeli zamieszczono objasnienia do tekstéw podanych na schemacie

przyporzadkowania.

Glosariusz — sygnaly wejsciowe

Deutsch angielski Objasnienie

OVE lub GNDE OVE lub GNDE 0V dla czujnikdw

12VE 12VE 12 V dla czujnikdw

Przycisk proby kreconej Calibration button Czujnik, ktory sprawdza, czy

przycisk préby kreconej jest
zatgczony.

Czujnik pozycji roboczej

Work position sensor

Czujnik, ktéry sprawdza, czy
maszyna znajduje sie w pozycji
roboczej,

Gérny czujnik stanu napetnienia

Upper level sensor

Czujnik, ktéry sprawdza, czy
w zbiorniku znajduije sie ziarno.

Dolny czujnik stanu napetnienia

Lower level sensor

Czuijnik, ktéry sprawdza, czy
w zbiorniku znajduje sie ziarno.

Czujnik potowy szeroko$ci

Half width sensor

Czujnik, ktory mierzy pozycje
silnika potowy szeroko$ci.

Liczba obrotow napedu
dozujgcego

Metering drive speed sensor

Czujnik, ktory mierzy liczbe
obrotéw napedu dozujgcego.

Liczba obrotéw dmuchawy

Fan speed sensor

Czujnik, ktory mierzy liczbe
obrotow dmuchawy.

Czujnik liczby obrotow watka
dozujgcego

Metering shaft speed sensor

Czujnik, ktory mierzy liczbe
obrotéw watka dozujacego.

Czujnik predkosci

Vehicle speed sensor

Czuijnik, ktory mierzy predkos¢.

Czujnik pozyciji klapy
wykrecania

Calibration flap position sensor

Czujnik, ktory mierzy pozycje
klapy wykrecania.

Czujnik pozycji dyszla

Work position sensor

Czujnik, ktéry mierzy pozycje
sitownika hydraulicznego
dyszla.

Czujnik pozycji dzwigni gorne;

Top link position sensor

Czujnik, ktory mierzy pozycje
sitownika hydraulicznego
dzwigni gornej.

Czujnik prozni

Vacuum sensor

Czujnik, ktory w siewniku
punktowym sprawdza, czy
dmuchawa wytwarza
dostateczng proznie w celu
zasysania ziaren.
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Glosariusz — sygnaly wyjsciowe
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Deutsch angielski Objasnienie

OVL lub GNDL OVL lub GNDL 0V dla elementéw wykonawczych
12VL0L 12VL 12 V dla elementéw wykonawczych
Naped dozujacy Metering drive Element wykonawczy, ktory zasila

energig dozownik.

Podnoszenie siewnika Lift seeder Element wykonawczy, ktry podnosi
maszyne.
Sktadanie i rozktadanie Fold seeder Element wykonawczy, ktdry sktada lub

siewnika

rozktada maszyne.

Silnik potowy szerokosci

Half width motor

Element wykonawczy, ktory przetacza
potowe szerokosci.

Znaczniki $ladow

Bout marker

Element wykonawczy, ktdry
wysterowuje znacznik $ladu.

Znacznik przedwschodowy

Pre-emergence marker

Element wykonawczy, ktdry
wysterowuje znacznik
przedwschodowy.

Sciezka technologiczna

Tramline

Element wykonawczy, ktéry zamyka
Sciezke technologiczna.

Klapa kalib.

Calibration flap

Element wykonawczy, ktory otwiera
i zamyka klape wykrecania.

Slimak napelniajacy

Loading auger

Element wykonawczy, ktéry uaktywnia
i dezaktywuije slimak napetniajacy.

Regulacja kot

Wheel adjustment

Element wykonawczy, ktéry zmienia
rozstaw kot.

Dyszel Drawbar Element wykonawczy, ktory zmienia
pozycje dyszla.

Dzwignia gorna Top link Element wykonawczy, ktéry zmienia
pozycje dzwigni gorne;.

Zmiana nacisku redlic Coulter pressure Element wykonawczy, ktéry zwieksza

adjustment nacisk redlic w celu zmiany gteboko$ci

odkfadania.

Wybér modutu ERC Select ERC module Element wykonawczy, ktdry adresuje
moduty ERC.

Reflektor roboczy Working light Element wykonawczy, ktory wiacza
i wytacza reflektory robocze.

Oswietlenie zbiornika Hopper light Element wykonawczy, ktdry wiacza
i wytacza oSwietlenie zbiornika.

Swiatlo ostrzegawcze Beacon Element wykonawczy, ktéry wtacza

i wytacza Swiatto ostrzegawcze.
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11 Notatki
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