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Instrukcja uzytkowania

150 000 050 00 PL

Prasa do duzych tadunkow (pakietow)

Big Pack 890 / XC
Big Pack 1270 / XC / MultiBale

Big Pack 1290/XC
Big Pack 1290 HDP / XC (od nr maszyny: 584 300)




(" Deklaracja zgodnosci WE c €
AR,

KRONE stosownie do Wytycznych WE 98/37EG

My Maschinenfabrik Bernard Krone GmbH

Heinrich-Krone-Str. 10, D-48480 Spelle
o$wiadczamy niniejszym z pelna odpowiedzialnoscia, ze produkt
Big Pack 890; Big Pack 1270; Big Pack 1290; Big Pack 1290HDP

typy: Big Pack 890 XC; Big Pack 1270XC; Big Pack 1290XC;
Big Pack 1290HDP XC

do ktérego odnosi si¢ niniejsza deklaracja, odpowiada obowigzujacym podstawowym
wymogom bezpieczenstwa i zdrowia wg Wytycznych WE 98/37/EG.

AT
Spelle, dnia 02.05.2005 /’fj_df, ;/ﬁ-f,-—-ﬁﬁ_,

(dr inz.. Josef Horstmann, kier. firmy)

ffe. ﬁ

(z up. dr inz.. Klaus Martensen,kier.dz.d/s konstrukcji I rozwoju)

Szanowny kliencie,
Szanowna klientko,

Otrzymaliscie Panstwo instrukcje uzytkowania do nabytego
przez Was produktu firmy KRONE.

Instrukcja ta zawiera wazne informacje dotyczace
wiasciwego uzytkowania | bezpiecznej obstugi maszyny.

W przypadku, gdyby z jakiegokolwiek powodu miata sie niniejsza
instrukcja sta¢ w catosci lub w czesci nieuzyteczng, mozecie
Panstwo otrzymac dla swej maszyny nowg instrukcje, podajac
umieszczony z drugiej strony numer.
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1 Uwagi ogolne

Ninigjsza instrukcja uzytkowania zawiera podstawowe
wskazdwki, ktore nalezy przestrzegac przy montazu,
eksploatacji i konserwacji prasy. Stad tez winien jg przed
rozpoczeciem prac koniecznie przeczyta¢ personel
obstugujacy prase i musi ona by¢ dla niego dostepna.

Przestrzegac¢ nalezy nie tylko wskaznia dotyczace
bezpieczenstwa, przytoczone w odnosnym rozdziale, lecz
takze inne w tej mierze wskazoéwki, wigczone do innych
rozdziatow.

Producent:

Maschinenfabrik Bernard Krone GmbH Heinrich-Krone-
StraBe 10 D-48480 Spelle (Niemcy) telefon: 059 77/935-
0 telefaks: 059 77/935-339 e-Mail: info.ldm@ krone.de

Wszystkie informacje, rysunki oraz dane
techniczne zawarte w niniejszej instrukcji
odpowiadaja najnowszemu stanowi techniki,
w momencie publikacji. Zastrzegamy sobie
wprowadzanie w kazdym czasie zmian
konstrukcjnych, bez podawania powodow
ich wprowadzania.

1.1 Przeznaczenie

Prasy do duzych tadunkéw (pakietow) wielkowymia-
rowych Big Pack 890 / XC; Big Pack 1270/ XC /
MultiBale; Big Pack 1290 / XC oraz Big Pack 1290
HDP / XC, sa tzw. prasami zbierajacymi ze
,Zroznicowanym systemem napetniania”. We wszelkich
warunkach eksploatacyjnych sprasowujg one wielkie
tadunki (pakiety) silnie zageszczone i o stabilnym
ksztatcie, dtugosci od 1,0 do 2,7 m.

Niniejsza instrukcja odnosi sie do pras tadunkow
(pakietow) wielkowymiarowych:

Big Pack 890/ XC,

Big Pack 1270 / XC / MultiBale

Big Pack 1290/XC und

Big Pack 1290 HDP/XC.

1.2 Uzytkowanie zgodne z przezna-
Cczeniem

Prasy Big Pack 890 / XC; Big Pack1270 / XC / MultiBale,
Big Pack 1290 / XC oraz Big Pack 1290 HDP / XC sa
skonstruowane wytgcznie do normalnego uzytkowania w
pracach rolniczych (uzytkowanie zgodne z przeznacze-
niem).Jakiekolwiek inne uzycie prac jest uznawane jako
niezgodne z przeznaczeniem. Za wynikte stad szkody
producent nie ponosi odpowiedzialnosci, ryzyko spada
wytgcznie na uzytkownika.

Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zaliczane
jest rowniez przestrzeganie zalecanych przez
producenta warunkéw eksploataciji, konserwaciji i
utrzymania.

Dopuszczony do prasowania materiat pochodzenia
roilniczego, taki jak: siano, stoma oraz kiszonka traw.
Zbieranie i prasowanie materiatow tutaj
nie wymienionych, jest dopuszczalne
jedynie za zgoda producenta maszyny.
Podstawowym warunkiem jest przy tym
odkladanie materiatu do prasowania w
postaci pokoséw oraz samodzielne
zbieranie tego materiatu w trakcie
przejazdu pick-upa (zbieraka).

Oswiadczenie o zgodnosci z Wytycznymi EWG
podajemy na wewnetrznej stronie tytutowe;.

1.3 Dane dla zapytan i zamoéwien

k Oryginalne czesci zamienne oraz

autoryzowane przez producenta
wyposazenie stuza zapewnieniu
bezpieczenstwa. Uzycie innych czesci
moze spowodowac zdjecie
odpowiedzialnosci za wynikle stad szkody.

Dane maszyny znajdujq si¢ na tabliczce znamio-

nowej (1) umieszczonej z prawej strony maszyny. W

razie zapytan dot. maszyny i zaméwien czesci

zamiennych nalezy podawaé¢ nazwe typu, nr

identyfikacyjny pojazdu oraz rok budowy maszyny
(patrz nizej).

Maschinenfabrik Bernard Krone GmbH
Helnrich4rone-Str. 10 D-48480 Spalla

Made in |
Germany .

BPXC0100

Typ [ |
nr maszyny I |

rok prod. [ |

&

Kompletne oznakowanie ma wartos¢
dokumentu i nie wolno go zmienia¢ czy
czyni¢ nieczytelnym!
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1.4 Dane techniczne
1.4.1 Big Pack 890/XC
Big Pack 890 Big Pack 890 XC
0$ tandemowa 0s tandemowa
pojedyncza pojedyncza
dop. predkos¢ maksymalna [km/h 40 km/n | 50km/h 65km/h 40 km/h 50km/h 65km/h
dtugos¢ w pozyciji roboczej (mm) 9140
diug. w poz. transportowej (mm) 7895
wysokos¢ (mm) 3075
ciezar (kg) 6580 6950 7480 7850
ogumienie 600/50-22.5 500/55-20 600/50-22.5 500/55-20
700/45-22.5 560/45R22.5* 700/45-22.5 560/45R22.5*
szerokos$¢ (mm) 2450/2600 2540/2600 2450/2600 2540/2600
cisnienie w oponach (bar) 1,5 2 1,5 2
rozstaw kot (mm) 1820 2040 1820 2040
kanat prasujacy wys. (mm) 900
szerokosc (mm) 800
diugos¢ pakietu (mm) od 1000 do 2700 (nastawna bezstopniowo)
szerokosc¢ zabierania (mm) 1950
ilos¢ suptaczy weztéw
zapotrzebowanie mocy 65 KW (85 KM) 88 KW (115 KM)
mechanizm tnacy (ucinarka) - 16
(liczba nozy)
sprzegto cierne napedu 1800Nm

sprzegto przecigzeniowe kota
zamachowego

sprzegto wiaczalne klinowe 4500 Nm wzgl. $ruba $cinana M 10 x 55 DIN 931 -

10.9

sprzegto przecigzeniowe pick-upa
(zbieraka)

grzechotka gwiazdzista 800 Nm lub $ruba $cinana M8 x 35 DIN 931-8.8

sprzegto wigczalne krzywkowe
mechanizmu ciecia

6200 Nm

sprzegto przecigzeniowe chwytaka

sprzegto wiaczalne krzywkowe14500 Nm wzgl. sruba scinana M 20x60 DIN

931-8.8

ciegto iglowe

$ruba $cinana M 10x55 DIN 931-10.9

* tylko przy agregacie tandemowym z osig kierujaca dobiegowg

~

w tej tabeli umieszczone .

Podane w tabeli dane techniczne odnosza sie
do aktualnej wersji bazowej maszyny. Odchyiki
(np. w wyniku dalszych dobudowek itd.) nie sa
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1.4.2 Big Pack1270/XC/MultiBale
Big Pack1270 BigPack1270XC
0s tandemowa 0$ tandemowa
pojedyncza pojedyncza
dop. predkosé maksymalna [km/h] 40 km/h 50km/h 65km/h 40 km/h 50km/h 65km/h
dtug. pozyciji rob. (mm) 9140
diug. poz. transport. (mm) 7895
wysokos$¢ (mm) 2875
ciezar (kg) 7240 7610 8430 8800
ogumienie 700/45-22.5 500/55-20 700/45-22.5 500/55-20
560/45R22.5** 560/45R22.5*
szeroko$¢ (mm) * 3000 2540 2850** 3000 2540 2850**
cisnienie w oponach (bar) 1,5 2 1,5 2
rozstaw kol (mm) 2220 2120 2350 2220 2120 2350
kanat prasujacy wys. (mm) 700
szer. (mm) 1200
dtugos¢ pakietéw (mm) od 1000 do 2700 (nastawna bezstopniowo)
szerokosc¢ zabierania (mm) 1950 (2380)
ilos¢ suptaczy weztow 6
zapotrzebowanie mocy 69 KW (90 KM) 92 KW (120 KM)
mechanizm tnacy - 26
(liczba nozy)
sprzegto cierne napedu 1800Nm
sprzegto przecigzeniowe kota sprzegto wigczalne klinowe 4500 Nm wzgl. sruba scinana M 10 x 55 DIN 931 -
zamachowego 10.9
sprzegto przecigzeniowe zbieraka grzechotka gwiazdzista 800 Nm lub $ruba $cinana M8 x 35 DIN 931-8.8
(pick-upa)
sprzegto wiaczalne krzywkowe 6200 Nm
mechanizmu ciecia
sprzegto przecigzeniowe chwytaka| sprzegto wigczalne krzywkowe14500 Nm wzgl. sruba $cinana M 20x60 DIN
931-8.8
ciegto igtowe $ruba scinana M 10x55 DIN 931-10.9

*

w wykonaniu z szerokim pick-upem (2380 mm) szeroko$¢ maszyny wynosi 3000 mm
tylko przy agregacie tandemowym z osig kierujaca nadazna

**

Podane w tabeli dane techniczne
odnosza sie do aktualnej wersji bazowej

maszyny. Odchytki (np. w wyniku
dalszych dobudoéwek itd.) nie sa w tej

tabeli umieszczone .
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1.4.3 Big Pack 1290/XC
Big Pack 1290 Big Pack 1290 XC
0s$ os tandemowa 0$ os tandemowa
pojedyncza pojedyncza
dop. predkos¢ maksymalna [km/h] 40 km/h 50km/h 65km/h 40 km/h 50km/h 65km/h
diug. pozycji roboczej (mm) 9140
dlugos¢ poz. transportowej (mm) 7895
wysokos¢ (mm) 3075
ciezar (kg) 7860 8230 9050 9420
ogumienie 700/45-22.5 500/55-20 700/45-22.5 500/55-20
560/45R22.5* 560/45R22.5*
szeroko$¢ (mm) * 3000 2540 2900** 2980 2540 2740*
cisnienie w oponach (bar) 1,5 2 2 2
rozstaw kol (mm) 2220 2120 2350 2220 2120 2350
kanat prasujacy wys. (mm) 900
szerokosc (mm) 1200
diugosc pakietu (mm) od 1000 do 2700 (nastawna bezstopniowo)
szerokos¢ zabierania (mm) 1950 (2380)
ilos¢ suptaczy 6
zapotrzebowanie mocy 77 KW (100 KM) 100 KW (130 KM)
mechanizm tnacy [ucinarka] - 26
(ilos¢ nozy)
sprzegto cierne napedu 1800Nm
sprzegto przecigzeniowe kota sprzegto wigczalne klinowe 4500 Nm wzgl. Sruba $cinana M 10 x 55 DIN 931 -
zamachowego 10.9
sprzegto przecigzeniowe zbieraka grzechotka gwiazdzista 800 Nm lub Sruba scinana M8 x 35 DIN 931-8.8
(pick-upa)
sprzegto wiaczalne krzywkowe 6200 Nm
mechanizmu ciecia
sprzegto przecigzeniowe chwytaka| sprzegto wigczalne krzywkowe14500 Nm wzgl. sruba $cinana M 20x60 DIN
931-8.8

ciegto iglowe Sruba scinana M 10x55 DIN 931-10.9

*

w wykonaniu z szerokim pick-upem (2380 mm) szeroko$¢ maszyny wynosi 3000 mm
tylko przy agregacie tandemowym z osig kierujaca nadazng

*%

Podane w tabeli dane techniczne

‘. odnosza sie do aktualnej wersji bazowej
maszyny. Odchytki (np. w wyniku
dalszych dobudoéwek itd.) nie sa w tej
tabeli umieszczone .
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Big Pack 1290 HDP Big Pack 1290 HDP XC
amortyzowana o$ tandemowa sztywna kierowana nadaznie sztywna kierowana nadaznie
dop. predkos¢ maksym. [km/h 50 km/h
diug. pozycji roboczej (mm) 9940
dtugosc¢ poz. transportowej (mm) 8690
wysokos¢ (mm) 3075
ciezar (kg) 10200 11500
ogumienie 500/55-20 | 500/55-20 | 560/45-R22.5 | 500/55-20 500/55-20 | 560/45-R22.5
szerokos¢ (mm) 2640 2850 2910 2640 2850 2910
cisnienie w oponach (bar) 2
rozstaw kol (mm) 2120 2350 2120 2350
kanat prasujacy wys. (mm) 900
szerokos¢ (mm) 1200
dtugos¢ (mm) 3500
diugosc pakietu (mm) od 1000 do 3000 (nastawne bezstopniowo)
szerokosc¢ zabierania (mm) 1950 (2380)
llos¢ suptaczy 6
zapotrzebowanie mocy 115 KW (150 KM) 135KW(175KM)
mechanizm tnacy _ 26
[ucinarka](ilos¢ nozy)
sprzegto cierne napedu 2400 Nm
sprzegto przecigzeniowe kota sprzegto wigczalne klinowe 8000 Nm
zamachowego
sprzegto przecigzeniowe zbieraka grzechotka gwiazdzista 800 Nm
(pick-upa)
sprzegto wiaczalne krzywkowe 6200 Nm
mechanizmu ciecia
sprzegto przecigzeniowe chwytaka sprzegto wiaczalne krzywkowe14500 Nm
ciegto igtowe $ruba scinana M 10 x 55 DIN 931-10.9
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1.4.5 Materiaty smarne
llosci i nazwy smaréw przektadniowych
llosé I. Nazwa / marka Smary bio
przektadnia gtéwna 15
przektadnia chwytaka 2,5
przekt. rozdzielcza suptacz/czwytak 0,8 SAE90GL 4 Ilub
przekt. pick-upa - gérna 0,5 Esso-Spartan EP 150 — olej na zadanie
przekt. pick-upa - dolna 0,5 Shell Omala 150 Fuchs - 2
przekt. napedu mech. ciecia 1,0 EP 85 W90 Castrol EPX 90
dla XC gérna
przekt. napedu mech. ciecia 2,5
dla XC dolna
llosci i nazwa oleju hydrauliki poktadowej
llos¢ . Nazwa / marka Smary bio
Zbiornik oleju na prasie 15 Fuchs Renolin MR 46 MC
BPEnergolSHF46 Shell
Tellus 46 Esso Univis N 46 na zqdanie
Aral Vitan VS 46
llosci i hazwa oleju do sprezarki
llos¢ 1. Nazwa / marka Smary bio
az do gornego Zwykly olej silnikowy
znaku na precie SAE 20 wzgl. 20 W
wskazika oleju 40 . .
02 na zadanie

W razie stosowania olejow ,,bio” nalezy bezwarunkowo zachowa¢ interwatly ich wymiany
z uwagi na ich starzenie sie.
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1.5 Warunki podtaczenia do ciagnika

przytacza hamulca:

prasa z:
hamulcem pneumatycznym konieczny uktad hamulcowy dwuprzewodowy
hamulcem hydraul. (6) konieczna ztaczka do hamluca hydraulicznego
(max. cisnienie robocze 120 bar)
przytacza elektryczne:
odwietlenie prasy 7-biegunowy wtyk wg DIN ISO 1124
zasil. sterow. elektronicznego 3-biegunowy wtyk wg DIN 9680
(wymagane podtaczenie baterii pradu statego)
prasa dopuszczona do 65 km/h gniazdo wtykowe ABS

przylacza hydrauliczne:
W zaleznosci od dostarczonego wykonania prasy mozliwe sg nast. przytacza:
zaleznie do wykonania:

unoszenie pick-upa (1) zawoér steruj. pojed. dziatania (kapturek zotty)
blokada osi kierujacej (7) zawoér steruj. pojed. dziatania (kapturek zielony)
noga podporowa (hydrauliczna) zawor steruj. podwdjn. dziatania (kapturek zielony)

elektronika typu baza/typu medium:
sktadanie belek z nozami (2) zawér steruj. podwdéjn. dziatania (kapturek czerwony)
(2A wsuniecie belek), (2B wysuniecie belek)

wysuw resztkowych pakietéw/zsuw rolkowy (8) zawdr steruj. podwojn. dziatania (kapturek niebieski)
(8A posuw do przodu), (8B posuw do tytu)

elektronika typu komfort: (kapt. czerw.)
blok steruj. w przéd (4) zawor steruj. poj. dziat.
blok steruj. w tyt (5) zbiornik w tyt (r.znam. 18) (kapt.nieb.)

przewdd sygnal. obciazenia * (3)  ztacze LS ($r.zn.12) (kapt. niebieski)

* tylko u ciagnikéw z hydraulikg load-sensing

BPXC0232
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1.6 Ogdlny opis techniczny

liczba obrotow watka czopowego

watek przegubowy

podczepienie

podparcie

beben pick-upa

doprowadzenie boczne

rozny dosuw prasowanego
materiatu(VFS)

tlok prasujacy

nastawienie stopnia sprasowania

pojemnik ze sznurkiem

sznurek wigzacy

pod koniec zwoju i w razie zerwania
sie sznurka

wysuw reszty pakietéw/odkiadanie
pakietow

hamulec postojowy

¢

1000 obr./min
po stronie ciagnika: szerokokatny
po stronie maszyny: mechanizm wolnego kota

sprzeg przyczepowy; wahacz pociggowy (obciaz. dop.
1300 kg; XC = 1900 kg) (dyszel o przestawnej wysokosci)
Uwaga! W razie przestawiania nalezy sruby z tbem 6-
katnym dokreca¢ momentem dociggajacym wg tabeli
-.Momenty dociggajace” w ust. 8.2.

noga podporowa, wsuwana — wysokos¢ nastawiana
recznie. Opcja: noga podporowa hydrauliczna

wysuw hydrauliczny
nastawienie wysokosci: listwa perforowana na kole

wsporczym.
nosniki pazuréw: 5 sztuk
liczba pazuréw: 16 (20) pazury podwdjne/nosnik

prawy i lewy przenosnik slimakowy

wymuszony przez beben zgarniakal beben zgarniaka
z: 5 zgarniakami transportujacymi i

1 przetagczalnym zgarniakiem podajacym
W wykonaniu XC dodatkowo jest przed tym wtgczony
mechanizm tnacy.

dtugos¢ skoku750mm

- 50 suwow ttoka/minute (Big Pack 890)

- 38,5 suwdéw ttoka/minute (Big Pack 1270 i 1290)
Ttok prasujacy porusza sie na 4 krazkach bieznych
5/7 nozy na ttoku

Wykonanie bazowe z ,czystym* nastawieniem nacisku
(nastawny od ciagnika);

Wykonanie medium i komfort —nastawienie nacisku lub
hydrauliczno-elektroniczne regulowanie mocy. (zawsze
nastawiane z ciggnika)

po obu stronach, kazdy na 16 zwojow sznurka
sznurki syntetyczne (120-140 m/kg)

Wykonanie medium i komfort z elektryczng kontrolg
sznurka, meldunek sygnatem akustycznym i optycznym..
(nie w wykonaniu bazowym).

Jednoczesciowy zsuw pakietéw (przy transporcie nalezy go

podniesc). Obstuga w zaleznosci od wykonania baza-
medium-komfort na maszynie wzgl. od ciggnika.

wigczany korba reczna po stronie lewej z tytu prasy



1.7 Widoki maszyny
1.7.1 Lewa strona prasy Big Pack z osig tandemowa
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hamulec kota zamachowego
komputer poktadowy

nastawa dtugosci pakietéw

korba hamulca postojowego
zespot kontroli i naprezacza sznurka
Pick-up z kétkiem stykowym
dociskacz krazkéw

potka na odktadanie narzedzi

1.
12.
13.
14.
15.

dyszel o przestawnej wysoskosci

szerokokatny watek przegubowy z zabezpieczeniem
przecigzeniowym i tzw. wolnym kotem

pojemnik na sznurek

reczne wiaczenie suptacza i blokada watka suptacza
gasnica

kliny podktadowe

elektroniczny zawér sterujacy




1.7.2 Prawa strona prasy Big Pack z osig tandemowa

BPXCO0102
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zespot wigzania

zbiornik zapasu oleju hydraulicznego
noga podporowa

uchwyty na szybkoztaczki i wityki

© 0N O

naped mechanizmu tngcegoXC

kurek odcinajacy hydrauliki pick-upa
hamulec sznurka w pojemniku na sznurek
zsuwnia pakietow

zréznicowany system napetniania VFS




1.7.3 Metoda dziatania systemu transportujagcego VFS
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1.7.4 Opis dzialania prasy do duzych pakietéow

Prasa BIG PACK wymaga do napedu ciggnika o mocy
powyzej 65 kW.

Prase BIG PACK podwieszamy do sprzegu przyczepy
lub do wahacza pociggowego. Aby prasa mogta
pracowac w poziomie, dyszel posiada mozliwosé
przestawienia jego wysokosci.

BIG PACK jest napedzany watkiem przegubowym,
przenoszacym moment obrotowy pochodzacy od
ciggnika, za posrednicwetm masy zamachowej (11), na
przektadnie stozkowa zebata czotowa (2). Maksymalnej
liczby obrotéw na wejsciu 1000 obr./min nie wolno
przekraczag¢, powstaje bowiem w ten spos6b
niebezpieczenstwo uszkodzenia maszyny

Watek przegubowy jest od strony ciagnika wyposazony
w przegub szerokokatny. Na watku przegubowym
znajduje sie jego instrukcja uzytkowania.

Przed uruchomieniem prasy nalezy réwniez prze-
czytac¢ instrukcje uzytkowania watka przegubowego.
Zwraca sie w niej szczeg6lng uwage na skracanie
watka oraz na ewtl. naprawy i czynnosci pielegna-
cyjne.

Pick-up [zbierak] (2) szeroki na 2m (2,40m) zabiera w
czysty sposéb materiat do sprasowania. Przestawialny
wysokosciowo dociskacz rolkowy (1) zapewnia pobie-
ranie materiatu bezusterkowo, pomagajac przy tym
unikna¢ zatykan prasy. Prasowany materiat jest
transporttowany dwoma przenosnikami slimakowymi (3)
znajdujacymi sie po lewej i prawej stronie pick-upa, do
bebna zgarniaka (13) wzgl. do wirnika thacego (14)
oraz do nozy (15).

Przy pomocy hydrauliki ciagnika mozliwe jest uniesienie
pick-upa i jego opuszczenie. Aby mozna byto uzyskaé
optymalng wysokosc¢ zabierania materiatu, kota stykowe
pick-upa sg przystosowane do zmiany wysokosci.

Zgarniaki transportujace (4) napetniajg kanat prasujacy.
Dzieki ich czynnosci prasowany materiat jest gromadzony
w kanale. Stan napetnienia w kanale zostaje uchwycony
dzieki grabkom wodzacym (16). Po osiagnieciu okreslo-
nego stanu napetnienia grabki wodzace zostajg wyco-
fane, a dalszy transport materiatu do kanatu prasowania
zostaje przejety przez zgarniak podajnika.

Teraz materiat zostaje ttokiem prasujacym (6) spraso-
wany w kanale prasujacym do postaci wysoko zawesz-
czonego, zbitego pakietu wielkowymiarowego. Zaréwno
dtugosé, jak i oczywiscie gestosé tych pakietéw, mozemy
nastawia¢ bezstopniowo. W ten sposdéb mozemy tworzyé
duze pakiety wedle najrozniejszych wymogow.

Sita ttoka prasujacego jest regulowana elektronicznie
za pomo0Oca cylindréw hydraulicznych (9) przy
klapach kanatu prasujacego. Z chwilg osiagniecia
nastawionej dtugosci pakietu uruchomiony zostaje
przez koto wielojarzmowe siegajace do kanatu
prasowania, mechanizm suptacza. Big Pack 890 jest
wyposazony w 4, zas Big Pack 1270 i 1290 w 6
suptaczy (7). Odktadanie pakietow wielkowymiarowych
nastepuje zsuwnig (10).

Opcjonalne wykonanie Multi Bale (Big Pack 1270)
pozwala rozdzieli¢ balot nawet do 6 matych balotéw.
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2 Bezpieczenstwo

2.1 Oznakowanie wskazowek w
instrukcji

Zawarte w niniejszej instrukcji wskazowki dotyczace

bezpieczenstwa , ktérych nieprzestrzeganie moze

stwarza¢ zagrozenia dla os6b, oznakowano ogolnie
przyjetymi symbolami zagrozen.

A\

Symbol bezpieczenstwa wg DIN 4844 - W9

Wskazdwki ogdlne dot. funkcjonowania sg oznakowywane

w ten sposiéb::

Koniecznie nalezy przestrzega¢ wskazania umieszczone
wprost na maszynie, poza tym nalezy wskazéwki te
utrzymywac w stanie w petni czytelnym.

2.2 Wytyczne bezpieczenstwa oraz
przepisy dot. zapobiegania
wypadkom

2.2.1 Kwalifikacje i szkolenie personelu

Dwuzadaniowy woz tadujacy moze by¢ obstugiwany,
konserwowany i uruchamiany tylko przez osoby,
ktore sg z tym obeznane i poinstruowane o
zwigzanych z tym zagrozeniach. Zakres
odpowiedzialnosci, kompetencije oraz nadzé6r nad
personelem muszg by¢ doktadnie uregulowane przez
uzytkownika. Jesli personel nie dysponuje
wymaganymi w tej mierze wiadomosciami, wtedy
nalezy go szkoli¢ i instruowac. Uzytkownik winien przy
tym zapewnic, by tres¢ niniejszej instrukcji byta
personelowi w petni znana.

Prace naprawcze nieopisane w niniejszej instrukciji,
moga by¢ wykonywane jedynie przez autoryzowane
warsztaty specjalistyczne.

222 Zagrozenia w razie nieprzestrzegania
wskazan bezpieczenstwa

Nieprzestrzeganie wskazan dot. bezpieczenstwa moze
spowodowac zaréwno zagrozenia dla 0sob jak i dla
srodowiska oraz dla maszyny. Poza tym moze sta¢ sie
przyczyng utraty praw do jakichkolwiek roszczen
odszkodowawczych.

| tak na przyktad moze spowodowaé nastepujace

zagrozenia:

- zagrozenia dla 0séb w wyniku nie zabezpieczonych
stref roboczych,

- zawodnos$¢ waznych funkcji maszyny,

- zawodnos¢ zalecanych sposobdw i metod
konserwacji i utrzymania maszyny,

- zagrozenie 0séb przez oddziatywania mechaniczne i
chemiczne,

- zagrozenie dla srodowiska w wyniku wyciekow oleju
hydraulicznego.

2.2.3 Praca swiadomie bezpieczna

Przestrzega¢ nalezy podane w niniejszej instrukgji
wskazdwki w sprawie bezpieczenstwa, obowigzujace
przepisy dotyczace zapobiegania wypadkom jak i
ewentualne wewnetrzne przepisy robocze,
eksploatacyjne i dot. bezpieczenstwa wydane przez
uzytkownika.

Wiazace sa przepisy w sprawie ochrony pracy oraz
zapobiegania wypadkom wydane przez wiasciwe zwigzki
zawodowe.

Przestrzegac nalezy przepisy bezpieczenstwa wydane
przez producenta pojazdu.
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15. Urzadzenia zdalnego sterowania (linki, tancuchy,

Podczas poruszania sie (jazdy) po drogach publicz-

nych nalezy stosowac sie do obowigzujacych w tej
mierze przepiséw ruchu drogowego.

2.2.4 Przepisy w sprawie bezpieczenstwa

drazki itd.) musza by¢ utozone w taki sposéb, by we
wszelkich pozycjach transportowych i roboczych nie
powodowaty niepozadanych ruchéw.

. . . 16. Sprzet przeznaczony do jazdy po drogach nalezy
i zapobiegania wypadkom doprowadzi¢ do zalecanego stanu i zablokowac go
i i L . zgodnie ze wskazaniami producenta!

1. Oprocz wskazan zawartych w niniejszej instrukgciji
nalezy przestrzega¢ ogolnie obowiazujace 17. W czasie jazdy nigdy nie opuszczamy
przepisy dot. bezpieczenstwa i zapobiegania stanowiska kierowcy!
wypadkom!

2. Umieszczone na maszynie tablice ostrzegawcze i 18. Predkos¢ jazdy musi by¢ zawsze dostosowana do
informacyjne daja wazne wskazéwki dla pracy warunkéw otoczenia! Przy jezdzie w warunkach
bezpiecznej, ktdrych przestrzeganie stuzy Twemu gorskich i dolinnych oraz w poprzek stokow unikamy
bezpieczenstwu! wykonywania nagtych skretow!

3. Przy korzystaniu z drég publicznych _ 19. Na sposdb jazdy, zdolno$¢ kierowania i hamowania
przestrzegamy odno$ne postanowienia w sprawie wplyw wywieraja podiaczone lub doczepione
ruchu drogowego! maszyny. Dlatego miejmy na uwadze odpowiednie

4. Przed przystapieniem do pracy zapoznajmy sie ze mozliwosci kierowania i hamowanial!
wszystkimi urzadzeniami oraz elementami . o
obstugi. W trakcie pracy jest juz na to za p6zno! 20. Podczas jazdy na zakretach pamigtajmy o znacznym

. o L . wystawaniu i/lub masie zamachowej doczepionego

5. Odziez osoby obstugujacej winna scisle przylegaé sprzetu!
do ciata. Unikajmy noszenia luznej odziezy..

o ) i ] 21. Sprzet uruchamiamy jedynie wtedy, gdy wszystkie

6. Aby unikna¢ niebezpieczenstwa pozaru urzadzenia zabezpieczajace sg zatozone i znajdujg
utrzymujemy maszyne w stanie czystym! sie we wiasciwym potozeniu!

7. Przed dojezdzaniem na pole iprzed 22. Zabronione jest przebywanie w zasiegu pracy
uruchomieniem maszyny sprawdzmy najblizszg maszyny!
okolice jazdy! (dzieci!). Pamietajmy koniecznie o
dobrej, wystarczajacej widocznosci! 23. Nie zatrzymywaé sie w zasiegu obrotu i wychylenia

sprzetu!

8. Niedozwolone jest zabieranie i wozenie os6b w P
trakcie pracy i transportu na sprzecie roboczym! 24. Hydraulicznie uchylane ramy sktadane wolno

uruchamiac jedynie, gdy w zasiegu ich wychylenia

9. Sprzet sprzegamy do ciagnika w sposob wtas- nie ma zadnych o0séb!
ciwy i zamocowujemy go i zabezpieczamy
wy%qczni’e do przewidzianych w tym celu 25. W miejscach uruchamianych obcymi zrédtami mocy
urzadzen! (np. hydraulicznie) istnieje mozliwo$¢ przygniecenia

lub skaleczenial

10. Przy podczepianiu i odczepianiu zawsze
umieszczamy we wiasciwym potozeniu podporki 26. Przed opuszczeniem ciggnika osadzamy sprzet na
maszyny.! ziemi, gasimy silnik i wyjmujemy kluczyk ze stacyjki!

11. Szczeg6lng ostroznos¢ nalezy zachowac przy . o . L
sprzeganiu i odtaczaniu sprzetu do i od ciagnika! 27. Migdzy ciggnikiem a sprzetem nie moze sig nikt

o . zatrzymywac, bez uprzedniego zabezpieczenia

12. Cigzary balastowe umieszczamy zawsze w pojazdu przed odtoczeniem przez zaciagniecie
przepisowy sposob we wtasciwych miejscach ich hamulca recznego i/lub podtozenie klindw!
zamocowania!

13. Miejmy na uwadze dopuszczalne obcigzenia
o0si, ciezar taczny oraz wymiary
transportowe!

14. Sprawdzamy i ewtl. zaktadamy wyposazenie na

czas transportu, jak np. oswietlenie. urzadzenia
ostrzegawcze i ewtl. ochronne!
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2.2.5 Doczepiany sprzet

1.

2.

Sprzet zabezpieczamy przed odtoczeniem.

Przestrzega¢ maksymalnie dopuszczalne obcigzenie
sprzegu przyczepnego, ucha sprzegu lub zaczepu!

W wypadku doczepienia za pomoca dyszla zwracamy
uwage na wystarczajgca swobode ruchu w punkcie
zaczepienia!

2.2.6 Uzycie watka czopowego

1.

10.

11.

12,

Wolno stosowac¢ jedynie watki przegubowe zalecane
przez producental

Zaroéwno rure jak i lej ochronny watka przegubowego
oraz ostone watka czopowego — takze od strony
sprzetu — nalezy pozaktada¢ w sposob przepisowy,
przy czym musza one by¢ we wiasciwym stanie!

W odniesieniu do watkéw przegubowych pamietajmy
0 zaktadaniu oston rurowych w pozycji transportowe; i
roboczej!

Walki przegubowe zaktadamy i zdejmujemy tylko
przy odtgczonym watku czopowym, zgaszonym
silniku i wyjetym kluczyku zaptonowym!

Stosujac watki przegubowe ze sprzegiem prze-
ciwprzecigzeniowym lub mechanizmem wolnego
kota, nie ostonietych od strony ciggnika, nalezy w/w
elementy, . sprzeg p.-przecigzeniowy oraz
mechanizm wolnego kota, zamontowac od strony
sprzetu!

Zwracajmy zawsze uwage na prawidtowy montaz i
zabezpieczenie watkéw przegubowych!

Ostone watka przegubowego zawieszamy na fan-
cuchach, zapobiegajac w ten sposéb obracaniu sie
ostony wraz z watkiem!

Przed wtaczeniem watka czopowego upewnijmy sie,
czy s wzajemnie ze sobg zgodne dobrane obroty
watka czopowego u ciggnika z dopuszczalng liczbag
obrotéw sprzetu (maszyny)!

Przed wigczeniem watka czopowego nikt nie moze
sie znajdowac w strefie zagrozenia przez sprzet!

Nigdy nie wtagczamy watka czopowego przy nie
pracujacym silniku!

Przy pracach z watkiem czopowym w zasiegu
obracajacego sie watka przegubowego lub
czopowego nie wolno sie zatrzymywac!

Walek czopowy odtgczamy zawsze, gdy wystepuja
zbyt duze, a zbedne, katy skretu watka!

13. Uwaga! Po odfaczeniu watka czopowego
istnieje zagrozenie powodowane przez bedaca
na dobiegu mase wirujgcg ! W tym czasie nie
wolno podchodzi¢ do sprzetu. Pracowac wolno
przy nim dopiero wtedy, gdy maszyna jest w
catkowitym bezruchu a wirujgca masa jest
wyhamowana.

14. Czyszczenie, smarowanie lub regulacja sprzetu
napedzanego watkiem czopowym lub zabiegi te
wykonywane na watku przegubowym,
wykonujemy tylko przy odtaczonym watku
czopowym, zgaszonym silniku i wyjetym
kluczyku zaptonowym! Zaciggamy hamulec
masy wirujgcej!

15. Odtaczony watek przegubowy odktadamy na
przewidziany do tego uchwyt!

16. Pod zdjeciu watka przegubowego na koncéwke
watka czopowego zaktadamy tulejke ochronnag!

17. W razie uszkodzen usuwamy je niezwtocznie,
zanim przystgpimy do pracy ze sprzetem!

18. Hamulec kota zamachowego zwalniamy przed
wigczeniem watka czopowego.

2.2.7 Uktad hydrauliczny
1. Ukfad hydrauliczny jest pod cisnieniem!

2. Przy podtaczaniu cylindréw i sitownikow
hydraulicznych zwracamy uwage na wiasciwe
potaczenia wezy hydraulicznych!

3. Poditaczajac weze hydrauliczne do hydrauliki
ciagnika pamietajmy, by uktad hydrauliczny nie
byt pod cisnieniem zaréwno po stronie ciagnika
jak i sprzetu!

4. Przy hydraulicznych potaczeniach funkcjonalnych
miedzy ciggnikiem i maszyna (sprzgtem) nalezy
oznakowa¢ mufy i wtyki sprzegéw , by unikngé w
ten sposéb wadliwej obstugi! W razie wadliwej
zamiany ztaczy nastapi dziatanie odwrotne (np.
podnoszenie/opuszczanie) — Zagrozenie
wypadkiem!

5. Weze uktadu hydraulicznego regularnie podda-
jemy sprawdzeniu i w razie ich uszkodzenia czy
objawéw starzenia, wymieniamy! Przewody
nowe winny odpowiada¢ wymaganiom technicz-
nym producenta sprzetu!

6. Podczas wyszukiwania miejsc wycieku oleju
stosujmy odpowiednie zabezpieczenia z uwagi
na mozliwosc¢ skaleczenial
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7. Ciecze uchodzace pod wysokim cisnieniem (olej
hydrauliczny) moga przeniknaé przez skore ciata i
spowodowac ciezkie obrazenia! W takim wypadku
wzywamy natychmiast lekarzal!
(Niebezpieczenstwo infekc;i!)

8. Przed pracami nad uktadem hydraulicznym
odstawiamy podczepiony do hydrauliki sprzet,
spuszczamy cisnienie z uktadu i gasimy silnik!

228 Ogumienie

1. Przy pracach nad oponami pamietajmy, by
sprzet zostat w spos6b pewny zabezpieczony
przed odtoczeniem (podktadamy kliny!)..

2. Montaz két i opon wymaga wystarczajacych
umiejetnosci oraz odpowiedniego sprzetu do
montazu!

3. Czynnosci naprawcze przy kotach i oponach
moga wykonywac jedynie fachowcy przy uzyciu
stosownych narzedzi do montazu!

4. Regularnie sprawdzamy cisnienie powietrza,
utrzymujac je na przepisanym poziomie!

229 Konserwacja

1. Czynnosci zwigzane z naprawami, konserwacjq i
czyszczeniem, jak réwniez usuwaniem usterek
wykonujemy z zasady tylko przy wytaczonym
napedzie i nieczynnym silniku! — Wyjmujemy
kluczyk ze stacyjki! Zaciggamy hamulec masy
wirujace;.

2. Regularnie sprawdzamy, czy dobrze dokrecone sg
sruby i nakretki i ewtl. dociggamy je!

3. Podczas prac konserwacyjnych na uniesionym
sprzecie zawsze zabezpieczamy sie, stosujac
odpowiednie podporki.

4. Przy wymianie narzedzi roboczych wewnatrz
maszyny, wyposazonych w ostrza, uzywamy do
tego odpowiednie narzedzia oraz naktadamy
rekawice ochronne!

5. Oleje, smary i filtry usuwamy zgodnie z
obowigzujacymi przepisami!

6. Przed pracami przy instalacji elekirycznej zawsze
odtagczamy zasilanie!

7. Jesli urzadzenia ochronne ulegaja zuzyciu,
poddajemy je regularnej kontroli i wczas
wymieniamy!

8. Przy spawaniu elektrycznym prowadzonym na
ciagniku oraz na podczepionych sprzetach,
odtaczamy kable od alternatora i baterii!

9. Czesci zamienne musza odpowiadac co najmniej
wymaganiom technicznym stawianym przez
producenta sprzetul!

Zapewniaja to oryginalne czesci zamienne
KRONE!

10. Do napetniania gazu uzywamy wytgcznie azotu—
Niebezpieczenstwo wybuchu!

2210 Wiasnowolne zmiany konstrukcji i
wytwarzanie czesci zamiennych

Przebudowy lub zmiany maszyny sg dopuszczalne
po uzgodnieniu z producentem. Oryginalne czesci
zamienne oraz akcesoria autoryzowane przez
producenta zapewniajg bezpieczenstwo. Uzycie
innych czesci moze spowodowac cofniecie odpo-
wiedzialnosci za wynikte stad skutki.

2.211 Niedopuszczalne metody pracy

Bezpieczenstwo uzytkowania dostarczonej maszyny
jest zagwarantowane jedynie przy jej uzyciu zgodnie z
przeznaczeniem, stosownie do rozdz. ,Uwagi ogélne —
Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem* w niniejszej
instrukcji. W zadnym wypadku nie wolno przekraczac
wartosci granicznych podanych w danych techni-
cznych.
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2.3 Wstep

Prasa do duzych pakietow KRONE jest wyposazona we wszelkie urzadzenia zabezpieczajace (urzadzenia
ochronne).Z uwagi na konieczno$¢ zachowania sprawnosci dziatania maszyny, nie wszystkie miejsca
zagrozen na maszynie mozna catkowicie zabezpieczy¢. Tak wigc na maszynie znajdziesz odpowiednie
wskazania dot. zagrozen, zwracajgce uwage na pozostate jeszcze niebezpieczenstwa.

Omawiane tu wskazéwki przedstawiamy w postaci tzw. piktograméw ostrzegawczych. Co do ich
rozmieszczenia oraz znaczenia/uzupetnienia — patrz wskazowki ponizej !

Zapoznaj sie ze znaczeniem pokazanych nizej piktograméw ostrzegawczych. Tekst obok
‘- nich oraz wybrane miejsce ich umieszczenia na maszynie, wskazujg na specjalne,
wystepujace nha maszynie, miejsca zagrozen.

2.3.1 Umieszczenie na maszynie naklejek dot. bezpieczenstwa

RE = prawe
Ll = lewe BPXC0105
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®

Przed uruchomieniem
przeczytaj instrukcje i
stosuj sie do jej wskazan

nr zamow.: 939 471-1 (1x)

)

ﬁ ©....1000/,.)
Lk wax. 200 oo |

Nie przekraczaé¢ obrotéw watka czopowego.
Cisnienie robocze uktadu hydraulicznego nie
moze przekracza¢ 200 bar

nr zamow.: 939 101-4 (1x)

®

Zagrozenie w postaci
obracajacego sie slimaka

nr zamow.: 939 520-1 (2x)

O,

Pod zadnym pozorem nie
manipulowaé w obrebie pick-
up’a, dopoki pracuje silnik
ciagnika przy podiaczonym
watku czopowym.

Z lewej i z prawej strony
maszyny umieszczono stosowne
naklejki

nr zamow.: 939 407-1 (2x)

P

®

Nie wchodzi¢ na maszyne przy
podtaczonym watku
czopowym i maszynie bedacej
w ruchu.

Z lewej i z prawej strony
maszyny umieszczono stosowne
naklejki

nr zamow.: 939 408-2 (1x)

®

Przed uruchomieniem
zamykamy zabezpieczenia!

nr zamow.: 942 002-4 (14x)

@

Nie manipulowa¢ w
miejscach grozacych
przygnieceniem, dopoki
czesci sa w ruchu

(tylko przy zsuwni rolkowej i
przycinarce XC)

nr zamow.: 942 196-1 (5x)

Zachowa¢ wystar-
czajacy odstep od
nagrzanych,

goracych
powierzchni

(opcja)
nr zamow.: 942 210-0 (1x)




2.4 Szczegolne wskazéwki dot. bezpieczenstwa
2.4.1 Drabinka wtazowa

silniku i wyjetym kluczyku zaptonowym.
+ Zabrania si¢ zabierania/wozenia pasazerow na prasie wzgl. na drabince wtazowej.

Q + Na drabinke wiazowa wchodzimy jedynie przy wytaczonym watku czopowym, zgaszonym

Po lewej stronie maszyny, z tytu za kanatem
prasujacym znajduje sie drabinka wtazowa (1), z
ktérej mozna m.inn.dokonywaé¢ czynnosci
konserwacyjnych przy mechanizmie suptacza

BPXC0107

2.4.2 Gasnica

Gasnica (1) znajduje sie — patrzac w kierunku
jazdy po lewej — z przodu dyszla.

* Gasnica winna zostaé
zarejestrowana. Tylko w taki

sposob mamy gwarancje, ze
dotrzymane zostana terminy
przypadajacych przegladow
gasnicy.

BPXC0108
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3. Uruchomienie i transport
3.1 Wskazowki dot. bezpieczenstwa

ciagnika. Nikt nie moze sie wtedy znajdowa¢ pomiedzy ciagnikiem a prasa. Po
podczepieniu prasy gasimy silnik i wyjmujemy kluczyk zaptonowy. Zaciagamy hamulec
kota zamachowego.

=  Przy czynnosciach pielegnacyjnych, konserwacyjnych, regulacyjnych i naprawczych
prasy zawsze wylaczamy watek czopowy, gasimy silnik i wyjmujemy kluczyk zaptonowy.

=  Prase uruchamiamy tylko wtedy, gdy zatozone zostaty i ustawione w ich wiasciwym
potozeniu wszystkie urzadzenia oraz sprzet ochronny.

=  Prase wolno eksploatowa¢ przy maksymalnej liczbie obrotéw watka czopowego 1000
obr./min.

=  Wolno uzywac wytacznie watka przegubowego zalecanego przed producenta,
wyposazonego w odpowiednie sprzegto przeciagzeniowe i mechanizm wolnego kota.

=  Walek przegubowy wolno zaktada¢ i odtaczac jedynie przy odtaczonym watku czopowym,
zgaszonym silniku i wyjetym kluczyku zaptonowym.

=  Weze oraz kable potaczeniowe nalezy uktada¢ w taki sposoéb, by przy jezdzie na zakretach
nie naprezaly si¢ i nie stykaty z kotami ciagnika.

= Regularnie sprawdzajmy weze uktadu hydraulicznego i wymieniajmy w razie objawoéw
starzenia czy uszkodzenia.

=  Przy podiaczaniu i odtaczaniu wezy hydraulicznych do i od hydrauliki ciagnika
pamietajmy, by uktad hydrauliczny po stronie ciggnika i maszyny nie byt pod cisnieniem..

c =  Szczeg6lna ostroznos¢ nalezy zachowaé¢ przy podczepianiu i odtaczaniu prasy od

3.2 Obstuga - ogolnie

3.2.1 Noga podporowa

Dopoki prasa nie jest podczepiona do ciagnika, dyszel
podpieramy na nodze podporowe;.

Wkrecenie nogi podporowej:

« Gdy juz podczepilismy prase do ciggnika, wtedy
obracamy korba (1) o kilka obrotéw w prawo, az noga
podporowa (3) zostanie odcigzona.

»  Wyciagamy kotki zabezpieczajace (5) w dolnej czesci
nogi (2), wsuwamy noge i kotkiem zabezpieczamy w
pozycji (4).

» Nastepnie wkrecamy noge catkiem w gére.

Wykrecenie nogi podporowej (podpieranie dyszla):

+ Aby odtgczy¢ prase od ciagnika, wpierw podniesiong
noge podporowg (2) kilkoma obrotami korby (1)
wykrecamy w doét.

+  Wyjmujemy kotek (5) i opuszczamy dolng czes¢
nogi, zabezpieczajac nastepnie kotkiem (5).

‘- W razie migkkiego podioza powieksza-
my powierzchnie spoczynku nogi, pod-
ktadajac pod noge podporowa (3) belke
(gruba deske).

BPXC0109



Przektadnia korby nogi podporowej:

Korbe (2) mozemy naktada¢ w dwu potozeniach (a) i (b) na
gtowice nogi podporowe;.

pozycja a) przetozenie bezposrednie 1:1 w celu
szybkiego wkrecenia i wykrecenia nogi.

pozycjab)  redukcja, do wkrecania i wykrecania, gdy
prasa postawiona jest na nodze podporowe;.

3.2.2 Hydrauliczna noga podporowa
(opcja)

Jako opcja prasa moze by¢ wyposazona w hydraulicznie
wysuwang noge podporowa. Noga jest wtedy wysuwana i
wsuwana za posrednictwem odpowiedniego zaworu
zainstalowanego w ciagniku.

Wysuwanie nogi podporowej:

» z kabiny operatora ciagnika wysuwamy noge na tyle,
az osigdzie ona w sposOb pewny na ziemi e
+ nastepnie nalezy koniecznie zamknaé kurek kulowy :
(1) na gtowicy nogi podporowe;j ]

W razie miekkiego podioza powiekszamy
powierzchnie spoczynku nogi, podktadajac
pod noge podporowa (3) belke (gruba
deske).

Wsuwanie nogi podporowej:

* wpierw otwieramy zawdr kulkowy (1) na gtéwicy nogi
podporowe;j

+ z kolei zaworem w kabinie kierowcy ciagnika
wsuwamy noge podporowa.

3.2.3 Hamulec postojowy

Hamulec ten stuzy do zabezpieczenia prasy przed
niezamierzonym odtoczeniem, zwtaszcza, gdy prasa jest
podczepiona do ciggnika.

Korba (1) hamulca postojowego znajduje sie z lewej
strony prasy, pod kanatem prasujacym.

Zaciagniecie hamulca:

+ korba obracamy w prawo, az wyczujemy
zwiekszony opor

Zwolnienie hamulca: \ BPXC0233

» obracamy korbe w lewo, az do momentu, gdy
nieco opadnie linka hamulca



3.2.4 Hamulec kota zamachowego

Hamulec kota zamachowego (hamulec tasmowy)
znajduje sig po lewej stronie maszyny, przy dyszlu.

+ aby zatrzymac koto zamachowe, dzwignie hamulca
(1) przestawiamy z poz. (a) do pozyc;ji (b); koto
zamachowe zostaje wyhamowane

Przy wiaczonej elektronice prasy pojawia sie sygnat
dzwiekowy.

Uwaga! Przed wilaczeniem watka czopowego
BPXC0201

zawsze zwalniamy hamulec.

3.2.5 Dopasowanie wysokosci dyszla

odtoczeniem.

+ Podpieramy prase podstawiajac odpowiednie koziotki.

+ Podczas wykrecania (opuszczania) nogi podporowej moga zosta¢ przygniecione nogi
operatora prasy.

c » Klinami podkltadowymi oraz zaciagnieciem hamulca postojowego zabezpieczamy prase przed

Dyszel mozemy wedle zycznie nastawi¢ na podcze-
pienie gérne lub dolne.

Zaréwno w jednym jak i drugim podczepieniu mozemy
wtedy dodatkowo jeszcze dopasowac wysokos¢ do
wysokosci podczepienia do ciagnika (sprzeg przyczepny
lub wahacz pociagowy).

W celu zapewnienia optymalnej pracy musimy podczepi¢
prase poziomo. Krawedzig odniesienia jest przy tym
gérna lub dolna krawedz pojemnika (schowku) na
sznurek wigzacy.

BPXCO0111

Zanim rozpoczniemy nastawiac,prase ustawiamy na
nodze podporowej i odczepiamy ciagnik.

Nastawienie wysokosci podczepienia:

+ do nastawienia wysokosci dyszla mozemy, luzujac
sruby (1), przestawi¢ wysokos¢ ucha pociagowego (2)

+ jesli to nie wystarcza, wtedy luzujac dodatkowo $ruby
(3), przestawiamy wysokosc¢ czesci bocznych (4)

* w celu przestawienia na podczepienie dolne,
obracamy obie czesci boczne (4).

Momenty dociagajace — patrz ust. 9.2.1 .

BPXC0110
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3.3 Podczepienie do ciagnika

dostosowany do tego zaczep.
Przy wycofywaniu ciggnika przed prase nikt nie powinien sie znajdowaé miedzy
ciagnikiem a prasa.

= Przestrzegajmy maksymalne obciazenie podporowe i pociagowe zaczepu na ciagniku.

2 = Prase wolno podczepia¢ jedynie do takich ciagnikéw, ktére sa wyposazone w

* Prase podczepiamy w sposéb wiasciwy
do zaczepu ciagnika i zabezpieczamy.

Seyjnie prasa jest wyposazana w gotowe ucho
pociggowe & 40 mm (DIN 11 026). Zaleznie do
wymogu moga by¢ na zyczenie dostarczane
takze nastepujace zaczepy:

- zaczep kulowy (K 80),

- ucho pociagowe obrotowe,

- zaczep typu ,hitch” (tylko na eksport).
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3.4 Gléwny watek przegubowy

3.4.1 Montaz po stronie ciagnika

A

Przed nasunieciem watka przegubowego na watek czopowy ciagnika nalezy koniecznie ten
watek unieruchomi¢, zaciagajac hamulec kota zamachowego.

Od strony ciagnika

+ zdja¢ watek przegubowy (2) z tancucha mocujacego (1)

* przy zgaszonym silniku i wyjetym kluczyku zaptonowym
nasuna¢ watek przegubowy na watek czopowy ciagnika
i zabezpieczy¢

» ostone watka przegubowego zabezpieczy¢ przed
obracaniem sie wraz z watkiem, podwieszajac jg na

tancuchach zabezpieczajacych

zabezpieczenia watka przegubowego po
zmontowaniu.

+ Uzywamy tylko watek przegubowy
dostarczony wraz z maszyna z fabryki.

+ Przed wiaczeniem watka czopowego
zawsze uprzednio zwalniamy hamulec
kota zamachowego.

Upewnic¢ sie, czy nastapito zazebienie

BPXC0114

3.4.2 Dopasowanie gtéwnego watka przegubowego

A

zamachowego.

Przed nasunieciem watka przegubowego na watek czopowy ciagnika nalezy watek
czopowy unieruchomic¢, zgasi¢ silnik, wyja¢ kluczyk zaptonowy i zaciggna¢ hamulec kota

« Ciagnik i prase zabezpieczy¢ przed niezamierzonym odtoczeniem.
+ W trakcie koniecznych czynnosci dopasowania dtugosci watka przegubowego dla jazdy na
zakretach, nikt nie powinien sie znajdowaé miedzy prasa a ciagnikiem.

Aby dopasowac dtugos¢ watka przegubowego prase
podczepiamy do ciagnika. Przy jezdzie po waskich
zakretach uzyskujemy najkrétsza pozycje watka
przegubowego.

» Aby dokona¢ pomiaru, rozktadamy watek prze-
gubowy i kazdg potowke watka (1) i (2) nasuwamy
na prase oraz na ciagnik.

Doktadny spos6b postepowania przy dopasowywaniu
diugosci — patrz instrukcja uzytkowania producenta
watkOw.

BP800002




3.5 Przytacze hydrauliki, sprezonego powietrza i elektryki

Prasa do duzych pakietéw wymaga, w zaleznosci od ro-
dzaju wykonania, wielu zaworéw sterujacych hydraulikg
na ciggniku. Kapturki ochronne wezy hydraulicznych (1)
umieszczonych na poétce (2), sg oznakowane barwnie.
Dzigki temu tatwe jest zidentyfikowanie aktualnie potrze-
bnych zaworéw sterujacych (patrz takze ust. 1 —, Warun-
ki podtaczenia ciagnika”).

" Podczas podtaczania wezy hydraulicznych
zwracajmy uwage, by hydraulika od strony
ciagnika jak i prasy nie byta pod cisnie-
niem.

»  Wyja¢ weze hydrauliczne z ich uchwytéw przy dyszlu.

= Usuna¢ kapturki ochronne ze ztaczek wezy.

= Przed wiozeniem gruntownie wyczysci¢ wtyki ztaczek
wezy.

3.5.1 Hamulec hydrauliczny (specyficzny dla
danego kraju)

Dla okreslonych pras do duzych pakietow (maszyny na
eksport) przewidziano hamulec hydrauliczny. W takiej
wersji w ciagniku potrzebny jest hydrauliczny zaw6r
hamulcowy.

Odpowiedni waz hydrauliczny tgczymy z zaworem
sterujgcym po stronie ciggnika. Wiaczajac ten zawoér,
uruchamiamy hamulec

. BPXCO0113

3.5.2 Przytacze hydrauliczne blokady osi
nadaznej (opcja)

Oddzielny waz hydrauliczny od cylindra blokujacego osi
kierujacej (kapturek zielony) taczymy ze zlgczem
pojedynczego dziatania hydrauliki ciggnika.

Stosowac sie do wskazéwek producenta
ciagnika, przeznaczone dla uzytkownika, a
odnoszace sie do réwnolegltego uzywania
sterownikow na ciagniku!

Potaczeniu cylindra blokujacego (ustala-
jacego) nalezy da¢ pierwszenstwo lub
traktowaé¢ rownowaznie, w odniesieniu do
pozostatych odbiornikéw uktadu hydrau-liki
prasy!
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3.5.3 Przylacze load-sensing (opcja)

Prasa do duzych pakietow z elektronikg typu komfort
wzgl. hydraulika ,,komfort” jest przystosowana do
systemu load-sensing (czujnik zatadunku). Zaleta przy
ciagniku wyposazonym w te opcje, jest mniejsze zapo-
trzebowanie mocy w wyniku obnizonego zagrzewania
oleju.

Przy korzystaniu z tego systemu zasilanie olejowe
nastepuje poprzez uktad power-beyond [zakres mocy,
mozliwosci] hydrauliki ciggnika.

Przewod sygnalizacyjny nalezy podtaczy¢ miedzy ztgczem
sygnalizacyjnym (LS) w bloku sterujgcym a takim samym
zlgczem ciggnika. Przewdéd sygnalizacyjny (1) ($r.znam. 12,
kapturek niebieski) na Big-Packu z hydraulikg typu komfort,
znajduje sie tuz pod potaczeniem pick-upa z przodu dyszla.

Dopasowanie uktadu hydrauliki

Hydraulika typu komfort jest przystowana na obieg staty i
nalezy ja dopasowac do hydrauliki ciggnika.
Dopasowujemy regulujac srube uktadu hydraulicznego na
bloku zaworéw sterujgcych prasy. Blok zaworéw
sterujacych znajduje sie z przodu po lewej stronie, pod
ostonami bocznymi obok szafki z elektronika.

Nastawienia (regulacji) uktadu
hydraulik-cznego dokonujemy w stanie i H
* bezcisnie-niowym uktadu! {’El e 9 H:%E'

Sruba uktadu hydraul. (1) w bloku - Hi— ¥
zaworow sterujacych winna byé przy E [_ @ \a
podiaczonym przewodzie sygnaliza- BRI A
cyjnym wykrecona.

Sruba uktadu hydr. (1) jest zabezpieczona przeciw- Tt —0- @ T

nakretka (2). Srube te nalezy przy przestawianiu $ruby 4

systemowej hydrauliki wpierw poluzowaé. Nastepnie

ponownie docigagamy przeciwnakretke (recznie) w

kierunku obudowy.

Wersja I:

Wkrecamy srube systemowa (1) do oporu przy: . H

- ciggnikach z normalnym uktadem hydraulicznym Wersla I WeI‘S|a "
(pompatZW Stajfa) W RSN WIS EE N W RSN WS ETrEE NN

- ciagnikach z pompg LS i nie podtgczonym przewodem

sygnalizacyjnym. I | |
‘- Powyzsza nastawa jest nastawa i

fabryczna. * LS
L

Wersja Il: *

Srtube systemowa (1) wykrecamy do oporu przy:

- ciaggnikach z zamknietym uktadem hydraulicznym (np.
John Deere)

- ciagnikach z pompa LS z jednoczesnie podtaczonym BPXC0117
przewodem sygnalizacyjnym




3.5.4 Hamulec pneumatyczny

Kolorowe koncowki ztaczek wezy sprezonego powietrza (1)
wiozy¢ do kolorystycznie odpowiednich ztaczy na ciggniku.

Wpierw wciskamy koncowke zotta,
nastepnie czerwona. Odiagczamy weze w

kolejnosci odwrotnej.

3.5.5 Uchwyty na weze sprezonego
powietrza

Weze sprezonego powietrza (1) wkladamy do
odpowiednich uchwytéw (2) u géry dyszla.




3.5.6 Elektryczne kable potaczeniowe

Prasa do duzych pakietéw potrzebuje do zasilania
komputera poktadowego oraz do oswietlenia, zrédta
napiecia. Gniazdo wtykowe do zamontowania na ciagniku,
nalezy do zakresu dostawy.

+ Kable potaczeniowe wktadamy do odpowiednich gniazd
wtykowych na prasie i zabezpieczamy.
*  Przed wltozeniem zdejmujemy kapturki ochronne..

gniazdo 1: kabel taczacy komputer poktadowy oraz pulpit
obstugi (sterujacy) na ciagniku 4 f F
BPXC0118

gniazdo 2: zasilanie komputera poktadowego

gniazdo 3: 7-biegunowe gniazdo znormalizowane dla
oswietlenia (reflektory robocze (4))

Z chwila, gdy witozony zostal wtyk zasilania
i wlaczone sa (lub zostana) sterownik i
wyswietlacz, a w igtach nie ma sznurka

wiazacego, pojawia sie sygnat akustyczny
kontroli sznurka.

Reflektory robocze (4) sg zasilane pradem po wigczeniu
Swiatet postojowych ciggnika.

+ Przetgcznikiem obrotowym (5) przy reflektorach
roboczych powodujemy ich wigczenie lub wytaczenie.

Reflektory robocze (4) dziataja jedynie po
wiaczeniu swiatet postojowych.
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3.6 Ponowne uruchomienie po dtuzszym przestoju

3.6.1 Wskazowki dot. bezpieczenstwa

Q regulacjq z reguty gasimy silnik, wyjmujemy kluczyk zaptonowy, zaciagamy hamulec kota

* W odniesieniu do wszelkich prac zwigzanych z konserwacja maszyny, montazem, naprawg i

zamachowego.

« Ciagnik oraz prase zabezpieczamy przed odtoczeniem.

* Unikamy kontaktu skory ciata z olejami, smarami, Srodkami czyszczacymi i
rozpuszczalnikami.

W wypadku zranien lub przyzegania zracymi srodkami, spowodowanych przez oleje, srodki
czyszczace lub rozpuszczalniki, natychmiast wzywamy lekarza.

» Po zakonczeniu wszelkich prac pielegnacyjnych i konserwacyjnych na powroét zaktadamy w
sposob wilasciwy wszystkie ostony i urzadzenia ochronne.

+ Przestrzegamy rowniez wszelkie inne szczegolne wskazowki bezpieczenstwa.

3.6.2 Uwagi ogolne

Przed ponownym uruchomieniem recznie wtgczamy proces suptania, sprawdzajac przy tym
funkcjonowanie suptacza oraz igiet.

Z suptacza usuwamy preparaty konserwujace (oleje na bazie roslinnej)

Odttuszczamy i czyscimy tarcze zabieraka sznurka.

Usuwamy smar z wszystkich punktéw smarnych oraz z tancuchéw. Scieramy smar z koncéwek
smarowniczych.

Wymieniamy olej w przektadniach

Sprawdzamy szczelnos¢ wezy i przewodow hydraulicznych, w razie potrzeby wymieniamy.
Sprawdzamy ci$nienie powietrza w oponach, w razie potrzeby dopompowujemy.
Sprawdzamy mocne osadzenie wszystkich srub, w razie potrzeby dociagamy.

Sprawdzamy wszystkie kable potaczeniowe oraz oswietlenie, w razie potrzeby naprawamy lub
wymieniamy.

Sprawdzamy wszystkie nastawienia prasy, w razie potrzeby korygujemy je.

Sprawdzamy funkcjonowanie zespotu obstugi prasy.

Sprawdzamy dziatanie hamulca watka suptacza (po prawej stronie watka suptacza).

3.6.3 Sprzegto przecigzeniowe kota zamachowego

Po dtuzszych przestojach oktadziny
sprzegta przeciazeniowego (1) moga

ulec sklejeniu z ptaszczyznami ciernymi.
Przed uzyciem nalezy sprzegto przecia-
zeniowe poluzowac.

Sprzegto przecigzeniowe znajduje sie na kole
zamachowym (3).

Aby je poluzowaé, dociagamy krzyzowo nakretki
(2) na sprzegle (1)..

Recznie obracamy watek przegubowy.
Nastepnie ponownie krzyzowo luzujemy nakretki.
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3.6.4 Przezimowanie

wykonywac wylacznie przy unieruchomionej maszynie. Gasimy silnik, wyjmujemy kluczyk
zaptonowy, zaciggamy hamulec kota zamachowego.

= Ciagnik oraz prase zabezpieczamy przed odtoczeniem.

= Po zakonczeniu czynnosci pielegnacyjnych i konserwacyjnych na powrét zaktadamy w
sposob wilasciwy wszystkie ostony i urzadzenia ochronne.

» Unikamy kontaktu skory ciata z olejami, smarami, Srodkami czyszczacymi i rozpuszczal-
nikami.

= W wypadku zranien lub przyzegania zracymi srodkami, spowodowanych przez oleje, srodki
czyszczace lub rozpuszczalniki, natychmiast wzywamy lekarza.

= Przestrzegamy réwniez wszelkie inne szczegolne wskazowki bezpieczenstwa w celu unik-
niecia zranien i wypadkoéw.

2 = Wszelkie prace zwiazane z pielegnacja, konserwacja maszyny i czyszczeniem wolno

Przed odstawieniem maszyny na okres zimowy gruntownie czyscimy prase wewnatrz i zewnatrz. Jesli uzyjemy do
tego celu tzw. ,kochera”, wtedy nie kierujemy strumienia wody wprost na utozyskowania. Po czyszczeniu nattusz-
czamy wszystkie punkty smarne. Smaru wypychanego na zewnatrz ze smarowniczek nie scieramy. Ta warstewka
smaru stanowi dodatkowg ochrone przed wilgocia.

tancuchy napedow oraz sprzegiet zdejmujemy (nastepnie sprawdzamy nastawienie zgarniaka) i myjemy w nafcie
(nie uzywamy zadnego innego rozpuszczalnika). Zarazem sprawdzamy stan zuzycia fancuchéw i kol tancuchowych.
Wyczyszczone tancuchy nattuszczamy olejem, zaktadamy i ponownie naprezamy.

Wszystkie ruchome elementy konstrukcyjne, jak rolki prowadzace, przeguby, krazki naprezajace itd. sprawdzamy,
czy lekko sie poruszaja. W razie potrzeby na powr6t je demontujemy, czyscimy, smarujemy i zaktadamy z
powrotem. Jesli wyniknie taka koniecznos¢, wymieniamy te czesci na nowe. Stosujemy wytacznie oryginalne
czesci zamienne KRONE.

Rozktadamy na czesci watki przegubowe. Rury wewnetrzne oraz rury ostonowe nattuszczamy smarem.
Smarowniczki na przegubie krzyzowym oraz przy pierscieniach fozyskowych rur ostonowych pokrywamy smarem.

Prase odstawiamy w suche miejsce, jednak nie w bliskosci nawozéw sztucznych lub pomieszczen inwentarskich
Wykonujemy wyprawki uszkodzonych powtok lakierowych. Miejsca gote, zwtaszcza ucha-przelotki sznurka,

suptacze (,szczeka” suptacza i tarczka mocujaca sznurek) oraz kanat prasujacy konserwujemy doktadny olejami na
bazie roslinne;j.

Prase ustawiamy na kobytkach jedynie przy uzyciu stosownego podnosnika. Zwracamy
przy tym uwage, by maszyna stata w sposob pewny na kobytkach.

W celu odcigzenia ogumienia (przy diuzszym postawieniu maszyny na tym samym miejscu moze opona ulec
uszkodzeniu), ustawiamy prase na kobytkach. Opony chronimy przed oddziatywaniem czynnikdw zewnetrznych,
jak olej, smar, nastonecznienie itp..

Zwalniamy hamulec postojowy oraz hamulec kota zamachowego. Ze zbiornikéw cisnieniowych spuszczamy
kondensat (skropliny

Konieczne roboty naprawcze wykonujemy bezposrednio po sezonie zbioréw. Sporzadzamy liste zbiorczg wszystkich
potrzebnych czesci zamiennych. Taka lista utatwi nastepnie Twemu dealerowi KRONE opracowanie Twych zlecen,
dajac Ci zarazem gwarancje, iz prasa bedzie z poczatkiem nowego sezonu sprawna do Twej dyspozycji
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3.7 Transport
3.7.1 Przygotowania przed jazda po drogach publicznych

jacym, wsunieta zsuwnia pakietow oraz z wysunietym pick-upem.

Przestrzegac¢ nalezy i zachowa¢ dopuszczalng predkosc jazdy (ust. 1, Dane techniczne).

Niedozwolone jest zabieranie na prase pasazeréw.

Przestrzega¢ maksymalne obciazenie i uciag zaczepu u ciagnika.

Sprawdzi¢ i zapewni¢ bezpieczenstwo ruchu prasy, zwlaszcza oswietlenie, zamkniecie

oston ochronnych i klap pojemnika ze sznurkiem, wylaczenie i zabezpieczenie pick-upa.

+ Przed podjezdzaniem mie¢ na uwadze dobre warunki widocznosci na ciagniku i wokot
niego oraz widok na prase.

+ W wypadku maszyn dopuszczonych do eksploatacji pamietajmy zastrzezeniach dopusz-
czenia!

2 « Jazda po drogach publicznych jest dozwolona jedynie z opréznionym kanatem prasu-

Przed jazda po drogach nalezy na prasie oraz na ciagniku wykona¢ nastepujace czynnosci:

Whytaczenie pick-upa

« wytaczy¢ pick-upa i kurkiem odcinajacym (1)
zabezpieczy¢ pick-up przed opadnieciem

Dzwignia znajduje sie z przodu po lewej stronie
maszyny przy dyszlu..

* W celu zabezpieczenia pick-upa nalezy dzwignie
przestawi¢ z pozycji (a) do pozycji (b).

Zsuwnia pakietow w potozeniu transportowym:

* Aby umiesci¢ zsuwnige w potozeniu transportowym
nalezy wysunietg zsuwnie unie$¢ w gére i zabez-
pieczy¢ ja fancuchami (4).

Zwalnianie hamulca postojowego (p. takze ust. 3.2.3)

* Obracac¢ korbg w lewo , az linka hamulcowa bedzie
nieco zwisac..




Hydraulicznie uruchamiana zsuwnia krazkowa
(opcja):

» Hydraulicznie wsuna¢ zsuwnie (1).

Po wsunigciu zsuwni zwrdci¢ uwage, czy nastgpito
zazebienie blokady mechanicznej (2)..

Sprawdzenie instalacji oswietleniowej:

+ sprawdzi¢ dziatanie lamp tylnych (2) oraz szkietek
odblaskowych (1) i wyczysci¢ je

+ to samo odnosi sie do zéttych reflektoréw umiesz-
czonych po bokach prasy oraz do przednich swiatet
pozycyjnych

3.7.2 Manewrowanie

Przy manewrowaniu bez podtaczonego hamulca
pneumatycznego nie mozna kontynuowac jazdy prasa.

Zabroniona jest jazda prasa w ruchu
publicznym bez podtaczonego hamulca

pneumatycznego!

Przed uruchomieniem zaworu zwalnia-

A jacego wzgl. spuszczeniem sprezonego
powietrza ze zbiornika zabezpieczamy
maszyne przed odtoczeniem.

Zawor zwalniajacy (obluzniajacy) znajduje sie z przodu
po stronie prawej, pod pokrywa bocznag. Jesli w zbiorniku
(2) uktadu hamulcowego prasy jest minimalne cisnienie
4 bar, wtedy mozna hamulec zwolni¢ naciskajac przy-
cisk (1) przy zaworze zwalniajgcym do pozycji (a). Gdy
znbw podtaczymy weze do systemu hamulca neuma-
tycznego, wspomniany przycisk powraca ponownie do
swej pozycji wyjsciowej (b).

Jesli cisnienie powietrza w zbiorniku (2) spadto ponizej
4 bar, wtedy nalezy spusci¢ takze pozostate cisnienie
na zaworze odwadniajacym (3). Dopiero teraz mozemy
wprowadzi¢ prase do jazdy.

BPXC0212




3.7.3 Os kierujaca nadazna (opcja)

Przed jazda w tyt wpierw ustawiamy kota kierujgce
osi tylnej do pozycji ,na wprost” a cylinder ustalajgcy
poddajemy cisnieniu. Moze sie przy tym okazaé
konieczne przejechanie krotkiego odcinka do
przodu.

W trakcie jazdy do tytlu nie spuszczamy cisnienia na
ztaczu hydraulicznym..

Przy jezdzie do przodu ustawiamy zawér osi kieruja-
cej ciagnika na ,opuszczanie®, by kota przy jezdzie na
zakretach mogty sie swobodnie dostosowac.

Celowe moze sie okazac¢ zablokowanie osi

kierujacej, jesli niewystarczajace jest juz

prowadzenie boczne nie kierujgcej osi przedniej,

np.:

- nazboczach,

- na podtozu nieumocnionym,

- przy szybszej jezdzie transportowej na nieréwnej
jezdni.

W tym celu tak dtugo doprowadzamy ci$nienie do
cylindra ustalajacego, az kota kierowane znajda sie
w potozeniu na wprost. W trakcie jazdy w przoéd z
zablokowang osig kierujaca, na ztaczu hydrauliki
pozostawiamy cisnienie.

r___ s
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3.8 Odstawienie prasy

A\

Prase odstawiamy tylko na réwne i umocnione podioze. W razie gdy podtoze jest nie-
umochnione, wtedy podktadamy odpowiednie bale lub deski w celu zwiekszenia ptaszczyzny
odstawienia prasy.

Przed nieprzewidzianym odtoczeniem zabezpieczamy prase przez zaciggniecie hamulca
oraz podtozenie klinéw.

Zachowajmy ostroznos¢ przy wykrecaniu w doét nogi podporowej — grozi to przygnie-
ceniem stoép!

Przed odczepieniem wezy hydraulicznych spuszczamy cisnienie z uktadu hydrauliki po
stronie ciagnika i maszyny.

Watek przegubowy zdejmujemy tylko przy wylaczonym watku czopowym, zgaszonym
silniku i wyjetym kluczyku zaptonowym. Zaciaggamy hamulec kota zamachowego.

Hamulec postojowy:

» Korbg (1) zaciaggamy hamulec prasy.

Kliny podktadowe:

Kliny podktadowe (1) znajduja sie z tytu po prawej i
lewej stronie obok kanatu prasujacego.

+ Kliny podkfadamy przed i za opona, dzigki czemu
maszyna jest catkowicie zabezpieczona przed
odtoczeniem..

Przy nadaznej osi tandemowej (opcja)
nalezy maszyne zabezpieczy¢ klinami
przed odtoczeniem, podkladajac je przy
osi przednie;j.

\ ; BPXC0233
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4 Zespot obstugi komfortowej

4.1 Opis ogodiny

Wyposazenie elektroniczne prasy do duzych pakietow
sktada sie zasadniczo z komputera podktadowego oraz z
zespotu obstugi prasy, jak i z elementéw sterujacych i
funkcjonalnych.

Komputer roboczy (1) znajduje sie z przodu po lewej
stronie maszyny, pod boczna pokrywa.

Oto funkcje komputera:

- regulowanie gestosci sprasowania

- licznik balotow

- sterowanie tzw. aktoryki (elementéw czynnych)
zamontowanej na maszynie

- przenoszenie [transmisja] meldunkéw alarmowych

- diagnozowanie sensoryki/aktoryki

Zespot obstugi (2) przekazuje kierowcy informacje oraz
poszczegdblne nastawy robocze prasy, jakie sg przejmowane
przez komputer poktadowy i poddawane dalszej obrébce.

A
&

Zespot obstugi (2) nalezy chroni¢ przed
dziataniem wody. Jesli prasa nie jest przez
dluzszy czas uzytkowana (np. przez zime),
wtedy nalezy zespot sktadowaé w suchym
pomieszczeniu.

Przy pracach montazowych i nhaprawczych,
zwilaszcza przy pracach spawalniczych
prowadzonych na prasie, przerywamy doptyw
napiecia do zespotu obstugi (2). W wyniku
przepie¢ uszkodzeniu moze ulec elektronika
zespotu.




4.2 Zamontowanie zespotu obstugi

Zespot obstugi wraz z uchwytem (1) montujemy w zasiegu
widocznosci kierowcy.

Zamocowanie bezposrednie

* uchwyt (1) zamocowujemy wykorzystujac istniejace
otwory (2)

* zespot obstugi (3) zostaje uchwycony i zamocowany do
uchwytu (1) przy pomocy ptytki magnetycznej (4)

ZX000027
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Zasilanie

Zwracajmy przy montazu uwage, by kable
A faczace nie byly naprezone lub stykaly sie z
kotami ciagnika.
= po stronie ciagnika oraz maszyny podtaczamy
kabel zasilania (12 V) do gniazda 3-
biegunowego (DIN 9680); po stronie maszyny
znajduje sie gniazdo wtykowe na przedniej
blasze ostonowej (5)

Zespot obslugi

» dotaczony do maszyny kabel podtaczamy do gniazda
(4) na przedniej blasze ostonowej oraz do gniazda (3)
zespotu obstugi




4.3 Zespot obstugi

Przeglad

I3

BPK41010

przycisk wigczenie / wytaczenie
wyswietlacz

przyciski (1 - 8)

potencjometr obrotowy

przycisk Esc (F)

przycisk menu (E)

przyciski A - D




Opis przyciskow
Przyciski 1-8

Przyciski 1-8 stuza do uruchamiania klawiszy
programowalnych (softkeys) znajdujacych sie w prawej
kolumnie. Ich przyporzadkowanie — patrz grafika obok.
Jesli obok przycisku nie ma zadnego sofkey, wtedy
przycisk nie ma funkcji.

Potencjometr obrotowy
Dysponuje on dwiema funkcjami:

1. Obracajac nim mozemy wybrac okreslone, zgdane
menu z zestawu menus.

2. Naciskajgc potencjometr wprowadzamy nastawy do
pamigci.
Jesli na wyswietlaczu mozliwa jest wieksza liczba

nastaw, wtedy symbol 2 przeskakuje do nastepnej
mozliwosci nastawienia.

W trakcie biezacej pracy symbol P, winien sie
znajdowac w przedstawionej tu pozycji parkowania,
aby niemozliwi¢ niezamierzong zmiane nastawien.

Symbol @ przeskakuje po ok. 15 sek. niewlgczania
automatycznie do pozycji parkowania.

Przyciski A-D

Przyciski A-D stuzg do uruchamiania softkeys (klawiszy
programujacych), znajdujacych si¢ w wierszu gérnym. Ich
przyporzadkowanie — patrz grafika obok. Jesli obok
przycisku nie ma zadnego sofkey, wtedy przycisk nie ma
funkgiji.

Przycisk E
- '\I
Przyciskiem \@J wywotujemy zestaw menu.

Przycisk F

—
Przyciskiem “*=' dochodzimy do poprzedniego obrazu
lub do poprzedniego zestawu menu. Naciskajgc ten
przycisk dtuzej dochodzimy do obrazu podstawowego.

4.4 Gotowosc¢ eksploatacyjna

Wiaczenie

* naciskamy przycisk @

Po wigczeniu uzyskalismy potaczenie z komputerem
roboczym (poktadowym).

Jesli potaczenie j.w. jest niemozliwe, wtedy na
wyswietlaczu pojawia sie meldunek pokazany obok.
Nalezy skontrolowaé potaczenia CAN i komputera.
Z chwilg uzyskania potaczenia po krétkim czasie
ukazuje sie na displeju obraz podstawowy ,Hand"
[recznie, manuell] (p. ust. 4.5.1).

B BPK41011
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4.5 Praca (obstuga) reczna
4.5.1 Obraz podstawowy sterowania recznego 1/2
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Wiersz z opisem statusu

W skrajnym gérnym wierszu ukazujg sie na displeju
aktualne stany maszyny (zaleznie od jej
wyposazenia) :

meldunek alarmowy

B

o otwarte klapy prasujace, przy
obracajacym sie watku czopowym
. symbol miga
# - zamkniete klapy prasujace

zsuwnia balotow u géry

zsuwnia balotéw u dotu

belka z nozami u géry lub noze czynne;
przebiega ciecie

belka z nozami u dotu lub noze
nieczynne; nie ma ciecia

wyrzutnik balotow na zewnatrz

STEl % X1«

wyrzutnik balotéw do wewnatrz

. stopien obcigzenia maszyny
max. obciazenie, przy statym
przemienianiu (inwertowaniu);.
przy nizszym obcigzeniu migajaco,
jesli w trakcie prasowania nie
przemieniano =>sprawdzi¢ czujnik
dosuwu zgarniaka

B trwa odktadanie balotéw

Softkeys [klawisze programowalne,
zdefiniowane]:

W skrajnym dolnym wierszu mamy nast.
softkeys:

. Em? przetaczanie recznie/automatycznie
¢ Pokazywana jest praca wtasnie
aktywna.

przetaczanie na ,automatycznie”

naciskamy przycisk dla softkey @

. FEH | nastawienie licznika klientow

naciskamy przycisk dla softkey - ES

Ukazuje sie menu 2-1 licznik klientow".
(nastawy — p. ust. 4.9.9)

. m@) info na temat prasowania
dla softkey m@)

naciskamy przycisk
(opis-p. ust. 4.9.16)

J

=i przetaczenie menu podstawowego
s.1/2nas. 22

Pokazana zostaje strona aktywowana.
przetaczenie na s. 2/2

-
=

naciskamy przycisk dla softkey -
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4.5.2 Obraz podstawowy sterowania recznego 2/2
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Softkeys:
W prawej kolumnie na s. 1/2 znajdujg sie
nastepujace softkeys:

. Q- zwalnianie suptacza
?/ opuszczanie zsuwni balotow naciskamy przycisk dla softkeyg'

W prawej kolumnie na s. 2/2 znajdujg sie nast.
softkeys:

2 . o
Opuszczanie zsuwni balotow: * 4 luzowanie klapy prasujacej

+
isk isk dla softkey “J#
naciskamy przycisk dla softkey {/L naciskamy przycis a softkey

TO
« _mm  automatyka wysuwu balotéw

. . . I Wysuwnik balotéw
3‘: opuszczanie/unoszenie belki z nozami ysu baloto

Pokazana zostaje aktywowana czynnoseé. naciskamy przycisk dla softkey

Zwolnione zostajg kla rasujace.
Unoszenie belki z nozami Ja Klapy p ja

naciskamy przycisk dla softkey ﬁJ\‘ ponownie naciskamy przycisk dla softkey

Opuszczanie belki z nozami symbol ukazuje sie w postaci

negatywu; wykonanych zostaje 10

naciskamy przycisk dla softkey {/L wysuwéw balotow
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Wskazania w gtéwnym okienku
(w zaleznosci od wyposazenia maszyny)

(3

+[D+ aktualna sita prasowania w % (100% = max.)

taczna ilos¢ balotéw aktualnego licznika

Z S Kientow

aktualna grubos¢ warstwy (tylko przy elekitr.
1

e nastawie diugosci balotow)

aktualna liczba obrotéw watka czopowego
(min-")

ukazuje sie na krétko po zasuptaniu, w razie
aktywaciji (p.ust. 4.9.4)

).

pojawia sie sygnat akustyczny......

.
oucaiki (1) z lewej/z prawej przed wskazaniem. Strzatki
(1) maja trzy ré6zne wielkosci o numerach 1 — 3.
Wskazujg one kierowcy, w kt6rag strone i na ile musi on
skorygowac swoj kierunek przy przejez-dzaniu pokosu,
aby réwnomiernie napetnia¢ komore prasujaca.

Jesli wskazania dot. jazdy sa za silne lub
* za stabe, wtedy mozliwe jest jeszcze ich
dopasowanie (p.ust. 4.9.5).

nacisk klap prasujacych (w bar)

Wartos¢ pod wskazaniem paska oraz wysokos$¢ paska
(1) wskazuja aktualny rzeczywisty nacisk klap prasu-
jacych. Wartos¢ nad wskazaniem paska oraz pokazane
w nim strzatki (2) oznaczajg nastawiony zadany nacisk
klap prasujacych w bar.

(00 muttibaloty (opcja)

Pierwsza wartos¢ (1) ukazuje aktualnie prasowane
multibaloty. Druga warto$¢ natomiast oraz mate strzafki
(2) —ilos¢ zadanych multibalo-téw na ogélng liczbe
balotow. Po kazdym multi-balocie pojawia sie krotki
dzwiek, gdy balot jest ukonczony dzwiek jest diugi i
b.donosny.

wskazanie dtugosci balotow
(tylko przy elektr. nastawie dtugosci balotow)

Pierwsza warto$¢ pod wskazaniem paska oraz dtugosé
paska (3) wskazuja stan istniejacy dtugosci balotow.
Druga warto$¢ natomiast oraz duze strzatki (4) —
nastawiong zadang dtugosc¢ balotéw.
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Nastawienie zadanego nacisku klap prasujacych

Przy sterowaniu recznym nacisk ustala uzytkownik.
Przy obracajacym sie watku czopowym i niepra-
sujacej maszynie nacisk zostaje wytworzony
natychmiast, wskazanie nacisku na wyswietlaczu nie
odbiega od rzeczywistego

moze przy prasowaniu zostac przecigzona, co moze
spowodowac jej zniszczenie.Aby tego unikna¢, na
krétko przed przed przeciazeniem obnizamy nacisk
klap prasujacych do wartosci niekrytycznej. Po kilku
sekundach nastepuje powrét do nacisku nastawio-
nego przez uzytkownika.

& W razie przeciazenia nalezy obnizy¢ nacisk
zadany klap prasujacych.

c Jesli nastawimy zbyt duzy nacisk, wtedy maszyna

r___5
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Nastawienie zadanego nacisku klap prasujacych Awﬂs[ .a\‘ﬁ—[@{l Jﬁl 65"“2}?

* naciskamy potencjometr obrotowy, az symbol @ e 38% o ——

pojawi sie przed wartoscia nacisku zadanego klap Lom 153
# {000

A
i 10

273

- o
* naciskamy potencjometr tyle razy, az symbol @

znajdzie sie w pozycji oczekiwania.... (B) . ley

prasujacych (A).

» obracajac potencjometrem nastawiamy wymagany
nacisk zadany klap prasujacych

BPK40441

Nastawienie dugosci balotow (tylko przy elektr.
nastawie diugosci balotow)

Dlugos¢ balotéw mozna nastawia¢ w
zakresie od 100 do 270 cm,

poczatku prasowania balotu, w przeciwnym

c Dlugosé¢ balotow nalezy nastawia¢ na

bowiem razie nie uzyskamy zadnych

A& <@ [OEE=)

diugosci posrednich.
S8 =
= delikatnie naciskamy potenjometr obrotowy tyle Zz[ﬂ]] 133 9@bar _
@ o % 1000

razy, az symbol znajdzie sie przed zadang \
dtugoscia balotéw (A)

ak o] 20 n o
0o 2-3 d w o0
= obracajac potencjometrem nastawiamy wymagang | E" = £)- . E

dtugos¢ balotu

. enciometr vl - |C" ¢100-200cH 88bar
= naciskamy potencjometr tyle razy, az symbo M | =
sham pecreonat i e <2 (" | om [T [2
znajdzie sie w pozycji oczekiwania (B). Vi e

S
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Nastawienie ilosci multibalotow (tylko multibaloty)
: —
Wpierw nastawiamy dtugosé balotéw. Ich A *??g;%‘l?_ <[ :
b minimalna dtugos¢: 45 cm. [ 0 e —o—
L.m 153 ‘
llos¢ multibalotow nalezy zmienia¢ tylko na ! leee -
A poczatku balotu, moze bowiem pojawié sie Al —— s
mieszanina sktadajaca sie z ilosci balotow oo 2,3 » & o0 9
ogoétem oraz z multibalotéw. @ i ¥ 2. . 45
| | - Q‘%?Eéé‘] Bghar” |7
= potencjometr obrotowy naciskamy tyle razy, az symbol o Cf‘?m;nﬁ == "l
(" | el | 1Y) | =2 4
@ znajdzie sie przed symbolem (A) — L W}'g/ :
u BPKA0451

= obracajac potencjometrem nastawiamy wymagana ilos¢
multibalotow

= naciskamy potencjometr tyle razy, az symbol @
znajdzie sie w pozycji wyczekiwania (B)
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4.6 Praca (obstuga) automatyczna
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Opis ogdiny — p. ust. 4.5 ,,Obsluga reczna“
Rodznice w porownaniu z obstuga reczna

Softkeys:

.- przetaczenie obstuga reczna/automatyczna
Pokazana zostaje obstuga aktywowana.

Przetaczenie na obstuge reczna.

naciskamy przycisk dla softkey -

Wskazania w okienku gtéwnym:

. +|E,J+ aktualny nacisk klapy prasujacej w bar

» sita prasowania (w %)

Wartos¢ pod wskazaniem paska oraz wyso-
kos¢ paska (1) obrazujg aktualng zadang site
prasowania w %.

Wartos¢ powyzej paska oraz strzatki we wskaza-
niu paska (2) pokazuje nastawiong zadana site
prasowania w %.

Nastawienie zadanej sity prasowania

W obstudze automatycznej nacisk jest nastawiany
automatycznie na podstawie pomierzonego
nacisku ttoka..
Wskazania nacisku na wyswietlaczu moga
znacznie od siebie odbiega¢. Regulacja
pracuje jedynie wtedy, gdy zgarniak
doprowadza pasze do ttoka prasujacego.
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4.7 Przyciski na maszynie

Wariant .komfort“ posiada przyciski umieszczone na
zewnatrz maszyny, za pomoca ktérych mozna na
maszynie realizowac¢ funkcje.

1. z przodu po lewej stronie maszyny i na przedzie

pojemnika ze sznurkiem mamy dwa przyciski o nast.
funkcjach:

® (1) unoszenie belki z nozami
@ (2) opuszczanie belki z nozami

2. ztylu po lewej stronie maszyny mamy cztery przyciski o
nast. funkcjach:

@ (1) przesuw wysuwnicy balotéw w przéd

@ @) jw. —w tyt

Naciskamy przyciskezwolnione zostaja
klapy prasujace.

Krétki naciskamy przyciskewykone
zostaje 10 wysuwédw balotow., lub stale

wciskamy przycisk®, wysuwnik balotow
przesywa w sie do tytu.

(3) unoszenie zsuwni balotéw

(4) opuszczanie zsuwni balotéw

© 0O
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4.8 Opis procesu prasowania

4.8.1 Kanat prasujacy pusty

Przy wiaczaniu zespotu obstugi wskazanie zawsze
jest ustawione na prace (obstuge) reczna.

Przy tym nastawieniu nalezy wpierw

‘- napetnia¢ kanat prasujacy przy nacisku
ok. 50 bar (stoma) i 25 bar (kiszonka),
aby zapobiec wygieciu sie klap
prasujacych. Gdy kanat prasujacy jest
wypetniony, wtedy nalezy nastawi¢
nacisk tak wysoki, by balot uzyskat
wymagang wytrzymatos¢.

Aby uzyskac zawsze jednakowg wytrzymatosé
balotéw przy r6znorodnych wtasciwosciach zbiera-
nego materiatu (np. zréznicowana wilgotnosc¢
mate-riatu na polu), nalezy nastepnie przetaczyé
na prace (obstuge) automatyczna.

Nastepuje przy tym przejecie sity prasowania
uzyskanej przy pracy reczne;.

Sita docisku klap prasujacych w kanale prasujacym
jesty regulowana samoczynnie przez komputer
pokfa-dowy, dzieki czemu uzyskujemy
zaprogramowang uprzednio site prasowania. Jesli
materiat jest bardziej wilgotny, wtedy baloty daja sie
trudniej sprasowac, w efekcie nieco obniza sie
nacisk klap prasujacych. Gdy materiat staje sie
bardziej suchy, wtedy nacisk klap prasujacych
ponownie si¢ podnosi. W ten sposéb wskazania na
wyswietlaczu moga sie znacznie waha¢. Zaréwno
jakos¢ jak i wytrzymatosc balotéw utrzymuija sie na
poziomie statym.

Dla informacji:

Sita prasowania jest notowana przez dwa czujniki
na stronie wewnetrznej elementu ramy, zostaje
wzmo-cniona i przekazana do komputera pokita-
dowego. Komputer dokonuje oceny sygnatow,
regulujac nastepnie site nacisku cylindrow hydrau-
licznych klap prasujacych.

Sygnaly zostajg wykorzystane dodatkowo w zes-
pole obstugi do wskazania kierunku jazdy. Im
wieksza réznica miedzy sitami pomierzonymi przez
czujnki prawy i lewy, tym silniejsze (znaczniejsze)
sg wskazania dot. kierunku jazdy. Jesli wskazania
te sg zbyt stabe lub zbyt mocne, wtedy mozna je
jeszcze dopasowac (p. ust. 4.9.5).

4.8.2 Kanat prasujacy peten
Tu podobnie jak w ust. 4.8.1 z nastepujaca réznica:

1. Jesli mamy prasowaé automatycznie, wtedy

mozemy natychmniast po zastartowaniu maszyny
przetaczy¢ ja na prace automatyczna.
Zastosowana zostaje przy tym ostatnio uzyta sita
prasowania, t.zn. mozna po wytaczeniu i wigczeniu
maszyny nadal prasowac z tymi samymi nas-
tawami.

Po wiaczeniu sterowania przy pracy
recznej nie wolno przestawia¢ zatozo-
nego uprzednio nacisku prasowania,
bowiem ukiad sterowania ,,zapomina“
wtedy ostatnie nastawienia.

2. Jesli zamierzamy prasowac w uktadzie pracy

recznej, wtedy mozemy natychmiast po wystar-
towaniu sterowania nastawi¢ nacisk prasowania na
zadang wartosc.
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4.9 Wybér menu

Przeglad

| | wart. skorygowana
i UI'ID dtugosci balotu

i Q/ Sygnat suptacza
o _Syo pt |
A
m —— = | Czuto$¢ wskazania
— z“ (IID TID Licznik klient. e Kierunku

7
2
4 — zuu EE%DJEI]]J i 'l Kontrast |
5
6

L]
=]

@ Serwis 15
42 & ,—él lCentraI. smarowanie]

Reczny test 4

0 i E M M inikon
-| Info |

4-4

| | Reczny test
i E‘@ ﬁ“? ‘aktorow’
k -| Monter I—
e 3]
| & A | | Aktualne
s alarmy
|

6-1

R

Nastawienia

BPK40420

4.9.1 Wywotanie wyboru menu

* naciskamy przycisk '(;, (1)

Na wyswietlaczu ukazuje sie wybér menu.

Przyciskiem '@: (2) mozemy ponownie wyjs¢ z
wyboru.

W BPK40011
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Wybér menu dzieli sie na pie¢ menu gtéwnych:

= menu gtéwne 1 ,nastawienia*

FEH = menu gtéwne 2 liczniki"
£ | = menu gtéwne 4 ,serwis”
€ | =menu gtéwne 5 ,info"

@= | =menu gtébwne 6 ,monter"

ElE

&J

BPK40020

= Potencjometrem obrotowym wybieramy menu gtéwne, wybrany symbol ukazuje sie w negatywie

» Naciskajac potencjometr wywotujemy wybér menu wybranego menu gtéwnego.

= Przyciskiem zamykamy wywotane menu.

4.9.2 Menu giéwne 1 ,,nastawienia”

Wywotanie menu giéwnego

* przyciskiem wywotujemy wybdr menu

. potencjometrem obrotowym wybieramy menu gtéwne 1
J symbol ukazuje sie w negatywie

+ wciskamy potencjometr

Wyswietlacz pokazuje wybdér menu 1 ,nastawienia®. Wybor
menu 1 ,nastawienia” dzieli sie, zaleznie od wyposazenia
maszyny, na pie¢ menu:

i = menu 1-1 ,warto$¢ skorygowana dtugosci
balotow*

i =menu 1 -2 ,sygnat suptacza"

menu 1-3 ,czuto$¢ wskazania kierunku"

|+‘

menu 1-4 ,kontrast"

(= |
' A menu 1-5 ,centralne smarowanie"
4.9.3 Menu 1-1 ,wartos¢ skorygowana

diugosci balotu”
(u maszyn z elektr. przestawianiem dtugosci balotu)

BPK40031

1-1 el

(‘E" 100~

BPK40081
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Ze wzgledu na zréznicowane wiasciwosci materiatu (np. stoma, kiszonka) rzeczywista dtugos¢ balotu moze
odbiegac¢ od nastawionej wartosci zadanej. Przy pomocy wartosci skorygowanej mozna te odchytke skorygowac.
Nastawa fabryczna: 100%

Wywotanie menu

Wywotalismy menu gtéwne 1 ,nastawienia“

» potencjometrem obrotowym wybieramy menu 1-1, u symbol ukazuje sie odwrocony

* naciskamy potencjometr
Wyswietlacz pokazuje menu 1-1 ,wartos¢ skorygowana dtugosci balotu”.
Wskazanie paska oraz warto$¢ procentowa wyznaczajg nastawiong wartosé skorygowana.
5]
Symbol "dw gérnym wierszu oznacza, ze pokazana wartos$¢ zostata zapamietana.
Nastawienie i zapamietanie wartosci skorygowanej
Przy balocie za diugim zmniejszamy
wartos¢ skorygowana, gdy balot jest za
krotki wartos¢ te zwiekszamy.
=  potencjometrem obrotowym odpowiednio nastawiamy

=
wartos¢ skorygowana, symbol "Ildw gérnym
wierszu znika

»  naciskamy potencjometr, nastawiona warto$é

=]
skorygowana zostaje zapamietana, symbol *L
ukazuje sie w gérnym wierszu

e przyciskiem zamykamy wywotane menu

Displej pokazuje wyb6ér menu 1 ,nastawienia“.

* naciskajac dwukrotnie przycisk wywotujemy obraz
podstawowy
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4.9.4 Menu 1-2 ,,sygnat suptacza"

Aktywacja/dezaktywacja sygnatu akustycznego przy
wykonanym zawiagzaniu (zasuptaniu).

Wywolanie menu

Wywotalismy menu gtéwne 1 ,nastawienia”.
= potencjometrem obrotowym wybieramy menu 1-2

=
A, symbol ukazuje sie odwrécony.
= naciskamy potencjometr

Wyswietlacz pokazuje menu 1- 2 ,sygnat suptacza“

. = sygnat suptacza aktywowany

. = sygnat suptacza zdezaktywowany

||
Symbol w wierszu gérnym oznacza, ze pokazany

stan zostat zapamietany.

Zmiana stanu i zapamietanie

= potencjometrem obrotowym nastawiamy odpowiednio

||
stan, symbol w gérnym wierszu znika

= naciskamy potencjometr, nastawiony stan zostaje

[ ]
wprowadzony do pamieci, symbol ukazuje sie w
gornym wierszu

= przyciskiem zamykamy wywotane menu

Displej pokazuje wyb6r menu 1 ,nastawienia“.

= dwukrotnie naciskajac przycisk powodujemy
wywotanie obrazu podstawowego.

O
%>

3
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4.9.5 Menu 1-3 ,,czutos¢ wskazania
kierunku"

Nastawienie czutosci wskazania kierunku.
Wywotanie menu

Wywotano menu gtéwne 1 ,nastawienia”.
» potencjometrem obrotowym wybieramy menu 1-3

!, symbol ukazuje sie jako negatyw.
* naciskamy potencjometr

Displej pokazuje menu ,czuto$¢ wskazania kierunku*.

Na wskazaniu paska mamy nastawiong czutosc¢.
Im pasek wyzszy, tym czulsze wskazanie kierunku.

||
Symbol w gérnym wierszu oznacza zapamietanie

wskazanej wartosci.

Nastawienie i zapamietanie czutosci wskazywania
kierunku

Im wyzsza nastawiona czuto$¢ wskazania kierunku, tym

grubiej sg przedstawiane strzatki (1) oznaczajace
wskazania kierunku.

» potencjometrem obrotowym nastawiamy czutos¢,

[]
symbol w gérnym wierszy znika

* naciskamy potencjometr, nastawiona czuto$¢ zostaje

[]
zapamietana, symbol ukazuje sie w wierszu
gérnym.

* przyciskiem zamykamy wywotane menu

Displej pokazuje wybér menu 1 ,nastawienia".

» Naciskajgc dwukrotnie przycisk wywotujemy obraz
podstawowy.

"
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4.9.6 Menu 1-4 , kontrast"

Nastawienie kontrastu wyswietlacza.
Wywotanie menu

Wywotano menu gtéwne 1 ,nastawienia".

= potencjometrem obrotowym wybieramy

menu 1-4 = , symbol ukazuje sie w negatywie
» paciskamy potencjometr
Na displeju ukazuje sie menu 1- 4 kontrast".

Na pasku ukazuje sie nastawiona wartos¢ kontrastu.

||
Symbol w gérnym wierszu oznacza, ze wskazana
wartosc¢ jest juz w pamieci.

Nastawienie i zapamietanie kontrastu

Im wyzszy pasek, tym wiekszy kontrast wyswietlacza.

* potencjometrem obrotowym nastawiamy kontrast,
=]
symbol "IAlw g6rnym wierszu znika.

* naciskamy potencjometr, nastawiona wartos¢

5]
kontrastu zostaje zapamietana, symbol “{ld ukazuje
sie w gérnym wierszu

+ przyciskiem zamykamy wywotane menu

Displej pokazuje wybér menu 1 ,nastawienia”.

* naciskajgc dwukrotnie przycisk wywotujemy
obraz podstawowy

Wzor [tto] noc - dzien

Przestawiajac widok wyswietlacza z obrazu dziennego na

nocny, mozemy uzyska¢ obraz odwrécony na displeju, to
znaczy w postaci negatywu.

* naciskamy przycisk dla softkey (

Na displeju obraz jest w negatywie.

Przywrécenie poprzedniego obrazu.

* naciskamy przycisk dla softkey m

Przywrdcilismy na displeju poprzedni wzér kontrastu.

e

S ~—

%
&

BPK40091
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Przyciskiem zamykamy wywotane menu.

Dtuzej naciskajgc przycisk wracamy do obrazu
podstawowego.




4.9.7 Menu 1-5 ,,centralne smarowanie"
(u maszyn z centr. smarowaniem)

Nastawienie interwatéw i trwania okreséw smarowania.
Wywotanie menu

Wywotalismy menu gtéwne 1 ,nastawienia”

* potencjometrem obrotowym wybieramy menu 1-5

: , symbol ukazuje sie w negatywie
* naciskamy potencjometr

Wyswietlacz pokazuje menu 1- 5 ,centralne smarowanie".
Wartos¢ gorna (A) pokazuje czas smarowania, wartos$é
dolna (B) czas przerwy w smarowaniu.

||
Symbol w gérnym wierszu oznacza, ze wskazana
wartosc¢ jest zapamietana.

Czas trwania smarowania moze zosta¢ o kilka minut
przedtuzony. Fabrycznie smarowanie centralne jest
nastawione w sposob optymalny.

nastawa bez smarowania ze smarowaniem
fabryczna: zgarniaka zgarniaka
Czas smarowania 16 min (A) 22 min (A)
Przerwa smarowania (30 min (B) 30 min (B)

» naciskamy przycisk dla softkey DEF: przejete
zostajg wartosci nastawy fabrycznej, ewtl. gasnie

5]
symbol "Id w gérnym wierszu
+ potencjometrem obrotowym nastawiamy czas trwania
5]
smarowania, symbol “ld w gérnym wierszu znika.
* naciskamy potencjometr, nastawiony czas zostaje

[ ]
zapamigtany, symbol ukazuje sie w goérnym
wierszu.

Reczne uruchomienie procesu smarowania

* naciskamy przycisk dla softkey @

Startuje proces smarowania na nastawiony czas trwania.

* przyciskiem zamykamy wywotane menu.
Wyswietlacz pokazuje wybdr menu 1 ,nastawienia®.

» Dwukrotnie naciskajac przycisk wracamy do obrazu
podstawowego.

KRONE
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4.9.8 Menu gtéwne 2 , liczniki"

Wywotanie menu gtéwnego

* przyciskiem wywotujemy wybor menu

* potencjometrem obrotowym wybieramy menu gtéwne 2

I, symbol zostaje przedstawiony w negatywie

* naciskamy potencjometr

Wyswietlacz pokazuje wybér menu 2 liczniki".
Wybér menu 2 liczniki” dzieli sie na trzy menu::

fim| = menu 2-1 Jicznik klientéw"
fm| = menu 2-2 licznik og6tem"

4.9.9 Menu 2-1 licznik klienta(-ow)“
Wywotanie menu

Wywotano menu gtéwne 2 ,liczniki" .

* potencjometrem obrotowym wybieramy menu 2-1

= - . . .
I, symbol ukazuje sie w negatywie

» naciskamy potencjometr

Wyswietlacz pokazuje menu 2- 1 ,licznik klientow" .

Znaczenie symboli:
210

taczna liczba balotow

ilos¢ balotéw nie pocietych

27 - ilos¢ balotéw pocietych
(tylko u maszyn z X-Cut)
€9h = ilos¢ godzin pracy
(liczy tylko przy obracajacym sie watku czopowym)
LDz =licznik klientéw (1 - 20)
m S . .
e S
BT licznik dtugosci balotow
&3 = licznik suptéw (tacznie z suptami multibalotow)

Wtaczony licznik klientéw (A) zostaje pokazany w
negatywie

r
KRONE
2
BPK40130
2-1
2, mbim
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______________________________________ —
2-1
2, o
BPK40140

o T oo
(A)—il,

m 50 @h 15
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¥ 30 - 50
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Aktywowanie (wiaczenie) licznika klientéw _
| | ST 2-1 0 T
+ Obracajac potencjometrem wybieramy zadany licznik Zn 0D @
klienta (A) i aktywujemy go naciskajac potencjometr. | @
Zadany licznik klienta (w naszym wypadku licznik klienta 2) ®/@2 n
ukazuje sie jako negatyw ( U-l—Lz) 5 50 o 15 |V |
am ;
Aktywowanie licznika balotéw (baloty ciete/nie ciete): 20 100.0 r.-><
(D ;
Licznik aktywowany pokazany zostaje odwrotnie o 30 - o0 X
(w naszym wypadku licznik balotow nie cietych) oraz w IR

postaci softkey :}{

* naciskamy przycisk dla softkey L:’( w celu

aktywowania licznika ,baloty ciete”

Zmiana ilosci balotow

» obracajac potencjometrem wybieramy zadany licznik
klienta (A) i aktywujemy naciskajgc potencjometr

» wybieramy licznik, na ktéry zamierzamy zamieni¢ (baloty
nie ciete)

-
* naciskamy przycisk dla softkey ﬁ_l‘ aby
zwiekszy¢ liczbe balotow.

* naciskamy przycisk dla softkey {L aby
zmniejszy¢ liczbe balotow

Jednoczesnie zmienione zostajg takze licznik sezonow
(roboczych) oraz dni w menu 2-2 ,licznik balotéw ogdtem”
(p. ust. 4.9.10) jak rowniez licznik dtugosci oraz suptow.

Kasowanie licznika klientéw
+ potencjometrem obrotowym wstawiamy kasowany
licznik klientow pomiedzy oba paski poprzeczne (A)

* naciskamy przycisk dla softkey

Wybrany licznik klienta zostaje wyzerowany.
* przyciskiem zamykamy wywotane menu

Wyswietlacz pokazuje wybdr menu 2 ,liczniki*.

» Dwaukrotnie naciskajgc przycisk wracamy do
obrazu podstawowego.
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4.9.10 Menu 2-2 , licznik balotéw ogotem”
Wywotlanie menu

Wywotane zostato menu gtéwne 2 ,liczniki"

-

«  potencjometrem wybieramy menu 2-2 | ==
symbol pokazuje sie jako negatyw.
* naciskamy potencjometr

Na wyswietlaczu ukazuje sie menu 2-2 ,licznik balotéw
ogo6tem”. Liczby balotéw ogdtem stanowig sume
wszystkich sprasowanych balotéw. Liczby te nie sg
przyporzadkowane do zadnego licznika klienta.

TR PRRSRRRMHEMSAY:

BPK40160

Znaczenie symboli:

zclll. I @
* X
23 19
30 6
43 17
33 45

X
2

X
1

Zum = ilos¢ balotéw ogdtem
,}g = ilo$¢ balotéw nie cietych
7 = ilos¢ balotéw cigtych _

i (tylko u maszyn z X-Cut) Dh
i/3n = licznik godzin pracy maszyny i
ﬁ%t = licznik balotéw (nie kasowalny) .,
M _ licznik sezonéw roboczych 1 m
mﬂ?i (kasowalny) [mnam2

MNID ; = licznik dzienny 2 (kasowalny)

BPK40170

Kasowanie licznika sezonow 1 wzgl. licznika dziennego 2

* naciskamy przycisk dla softkey 1

Licznik sezon6éw 1 zostaje wyzerowany.

X

* naciskamy przycisk dla softkey 2 .

Licznik dzienny 2 zostaje wyzerowany.

* przyciskiem...... zamykamy wywotane menu

Wyswietlacz pokazuje wybér menu 2 liczniki" .

» Dwukrotnie naciskajac przycisk wracamy do

obrazu podstawowego.
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4.9.11 Menu gtéwne 4 ,,serwis"
Wywotanie menu gtéwnego

+ przyciskiem wywotujemy wybor menu

* potencjometrem obrotowym wybieramy menu gtéwne 4
=7 , symbol zostaje pokazany w negatywie.

* naciskamy potencjometr

Wyswietlacz pokazuje wybér menu 4 ,serwis".

Wybér menu 4 ,serwis” dzieli sie na dwa menu::

= menu 4-2 ,test czujnikdw, recznie"

[ :E r"

= @ % | =menu 4-4 test czynnikédw wykonawczych
" [aktoréw], recznie”

. = menu 4-5 ,aktualne alarmy"

4.9.12 Menu 4-2 ,test czujnikow, recznie"

W recznie dokonywanym testowaniu czujnikéw sprawdzane
sg pod katem wad zainstalowane na maszynie sensory, do
tego jeszcze w testowaniu recznym sensoréw mozna je
prawidtowo wyregulowaé

Dopiero po ich nastawieniu/wyregulowaniu mamy
gwarancje, ze maszyna pracuje w sposob wiasciwy.

W trakcie przeprowadzania testowania czujnikéw
watek czopowy nie moze sie obraca¢.

Wywotanie menu
Wywotalismy menu gtéwne 4 ,serwis".

» potencjometrem obrotowym wybieramy menu 4-2

14

—!, symbol pokazany zostaje w negatywie
* naciskamy potencjometr

Displej pokazuje menu 4-2 ,testowanie czujnikow,
recznie".

Wybieranie czujnika

+ potencjometrem wybieramy zadany czujnik

Wybrany czujnik zostaje pokazany w negatywie i
przetestowany.

,?&}
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Diagnozowanie czujnikéw typu ,,NAMUR*
[Normen-Arbeitsgemeinschaft fiir MeB- und Regeltechnik =
Normalizacyjny zesp6t roboczy w zakresie techniki pomiarowej i
regulacyjnej]

Status (stan):

" @ﬁ sttumiony (zelazo)

() . . . .
" ‘J,,ﬁr__ nie sttumiony (nie ma zelaza)
= @ zerwany kabel
@ | zwarcie
Wartosci nastawne:

W gornym zakresie wskazan paska pokazywana jest

r___ s
KRONE

state:

@ ezz

BPKA0200

minimalna i maksymalna warto$¢ nastawcza przy czujniku sttumionym (metal przed czujnikiem).Aktualna wartos¢

nastawcza pokazana zostaje ponizej wskazania paska.

Odstep czujnika od metalu nalezy nastawi¢ w taki sposo6b, by w stanie sttumionym pasek znalazt sie w gérnym
oznakowaniu. Nastepnie sprawdzamy, czy pasek nie znajduje sie w stanie nie sttumionym w dolnym

zaznaczonym zakresie

Mozliwe czujniki (zaleznosci od wyposazenia maszyny)

nr  [Symbol ) nr [Symbol .
sensora Opis sensora Opis
B1 |[&0 Hamulec kota B12 | & _ Odktadanie balotow
M ) zamachowego H &
B2 |j@ Belka z nozami do gory B14 |fm® Wysuwnik balotéw
0 et g IO
oo ;|
B3 |iED Noze czynne B20 |fE= Pick-up
ti| u}"‘r b v‘-‘.- ;
M | =t
B4 |5 __ Pomiar
y =2l
B5 | Kalibrowanie (legalizacja)
oiaiil]
B6 |/© Q’ Kontrola zgarniaka
o A+ 11
B7 |0 Dosuw zgarniaka
ol
K 4
B8 |[E Kontrola sznurka
HE
B9 fﬁ‘ e Cieglo igiet
B
B10 |/ Kontrola suptacza
et
B11 W};@/ Zsuwnia balotéw
o |
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Diagnozowanie przyciskow
Status (stan):
. .. zerwany kabel
y state
" zwarcie ;
4 o}
- B0 iSni
off wcisnigty
. @@‘u" nie wcigniety
Wartosci nastawcze:
Przy wcisnietym przycisku pasek winien sie znajdowac¢ w
) . ; BPK40210
dolnym oznakowanym zakresie wskazan paska, zas przy
zwolnionym przycisku — w zakresie gérnym.
Mozliwe przyciski (w zaleznosci od wyposazenia maszyny)
nr symbol opis nr symbol opis
S1 JE U Przycisk unoszenia belki z S4 [ECI— Przycisk wysuwnika balotéw
@ <1 nozami o I
S2 SN Przycisk opuszczania belki z raus = Przycisk unoszenia zsuwni
@ I nozami S5 balotéw
S3 = ik Przycisk wsuwania Wyrzutnika S6 =4 Przycisk opuszczania Zsuwni
@ = balotow L balotow
Diagnozowanie czujnikow analogowych
= W i
Status (stan): 4-2 Q}{ @
- m /& zerwany kabel lub zwarcie E2) state
7 ® }< i
" @ defekt sensora lub komputera BV
Error poktadowego
Wartosci nastawcze:
0.9v
Pasek winien sie znajdowaé¢ w oznakowanym 619 '
zakresie wskazan paska. g {%\}
Mozliwe sensory analogowe
BPK40521

(w zaleznosci od wyposazenia maszyny)

nr symbol opis
B15 @ ] Koto wielojarzmowe [gwiazdziste]
i ity (obracanie kota: pasek musi sie
_— przy petnym obrocie znajdowac
zawsze w oznakowanym
zakresie)
B17 B Nacisk klapy prasujacej (przy 0
1H -l bar pasek winien byé w dolnym
oznakowanym zakresie)
B2 B Multibaloty (trwa testowanie, czy
1 K A0 uszkodzony jest sensor,

nastawienia nalezy dokona¢ w
nastawie ,montera®)
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Diagnozowanie sensorow sity

Meldunki stanu sa wazne jedynie
wtedy, jesli sensory sity zostaly
uprzednio prawidiowo nastawione.

Status (stan):

. r:i./& zerwany kabel lub zwarcie

@ defekt sensora/wzmacniacza
Error dynamometru albo komputera roboczego

Wartosci nastawcze:

Jesli wymieniony zostat kt6rys z czujnikéw lub gdy
pasek znajduje sie poza zewnetrznym
oznakowaniem, wtedy nalezy wzmacniacz
dynamometru potencjometrem paskéw nastawi¢ w
taki sposob, by znalazt sie on w oznakowaniu
wewnetrznym.

state

BPK40531

Czujniki sity

nr symbol opis

B18 [T sita tloka z lewej
W il

B19 B o sita tloka z prawej
K =il

oznakowanie wewnetrzne:
Pasek winien sie znajdowac¢ pomiedzy 1,8 Va2,0 V.
oznakowanie zewnetrzne:
Pasek winien sie znajdowac¢ pomiedzy 1,1 Va4,0 V.

Diagnozowanie napie¢
4-2 f

zasilajacych: E \nr"
- 12VGes: 12145V BB |12V Ges = 1357V
= 12VTerm: 12145V H =l | 120 Term = 13,70
. SS 5V: 45-55V = SS_5U =
. 8Vana: 8,5-9,1V S— - 4,3V
. 8Vdig: 8,5-9,1V 8U ana = 8,8V
. 12VPow2: 12-145V 8U dig = 8,8U
= 12VPow3: 12-145V 12U Pow? = 13,7V

12U Pouwd = 13,7V

BPK40220
nr symbol opis
U1 i napiecie zasilania
[

* przyciskiem zamykamy wywotane menu.

Wyswietlacz pokazuje wybor menu 4 ,serwis”.

» dwukrotnie naciskajac przycisk wracamy
do obrazu podstawowego
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4.9.13 Menu 4-4 ,testowanie elementow
wykonawczych [aktoréw], recznie"

[przyp. ttumacza: w dalszym ciggu tekstu uzywam dla
uproszczenia terminu ,aktor”, podobnie jak w oryginale niemieckim
czy angielskim)

Test ,aktorow” stuzy do testowania aktoréw zainstalowanych
na maszynie. Aktor moze zosta¢ poddany testowi jedynie
wtedy, gdy przeptywa przez niego prad. W recznym
testowaniu aktora musi on zatem zostaé krétko
wysterowany recznie, by w ten sposéb mozliwe byto
stwierdzenie ewentualnych wad w aktoryce.

W trakcie testu aktora watek czopowy
nie moze sie obraca¢. W tym czasie
zostaja one wysterowane. Moze to

doprowadzi¢ do nieprzewidywalnych
sytuacji w maszynie. Z tego tez

wzgledu test ten powinien by¢
przeprowadzany z bezpiecznej pozyciji, P
poza zakresem oddziatywania tych

czesci maszyny, ktore sa poruszane
aktorami. E 11*

Wywotanie menu @

Wywotano menu gtéwne 4 ,serwis".

* potencjometrem obrotowym wybieramy menu 4-4 i

= I, symbol zostaje pokazany jako negatyw

BPK40230

= naciskamy potencjometr

Wyswietlacz pokazuje menu 4-4 ,test aktoréw, 4% Hea
recznie".

Wybieranie aktora
» potencjometrem obrotowym wybieramy aktora

Wybrany aktor zostaje pokazany w postaci negatywu.

2 OFF|

BPK40240
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Diagnozowanie aktorow cyfrowych
Wady sa pokazywane jedynie, gdy aktor zostat wiaczony i 4-4 =
gdy jest mozliwe przeprowadzenie dla niego testu (p. tab.
.Mozliwe ,aktory” cyfrowe”). Ewentualnie mozna takze
sprawdzac¢ bezposrednio na aktorze diode LED przy
wtyczce. state
- naciskamy przycisk dla softkey 2N @OFF
Status (stan): -
OFF|
. @ON aktor wiaczony BPK40240
]
= OFF  aktor wylgczony
2
. % wada ogélna aktora
. 'ﬂ%& brak napiecia zasilania, przypuszczalny
defekt bezpiecznika
Mozliwe ,,aktory“ cyfrowe ( w zaleznosci od wyposazenia maszyny)
nr symbol opis nr symbol opis
Y01 e zawor gtowny Y14 E BigBale
Ry e (L (rozpoznanie wady nie jest mozliwe)
Y02 fm zawor gtowny Y15 v . multibaloty
Rty P s 120 (rozpoznanie wady nie jest mozliwe)
Y03 . zsuwnia balotow Y30 = czyszczenie suptacza
i ! s = (rozpoznanie wady nie jest mozliwe)
Y04 s, zsuwnia balotéw Y31 =D - centralne smarowanie
Y05 | wyrzutnik balotow M1 W] . zwolnienie suptacza
Ty T E] au—' (rozpoznanie wady nie jest mozliwe)
Y06 = wyrzutnik balotéw
Feo L0
Y07 7t belka z nozami
B <
Y08 oD N belka z nozami
B <
Y09 I zawér zwalniania klap
B o P prasujacych




Diagnozowanie aktoréw analogowych (np. zawér
ograniczajacy cisnienie)

Przy uzyciu wartosci PWM (w promilach) mozna nastawié
natezenie pradu ( w mA).

Przy wartosci PWM = 500 natezenie winno wynosi¢ miedzy
1000 mA a 3000 mA (w zaleznosci od uzytego zaworu oraz
od temperatury roboczej).

naciskamy przycisk dla softkey EG:' PWM

wzrasta.

naciskamy przycisk dla softkey =, PWM

maleje

Status (stan):

@
OM  aktor witaczony

OFF aktor wytaczony

E"-.&Il brak napiecia zasilajacego, przypuszczalnie
= defekt bezpiecznika

Mozliwe ,,aktory“ analogowe

nr symbol opis
Y11 [ zawor ograniczajacy
gen 2 | | cisnienie
= przyciskiem powodujemy zamkniecie wywotanego
menu.

Na wyswietlaczu pojawia sie wybor menu 4 ,serwis" .

dwukrotnie naciskajac przycisk wywotujemy

obraz podstawowy

N
NRONE
44 =
(V02
g@& +
state
o -
ON
= PUM: 300
e = 1=~ @mA | —
BPK40250
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4.9.14 Menu 4-5 ,,aktualne alarmy"
Pod ,aktualne alarmy" wskazywane sa aktualnie 4= ;
wystepujace wady. E @
Wywotanie menu xe=
Wywotane zostato menu gtéwne 4 ,serwis". @
= potencjometrem obrotowym wybieramy menu 4-5

, symbol ukazuje sie w negatywie :
» naciskamy potencjometr BPK40235

Na wyswietlaczu ukazuje si¢ menu 4-5 ,aktualne
alarmy" .

W czesci znajdujacej sie ponizej (1), pokazane zostajg
aktualnie wystepujace alarmy, wraz z numerem alarmu

(2)-

= obracajac potencjometrem obrotowym przechodzimy
do kolejnej wady.
(Jest to mozliwe jedynie przy trzech jednoczesnie
wystepujacych wadach)

i1
7 @)
8 S __>®
2

BPK40237




4.9.15 Menu gtéwne 5 ,,info"

Wywotanie menu gtéwnego

przyciskiem wywotujemy wybér menu
potencjometrem obrotowym wybieramy menu gtowne
5! i

I, symbol pokazany zostaje jako negatyw

naciskamy potencjometr

Wyswietlacz pokazuje menu 5 ,info".
Strona 5-1:

Petna wersja oprogramowania maszyny

przyciskiem dochodzimy do strony 5-2
SW = petna wersja oprogramowania (software)
maszyny

E::l wersja komputera roboczego (poktadowego)

ISO = wersja software ISO

przyciskiem zamykamy wywotane menu

Displej wyswietla menu gtéwne 5 ,info".

naciskajac przycisk wracamy do obrazu
podstawowego

4.9.16 Okienko ,,info*

Displej pokazuje menu 5-9 ,ilos¢ warstw na balot" .

przyciskiem lub zamykamy wywotane menu

i wracamy do obrazu podstawowego.

r____ 4
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BPK40260
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BPK40270
o-9

2 m

235




4.9.17 Menu gtéwne 6 ,,monter"
Wywotanie menu giéwnego

* przyciskiem wywotujemy wybor menu
* potencjometrem obrotowym wybieramy menu gtéwne 6

!, symbol ukazuje sie w postaci negatywu.
* naciskamy potencjometr
Menu gtéwne 6 ,monter" jest chronione hastem.

Na displeju pojawia sie zapytanie o hasto.

9
NRONE

V= o
BPK40280

2000

12345

G

BPK40300




4.10 Meldunek alarmu

W razie pojawienia sie usterki maszyny, na displeju
ukazuje sie meldunek a jednoczesnie pojawia sie sygnat
akustyczny (syrena o szybkich, krotkich interwatach).Opis,
mozliwa przyczyna i jej usuniecie — p. ust. 4.11 .

Wszystkie funkcje pokrytego menu sa nadal
aktywne. Nieczynne sg softkeys ukryte przez
meldunek alarmowy.

Wylaczenie sygnatu alarmowego:

= naciskamy przycisk dla softkey

Kasowanie alarmu:

= naciskamy przycisk dla softkey x , alarm
zostaje skasowany a sygnat akustyczny wytaczony

W razie ponownego pojawienia sig usterki meldunek
alarmowy znéw wystepuje.

Kasowanie alarmu:

‘. Kasowa¢ alarm nalezy tylko w razie
awarii.

* naciskamy przycisk dla softkey x
przytrzymujemy wcisniety przez 5
sekund, alarm zostaje skasowany.

Przy ponownym wystapieniu usterki meldunek
alarmowy nie pojawia sie.

Dopiero gry wigczymy i na powrét witgczymy zesp6t
obstugi, wtedy pojawia sie meldunek alarmowy w
razie kolejnej usterki.

(4D
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4.11 Meldunki alarmowe
nr opis mozliwa przyczyna usuniecie
A01 uszkodzony zwarcie na wyjsciach wymieni¢ bezpiecznik, naste-
bezpiecznik 2 pnie przetestowac wszystkie
~aktory w tescie autoréw, czy
ewtl. ktorys a nich nie ma
zwarcia.
A02 uszkodzony bezpiecznik |zwarcie zasilania czujnikdw sprawdzi¢ okablowanie do
3 (samoregenerujacy) potencjometru multibalotow,
kota gwiazdzistego, czujnika
cisnienia i wzmacniacza
dynamometru
A03 przerwa w potaczeniu defekt okablowania CAN sprawdzi¢ okablowanie CAN
T@] CAN miedzy terminalem
a komputerem
pokfadowym
A04 'll::] wada EEPROM uszkodzony komputer poktadowy wymieni¢ komputer
EEPROM
Al4 za niskie napiecie + defekt baterii ciggnika kabel potaczeniowy KRONE
FL;I + za staby alternator ciagnika podtaczy¢ bezposrednio do
+ kabel zasilania 12 V po stronie baterii
ciagnika za cienki lub nie potaczony
wprost z baterig
A15 za wysokie napiecie defekt alternatora ciggnika sprawdzi¢ alternator




(4D

KRONE
nr opis mozliwa przyczyna usuniecie
0 y, kontrola sznurka - sznurek zerwany - sprawdzi¢ sznurek oraz
Er** - koniec sznurka jego naprezacz
1 kontrola zgarniaka - zatkanie na wciggu zgarniaka - natychmiast zatrzymac
"@“ naped jazdy
- zredukowacé obroty watka
czopowego, az usunigte
zostanie zatykanie
2 NIl | przekroczona sita przekroczona sita prasujaca podejmujemy nast.
= prasujaca, lewy sensor |-jesli wskutek za duzego nacisku dziatania:
— maszyna mogtaby zostac przecia- 1. sterowanie reczne: -
zona, wtedy nacisk klapy prasujacej |zmniejszamy nacisk
zostaje tuz przed przecigzeniem 2. sterowanie automatyczne:
3 przekroczona sita obnizony do wartosci niekrytycznej; |- przy czestszym pojawianiu

B =hibx
L e

prasujaca, prawy
sensor

wielko$c¢ tego obnizenia nastepuje w
zaleznosci od rodzaju prasowanego
materiatu; w wypadku stomy obni-
zenie jest mniejsze niz przy
kiszonce..

sie alarmu nieco zmniej-
szamy uzytq site prasowania

kontrola suptacza

suptacz dziata zawodnie

- wadliwie nastawiony czujnik

- sprawdzi¢ suptacz i jego
wigczanie

- prawidtowo nastawi¢ czujnik
kontroli suptacza

kontrola pomiaru

Czujnik pomiaru uszkodzony lub
wadliwie nastawiony

- wtasciwie nastawi¢ czujnik

kontrola legalizaciji

Czujnik legalizacji uszkodzony lub
wadliwie nastawiony

- wiasciwie nastawic czujnik

hamulec kota zama-
chowego

zaciggniety hamulec kota zamacho-
wego

- zwolnié¢ hamulec

ciggto iglowe

zerwana sruba scinana

- wymieni¢ srube scinang
-sprawdzi¢ igty

-sprawdzi¢ zakres obrotu igiet
— sprawdzi¢ prowadzenie
sznurka

zsuwnia balotow

zsuwnia balotéw u géry, watek
czopowy obraca sie

- opusci¢ zsuwnie balotow

przekroczony nacisk
prasowania

wada zaworu ograniczania cisnienia
lub defekt czujnika nacisku

- zatrzymac watek czopowy

- sprawdzi¢, czy zawor
ograniczania cisnienia nie jest
zatkany

watek czopowy obraca
sie

watek czopowy obraca sie przy
poczatku diagnozy sensorow lub
aktoréw, albo w trakcie diagnozy

- natychmiast zatrzymac
watek czopowy

- przeprowadzi¢ diagnoze
przy nieruchomym

12

belka z nozami jest na
dole

- w trakcie prasowania belka
znajduje sig na dole

- uniesc belke
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nr opis mozliwa przyczyna usuniecie
16 pick-up pick-up lub mechanizm tnacy nie - sprawdzi¢, wyczysci¢
obracaja sie, zatkanie uktad mechaniczny
17 silnik suptacza silnik suptacza nie wykonat zadnego |- sprawdzi¢ elektryke silnika
m supta lub czujnik suptacza wadliwie |suptacza
nastawiony -sprawdzi¢ mechanike
wigczania suptacza
- prawidtowo nastawi¢ czujnik
suptacza
18 A multibaloty nie mozna nastawi¢ 2 pozycji - brak cisnienia powietrza

multibalotéw lub catosci balotéw

- prawidtowo nastawi¢ czuj-
nik multibalotow

- sprawdzi¢ mechanike wia-
czania suptacza

- wada zaworu multibalotéw
(zawor zakleszcza sie, defekt
cewki,...)

- sprawdzi¢ elektronike
blokowania multibalotéw

dosuw zgarniaka

wadliwie nastawiony czujnik
dosuwu zgarniaka

- wtasciwie nastawi¢ czujnik

wada wigczania
wysuwu balotow

wigczyt sie wysuwacz balotow,
mimo iz zsuwnia balotow jest
jeszcze u gory

- opusci¢ zsuwnie balotow i
nastepnie wtacznik wysuwacz
balotow

21 pomiar/wzorcowanie przypuszczalnie zamienione zostaty |- zamieni¢ wtyki obu tych
czujniki od pomiaru i wzorcowania czujnikow
101 czujnik kontroli sznurka |defekt czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik
- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen
102 czujnik kontroli wada czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik
zgarniaka - sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen
103 czujnik dosuwu wada czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik
zgarniaka - sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen
104 czujnik gérnej pozycji  (wada czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik
belki z nozami - sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen
105 aktywny czujnik nozy  |wada czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen
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opis

mozliwa przyczyna

usuniecie

106

czujnik kontroli suptacza

wada czujnika lub doprowadzenia

- przetestowaé czujnik

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen

107

czujnik pomiaru sity

wada czujnika lub doprowadzenia

- przetestowaé czujnik

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen

108

czujnik sity wzorcowania

wada czujnika lub doprowadzenia

- przetestowacé czujnik

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen

109

czujnik hamulca kota
zamachowego

wada czujnika lub doprowadzenia

- Sensortest durchfihren -
Sensor und Zuleitung auf
Beschadigung Uberprifen

110

czujnik ciegta
igtowego

wada czujnika lub doprowadzenia

- przetestowaé czujnik

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen

111

czujnik zsuwni balotéw

wada czujnika lub doprowadzenia

- przetestowac czujnik

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen

112

czujnik sity, prawy

defekt czujnika, wzmacniacza
pomiarowego lub doprowa-
dzenia

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie, czy nie sg
uszkodzone

113

czujnik sity, lewy

defekt czujnika, wzmacniacza
pomiarowego lub doprowadze-
nia

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie, czy nie sg
uszkodzone

114

czujnik cisnienia
hydrauliki

wada czujnika lub doprowadzenia

- przetestowaé czujnik

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen

115

czujnik odktadania
balotéw

wada czujnika lub doprowadzenia

- przetestowac czujnik

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen

116

czujnik wysuwacza
balotéw

wada czujnika lub doprowadzenia

- przetestowacé czujnik

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen

117

czujnik kota
wielojarzmowego
(gwiazdzistego)

defekt czujnika (potencjometra
obrotowego) lub doprowadzenia

- przetestowac czujnik

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen

118

czujnik pick-upa

wada czujnika lub doprowadzenia

- przetestowacé czujnik

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen

119

przycisk unoszenia
zsuwni balotow

defekt przycisku lub doprowadzenia

- przetestowac czujnik
-sprawdzi¢ przycisk i dopro-
wadzenie pod katem uszko-
dzenia

120

przycisk opuszczania
zsuwni balotow

defekt przycisku lub doprowadzenia

- przetestowac czujnik
-sprawdzi¢ przycisk i dopro-
wadzenie pod katem uszko-
dzenia

KRONE




(4D

KRONE
nr opis mozliwa przyczyna usuniecie
przycisk wysuwacza defekt przycisku lub doprowadzenia |- przetestowaé czujnik
121 balotéw na zewnatrz - sprawdzic’: przycisk i dopro-
wadzenie, czy nie uszkodzone
przycisk wysuwacza defekt przycisku lub doprowadzenia |- przetestowaé czujnik
192 balotéw do wewnatrz - sprawdzi¢ przycisk i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone
przycisk unoszenia defekt przycisku lub doprowadzenia |- przetestowaé czujnik
123 belki z nozami - sprawdzi¢ przycisk i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone
przycisk opuszczania |defekt przycisku lub doprowadzenia |- przetestowaé czujnik
124 belki z nozami - sprawdzi¢ przycisk i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone
czujnik multibalotéow defekt czujnika (potencjometru - przetestowac czujnik
125 obrotowego) lub doprowadzenia - sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie pod katem
uszkodzen
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4.12 Obstuga ISO

4.12.1 Sposob dziatania

Obstuga wg ISO stosowana jest wytacznie w odniesieniu do maszyn i systeméw zgodnych z 1 Stopniem
Zastosowan wg Miedzynarodowej Organizacji ds. Normalizacji (ISO) 11783. Celem ISO 11783 jest dostarczenie
otwartego a przy tym powigzanego wzajemnie systemu dla uktadéw elektronicznych w pojezdzie. Dzieki
jednolitemu, tatwemu do opanowania systemowi ISO 11783 ma umozliwi¢ elektronicznym zespotom sterujacym
wzajemne komunikowanie sie miedzy soba. Proste, tatwe do zaadaptowania, a przy tym rozdzielone od
wiasciwych wskazan elementy obstugi sprawiaja, ze wyswietlacz moze znalez¢ zastosowanie jako monitor
roboczy dla ciggnika oraz jako monitor dla oprzyrzadowania dodatkowego 1SO-11783.

4.12.2 Zamontowanie

Podczas montazu zwracamy uwage,
by kable potaczeniowe nie byly
naprezone lub nie stykaty sie z
kotami ciagnika.

Instalujemy dostarczong z maszyna wigzke kablowa.

W tym celu:

+ 3-biegunowy wtyk (DIN 9680) od strony maszyny
taczymy z gniazdem na przedniej blasze
ostonowej (5)

» podtaczamy gniazdo (4) na przedniej blasze
ostonowej

* 9-biegunowy wtyk ISO faczymy z gniazdem
ISO-Bus (1) na ciagniku
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4.12.3 Funkcje odbiegajace od obstugi
komfortowej KRONE

Dzieki zespotowi obstugi ISO dostarczane sg na displej
terminalu 1ISO informacje oraz funkcje sterownicze
poprzez oprzyrzadowanie dodatkowe. Obstuga poprzez
terminal ISO jest analogiczna do obstugi ,komfortowej*
KRONE. Przed uruchomieniem nalezy przeczytaé¢
sposob dziatania ,obstugi kom-fortowej KRONE, zawarte
w instrukcji uzytkowania.

Istotna réznica w poréwnaniu z obstugg komfortowa
KRONE tkwi w usytuowaniu softkeys (klawisze
definiowane, programowalne), okreslonym przez wybrany
terminal ISO.

Dalej opisano jedynie te funkcje, ktére odbiegaja od
obstugi komfortowej. Istotna réznica w stosunku do
obstugi komfortowej KRONE polega na tym, iz funkcje
potencjometru obrotowego (obracanie w lewo, w prawo i
naciskanie potencjometru) zostajg zastgpione nizej
podanymi softkeys.

Obstuga komfortowa KRONE

Odpowiada softkey owi w terminalu ISO

tytu.

potencjometr obrotowy ,obrét w prawo*,
,obrét w lewo*, by kartkowa¢ do przodu lub do @@ kartkowac¢ do przodu lub do tytu

potencjometr obrotowy ,,obrét w prawo®, ,obrét w
lewo" by kartkowa¢ do przodu lub do tytu, by
zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ wartos¢

zwiekszy¢ wartosé

zmniejszy¢ wartos¢

aby przejac¢ wartos¢, naciskamy potencjometr

przejecie wartosci

naciskajac przycisk wracamy do
poprzedniego obrazu lub poprzedniego wyboru ESC zamyka wywotane menu

menu

Przyciskiem wywotujemy wybo6r menu

wywotanie wyboru menu

»dlugosci balotow* i ,ilosci multibalotéw“, ktore
przy obstudze komfortowej KRONE nastawiamy
potencjometrem obrotowym, w terminalu ISO

i Wartosci dla ,,nacisku/sity klap prasujacych®,

dokonujemy tego przy pomocy przycisku wyboru,

zdefiniowanego przez terminal ISO (p. Instrukcja
uzytkowania wydana przez producenta terminalu

ISO).
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Punkt menu 1-4 , kontrast” obstugi
komfortowej KRONE nie jest w terminalu ISO
wywotywany. Nastawienie jest dokonywane
bezposrednio poprzez terminal ISO (jesli
istnieje) (p. Instrukcja uzytkowania od
producenta terminalu ISO)

Sygnaly akustyczne nalezy ewtl. odiaczy¢ od
terminalu (p. Instrukcja uzytkowania od
producenta terminalu ISO)

r___ s
KRONE
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Zespot obstugi ,,medium*

5.1 Opis ogodlny

Wyposazenie elektroniczne prasy do duzych pakietow skiada
sie zasadniczo z komputera roboczego (poktadowego), oraz z
zespotu obstugi i elementdw sterujacych i funkcjonalnych.

Komputer roboczy (1) znajduje sie z przodu po stronie lewe;j
maszyny, pod pokrywa boczna.

Ot

0 jego funkcje:

regulowanie gestosci sprasowania

licznik balotow

sterowanie ,aktoryki“ zainstalowanej na maszynie
przekazywanie meldunkéw alarmowych
diagnozowanie uktadéw czujnikowych/aktoryki

Zespot obstugi (2) przekazuje kierowcy informacje i
przeprowadza nastawy konieczne do pracy maszyny, ktdre sg
przejmowane przez komputer poktadowy i poddawane dalszej
obrébce.

c Zespot (pulpit) obstugi (2) nalezy chroni¢

przed dziataniem wody. Jesli prasa jest przez
dluzszy czas nie uzywana (np. w okresie
zimy), wtedy nalezy ja przechowywaé w
suchym pomieszczeniu.

' W trakcie montazu i prac naprawczych,

zwlaszcza przy spawaniu, przerywamy dopltyw
pradu (zasilanie) do zespotu obstugi (2). W
efekcie przepiecia uszkodzeniu moze ulec
elektronika maszyny.

BPMS50021




5.2 Zamontowanie

Zespot obstugi mocujemy za pomocg uchwytu (1) w zasiegu
widocznosci kierowcy.

Zamocowanie bezposrednie

« uchwyt zespotu (1) przymocowujemy do istniejacych
otworéw (2)

+ zespdt obstugi (3) przylega do uchwytu (1) dzieki ptytce
magnetycznej (4).

BPM50390




Zasilanie

Podczas montazu zwracajmy uwage, by
kable potaczeniowe nie byly naprezone lub
nie stykaly sie z kotami ciagnika.

= kabel zasilajacy (12 V) taczymy po stronie ciagnika i
maszyny z 3-biegunowym gniazdem wtykowym (DIN
9780); u maszyny gniazdo to znajduje sie¢ na przedniej
blasze ostonowej (5)

Zespot obstugi

+ dotaczony do maszyny kabel taczymy z gniazdem (4) na
przedniej blasze ostonowej oraz z gniazdem (3) zespotu
obstugi

D unons

BPM50022




5.3 Zespét obstugi

Przeglad

1

2

3

przycisk wigcz./wytacz.
wyswietlacz

przyciski (1 - 3)
przycisk menu (4)
przycisk ,.+" (5)
przycisk Esc (6)
przycisk ,-" (7)

przycisk OK (8)

90693k ar
g
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Opis przyciskow
Przyciski 1-3

Przyciski 1 -3 stuzg do wigczania softkeys znajdujacych sie
w wierszu powyzej. Ich przyporzadkowanie — patrz grafika.
Jesli nad przyciskiem nie ma zadnego softkey, wtedy
przycisk ten jest bez funkgiji.

Przycisk 4

Przyciskiem wywotujemy wybor menu.

Przyciski 5i7

Przyciskami i zmieniamy nastawienia a wyborze

menu wybieramy zgdane menu.

Przycisk 6

Naciskajac przycisk wracamy do poprzedniego obrazu
lub do poprzedniego wyboru menu. Naciskajac stale ten
przycisk, wracamy do obrazu podstawowego.

Przycisk 8

Przyciskiem wprowadzamy nastawienia do pamieci
wzgl. wywotujemy wybrane menus.

5.4 Gotowos¢ operacyjna
Wiaczenie
* naciskamy przycisk @

Po wigczeniu nastepuje potaczenie z komputerem
roboczym.

Nalezy sprawdzi¢ potaczenia CAN i komputera.

Jesli nie jest mozliwe dokonanie potaczenia, wtedy na
displeju pojawia sie pokazany obok meldunek

Gdy potaczenie zostato dokonane, po krétkim czasie
na displeju pojawia sie obraz podstawowy ,Hand"
[recznie] (p. ust. 5.5.1.).

BPM50012
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5.5 Praca (obstuga) reczna
5.5.1 Obraz podstawowy obstugi recznej

Softkeys:
W dolnym skrajnym wierszu znajduja sig nast. softkeys:

" [E przetaczanie z obstugi recznej/automatyczna;
pokazana zostaje wtasnie aktywowana obstuga

Przetaczanie na obstuge automatyczna;

naciskamy przycisk dla softkey [E

" m@)informacja 0 prasowaniu pakietéw
dla softkey m@)

naciskamy przycisk
(opis - p. ust. 5.9.16)

] z D nastawienie licznika klientow

naciskamy przycisk dla softkey E D

Ukazuje sie menu 2-1 licznik klientow"
(nastawienia —p. ust. 5.8.9)

Wskazania w okienku giéwnym

(w zaleznosci od wyposazenia maszyny)

" Q. ukazuje sie na krotko po wykonaniu supta,
jezeli nastgpita aktywacja (p. ust. 5.8.4)

wtedy pojawia sie sygnat akustyczny
(syrena ok. 1 sek.)

. ﬂ wskazanie kierunku jazdy

Strzatki lewo/prawo, majg one trzy rézne wielkosci,
ponumerowane 1 — 3. Wskazujg one kierowcy, w ktdérg
strone i na ile musi on skorygowac kierunek jazdy,
przejezdzajac przez pokos, aby réwnomiernie napetniac
komore prasowania.
Jesli wskazania dot. jazdy sa zbyt znaczne
lub stabe, wtedy mozna je jeszcze
dopasowac (p. ust. 5.8.5).

obciazenie maszyny

maks. obcigzenie, jesli mamy do czynienia ze
statg przemiang;

przy nizszym obciazeniu miganie, jesli podczas
prasowania nie nastepuja przemiany =>
sprawdzi¢ czujnik dosuwu zgarniaka
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" nacisk klap prasujacych (w bar)

Pierwsza warto$¢ (1) ponizej wskazania paska oraz 13]]
wysokos¢ paska oznaczajg aktualny nacisk klapy
prasujace;.

Druga wartosc¢ (2) ponizej wskazania paska oraz @\
strzatki we wskazaniu paska oznaczajg nastawiony h
nacisk zadany klapy prasujacej w bar. Wielkos¢
procentowa (3) to aktualna sita nacisku (prasowania)
W % (100% = maks.).

dhan ¥

1
NAN" L
55090k ar-@ S
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" wskazanie dtugosci balotu
(tylko przy elektron. nastawieniu dtugosci balotu)

Diugosé paska (1) oznacza stan istniejacy dtugosci

balotéw. III H'I
Gdy wskazanie paska jest catkowicie zapetnione, G)\

wtedy zadana dtugosc¢ balotu zostata osiagnieta.

Wartos¢ (2) = nastawiona zadana dtugos¢ balotu. m
Nastawienie zadanej dtugosci balotu — p. ust. 5.8.3 ®\2 B E |: rlul

Nastawienie zadanego nacisku klapy prasujacej BPM50450

Przy obstudze recznej nacisk ten ustala uzytkownik.
Nacisk zostaje natychmiast wytworzony przy obracajacym sie watku czopowym i nieruchomej maszynie, wskazanie
tego nacisku na wyswietlaczu niemal nie odbiega od nastawionego.

Jesli nastawimy zbyt wysoki nacisk,
wtedy maszyna moze zostac przy
prasowaniu przecigzona, co moze
spowodowac jej zniszczenie. Aby
tego uniknaé¢ obnizamy na krotko
przed przeciazeniem nacisk klapy
prasujacej do wartosci niekrytycznej.
Po kilku sekundach nastepuje
ponowne nastawienie nacisku
ustalonego przez uzytkownika.

W razie wystapienia przeciazenia
nalezy obnizy¢ zadany nacisk klapy

prasujacej.

Nastawienie zadanego nacisku klapy prasujacej

‘&_-.-

. przyciskami wzgl. nastawiamy

zadany nacisk klapy prasujacej

BPM50040




5.6 Praca (obstuga) automatyczna
Opis ogoiny — patrz ust. 5.5 Praca reczna Roznice w
stosunku do pracy recznej

Softkeys:

" E przetaczanie reczna/automatyczna; ukazuje sie
praca aktywowana.

Przetgczanie na prace reczna;:

Naciskamy przycisk dla softkey'E

Wskazania w okienku gtéwnym:

= sita prasowania (w %)
Pierwsza wartos¢ (1) pod wskazaniem paska oraz
wysokos¢ paska (1) oznaczajg aktualng site
prasowania w %.
Druga wartos¢ (2) ponizej paska oraz strzatki we
wskazaniu paska (2) oznaczajg nastawiong zadang
site prasowania w %. Wartos¢ (3) pokazuje aktualng
site nacisku klap prasujacych w bar.

Nastawienie zadanej sity prasowania

Przyciskami wzgl. mozemy nastawia¢ zadang
site prasowania.

Przy pracy automatycznej nacisk jest nastawiany
automatycznie na podstawie pomierzone;j sity ttoka.

Wskazanie nacisku na displeju moze sie
znacznie rézni¢. Wyregulowanie dziata

jedynie, gdy zgarniak dosuwa pasze do
tloka.
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5.7 Opis procesu prasowania

5.7.1 Kanat prasujacy pusty

Przy wigczaniu zespotu obstugi wskazanie pokazuje
Zawsze prace reczna.

Przy tym nastawieniu nalezy kanat
prasujacy napetnia¢ wpierw przy nacisku
ok. 50 bar (stoma) i 25 bar (kiszonka), aby
zapobiec wyginaniu sie klap prasujacych.
Gdy kanat prasujacy jest wypetniony,
nastawiamy nacisk na tyle wysoko, by
balot uzyskat wymagana wytrzymatose¢.

Aby uzyskac¢ zawsze te sama wytrzymatos¢ balotu
przy réznigcych sie wtasciwosciach materiatu (np.
rézna wilgotnos¢ materiatu na polu), nalezy nastepnie
przetaczy¢ na prace automatyczna.

Przejeta zostaje wtedy uprzednio osiggnieta sita
prasowania z pracy recznej.

Sita docisku klap prasujacych w kanale prasowania jest
regulowana automatycznie w komputerze
poktadowym, dzieki czemu osiggnieta zostaje
zaprogramowana sita prasowania. Jesli materiat jest
bardziej wilgotny, wtedy baloty dajg sie trudniej
Scisnac, wskutek czego nacisk klap prasujacych
zostaje nieco obnizony. Gdy materiat staje sie suchszy,
nacisk klap prasujacych znéw sie zwieksza.
Wskazania nacisku na wyswietlaczu moga sie wskutek
tego znacznie rézni¢. Natomiast jako$¢ i wytrzymatos¢
balotéw pozostajg takie same

Dla informacii:

Sita prasowania jest rejestrowana przez dwa czujniki
po wewnetrznej stronie przedniej czesci ramy,
nastepnie wzmocniona i przestana do komputera
poktadowego.

Komputer poktadowy analizuje sygnaty i reguluje
nastepnie nacisk cylindréw hydraulicznych klap
prasujacych. Dodatkowo sygnaty zostaja na zespole
obstugi uzyte do wskazywania kierunku jazdy. Im
wieksza rdznica miedzy sitami pomierzonymi przez
lewy i prawy czujnik, tym silniejsze sa wskazéwki dot.
kierunku jazdy. Jesli wskazania te sg za silne lub za
stabe, wtedy mozna je jeszcze dopasowac (p. ust. 5.8.5).

5.7.2 Kanat prasujacy peten
Podobnie jak w ust. 5.7.1, z nast. roznica;

1. Jesli zamierzamy prasowac w trybie automatycz-
nym, wtedy mozliwe jest bezposrednio po za-
startowaniu przetaczenie na prace automatyczna.
Uzyta zostaje przy tym ostatnio stosowana sita
zadana, tzn. ze po wylgczeniu i wtgczeniu maszy-
ny mozemy nadal prasowac z tymi samymi nasta-
wami.

Po wiaczonym sterowaniu w trybie

* pracy recznej nie wolno przestawiac¢

nastawionych parametrow

prasowania, bowiem uktad sterowania

»zapomina“ wtedy ostatnie nastawy

2. Jesli zamierzamy prasowac ,recznie”, mozemy
bezposrednio po zastartowaniu sterowania
nastawi¢ nacisk prasowania na zadang wartosc¢.
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5.8 Wybér menu
Przeglad
1-1 nastaw. dt. balotéw
e 1 wiaczenie suptacza

= [l:[[l:l | wartos¢ skoryg.

dtugosci balotéw

1-2
= /I 4 'l_ Sygnat suptacza J
5
m > ‘@ Czuto$¢ wskazania
e, -1
> — Z“ (1D D Licznik klient. Kierunku
;
) 0 I e B
i H tezmeogo ~
— [ Coaneogainy | [~ = ontrast
: qu{ (D 0D Licznik og6iny | ______ | 'I |
*Z = '—él -| Central. smarowanie]
5 ~ |1 Reczny test 4
czujnikow
4-4
| | Reczny test
# ™ E-E-',%l @ ‘aktorow’
>
4-5
1] Aktualne
e =] =
A ] alarmy
6-1

BPMS50470

5.8.1 Wywotanie wyboru menu

+ naciskamy przycisk (1)
Wybér menu ukazuje sie na wyswietlaczu.

Naciskajac przycisk (2) mozemy ponownie wyjs¢
z wyboru menu.

BPM50013
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Wybor menu dzieli sie na pie¢ menu gtéwnych:
. /& | = menu gtéwne 1 ,nastawienia" 1 *.
. COEE | = menu gtdwne 2 ,Jliczniki" T

* [ /==y| = menu gtéwne 4 ,serwis"

. = menu gtéwne 5 ,info"
L —
. = menu gtéwne 6 ,monter" El I:; E|| *

* przyciskami i wybieramy menu gtéwne, BPM50270
wybrany symbol zostaje pokazany w negatywie.

* naciskajac przycisk wywotujemy wybor menu
wybranego menu gtéwnego

* przyciskiem zamykamy wywotane menu

5.8.2 Menu gtéwne 1 ,nastawienia”

Wywotanie menu giéwnego
+ przyciskiem wywotujemy wybor menu

» przyciskami wzgl. wywotujemy menu gtéwne 1
— symbol ukazuje sie w negatywie.

* naciskamy przycisk

Displej pokazuje nam wybdr menu 1 ,nastawienia” . Wybér
ten, w zaleznosci od wyposazenia maszyny, dzieli sie na 5
menu:

BPM50270

. =menu 1-1 ,nastawienie diugosci balotu,

wigczenie suptacza oraz korekcja dtugosci

balotu" 1 - 1 —H
. = menu 1-2 ,sygnat suptacza" I | [I:DI]
. =menu 1-3,czutos¢ wskazania kierunku" .

L -
. =menu 1 -4 kontrast" EEIEII:W 1 E'".E]:-'.
. = menu 1-5 ,centralne smarowanie" -EI I H*
il TTT]

BPM50050
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5.8.3 Menu 1-1 ,,nastawienie dtugosci
balotu, wiaczenie suptacza oraz
korekcja dtugosci balotu”

(u maszyn z elektr. przestawieniem dtugosci balotu)
W wyniku r6znigcych sie wtasciwosci materiatu (np. stoma,
kiszonka) rzeczywista dtugos¢ balotu moze odbiegac¢ od
zadanej nastawionej diugosci. Stosujac wielko$¢ skorygo-
wang mozemy odchytke te zmienié.

Wywotanie menu

Wywotane zostato menu gtéwne 1 ,nastawienia”.

e przyciskami wzgl. wybieramy menu 1 -1

, symbol ukazuje sie jako negatyw

* naciskamy przycisk

Na displeju pokazuje sie menu 1 -1 ,menu 1-1 ,nastawienie
diugosci balotu, wtaczenie suptacza oraz korekcja dtugosci
balotu"

Symbol 'l w gérnym wierszu oznacza, ze wskazane
wartosci zostaty zapamietane.
Nastawienie diugosci balotu

Diugos¢ balotu mozemy nastawia¢ w
zakresie od 100 - 270 cm.

jedynie u poczatku balotu, w przeciwnym
razie mozemy uzyskac jakas diugosc¢
posrednia.

c Dlugosé balotu powinno sie¢ zmienia¢

Wskazanie po lewej stronie paska oraz wartos¢
W CM ponizej oznaczaja nastawiong dtugosc
zadanag balotu.

= naciskamy przycisk dla softkey , symbol
ukazuje sie w postaci negatywu
= przyciskami wzgl. nastawiamy zadang

[ ]
warto$¢ zadana dtugosci balotu, symbol w pasku
gérnym znika;

*  naciskamy przycisk , nastawiona dtugos¢ balotu
zostaje zapamietana, w gérnym wierszu pojawia sie

symbol .

Wiaczenie suptacza

* naciskamy przez ok. 1-2 sek. przycisk dla softkey

=" rozpoczyna sie proces suptania balotu. Softkey
pokazany zostaje w negatywie.
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Nastawienie wartosci korekcyjnej diugosci balotu i jej
zapamietanie

W wyniku r6znigcych sie wtasciwosci materiatu (np. stoma,
kiszonka) rzeczywista dtugosc¢ balotu moze odbiega¢ od
zadanej nastawionej dtugosci. Stosujac wielkos¢
skorygowang mozemy odchytke te zmienic.

Nastawa fabryczna: 100%

Gdy balot jest za dlugi, wartos¢ korekcyjna
zmniejszamy, gdy za diugi — zwiekszamy.

Wskazanie na pasku z prawej strony oraz wartos¢
procentowa ponizej oznaczajg nastawiong wartosé
korekcyjna

——h
- naciskamy przycisk dla softkey I} | symbol
pokazany zostaje jako negatyw

* przyciskami wzgl nastawiamy odpowiednig,

[ ]
wartosé korekcyjna, symbol w gérnym wierszu
znika

* naciskamy przycisk nastawiona wartosc¢ zostaje

[ ]
zapamietana, symbol ukazuje sie w gérnym
wierszu

* przyciskiem zamykamy wywotane menu

Displej pokazuje wybor menu 1 ,nastawienia” .

» Dwukrotnie naciskajac przycisk wracamy do
obrazu podstawowego.
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5.8.4 Menu 1-2 ,,sygnat suptacza"
-2 —¥
Aktywacja/dezaktywacja sygnatu akustycznego po 1 - *
dokonaniu zasuptania.. | I +
Wywotanie menu l

Wywotano menu gtéwne 1 ,nastawienia”.

e przyciskami wzgl wybieramy menu 1-2 —
, symbol ukazuje sig jako negatyw { oealle
" v
* naciskamy przycisk -

Wyswietlacz pokazuje menu 1 - 2 ,sygnat suptacza".

Aktualny stan zostaje pokazany w postaci symbolu: 1 =

B
y
T

. = sygnat suptacza aktywowany

" = sygnat suptacza dezaktywowany
[ ]
Symbol w wierszu gérnym oznacza, ze pokazany stan lﬂ

zostat zapamietany.

Zmiana i zapamietanie stanu

BPMS50070

* przyciskami wzgl nastawiamy zadany stan w

||
goérnym wierszu, symbol w gérnym wierszu znika

* naciskamy przycisk , Nastawiony stan zostaje
wprowadzony do pamieci, w gérnym wierszu ukazuje sie

symbol

* przyciskiem zamykamy wywotane menu

Displej pokazuje wybor menu 1 ,,nastawienia”.

* naciskajac dwukrotnie przycisk wywotujemy obraz
podstawowy.
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5.8.5 Menu 1-3 ,,czutos¢ wskazania
kierunku" 1 -3

Nastawienie czutosci wskazania kierunku

Wywotanie menu

Wywotano menu gtéwne 1 ,nastawienia”

» przyciskami wzgl wybieramy menu 1-3 . —
d== , symbol zostaje pokazany jako negatyw : *
* naciskamy przycisk BPM50240

Displej pokazuje menu 1 -3 ,czuto$é wskazania kierunku".

Wskazanie paska oznacza nastawiong czutos¢. Im pasek
wyzszy, tym wskazanie kierunku czulsze (doktadniejsze).

-

S
b

I

||
Symbol w gérnym wierszu oznacza, ze wskazana
wartos¢ zostata zapamietana. P

Czutos¢ wskazania kierunku — nastawienie i
zapamietanie

Im wyzsza nastawiono czuto$¢ wskazania kierunku, tym
bardziej zaznaczone sg wskazania jazdy

BPM50080

w postaci strzatek

* przyciskami wzgl. nastawiamy czutos$¢,
(5
znika symbol |1 w gbrnym wierszu

* naciskamy przycisk , nastawiona czuto$¢ zostaje
wprowadzona do pamieci, w gérnym wierszu ukazuije sie

symbol

* przyciskiem zamykamy wywofane menu.

Wyswietlacz pokazuje wyb6r menu 1 ,nastawienia..

» Dwukrotnie naciskajac przycisk przywracamy obraz
podstawowy.
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5.8.6 Menu 1-4 , kontrast"

Nastawienie kontrastu wyswietlacza.

Wywotanie menu
Wywotano menu gtéwne 1 ,nastawienia” .

* przvciskami wzgl. wybieramy menu 1 -4

, symbol jest przedstawiony w negatywie
= naciskamy przycisk
Wyswietlacz pokazuje menu 1 - 4 ,kontrast".

Wskazanie na pasku oznacza nastawiong wartosc
kontrastu.

Symbol 1 w gérnym wierszu wskazuje, iz wartos¢ ta
zostata zapamietana.

Nastawienie kontrastu i wprowadzenie do pamieci

Im pasek wyzszy, tym silniejszy kontrast wyswietlacza.

e przyciskami wzgl. nastawiamy kontrast,
symbol .1 w gérnym wierszu znika

* naciskamy przycisk , hastawiona wartos¢

[ ]
przechodzi do pamieci, symbol ukazuje siew
goérnym wierszu.
* przyciskiem zamykamy wywotane menu

Wyswietlacz pokazuje wybér menu 1 ,nastawienia”.

* naciskajgc dwukrotnie przycisk powodujemy

wywotanie obrazu podstawowego
Tio wyswietlacza dzien / noc

Przestawiajac tto displeja z dnia na noc, powodujemy
obnizenie podswietlenia tta obrazu.

dla softkey (

Podswietlenie tta zostaje ostabione.

Tto nocne:

* naciskamy przycisk

Tlo dzienne:
e

+ naciskamy przycisk dla softkey s

Podswietlenie ta staje sig intensywniejsze.

'y
+
I

¥

BPM50250

r

| Ial

C

BPM50020

przyciskiem
menu

zamykamy wywotane

dwukrotnie naciskajac przycisk
powracamy do obrazu podstawowego.
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5.8.7 Menu 1-5 ,,centralne smarowanie"
(u maszyn z ta opcja)

Nastawienie interwatdéw i czasu smarowania.
Wywotanie menu
Wywotane zostato menu gtéwne 1 ,nastawienia”.

+ przyciskami wzgl. wybieramy menu 1-5

= | *— |, symbol zostaje pokazany w negatywie

= paciskamy przycisk

Displej pokazuje menu 1 - 5 ,centralne smarowanie”.

Lewa wartosc¢ (A) oznacza czas trwania (dtugosci)
smarowania, wartos¢ prawa (B) czas przerwy w
smarowaniu.

||
Symbol w wierszu gornym oznacza, ze wskazana
wartos¢é zostata zapamigtana..

Czas trwania smarowania mozna o kilka minut
przedtuzyc¢. Fabrycznie czas ten zostat nastawiony w
sposob optymaliny.

nastawa bez smaro- Ze smarowaniem
fabryczna wania zgarniaka
zaarniaka
czas smarowania|16 min (A) 22 min (A)
przerwa sma- 30 min (B) 30 min (B)
rowania

» naciskamy przycisk (T | dla softkey DEF: wartosci
nastawy fabrycznej zostajg przejete, ewtl. gasnie

[ ]
symbol w wierszu gérnym

* przyciskami wzgl. nastawiamy dane
czasowe, symbol 'l w gérnym wierszu znika

* naciskamy przycisk , Nastawione dane czasowe

zostajg zapamietane, symbol . ukazuje sie w wierszu

gérnym

* przyciskiem zamykamy wywotane menu

Displej pokazuje wyb6r menu 1 ,nastawienia”.

* naciskamy dwukrotnie przycisk , pojawia sie obraz
podstawowy.

BPM50260

BPM50110
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5.8.8 Menu gtéwne 2 liczniki"

Wywotanie menu giéwnego

* przyciskiem wywotujemy wybdr menu

* przyciskami wzgl. wybieramy menu gtéwne 2

HEE | symbol zostaje przedstawiony w postaci
negatywu

* naciskamy przycisk

Displej pokazuje wyb6r menu 2 ,liczniki".

Wyboér menu 2 ,liczniki" dzieli sie na dwa menus.:
. =menu 2-1 Jicznik klientow"

. = menu 2-2 licznik ogétem"

5.8.9 Menu 2-1 , licznik klientow"

Wywotanie menu

Wywotano menu gtéwne 2 liczniki"

* przyciskami wzgl. wybieramy menu 2-1

L. o | symbol ukazuie sie w negatywie
+ naciskamy przycisk

Displey pokazuje menu 2-1 ,licznik klientéw" .

Znaczenie symboli:

. m4 = czynny licznik klientéw (1 -10)

E = taczna ilos¢ balotéw

" M T licznik godzin pracy

N (liczy tylko przy obracajacym sie
watku czopowym)

Z
v
BPM50300
21

&
-+
!

I
P mom| e
all DD [

BPM50280

Y
e
1

Y mhim
|I|I| f—
E.:u MDD |

BPM50280

T,

cm T Srh 2.5

= [+ [ X

BPM50120




Aktywowanie licznika klientow

* przyciskami wzgl. wywotujemy zadany licznik

klienta, ktory ukazuje sie w wierszu gérnym

* naciskamy przycisk

Zadany licznik klientéw (w naszym przypadku licznik 4)

przedstawiony zostaje w postaci negatywu ( 4)
Zmiana ilosci balotéw

» naciskamy przycisk dla softkey — w celu

zmniejszenia liczby balotéw.

* naciskamy przycisk dla softkey [{-IE' aby
zwiekszy¢ liczbe balotow

Kasowanie licznika klientow

e przyciskami wzgl. wywotujemy zgdany
licznik klienta, ktéry pojawia sie w gérnym wierszu

» przez 1 — 2 sekund naciskamy przycisk dla
softkey .

Wybrany licznik klienta zostaje wyzerowany.
* przyciskiem zamykamy wywotane menu
Displej pokazuje wybor menu 2 liczniki".

» dwukrotnie naciskajac przycisk powodujemy
wywotanie obrazu podstawowego

2=1

BPME0O120
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5.8.10 Menu 2-2 ,licznik balotéw ogétem™
Wywotanie menu
Wywotano menu gtéwne 2 ,liczniki"

* przyciskami wzgl. wybieramy menu 2-2

, symbol ukazuije sie jako negatyw.

* naciskamy przycisk

Wyswietlacz pokazuje menu 2- 2 licznik balotow ogdétem”.

Ogédlne liczby balotéw stanowig sume wszystkich

sprasowanych balotéw. Nie sa one przyporzadkowane do

zadnego licznika klienta
Znaczenie symboli:
- {Im T . . .
mm - licznik balotéw (nie kasowalny)

. ¢, =licznik godzin pracy (nie kasowalny)

= 0D =licznik sezonéw 1 (kasowalny)
MDD 4

Kasowanie licznika sezonéw roboczych 1

dla softkey x

Licznik sezonéw 1 zostaje wyzerowany.

* naciskamy przycisk

* przyciskiem zamykamy wywotane menu

Wyswietlacz pokazuje wybér menu 2 liczniki".

* naciskajgc dwukrotnie przycisk
obrazu podstawowego

wracamy do

D
EH (IID D ‘_t
]
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5.8.11 Menu gitowne 4 ,serwis"

Wywolanie menu giéwnego

* przyciskiem wywotujemy wybdér menu

* przyciskami lub wybieramy menu gtéwne 4
IS , symbol ukazuje sie w negatywie

* naciskamy przycisk

Wyswietlacz pokazuje wyb6r menu 4 ,serwis".

Wyboér menu 4 ,serwis" dzieli sie na dwa menus:
. = menu 4-2 test sensora, recznie”
. = menu 4-4 test aktora, recznie"

(objasnienia terminu ,aktor” — patrz ust. 4.9.13)

5.8.12 Menu 4-2 ,test sensora, recznie"

W recznie dokonywanym tescie sensora zainstalowane w
maszynie czujniki sg testowane pod katem wad, zarazem
mogq one zostaé przy tej okazji prawidtowo nastawione
Dopiero po nastawieniu (wyregulowaniu) czujnikéw mamy
gwarancje, ze maszyna pracuje wiasciwie.

Podczas testu sensora waltek czopowy nie moze
sie obracac.

Wywotanie menu

Wywotane zostato menu gtéwne 4 ,serwis".

« przyciskami lub wybieramy menu 4-2

B % | symbol pokazany zostaje w postaci negatywu

* naciskamy przycisk

Na wyswietlaczu ukazuje sie menu 4-2 ,test sensora,
recznie".

Wybranie sensora

e przyciskami lub wybieramy sensor
Wybrany sensor zostaje z lewej strony displeja jako negatyw
i poddany testowi.

BPMS50330

BPM50310

T gl

3PM50520




Diagnozowanie czujnikow ,,namur”

Status (stan):

. ttumione (zelazo
. nie tlumione (brak Zelaza)

. El zerwany kabel
" El zwarcie

Wartosci nastawcze:

W gérnym zakresie wskazanh paska pokazywana jest
minimalna i maksymalna warto$¢ nastawcza przy sensorze
wyttumionym (metal przed sensorem). Aktualnie nastawiona
wartosc (wartos¢ rzeczywista) ukazuje sie pod wskazaniem
paska.

Odstep czujnika od metalu nalezy nastawic tak, by w stanie
wyttumionym pasek znalazt sie w gérnym oznakowaniu.
Nastepnie sprawdzamy, czy pasek w stanie nie tumionym
znajduje sie w dolnym oznakowanym zakresie.

Mozliwe sensory ( w zaleznosci od wyposazenia
maszyny)

nr | symbol sensora opis
B1 E1 | ( : } hamulec kota zamachowego
B2 EZ belka z nozami u géry
g o<t

B3 [E3 ] Q noze aktywne
B I

B4 Et | pomiar

B5 ES wzorcowanie

B6 EB - kontrola zgarniaka

B7 E7 dosuw zgarniaka

kontrola sznurka

B8 EB

B9 ES @f ciegfo igiet
H %

B10 E1D kontrola suptacza

B11 Eil P zsuwnia balotow

BPM50520




Diagnozowanie sensorow analogowych Status (stan):

" zerwany kabel lub zwarcie

" defekt sensora lub komputera poktadowego

Wartosci nastawcze:

Pasek winien sie znajdowac¢ w zaznaczonym zakresie
wskazan paska.

Mozliwe sensory analogowe (w zaleznosci od
wyposazenia maszyny)

r___5
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state 8.4l

4,4l

BPM50530

nr symbol opis

E vy kotem: przy petnym obrocie

pasek winien sie zawsze
znajdowac w za-znaczonym
zakresie)

B15 BiS| . a, Koto wielojarzmowe (obraca¢ tym
B

& |* || pasek winien sie znajdowac¢ w

B17 EiT] . Nacisk klapy prasujacej (przy 0 bar
E +

dolnym zaznaczonym zakresie)

Diagnozowanie sensorow sity

c Meldunki statusu (stanu) sg wazne jedynie

wtedy, gdy sensory sity zostaly uprzednio
wiasciwie nastawione.

Status (stab):

. zerwany kabel lub zwarcie
= Em:lr defekt sensora, wzmacniacza miernika

sity lub komputera poktadowego
Wartosci nastawcze:

Jesli ktorys z sensoréw zostat wymieniony lub gdy
pasek miesci sie poza zewnetrznym oznakowaniem,
nalezy we wzmacniaczu miernika sity potencjometrem
nastawi¢ pasek tak, by znalazt sie on w wewnetrznym
oznakowaniu.

au

BPM50480

Sensory sily
nr symbol opis
B18 sita ttoka z lewej

g

B19 sita ttoka z prawej

5-

Oznakowanie wewnetrzne:

Pasek musi sie miesci¢ pomiedzy 1,8 Va2,0 V.

Oznakowanie zewnetrzne:

Pasek musi sie miesci¢ pomiedzy 1,1 Va4,0V.




Diagnoza napie¢ zasilajacych

Napiecia zadane (zadane):

BPM50490

= 12V Ges: 12-14,5V
= 12VTer: 12-145V
= SS 5V: 45-55V
= 8Vana: 8,5-9,1V
= 8Vdig: 8,5-9,1V
= 12V P2: 12-14,5V
= 12V P3: 12-14,5V
nr symbol opis
U1 i | Napiecie zasilajace
* przyciskiem wychodzimy z wywotanego menu

Wyswietlacz pokazuje wybdér menu 4 ,serwis".

» dwukrotnie naciskamy przycisk
powracamy do obrazu podstawowego




5.8.13 Menu 4-4 ,test ,,aktorow“, recznie

[przyp. ttumacza: w dalszym ciggu tekstu uzywam zamiast
Lelementy wykonawcze”, dla uproszczenia terminu ,aktor”,
podobnie jak w oryginale niemieckim czy angielskim)

Test aktoréw stuzy do przetestowania aktoréw
zainstalowanych w maszynie.

~Aktor” moze by¢ testowany jedynie wtedy, gdy
przeptywa przez niego prad. W recznym tescie aktorow
nalezy w zwiazku z tym krétko wysterowac¢ aktora
recznie, by w ten sposéb mozna byto wykry¢é ewentualne
wady w ,aktoryce®”.

W czasie dokonywania testu aktorow
A watek czopowy nie moze sie obracac. W
tym czasie ,,aktory” zostaja wysterowane,
co moze doprowadzi¢ do nieprzewi-
dywalnych akcji w maszynie. Z tego tez
wzgledu test winien by¢ prowadzony z
bezpiecznej pozyciji, poza obszarem
oddziatywania elementow maszyny
poruszanych dzieki aktorem.

Wywotanie menu

Wywotane zostato menu gtéwne 4 ,serwis".

* przyciskami lub wybieramy menu 4-4
, symbol ukazuje sie pokazany jako negatyw.

* naciskamy przycisk

Displej pokazuje menu 4-4 ,testowanie aktoréw, recznie"

Wybieranie aktora
+ przyciskami lub dokonujemy wyboru
aktora

Wybrany aktor zostaje pokazany na displeju z lewej
strony w pozycji odwrécone;.

r___5
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BPM50320

state

L ON

BPM50500
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Diagnozowanie aktoréw cyfrowych
Wady sa pokazywane jedynie wtedy, gdy aktor jest wtaczony
oraz gdy jest mozliwe jego testowanie (p. tab.: ,mozliwe = ‘t_a te

~aktory” cyfrowe”). W razie potrzeby mozna réwniez sprawdzi¢
bezposrednio na aktorze diode LED przy wtyczce.

CH

* naciskamy przycisk dla softkey

Status (stan):

wigczenie aktora D F F

wylaczenie aktora

n
g

BPM50500

=)
Q
L
T

wada ogolna aktora

[ed]
|
g
==

brak napiecia zasilajacego, przypuszczalnie
defekt bezpiecznika

i

Mozliwe ,,aktory” cyfrowe (w zaleznosci od
wyposazehia maszyny)

nr symbol opis
Y30 30 czyszczenie suptacza
20 {p‘)- (rozpoznanie wady nie jest mozliwe)
Y31 Wl - centralne smarowanie
M M1 ] wigczenie suptacza
ﬁ@ (rozpoznanie wady nie jest mozliwe)
A=




Diagnozowanie aktoréw analogowych
(np. zawor ograniczajacy cisnienie)

Przy uzyciu wartosci PWM (w promilach) mozna nastawic¢
natezenie pradu (w Ma).

Przy wartosci PWM = 500 prad winien oscylowaé pomiedzy
1000 mA a 3000 mA (w zaleznosci od uzytego zaworu).

= naciskamy przycisk dla softkey =, PWM

zmniejsza sig
= naciskamy przycisk dla softkey '_1r::' PWM

zwieksza sie BPM50510

Status (stan):

. wiaczenie aktora
. OFF wytaczenie aktora

" brak napiecia zasilajacego

(przypuszczalnie defekt bezpiecznika)

Mozliwe ,,aktory“ analogowe

nr symbol opis
Y11 il & Zawor ograniczajacy cisnienie
20 -hl_QJq-
* przyciskiem zamykamy wywotane menu

Wyswietlacz pokazuje wyb6r menu 4 ,serwis".

» dwukrotnie naciskajac przycisk przywracamy
obraz podstawowy
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5.8.14 Menu 4-5 ,,aktualne alarmy*

W tym menu sa pokazywane aktualnie wystepujace wady.

Wywotanie menu

Wywotano menu gtéwne 4 ,serwis".
*  przyciskami lub wybieramy menu 4-5

, symbol ukazuje sie w negatywie

* naciskamy przycisk
Wyswietlacz pokazuje menu 4-5.

Ponizej (1) pokazano aktualne alarmy wraz z
przynaleznym numerem alarmu (2).

*  przyciskami lub mozliwa jest zamiana do
kolejnego okienka
(mozliwe jedynie w przypadku kilku jednoczesnie
wystepujacych wad)

* przyciskiem zamykamy wywotane menu
Wyswietlacz pokazuje wybdr menu 4 ,serwis".

« dwukrotnie naciskajac przycisk przywracamy
obraz podstawowy

s
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5.8.15 Menu gtéwne 5 ,,info"

Wywotanie menu gtéwnego

* przyciskiem wywotujemy wyb6r menu

» przyciskami lub wybieramy menu gtéwne 5

, symbol pokazany zostaje w negatywie

* naciskamy przycisk

Displej pokazuje menu 5 ,info".

strona 5-1:
. SW = petna wersja oprogramowania maszyny

] E::::] = wersja komputera poktadowego

] ISO = wersja oprogramowania 1SO

'y
H

¥

BPM50340

-
ISO

1: 150200090 06

BPM50350
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5.9.16 Okienko ,.info*
Displej pokazuje menu 5-9 ,ilo$¢ warstw na balot". I.l,J[
* przyciskiem wywotujemy obraz podstawowy -
L | l.l
FYmm 25
BPM50355

5.8.17 Menu gtéwne 6 ,,monter"

Wywotanie menu giéwnego

* przyciskiem wywotujemy wyb6r menu.

Y
ola
0

* przyciskami lub wybieramy menu gtéwne 6
, symbol pokazany zostaje jako negatyw

. . |

* naciskamy przycisk

Menu gtéwne 6 ,monter" jest chronione hastem. *
BPM50370

BPM50380




5.9 Meldunek alarmu

W przypadku pojawienia sie usterki w maszynie ukazuje sie
na wyswietlaczu meldunek alarmowy, jednoczesnie pojawia
sie sygnat akustyczny (szybki przerywany dzwiek syreny).

Opis, mozliwa przyczyna oraz jej usuniecie — patrz ust. 5.10.

Wszystkie funkcje objete tym menu sa nadal
aktywne. Dezaktywowane sa softkeys objete
tym meldunkiem alarmowym.

Zatrzymanie sygnatu akustycznego:

dla softkey

= naciskamy przycisk

Skasowanie alarmu:

* naciskamy przycisk

BPM50430

dla softkey x alarm zostaje skasowany a sygnat akustyczny wytaczony

W razie ponownego wystapienia usterki meldunek alarmowy zndw sie pojawia.

Kasowanie alarmu:

‘ Kasowanie alarmu — tylko w przypadku awarii.

» okoto 5 sek. naciskamy przycisk

dla softkey xalarm zostaje skasowany

Przy ponownym wystapieniu usterki nie pojawia si¢ juz meldunek alarmowy.
Dopiero, gdy wytaczymy i na powr6t wigczymy zespdl obstugi, dopiero wtedy pojawia sie alarm meldunku w

razie usterki

5.10 Meldunki alarmowe

nr

opis

mozliwa przyczyna

usuniecie
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A01 defekt bezpiecznika 2  [zwarcie na wyjsciach wymieni¢ bezpiecznik, z kolei
przetestowac wszystkie ,aktory”,
czy ewtl. ktorys z aktoréw nie
ma zwarcia.

A02 defekt bezpiecznika 3 zwarcie na zasilaniu czujnikow sprawdzi¢ okablowanie do

(samoregenerujacy) potencjometru multibalotow, kota
7 Fou wielojarzmowego, czujnika naci-
- sku i wzmacniacza miernika sity
AO3 przerwa na potaczeniu  |defekt okablowania CAN sprawdzi¢ okablowanie CAN
CAN migdzy terminalem i
komputerem poktadowym
A04 wada EEPROM uszkodzenie komputera poktadowego [wymieni¢ komputer
Al4 za niskie napiecie « defekt baterii ciagnika « za mata kabel potaczeniowy KRONE
moc alternatora ciggnika ¢« za cienki |potaczyc bezposrednio z baterig
kabel zasilania 12 V- po stronie
ciagnika, lub nie potaczony wprost
Z baterig
A15 za wysokie napiecie uszkodzony alternator ciagnika sprawdzi¢ alternator
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nr opis mozliwa przyczyna usuniecie
kontrola sznurka - zerwany sznurek - sprawdzi¢ sznurek oraz
0 %Q; - koniec sznurka jego naprezacz
kontrola zgarniaka - zatkanie na odcinku sciagania - natychmiast zatrzymac
zgarniaka naped jazdy
1 .{E,w - zmniejszy¢ obroty watka
czopowego, az do usuniecia
zatkania
przekroczona sita Przekroczona sita prasowania Nalezy przedsigwzig¢ nast.
4 e prasowania — lewy Jesli wskutek zbyt silnego nacisku kroki:
2 qﬁ czujnik; mogtaby zostac¢ przecigzona 1. przy pracy recznej:
— przekroczona sita mechanicznie, wtedy nacisk klap zmniejszy¢ nacisk
prasowania — lewy prasujacych obnizony zostanie na 2. przy pracy
czujnik krétko przed przecigzeniem do automatycznej: -jesli czes-
wartosci niekrytycznej. Wielkos¢ tego | ciej pojawia sie alarm, nieco
obnizenia jest zalezna od obnizy¢ site prasowania
3 prasowanego materiatu. | tak w
wypadku stomy obnizenie to jest
mniejsze niz przy kiszonce.
kontrola suptacza - sprawdzi¢ suptacz i jego
-suptacz pracuje niewtasciwie wiaczanie
4 - prawidtowo nastawi¢ kontrole
- wadliwie nastawiony czujnik suptacza
kontrola pomiaru defekt czujnika pomiaru lub - prawidtowo nastawi¢ czujnik
5 _ﬁ wadliwie nastawiony
kontrola wzorcowania defekt czujnika wzorcowania lub - prawidtowo nastawi¢ czujnik
6 S wadliwie nastawiony
hamulec kota zaciggniety hamulec kofa - zwolni¢ hamulec
7 zamachowego zamachowego
ciegto igiet zerwana sruba scinana - wymienic¢ srube scinang
- sprawdzi¢ igly
8 -sprawdzi¢ zasieg obrotu igiet
- sprawdzi¢ prowadnice
sznurka
zsuwnia balotow zsuwnia balotow w gérze, a watek - Opusci¢ nizej zsuwnie balotéw
9 czopowy obraca sie
przekroczony nacisk wada zaworu ograniczenia cisnienia |- zatrzymac¢ watek czopowy
10 prasowania -mozliwy defekt czujnika nacisku - sprawdzi¢, czy zawor
ograniczajacy cisnienie nie jest
zatkany
error trybu diagnozowania [watek czopowy obraca sie w - natychmiast zatrzymac
momencie rozpoczecia watek czopowy
11 E{:’m diagnozowania sensora lub aktora - diagnoze przeprowadzic¢
lub juz w trakcie diagnozy przy nieruchomym watku
czopowym
belka z nozami u dotu - w trakcie prasowania belka - uniesc¢ belke
12 o znajduje sie u dotu
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nr opis mozliwa przyczyna usuniecie

silnik suptacza silnik suptacza nie wykonat zadnego |- sprawdzi¢ instalacje el.
supta, lub wadliwie nastawiony czujnik |silnika suptacza

supfacza - sprawdzi¢ uktad mechan.
suptacza

- wlasciwie nastawi¢ sensor
suptacza

17

dosuw zgarniaka wadliwie nastawiony czujnik - wlasciwie nastawi¢ czujnik
zgarniaka

pomiar/wzorcowanie przypuszczalnie zamieniono ze sobg |- zmieni¢ wtyki czujnikéw

21 czujnik pomiaru i wzorcowania pomiaru i wzorcowania

czujnik kontroli sznurka |defekt czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik
- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone

101

czujnik kontroli defekt czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik
zgarniaka - sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone

102

czujnik dosuwu defekt czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik
zgarniaka - sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone

103

czujnik belki z nozami, |defekt czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik
u gory - sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone

104

czujnik noze aktywne defekt czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik
- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone

105

czujnik kontroli suptacza |defekt czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik
- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone

106 p—
E S

czujnik pomiaru sity defekt czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik
1-21 [ - sprawdzi¢ czujnik i

H ﬂ doprowadzenie, czy nie
uszkodzone

107

czujnik sity wzorcowania |defekt czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik
- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone

108

- czujnik hamulca kota defekt czujnika lub doprowadzenia |- przetestowac czujnik
Pl | Zamachowego - sprawdzié czujnik i

109 [ © doprowadzenie, czy nie

uszkodzone

czujnik ciegta defekt czujnika lub doprowadzenia |- przetestowac czujnik
igtowego - sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone

110




(4D

ne

KRONE
nr opis mozliwa przyczyna usuniecie
czujnik zsuwni balotéw | defekt czujnika lub doprowadzenia - przetestowac czujnik
111 - sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone
— czujnik sity, prawy defekt czujnika, wzmacniacza - sprawdzi¢ czujnik i dopro-
112 i - pomiarowego lub doprowadzenia wadzenie czy nie uszkodzo-
g =l ne
o czujnik sity, lewy defekt czujnika, wzmacniacza - sprawdzi¢ czujnik i dopro-
113 'HE‘ - pomiarowego lub doprowadzenia wadzenie czy nie uszkodzo-
g =l

czujniki cisnienia w
uktadzie hydraulicznym

defekt czujnika lub doprowadzenia

- przetestowaé czujnik

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone

czujnik kota wielo-
jarzmowego (gwiazdzi-
stego)

defekt czujnika (potencjometra
obrotowego) lub doprowadzenia

- przetestowac czujnik

- sprawdzi¢ czujnik i
doprowadzenie, czy nie
uszkodzone




6 Zespot obstugi — ,,baza“
6.1 Opis ogolny

Uktad elektroniczny skfada sie z rozdzielni (1), w ktorej
miesci sie elektronika, oraz z zespotu (pulpitu) obstugi do
sterowania maszyny.

Rozdzielnia znajduje sie z przodu z lewej strony maszyny,
pod boczng pokrywa.

W rozdzielni jest ptytka do nastawiania nacisku klapy
prasujgcej oraz czasu nawiewu suptacza.

L . o . 3 BPXC0050
Dzieki zespotowi (pulpitowi) obstugi mozna witaczy¢

czyszczenie suptacza oraz nastawiac¢ nacisk klap prasujacych.

Przy prowadzonych na prasie robotach
* montazowych i naprawczych, zwtasz-

cza zas spawalniczych, nalezy odia-

czy¢ zasilanie do zespotu obstugi.

W efekcie przepiecia elektrycznego

uszkodzeniu moze ulec elektronika

zespotu obstugi.

6.2 Zamontowanie

Przy montazu zwracamy uwage, by
kable zasilania nie byly naprezone

lub nie stykatly si¢ z kotami ciagnika.

+ zespOt obstugi nalezy zamontowac¢ na ciagniku w
zasiegu widzenia kierowcy (uchwyt magnetyczny)

Zasilanie

» kabel zasilajgcy (12 V) podtaczy¢ po stronie
ciaggnika i maszyny do gniazda 3-biegunowego
(DIN 9680).

Po stronie maszyny gniazdo znajduje sie na
przedniej blasze ostonowej(a).

Zespot (pulpit) obstugi

» dostarczony kabel, juz podtagczony do zespotu
obstugi, taczymy z gniazdem (b) na przedniej
blasze ostonowej



6.3 Obstuga

Wiaczenie:

Wiacznikiem (1) z przodu zespotu obstugi wtaczamy
elektronike. Po witaczeniu zapala sie lampka sygnalizacyjna
(2). Czyszczenie suptacza wigczamy wytacznikiem (3) po
lewej stronie zespotu, po czym suptacz jest cyklicznie
oczyszczany.

Nastawa fabryczna:

interwat czyszczenia: 60 sek.

czas czyszczenia: 3 sek.
Pokretto (4) po prawej stronie stuzy do nastawiania nacisku
klap prasujacych.

Nacisk jest nastawiany na stale, nie ma tu
nadzorowania ewentualnego przeciazenia
maszyny. Zwlaszcza w wypadku materiatéw
wilgotnych i trudno dajacych sie sprasowac
nie mozna nastawiac¢ zbyt duzego sciskania,
W przeciwnym razie moze nastapic¢
uszkodzenie maszyny.

6.4 Opis procesu prasowania

Na poczatku procesu prasowania nalezy wpierw
nastawi¢ nacisk na ok. 50 bar, do odczytania na
manometrze maszyny.

Z chwilg osiagniecia tych 50 bar mozemy rozpocza¢
prasowanie.

Gdy kanat zostat juz napetniony a klapy prasu-
jace otwarty sie, wtedy mozemy nastawi¢ nacisk
na tyle duzy, by uzyska¢ zadang wytrzymatosc¢
balotu.

Poniewaz ewentualne przeciazenie
maszyny nie jest nadzorowane, stad
nalezy nacisk nastawia¢ bardzo

ostroznie, by trwale nie uszkodzi¢
maszyny.
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7 Praca z prasa do duzych pakietéw
7.1 Wskazowki bezpieczenstwa

regulacyjnych obowiazuja nastepujace zasady: wylaczy¢ walek czopowy, zgasi¢ silnik i wyjac
kluczyk zaptonowy, zaciagnaé¢ hamulec kota zamachowego.

« W trakcie pracy zachowac¢ wystarczajacy odstep bezpieczenstwa do wszystkich czesci
prasy bedacych w ruchu. Odnosi sie to szczegolnie do zespotéw pobierania prasowa-nego
materiatu.

+ Prase uruchamia¢ jedynie wtedy, gdy zatozone zostaty wszystkie urzadzenia bezpieczen-stwa,
ochronne i gdy znajduja sie one we wilasciwym stanie.

+ Zatykania sie maszyny prasowanym materiatem usuwac tylko przy nieruchomej maszynie.
Zgasi¢ silnik, wyjac kluczyk zaptonowy i zaciagna¢ hamulec kota zamachowego.

+ W razie wystapienia sytuacji niebezpiecznych natychmiast wylaczy¢ watek czopowy i
unieruchomic¢ prase.

» Nigdy nie zostawia¢ prasy na chodzie bez personelu obstugi na ciagniku.

2 + W odniesieniu do wszystkich czynnosci konserwacyjnych, montazowych, naprawczych i

7.2 Pick-up [zabierak]

* Przy jezdzie ,,na nawrotkach® na polu oraz przy jezdzie do tylu podnosimy pick-up!

Nastawienie wysokosci roboczej

Aby nastawi¢ wysokos¢ pick-up’a nalezy go unies¢ i przestawiajac kurek odcinajacy
zabezpieczy¢ przed niezamierzonym opuszczeniem.

Wysokos¢ robocza nastawiamy kotami stykowymi

po obu stronach pick-upa. W tym celu pick-up unosimy

i zabezpieczamy, Wyjmujemy kotek sprezysty (2) a kota stykowe
ustawiamy w zadanej pozycji na szynie perforowanej. Kota
stykowe zndéw zabezpieczy¢ kotkami sprezystymi.

Zwraca¢ uwage, by kota stykowe po obu
stronach pick-upa znajdowaly sie w tej samej

pozycji na szynie perforowanej




Ustalenie wysokosci roboczej pick-upa

Wysokos$¢ roboczg pick-upa mozemy nastawic¢ recznie,
przestawiajac zderzaki (1) z obu stron maszyny. Dzieki
temu mozliwa jest jazda maszyny bez két stykowych, z
trwale ustawionym pick-upem.

Aby nastawi¢, luzujemy $ruby (2) i ustawiamy ogranicznik
gtebokosci w otworze podtuznym w zgdanej pozycji.
Nastepnie sruby na powr6t dociggamy.

| BPXCO0126

Pamietajmy, by ogranicznik gtebokosci
znajdowat sie w tej samej pozyciji po obu
stronach pick-upa.

Nastawienie wysokosci dociskacza krazkow

Nastawienie wysokosci dociskacza krazkow zalezne jest od nastgpujacych czynnikdw:

prasowany dlugos¢ pras. materiatu wielkosé pokosu jaka nastawa?
materiat diugi krotki duzy maty

stoma/siano X X dociskacz krazkéw wysoko

stoma/siano X X dociskacz krazkéw nisko

stoma/siano X X dociskacz krazkéw wysoko

stoma/siano X X dociskacz krazkéw nisko
kiszonka X dociskacz krazkéw wysoko
kiszonka X dociskacz krazkéw nisko

Wysokos$¢ nastawienia dociskacza krazkow (3)
regulujemy tancuchami mocujacymi (1),
zaczepianymi do uchwytéw (2) po obu stronach
maszyny.

Zwracajmy uwage, by tancuchy
zaczepione do uchwytéw miaty te

sama diugosé.
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7.3 Mechanizm tnacy [ucinak] XC
Wskazoéwki bezpieczenstwa
Do wszystkich czynnosci konserwacyjnych, montazowych, naprawczych i regulacyjnych na
mechanizmie ucinajacym obowiazuja z reguly nast. wskazéwki:

unieruchomi¢ prase
zgasic silnik, wyjac¢ kluczyk zaptonowy

jedynie przed odpowiednie rekawice
=  zaciagna¢ hamulec kota zamachowego

ciagnik oraz prase zabezpieczy¢ przed odtoczeniem.
pick-up zabezpieczy¢ przed niezamierzonym opuszczeniem
przy montazu i demontazu nozy istnieje znaczne zagrozenie zranieniem — noze chwytac

Uwagi ogodlne

Prasa Big Pack XC posiada mechanizm ucinajacy z
walcem tngcym i nieruchomymi nozami.

Ucinanie materiatu stuzy lepszej dalszej obrébce duzego
pakietu, zwieksza przy tym gestos¢ sprasowania. W razie
ewtl. zatykania sie materiatu noze mozna hydraulicznie, od
ciaggnika, usuna¢ z kanatu transportujgcego. Kazdy néz jest
indywidualnie zabezpieczony przed przecigzeniem.
Maszyna moze by¢ uzywana réwniez bez nozy. W takim
wypadku stosujemy i zaktadamy tzw. ,noze Slepe”.
Walec transportujacy przejmuje wtedy funkcje
transportowania miedzy pick-upem a kanatem
prasowania wstepnego.

Dlugos¢ ciecia

Mechanizm ucinajacy prasy Big Pack 890 XC moze
zosta¢ wyposazony w maks. 16 nozy, zas prasy Big
Pack 1270 XC /1290 XC w maks. 26 nozy. Teoretyczna
dtugosc ciecia wynosi wtedy 44 mm.

Dtugosé¢ ciecia jest okreslona iloscig uzytych nozy.
Aby mechanizm ucinajacy dziatat, nalezy wiaczyé noze

(potozenie 1) a mechanizm ucinajacy hydraulicznie
unies¢ catkiem do géry

BPXCO0128

Diugosc Liczba nozy Uzyty scho- Nastawa
ciecia mm wek na noze

BP 890 BP1270
BP1290

- 0 0 dowolny

44 16 26 kazdy
88 8 13 co drugi
132 4 6 co trzeci




Wymiana nozy

Wymiany nozy dokonujemy z prawej i lewej strony maszyny.
Ponizej opisujemy czynnosci z lewej strony maszyny. To
samo odnosi sie do strony prawej.

Opuszczanie mechanizmu ucinajacego:

Przed opuszczeniem wiacznik nozy
‘- winien byé w poz. (1), aby noze mozna
byto aktywnie wyciaga¢ z kanatu.

=  Mechanizm ucinajacy opuszczamy przy pomocy
hydrauliki ciggnika (przy elektronice typu ,komfort:
aktywowac¢ hydraulike ciagnika i na displeju
zespotu obstugi wzgl. przyciskami ,opuszczanie
belki z nozami“ na maszynie naciskajac je tak
diugo, az mechanizm ucinajacy catkiem sie
opusci).

=  Wyjmujemy kluczyk zaptonowy i wytgczamy
elekiryke zespotu obstugi

wtedy przesuna¢ w gore, gdy obie
potowki ucinarki przejechaty na bok i
zostaly zablokowane.

C Mechanizm ucinajacy mozemy dopiero

Noze przetaczamy kluczem o rozstawie SW 30 z pozycji
(1) do pozyciji (0).

Przestawiajac noze j.w. pamietajmy, ze
nacisk sprezyny dziata na uzyty w tym
celu klucz (mozliwos¢ zranienia !)

BPXC0129

Woatebienie ucinarki mozemy odblokowac¢ dzwignia (1) i
wyciagnaé w bok az do oporu.

BPXC0130




o

Odblokowanie watka z nozami

+ odblokowac¢ dzwignie (1) (poz. II).

* noze (2) mozna wyjmowac jedynie pionowo w gére

* wlozy¢ nowe noze

* tzw. ,noze slepe” wlozy¢ w te pozycje, gdzie noze
sg zbedne

+ waltek z nozami zabezpieczy¢ dzwignig blokujaca (1)
(poz. 1)

pozycja | = watek z nozami zablokowany
pozycija Il = watek z nozami odblokowany

= potédwke ucinarki (4) wsungc¢ z boku tak, az
dzwignia blokujaca (3) samoczynnie zaskoczy do
zatrzasku

= noze wigczy¢ kluczem SW30 z poz. (ll) do poz. (1)

= hydraulicznie unies¢ ucinarke

Mechanizm ucinajacy mozemy dopiero

A wtedy przesuna¢ w gore, gdy obie
potéwki ucinarki przejechaty na bok i
zostaly zablokowane

Hydrauliczne wylaczanie nozy:

Przy pomocy cylindra hydraulicznego mozemy
opuszcza¢ mechanizm ucinajacy.

Hydrauliczne przetaczanie nozy do
" pozyciji zerowej stuzy do tego, by
wyeliminowa¢ ewtl. zatykania.

Przy pracy bez nozy zastepujemy je tzw.
»hozami slepymi”.

Z uwagi za zbyt mata odlegtos¢ od ziemi
nalezy ucinarke po usunieciu zatkania
natychmiast przesunaé¢ w goére, w
przeciwnym bowiem razie uszkodzona
zostanie niecka (wgtebienie) ucinarki.
Przy silnym zanieczyszczeniu tego
wglebienia nalezy je wyczyscic¢ przed
przesunieciem w gore.

BPXC0132




7.4 Regulacja sitly prasowania

Sita prasowania w kanale prasujacym jest regulowana za
pomoca systemu elektroniczno-hydraulicznego. Site
prasowania nastawiamy z zespotu obstugi na ciagniku.

Prasa w wykonaniu ,.baza“:

(nastawienie — p. ust. 6)

Na manometrze (1) przy dyszlu mozemy odczyta¢ aktualne
cisnienie w ukfadzie hydrauliki poktadowe;.

Prasa w wykonaniu ,,medium“ i ,komfort“:

Cisnienie (nacisk) odczytujemy bezposrednio na zespole
(pulpicie) obstugi (p. ust. 4 i 5).

Kolejny manometr (1) znajduje sie po lewej stronie
maszyny, pod boczng pokrywa przy zaworze
ograniczajgcym cisnienie.

Podtrzymywanie nacisku prasowania przy wylaczonej
elektronice (,,medium“/ ,komfort)

Aby utrzymacé nacisk [cisnienie] w kanale
" prasujacym, wolno wylaczy¢ elektronike

dopiero wtedy, gdy maszyna wzgl. koto

zamachowe zostaty unieruchomione.

Kurek odcinajacy do zwalniania kanatu
prasujacego

Wykonanie ,,baza” i ,,medium”:

Kurek odcinajacy (1) stuzy do zwalniania

‘- kanatu prasujacego. W pozyciji (a) maszyna
jest w poz. roboczej. Zwolnienie kanatu
prasujacego uzyskujemy w poz. (b)
(recyrkulacja do baku).

pozyciji (b), nie jest mozliwe powstanie

Gdy kurek odcinajacy znajduje sie w
A cisnienia

Prasa w wykonaniu , komfort*:

W wykonaniu ,komfort” funkcja ta jest wigczana z zespotu
obstugi wzgl. przyciskami na maszynie (p.ust. 4).

BPXC0138




7.5 Oproznianie kanatu prasujacego

Zanim opréznimy kanat prasujacy, powinien zosta¢
zwigzany znajdujacy sie w nim pakiet. W tym celu recznie
wigczamy proces wigzania (p.ust.: ,Reczne wigczanie
procesu wiazania®).

Nastepnie otwieramy kanat prasujacy (kurek odcinajacy
zwalniajacy kanat — p. ust. 7.4).

diugo, az klapy naprezajace catkowicie sie

l Z wysuwaniem balotu nalezy odczeka¢ tak
otworza.

W wykonaniu ,baza” wzgl. ,medium” uruchomienie
wyrzutnika pozostatych balotéw jest wtaczane goérng
dzwignia, z tytu po lewej stronie maszyny.

+ unosimy tuleje zabezpieczajaca (2), a dzwignie (3)
ustawiamy w pozyciji (a) lub (b):

poz. (a): wyrzutnik pozostatych balotéw zostaje
wysuniety w przéd

poz. (b): wyrzutnik reszty pakietow zostaje
wysuniety do tytu

Po wysunieciu pakietu nalezy koniecznie
wysuwnik pakietow na powrét umiescic w
poprzedniej pozycji. W tym celu dzwignie

(3) — w sposéb wyzej opisany —

umieszczamy w pozycji (a). BPB00063

7.6 Hydraulicznie sktadana zsuwnia
rolkowa (opcja)

Jako wariant oferujemy hydraulicznie sktadang zsuwnie pakietéw z piecioma kragzkami bieznymi.

odtoczeniem.

Przy sktadaniu i rozktadaniu zsuwni rolkowej
usuwamy osoby ze strefy zagrozenia.

Jazda po drogach publicznych jedynie ze
zlozona zsuwnia rolkowa.

: Ciagnik oraz maszyne zabezpieczamy przed

Obstuga zsuwni rolkowej zalezna jest od zastosowanego
wariantu. W wykonaniu z zespotem obstugi ,baza” wzgl.
,medium” nalezy w ciggniku wtaczy¢ sterownik.
Sterownik zespotu obstugi (1) dla hydraulicznie sktadanej
zsuwni rolkowej i wyrzutnika resztek pakietéw, znajduje
sie z tylu z lewej, w poblizu hamulca postojowego.

poz. a = kurek odcinajacy otwarty

poz. b = kurek odcinajacy zamkniety

+ zwolni¢ mechan. blokade zsuwni rolkowej
« otworzy¢ kurek odcinajacy (1)

BPXC0134




« aby roztozy¢ zsuwnie pakietéw (2) nalezy podniesé
tuleje zabezpieczajaca (3), a dolng dzwignie (4)
ustawi¢ w potozeniu (b)

* w celu zlozenia zsuwni (2) podnosimy tuleje (3), a
dzwignie (4) ustawiamy w pozycji (a).

poz. a = podniesienie zsuwni pakietow

poz b = opuszczenie zsuwni pakietow

zsuwnia rolkowa musi by¢ zawsze zlozona,

c Podczas jazdy po drogach publicznych
a blokada mechaniczna zazebiona.

Obstuga przy wariancie ,komfort” — p. opis w ust. 4!

7.7 Nastawienie diugosci duzych pakietow

7.7.1 Reczne nastawienie diugosci

Nastawienie reczne diugosci pakietu dokonywane jest z
lewej strony maszyny, z drabinki wiazowe;.

Obracajac korba (1) nastawiamy ditugosc¢ pakietdw.
Wskazéwka (2) na skali (3) zostata pomyslana jako pomoc
przy nastawianiu dtugosci.

2| BPXC0139 |

7.7.2 Elektryczne nastawianie dlugosci (opcja)

Przy elektrycznym nastawianiu dtugosci pakietéw jest ona
nastawiana wstepnie z pulpitu (zespotu) obstugi na
ciagniku (p. ust. 4 wzgl. 5).



7.8 Sznurek do wigzania pakietow
7.8.1 Elektryczne wskazanie braku sznurka

Przy dojsciu do konca sznurka lub przy jego zerwaniu,
sprezynujace naprezacze sznurka (1) zostajg odtozone
na obrotowy katownik (2). W zespole obstugi pojawia sie
akustyczny sygnat ostrzegawczy, na displeju ukazuje sie
meldunek usterki.

&

7.8.2 Wskazanie przelotu sznurka gornego
(suptacz podwadjny)

Jak wylaczy¢ akustyczny sygnat ostrzegaw-
czy w trakcie suptania sznurka — patrz ust.
»Meldunki alarmowe” w opisie dla opciji
».komfort”.

Gorny przelot sznurka jest kontrolowany za pomoca
reflektorkéw (wskazniki biegu sznurka) nad maszyna.

W trakcie tworzenia balotéw wskazniki biegu sznurka winny
sie przemieszczac w jedng i drugg strone. Wszystkie
wskazniki unosza sie i opadaja na og6t jednoczesnie, z
wyjatkiem przypadku usterki. Usterka taka objawia sie tym,
ze ten wskaznik przelotu sznurka, ktéry wykazuje usterke,
znajduje sie w innej pozycji w stosunku do pozostatych

Wskazane moga zosta¢ nastepujace usterki:

wskazniki biegu sznurka zostaja u gory:
- Sznurek zawinat sie wokot haczyka suptacza.
- Igta nie uchwycita gérnego odcinka sznurka
(sznurek nie zostanie przeciety).
- Supet (wezetek) zawiesit sie na haczyku suptacza
(po zakonczeniu wigzania jeden ze wskaznikéw
biegu sznurka zatrzymuje sie na dole diuzej niz inne

wskazniki biegu sznurka zostajg u dotu:
- sznurek za stabo naprezony.
- gorny odcinek sznurka zerwany.
- haczyk suptacza nie zwigzat zadnego wezta.

BPXC0141
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7.8.3 Reczne wiaczanie procesu wigzania

Aby sznurek dostat sie do kanatu prasowania i mégt zosta¢
wychwycony przez suptacz, trzeba recznie rozpoczaé
proces wigzania.

W tym celu:

« dzwignie zabezpieczajaca (2) przechylamy w dét

przy wigczaniu mechanicznym:

» dzwignie (1) przesuna¢ w gére w celu wigczenia
procesu wigzania.

przy wiaczaniu elektrycznym (opcja):

» dzwignie (3) przesuwamy do tytu w celu wigczenia
procesu wigzania

Nastepnie reka poruszamy koto zamachowe ( w kierunku

roboczym) lub wtaczywszy watek czopowy poruszamy

igtami w g6re do suptaczy i z powrotem. Sznurek znajduje

sig teraz w kanale prasowania.

Przy suptaczu pojedynczym zwracajmy
uwage, by po ostatnim zwigzaniu nici
zostaly pociagniete do tylu, w przeciwnym
razie przy nastepnym wiazaniu ni¢ (sznurek)
moze sie odwiklac.




7.9 Napedy
Naped gtowny

Jako naped gtéwny stuzy przektadnia stozkowo-zebata
czotowa. Watkiem przegubowym oraz duzg masg
zamachowg przenoszony jest potrzebny moment
obrotowy. Maksymalna liczba obrotéw napedu nie moze
przekracza¢ 1000 obr./min. Od strony maszyny watek
przegubowy jest zabezpieczony za pomoca sprzegta
poslizgowego [przecigzeniowego] . Z tylu masy
zamachowej znajduje sie krzywkowe sprzegto
odtaczajace wzgl. sruba Scinana.

W momencie zadziatania sprzegta

nalezy zatrzyma¢ ciagnik, natychmiast
wylaczyé watek czopowy i wyhamowacé
koto zamachowe. Po usunieciu usterki

odtaczajace sprzegto krzywkowe
ponownie wiacza sie samoczynnie.

BPXC0223

W wykonaniu ze sruba scinang nalezy
* po postoju maszyny obracac¢ recznie

kotem zamachowym, az mozliwe

bedzie wymienienie sruby scinanej.

= Aby wymieni¢ $rube Scinang otwieramy ostone
w dyszlu i wchodzimy na platforme roboczg w
dyszlu.

= recznie obracamy koto zamachowe, az bedzie
mozna wymieni¢ srube $cinang przez otwory
kota zamachowego.




Naped bebna zgarniaka

Naped bebna zgarniaka znajduje sie po lewej stronie
maszyny. Przektadnia jest zabezpieczona sprezynowym
sprzegtem zapadkowym wzgl. srubg $cinana.

W chwila zadziatania sprzegta zapadko-
wegdo zatrzymujemy ciagnik i redukujemy
obroty silnika, az maszyna na powrét sie
samoczynnie nhie oswobodzi (nhp. z zatkania)

Po usunigciu usterki sprzegto zapadkowe { ; _
znéw automatycznie sie wigcza. = =y £ ‘

W wykonaniu ,medium* wzgl. ,komfort* na wyswietlaczu
zespotu obstugi pojawia sie meldunek w/w wady.

* W wykonaniu ze sruba scinana (1) nalezy po

postoju maszyny obracac recznie kotem
zamachowym, az bedzie mozliwa wymiana
sruby scinane;j.

Naped watka suptacza
Naped watka suptacza nastepuje poprzez przektadnie

katowa. Watek przegubowy przenosi moment obrotowy
przez przektadnie suptacza na watek suptacza.

Naped ucinarki XC

Naped wirnika ucinarki zapewnia gérna przektadnia
katowa. Watek posredni przenosi moment obrotowy
poprzez odtaczajace sprzegto krzywkowe (1) na dolng
przektadnie katowa.

‘- Z chwila zadziatania odtaczajacego sprze-
gta krzywkowego zatrzymujemy ciagnik i
redukujemy obroty silnika, az maszyna
znéw samoczynnie sie oswobodzi (np. z
zatkania). Teraz sprzegto krzywkowe
automatycznie podejmuje znéw prace.

W wykonaniu ,medium* wzgl. ,komfort” na
wyswietlaczu zespotu obstugi pojawia sie meldunek
wady.




Naped pick-upa przy ucinarce XC

Z wyjscia dolnej przektadni katowej ucinarki moment
obrotowy przenoszony jest przez grzechotke gwiazdzistg
na fancuch napedowy pick-upa.

W momencie zadziatania sprzegta prze-
‘_ cigzeniowego zatrzymujemy ciagnik i

zmniejszamy obroty silnika na tyle, by

maszyna samoczynnie sie¢ oswobodzita (np.

z zatkania). Sprzegto krzywkowe podejmuje
wtedy na powrot samoczyn-nie swa prace.

W wykonaniu ,komfort” na wyswietlaczu zespotu obstugi
pojawia sie meldunek wady.

Naped pick-upa przez przektadnie (bez ucinarki XC)

Moment obrotowy jest przenoszony przektadniag katowa z
gory, watkiem przegubowym z bezpiecznikiem
przeciazeniowym (grzechotka gwiazdzista) w dét do
przektadni katowej.

‘_ W momencie zadziatania sprzegta prze-
cigzeniowego zatrzymujemy ciagnik i
zmniejszamy obroty silnika na tyle, by
maszyna samoczynnie sie oswobodzita
(np. z zatkania). Sprzegto krzywkowe
podejmuje wtedy na powrét samoczynnie
swa prace.

W wykonaniu ,komfort” na wyswietlaczu zespotu
obstugi pojawia sie meldunek wady.

tancuchowy naped pick-upa (bez ucinarki XC)

Naped od gérnego kota tancuchowego. Koto to jest
zabezpieczone $rubg Scinang. Moment obrotowy jest
teraz kierowany poprzez tancuchy na watek posredni.
Z tego watka pick-up jest napedzany tancuchem.

Po postoju maszyny recznie obracamy
masg zamachowa, az bedzie mozliwa
wymiana sruby scinanej.

P~
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7.10 Zestaw do multi-balotéw (opcja)

W wykonaniu ,multi-baloty“ mozna kompletny duzy
balot podzieli¢ nawet na 6 mniejszych balotow.
Kompletny balot jest przy tym przytrzymywany 4
sznurkami, natomiast mate baloty za pomoca 2
sznurkéw. Przy wytaczonej funkcji ,multi-bale”
konwencjonalny wielki balot nadal zostaje obwigzany 6
sznurkami. llos¢ matych balotéw mozemy wybiera¢ w
przedziale 2 — 6 [ w zaleznosci od dtugosci catkowitego
balotu]. W ten sposéb otrzymujemy zr6znicowang
dtugos¢ matych balotéw, od 0.45m do 1.35m.
Parametry nastawiamy z zespotu obstugi na ciagniku
(p.ust. ,nastawianie ilosci multi-balotéw”, na s. IV-11).

Przy nastawione z gory funkcji ,multi-bale” mate baloty
sg wigzane przednim wahaczem iglowym (1).
Sprzezony tylny wahacz (2) zwiazuje caty balot.

Sprzeganie [taczenie] poszczegdlnych wahaczy
igtowych nastepuje poprzez cylinder pneumatyczny (3),
ktéry uruchamia zapadke blokujaca (5). Blok sterujacy
cylindra pneumatycznego (3) jest sterowany
bezposrednio przez uktad elektroniczny opciji ,komfort”.

= Jesli przez dluzszy czas zbedne jest
funkcjonowanie opcji ,,multi-bale“,
wtedy mozna oba wahacze igtowe
unieruchomi¢ za pomoca perforo-
wanej listwy (4). Zminimalizowane
zostaje w ten sposob zuzywanie sie
poszczegolnych elementéow
konstrukcyjnych.

» Jesli wybierzemy poprzez zespot
obstugi funkcje ,,multi-bale“ przy
zablokowanym wahaczu iglowym,
wtedy funkcja ta nie jest realizo-
wana. Na displeju zespotu obstugi
ukazuje sie stosowny meldunek
usterki.

* Przy uzyciu maszyny z funkcja
»multi-bale” nalezy pamieta¢, ze przy
znacznych gestosciach prasowania
nalezy dla 4 nici uzy¢ sznurka wyso-
kiej jakosci ((110-130 m/ kg), gdyz
catkowity balot jest przytrzymywany
jedynie przez 4 nici (odcinki
sznurka).

= Aby rozdzieli¢ caly balot nha mate
baloty, nalezy podzieli¢ odcinki
sznurka (1,3,4,6).
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8 Nastawy

8.1 Wytyczne bezpieczenstwa

Przy wszystkich czynnosciach konserwacyjnych, montazowych, naprawczych i regula-
cyjnych nalezy z reguty: wylaczy¢ walek czopowy, zgasi¢ silnik, wyja¢ kluczyk zaptonowy
ze stacyijki, zaciagna¢ hamulec kota zamachowego.

Prase uruchamiac jedynie wtedy, gdy zatlozone zostaly wszystkie urzadzenia ochronne,
znajdujace sie w hienagannym stanie.

W razie pojawiania si¢ niebezpiecznych sytuacji natychmiast wytaczamy watek czopowy i
unieruchamiamy prase.

Nigdy nie uruchamia¢ i nie pozostawia¢ pracujacej prasy bez personelu obstugi na
ciagniku.

Podczas prac wykonywanych na maszynie oraz przy igtach bedacych w kanale prasuja-
cym, nalezy koniecznie zabezpieczy¢ nosniki igiet przed spadnieciem. Grozi to zranie-
niem!

8.2 Urzadzenie wigzace

8.2.1 Sznurek do wigzania

Prasa do duzych pakietow ma z kazdej strony pojemniki
ze sznurkiem, kazdy z nich miesci po 16 rolek sznurka.

Aby zapewni¢ wystarczajgca pewnos¢ zwigzania balotu
zwracajmy uwage, by uzywac tylko syntetyczne sznurki o
wytrzymatosci 120-140 m/kg .

Rolki sznurka taczymy za pomoca pokazanej obok kluczki

zaciagajacej. Koncowki wezta skracamy do wymiaru x = )L -»

15-20 mm.

Prze wiozeniem kazdej nowej partii sznurka nalezy:

- wylaczy¢ watek czopowy ciagnika,
- zgasi¢ silnik ciagnika,

- mechanicznie unieruchomi¢ koto
zamachowe,

- watek suptacza zabezpieczy¢
odpowiednio przektadajac dzwignie

zabezpieczajaca BP 380-7-043




Zakladanie sznurka

Przed kazdym zatozeniem nowego sznurka zabezpie-
czamy watek suptacza, aby wahacz igiet nie mégt sie
poruszy¢. W tym celu przestawiamy dzwignie (1) z pozyciji
(a) do pozyciji (b) i zahaczamy ja o czop (2

B

— BP380-7-044

Suplacz pojedynczy:

Odktadajac sznurek do ich pojemnikow
pamietajmy, by mozliwe byto odczytanie
napisow na rolkach ze sznurkiem.

Zwracajmy zwlaszcza uwage ha oznakowana
strone ,,Gora“ [oben].

typ maszyn liczba liczba rolek rezerwa

P yny suptaczy | sznurka/suptacz

Big Pack 890 4 8

Big Pack 1270 8 BPXC0009
Big Pack 1290 6 4

- BP 1270 / 1290 Suptacz pojedynczy —
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Suplacze podwojne:
liczba liczba rolek liczba rolek
typ maszyny suplac sznurka/suptacz sznurka/suptacz rezerwa
id (sznurek dolny) (sznurek gorny)
Big Pack 890 4 4 5 8
Big Pack 1270
8

Big Pack 1290 6 2 2

Odkiadajac sznurek do ich
pojemnikoéw pamietajmy, by mozliwe
bylo odczytanie napiséw na rolkach
ze sznurkiem. Zwracajmy zwiaszcza

uwage na oznakowana strone
,Gora“[oben].

Podczas obiegu wigzania balotoéw do kazdego z 6
wzgl. 4 suptaczy zostajg doprowadzone dwa ciagi
sznurka, przy czym jeden cigg wprowadzany jest od
dotu przez igly (2), drugi natomiast od géry
bezposrednio nad balotem (1).

Przednie w stosunku do kierunku jazdy rolki ze
sznurkiem stanowig gérny odcinek (ciag) i prowadza do
suptaczy (1). Natomiast rolki tylne to odcinki dolne,
prowadzace do igiet (2).

W wypadku suptacza podwoéjnego
hamulce w skrzynkach ze sznurkiem
winny by¢ jedynie na tyle naprezone, by

sznurek byt wiasnie naciagniety (tzn. by
nie zwisat!).

BP 890 Suptacz podwojny

....
T
|
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BP 1270/ 1290 Suptacz podwoéjny ——
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Nawlekanie sznurka

Suptacz pojedynczy

Sznurek doprowadzany przed dolne oczka w pojemniku
sznurka i wiodacy przez prowadnice zewnetrzng, nalezy
nawlec do oczek. Stad przez naprezacze nawlec go do
igiet wigzacych i przywigzaé¢ do odpowiednich oczek w
ramie.

Big Pack 1270 /1290 strona prawa

Big Pack 1270/1290 strona lewa

Big Pack 890 strona prawa

Big Pack 890 strona lewa

BPXC0012

BPXC0013




Suptacz podwdjny, pasmo dolne sznurka:

Sznurek prowadzony przez dolne oczka pojemnika
sznurka i dalej przez prowadnice zewnetrzna,
nawlekamy do hamulcéw sznurka. Stad przez
naprezacze nawlekamy je do igiet wiazacych i
przywigzujemy do odpowiednich oczek na ramie.

Big Pack 1270 /1290 strona prawa

@ BPXC0016

Big Pack 1270/1290 strona lewa

BPXC0018

Big Pack 890 strona prawa

Big Pack 890 strona lewa

BPXC0019




Suptacz podwadjny, gorne pasmo sznurka:

Sznurek (1) prowadzony jest przez oczka (2) pojemnika ze
sznurkiem, przez prowadnice (3) przez oczka (9) do
hamulca (4). Stad przechodzi przez oczko ramienia
napreznego (5), przez krazki igty gérnej (6), na gérng
strone balotu

Gdy prasa do balotéw jest prézna, wtedy pasmo gérne i
dolne sznurka mozna w srodku komory balotéw wzajemnie
ze sobg zwigzac.

Gérne pasmo sznurka prowadzone jest pod tylny nos$nik
poprzeczny (7) stotu suptacza i zostaje przymocowane w
odpowiednim miejscu ramy. Mogtby tym miejscem by¢ np.
trzpien zawiasy gornej klapy naprezajacej. Zamocowaé
nalezy sznurek w taki sposéb, by ramie napreznika (5) byto
napiete. Po zakonczeniu kolejnego procesu wigzania
nalezy sznurek odcia¢ od trzpienia zawiasy. Gdy kanat
prasujacy jest wypetniony, mozna alternatywnie luzny
koniec pasma gornego wcisna¢ w balot. W tym celu
prowadzimy sznurek przez krazki igty gornej (6) i
opuszczamy ok. 50 cm sznurka do kanatu prasujacego.
Podczas kolejnego prasowania pasmo sznurka zakleszcza
sie, pociagajac w efekcie ramig napreznika w dét. Wazne
jest przy tym, by ramie napreznika tuz przed rozpoczeciem
procesu wigzania byto naprezone.

8.2.2 Nastawienie igiet

Boczne nastawienie igiet

Igty (1) wstawiamy centralnie w otwory podiuzne waha-
cza igielnego, ustawiamy w kierunku szczelin igielnych i
mocno skrecamy srubami (2). Aby méc dokona¢
nastawienia, proces wigzania rozpoczynamy recznie i
recznie obracamy wahacz z igtami przy masie
zamachowej w kierunku roboczym ku goérze. Podczas
ruchu w gére w kierunku jazdy, igly musza z boku po
prawej stronie lekko przylega¢ do zakonczen suptacza. W
celu skorygowania odstepu bocznego luzujemy sruby (2) i
ustawiamy igty na bok. W tej pozyciji igiet przestawiamy
przy pomocy tomu ttok w celu skontrolowania na bok, aby
stwierdzi¢, na ile jest mozliwe boczne stykanie sie igiet. Po
dokonanym nastawieniu koniecznie sprawdzamy mocne
osadzenie srub.

BPXC0152
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Nastawienia przeprowadzamy tylko z
nawleczonym sznurkiem !
Wysokos¢ igiet w suptaczu

Aby nastawi¢ wysokos¢ igiet (4) przy ich wejsciu do
suptacza, wahacz z igtami recznie po wiaczeniu procesu
wigzania, obracajac kotem zamachowym, przesuwamy na
tyle w kierunku roboczym do géry, az dolny krazek
znajdzie sie w czubku igty nad oczyszczaczami (6)
zabieraka (2) (I). Odstep ,a“ od dolnej krawedzi krazka
igielnego do gornej krawedzi tarczki oczyszczacza winien
wynosi¢ ze sznurkiem a =1 do 3 mm. Jesli wymiar ten
nie zostanie osiggniety, mozemy go skorygowac
przestawiajac sruby (7). Przy wejsciu igiet do suptacza igty
powinny z prawej w kierunku jazdy dotyka¢ suptacza

Gorny martwy punkt igiet

Aby mozliwe byto sprawdzenie gbérnego martwego punk-tu
igiet, obracamy wahacz igiet az do jego najwyzszego poto-
zenia (martwego punktu) (I1). Igty (4) wystaja z supta-cza
na zewnatrz. Odstep ,b“ miedzy gérna krawedzig tarczy
zabieraka (2) do punktu centralnego dolnego krazka na
koncu igly winien wynosi¢ ze sznurkiem b = x mm. Jesli
nastawienie nie jest prawidtowe, wtedy korygujemy je
skracajac lub wydtuzajac ciegto igiet (3). W swym najwyz-
szym potozeniu igly nie moga dotykaé oczyszczaczy (6)
zabieraka (2).

suptacz pojedynczy:
b =120-130 mm

suptacz podwajny:
b = 105-115mm

Igly oraz wahacz z igtami nie moga sie w
A czasie ruchu w gore i w dét stykac z rama,

tlokiem czy innymi czesciami.

BPXC0154
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Nastawienie hamulca wahacza igiet

Nastawienie to wolno przeprowadzac¢

A dopiero wtedy, jesli uprzednio nastawione
zostaty wysokos¢ igiet w suptaczu oraz
gorny martwy punkt igiet!

Gdy wahacz jest w pozycji spoczynkowej, tzn. gdy ramie
korby (1) oraz ciegto igiet (2) sg w pozycji naprezonej,
wtedy odstep miedzy rurkg poprzeczng wahacza igiet (4)
a hamulcem (3) winien wynosi¢ ,,¢” = 0-20 mm.

Jesli wymiar ,c” nie zostanie uzyskany, mozna go
wtedy skorygowacé przestawiajac hamulec (3)
zgodnie z rysunkiem (A).

Jesli ciagle jeszcze nie osiggamy wymiaru ,c“ mimo
przestawienia hamulca, wtedy nalezy sprawdzi¢
nastawienie igiet w stosunku do suptacza.

= Sprezyne (5) naciagamy nakretkg (6) na tyle, by
diugosé sprezyny X = 110 mm.




Iglty w stosunku do tloka prasujacego

Aby nastawic igty do ttoka prasujacego, wpierw demon-
tujemy watek przegubowy napedzajacy watek suptacza. Z
kolei ttok prasujacy tak dtugo obracamy przy masie zama-
chowej reka w kierunku roboczym, az ramiona korby (3) i
korbowdd (4) znajda sie w goérnym potozeniu (t.zn. ze tiok
prasujacy znajduje sie w przednim martwym punkcie).

Nastepnie tak diugo obracamy przektadnig suptacza, az
oznakowanie barwne (1) na kole talerzowym watka
suptacza znajdzie sie w jednej linii z tylna, gérng krawedzig
skrzyni przektadniowej suptacza (2). Po tym nastawieniu
ponownie nasadzamy watek przegubowy napedu suptacza i
zabezpieczamy go. Nastawienie sprawdzamy w spos6b
opisany w poprzednim ustepie.

. BPXC0190

Sprawdzenie ustawienia igiet w stosunku do

tloka prasujacego @
© —
‘. Aby sprawdzié¢ nastawienie igiet w @
stosunku do ttoka prasujacego, nalezy <_|
catkowicie zwolni¢ hamulec wahacza igiel.

Aby méc sprawdzié nastawienie igiet w stosunku do ttoka
prasujgcego, witaczamy proces wigzania. Ttok prasujacy
(2) obracamy recznie przy masie zamachowej w kierunku 1
roboczym na tyle, az czubki igiet wigzacych (1) znajda
sie na wysokosci gérnej krawedzi statych podp6r w dnie
kanatu prasujacego. Czubek igty winien w tej pozycji byé BPXC0156
zakryty na odcinku a = 60-90mm przednig krawedzig
ttoka prasujacego. Jesli tak nie jest, wtedy nalezy
nastawienie poprawi¢ przektadajac watek przegubowy
napedzajacy suptacz




Nastawienie iglty gornej

Gorng igle nalezy nastawi¢ w taki sposéb, by poszcze-
gblne ramiona goérnej igty (1) znalazty sie posrodku w
szczelinach kanatu (2). Mozna tego dokona¢ wyréwnujac
podkiadkami dopasowujacymi przy koAcach watka goérnej

igty.

Kontrola nastawienia

Naprezamy sznurek do tytu i wigczamy proces wigzania.
Teraz recznie obracamy kotem zamachowym, az ramiona
gérnej igly (1) uniosa sie. Na krétko przed tym, nim igta
suptacza wychwyci gérny sznurek (3), zaciagamy hamulec
kota zamachowego. W tym momencie sznurek gorny
winien sie znajdowac posrodku przed gérnym krazkiem (4)
igty suptacza. Jesli tak nie jest, nalezy samo ramie gornej
igty (1) doregulowac.




8.2.3 Rygiel sznurka wigzacego

Rygiel sznurka (1) odsuwa sznurek wiazacy od igty i
dociska sznurek do haczyka suptacza. Jesli sznurek nie
zostanie wychwycony przez te rygle, wtedy i haczyk
suptacza nie moze pobra¢ sznurka.

8.2.3.1 Nastawienie rygla (suptacz pojedynczy)

Wigczyc¢ proces wigzania, kolem zamachowym obraca¢ w
kierunku roboczym. Igty poruszaja sie w gore.
Jednoczesnie rygle obracajg sie w kierunku otworéw,
przez ktére igty przenosza sznurek do suptacza.

Jesli rygle sznurka (1) znajduja sie w srodku otworéw,
wtedy odstep miedzy czubkiem rygla a wewnetrzng strong,
igty (2) musi wynosi¢ ,,b“ = 2 — 5mm. Nastawiamy luzujac
sruby (4) i (3) rygla (1).

Nastawienia odstepu bocznego ,a“ dokonujemy na
drazku sterujacym (5) rygla sznurka (1). Aby nastawic,
luzujemy przeciwnakretki (6) i usuwamy kulistg gtowke
(7). Drazek sterujacy obracamy na tyle, az otrzymamy
wymiar ,,a” = 0 — 5mm. Gdy nacisniemy rygiel w
kierunku szczeliny kanatu, wtedy wymiar ,a“ winien by¢
jeszcze zachowany. Nastepnie na powrét dokrecamy
przeciwnakretki.

Podczas montazu zwracamy uwage, by
zgiecie (5) drazka sterujacego skierowane
bylo w lewo ku gorze.

(4D
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8.2.3.2 Nastawienie rygla (suptacz podwadjny)

Przy suptaczu podwojnym nastawienia rygla sznurka
dokonujemy przy 2 suple, kontynuujac w tym celu proces
wigzania przez obracanie kota zamachowego. Gdy
zakonczony zostat pierwszy supet (tzw. supet zamykajacy),
igta porusza sie ponownie w dét, zas igta gérna wchodzi do
swego najgtebszego punktu, da szczeliny kanatu. Teraz
rygle sznurka po raz drugi obracaja sie przez otwory.

Gdy teraz rygle wychwyca sznurek, musza dokona¢
przechwycenia b =5 —10 mm . (sznurek musi zosta¢
przechwycony w sposéb niezawodny 5 — 10 mm od czubka

rygla).

Nastawienie przez poluzowanie $rub (4) i (3) rygla

sznurka (1).

Nastawienie odstepu bocznego ,a“ dokonywane jest na
drazku sterujacym (5) rygla (1). Aby nastawic, luzujemy
przeciwnakretki (6) i usuwamy gtowke kulista (7). Drazek
sterujacy obracamy tak, az nastawimy wymiar ,,a” =5 -12
mm. Gdy nacisniemy rygiel w kierunku szczeliny kanatu,
wtedy wymiar ,a” musi jeszcze zosta¢ zachowany.
Nastepnie na powrét dokrecamy przeciw-nakretki Rygle
sznurka muszg mie¢ w tej pozycji swobode poruszania

sie.

Podczas montazu zwracamy uwage, by
zgiecie (5) drazka sterujacego skierowane
byto w lewo ku gorze.

Kontrola nastawienia rygla sznurka (suptacz podwajny)

* wigczamy proces wigzania (p. ust. ,Reczne wiaczanie
procesu wigzania”)

+ kotem zamachowym obracamy w kierunku roboczym,
az ramiona igty gérnej (8) nieco sie uniosg

* luzujemy $rube (9) przy suptaczu i podnosimy suptacz

» luzujemy nakretke (10) catkowicie, tak, by nastapito
rozprezenie sprezyny (11)

» rygiel sznurka (12) poruszamy recznie jedna i druga
strone; czubek rygla (12) nie moze by¢ w kolizji z
ramionami igty gérnej (8); ewtl. cofamy rygiel (12) po
poluzowaniu srub (3) i (4) na tyle, by rygiel (12) nie
kolidowat z ramionami gérnej igty (8).

‘. Po przestawieniu rygla (1), nalezy sprawdzi¢
wymiar ,,a“.




Naprezenie watka rygla sznurka

Sprezyne (1) watka rygla naciagamy tak, az osiagniety
zostanie wymiar a = 220 — 230 mm miedzy uchami sprezyny |5

(1).

Nastawienie hamulca watka suptacza

Sprezyny (1) hamulca watka suptacza naprezamy tak, az
uzyskamy wymiar a = ok. 22 mm.

| BPXC0229



8.2.4 Hamulec sznurka

Suptacz pojedynczy

Hamulce sznurka (2) znajdujg sie w pojemnikach ze
sznurkiem. Srubami regulacyjnymi (3) sznurek (1) jest
utrzymywany w stanie naprezonym.

Rézne gatunki sznurka wiazacego moga mie¢ rézne
wiasciwosci tarcia. Naprezenie rozciggajace pasma
sznurka nalezy sprawdzac przy okazji wymiany gatunku
sznurka. Wybiera¢ nalezy zawsze jedynie tak duze
naprezenie rozciggajace, by sprezyny naciggowe sznurka
nie dotykaty wahadtowego katownika. Wymiar ,X” zalezny (
jest od wybranego rodzaju sznurka wigzacego i okresli¢
go nalezy indywidualnie poprzez doswiadczenia dokony-  ° '
wane na pasmie sznurka. Naprezenie sznurka nastawione
za wysoko moze spowodowac wadliwe dziatanie suptacza
i zbyt mocno obcigza wchodzace przy tym w gre czesci
konstrukgji.

Nastawienie wstepne X= 30 - 35 mm

Suptacz podwojny

W wykonaniu suptacza podwéjnego hamulce sznurka (1) w
pojemnikach stuza jedynie do naprezanie sznurka.
Naprezenie sznurka nastawione zbyt wysoko moze spowo-
dowac usterke suptacza i zbyt mocno obcigza wchodzace
przy tym w gre czesci konstrukcii.

Nastawienie wstepne X=35 mm

-
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Naprezenie sznurka (gérne pasmo sznurka)

Gérne pasma sznurka (1) winny by¢ za pomocg hamulcow
(2) utrzymywane do wymiaru sity rozciagajacej w zakresie
100-120N.

Zanim hamulce pozwola si¢ ,przeslizna¢” sznurkowi, ramie
naprezajace sznurek (3) powinno sie wbrew sile sprezyny
poruszy¢ ku dotowi, az sznurek (1), niemal bez nawracania,
bedzie poprowadzony przez ucho ramienia naprezajacego
(4).

Sprawdzenie naprezenia sznurka: pasmo sznurka (1) przy-
wigzujemy do dynamometru sprezynowego, ktéry tuz przed
~przesliznieciem sie” sznurka winien wskaza¢ 100-120 N .

Dokrecajac nakretke motylkowa (5) mozemy zwigkszyc¢ sitg
naprezajaca. Aby site te obnizy¢ — nakretke nieco luzujemy.

Wymiar ,X” zalezny jest od wybranego rodzaju sznurka
wigzacego i okresli¢ go nalezy indywidualnie poprzez
doswiadczenia dokonywane na pasmie sznurka.
Naprezenie sznurka nastawione za wysoko moze spowo-
dowac¢ wadliwe dziatanie suptacza i zbyt mocno obcigza
wchodzace przy tym w gre czesci konstrukciji.

Nastawienie wstepne X= 65 mm

Naprezenie sznurka (dolne pasmo sznurka)

Hamulce sznurka (1) dla dolnego pasma sznurka znajdujg,
sie za zgarniakiem, pod kanatem prasujacym.

Dokrecajac nakretke motylkowa (2) mozemy site napre-
zajaca podwyzszyc, luzujac nakretke site te obnizamy.

Nastawienie wstepne X=70 mm

Sprawdzenie naprezenia rozciagajacego:

1. nawlec sznurek zgodnie z instrukcjg

2. proces wigzania rozpocza¢ recznie

3. recznie obracac¢ koto zamachowe, az igty dojdg do
swego gornego martwego punktu

4. wyciagna¢ ok. 200 mm sznurka z igty i przedzieli¢

5. powoli i rtbwnomiernie pocigga¢ pasmo sznurka, az
sprezyny naciggowe sznurka osiggng pod kanatem swe
najwyzsze potozenie

6. przy przytrzymywaniu sznurka sprezyny naciggowe
muszg pozostawacé w tej pozycji, bez mozliwosci
pociagania sznurka przez hamulec

7. przy lekkim zwigkszeniu sity rozciggajacej hamulec
powinien pozwoli¢ sznurkowi ,przeslizna¢ sie”.

VFS-041
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8.3 Suptacz

Wskazowki dot. bezpieczenstwa

prowadza¢ tylko przy nieruchomej maszynie. Gasimy silnik i wyjmujemy kluczyk zapto-
nowy.

» Zaciaggamy hamulec kota zamachowego.

+ Zabezpieczamy mozliwos¢ wiaczenia suptacza przed jego niezamierzonym uruchomie-
niem.

2 + Wszelkie czynnosci konserwacyjne, regulacyjne i naprawcze na suptaczach wolno prze-

Uruchomienie

Suptacz zostat nastawiony i sprawdzony u producenta.
Powinien on funkcjonowaé prawidtowo bez zadnych
kolejnych regulacji. W razie pojawienia sie probleméw
wigzania przy pierwszym uruchomieniu nie nalezy
zaraz dokonywaé zadnych przestawien
poszczegdélnych urzadzen, bowiem najczesciej mamy
tutaj do czynienia z usterka, powodowang czy przez
lakier, rdze czy jakie$ szorstkie miejsca maszyny.
Zaleca sie, przed pierwszym uruchomieniem usuna¢
powtoczke smaru chronigca przed rdzg z zamocowan
sznurka i z suptacza.

8.3.1 Suplacz pojedynczy

Zespot suptajacy

luz osiowy do tarczki suptacza
nakretka rowkowa okragta

blacha zabezpieczajaca

sprezyna dociskowa

zabierak sznurka

zaciskacz

zebnik suptacza

podkiadka

=  sprez. dociskowa uchwytu sznurka

© ONOTAWN= >
Il

nakretka 6-katna
moment dociagajacy M = 25*° Nm
kofo slimakowe

BPXCO0001

koto zebate walcowe

Luz osiowy (A) zespotu suptajacego nalezy sprawdzi€ i
wyregulowaé. Zapobiega on peknieciom podkiadek
(tarczek) suptacza.

Sprawdzi¢ maks. odstep 0,2 mm migdzy pow. przyle-
gania wienca slizgowego tarczki suptacza a ptaszczy-
znami $lizgowymi zgbnika suptacza i zabieraka, i w
razie potrzeby wyregulowac nakretkg rowkowa (1).
Nastepnie nakretke te zabezpieczy¢ podktadkg
blaszang (2)!




Haczyk suptacza

Zamek zostaje naprezony przez sprezyne (3) i naciska na
krazek jezyczka suptacza.

Wymiar nastawienia sprezyny dociskowej powinien wynosic¢
28,5 0,5 Mm.

Zbyt niska sita docisku powoduje wadliwe zwigzania (po
czgsci zawigzywanie koncéwek pasma sznurka), zbyt silna
z kolei zwieksza zuzycie przy krazku jezyczka, zamka oraz
krzywki.

Uchwyt sznurka

Kontrola wymiaru odstepu 7., mm miedzy lewymi naro-
znikami rowkami zabieraka sznurka (4) oraz noskami
segmentu zaciskowego (5).

Warunki: 1. nie ma sznurka w uchwycie
2. segment zaciskowy ktadzie sig na
podstawe zabieraka sznurka
3. pfaszczyzna poslizgu A zebnika
zabieraka lub suptacza (6) przylega
do ptaszczyzny poslizgu tarczki
suptacza (7)

Nastawienie: 1. odkreci¢ nakretke 6-katng (9)

2. lekkim uderzeniem poluzowac koto
slimakowe (10) od stozka i obréci¢ az
do uzyskania wymiaru wg nastawy;
warunek: by boki zebéw kota
slimakowego oraz kofa z zebami
Srubowymi (11) znalazly sie jedno
obok drugiego w kierunku napedu!

3. nakretke 6-katng dokreci¢
momentem dociggajacym 25" Nm .

Kontrola sity zaciskowej na uchwycie sznurka — sprezyne
dociskowa (8) nastawi¢ na wymiar 38,4 mm, mierzone
nad ptaszczyznami zewnetrznymi (nastawienia dokonaé
przy zachowaniu w/w warunkéw 1 i 2).

BPXC0003
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Dzwignia nozy (belka z nozami)

Sprawdzenie, czy zbierak dzwigni nozy (belki z nozami)
slizga sie posrodku, lekko przylegajac z tytu, wzdtuz
haczyka suptacza.

Zbyt ciasno ustawiona dzwignia z nozami powoduje
zuzywanie sie krzywek sterujgcych tarcze suptacza oraz
zuzywanie sie samej belki z nozami. Przy obréconym o ok.
180° haczyku suptacza, odstep od czesci zakonczone;
dziébkiem, w zakresie od czubka do belki z nozami winien
wynosi¢ minimum 3 mm!

Skutkiem za matego odstepu sa uszkodzenia pasemek
sznurka.

Rada: wymienic¢ belke z nozami

Wskazoéwka dot. usuniecia usterek wigzania

wezet (supet) zwykty przy uchwycie sznurka — koncu
sznurka

Mozliwa przyczyna, to uderzanie zamka w belke z nozami,
albo tez zamek dotyka palca suptacza. W obu wypadkach
uniemozliwia to obciazenie naciskiem sprezyny krazkow
jezyczka suptacza.

Rada: W zasiegu (A) belki z nozami nalezy
wyszlifowac grzebien czyszczacy, aby lekko
sie poruszat, i odpowiednio ustawi¢ odgarniak
sznurka (B). Palec suptacza nalezy obrobi¢
na odcinku (C), by w przedstawionej tu
pozycji suptacza powstat odstep ok. 1"'mm
miedzy zamkiem a palcem supfacza.

BPXC0005
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8.3.2 Suptacz podwadjny

8.3.2.1 Haczyk suplacza

Sprezyna pfaska (3) przy zamku (1) napreza jezyczek

suptacza (5) u haczyka (2).

= Gdy silta zakleszczajaca u jezyczka

‘- suptacza (5) jest za duza, wtedy wezet

zwisa u jezyczka. Pasmo sznurka ulega

zerwaniu.

= Gdy sila ta jest za mata, wtedy nie
powstaje zaden wezel, lub jedynie wezet
luzny.

Usterek powyzszych mozna uniknaé poprzez

skorygowanie naprezenia sprezyny ptaskiej (3).

W tym celu:
+ odkrecamy lub przykrecamy nakretke (4) u sprezyny
ptaskiej (3) o ok. 60°.

Jezyczek suptacza (5) wymaga
nieduzego minimalnego naprezenia,
dlatego nie nalezy go nigdy
catkowicie luzowac.

BPXC00486

8.3.2.2 Zamocowanie sznurka

Nastawienie zabieraka sznurka

Funkcjonowanie zabieraka sznurka (5) jest uzaleznione

od pozycji ich naciecia karbu w stosunku do tarczki

czyszczaka sznurka (7). Zabierak sznurka (5) zostat

fabrycznie wstepnie nastawiony na wymiar a = 0-2 mm .
sznurek doprowadzony przez igte nie
moze zosta¢ wychwycony przez zabierak.

= Gdy karb jest z kolei za bardzo z tytu

(odwrotnie do ruchu wskazéwek zegara),
wtedy pasmo sznurka moze ulec
zawiklaniu u haczyka suptacza albo nie

zosta¢ wychwycone przez jezyczek
suplacza.

Jesli karb zabieraka sznurka (5) jest
umieszczony zbytnio z przodu (patrzac
wedtug ruchu wskazéwek zegara), wtedy

Nastawienie zabieraka sznurka (5)
W tym celu karb na zabieraku (5) musi sie znajdowac w
pokazanym tu miejscu.
Z kolei:
* nakretke (4) odkrecamy na tyle, az nakretka (4)
ziaczy sie z korcem gwintu $limaka
» lekko uderzajac w nakretke (4) powodujemy
poluzowanie $limaka
+ obracajgc slimakiem nastawiamy wymiara=0-2 mm.
+ dokrecamy nakretke (4)

‘.

Dla sprawdzenia prawidiowego
potozenia karbu, nalezy wykona¢ co
najmniej dwa wiazania.
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Nastawienie sity przytrzymujacej uchwyt sznurka (6)

Nastawa ta zostata dokonana wstepnie fabrycznie.

prasowanym materiale, sita (gestos¢) spra-
sowania jak rowniez wybér sznurka do
wigzania wymagaja zréznicowanych na-
stawien , ktore w razie potrzeby nalezy
dostosowac¢ do warunkow eksploatacyjnych
maszyny.

I Rodzaj materiatu oraz zawartos¢ wilgoci w

W tym celu:

+ odkrecamy przeciwnakretke (3)

* sprezyny przytrzymujace sznurek (2) naprezamy Srubg
(2) mocniej wzgl. stabiej (ok. V2 obrotu)

+ dokrecamy przeciwnakretke (3)

Uchwyt sznurka winien go zaciskac¢ jedynie
‘- na tyle, by w trakcie wigzania nie zostat

sznurek wyciagniety z uchwytu. Przy zbyt
duzym zacisnigciu sznurek ulega
rozwioknieniu.

Dzwignia (belka) z nozami

Belka z nozami osiagneta martwy punkt, gdy krazek belki
znajduje sie w najwyzszym punkcie krzywki (4) w tarczce
suptacza (5).

|
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Odcinki belki z nozami (jak to oznakowano), po ktérych
prowadzone sg pasma sznurka, musza zosta¢ wygtadzone
i wyoblone aby unikna¢ w ten sposéb peknie¢ sznurka.
Belke z nozami nalezy wymieni¢, gdy w zaznaczonym tu
odcinku pojawig sie oznaki zuzycia (tworze-nie sie rowkow).
BP 380-7-096

Koniecznie nalezy pamietaé, by ostrza noza ucinajacego
sznurek byty ostrzone z chwilg, gdy koncowki sznurka sa
ucinane na nieréwnej diugosci lub gdy powstaje przy tym
postrzepienie w rodzaju fredzli. W razie ztamania lub
zbytniego zuzycia noza nalezy go wymienic.

8.4 Nastawienie ttoka prasujacego

& :

Kanat prasujacy jest wyposazony w dwa przeciw-ostrza

(6).

» tlok prasujacy (3) prasy Big Pack 1270 /1290 ma
siedem nozy

« tlok prasujacy (3) u Big Pack 890 ma, z uwagi na
nieduza szerokos¢ kanatu prasujacego, jedynie pie¢
nozy (5)

Nastawienie nozy tloka prasujacego

Aby spdd duzego pakietu miat gtadkg powierzchnie,
konieczne jest doktadne nastawienie nozy ttoka pra-
sujacego. Aby nastawic odstep ,,a” =2 do 4 mm,
mozna ttok prasujacy za pomocg krazkéw mimosro-
dowych (2) nastawi¢ wysokosciowo. Po poluzowaniu
zaciskéw (1) obracamy krazki mimosrodowe w celu
opuszczenie i podniesienia ttoka prasujacego. Po
nastawieniu nalezy ponownie dociggna¢ zacisk,
zwracajac przy tym uwage, by szyny prowadzace (4)
oraz rolki biezne nie ulegty zabrudzeniu. Mogtoby to
doprowadzi¢ do znaczniejszego zuzycia oraz do
niedoktadnego nastawienia ttoka prasujacego.

BP 380-7-097

Rolki biezne tloka prasujacego winny by¢ rownomiernie obciazone.
Szczelina pomiedzy nozem ttoka prasujagcego a nozami w kanale prasujacym musi
by¢ taka sama na calej szerokosci ttoka.
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Czyszczenie szyn jezdnych

Przy czterech krazkach (3) ttoka prasujacego umiesz-
czone sg szyny czyszczace (2), ktére uwalniajg szyny
jezdne tloka prasujacego z osadéw. Dla ich nastawienia
luzujemy Sruby (1) i nastawiamy szyny czyszczace na
wymiar a = 1 - 2 mm. Sruby ponownie dokrecamy.

Szyny czyszczace (2) muszg mie¢ mozliwosé
lekkiego przechylania sie wokot osi krazkow!

Boczne nastawienie tloka

Ttok prasujacy nalezy ustawi¢ posrodku w kanale
prasujacym.

Nalezy pamietac, by ttok sie swobodnie poruszat, nie
»SZorujac” po zgarniakach w dnie kanatu oraz pod stotem
suptacza.

Aby ustawi¢ ttok (2) na boku, przestawiamy ttok do
skrajnej przedniej pozyciji, obracajac koto zamachowe.

Przy pomocy blach wyréwnawczych (1) (283-676-0),
montowanych miedzy ttokiem (2) a tarczami prowa-
dzacymi (3), ttok (2) zostaje ustawiony bocznie.

Ttok winien w najwezszym miejscu kanatu
prasujacego wykazywac szczeling o wymiarzea=1 -
2 mm.

8.5 Nastawianie zgarniaka w stosunku do
ttoka prasujacego

8.5.1 Sprawdzenie zazebienia sprzegu zgarniaka

Nastawienie zgarniakow jest wymagane
jedynie, gdy poluznione zostaty przekta-
dnie zgarniakow lub tancuchy taczace.

W tym celu:

* Obracamy recznie zgarniak w kierunku roboczym, az
we wzierniku (2) z lewej strony maszyny widoczny
bedzie maty krazek prowadzacy (3) zgarniaka (1).

*  tomem (4) wyciskamy krazek prowadzacy ku gorze,
az krazek natrafi na op6r. Upewniamy sie w ten
sposob, ze przektadnia zgarniakéw zostata zaze-
biona.

BPXCO

162




Nalezy sie upewni¢, czy system VFS
znajduje sie w pozycji zerowej (p. ust.

“Nastawienie pozycji zerowej*).

8.5.2 Nastawienie zgarniaka

Obracajgc recznie kotem zamachowym ustawiamy zgarniak
w Kierunku roboczym, az czubek pazura (1) listwy podajnika
zgadzac sie bedzie we wzierniku po lewej stronie maszyny,
ze znakiem nastawy (2).

Nalezy pamietac, by duzy krazek (9) byt
wiasnie widoczny w gérnej czesci otworu

(10).

+ zgarniak nalezy w tym potozeniu zabezpieczy¢ przy
uzyciu fomu (tyzki do opon)

+ tancuch drabinkowy (5) zdja¢ z watka napedowego
przektadni zgarniaka (7)

+ tloczyska ustawi¢ w pozycji wyprostowanej (tylny
martwy punkt), az zgodne bedg oznakowania (8) na
przektadni gtéwnej

Zgarniak ustawiony w ten sposoéb przy uzyciu tomu oraz
ttok stojq dzieki temu w pozycji, w jakiej miaty zostac
nastawione.

» nakfadamy fancuch drabinkowy (5) sprzegta tancu-
chowego i zabezpieczamy; zaktadamy nastepnie
ostone ochronng i usuwamy uzyty przed chwilg tom

» teraz, obracajac recznie kotem zamachowym,
wykonujemy catkowity obrét maszyny w kierunku
roboczym

+ zkolei ponownie sprawdzamy nastawienie

=
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8.6 Zrdéznicowany system napetniania VFS
8.6.1 Montaz wahacza dotykowego
Wahacz dotykowy (1) oraz pret z gwintem (2) nalezy, w

zaleznoéci od typu maszyny, montowaé w réznych
pozycjach.

Pozycja .
wahacza Pozyvc\;,]ie:‘ t':; ﬁta z
dotykowego g
BP 1270 D X
BP 890/1290 Cc X

8.6.2 Nastawienie sprzegta (przy potozeniu
zerowym)

8.6.2.1 Nastawienie potozenia zerowego:
Obracamy recznie kotem zamachowym w kierunku robo-
czym i ustawiamy zgarniak dotad, az kragzek (8) zazebi sie w
nastawce zerowej (9). Wiedy:

1. $rube nastawcza (3) nastawiamy w taki sposob, by przy
wytgczonym sprzegle i dotykajacym kowadetku (4) ,
$rodek krazka (5) spoczywat B =5 -8 mm na
zatrzasku witaczajacym (6).

2. w tej pozycji kowadetka (4) pret gwintowany (2)
nastawiamy tak, by wahacz dotykowy (1) zachowat
odstep C = 5 — 10 mm od krawedzi niecki zgarniaka.

3. teraz pociggamy wahacz dotykowy (1) do jego pozyciji
tylnej ; zakonczenia pazuréw wahacza moga teraz
wchodzi¢ o D = 0 — 5mm w niecke zgarniaka; pozycije
te ograniczamy $rubg nastawcza (7)

W razie nieuzyskania wartosci C i D powo-
dem moze by¢, iz urzadzenie ttumiace prze-
szkadza obrotowi wahacza dotykowego.

Wtedy nalezy na nowo nastawi¢ widetki
hamujace urzadzenia ttumiacego (p. 8.6.4).




8.6.3 Nastawienie czutosci wiaczania

Sprezyna (8) stuzy do tego, by za pomocg kowadetka (4)
i preta gwintowanego (2) naprezyé wahacz dotykowy,
oraz aby po zakonczonym wsunieciu paszy ustawi¢
wahacz na powrét w obréconej pozyciji. Kowadetko (4)
musi sie przy tym dotkna¢ ze Sruba nastawcza (7).

Orientacyjnie nalezy sprezyne rozciagna¢ na
diugos¢ C = 130 mm.

Naciagniecie sprezyny nalezy zwiekszyé¢, jesli wysokosc

wypetnienia kanatu prasujacego jest niewystarczajaca.

— Zzle wypetnione narozniki balotu nalezy gtéwnie
thumaczy¢ niekorzystnym ksztattem (forma) pokosu
wzgl. jazdq tzw. jednostronng

Naciagniecie sprezyny zmniejszamy, gdy sprzegto
przecigzeniowe zgarniaka zadziata zbyt czesto!

Zbytnie naciaggniecie sprezyny moze doprowadzi¢ do
zablokowania zgarniaka, tym samym zas do redukcji
przepustowosci maszyny.

BPXC0165




8.6.4 Urzadzenie ttumiace

Przeznaczeniem urzadzenia jest zapobieganie, by wahacz
dotykowy odbijajac sie, wtaczat w sposéb niezamierzony
sprzegto VFS.

Widetkami hamujacymi (2) mozemy nastawia¢ dtugosc
drogi hamowania w obu potozeniach krancowych. Widetki
(2) nastawiamy tak, by odstep ptytki hamujacej (3) w
potozeniach krancowych wahacza dotykowego byt jedna-
kowo duzy do obu krawedzi kowadetka (4). W przeciwnym
bowiem razie moze sie zdarzy¢, ze widetki hamujace (2)
ograniczg droge obrotu (przesuwu) wahacza dotykowego.

Sprezyne (1) hamulca nalezy naciagna¢ do wymiaru B = 60 .
mm (rzeczywista dtugo$c¢ sprezyny).

Kontrola nastawienia

Kowadetko (4) przeciagamy przez wahacz
dotykowy do pozyciji tylnej. Mierzymy wymiar A
miedzy krawedzig kowadetka a ptytka hamujaca
(3). Teraz przeciagamy kowadetko przez wahacz
dotykowy do pozycji skrajnej przedniej. Wymiar A
po drugiej stronie kowadetka musi by¢ doktadnie
taki sam. Poza tym mozna to nastawi¢ przesuwa-
jac widetki hamujace (2).

BPXC0237

8.6.5 Nastawienie sprezyny nastawki zerowej
Sprezyne nastawiamy w jej potozeniu zerowym (p. ust.
.Nastawienie pozycji zerowej”).

* sprezyne naciggamy w stanie zazebionym nastawki
zerowej na wymiar "A" = 185 mm .




8.7 Nastawienie czyszczenia kota zama-
chowego (tylko u Big Pack 890)

Juz choc¢by nieznaczne osady wewnatrz kota zamacho-
wego (1) moga spowodowac jego niewywazenie. Z tego
wzgledu regularnie nastawiamy szyny z tzw. sztucznego
(2). Jesli szczelina miedzy kotem zamachowym a szyng z
tworzywa sztucznego jest za duza, luzujemy nakretki (5)
uchwytu (4) i przesuwamy szyne w podtuznych otworach
(1) az do kota zamachowego. Nakretki ponownie docig-

gamy.

8.8 Nastawa podstawowa hamuica tasmo-
wego na kole zamachowym

Hamulec tasmowy umieszczony jest z lewej strony kota

zamachowego. Jesli przy zaciggnieciu hamulca jego

dziatanie hamujace jest juz niewystarczajace, mozna je

wyregulowacé przedtuzajac pret gwintowany (1).

Pozycja podstawowa: wymiar a = 182 mm

) BPXC0168




8.9 Nastawienie zsuwni pakietow

Zsuwnia pakietéw, to w stanie roziozonym przedtuzenie
kanatu prasujacego. Aby wielkowymiarowe pakiety mogty
zosta¢ w sposob wtasciwy odtozone na ziemie, wysokos$¢
tylnej krawedzi zsuwni w stosunku do podfoza nie moze

by¢ nastawiona zbyt wielka, gdyz duze baloty mogtyby przy

odktadaniu ulec uszkodzeniu.

= nachylenie zsuwni w stosunku do podtoza mozna
nastawi¢ dtugoscia tancucha mocujacego (2)
zsuwnie

=  wtym celu zmieniamy ustawienie nakretek (1) po
obu stronach kanatu prasujacego

m
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8.10 Nastawienie multibalotow

8.10.1 Nastawienie pozyciji drugiego wahacza
iglowego

Rura (2) wahacza igtowego (3) musi sie znajdowac w
niecce (4). Jesli nie, wtedy:

» sprawdzi¢ nastawienie igty suptajacej w stosunku do
suptacza i ewtl. wyregulowac (p.ust. ,Nastawienie igiet”)

* hamulec wahacza igiet (1) przestawi¢ w kierunku
wzdtuznym w zespole otworéw (15), az rura (2)
wahacza igiet (3) w koncowym miejscu wigzania
znajdzie sie wtasnie w niecce (4) hamulca wahacza (1)

8.10.2 Nastawienie zderzaka

+ w tym potozeniu odstep miedzy rurg (2) wahacza (3) a
zderzakiem (5) winien wynosi¢ x =8 —12 mm ; w
razie potrzeby zderzak (5) wyréwnac przy uzyciu
podktadek (6)

8.10.3 Nastawienie wysokosci hamulca wahacza
iglowego

= krazek (7) hamulca wahacza (1) winien przy docho-
dzeniu wahacza (3) natrafi¢ na dolny, trzeci odcinek
rury (2); wysokos¢ hamulca wahacza igtowego (1)
mozemy zmieni¢ za pomoca podktadek wktadanych
pod zderzak sruby regulacyjnej (8)

= sprezyne (9) hamulca wahacza (1) naciagamy do
wymiaru: y = 115 -120 mm




8.10.4 Nastawienie blokady (ramy)

* rure mocujacy (1) nastawiamy tak, by odstep miedzy
blokada (11) a rura mocujaca (10) wynosit Z =15 -35
mm

8.10.5 Nastawienie blokad wahaczy iglowych

Aby zapewnié¢ niezawodne zablokowanie drugiego
wahacza iglowego (13), nalezy blokade — jak to pokazano
na rysunku obok — ustawi¢ przy zachowaniu odstepu o
wymiarze U =3 -7 mm w stosunku do czopu (12)
wahacza (14

8.10.6 Nastawienie bufora gumowego miedzy
wahaczami iglowymi

Nastawienie wymiaru odstepu U

Przed dodanie wzgl. usuniecie podktadek wyréwnujacych
(16) miedzy buforem gumowym (17) a wahaczem (18)
zwiekszamy lub zmniejszamy odstep U.

Po nastawieniu bufora gumowego nalezy
sprawdzi¢ nastawienie zderzaka (p. ust.

»Nastawienie zderzaka”).
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8.10.7 Mozliwe wadliwe nastawienia i ich usuwanie

r___ s
KRONE

usterka

mozliwa przyczyna

usuniecie

Wahacz igiet (2) znéw
odbija od hamulca
wahacza igiet (1) do
przodu

Sprezyna (9) hamulca wahacza
(1) za stabo naciagnieta

Hamulec wahacza igtowego (1)
zatozony zostat zbyt daleko do przodu
w kierunku jazdy

Zderzak (5) hamulca wahacza igiet (1)
zatozony zbyt do przodu

Mocniej naciagna¢ sprezyne

Zamontowa¢ hamulec dalej do tytu

Zderzak (5) zamontowac¢ dalej do tytu

Rura (2) wahacza igiet
(8) nie wchodzi przes-
trzenig wlotowa (7) do
hamulca wahacza(1)

Za mocno naciggnieta sprezyna (9)
hamulca wahacza iglowego (1)

Hamulec wahacza (1) zatozono w
kierunku jazdy za daleko do tytu.

Naciagna¢ sprezyne stabiej

Zatozy¢ hamulec wahacza bardziej do przodu

Czop (12) wahacza
iglowego (14) nie zostat
w sposéb pewny uchwy-
cony przez blokade (11)

Hamulec wahacza igtowego (1) wzgl.
zderzak (5) zatozony zbyt daleko w
kierunku jazdy

Niewtasciwie nastawione ciegto igiet

Hamulec wahacza igtowego (1) wzgl. zderzak (5)

zatozy¢ bardziej do tytu

Skorygowaé nastawienie ciegta igiet
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9 Pielegnacja, konserwacja i smarowanie

9.1 Wskazowki dot. bezpieczenstwa

A\

Czynnosci pielegnacyjne, konserwacyjne oraz czyszczenie wolno wykonywac¢ jedynie przy
unieruchomionej maszynie. Gasimy silnik, wyjmujemy kluczyk zaptonowy i zaciggamy
hamulec kota zamachowego.

Prase i ciagnik zabezpieczamy przed odtoczeniem.

Po zakonczeniu czynnosci pielegnacyjnych i konserwacyjnych na powrét w sposob
prawidlowy zakladamy wszystkie ostony maszyny i zabezpieczenia.

Unikajmy kontaktu skory ciata z olejami i smarami.

Ptyny hydrauliczne uchodzace pod wysokim cisnieniem moga spowodowac ciezkie
zranienia. W takich razach natychmiast wzywamy lekarza, istnieje bowiem zagrozenie
infekcja.

Stosujmy sie takze do wszystkich innych wskazowek bezpieczenstwa, aby uniknaé
skaleczen i wypadkow.

9.2 Uwagi ogodine

&

Aby zapewni¢ niezawodna eksploatacje prasy do duzych pakietow i zmniejszy¢ jej zuzywanie
sie, nalezy przestrzegac¢ okreslone interwaly zabiegéw konserwacyjnych i pielegnacyjnych.
Naleza do nich m.inn. czyszczenie, smarowanie, oliwienie elementéw konstrukcyjnych i
akcesoriow.

9.2.1 Momenty dociagajace

Moment dociggajacy M, (o ile nie podano inaczej).

A = wymiar gwintu
(klase wytrzymatosci podano na gtéwce Sruby)

225 | 330 | 390 BP380-7-073

A 5.6 |6.8 | 8.8 |1o.9| 129

0 MA(Nm)
M4 2,2 3 [44] 5,1
M5 45 [59(87] 10
M6 76 | 10 [ 15| 18
M8 18 | 25 [ 36 | 43
M10 29 [37 [ 49 | 72| 84
M12 42 |64 | 85 | 125 | 145
M14 100 [ 135 [ 200 | 235
M14x15 145 | 215 | 255
M16 160 | 210 [ 310 | 365
M16x15
M20 425 [ 610 | 710
M24 730 [ 1050 | 1220
M24x15 | 350
M24x2 800 [ 1150 | 1350
M27 1100 [ 1550 | 1800
M27x2 1150 [ 1650 | 1950
M30 1450 [ 2100 | 2450

&

Nakretki oraz sruby sprawdzamy regularnie (co okoto 50 godzin) pod katem ich pewnego
osadzenia i w razie potrzeby dokrecamy!



9.2.2 Czyszczenie

Prase do duzych pakietow, zwtaszcza zas
suptacze, nalezy po kazdej akcji oczysci¢ z plew i
pytu. Przy bardzo suchych warunkach pracy
maszyny czyszczenie powtarzamy kilka razy
dziennie. Podobnie nalezy codziennie oczyscié¢
uktad sterujacy zgarniaka oraz koto zamachowe z
plew i pytu.

9.2.3 Ogumienie

nim sprzetem do montazu.

= Prase odstawiamy na podtoze o nawierzchni trwatej i rownej. Klinami podktadowymi
oraz zaciggnieciem hamulca postojowego zabezpieczamy prase przed niezamierzo-
nym odtoczeniem.

= Nakretki kot regularnie sprawdzamy czy mocno dokrecone i w razie potrzeby docia-
gamy.

= Pompujac opony nie stoimy bezposrednio przed opona. Przy zbyt wysokim cisnieniu
powietrza moze nastapi¢ pekniecie opony. Niebezpieczenstwo zranienia!

= Regularnie sprawdzamy cisnienie powietrza w oponach.

: = Naprawy ogumienia moga dokonywac wytacznie fachowcy dysponujacy odpowied-

Przy odkrecaniu i docigganiu nakretek két zachowujemy
kolejnos¢ wg rysunku obok. W 10 godzin po zakonczeniu
montazu sprawdzamy dociggniecie nakretek két i ewtl.
poprawiamy. Nastepnie mocne osadzenie nakretek
sprawdzamy co 50 godzin pracy maszyny.

momenty dociggajace Ma(Nm) —

gwint rozZwarnosC |poice kot na-  bolce kot nie
Kucza s marowane nasmarowane
M20x1,5 27 360 380

BP 380-7-074

W regularnych odstepach czasu sprawdzamy cisnienie
powietrza w oponach i w razie potrzeby uzupetniamy.
Cisnienie jest zalezne od wielkosci opony. Wartosci
podano w ust. ,,Dane techniczne”.
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9.3 Hydraulika

9.3.1 Specjalne wskazéwki dot. bezpieczenstwa

nienie z cylindréw hydraulicznych klap kanatu prasujacego.

=  Weze i przewody hydrauliczne regularnie sprawdzamy i w razie uszkodzen wymie-
niamy.

= Uzyte czesci zamienne musza odpowiadaé¢ wymaganiom technicznym producenta
maszyny. Dlatego uzywamy jedynie oryginalne czesci zamienne KRONE.

= Naprawy ukiadu hydraulicznego moga wykonywacé wytacznie autoryzowane sity
fachowe.

2 =  Przed przystapieniem do prac przy uktadzie hydraulicznym prasy, spuszczamy cis-

* Przed kazdym uruchomieniem prasy sprawdzamy poziom oleju hydraulicznego.
+ Przestrzegajmy interwaly wymiany oleju hydraulicznego oraz filtra oleju.
+ Olej zuzyty usuwamy zgodnie z odpowiednimi przepisami.

* + Podczas prac przy uktadzie hydraulicznym zachowujemy absolutna czystosé.

9.3.2 Hydraulika poktadowa

Podczas wymiany oleju hydraulicznego
cylindry hydrauliczne klap kanatu

prasujacego musza by¢ wsuniete.

Uktad hydrauliki poktadowej prasy jest pod cisnieniem
dzieki wtasnej pompie hydraulicznej. Pompa jest pod-
taczona kotnierzowo do przekfadni gtéwnej i nie wyma-
ga zadnych zabiegéw konserwacyjnych.

Olej oraz filtr do oleju hydraulicznego nalezy wymienia¢
raz w roku przed sezonem. Do wymiany oleju przygo-
towaé nalezy stosowny pojemnik na odbiér oleju zuzy-
tego. Wykrecamy srube spustowg (1) w zbiorniku oleju
(2). Po spuszczeniu oleju $rube na powr6t wkrecamy.
Wykrecamy teraz pret pomiaru poziomu oleju (3) i wle-
wamy odpowiednig ilo$¢ oleju hydraulicznego, po czym
sprawdzamy poziom oleju pretem (3). Specyfikacja
oleju hydraulicznego — p. ust. ,,Dane techniczne“.

Filtr oleju hydraulicznego (4) znajduje sie po lewej stronie
maszyny, przed pojemnikiem na sznurek.

Interwat wymiany filtra

+ przed kazdym sezonem, co najmniej raz w roku
» spuszczamy cisnienie z uktadu hydraulicznego
+ wykrecamy obudowe filtra

+ wymieniamy wkiad filtra na nowy

+ przykrecamy obudowe filtra

+ sprawdzamy, czy nie ma wycieku oleju
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9.3.3 Hydraulika robocza (opcja: komfort)

Wymiana filtra:

Filtr hydrauliczny (1) znajduje sie w przedniej czesci
dyszla i réwniez nalezy go wymienia¢ raz w roku.
Wymiana filtra — p. ust. ,Hydraulika poktadowa*“.

Awaryjne wiaczanie reczne:

W wypadku, gdyby miata catkowicie zawies¢ elekironika,
zawory zostaty wyposazone w mozliwos¢ ,awaryjnego
wigczania recznego*.

Przyktad: Zsuwnia rolkowa

1. wkrecamy $rube radetkowang do zaworéw A1 i B1
2. szpiczastym przedmiotem wciskamy popychacz
magnetyczny zaworu rozdzielczego (A); zsuwnia
rolkowa unosi sie
3. popychacz magnetyczny przytrzymujemy wcisniety,
zas obie sruby radetkowane ponownie wykrecamy az
do oporu

Po wykonanym uruchomieniu awaryjnym
recznym nalezy sruby radetkowane zaworéw

ponownie catkowicie wykrecic.

BPXC0209
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9.3.4 Awaryjne uruchamianie reczne

9.3.4.1 Regulacja sity prasowania

+ Nastawianie nacisku klap kanatu prasujacego
A dokonywane jest w trybie awaryjnym przy
pracujacej maszynie. Przy nastawianiu
zachowujemy szczego6lng ostroznos¢. Grozi
skaleczenie!
+ Upewniamy sie, czy w razie zagrozenia mozna
maszyne natychmiast wylaczy¢.

* + W razie awarii elektroniki mozna prase przez
krétki czas nadal uzywaé w trybie awaryj-
nym.

+ Bez sterowania elektronicznego moze
nastapi¢ przekroczenie maksymalnej sita
prasowania, co moze spowodowac znaczne
uszkodzenia. Nigdy nie nalezy przez dtuzszy
czas pracowac bez sterowania elektro-
nicznego.

Nastawienia sity nacisku na klapach kanatu prasuja-
cego dokonuje sie na hydraulicznym bloku sterujacym
(1) z lewej strony maszyny, pod pokrywa boczna,.

Nastawienie:
» powoli wkrecajac srube radetkowana (2), nasta-

wiamy zadany nacisk
* nacisk ten odczytujemy na manometrze (4)

Po zakonczeniu recznych uruchomien
* awaryjnych nalezy srube radetkowana (2)

na powrét catkowicie wykrecic.

9.3.4.2 Wiaczenie kanatu prasujacego
(,,komfort®)

Zawdér gniazdowy ,zwalniania klap prasujacych” osa-
dzony jest obok hydraulicznego bloku sterujacego do
regulacji sity nacisku, z lewej strony maszyny pod
boczng pokrywa.

Nastawienie:

+ powoli wkrecajac $rube radetkowana (3) az do oporu,
powodujemy luzowanie klap prasujacych

Po zakonczeniu recznych uruchomien
awaryjnych nalezy srube radetkowana (3)

na powrét catkowicie wykrecic.
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9.4 Wymiana i kontrola stanu oleju w przektadniach

9.4.1 Uwagi ogolne

+ Sprawdzajac stan oleju w przektadniach musimy pamietaé, by prasa stata w pozycji pozio-
‘ mej. Jako krawedzie odniesienia stosujemy przy tym dolne krawedzie pojemnikéw na
sznurek.
* Oleje stosowane w poszczegolnych przektadniach oraz ich ilosci podano w ust. ,,Dane
techniczne”.
+ W trakcie sezonu codziennie sprawdzamy stany oleju we wszystkich przektadniach przed
kazda akcja, i w razie potrzeby uzupetniamy stan.

9.4.2 Przektadnia gtéwna

Wziernik poziomu oleju (3) oraz sruby spustowe (2) W
znajdujg sie z lewej strony przektadni gtéwnej (1).

Kontrola stanu oleju

Przed kazdg akcjg sprawdzamy stan oleju w przektadni
gtéwnej, widoczny we wzierniku (3).

Wymiana oleju

Olej zmieniamy po kazdym sezonie. W tym celu wykre-
camy srube kontrolng (3) oraz $rube spustowg (2). Olej
zuzyty zbieramy do odpowiedniego pojemnika. Srube =
spustowg wkrecamy ponownie i wlewamy swiezy olej
az do otworu kontrolnego. Srube kontrolng na powrét

wkrecamy

e
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9.4.3 Przekladnia zgarniaka

Przektadnia zgarniaka (3) znajduje sie po lewej stronie
maszyny.

Kontrola stanu oleju

Przed kazda akcjg sprawdzamy poziom oleju w prze-
ktadni zgarniaka (3). Wykrecamy $rube kontrolng (1),
poziom oleju musi siega¢ az do otworu kontrolnego. W
razie potrzeby dolewamy oleju. Po kontroli ponownie
wkrecamy $rube kontrolna.

Wymiana oleju

Olej wymieniamy po kazdym sezonie. W tym celu wy-
krecamy Srube kontrolng (1) oraz $rube spustowa (2)..
Olej zbieramy do odpowiedniego pojemnika. Ponownie
wkrecamy Srube spustowg o wlewamy swiezy olej az po
otwér kontrolny. Na powrét wkrecamy srube kontrolna.

BPXC0176




9.4.4 Skrzynia rozdzielcza

Skrzynia rozdzielcza (2) znajduje sie z lewej strony
maszyny.

Kontrola stanu oleju

Przed kazda akcjg sprawdzamy poziom oleju w skrzyni
rozdzielczej (2). Wykrecamy w tym celu $rube kontrolng,
(1). Poziom oleju musi siega¢ do otworu kontrolnego. W
razie potrzeby uzupetniamy poziom oleju. Po kontroli na
powr6t wkrecamy $rube kontrolna.

Wymiana oleju

Po kazdym sezonie wymieniamy napetnienie oleju. W tym
celu wykrecamy s$rube kontrolng (1) oraz srube spustowa
(3). Spuszczamy zuzyty olej do odpowiedniego pojemnika.
Ponownie wkrecamy teraz srube spustowag i wlewamy
$wiezy olej az po otwor kontrolny. Na powr6t wkrecamy
Srube kontrolna.

9.4.5 Przekladnia pick-upa, dolna i gorna

Po lewej stronie maszyny znajdujg sie gérna i dolna
przektadnia pick-upa (3).

Kontrola poziomu oleju

Przed kazda akcjg sprawdzamy stan oleju w gornej
przektadni pick-upa (3). Wykrecamy $rube kontrolng (1),
poziom oleju winien siegaé¢ az po otwér kontrolny (1). W
razie potrzeby uzupetniamy stan, po kontroli ponownie
wkrecamy $rube kontrolna.

Wymiana oleju

Olej wymieniamy po uptywie kazdego sezonu. Wykrecamy
Srube kontrolng (1) przektadni gérnej oraz srube odpowie-
trzajaca (4) i spustowg (2) przektadni. Spuszczany olej
wychwytujemy do odpowiedniego pojemnika. Srube spu-
stowa wkrecamy z powrotem.

Na powrét wkrecamy tez $ruby kontrolng i odpowie-
trzajaca.

\ (%
BP380-7-080

BP000036




9.4.6 Przekladnia napedu ucinarki Big Pack XC, gorna i dolna

Po prawej stronie maszyny znajduje sie u gory
przektadnia katowa, zas u dotu skrzynia rozdzielcza
pick-upa/mechanizmu tnacego [ucinarki].

Kontrola stanu oleju

Przed kazdag akcjg sprawdzamy stan oleju w przektadni katowej (3) (gorna).
Wykrecamy $rube kontrolng (1), poziom oleju winien sie-ga¢ az po dolng krawedz otworu kontrolnego. WQ razie potrzeby

uzupetniamy stan oleju.

Wymiana oleju

Wymiany oleju dokonujemy po kazdym sezonie. Wykrecamy w tym celu $rube spustowg (2) oraz kontrolng (1). Olej
zbieramy do odpowiedniego pojemnika i usuwamy zgodnie z przepisami. Wkrecamy srube spustowg (2) i nalewamy
olej az po otwo6r kontrolny. Z powrotem wkrecamy $rube kontrolng (2).

Kontrola stanu oleju
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Przed kazda akcjg sprawdzamy stan oleju w skrzyni rozdzielczej (5) pick-upa/ucinarki (u dotu).

W tym celu wykrecamy $rube kontrolng (1). Poziom oleju winien siega¢ az po otwér kontrolny, ewtl. uzupetniamy stan
oleju, wlewajac go przez otwor odpowietrzajacy (4).

Wymiana oleju

Wymiany oleju dokonujemy po kazdym sezonie. Wykrecamy w tym celu $rube odpowietrzajaca (4), spustowa (6) i
kontrolng (1). Olej zbieramy do odpowiedniego pojemnika i usuwamy zgodnie z przepisami dot. ochrony srodowiska.
Wkrecamy $rube spustowa (6) i wlewamy olej az po otwor kontrolny.. Wkrecamy ponownie srube kontrolng (1) i

odpowietrzajaca (4).

9.5 Uktad hamulcowy

9.5.1 Specjalne wskazéwki dot. bezpieczenstwa

Prace przy uktadzie hamulcowym winni prowadzi¢ jedynie przeszkoleni w tym kierunku

A fachowcy lub tez winny by¢ zlecane do warsztatéw specjalistycznych.
Za naturalne zuzycie, wady lub nadmierne obciazenie lub za zmiany dokonane na ukla-
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dzie hamulcowym, firma KRONE nie przejmuje odpowiedzialnosci.
+ Nie wolno dokonywaé¢ zmian w ukiadzie hamulcowym bez uzyskania zgody firmy KRONE.
* Nieprawidiowosci lub usterki w dziataniu uktadu hamulcowego nalezy natychmiast usuwac.
« Do prac polowych lub do jazdy po drogach wolno uzywac jedynie prase do duzych pakietow,
z niezawodnie dziatajacym uktadem hamulcowym.

9.5.2 Zbiornik sprezonego powietrza

Przed spuszczeniem skroplin ze zbior-
nika sprezonego powietrza upewnijmy
sie, czy maszyna zostala zabezpieczona
przed odtoczeniem sie. Zaciagamy hamu-
lec postojowy, pod kota podkitadamy
kliny.

Prasy do duzych pakietow, ktére wyposazono w hamu-
lec pneumatyczny, maja dwa zbiorniki sprezonego
powietrza oraz pneumatyczne cylindry hamulcowe. W
zbiornikach sprezonego powietrza tworzg sie i osadzajg
skropliny, ktére moga doprowadzi¢ do zaktécen w
dziataniu hamulcéw. Z tego wzgledu nalezy co tydzien
skropliny spuszcza¢ ze zbiornika. Otwieramy w tym celu
zawor odwadniajacy (3).

Przy hamulcach hydraulicznych jest tylko
jeden zbiornik sprezonego powietrza,

przeznaczonego do czyszczenia suptacza.

W prasach z hamulcami pneumatycznymi zbiornik
sprezonego powietrza (2) do uktadu hamulcowego
znajduje sie z prawej strony maszyny.. Przewodem
cisnieniowym (1) jest on potaczony ze zbiornikiem sprez.
powietrza (4), ktére stuzy do czyszczenia suptacza.

Z kolei ten zbiornik ze sprezonym powietrzem do

czyszczenia suptacza znajduje sie z prawej strony na % 1
pojemniku ze sznurkiem. Takze i tu nalezy kurkiem . — SN, BPXC0210
odwadniajacym spuszczac ze zbiornika skropliny




9.5.3 Nastawienie zespotéw przenoszacych

Nastawienie hamulcow

Dla zapewnienia wtasciwego funkcjonowania nalezy regu-
larnie sprawdzac¢ zuzycie oraz dziatanie hamulcow i w razie
potrzeby je doregulowac.

Po przejechaniu pierwszych kilometréw nastepuje dopa-
sowanie sie zespotéw przenoszacych oraz oktadzin
bebnéw hamulcowych. Powstaty w efekcie luz nalezy
wyréwnac.

Regulacja nastawnikow drazkow
- co 200 godzin pracy -

Nastawniki drazkéw poruszamy recznie w kierunku
nacisku. Przy odcinku jatowym (1) wynoszacym maks.35
mm, nalezy nastawienie nastawnika drazka zmienic. —

Regulujemy $rubg nastawcza (b) nastawnika. Odcinek y ..
jatowy nastawiamy na ,,a“ = 10 — 12% podtaczonej ] -
dtugosci dzwigni hamulcowej ,,B%, np. dtugos¢ dzwigni 125
mm = odcinek jatowy 12 — 15 mm.

9.5.4 Cylindry hamulcowe

Uwaga — niebezpieczenstwo zranienia !
Przed demontazem przeponowych
cylindréw hamulcowych spusci¢ nalezy
cisnienie z uktadu sprezonego powietrza.

Zbedne sa jakiekolwiek szczegdine czynnosci
konserwacyjne u cylindrow hamulcowych (1). Najpdzniej
co dwa lata nalezy wymontowac przeponowe cylindry
hamulcowe, wyczyscic¢ je i — po zatozeniu nowych czesci
w miejsce zuzytych — ponownie zamontowac.




9.6 Sprezarka

Jesli prasa jest wyposazona w hamulce hydrauliczne,
sprezone powietrze do czyszczenia suptacza dostarczane
jest dzieki sprezarce (1) zamontowanej miedzy dwiema
belkami dyszla. Sprezarka jest napedzana za pomoca kota
paska klinowego (3) oraz samego paska klinowego (2),
zamontowanych na kole zamachowym. Naprezenie paska
klinowego mozna zmieni¢ przez przesuniecie sprezarki w
otworach podtuznych (5).

Poziom oleju w sprezarce nalezy sprawdzaé codziennie
przed akcja przy uzyciu preta olejowskazu (4). W razie
potrzeby uzupetniamy stan oleju (olej silnikowy SAE 20).
Specyfikacje olejéw podano w ,,Danych technicznych®.

Filtr zasysajacy powietrze (6) nalezy czyscic
co najmniej raz dziennie, przy silniejszym
nagromadzeniu sie brudu, kilka razy
dziennie. Przy znacznym nagromadzeniu sie
brudu w filtrze, mozna krdciec zasysajacy
powietrze (7), jako wyposazenie dodatkowe
[nr zamow. 287 383], zainstalowaé na dachu
kabiny ciagnika.

Czyszczenie filtra

= patak mocujacy (2) filtra powietrza (1) obracamy w
gére/w dot,

= zdejmujemy pokrywe (4),

= demontujemy wkiad filtra (3), wytrzepujemy i
strumieniem powietrza przedmuchujemy z zewnatrz i od
wnetrza.

= demontujemy pokrywe filtra (4),

= wytrzepujemy i zaktadamy wktad filtra. n

» pasadzamy pokrywe na filtr i zabezpieczamy patakiem.

Pamietajmy, by pojemnik filtra oraz sam filtr
byly szczelnie zamkniete.
9.7 Wymiana krazkéw bieznych/ wzgl.
sterujacych

Krazki biezne wzgl. sterujace poddawane sg w bebnie
zgarniaka wysokim obcigzeniom, stad potrzeba ich
wymieniania przy zwiekszonym zuzyciu (luz tozyskowy).
W tym celu:

= obracamy zgarniak recznie tak, az mozliwe bedzie
poluzowanie krazka bieznego./wzgl. sterujgcego przez
otwér (3), uzywajac do tego klucza imbusowego z
gniazdem wewn. 6-katnym

» |uzujemy krazek biezny/wzgl. sterujacy

= padal obracamy recznie zgarniak na tyle, az poluzo-
wany krazek biezny/wzgl. sterujgcy mozna bedzie wyjac
przez otwor (4)

» wyjmujemy krazek biezny/wzgl. sterujacy z otworu (4) i w
odwrotnej kolejnosci zaktadamy nowy krazek
biezny/.wzgl. sterujacy.

Momenty dociagajace:
duzy krazek prowadzacy: @ 72 (M24 x 1,5) = 250 Nm maty
krazek prowadzacy: @ 40 (M 18 x 1,5) = 120 Nm

BPXC0248

BPXC0240
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9.8 Smarowanie

9.8.1 Specjalne wskazéwki dot. bezpieczenstwa

« Czynnosci haprawcze, pielegnacyjne, konserwacyjne oraz czyszczenie wolno prowadzi¢
jedynie przy unieruchomionej maszynie. Gasimy silnik, wyjmujemy kluczyk zaptonowy,
zaciggamy hamulec kota zamachowego.

* Prase oraz ciagnik zabezpieczamy przed odtoczeniem.

* Po zakonczeniu prac pielegnacyjnych i konserwacyjnych na powrot zakladamy w sposob

A

wiasciwy wszystkie ostony i urzadzenia zabezpieczajace.
* Unikamy kontaktu skéry ciata z olejami i smarami.

+ W razie skaleczen spowodowanych przez uchodzace oleje, natychmiast wzywamy lekarza.

9.8.2 Uwagi ogolne

W zaleznosci od rodzaju wykonania prasy, jest
ona wyposazana w rézne systemy smarowania.

Jako smary nalezy stosowac lekkie, rozciagliwe
smary na bazie litowo-mydlanej klasy NLGI 2 z
dodatkami EP (dodatek uodparniajacy smary na
wysokie naciski jednostkowe) wg DIN 51825.
Odradzamy stosowanie smaréw na innej bazie.
Nie uzywajmy zadnych tluszczéw
zawierajacych grafit!
Mieszajac roznorodne smary musimy
sie liczy¢ z problemami!

9.8.3 Smarowanie

Punkty smarne prasy nalezy smarowacé regularnie.
Rozmieszczenie punktéw smarnych oraz interwaty
smarowania — patrz plany smarowania w instrukcji
uzytkowania. Smar uchodzacy po nasmarowaniu
ze smarowniczek nalezy wytrzec.

Interwaty smarowania:

10 h odpowiada ok. raz dziennie
50 h odpowiada ok. raz w tygodniu
200 h odpowiada ok. raz w roku

9.8.3.1 Gléwny walek przegubowy

Interwaly smarowania gtéwnego watka
przegubowego podano na rysunku obok. Dalsze
informacje znajdziesz w instrukcji obstugi od
producenta watkéw przegubowych.

na bazie olejow

producent . smary na bazie BIO
mineralnych

ARAL Langzeitfett H [smar

diugotrwaty]
BP Energrease LS-EP2
DEA Glissando EP2
FINA Marson EPL 2A Na zadanie
Shell Alvania Ep2
ESSO EGL3144

BP 380-7-088

BP380-7-089




9.8.3.2 Krazki biezne i sterujace na listwach
zgarniaka

Listwy zgarniaka smarowane sg z lewej strony maszyny
przez otwory (5). W tym celu:

« wchodzimy na platforme (2) w dyszlu i obracamy kotem
zamachowym (1) w kierunku roboczym, az
oznakowanie (3) [dzwignia zgarniaka] pokryje sig z
oznakowaniem (4) [tarczy krzywkowej[

+ smarujemy pierwsze 2 listwy zgarniaka

+ zabieg ten powtarzamy jeszcze dwukrotnie

Jest takie nastawienie, w ktérym rozpozna-
jemy jedynie jedna listwe zgarniaka po
lewej stronie maszyny. W tym wypadku po
prawej stronie maszyny smarujemy listwe
podajnika.

BPXC0239
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9.8.4 Miejsca (punkty) smarowania

W ponizszej tabeli podajemy punkty smarne prasy do duzych pakietow, jak rowniez liczbe smarowniczek.

Punkty smarowania Liczba smarowniczek |Interwat |Centralne smarowanie
s.lewa S. prawa
Czop korbowy napedu ttoka prasujacego 1 1 50h autom. centr. smar.
Sworzen ttokowy napedu ttoka prasujacego 1 1 10h autom. centr. smar.
Krazki tozyskowe przy ttoku 2 2 10h autom. centr. smar.
Zgarniak: listwa zgarniaka 10 10h nie
listwa podajnika 10h nie
2
Ucinak XC**:  pionowy watek napedowy 8/13* 15 50h50 | nie
sprzegto klinowe 8/13* | h200h | nie
zabezp. nozy pojedynczych nie
Pick-up tor krzywkowy naoliwi¢ 1 10h autom. centr. smar.
smarowanie fanc. prawy i lewy naoliwi¢ 10h autom. centr. smar.
smarowanie tancuch napedowy dolny naoliwi¢ 10h autom. centr. smar.
mechanizm wolnego kota 1 50h nie
naped tanc., utozyskow. watka posredniego™ 2 50 h nie
naped tanc., fanc. napedowy gorny** naoliwi¢ 10h nie
Kofa stykowe, wahadtowe™* 1 1 10h autom. centr. smar
Noga wspornikowa 50h nie
Hamulec postojowy 1 50h nie
Os$ pojedyncza: utozysk. dzwigni hamulcowej 1 1 50 h nie
O$ tandemowa™*: utozysk. osi wahliwej 1 1 10h autom. centr. smar.
sztywna utozysk. watéw hamulc. 4 4 50h nie
utozysk. dzwigni hamulc. 2 2 50h nie
Os tandemowa™: utozysk. osi wahliwej 1 1 10h autom. centr. smar.
o0s toczna
Os$ tandemowa™:  utozysk. osi wahliwej 1 1 10h autom. centr. smar.
kierowana nadaznie utozysk. przegubu nadaznego 2 2 50h nie
utozysk. watow hamulc. 4 4 50h nie
utozysk. dzwigni hamulc. 2 2 50 h nie
Walek przegubowy: naped gtéwny 7 10h nie
naped pick-upa™* 2 200 h nie
naped suptacza 3 200 h nie

*: Big Pack 890 / Big Pack 1270 wzgl. 1290
**: opcja

Knoterz.: mozliwos$¢é centr. smar. suptacza — patrz kolejna tabelka

Autom.: mozliwe automat. centr. smarowanie -

nein:

brak mozliwosci centr. smarowania -
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Liczba smarowniczek
Punkty smarowania s. lewa s.prawa |interwat|Centralne smarowanie
Suptacz pojedynczy: wahacz igtowy 1 1 10h Knoterz. |Autom.
Utozysk. suptacza na piascie 4/6* 10h Knoterz. [Autom.
Utozysk. dzwigni nozy 4/6* 10h Knoterz. |Autom.
Utozysk. dzioba suptacza 4/6~ 10h Knoterz. |Autom.
Utozysk. uchwytu sznurka 4/6* 10h Knoterz. |Autom.
Utoz. watka naped. uchw.sznurka 4/6* 10h Knoterz. |Autom.
Zazebienie przy suptaczu natrze¢ smarem lub 10h nein nein
Zazeb. w przektadni suptacza gestym olejem 50 h nein nein
50 h
Suptacz podwojny**: wahacz igtowy 1 1 10h Knoterz. |Autom.
Utozysk. suptacza na piascie 4/6~ 10h Knoterz. |Autom.
Utozysk. dzwigni nozy 4/6* 10h Knoterz. |Autom.
Utozysk. dzioiba suptacza 4/6* 10h Knoterz. |Autom.
Utozysk. uchwytu sznurka 4/6* 10h Knoterz. |Autom.
Uloz. watka naped. uchw.sznurka 4/6* 10h Knoterz. |Autom.
Srodk.utozysk. watka suptacza 1 10h Knoterz. |Autom.
Zazebienie przy suptaczu natrze¢ smarem lub 50 h nein nein
Zazeb. w przektadni suptacza gestym olejem 50 h nein nein
Multi-Bale sprzezenie wahaczy iglowych ** 1 10h Knoterz. |Autom.

*: Big Pack 890 / Big Pack 1270 wzgl. 1290
**: opcja

Knoterz.: mozliwosé centr. smar. suptacza
Autom.: mozliwe automat. centr. smarowanie
nein: brak mozliwosci centr. smarowania



Punkty smarowania na prasie do duzych pakietow (lewa strona maszyny)
Wykonanie z ucinarkg XC
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Punkty smarowania na prasie do duzych pakietow (prawa strona maszyny)

Wykonanie z ucinarkg XC
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Punkty smarowania na prasie do duzych pakietow (lewa strona maszyny)
Wykonanie bez ucinarki XC

BPXC0220




Punkty smarowania na prasie do duzych pakietow (prawa strona maszyny)
Wykonanie bez ucinarki XC

=8x
=6x

BP 1290
BP 1270
BP 890

BPXC0219
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9.8.5 Automatyczne centralne smarowanie (opcja)
Opis dziatania uktadu centralnego smarowania smarem statym BEKA-MAX

Instalacja centralnego smarowania smarem stalem BEKA-MAX jest instalacjgq tzw. ,progresywng’.
Progresywna (postepujaca) oznacza, ze wszystkie punkty smarowania wiaczone do tej instalacji sa
smarowane sukcesywnie, jeden po drugim. Dzigki takiemu smarowaniu sukcesywnemu mozliwe jest bardzo
proste dozorowanie progresywnej instalacji centralnego smarowania za pomoca zaworu nadcisnieniowego.
Gdy jaki§ punkt smarny nie odbiera smaru z rozdzielacza, wtedy rozdzielacz progresywny zostaje
zablokowany a w ukfadzie centralnego smarowania cisnienie wzrasta do 280 bar. Na zaworze
nadcisnieniowym stanowigcym element pompy, poprzez mikrotacznik (tylko w opcji ,elektroniki bazowej”)
wskazywane jest istnienie usterki.

Uktad instalacji centralnego smarowania smarem statem BEKA-MAX

Pompa ttokowa o napedzie elektrycznym EP-1 tloczy smar do gtéwnego rozdzielacza progresywnego. Jego
zadaniem jest rozdzielanie we wifasciwych proporcjach smaru do podrzednych (podporzadkowanych)
rozdzielaczy progresywnych. Te rozdzielcza podrzgdne ttoczg smar do poszczeg6lnych punktéw smarowania.

1  zintegrowane sterowanie S-EP 4 (tylko przy
»elektronice bazowej*)

przezroczysty pojemnik

zlgczka do napetniania

zawOr nadcisnieniowy

gtéwny rozdzielacz progresywny

podrzedny rozdzielacz progresywny

przewdd gtéwny

przewody ttoczenia smaru

punkty smarowania

O© ONO TR~ WN

Opis sterowania

Wykonanie Basis-Elektronik [elekironika bazowa]: Zintegrowany uktad sterujacy reguluje czasy smarowania i
przerw pracy pompy, tym samym wiec i catkowitg ilo$¢ ttoczonego smaru.

Wykonanie elektronika ;komfort” i ,medium“: Tutaj czasy smarowania i przerw sg regulowane poprzez zespét
obstugi w kabinie kierowcy ciagnika (p. ust. 4 i 5).
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Zintegrowany sterownik elektroniczny (tylko w opciji : Basis-Elektronik)

Elektroniczny sterownik S-EP 4 stuzy do zaleznego od czasu sterowania instalacji centralnego smarowania jak i dla
systemu progresywnego (pompy EP).

Przebieg funkcjonowania:

(Czas smarowania, czas przerwy) Gdy maszyna przez ok. 30 sekund pracuje na obrotach znamionowych, zapala sie
z6tta dioda LED przez ok. 2,5 sek. sygnalizujac w ten spos6b gotowosc¢ eksploatacyjna. Jesli zamierzamy przepro-
wadzi¢ kontrole dziatania, wtedy przyciskiem na komorze silnika pompy lub na tablicy przyrzgdéw musimy wprowa-
dzi¢ tzw. miedzysmarowanie.

Naciskajac przycisk na obudowie silnika pompy wtgczamy czas smarowania oraz pompe. Po uptywie czasu smaro-
wania silnik pompy zostaje wytaczony i rozpoczyna sie okres przerwy smarowania. Wszystkie dalsze procesy sma-
rowania sg wprowadzane nastepnie automatycznie, w rytmie nastawionego czasu przerwy.

Przy zatrzymaniu maszyny w czasie przerwy lub przebiegu smarowania, czas zostaje rowniez zatrzymany i zapamie-
tany. Po ponownym wigczeniu maszyny dane zostajg odczytane z pamieci komputera a funkcjonowanie procesu jest

kontynuowane od momentu, w ktérym zostat uprzednio przerwany.

Przyciskiem na obudowie silnika pompy mozna, przy pracujacej maszynie, (po ok. 30 sek. rozruchu) wiaczyé w kaz-
dym momencie prace centralnego smarowania.

Kazdy sterownik ma z6ttg diode Swietlng, wskazujaca nastepujace funkcje maszyny:

Wiaczony zapton:: dioda $wieci przez ok. 2,5 sek., rozpoczyna sie automatyczne smarowanie Proces
smarowania: dioda miga

- Przycisk

EA/PA Controller Typ S-EP 4

Schmierzeit (min.)
Pausenzeit (h)

Kontroll

kabel potagczeniowy
ok. 10m

z6Mta dioda swietlna
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Czas przerwy:

0,5hdo8h
nastawione z gory dla Big Pack 890
/1270/1290 0,5h

Czas smarowania:
zakres czasowy I: 1 min. do 16
min.

zakres czasowy Il: 2 min. do 32
min.

nastawione z gory dla
Big Pack 890 /1270/1290 10 min

Miedzysmarowanie

Aby nastawi¢ czas usuwamy ptaskim srubo-
kretem czerwong ramke i odkrecamy 4 $ruby z
rowkiem krzyzowym. Teraz mozemy usunac¢
przezroczysta pokrywke. Przy niewlasciwym
zamknieciu tej pokrywki woda przenika do uktadu
sterowania, ktére ulega zniszczeniu. W takim

2 4 6 wypadku gwarancja wygasa.
1
16 8
14 71 10
4 i 12
1
32 16
28
24 40

Miedzysmarowanie mozemy wigczy¢ przyciskiem na obudowie silnika pompy.

J

czerwony przycisk miedzy-
smarowania na obudowie silnika

\/

Ja[ |

Sygnaty migowe sterowania

Sygnaty migowe diody LED oraz zewnetrzna lampka - 1.5 sec.

kontrolna: kontrola wtaczenia:

Smarowanie dziata:

Wada stanu napetienia:

Wada nadcis$nienia:

Wada cztonu napedzajacego silnik:

0.5 sec.
0,5 sec.
2 sec.
1 sec.
= 2 sec.
| 4 sec. ol




9.9 Umieszczenie czujnikow / przyciskow

prawa strona maszyny

A OWON =

kontrola suptacza
czujnik sity, prawy
czujnik sity, lewy
wzorcowanie

O NO O

pomiar

wysuwnik balotéw
podajnik balotéw
kontrola zgarniaka



lewa strona maszyny

ONO O~ WN =

noze w akcji

belka z nozami u géry
nacisk klap prasujacych
kontrola sznurka

ciegto igiet

pétka na baloty

hamulec kota zamachowego
pick-up

9 przycisk belka z nozami w gére
belka z nozami w dét

10 multibale

11 przycisk wysuwnik balotow, wsuw
wysuwnik balotéw, wysuw
zsuwnia balotéw, géra
zsuwnia balotéw, dot

12 zsuwnia balotéw
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9.10 Nastawienie czujnikéw Czujnik ,,Namur*

d = 12 mm “ [ NAMUR = Normen-Arbeitsgemeinschaft fiir
MeB- und Regeltechnik = Normalizacyjny zesp6t roboczy w zakresie
techniki pomiarowej i regulacyjnej]

Wymiar miedzy przetwornikiem pomiarowym (2) a
czujnikiem (1) musi wynosi¢ ,,a” =2 mm.

Nastawienie

+ odkrecamy nakretki po obu stronach czujnika

+ obracamy nakretki, az otrzymamy wymiar ,,a“ =2 mm .
* na powr6t dociggamy nakretki

Czujnik ,,Namur“ d = 30 mm “

Wymiar miedzy przetwornikiem pomiarowym (2) a
czujnikiem (1) musi wynosi¢ ,a” = 5 mm.

Nastawienie

+ odkrecamy nakretki po obu stronach czujnika

« obracamy nakretki, az otrzymamy wymiar ,,a“ = 5mm..
* na powr6t dociggamy nakretki

9.11 Filtr powietrza cylindra pneuma-
tycznego

Filtr powietrza (1) dla cylindra pneumatycznego
znajduje sie, patrzac w kierunku jazdy po lewej, w
pojemniku na sznurek.

‘— Raz do roku czyscimy filtr powietrza (1).

@—?4[ ®
ot 1

BP-VFS-088-1

— 1@

BPXC0172

BPXC0251
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10 Usterki, ich przyczyny i usuwanie

10.1 Wskazowki dot. bezpieczenstwa

A

W odniesieniu do wszystkich czynnosci konserwacyjnych, montazowych, naprawczych i
regulacyjnych nalezy z reguty: unieruchomié maszyne, zgasi¢ silnik, wyja¢ kluczyk zapto-
nowy, zaciagna¢ hamulec kota zamachowego.

Ciagnik oraz prase zabezpieczy¢ przed odtoczeniem.

Zabezpieczy¢ suptacz przed niepozadanym uruchomieniem.

Wiaczy¢ hamulec kota zamachowego, a koto unieruchomic.

Unika¢ kontaktu skory ciata z olejami, smarami, ttuszczami, Srodkami czyszczacymi i roz-
puszczalnikami.

W razie zranien lub oparzen zracymi olejami, Srodkami czyszczacymi czy rozpuszczalnikami,
natychmiast wezwac lekarza.

Po zakonczeniu prac pielegnacyjnych i konserwacyjnych zatozy¢ na powrot prawidiowo
wszystkie ostony i zabezpieczenia ochronne.

Przestrzegac¢ takze wszystkie inne szczegéine zalecenia dot. bezpieczenstwa.
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10.2 Usterki typu ogolnego

Usterka

Przyczyna wzgl. sSrodek zaradczy

Nastepuje zadziatanie klaksonu wskazujace na brak
sznurka.

1. sznurek zerwany, naprezacz sznurka spoczywa na
szynie z katownika
2. sznurek skonczyt sie — naniza¢ nowy sznurek

Tiok prasujacy/zespot wiazacy zatrzymujg sie

1. natychmiast zatrzymac ciagnik

2. nastepuje znéw zazebienie sprzegta krzywkowego w
kole zamachowym przy niskich obrotach

3. zmniejszy¢ nacisk prasowania

4. sprawdzi¢ obroty watka przegubowego ciggnika

5. wyjac igly suptacza z kanatu prasujacego, ewtl.
wymieni¢ srube $cinang w napedzie suptacza i igiet

Igly suptacza odpadajg

1. mocniej zaciagna¢ hamulec watka suptacza

Pakiety sg zbyt luzne

1. podwyzszy¢ nacisk prasowania

Pakiety sa zbyt zbite

1. obnizy¢ nacisk prasowania

Zgarniak zatrzymuje sie

1. zadziatanie sprzegta zapadkowego — zmniejszy¢
obroty silnika

2. zatrzymac ciggnik i maszyne i usuna¢ zatkanie
3. zmniejszy¢ predkos¢ jazdy

Pick-up zatrzymuije sie

1. zadziatanie sprzegta grzechotkowego napedowego
watka przegubowego — wytaczy¢ naped watka
czopowego i usung¢ zatkanie

2. zmniejszy¢ predkos¢ jazdy

3. przejezdzac¢ srodkiem pokosu

Wirnik ucinarki i pick-up zatrzymuja sie.

1. zatkanie w okolicy wirnika, zadziatanie sprzegta
krzywkowego w ciagu napedowym wirnika

2. zmniejszy¢ obroty silnika; sprzegto wtacza sie
ponownie przy niskich obrotach

3. jesli wirnik sam sie nie uwolni, zatrzymac ciggnik i
maszyne i usuna¢ zatkanie

4. zmniejszy¢ predkos¢ jazdy

Wahacz igtowy zatrzymuije sie

BP380-7-133

1. cieglo (1) wahacza iglowego jest zabezpieczone Srubg
scinang (2)

2. sprawdzi¢, czy $ruba $cinana nie pekia.

3. jesli tak, wymieni¢ na srube M10 x 55, DIN 931 -10.9
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10.3 Usterki suptacza
10.3.1 Suptacz pojedynczy

&

kach daja sie usuna¢ we wlasnym zakresie. Naj

Najczestsze usterki suptacza sa powodowane nieznacznymi mankamentami i w wielu wypad-

czestsza przyczyna jest jakos¢ sznurka, jego

prowadzenie, naprezenie, miejsce igietl suptajacych czy zablokowanie sznurka. Ponizsze

przyktady winny utatwi¢ rozpoznanie przyczyny usterki.

Usterka

Przyczyna wzgl. Srodek zaradczy

BP 380-7-137

Owijacz suptacza (sznurek owinat sie wokot haczyka
suptacza i zerwat sie)

1. wyregulowaé¢ hamulec sznurka ewtl. oczysci¢ lub

wymienié¢

2. wyregulowaé¢ hamulec watka suptacza
3. usung¢ pogmatwany sznurek
4. sprawdzi¢ rygiel sznurka - wyregulowaé

BP 280-7-138

Suply zwigzane: jeden koniec supta dtuzszy od
drugiego, lub tez diuzszy koniec zostat wplatany w supet

1. naostrzy¢ tepy lub wyszczerbiony n6z do sznurka,

wzgl. wymieni¢ go

2. za mate naprezenie na zamku — naciggna¢ sprezyne
obracajac srube 6-katna (nie naciagajac jej na blok)

3. za mate naprezenie na zamocowaniu sznurka -
naciggna¢ sprezyne obracajac Srube 6-katng (nie
naciggajac jej na blok)

4. zuzyte zabieraki lub zamocowania sznurka —
wymieni¢ czesci

5. jesli pakiety sg zbytnio zbite, Scisniete — zmniejszy¢
nacisk prasowania

6. jesli naprezenie sznurka jest za mocne — poluzowac
hamulec sznurka w pojemniku na sznurek

Zbyt luzny supet z dwoma czysto obcietymi
koncami.

1. mocniej naprezy¢ sprezyne haczyka suptacza lub
wymienic¢
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Usterka

Przyczyna wzgl. Srodek zaradczy

Koncowki supta postrzepione.

Supet tylko w tym pasmie sznurka, ktéry przez igte
suptacza prowadzone jest w gore.

1. tepy n6z do ciecia sznurka — naostrzy¢ krawedz
tnaca sznurka lub wymienic néz

2. za mafe napregzenie na zamocowaniu sznurka -
naciagna¢ sprezyne obracajac $rube 6-katna (nie
naciggajac jej na blok)

3. jesli pakiety sa zbytnio zbite, Scisniete — zmniejszyé
nacisk prasowania

4. zuzyte zabieraki lub zamocowania sznurka —
wymieni¢ czesci

EP 380-7-139

Supet jedynie w tym pasmie sznurka, ktéry przebiega
przez gérng strone pakietu

1. wadliwa pozycja igty suptacza — zmieni¢ osadzenie
igty na wahaczu

2. wadliwa pozycja rygla sznurka — wyregulowacé
potozenie rygla na stole suptacza

3. wadliwie ustawiony zakres ruchu rygla— przestawi¢
pret prowadzacy do rygla

4. ztamane lub zdeformowane sprezyny przytrzymujace
w stole suptacza — wymieni¢ sprezyny

5. za stabe naprezenie sznurka — doprezy¢ sprezyny
hamulca sznurka

BP 280-7-140

Brak supta lub supet z bardzo krétkimi koncdéwkami, ktore
najczesciej wikfaja sie w petlach supta.

1. za stabe naprezenie na zamku haczyka suptacza —
naprezy¢ zamek haczyka

2. zuzyty haczyk suptacza — wymieni¢ haczyk

3. zbyt mocne naprezenie na zamocowaniu sznurka —
zmniejszy¢ naprezenie sprezyny, luzujac sruby z
tbem 6-katnym

Suply zwisajg na haczyku suptacza

1. za mocne naprezenie na zamku haczyka suptacza —
odprezy¢ zamek haczyka

2. za duzy odstep migdzy grzebieniem odgarniajacym
na dzwigni nozy, a tylng strong haczyka suptacza —
lekko pobijajac mtotkiem, ustawi¢ dzwignie

3. szorstka powierzchnia haczyka suptacza — wymieni¢
haczyk

4.nastawienie rygla sznurka niewtasciwe - skorygowac
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Usterka

Przyczyna wzgl. Srodek zaradczy

Suply zwisajg na haczyku suptacza

5. za krotki odcinek zgarniaka dzwigni nozowej
(dzwignia moze ulec zdeformowaniu wskutek tepego
noza)— zdja¢ dzwignie i wyprostowac, ewtl. wymienic;
krzywke na tarczce suptacza sprawdzi¢ pod katem
zuzycia, tarczke ewtl. wymienic

6. za stabe naprezenie sznurka — zwiekszy¢ Scisniecie
pakietu; dociggna¢ hamulce w pojemniku na sznurek (1-
2 obroty), zwigkszy¢ dtugos¢ pakietu

Sznurek zrywa sie lub wykazuje miejsca przetarcia:
1.  tuzprzy suple
2.  w odstepie 40-50mm od supta

3.  w odstepie 60-80 mm od supta

4. w odstepie 800 -1000 mm od supta

Szorstkie krawedzie prowadnicy sznurka przy dzwigni
Z nozami — wygtadzi¢

Szorstkie krawedzie prowadnicy sznurka .
- szorstki lub zuzyty krazek igly suptacza — wygtadzi¢
krawedzie

— wygtadzi¢ szorstka tylng strone rygla sznurka

szorstkie krawedzie prowadnicy sznurka u dotu igty
suptacza - wygtadzic¢

Sznurek zapetlony wokét wadliwie zwigzanego pakietu,
do pasma sznurka pakietu przed chwilg wysunietego

1. sznurek nie zostat wtozony do uchwytu sznurka, gdyz
odstep miedzy igta a zabierakiem sznurka jest za duzy —
skorygowac pozycje igty suptacza

2. zabierak i uchwyt sznurka nie stanowig otworu dla
przejecia sznurka — skorygowaé pozycje zabieraka,
wymieni¢ zuzyty fragment zabieraka

Sznurek zrywa sie posrodku supta

1. za duza szczelina miedzy grzebieniem odgarnia-
jacym na dzwigni nozowej a tylng strong haczyka
suptacza — lekko pobijajac mtotkiem odpowiednio
ustawi¢ dzwignie

2. za silne naprezenie na uchwycie sznurka — poluzo-
wac sprezyny wykrecajac nieco sruby z tbem 6-katnym
3. zbyt duza sita prasowania.
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10.3.2 Suptacz podwojny

Doswiadczenie wykazato, iz wigkszo$¢ probleméw wigzania nalezy ttumaczy¢ niedostatecznym naprezeniem
sznurka. Sprawdzi¢ nalezy przebieg, trase sznurka oraz jego naprezenie przed przystgpieniem do pracy.

Ponizej przytoczymy najczestsze przypadki usterek oraz wskazéwke dot. ich usuniecia. Odsytamy réwniez do
rozdziatu, w ktérym temat ten zostat szczegétowiej objasniony.



NRONE
nr Usterka Mozliwa przyczyna Usunigcie
1 |jezyczek suptacza 1.1 drugi supet zawiesza sie patrz nr 1
wygina sie lub na jezyczku suptacza
czestokro¢ tamie
2 | supet zawiesza sie na 2.1 za stabe naprezenie sznurka | sprawdzi¢ droge przebiegu sznurka i dotu i ewtl.

haczyku suptacza

w jego dolnym odcinku

skorygowac

Dociagna¢ hamulec sznurka (1), mianowicie:

« dociagajac sprezyne (2) ok. 1-2 obrotami
nakretki motylkowej (3)

+ usuna¢ nagromadzony brud we wszystkich
uszkach sznurka (4), w hamulcu (1) oraz
przy katowniku wahacza (7)

» wymieni¢ pekniete sprezyny (2), sprezyny
naprezajace sznurek (6) lub zuzyte uszka
sznurka (4)

» wymieni¢ pekniete lub zuzyte kétka hamulca

(6)

BPXC0254

2.2 za mata sita
przytrzymujaca uchwyt
sznurka

Wyregulowa¢ uchwyt sznurka, mianowicie:
+ poluzowa¢ przeciwnakretke (2)

+ Srubg (1) ,mocniej naprezy¢ (ok. V2 obrotu)
sprezyny mocujace sznurek (3)

+ dociagna¢ przeciwnakretke (2)

Usunag¢ smar z uchwytu sznurka.




nr

Usterka

Mozliwa przyczyna

Usuniecie

Supet zawiesza sie na
haczyku suptacza.

2.3 nadmierne naprezenie na
jezyczku suptacza

Poluzowac jezyczek suptacza (3), mianowicie:

» wpierw wyczu¢ srubokretem uzyta site
naprezenia. (Srubokret (4) wktadamy pod
jezyczek suptacza (3) i obracajac nim okreslamy
zastosowana site naprezenia)

« wykrecamy nakretke (2) przy sprezynie
ptaskiej (1) o okoto 60 °

» wkladamy srubokret (4) pod jezyczek suptacza
(3) i obracajac srubokretem sprawdzamy nowo
nastawione naprezenie

Jezyczek suptacza (3) wymaga
A nieduzego minimalnego

naprezenia, nigdy nie nalezy wiec

catkowicie sity tej poluzowa¢.

BPXC0259

2.4 za stabe naprezenie
goérnego pasma sznurka

Naciagna¢ hamulec sznurka (1). mianowicie:

* sprezyne (2) naciggamy ok. 1-2 obrotami
nakretki motylkowej (3)

+ usuna¢ nagromadzony brud we wszystkich
uszkach sznurka (4),i w hamulcu (1)

+ wymieniamy pekniete sprezyny (2) lub zuzyte
uszka sznurka (4)

+ wymieniamy pekniete lub zuzyte kétka hamulca
(6)

+ sprawdzamy fatwos$¢ poruszania ramienia
naprezajacego (5) (patrz przypadek usterki nr 6.3
narys. BPXC0263)




nr

Usterka

Mozliwa przyczyna

Usuniecie

Supet zawiesza sie na
haczyku suptacza

2.5 dzwignia z nozami zbyt
oddalona od haczyka
suptacza.

Ustawienie dzwigni z nozami:

» wigzak suptacza obracamy w gore, az
dzwignia z nozami (1) obréci sie poza haczyk
supfacza (2)

» miotkiem ostroznie pobijajac ustawiamy
dzwignie nozowg (1) tak, az grzebie
odgarniajacy (3) dzwigni rownomiernie lekko
bedzie dotyka¢ z tytu haczyka suptacza (2)

Podczas unoszenia suptacza

powinnismy wyczuwac lekki
* opoér w momencie, gdy

dzwignia nozowa przesuwa

sie nad dziobem suptacza.

2.6 dzwignia nozowa wykazuje
luz osiowy;

2.7 grzebien odgarniajacy
dzwigni nie posuwa sig posro-
dku, centralnie przez dziéb
suptacza

Dociagna¢ nakretke (1) trzpienia dzwigni
nozowej (2), ewtl. wymieni¢ dzwignie (3) wzgl.
tuleje utozyskowania trzpienia dzwigni nozowe;.

Prawidtowo ustawi¢ dzwignie nozowa (p.
usterka nr 2.5, rys.BPXC0260)
* wymieni¢ dzwignie nozowg

2.8 tepy n6z odgarniacza
dzwigni nozowe;j.

Nastawi¢ n6z ucinaka (4), naostrzy¢ wzgl. néz
wymienié.

2.9 zbyt daleko do przodu
wystawiona tarczka zabieraka
sznurka

Sprawdzi¢ nastawienie, w razie potrzeby
wyregulowac (p. ust. Nastawienia suptacza
podwdjnego, ,Uchwyt sznurka®)




nr

Usterka

Mozliwa przyczyna

Usuniecie

Supet zawiesza sie na
haczyku suptacza

2.10 zuzyte lub szorstkie
miejsca na haczyku suptacza
wzgl. zgiete haczyki lub
jezyczek suptacza

Usuna¢ szorstkie miejsca, poza tym
wymieni¢ uszkodzone czesci

3 |Pierwszy supet: 3.1 rygiel sznurka nie Wyregulowac rygiel sznurka (p. ust.
(supet zamykajacy) wychwycit dolnego Nastawienia, ,Nastawienie rygla sznurka
istnieje wytacznie na sznurka (suptacz podwojny)”.
gérnym odcinku
sznurka Sprawdzi¢ nastawienie igiet (p. ust.
Nastawienia, ,Nastawienie igiet”).
4 Pierwszy supet: (supet 4.1 igta dolna chwyta z lewej |lgte gorng ustawi¢ lekko w lewo, mianowicie:

zamykajgcy) , sznurek
owija sie wokét haczyka
suptacza

obok sznurka gérnego

4.2 tarcza zabierakowa
sznurka rusza za p6ézno.

» wigczy¢ suptacz i obracac kotem
zamachowym, az igta gorna sie uniesie
* gorngigte (1) tomem (2) przestawic¢ o
ok. 1-2mm w lewo

Tarczke zabierakowg sznurka przesunaé
w przdd, obracajac wg wskazoéwek zegara
(p. ust. Nastawienia suptacza podwojnego
~-Jchwyt sznurka”)

Zwracac¢ uwage, by igta suptacza
przylegata w swym gérnym
skrajnym potozeniu do suptacza.

‘_ (p.ust. Nastawienia ,,Gorny
martwy punkt igiet“ ) [Suptacz
podwajny].




nr Usterka Mozliwa przyczyna Usuniecie

5 |Pierwszy supet: (supet Dolna igta chwyta z prawej, Igte gbrna skierowac lekko w prawo, mianowicie:
zamykajacy), gérny obok gérnego sznurka + uruchomi¢ suptacz i obraca¢ kotem
sznurek przelatuje od zamachowym, az igta gérna uniesie sie
jednego do nastepnego * igte gorna (1) skierowac tyzka monterska
balotu. Supet w dolnym (tomem) (2) 0 ok. 102 mm w prawo
pasmie sznurka.

6 |Drugi supet: (supet 6.1 Rygiel sznurka nastawiono |Rygiel sznurka nastawi¢ w kierunku gérnej igty.

poczatkowy, startowy),
supet jest wylgcznie na
dolnym pasmie sznurka
(nie ma natomiast w
pasmie gérnym)

w za dalekiej odlegtosci od igty
goérnej, stad igta nie mogta
uchwyci¢ gérnego pasma
sznurka

UWAGA: Przy nastawianiu rygla sznurka
sprawdzi¢, czy nie ma kolizji z igtg goérna i z igtg,
suptacza (p.ust. Nastawienia ,Nastawienie
rygla sznurka [suptacz podwaojny]”).

6.2 peknieta lub wyhaczona
sprezyna gornego ramienia
napreznika

Wymieni¢ sprezyne (1) lub zamocowa¢ ponownie

6.3 ramie napreznika nie pracuje
w sposob niezawodny

Sprawdzi¢, czy ramie napreznika (2) ma
swobode ruchu od géry w dét, ewtl. poprawic¢
wzgl. inaczej utozyé przewod centralnego
smarowania (3).




startowy), sznurek owija
sie wokot haczyka
suptacza

nie pracujg wtasciwie
- blokowany odcinek naprezania

- niewystarczajace naprezenie

poruszaja sie lekko.

 uwolni¢ odcinek (droge) naprezania (p.
usterka nr 6, rys. BPXC0263)

+ zwiekszy¢ naprezenie (p. usterka nr 2, rys.
BPXC0256)

NRONE
nr Usterka Mozliwa przyczyna Usunigcie
6  [Drugi supet : (startowy, |6.4 Defekt sterowania igty Wymieni¢ krazek biezny (1) wzgl. spowodowac,
poczatkowy), supet goérnej. Krazek biezny nie by gérna igta mogta sie tatwo poruszac.
wytacznie na dolnym nadaza za tarcza krzywkowa. Sprawdzi¢ sprezyne (2).
pasmie sznurka (brak Goérna igta nie wchodzi
supta na pasmie wystarczajaco gteboko.
goérnym)

6.5 Blokada gornego przelotu Sprawdzi¢ przelot sznurka u géry od

sznurka suptacza do rolki ze sznurkiem w pojemniku.

6.6 Za duze naprezenie sznurka |Poluzowa¢ hamulec sznurka (1), mianowicie:

w pasmie gérnym * poluzni¢ sprezyne (2) wykoOnujac ok. 1-2
obrotéw nakretkg motylkowa (3); (p. usterka
nr2.4).

6.7 za staba sita przytrzy- Wyregulowaé uchwyt sznurka (p. usterka nr 2.2)

mujaca uchwytu sznurka

7  |Drugi supet: (supet 7.1 dolne sprezyny naciagajace |Sprawdzi¢, czy dolne sprezyny naciagajace
startowy), supet sznurek nie pracujg wiasciwie sznurek (5) maja swobode ruchu.
wytacznie na gérnym Dociagna¢ hamulec sznurka (1), mianowicie:
pasmie sznurka (na « dociagajac sprezyne (2) ok. 1-2 obrotami
dolnym nie ma go) nakretki motylkowej (3)

7.2 niewystarczajacy przebieg Sprawdzi¢ ustawienie igty, (p. ust.

igty w gérnym martwym punkcie |Nastawienia ,Nastawienie igly”)

7.3 rygiel sznurka pracuje Sprawdzi¢ nastawienie do rygla sznurka (p. ust.

niedoktadnie lub nastawiony Nastawienia ,Rygiel sznurka — suptacz

zostat wadliwie. podwojny”)

8 |Drugi supet: (supet 8.1 gbrne ramiona napreznika |Sprawdzi¢, czy gérne ramiona napreznika




sznurka

S
KRGNE
nr Usterka Mozliwa przyczyna Usuniecie
8  (Drugi supet: (supet 8.2 peknieta lub obluzowana Wymieni¢ lub ponownie mocno zamontowac
startowy), sznurek zawija|dolna sprezyna napreznika sprezyne. (p/ usterka nr 2.1, rys. BPXC0254)
sie wokét haczyka sznurka
suptacza
8.3 niewystarczajace naprezenie [+ zwigkszy¢ naprezenie (p. usterka nr2.1,
sznurka na odcinku dolnym rys. BPXC0254)
8.4 tarcza zabieraka sznurka za |Przestawi¢, obracajac tarcza w kierunku ruchu
pdzno rusza wskazowek zegara (p. ust. Nastawienia
suptacza podwojnego ,,Uchwyt sznurka”)
8.5 za duzy przelot igiet w Sprawdzi¢ ustawienie igiet (p.ust.
gérnym martwym punkcie Nastawienia ,Gérny martwy punkt igiel
[suptacz podwéjny])
9 [Nie ma zadnego supta, (9.1 nie rusza rygiel sznurka. Sprawdzi¢ mechanizm rygla sznurka oraz jego
zaréwno na gérnym jak i nastawienie (p. ust. Nastawienia, ,Nastawienie
dolnym pasmie sznurka rygla“ [suptacz podwaojnyl)
9.2 uszkodzony jezyczek Wymieni¢ jezyczek (1)
suptacza.
9.3 niewystarczajace naprezenie |Zwiekszy¢ naprezenie na jezyczku suptacza
przy jezyczku suptacza (1). W tym celu:
« dociggnac nakretke (2) u sprezyny ptaskiej
(3) 0 ok. 60° (p. usterka nr 2.3)
9.4 zbytnie naprezenie sprezyn  |Poluzni¢ nastawienie sprezyn mocujacych
mocujacych sznurek, sznurek. W tym celu:
+ odkreci¢ przeciwnakretke (4)
lub  sprezyny mocujace sznurek (5) naprezyé
pasma sznurka sg przecinane W |stabiej $ruba (6) (ok. Y2 obrotu)
uchwycie (zamocowaniu) BPACO267

Usuna¢ nagromadzony pod sprezynami (5)
brud i plewy




nr

Usterka

Mozliwa przyczyna

Usuniecie

Nie ma zadnego supta,
zaréwno na gornym jak i
dolnym pasmie sznurka

9.5 haczyk suptacza nie
obraca sie

Wymieni¢ kofek (1) kotka napedzajacego
haczyk suptacza (2)

BPXC0270

10

Za krotkie zakonczenia
supfa. Supet niejedno-
krotnie zacigga sie (na
0g6t drugi supet)

10.1 niewystarczajgce napre-
zenie przy jezyczku suptacza

Zwiekszy¢ naprezenie jezyczka suptacza (1)
(p. usterka nr 9, rys. BXC0267)

10.2 niewtasciwe naprezenie
sznurka

Sprawdzi¢ przebieg sznurka. Aby otrzymac
diuzsze zakonczenia suptéw, nalezy przede
wszystkim wpierw zwigkszy¢ dolne
naprezenie sznurka (p. usterka nr 2, rys.
BPXC0254). Gdy to nie wystarcza, nalezy
zwiekszy¢ gdrne naprezenie sznurka

11

Sznurek nie jest juz
nanizany do igty supta-
jacej, jest natomiast
przywigzany do ostat-
niego balotu.

Wyagiety napreznik sznurka

Ustawi¢ sprezyne sznurka (1) posrodku w
stosunku do hamulca sznurka (2) i
wyprostowac igte suptacza (3)
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10.4 Wyszukiwanie usterek centralnego smarowania

Usterka Usuniecie
Blokowanie w ukladzie centr. smar. lub w Znalez¢ i usuna¢ przyczyne zablokowania.
jakims$ do niego podtaczonym tozysku. METODA

Whierw sprawdzi¢, czy pracuje pompa ttoczaca i podaje smar do
Uktady wigczane recznie. Dzwigni nie mozna, lub gﬁvgl:g%?érgé?gaj%ﬁ' p\),gntz,pr)g ;?;%gg'g}g@g@&%dﬁiﬁﬂa oowret
edynie z trudem udaje si¢ ruszy¢. zamontowacé. (Wniosek: pompa jest w porzadku).

Zostawi¢ pompe na chodzie az do kolejnego blokowania wzgl.
do kolejnego niedopuszczalnego wzrostu cisnienia. Pozostawic
to cisnienie.

Kolejno odkreca¢ (poluzowac) zamkniecia gwintowane (dalej:
LSrubunki”) wlotowe w podrozdzielniach lub w rozdzielni gtéwnej,
przy uktadach centr. smar. jednostopniowych kolejno luzowac¢
Srubunki wlotowe. Ta rozdzielnia, w ktdrej przy odkrecaniu
Srubunku wlotowego uchodzi nagle pod cisnieniem smar,
zaprowadzi nas do zrddta usterki. Ponownie przykrecamy
Srubunki wlotowe. Przynalezne do nich srubunki wlotowe tozysk
kolejno odkrecamy. Lozysko, u ktérego przy srubunkach
wlotowych uchodzi nagle pod cisnieniem smar, to tozysko jest
zablokowane. Te blokade nalezy usungg.

Blokowanie w rozdzielni Zablokowanag rozdzielnie wymieniamy. W razie pilnej potrzeby
Po odkreceniu wszystkich wylotéw rozdzielni mozna jg wyczysci¢ pod nast. warunkami: przede wszystkim
gtéwnej ilub podrozdzielni, z wylotéw nie uchodzi | czyste miejsce do tej czynnosci musimy mie¢ do dyspozycii.
smar; rozdzielnia jest zablokowana. Usuwamy wszelkie $rubowe potaczenia rur. Sruby zamykajace

ttoczki usuwamy uzywajac do tego silnego srubokreta, w razie
potrzeby luzujemy sruby uderzeniami mtotka. Ttoczki wybijamy
migkkim pobijakiem (o $rednicy ponizej 6 mm — mozliwie
plastikowym.

Bardzo wazne: nalezy udokumentowag, ktory ttoczek nalezy do
ktérego otworu, bowiem nie wolno zamienia¢ ttoczkéw.

Korpus rozdzielni wielokrotnie gruntownie przeptukujemy w
$rodku rozpuszczajacym smar i przedmuchujemy sprezonym
powietrzem.

U zakonczenh gwintowanych otworéw zamykajgacych ttoczki
mieszczg sie ukosnie biegnace kanaty o srednicy 1,5 mm, ktére
nalezy przeczysci¢ drutem lub koteczkiem. Ponownie przeptu-
kujemy i przedmuchujemy rozdzielnie.

W srubunkach ttoczkobw moze sie znalez¢ stwardniaty smar,
ktory trzeba usunagé.

Sktadamy na powr6t rozdzielnig, wymieniajac przy tym
koniecznie wszystkie podktadki miedziane.

Przed wkreceniem ztaczek wylotowych rur nalezy rozdzielnie
reczng pompka lub t.p. przepompowac kilkakrotnie, mozliwie
przy uzyciu oleju.

Przeciwcisnienie w rozdzielni winno by¢ przy tym nie wyzsze
niz 25 bar, przeciwcisnienie wyzsze oznacza, ze rozdzielnia nie
jest w sposéb wiasciwy wyczyszczona, wzglednie ze otwor
ttoczka jest uszkodzony. Gdyby cisnienie robocze rozdzielni,
mimo wszelkie starania nie spadto ponizej 25 bar, wtedy nalezy
rozdzielnie wymienic




A1 Schematy uktadu hydraulicznego
A1.1 Hydraulika robocza cz. | dla opcji elektroniki: bazowej, medium i komfort

4,

Przytacze do hydrauliki ciagnika
1x EW Pick-up (z6tty)

2x DW noga podporowa (zielony)
1x EW 0$ kierujaca (zielony)

Pickup
F;rz.yiqcze ciagnika 331742 I
ML | ———| L
o I = ]
:ix EW 919-603 |—‘
“kapturek ochronny: ¥
g e —]
C3 )
276-337 2x 344-466
Noga podporowa (dotaczono)
Przytacze ciagnika
112 %
921-211
2xDW
kapturek ochronny:
Zielony 918-501

OS$ kierujaca S

Przytacze ciagnika
o 112 | cylinder blokujacy
EaS I osi kierujacej
IXEW
*kapturek ochronny:

Zielony —
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A1.2 Hydraulika robocza cz. Il dla opcji elektroniki ,,komfort”

Przytacze do hydrauliki ciggnika

1x EW / (DW) przewdd ttoczny / ci$nien. (czerwony)
1x T/ (DW) recyrkulacja / zbiornik (niebieski)

1x LS przewdd sygnal. obcigzenia (niebieski)

dla bloku ster. ,komfort”:

belka z nozami, wysuwnik balotow i zsuwnia rolkowa

04
4

286-203 HE:.

I____________—__—rl B3 L12 n
o A%
by ' == a3
de | . 2 334-997
Ak 1B L12

o O | EEE: 282-203

7] < ‘ 502 503
4 i 12
ne lla | Y4 |
i
531
I ™

L
4
‘E

|

|

|

|

|

- S 1) ! 2 334-997
i |
|

|

|

|

|

it o2
O |
B 4E
S I
L8
=
920-932

Tl:<_> 2 921169

s TP T ) .
naklejka dot. kierunku
—_—
Powsr
Bayoad
P (A {B) F
Tractw

Iprzewod sygnaliz. obciaz. potaczenie Ai B (DW) tylkou
ILS taczyé tylko przy ciagnika

thydraulice ciagnika ‘load- a)bezLS

isensing’ poprzez uktad b) bez swobodnej recyrkulacji T
“power beyond’

belka z nozami

wysuwnik balotow

zsuwnia rolkowa




A1.3 Hydraulika robocza cz. |l dla opcji elektroniki ,,bazowej“ i ,,medium*

4,

Przytacze do hydrauliki ciggnika
2x DW belka nozowa (czerwony)

2x DW wysuwnik balotow /
zsuwnia rolkowa (niebieski)

Zsuwnia rolkowa i wysuwnik balotéw (wariant 1)

S rar k)

334997 (== wmawm
915-603
919-714 i
e T -
naklejka dot. kierunku ! !
SR 1 é |
Przylacze ‘ | i 4 |
‘ciagnika l i : ] } ! It -
| [l it l__r r I_!' I‘ |
— e ! - EH :
20w ' b I
kapturek ochronny: o6 %Ué A
niebieski : 5 !
Wysuwnik balotéw (wariant 2)

(Bez zsuwni rolkowej)

Przylacze 282-203
‘ciagnika s

¢

LRV
caly

2x DW

*kapturek ochronny:
hiebieski

Belka nozowa (tylko ,medium’)

(H (aric )

Przylacze | | E:;
ciagnika = _I !
12

b
Fad

2XDW T =S
kapturek ochronny: 920-890

czerwony
24334-997
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A1.4 Hydraulika poktadowa dla opcji elektroniki ,,bazowej*

73
21422
e Q——¢ fior Joch) }I@
(Fromhauts) 18163 208435 Plu-Zyl 80-250 (1270901130}
[ r | 1% §18435 Plu.-Zyl, 80-250 {890)
goas () l C\»—“é' l
(neben DEV) i_ == JI
e O
26 918426 Phe-Zyl. 90150 (B90)
2 18431 Plu.-Zyt, 80-150 {1270)
2 18624 Pl 2y, 100150 (1290
g2 <> :lx 18524 Pl:,-Z{:, 100150 E‘IEWBLJ
$19420. (r.dreh., 127012001 HOPI12130)
. = 1000 Limin
816130 (i dre, 0] :CD imeati
L2 L
816131 Legenda:
Tankinhalt- 15| {ohne Filter]

Fronthaube - przednia maska

neben DBV - oprécz DBV

re. dreh. - pr. obrot.

li. dreh - le. obrot.

Tankinhalt - poj. zbiornika

A1.5 Hydraulika poktadowa dla opciji elektroniki ,,medium”
L2

921122
{vor Joch)

!

302647 [N
919-163
Y
920914 Q_ﬂ
(neben DBV) =
91448 O
920933 <_>
L1z
919-129
(re.dreh. 1270!129{JIHDPI12130]=C T
919-130 (1 dreh., 890) V=22 cemlU
L12] (1
I_’| 919-131

Tankinhalt: 15| (ohne Filter)

2 918-435 Plu-2yl §0-250 {12700801130)
10918435 Piu.yl 4025000}
8402 Pl Zy), 120-220 {1 200HDP)

2018436 Pyl 30150 (850)
28481 P2y, 80-150{1270)
291852 P 741, 100-150 {1260

T B18520 PIu -2y, 100-160 (12130
MBS0 P2yl 100143 {1290HDF}

Legenda:

neben DBV - oprécz DBV
re. dreh. - pr. obrot.

li. dreh - le. obrot.
Tankinhalt - poj. zbiornika




A1.6 Hydraulika poktadowa dla opcji elektroniki ,,komfort”

302647 [+

920-01 )
{neben DBV)

821-148 ¢

L1z

919-129
(re.dreh., 1270/1290/HDP/12130)

919-130 (li.dreh,, 890)

920983 <

O

919-163

| S e

300 Wnin

V2.2 emil

Lz

_%D: 919-067 [
sl Lt [T (neben DBV)

218131

Tanknhat 151 johne Fiter

B35 Plu2, 60250 (850
| xE18400 Plu.7y. 120-2001 00DP)

ﬂJ 20 018435 Pl 2yl 90-250 (1270901300

=3

[ prat84% P2y, 50-150 et
I::L—_] 2 HBI81 Pl 2y, 80-150 {1270}
X524 P2y, 100150 {12501
| SOTBEPLI 100150 {123
', Ax D185 0PL 7y, 100140 (1 290HDF)

Legenda:

neben DBV - oprécz DBV
re. dreh. - pr. obrot.

li. dreh - le. obrot.

Tankinhalt - poj. zbiornika
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A2 Schematy elektryczne
A2.1 Obstuga typu ,,bazowego”
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Legenda do schematu nr 1/2 ,,Zasilanie zespotu obstugi”

* Krone-Basis Bedienung = Obstuga bazowa (podstawowa) Krone
* Knotereinigung an/aus = czyszczenie suptacza wt. / wyt.

* Elektronik an/aus = elektronika wt. / wyt.

* Schlepper = ciagnik

* Deichsel = dyszel

* Terminal Stecker = wtyk terminala

* DruckSignal = sygnat cisn.

* Steuerung = sterowanie



1 2 3 4 5 [ 7 9
”‘n=|2V Schlepper 1,5mm2
ne __.12 nrmm2
ol bl
11.9.ag2Y ws
" ué.S\r\LON ar
1.0 g V_KnotReini 0
”‘(,___OV Schl_epper bl
DruckSignal br
1.9 -lt—
1.9 gt25Y an
gr
brigr
brisw
sw
gersw
ws
br/ws
+KB1X1-XY3 |! ’2 +KB1X1-X20b L‘ f 3
Option KB1X1-X20a |1 2
Zentralschmierung *
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4D,

Legenda do schematu nr 2/2 ,,Rozdzielnia”

Verteiler = rozdzielnia
Option = opcja
Zentralschmierung = centralne smarowanie

Knotenblasenventil
Druckbegrenzungsventil
Regle rund Zeitsteuerung

zawér wydmuchowy suptacza
zawdr ogranicz. cisnienie
regulatory i sterowanie czasowe

* * * * * *

pozostate okreslenia - patrz Legenda do schematu nr 1/2
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4D,

Legenda do schematu nr 2/6 ,,Komputer poktadowy [roboczy]”

X1

* EINGANGE = WEJSCIA

* Messen = pomiar

* Eichen = wzorcowanie

* Rafferkontrolle kontrola zgarniaka

* Rafferzufuhr = dosuw zgarniaka

* Knotterkontrolle = kontrola suptacza

* Schwungradbremse = hamulec kota zamachowego
* Kolbenkraft links / rechts = sita (nacisk) ttoka — lewo/prawo
* Druckbegrenzungsventil = zawdr ogranicz. cisnienie

* AUSGANGE = WYJSCIA

* Zentralschmierung = centralne smarowanie

* Knoterreinigung = czyszczenie suptacza

* Versorgung = zasilanie

* Schaltspannungseingang = wejscie napiecia sterujacego
* Versorgung Uber FU6 (30A) = zasilanie przez FU6 (30A)

* Masse 12V Versorgung = masa zasilanial2V

* +12V Versorgung TERMI = +12V zasilanie TERMI

* Versorgung Digitalsensoren = zasilanie czujnikéw cyfrowych
* Digitalsensor = czujnik cyfrowy

* Versorgung Analogensoren = zasilanie czujnikéw analogowych
* Analogspannung = napiecie analogowe

* Analogsensoren = czujniki analogowe

X2

* EINGANGE = WEJSCIA

* Ballenschurre = zsuwnia balotow

* Nadelzugstange = ciegto igiet

* Messerbalken oben = belka z nozami gérna

* Messer aktiv = noze czynne

* Pressklappendruck = nacisk klapy prasujace;j

* Sternrad = koto wielojarzmowe

* AUSGANGE WYJSCIA

Knoterauslésung

wigczanie suptacza
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4D,

Legenda do schematu nr 3/6 ,,Wejscia czujnikow”

*

wszystkie okreslenia - patrz Legenda do schematu nr 2/6
»Komputer poktadowy [roboczy]”
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4D,

Legenda do schematu nr 4/6 ,,Wejscia czujnikow”

*

oraz

wszystkie okreslenia

patrz Legenda do schematu nr 2/6
»Komputer poktadowy [roboczy]”

patrz Legenda do schematu nr 2/2
»,R0zdzielnia”
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(4D

MIEONE

Legenda do schematu nr 5/6 ,,Wyjscia

opcja

Option elektr. Knoterausloesung

Sternrad
Relaks Knoterausloesung

pozostate okreslenia -

elektr. wiaczanie suptacza —

koto wielojarzmowe
przekaznik wigczania suptacza

patrz Legenda do schematu nr 2/6
~-Komputer poktadowy [roboczy]”
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4D,

Legenda do schematu nr 6/6 ,,Pomiar sit”

Klemme

pozostate okreslenia -

= zacisk

patrz Legenda do schematu nr 2/6
»Komputer poktadowy [roboczy]”
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4D,

Legenda do schematu nr 2/10 ,,Komputer pokiadowy [roboczy]”

X1

* EINGANGE = WEJSCIA

* Messen = pomiar

* Eichen = wzorcowanie

* Rafferkontrolle = kontrola zgarniaka

* Pickup = pick-up

* Rafferzufuhr = dosuw zgarniaka

* Knotterkontrolle = kontrola suptacza

* Schwungradbremse = hamulec kota zamachowego

* Kolbenkraft links / rechts = sita [nacisk] ttoka, lewy/prawy
* Druckbegrenzungsventil = zawdr ogranicz. cisnienie

* AUSGANGE = WYJSCIA

* Maschinenbeleuchtung =

* Zentralschmierung = centralne smarowanie

* Knoterreinigung = czyszczenie suptacza

* Versorgung = zasilanie

* Schaltspannungseingang = wejscie napiecia sterujacego

* Versorgung tber FU6 (30A) = zasilanie przez FU6 (30A)

* Masse 12V Versorgung = masa zasilanial2V

* +12V Versorgung TERMI = +12V zasilanie TERMI

* Versorgung Digitalsensoren = zasilanie czujnikéw cyfrowych
* Digitalsensor = czujnik cyfrowy

* Versorgung Analogensoren = zasilanie czujnikéw analogowych
* Analogspannung = napiecie analogowe

* Analogsensoren = czujniki analogowe

X2

* EINGANGE = WEJSCIA

* Ballenschurre = zsuwnia balotow

* Nadelzugstange = ciegto igiet

* Messerbalken oben = belka z nozami gérna

* Ballenablage = potka odktadowa na baloty

* Taster Ballenschurre auf S5 = przycisk zsuwni balotéw na S5
* Faderkontrolle = kontrola suptacza sznurka

* Taster Ballenausschieber einfaus = przycisk wysuwnik balotéw wt./wyt.
* Messer aktiv = noze czynne

* Pressklappendruck = nacisk klapy prasujace;j

* Sternrad = koto wielojarzmowe

* AUSGANGE
Knoterausloesung

WYJSCIA
wigczanie suptacza
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4D,

Legenda do schematu nr 3/10 ,,Komputer wykonanych prac”

X3

* EINGANGE = WEJSCIA

* Taster Messerbalken auf / ab= przycisk belki z nozami géra/dot
* Multibale = multibaloty

Multibale Ausloesung wigczanie opcji multibalotow

* AUSGANGE WYJSCIA

* Hauptventil = zawoér gtéwny
* PressklappenLoese ventil = zawor wigcz. klapy
* pozostate okreslenia - patrz Legenda do schematu nr 2/10

»-Komputer poktadowy [roboczy]”
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MIEONE

Legenda do schematu nr 4/10 ,,Wejs$cia czujnikéw”

*

wszystkie okreslenia - patrz Legenda do schematu nr 2/10
»Komputer poktadowy [roboczy]”
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Legenda do schematu nr 5/10 ,,Wejscia czujnikéw”

*

wszystkie okreslenia - patrz Legenda do schematu nr 2/10
»Komputer poktadowy [roboczy]”
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4D,

Legenda do schematu nr 6/10 ,,Przyciski wejs¢”

Eingange Taster przyciski wejsc

*

wszystkie okreslenia - patrz Legenda do schematu nr 2/10
»-Komputer wykonanych prac”
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Legenda do schematu nr 7/10 ,,Wyjscia”

*

oraz

wszystkie okreslenia

patrz Legenda do schematu nr 2/10
»Komputer poktadowy [roboczy]”

patrz Legenda do schematu nr 3/10
~-Komputer poktadowy [roboczy]”
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Legenda do schematu nr 8/10 ,,Opcje

*

oraz

”

Option Multibale
Nur bei Big Pack 1270

Option elktr. Knoterausloesung

wszystkie okreslenia -

= Opcja ,multibaloty”
Tylko przy Big Pack 1270

= Elektr. wigczanie suptacza — opcja
patrz Legenda do schematu nr 2/10
»Komputer poktadowy [roboczy]”

patrz Legenda do schematu nr 3/10
»-Komputer poktadowy [roboczy]”
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Legenda do schematu nr 9/10 ,,Wyjscia”

*

oraz

wszystkie okreslenia

patrz Legenda do schematu nr 2/10
»Komputer poktadowy [roboczy]”

patrz Legenda do schematu nr 3/10
~-Komputer poktadowy [roboczy]”
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Legenda do schematu nr 10/10 ,,Pomiar sit”

* wszystkie okreslenia - patrz Legenda
do schematu nr 2/10

~Komputer
poktadowy [roboczy]”
oraz - patrz Legenda
do schematu nr 3/10
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poktadowy [roboczy]”



