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1. WPROWADZENIE

PRZEDMOWA

Szanowny Kliencie!

Szczegdblnie doceniamy zaufanie jakim obdarzytes nasza firme inwestujac w nowg
maszyne JF. Jest naszg intencjg aby$ byt w petni zadowolony z swojego zakupu.

Instrukcja obstugi ktoérg trzymasz w reku zawiera istotne informacje na temat wtasciwej i
bezpiecznej eksploatacji maszyny JF.

W momencie zakupu nowej maszyny JF otrzymasz niezbedne informacje odnos$nie
uzytkowania, regulacji jak i jej konserwaciji.

Jakkolwiek to krotkie wprowadzenie nie moze zastgpi¢ bardziej szczegétowej wiedzy o
roznorodnych zadaniach, funkcjach oraz prawidtowej eksploatacji maszyny.

Dlatego powinienes$ uwaznie zapoznac sie z ponizszg instrukcjg przed pierwszym
uruchomieniem maszyny. Zwrd¢ szczegolng uwage na wzgledy bezpieczenstwa.

Informacje zawarte w ponizszej instrukcji uporzagdkowane sg w kolejnosci w jakiej pdzniej
bedziesz je wykorzystywat. Poczgwszy od najistotniejszych warunkdéw uzytkowania i
utrzymania. Ponadto w tekscie znajdujg sie niezbedne ilustracje.

Strony ,Prawa” i ,Lewa” zdefiniowane sg z pozycji obserwatora zwréconego twarzg w
kierunku jazdy maszyny do przodu.

Wszystkie ilustracje, rysunki techniczne oraz specyfikacje zawarte w tej instrukcji obstugi
opisujg najnowszg wersje maszyny w momencie publikaciji.

JF-Fabriken zastrzega sobie prawo do wprowadzenia zmian oraz udoskonalen w

konstrukcji maszyny bez koniecznos$ci uaktualniania tych zmian w dokumentacji wczesniej
dostarczone;.
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1. WPROWADZENIE

ZASTOSOWANIE

W06z paszowy ,Feeder’ stosowany jest do przygotowania i podawania paszy dla
bydta.

Uzycie wozu paszowego do jakiegokolwiek innego celu niz wspomniany powyzej
bedzie niezgodne z jego przeznaczeniem. JF Fabriken nie bierze odpowiedzialnosci
za wynikte z tego powodu uszkodzenia, uzytkownik sam podejmuje ryzyko.
Przyjmuje sie ze wbdz paszowy bedzie pracowat w rozsgdnych warunkach, to znaczy,
ze pole jest uprawiane normalnie a w sktadnikach paszy nie znajdujq sie ciata obce.
Przeznaczenie maszyny oznacza rowniez, ze sg zachowane zasady podane przez
JF zaréwno w niniejszej instrukcji obstugi jak i w katalogu cze$ci zamiennych.

W6z paszowy JF moze by¢ eksploatowany, konserwowany i naprawiany tylko przez
osoby ktoére po przeczytaniu niniejszej instrukcji, sg zapoznane z wspomniang
maszyng i poinformowane o mozliwych niebezpieczenstwach.

Jest absolutnie niezbedne, przestrzeganie zasad podanych w ponizszej instrukciji
ktorych celem jest unikniecia uszkodzen ciata i awarii maszyny. Nalezy rowniez
przestrzegac¢ standardowych zasad BHP oraz przepiséw drogowych.

JF-Fabriken nie bierze odpowiedzialnosci za powstate uszkodzenia ciata lub awarie
maszyny powstate w wyniku zmian lub przerébek maszyny wykonanych bez zgody
producenta.

ZASADY BEZPIECZENSTWA

Wiekszos¢ wypadkow i awarii powstaje w wyniku niewtasciwej eksploatacji lub
niedostatecznej znajomosci pracy maszyny. JF-Fabriken ktadzie duzy nacisk na
sprawy zwigzane z bezpieczenstwem ludzi oraz maszyn. Pragniemy jak najlepiej
dbaé o bezpieczenstwo Twoje jaki i cztonkdéw Twojej rodziny, jednak aby to
osiggnacC niezbedna jest wspotpraca pomiedzy uzytkownikiem i producentem.

Wbz paszowy nie moze byC zaprojektowany w taki sposob aby réwnoczesnie
gwarantowat petne bezpieczenstwo jak i wysokg efektywnosc¢ pracy. Dlatego jest
rzeczg niezwykle istotng aby uzytkownik zwracat szczegdlng uwage na prace
maszyny, witasciwie jg eksploatowat i w ten sposob nie powodowat zagrozenia dla
siebie i innych osob.

Maszyna wymaga umiejetnej, obstugi dlatego powinienes uwaznie przeczytaé
ponizszg instrukcje przed podiaczenie wozu do ciagnika. Nawet jezeli miates juz
do czynienia z podobnymi maszynami, powinienes przeczyta¢ instrukcje obstugi. To
jest sprawa Twojego bezpieczenhstwa!

Nigdy nie pozostawiaj maszyny pod opiekg osoOb jezeli nie masz pewnosci, ze
posiadajg odpowiednig wiedze do bezpiecznego obstugiwania maszyny.




1. WPROWADZENIE

DEFINICJE

Symbole ostrzegawcze umieszczone na maszynie oraz instrukcja obstugi zawierajg
gtébwne informacje na temat bezpiecznej eksploatacji maszyny. Symbole ostrzegawcze
umieszczone na maszynie méwig o pewnych srodkach zaradczych ktére zalecamy
stosowac aby zwiekszy¢ bezpieczenstwo osob obstugujacych woz paszowy.

Zalecane jest aby wszystkie osoby majgce do czynienie z obstugg Wozu paszowego
zapoznaly sie z instrukcjami bezpieczenhstwa.

W ponizszej instrukcji symbol ten bedzie uzywany przy omawianiu zagadnien
stanowigcych bezposrednie zagrozenie bezpieczenhstwa operatora lub
posrednio przez niewtasciwy stan techniczny maszyny.

UWAGA: Stowa UWAGA uzywamy aby upewni¢ sie ze w tych sytuacjach
operator maszyny bedzie sie stosowat do ogolnych zasad BHP lub bedzie
postepowat wedtug zasad opisanych w ponizszej instrukcji w celu
zabezpieczenia siebie i innych przed mozliwym zagrozeniem.

OSTRZEZENIE: Stowo OSTRZEZENIE uzywane jest aby ostrzec przed
widocznymi oraz ukrytymi niebezpieczenstwami mogacymi prowadzi¢ do
powaznych uszkodzen ciata.

NIEBEZPIECZENSTWO Stowo NIEBEZPIECZENSTWO jest uzywane przy procedurach
ktore nalezy przestrzegac¢ ze wzgledu na obowigzujgce prawo, w
celu unikniecia zagrozenia zdrowia operatora oraz innych oséb.

OGOLNE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Ponizsze informacje stanowig krétkie przypomnienie czynnosci podstawowych ze wzgledu
na bezpieczenstwo pracy operatora.

1. Zawsze nalezy rozigczy¢ wat przejecia mocy, zatgczy¢ hamulce postojowe ciggnika
oraz wytgczy¢ silnik ciggnika przed:
—  smarowaniem maszyny
- czyszczeniem maszyny
—  wymontowaniem jakiejkolwiek czesci maszyny
—  regulacjg maszyny

2. Zawsze zablokuj kota, jezeli pracujesz pod maszyna.
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1. WPROWADZENIE

3. Nigdy nie uruchamiaj maszyny dopoki wszystkie osoby nie znajdg sie w bezpiecznej
odlegtosci.

4. Po dokonaniu jakichkolwiek napraw, zanim ponownie uruchomisz maszyne upewnij
sie, ze wszystkie narzedzia zostaty usuniete z maszyny.

5. Zwrd¢ uwage czy wszystkie ostony sg wtasciwie umieszczone.

6. Zwrdo¢ uwage na odziez, zbyt luzna moze zosta¢ wciggnieta przez ruchome elementy
maszyny.

7. Nigdy nie wprowadzaj zmian przy ostonach, réwniez nie uruchamiaj maszyny jezeli
brakuje ktorejkolwiek z oston.

8. Podczas transportu na drogach publicznych zawsze uzywaj odpowiednich Swiatet oraz
zastosuj sie do przepisdéw bezpieczenstwa.

9. Maksymalna predko$¢ wozu paszowego z petnym tadunkiem wynosi 20km/h

10.Przed podtgczeniem watu przejecia mocy sprawdz czy wartosci predkosci obrotowych
watu ciggnika oraz maszyny sg wzajemnie odpowiednie.

11.Nie uzywaj maszyny do celdéw innych niz podanych przez producenta.
DOBOR CIAGNIKA
Zawsze przestrzegaj zalecen podanych w instrukcji obstugi ciggnika.

Jezeli jest to niemozliwe, skontaktuj sie z kompetentnymi osobami.

Wybierz ciggnik o odpowiedniej mocy, unikaj ciggnikow z elektrycznie podtgczanym
watem przejecia mocy.

Ciagnik musi mie¢ rowniez odpowiednig mase wiasng aby zapewni¢ ptynng jazde przy
réznych warunkach podtoza.

PODLACZANIE | ROZLACZANIE

Upewnij sie ze nikt nie znajduje sie pomiedzy r |
ciggnikiem i maszyng podczas podtgczania i :

roztgczania. Niezamierzony manewr kierowcy o
ciggnika moze spowodowac zagrozenie dla oséb tam

sie znajdujgcych. (Rys. 1-1)

| =
Rys. 1-1
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Sprawdz, czy wartosc¢ i kierunek obrotow watu napedowego ciggnika P Y
odpowiada parametrom przewidzianym dla maszyny (Rys. 1-2). Zle
dobrana wartos¢ predkosci obrotowej przy pracy przez dtuzszy czas

moze doprowadzi¢ do uszkodzenia maszyny oraz spowodowac
wyrzucenie jej fragmentow.

o - . 00,0
Upewnij sie, ze wat przejecia mocy zostat podtgczony prawidtowo. To
znaczy, ze kotek scinany zostat zatozony oraz tancuch

Rys. 1-2
zabezpieczajgcy zostat zamocowany z dwoch stron.

Wat przejecia mocy musi by¢ odpowiednio zabezpieczony. Jezeli ostona zostata
uszkodzona, musi by¢ natychmiast wymieniona.

Przewody hydrauliczne muszg by¢ skontrolowane przed pierwszym uruchomieniem
nastepnie podlegajg okresowej kontroli raz w roku. W razie potrzeby, muszg zosta¢
wymienione. Okres pracy przewodow hydraulicznych wynosi 6 lat, wiaczajgc w to
maksymalnie 2 lata magazynowania. Zawsze wymieniaj na przewody hydrauliczne ktore
spetniajg wymagania stawiane przez producenta. Wszystkie przewody hydrauliczne sg
oznakowane datg produkcji.

Przed uruchomieniem systemu hydraulicznego sprawdz, czy sprzegta hydrauliczne sg
zatgczone oraz czy nie zostaty uszkodzone przewody lub ztgcza. Po wytgczeniu silnika,
uruchom zawory hydrauliczne ciggnika aby upewnic sie, ze nie ma cisnienia w
przewodach hydraulicznych.

Olej hydrauliczny pod ci$nieniem moze przenikng¢
pod skére i spowodowac powazne zakazenie.
Nalezy zawsze chroni¢ skoére i oczy przed wptywem
oleju hydraulicznego. Jezeli zostaniesz uderzony
olejem znajdujacym sie pod cisnieniem, natychmiast  Rys. 1-3
skontaktuj sie z lekarzem (Rys.1-3).

Przed zatgczeniem systemu hydraulicznego upewnij

sie, ze wirnik mieszajacy, pokrywa roztadunkowa oraz podajnik paszy nie sg zablokowane.
Upewnij sie, ze podczas uruchamiania nikt nie znajduje sie w poblizu maszyny, jezeli w
systemie hydraulicznym znajduje sie powietrze moze to spowodowac niespodziewane
ruchy maszyny.

REGULACJA
Nigdy nie reguluj elementéw maszyny jezeli wat przejecia mocy oraz system hydrauliczny
sq zatgczone.
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TRANSPORT

Nigdy nie jedz szybciej niz pozwalajg na to warunki i max 20km/h z petnym tadunkiem.
Maszyna jest wyposazona w kompletny zestaw swiatet. Ponadto obowigzkowy jest trojkat
do oznaczenia wolnej jazdy.

PRACA
Nie nalezy uruchamia¢ maszyny dopdki wszystkie ostony nie sg wtasciwie zatozone.
Upewnij sie, czy wszystkie ostony sg w nalezytym stanie.

Nie zblizaj sie do podajnika hydraulicznego podczas roztadunku.
Podczas pracy maszyny nigdy nie stawaj na wyzszych szczeblach drabiny.

PRZECHOWYWANIE
Upewnij sie, ze maszyna stoi na ptaskim podtozu oraz ze wszystkie podnosniki sg
prawidtowo zamocowane w pozycji przeznaczonej do parkowania.

SMAROWANIE
Nigdy nie probuj czysci¢, smarowac lub ustawia¢ maszyny dopoki wat przejecia mocy nie
zostat odtgczony, silnik wytaczony oraz nie zostaty uruchomione hamulce postojowe.

SERWIS
Upewnij sie, ze czesci zapasowe zostaty dokrecone z odpowiednim momentem sity.

ZABEZPIECZENIE MASZYNY

Jest niezwykle istotne aby naped nie zostat przecigzony. Dlatego wat przejecia mocy
zabezpieczony jest kotkiem scinanym. Pod zadnym pozorem nie wolno uzywac kotkéw o
innych wymiarach lub wiasciwosciach niz typ montowany przez JF-Fabriken.

Nigdy nie czys¢ elementéw systemu kontroli wagi lub wyswietlacza wodg pod cisnieniem.
Nie uzywaj duzych iloéci paszy ze stomy dtugiej, zawsze dodawaj jg w matych porcjach.

Nie powinienes uzywac¢ wiecej niz 250 kg paszy ze stomy diugiej na jeden proces
mieszania paszy.
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1. WPROWADZENIE

S

(2) (3)

» sToP

FORSIGTIG
Stop atid traktormatoren og fern tandingsnaglen
for De smorer, indstiller eller reparerer maskinen.
FORSIGTIG

Las og sil

for maskinen tages | brug. Er brugsanvisning ikke

medloveret, skal du bede om efterlevering. ATTENTION

Always stop engine and remove ignition key before
lubricating, maintaining or repairing the machine.

PRB00801
PRE0-0830

CAUTION
Before starting the machine read operators manual VORSICHT

and safety instructions. Request copy if not suppli-
ed. Schleppermotor immer abschalten und Ziindschliis-

sel abziehen bevor Sie die Maschine schmieren,
einstellen oder reparieren.

Vor inbetriebnahme Betriebsanleitung und Sicherhelts- ATTENTION
hinweise lesen und beachten. Wenn nicht mitgeliefert Toujours arréter le moteur de tracteur ot enlover la
© anfordem. clef de contact avant de lubrifier, régler ou raparer
la machine.

®)

t Ia mise en route de la machine lire le manuel
diutilisation et les prescriptions de sécurité. Récla-
mer le manuel s'il manque.

6

S
(4
o)

L

PR80-0926

<210 bar

PRB0-0832 I@
h _ |

) \///5/;

—
I FEDE/?PA1 T,
v/,

==
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ZNAKI BEZPIECZENSTWA

Znaki bezpieczenstwa pokazane na poprzedniej stronie sa umieszczone na maszynie tak jak
przedstawiono na rysunku na dole strony. Przed rozpoczgciem uzywania maszyny sprawdz, czy
wszystkie etykiety zostalty umieszczone, jesli nie, zazadaj brakujacych. Etykiety maja nastgpujace
znaczenie:

1. Przeczytaj instrukcje obstugi oraz instrukcje bezpieczenstwa.

Znak ten ma Ci przypomnie¢ o koniecznosci zapoznania sie z dostarczonymi
dokumentami. Jest to niezbedne aby upewni¢ sie, ze maszyna jest obstugiwana
prawidtowo oraz aby unikng¢ mozliwych wypadkow i uszkodzen maszyny.

2. Wylacz silnik ciagnika oraz wyciagnij kluczyk zaptonu przed dotykaniem
maszyny.

Pamietaj zawsze o wytgczeniu silnika ciggnika przed smarowaniem, regulacja,
konserwacjg lub naprawg. Pamietaj rowniez o wyjeciu kluczyka zaptonu, aby zapewnié, ze
nikt nie uruchomi silnika przed zakonczeniem pracy.

3. Wirnik w komorze mieszajacej.
Zwré¢ uwage, zeby nikt nie wehodzit na komore mieszajgcg podczas pracy maszyny.
Roéwniez czyszczenie wirnika podczas pracy jest niedopuszczalne.

4. Czesci obrotowe.

Pod zadnym pozorem nie pozwalaj nikomu podchodzi¢ czy znajdowac sie w poblizu
maszyny podczas jej pracy. Czesci obrotowe moga z tatwoscig spowodowac powazne
uszkodzenia kazdej czesc ciata.

5. Maksymalnie 210 bar.

Upewnij sie, ze system hydrauliczny nie jest wystawiany na dziatanie cisnienia wiekszego
niz 210 bar, przy wyzszych ci$nieniach istnieje niebezpieczenstwo wybuchowego
zniszczenia podzespotéw. Dlatego nie narazaj siebie oraz inne osoby na
niebezpieczenstwo uderzenia metalowymi czesciami o duzej predkosci lub olejem pod
wysokim cisnieniem.

6. llos¢ i kierunek obrotéw.

Sprawdz czy wat przejecia mocy pracuje z wkasciwg wartoscig predkosci obrotowej i w
wiasciwym kierunku. Niewtasciwa warto$¢ obrotow lub ich kierunek moze spowodowac
uszkodzenie maszyny i stwarza zagrozenie dla pracujgcych z nig ludzi.

7. Wat przejecia mocy

Etykieta ma za zadanie ostrzec jak bardzo niebezpieczny jest wat przejecia mocy, jesli
bedzie nie prawidtowo zamontowany lub ostona watu zle zatorzona.

PIPL-001x 05 PA 19 0510 1 1



1. WPROWADZENIE
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1. WPROWADZENIE

DANE TECHNICZNE
Typ PA19
Pojemno$¢ [m] 19
Zapotrzebowanie mocy(silnika) | [kW] 80
Parametry Przytacze olejowe 1zasilanie+ powrot
ciagnika Zapotrzebowanie oleju [I/min] 35
Napiecie pradu dla oswiet. i sys.
Wazacego V1 12
Obroty WOM podczas mieszania [obr/min] 400
Obroty WOM podczas podawania paszy [obr/min] 540
Obroty wirnika przy WOM =400 obr/min [obr/min] 6,3
llos¢ ramion wirnika [szt.] 9
Wysokos¢ cyfr wyswietlacza [mm] 50
Rozmiar opon 425/65 R22.5
(385/65R22.5)
Masa wtasna [ka] 5760
tadownos$c¢ [ka] 8000
Dlugos¢ (a) [mm] 6595
Szerokos¢ max (b) (mm] éggg)
\r’}\//é’fqiify patrz | szerokosé (c) [mm] 2500
Szkic Wysokos¢ max (e) [mm] 2950
zwymiarowany | wysoko$¢ zatadunkowa (f) [mm] 2770
Wysoko$¢ bez tadunku max (g) [mm] 970
Przeswit (h) [mm] 390
Maszyna Okno zamkniete 76,5 dB(A)
Poziom hatasu | podtaczona Okno otwarte 85,6 dB(A)
w kabinie
ciagnika Maszyna Okno zamknigte 76,5 dB(A)
niepodigczona | Okno otwarte 80,7 dB(A)

PIPL-001x 05 PA 19 0510 1 3



2. ZASADA DZIALANIA

Rys. 2.1




2. ZASADA DZIALANIA

Rys. 2.1

Rys. 2.2
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2. ZASADA DZIALANIA

Wbz paszowy JF zostat tak zaprojektowany aby uzyskac¢ wtasciwg strukture paszy
niezaleznie czy mieszanie trwa 5 czy 30 minut. Poza tym wymagania odnosnie
niskiego zuzycia energii oraz uzyskania efektu mieszania wzdtuznego paszy
przyczynity sie do wyboru systemu mieszania topatkowego.

topatki sg nachylone, aby osiagnac taki efekt mieszania, ze surowiec jest mieszany
rowniez w kierunku wzdtuznym. Nachylenie topatek pomaga réwniez w przesuwaniu
surowca w kierunku wylotu podczas podawania paszy.

topatki nachylone sag rowniez pod katem 10° w kierunku obrotoéw wirnika, aby
osiggnagc¢ efekt przemieszczania surowca z powierzchni bocznych zbiornika.

W celu uzyskania tego samego kata nachylenie na obu koncach topatek, ze wzgledu
na cylindryczny ksztatt zbiornika, koncowki topatek majg ksztatt spiralny.
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3. TRANSPORT MASZYNY

Rys. 3.1
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3. TRANSPORT MASZYNY

Rys. 3.1
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3. TRANSPORT MASZYNY

Jezeli konieczne jest podniesienie maszyny w zwigzku z jej transportem, nalezy do
tego celu uzy¢ uchwytow zamontowanych przez producenta.

Po zakonczeniu transportu uchwyty te mozna zdemontowac i zastapi¢ Srubami, ktére
znajdziesz w opakowaniu z akcesoriami.

Jezeli maszyna bedzie odwracana do gory dnem na ciezaréwke oraz nastepnie
przesuwana nalezy zdemontowac drabinke. W przeciwnym razie moze zosta¢
zniszczona

17



4. PODLACZENIE | REGULACJA
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4. PODLACZENIE | REGULACJA
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4. PODLACZENIE | REGULACJA
PARAMETRY CIAGNIKA

Do napedu wozu paszowego JF wymagany jest ciggnik o nastepujacych
parametrach:

45 kW na WOM przy 400 obr/min

Co najmniej jeden prosty system hydrauliczny: zasilanie i powrot.
Minimalna wydajnosc¢ ukfadu hydraulicznego 35I/min oleju przy 540 obr/min.
Instalacje elektryczng przynajmniej 10V, mierzong na maszynie, w kazdych
warunkach.

Zauwaz, ze wymagania dotyczace mocy sg tylko przecietng wskazéwka dla Twojej
informacji. Wymagana moc zalezy przede wszystkim od jakosci mieszanej paszy jak i
od ilosci zamontowanych topatek mieszajacych.

DOPASOWANIE DYSZLA

Wysokos¢ zawieszenia zakonczenia dyszla jest regulowana. Moze by¢ réwniez
obrocona o kat 180° w wyniku czego uzyskuje sie nowg wysokosc jej zawieszenia.

Belka pociggowa musi zosta¢ zamontowana w taki sposob aby sitownik regulujacy
przy poziomym potozeniu zbiornika paszy znajdowat sie w swojej srodkowej pozyciji.
Takie zamocowanie umozliwi prawidtowg prace sitownika ktory rownowazy wptyw
nierbwnego podtoza utrzymujgc zbiornik paszy w pozycji poziomej podczas
mieszania i wazenia.

Jezeli maszyna jest podtaczona do haka holowniczego ciagnika, odlegtos¢ do
tylniego kota ciggnika moze by¢ tak mata, ze uniemozliwia skrecanie. W takiej
sytuacji nalezy zamontowac przedtuzenie dyszla.

DOPASOWANIE WALU PRZEJECIA MOCY

Przystosuj wat przejecia mocy, tak aby:

wzajemne pokrycie watéw profilowych byto maksymalne

w zadnym potozeniu pokrycie to nie byto mniejsze niz 200 mm oraz luz pomiedzy
ostong zewnetrzng a ostong przegubu nie byt mniejszy niz 30mm.

Zamocuj elementy watu przejecia mocy w ten sposdb aby waty profilowe znalazty sie
w poziomie i byly skierowane na przeciwko siebie. Trzymajac watki réwnolegle
wzgledem siebie zaznacz 30mm od krawedzi kazdego z watkéw. Skro¢ rowno
wszystkie 4 rury. Krawedzie rury profilowej powinny by¢ zaokraglone i bez ostrych
krawedzi (zadzioréw).

Zauwaz, ze wat przejecia mocy wozu paszowego jest przesuniety w prawo i dlatego

nalezy sprawdzi¢ minimalng odlegto$¢ pomiedzy watem a traktorem podczas skretu
W prawo.
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4. PODLACZENIE | REGULACJA

Rys. 4.5

Rys. 4.6
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OSTRZEZENIE: Dokfadnie nasmaruj wewnetrzng rure profilowg podczas
ponownego montazu, poniewaz wystepujg tam znaczne sity
tarcia.

PODLACZENIE PRZEWODOW HYDRAULICZNYCH

Przewody hydrauliczne podtaczone sg uktadu hydraulicznego ciagnika. Przewod
ci$nieniowy jest oznaczony kolorem czerwonym a przewéd powrotu kolorem
niebieskim.

Jezeli uzywasz ciggnika wyposazonego w uktad hydrauliczny typu John Deere
zamknij zawor (A).

PODLACZENIE PRZEWODOW ELEKTRYCZNYCH

Przewody elektryczne od systemu kontroli wagi oraz o$wietlenia transportowego
wozu paszowego halezy podtgczy do wyjscia elektrycznego przeznaczonego dla
przyczep. Jest bardzo istotne aby ztgcze elektryczne byto w dobrym stanie poniewaz
system kontroli wagi wymaga min 10V.

Dlatego zadbaj o nalezyty stan ziacza elektrycznego.

MONTAZ WSPORNIKA PRZELACZNIKOW
HYDRAULICZNYCH

Dodatkowy wspornik dla przetgcznikow hydraulicznych (B) nalezy zamontowac¢ w
kabinie ciggnika. Nalezy zwrdci¢ uwage, aby przewody hydrauliczne nie byly zagiete
pod ostrym katem lub zacisniete, ze wzgledu na znaczny wzrost sity tarcia i trudnosci
W operowaniu przetgcznikami.

ZALECANA PREDKOSC OBROTOWA

Zasada podstawowa: Im mniejsza iloS¢ obrotéw podczas mieszania tym lepszy
efekt wymieszania.

Dlatego zalecamy: 400 obr/min dla mieszania
540 obr/min dla podawania paszy
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4. PODLACZENIE | REGULACJA
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4. PODLACZENIE | REGULACJA

PRAWIDLOWE UZYCIE WSPORNIKOW

PODLACZENIE/ROZLACZENIE CIAGNIKA
Rys. 4.7 Podtaczenie ciggnika:

1. Podtaczy¢ przewody hydrauliczne, oraz uktad elektryczny do ciagnika.

2. Sprawdzi¢ wysokos¢ zamontowania dyszla tak aby uzyskac¢ prawidtowe
potozenie sitownika podtrzymujgcego zbiornik paszy.

3. Podnies¢ maszyne na podnosniku i potaczy¢ z traktorem

4. Sprawdzié, czy sitownik podtrzymujacy zbiornik paszy dziata prawidtowo i
zbiornik jest w poziomie

5. Przechyli¢ wsporniki w gérng pozycje

6. Jezeli maszyna jest czesto podtgczana i roztgczana wsporniki nalezy
zamocowac w gornej pozycji przy pomocy jednego sworznia. Natomiast jezeli
ciggnik jest potaczony z maszyng na state wsporniki nalezy zabezpieczy¢
dwoma sworzniami.

Roztgczenie ciggnika:

1. Wybierz rowng, poziomg powierzchnie na ktérej postawisz maszyne.

2. Sprawdz, czy wsporniki sg ustawione w dolnym potozeniu i sg zabezpieczone
sworzniami.

3. Za pomocg podnosnika podnies zaczep dyszla maszyny ponad belke
zaczepowag ciggnika.

4. Roztacz przewody hydrauliczne oraz elektryczne. Zadbaj zawsze aby ztacza
elektryczne nie dotykaty podioza.

UZYCIE SYSTEMU WAZACEGO BEZ PODLACZONEGO CIAGNIKA
Rys. 4.7 Warunki: - akumulator jest zamontowany na maszynie
- dyszel podparty jest na odpowiedniej wysokosci
Wsporniki (A) maszyny nie dotykajg podtoza. (Réwniez po
zatadowaniu paszy)

Jezeli powyzsze warunki zostaty spetnione, system kontroli wagi dziata réwniez, gdy
ciggnik jest odtgczony.

Roztgczenie ciggnika:

1. Wybierz réwng, poziomg powierzchnie na ktérej postawisz maszyne.

2. Sprawdz, czy wsporniki sg ustawione w dolnym potozeniu i sg zabezpieczone
sworzniami.

3. Za pomocg podnosnika podnies zaczep dyszla maszyny ponad belke
zaczepowaq ciggnika.

4. Umies¢ podporke pod belke pociagowg maszyny i opuszczaj maszyne tak aby
wsporniki znajdowaty sie co najmniej 5 cm ponad ziemia.

5. Roztagcz przewody hydrauliczne oraz elektryczne.

PODNOSNIK HYDRAULICZNY

Rys. 4.8 Podnosnik hydrauliczny jest wyposazeniem dodatkowym (dot. Zamowienia nr: patrz
lista czesci zamiennych).
Podnosnik taki wymaga aby ciggnik miat podwadjne wyjscie uktadu hydraulicznego
niezalezne od wyjscia przeznaczonego do pozostatych funkcji uktadu hydraulicznego
maszyny.
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4. PODLACZENIE | REGULACJA
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SPRAWDZ PRZED URUCHOMIENIEM

Zanim rozpoczniesz eksploatacje nowego wozu paszowego wykonaj nastepujgce
Czynnosci:

1. Przeczytaj uwaznie instrukcje obstugi.
2. Sprawdz, czy woz paszowy zostat wtasciwie zmontowany i nie jest uszkodzony.

3. Sprawdz w instrukcji obstugi zalecang wartos¢ obrotéw watu przejecia mocy i
poréwnaj ja z mozliwosciami ciggnika. Zbyt duza predkos¢ obrotowa moze byc¢
bardzo niebezpieczna. Warto$¢ zalecanej predkosci obrotowej podana jest w
rozdziale ZALECANA PREDKOSC OBROTOWA NA STRONIE 21.

4. Sprawdz czy jest mozliwe przesuwanie watu przejecia mocy. Jezeli wat ten jest
zbyt dtugi lub za krotki moze uszkodzi¢ zaréwno ciggnik jak i maszyne. Sprawdz
czy ostony watu nie sg zniszczone ani nie zakleszczajq sie w zadnym potozeniu.
Sprawdz, czy fancuch ochronny oston zostat zamocowany prawidtowo i w
zadnym potozeniu nie zostanie zniszczony ani nie napina sie zbyt mocno .

5. Sprawdz, czy przewody hydrauliczne zostaty zamontowane prawidtowo i nie sg za
krotkie.

6. Skontroluj potaczenia elektryczne.
7. Upewnij sie, ze naped zostat prawidtowo dopasowany do ciggnika.

8. Dokrec sruby koét. Po kilku godzinach jazdy wszystkie sruby wymagajg ponownego
dokrecenia. Szczegodlnie wazne jest dokrecenie srub czesci szybko-obrotowych.
Sprawdz momenty sit w rozdziale ,KONSERWACJA”. Taki powtorne dokrecenie
Srub jest niezbedne po kazdorazowej naprawie.

9. Sprawdz cisnienie w oponach kot. (patrz rozdziat , KONSERWACJA”)

10.Sprawdz, czy wszystkie punkty, szczegdlnie przektadnia tancuchowa, zostaty
wystarczajgco nasmarowane oraz czy poziom oleju w przekfadni fancuchowej jest
prawidiowy. (patrz rozdziat ,SMAROWANIE”")

Czesci obrotowe maszyny byly testowane w fabryce i nie stwierdzono zadnych wad.
Mimo to, powinienes:

11. Uruchom maszyne przy niskich obrotach watu. Jezeli nie stychac¢, zadnych
nienormalnych zgrzytow i uderzen warto$¢ obrotow moze zosta¢ zwiekszona.
Jezeli istniejg jakiekolwiek watpliwosci nalezy wytaczy¢ ciggnik i maszyne, w
oparciu o procedure opisang w rozdziale ,ZASADY BEZPIECZENSTWA’.
Obejrzyj maszyne pod katem mozliwych btedéw nastepnie skontaktuj sie z
autoryzowanym serwisem.

12.Maszyne nalezy uruchamiac przy otwartym tylnim oknie i bez ochronnikéw
stuchu.
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5. EKSPLOATACJA MASZYNY

Rys. 5.1

Rys. 5.1

PIPL-001x 05 PA 19 0510

5.EKSPLOATACJA MASZYNY

Aby unikng¢ nadmiernego zuzycia i przecigzenia napedu zaleca sie przygotowanie i
podawanie paszy w jednym cyklu.

Nie zostawiaj wypetnionej maszyny przez noc.

ZAL ADUNEK

Pasza musi by¢ zawsze tadowana z lewej strony maszyny.
Zbiornik paszy nigdy nie powinna by¢ wypetniona wiecej niz w 80%, gdyz w
przeciwnym wypadku jakosS¢ mieszania moze sie pogorszyc.

Bele w calosci i nie rozdrobnione nie moga by¢ tadowane do maszyny

WSKAZANA KOLEJNOSC ZAL ADUNKU PASZY

Zobacz réwniez w nastepnym rozdziale dotyczacym przyktadoéw planéw paszowych.
Generalnie sktadniki o najwiekszej gestosci i twardosci sg tadowane jako pierwsze.
Sktadniki o wiekszej dtugosci, np.: stoma powinny by¢ dodane, gdy maszyna jest
wypetniona do potowy, aby zostaty rozdrobnione zanim pozostate sktadniki paszy
zostang dodane.

Kiedy stopien wypetnienia maszyny osiggnie 50-60% pozostata ilos¢ paszy powinna
by¢ dodana na catej dlugosci maszyny. W ten sposéb szybciej osiggnie sie efekt
jednorodnie wymieszanej paszy.

4 PRZYKLADY ZALADUNKU WOZU PASZOWEGO

1. Melasa 1. Pasza objetosciowa 1. Pasza objetosciowa
2. Pasza objetosciowa 2. Odpady burakoéw pastewnych 2. Kiszonka (I polowa)
3. Siekane buraki pastewne ~ WELACZ MIESZANIE WLACZ MIESZANIE
WEACZ MIESZANIE 3. Kiszonka 3. Stoma

4. Stoma 4. Kiszonka (Il potowa)
5. Kiszonka

SKELADNIKI WAGA [KG] WAGA ({)?é;(OWITA

Soja 140 140

Mineraty 15 155

Pasza objetosciowa 450 605

Suszony burak pastewny 200 805

Odpady buraka cukrowego 2000 2805

Kiszonka z petnej uprawy 2500 5305
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WAZENIE

Wyswietlacz systemu wazgcego moze by¢ obrécony o 90°. Sprezyny talerzowe
muszg by¢ odpowiednio napiete tak, by wyswietlacz nie zaczynat drgac.

Elementy elektroniczne systemu kontroli wagi potrzebujg kilka minut na rozgrzanie
sie i dopiero po tym czasie wskazania sg 100% stabilne.

Dlatego, szczegdlnie zima, zaleca sie wigczy¢ urzadzenia elektroniczne kilka minut
przed dokonywaniem pomiarow.

Aby uzyskac doktadny pomiar wagi zbiornik wozu paszowego powinien znajdowac
sie w poziomie. Regulacji dokonuje sie przy pomocy przedniego sitownika, aktualne
potozenie wskazuje poziomnica. (Rys. 5.2 — Rys. 5.4).

Jezeli maszyna zostanie przesunieta moga wystapi¢ niewielkie wahania podawanej
wagi. Spowodowane jest to najczesciej nieréwnoscig podtoza.

System kontroli wagi wcigz dziata prawidtowo, nalezy jedynie wage kolejnych
sktadnikéw liczy¢ w odniesieniu do podanej wartosci.

Jezeli ramie mieszajgce pracuje, wskazania wagi bedg sie oczywiscie zmieniac
poniewaz czes¢ paszy podnoszona i opuszczana bedzie sie znajdowaé w ,, stanie
chwilowej niewazkosci”.

MIESZANIE

Podczas mieszania wat przejecia mocy obraca sie z predkoscig okoto 400 obr/min.
Optymalna wartos¢ obrotéw zalezy od sktadu i gatunku mieszanej paszy.

Zbiornik paszy jest wyregulowany za pomocg dzwigni (A) tak, ze podczas mieszania
znajduje sie w poziomie.

Dlatego, mozna unikng¢ odkfadania sie paszy na brzegach zbiornika i uzyskuje sie
wysokg precyzjg pomiaru wagi.

Przy poziomym ustawieniu zbiornika paszy wskazanie poziomnicy znajduje sie
doktadnie posrodku.

Ponizsze skfadniki mogg by¢ rowniez mieszane w wozie paszowym. Nazywane sg
one ,wspotmieszankami”

Buraki, pociete

Miazga ziemniaczana

LiScie buraczane

Cate rosliny i kiszonka kukurydziana

Resztki buraczane
Inne sktadniki mogq stwarzac¢ pewne problemy przy mieszaniu i dodane do paszy w
duzych ilosciach moga zanizy¢ wage catosci.

Bardzo wysuszona trawo-kiszonka

Siano i stoma

Nie rozdrobniona kiszonka i trawa

llos¢ stomy nie moze przekroczy¢ 250 kg na jeden cykl.

Zalecamy uzywanie sieczki stomianej, co zredukuje czas mieszania oraz wymagang
moc. Oznacza to, ze zuzycie paliwa zostanie znacznie zredukowane.
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Warto zauwazyc¢, ze sieczka stomiana zajmuje ok. 10% mniej miejsca niz stoma.
Oznacza to, ze jezeli prasa wyposazona jest w sieczkarnie jedynie 90 zamiast 100
duzych beli musi by¢ przetransportowanych z pola.

llos¢ krawedzi tngcych rowniez wptywa na zuzycie mocy: im wiecej tym wieksze
zuzycie mocy.

Jezeli uzywa sie sieczki stomianej nie ma potrzeby montowania wszystkich
elementow tngcych.

Jakkolwiek podczas mieszania pewnych pasz jest istotne aby wszystkie elementy
tngce byty zamontowane, tj. Gdy mieszanka ma tendencje do obracania sie niczym
.Jedna wielka kietbasa”. W takim przypadku istotne jest aby zamontowac wszyskie
elementy tngce, w celu unikniecia rotaciji.

topaty powinny rozmieszczac pasze a nie pozwalac jej sie obracac).

2 elementy tngce znajdujgce sie przy otworze spustowym wymagajg bardzo duzo
mocy i dlatego nie powinny by¢ montowane.

Jezeli uzywa sie duzo koncentratéw, korzystne moze by¢ mieszanie ich raz w
tygodniu. Maszyna jest bardzo przydatna do tego typu pracy jezeli zostata
wyposazona w gumowe zgarniacze (zobacz numer w katalogu czesci zamiennych).
Gumowe zgarniacze muszg by¢ zamontowane przy produkcji wapnowanych
granulek zbozowych. W zwigzku z ktoérg nalezy przestrzegaé procedur
bezpieczenstwa zwigzanych z postepowaniem z wodorotlenkiem sodowym ( sodg
kaustyczng). Nalezy wzig¢ pod uwage, ze zniszczeniu moze ulec farba maszyny.

PODAWANIE PASZY W MODELU ,,R”

Bardzo szybko mozna uzyskac rownomierne i ptynne podawanie paszy. Jednakze
nalezy dokonac regulacji statych i zmiennych ustawien w zaleznosci od aktualne;j
paszy.

DOPASOWANIE ELEMENTOW WOZU

w celu uzyskania jednorodnego podawania paszy prety zatrzymujace (A) powinny
by¢ wyregulowane przy pomocy klucza.

Jakkolwiek prety zatrzymujgce nie zawsze sg potrzebne, w duzej mierze jest to
zalezy od rodzaju podawanej paszy.

Kat pochylenia slizgu podajnika (B) moze zosta¢ dopasowany przez przekrecenie
Srub mocujacych lub zamontowanie ich w innych otworach.

Dtugosé¢ slizgu podajnika moze by¢ rowniez dopasowana przez wybranie
odpowiednich otworéw mocujacych.

Slizg podajnika zapobiega stratom paszy, ale nie zawsze jest potrzebny. Bardzo
duzo zalezy od rodzaju paszy.

Gumowa ostona (C) musi by¢ zawsze opuszczona jezeli tylko istnieje mozliwosc, ze
bydto podejdzie blisko wozu paszowego na przyktad podczas podawania paszy.
Ostona ta ogranicza réwniez podawang pasze tak, ze nie jest ona wyrzucana dalej
niz zostato zamierzone.
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5. EKSPLOATACJA MASZYNY

USTAWIENIA ZMIENNE W CZASIE PODAWANIA PASZY

Wyswietlacz elektroniczny kontroli wagi mozna tak ustawic¢ aby byt widoczny z kabiny
traktora. Tak, ze mozna poréwnac ilos¢ paszy zuzytej na okreslony odcinek obory.
Przyktad: Do maszyny zatadowano 5000 kg paszy. Ztéb ma 40 m dtugosci. Po
przejechaniu 20 m pozostata waga paszy powinna wynosi¢ 2500kg, przy zatozeniu
karmienia rownomiernego.

Rys. 5.8 Otwarcie drzwi spustowych regulowane jest prze pomocy dzwigni (A).
Rys. 5.9 Szerokosc¢ otwarcia moze by¢ odczytana na skali (B).

Rys. 5.10 Uruchomienie watka roztadowczego nastepuje przy uzyciu dzwigni (A)
Predkos¢ obrotowa moze by¢ regulowana za pomocg zaworu dtawigcego (B),
lub/oraz iloscig obrotéw watu przejecia mocy.

Wartos¢ predkosci obrotowej watu przejecia mocy powinna wynosi¢ w przyblizeniu
540 obr/min, aby uzyskac jednolite podawanie paszy. Moze okaza¢ sie niezbedne
zwiekszenie ilosci obrotéw przy prawie pustym zbiorniku paszy.

Predkos¢ postepowa musi by¢ dopasowana do wymaganej ilosci paszy. Jezeli
maszyna jest prawie pusta moze okazac sie konieczne aby nieco zredukowac
predkosc.

Korzystne jest rowniez obnizenie zbiornika paszy kiedy maszyna jest prawie pusta.
Nalezy jednak pamietac, ze obnizy sie réwniez wyswietlacz elektroniczny.

Jezeli maszyna ma by¢ oprézniona catkowicie, na topatkach nalezy zamontowac
gumowe zgarniacze (zobacz nr w katalogu czesci zamiennych).

PODAWANIE PASZY W MODELU ,,E”

W pierwszej kolejnosci nalezy uruchomic¢ ramie mieszajgce maszyny. Dobierz
wiasciwg ilo$¢ obrotow, im wieksza warto$¢ obrotéw tym szybciej mozna opréznié
zbiornik maszyny.

Rys.5.11 Opuszczanie podajnika sterowane jest za pomocg dzwigni (A). Zobacz réwniez rys.
5.12. Do roztadowania wozu paszowego podajnik nie musi by¢ catkowicie
opuszczony jednak jezeli podajnik ustawiony jest stromo w goére, jego wydajnos¢
znacznie spada. Dlatego zaleca sig, aby podajnik roztadowczy zostat maksymalnie
opuszczony.

Przenosnik uruchamiany jest za pomocg dzwigni (B). Jego predkos¢ moze zostaé
wyregulowana zaworem dtawigcym (C).
Przenosnik musi by¢é uruchomiony przed otwarciem klapy roztadowczej.

Klape roztadowczg otwiera sie za pomocg dzwigni (D) i w tym momencie zaczyna sie
roztadowywanie. Predkosc otwierania klapy mozna regulowa¢ zaworem (E).

Rys.5.12 Stopienh otwarcia klapy mozna odczyta¢ na skali (B).
Po roztadowaniu wymaganej ilosci paszy w pierwszej kolejnosci nalezy zamknag¢
klape roztadowcza.
Przenosnik nie moze zosta¢ zatrzymany zanim klapa roztadowcza nie zostanie
catkowicie zamknieta.
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6. SYSTEM KONTROLI WAGI
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6. SYSTEM KONTROLI WAGI

Urzadzenie wazgce uruchamiane jest poprzez nacisniecie przycisku ,ON”.
Po wigczeniu na wyswietlaczu pokazuje sie ostatnio zapisana wartos¢.
Aby rozpoczg¢ kolejne wazenie nacisnij przycisk ,TARA”.

Urzadzenie wazgce wskazuje teraz O i jest gotowe do pracy.

Mozna wciskac przycisk ,TARA” po kazdym sktadniku paszy lub tez zastosowac sie
do procedury opisanej w rozdziale: 5 EKSPLOATACJA MASZYNY.WAZENIE

Jezeli urzadzenie wazace nie jest uzywane nalezy je wytaczy¢ naciskajgc przycisk
LOFF”.

Nawet po wytaczeniu urzgdzenia wazacego lub po wytgczeniu zasilania, urzadzenie
wazgce zapamietuje ostatnio wskazywang wartosc.
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Ustawienie automatycznego wylaczenia panelu ,,auto off”

Wyswietlacz urzadzenia wazacego moze by¢ ustawiony tak, ze wytaczy sie
samoczynnie jezeli waga nie zmieni sie w ciggu godziny.

Nacisnij jednoczesnie przyciski ,TARA” i ,ON”

Wyswietlacz pokazuje aktualne ustawienie: ,A ON” lub ,A OFF”.

Za kazdym nacisnieciem przycisku ,TARA” zostaje zmienione ustawienie ,A ON” lub
A OFF”.

Aby powrdci¢ do normalnego trybu pracy nacisnij dwukrotnie przycisk ,ON”.
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7. SYSTEM “PROFEED” DO KONTROLI WAGI PASZY

7. SYSTEM ,,PROFEED” DO KONTROLI
WAGI PASZY

Rys. 7.1 System ,PROFEED” (A) sktada sie z urzadzeniem elektronicznym gotowego do
zamontowania w istniejacym systemie kontroli wagi wozu paszowego JF. System
,PROFEED” moze réwniez stanowi¢ wyposazenie standartowe, w takim wypadku
jest dostarczany wraz z maszyng, gotowy do pracy. Ponadto system wyposazony
jest w 4 kanatowy pilot zdalnego sterowania (B). Uktad ten zapewnia catkowitg
kontrole wagi sktadnikdw podczas przygotowania paszy.

System ,PROFEED” spetnia dwie podstawowe funkcje:

1. Wspomaga uzytkownika podczas przygotowywania paszy. Wskazujac ktory
sktadnik i w jakiej ilosci nalezy zatadowac.
2. Rejestruje i przetwarza dane na temat ilosci i sktadnikow przygotowanej paszy.

Jezeli chcesz wykorzysta¢ zapamietane dane, tworzac na przykfad wykresy,
potrzebujesz jedynie JF-kontroler wraz zatgczonym portem podczerwieni dla twojego
PC. Wykorzystujgc takie wyposazenie mozliwa jest bezprzewodowa komunikacja
pomiedzy systemem ,PROFEED” a twoim komputerem PC.

Za kazdym razem, gdy uzyte zostanie okreslenie wyswietlacz nalezy rozumiec, ze
mowa o wyswietlaczu systemu ,PROFEED”.

Rys. 7.2  Struktura menu: Wybierz zgdang pozycje menu i nacisnij przycisk <MODE>
nastepnie wskaz kolejny podpunkt i nacisnij przycisk <YES>.
Nacisniecie przycisku <NO> spowoduje powrot do gtdéwnego

menu

Menu gtéwne: Standby - system w pogotowiu
Recipe - ustalenie sktadnikéw paszy
Show data - wysSwietlenie danych
Program - ustawienia

Data transmis. - menu transmisji danych

PIPL-001x 05 PA 19 0510 39
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7. SYSTEM “PROFEED” DO KONTROLI WAGI PASZY

RECIPE: USTALENIE SKLADNIKOW PASZY

Rys. 7.3 Wyswietlacz wskazuje: -

System ,PROFEED” oczekuje na podanie numer wybranego planu paszowego np.
<0...9> nastepnie nalezy nacisng¢ przycisk <YES>. Jezeli nie pamietasz numeru
planu paszowego nalezy nacisng¢ przycisk <TOTAL>, pokaze sie wtedy przeglad
mozliwych planéw paszowych (numer planu, liczba zwierzat i catkowita objetos¢).
Przy pomocy strzatek nalezy wybrac wiasciwy plan oraz nacisng¢ przycisk <YES>
Na wyswietlaczu zostanie pokazana aktualna liczba zwierzat.

Jezeli chcesz zmienié liczbe zwierzat nalezy nacisng¢ przycisk <NO>, wprowadzi¢
wiasciwa liczbe zwierzat i nacisnij przycisk <YES>. Plan paszowy zostanie
dostosowany do nowej liczby zwierzat i zapamietany w pamieci systemu PROFEED.
Jezeli natomiast liczba zwierzat jest wtasciwa nacisnij klawisz <YES>.

Na wyswietlaczu pojawi sie nazwa pierwszego sktadnika paszy. W gérnej linii
podana jest pozycja sktadnika w planie paszowym oraz wymagana waga. W linii
dolnej podana jest nazwa oraz numer tego skfadnika

Za pomoca strzatek mozna nastepnie przestawia¢ sktadniki w planie paszowym.
Jezeli wyswietlacz pokazuje pierwszy z sktadnikbw mozesz zatwierdzi¢ nowy plan

paszowy.
Kiedy na wyswietlaczy pojawi sie wiasciwy sktadnik paszy nacisnij przycisk <YES>,
na wyswietlaczu pojawi sie przez krotkg chwile symbol _-- . Nastepnie, wyswietlacz

na zmiane bedzie pokazywat numer sktadnika paszy oraz jego wage. Na przyktad
jezeli wymagane jest 250kg sktadnika nr 1 na wyswietlaczy pokazywac sie bedzie na
zmiane F1 oraz —250. Po pieciokrotnym ukazaniu sie takiej sekwenciji, wyswietlacz
wagowy zacznie pokazywac jedynie wage.

Sktadnik paszy zostat dodany w oczekiwanej ilosci w momencie, kiedy na
wyswietlaczu pokaze sie zero. Teraz nacisnij przycisk <YES>, wyswietlacz przez
krotkg chwile pokaze -- i przetaczy sie do menu wyboru sktadnika paszy.

Zawsze istnieje mozliwos¢ przerwania i wznowienia wazenia danego skfadnika. Na
przyktad potrzebny sktadni skonczy sie w trakcie jego wazenia. Mozna zatwierdzi¢
zatadowang czesc¢ sktadnika paszy naciskajac przycisk <YES> i p6zniej powrocic do
wspomnianego sktadnika i kontynuowac wazenie.

Kiedy wszystkie sktadniki zostaty juz dodane nalezy wybraé opcje menu ,Mixing
finished”, waga poszczegodlnych sktadnikow zastat zapamietana w pamieci systemu
PROFEED.

Jezeli chcesz przerwac cykl wazenia mozesz wybrac opcje menu ,Interrupt mixing” w
wyniku czego wazone sktadniki nie zostang zapamietane w pamieci systemu
PROFEED..
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PROFEED MENU
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SHOW DATA: WYSWIETLENIE DANYCH

Menu : "Show data” umozliwia wyboér nastepujgcych opciji:

Saved data - dane zachowane
Total quantity - catkowita ilos¢ jednego sktadnika
Total/feed plan - catkowita ilos¢ jednego skfadnika w danym planie

Show mach. data - dane pracy maszyny
Memory available - dostepna pamiec

Saved data: dane zachowane

Za kazdym razem kiedy plan paszowy jest zatwierdzony po zakohczeniu mieszania
paszy, wagi poszczegolnych sktadnikéw paszy sg zapamietane w pamieci systemu
PROFEED.

Po wybraniu opcji menu ,Saved data” system PROFEED oczekuje na wprowadzenie
daty. Date nalezy wprowadzic¢ przy pomocy cyfr <0..9> i zatwierdzi¢ przyciskiem
<YES>. System PROFEED przeglgda nastepnie witasng baze danych i wyswietli pole
ktore jako pierwsze spetni podany warunek (date), na przyktad:

09/06-99 ANIMALS: 50
FPO FO1: 200kg

Co oznacza, ze dnia 9 czerwca 1999 roku 200kg sktadnika FO1 zostato zwazone.
Sktadnik ten zostat uzyty do przygotowania paszy wedtug planu FPO,
zaplanowanego dla 50 sztuk zwierzat.

Przy pomocy strzatek mozna przesuwac sie w tabeli danych w gére i w dot
wyswietlajgc nowe pozycje. Nacisniecie przycisku <MODE> spowoduje powrot do
gtbwnego menu.

TOTAL QUANTITY: catkowita ilos¢ jednego sktadnika

Opcja ta umozliwia sprawdzenie zuzycia poszczegolnego skfadnika paszy w
okreslonym przedziale czasu.

Po wybraniu tej opcji system PROFEED oczekuje na wprowadzenie daty
poczatkowej, date nalezy wprowadzic¢ przy pomocy cyfr <0..9> i zatwierdzic
przyciskiem <YES>. Nastepnie w taki sam sposob nalezy wprowadzi¢ date kohcowa.
System PROFEED zsumuje nastepnie zuzycie poszczegdlnych skfadnikéw.

Po zakonczeniu sumowania system PROFEED wyswietli poszczegdine sktadniki
paszy oraz wagi jakie zostaty zuzyta w podanym okresie czasu. Za pomocg strzatek
mozna zmienia¢ wyswietlany sktadnik, nacisniecie przycisku <MODE> spowoduje
powrét do gtdwnego menu.
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PROFEED MENU
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TOTAL/FEED PLAN: catkowita ilos¢ jednego sktadnika w danym planie

Opcja ta jest bardzo podobno do opcji ,Total quantity”. Rd6znica polega na tym, ze w
tej opcji mozna wyswietli¢ tylko i wytgcznie sktadniki z podanego planu paszowego
na przyktad FP3.

Najpierw podaj numer planu paszowego i nacisnij przycisk <YES>. Jezeli nie
pamietasz numeru planu nacisnij przycisk <TOTAL>, na wyswietlaczy pokaze sie
wtedy przeglad mozliwych planéw paszowych (numer planu, liczba zwierzat i
catkowita objetos¢). Przy pomocy strzatek nalezy wybraé wiasciwy plan oraz
nacisngc przycisk <YES>.

Nastepnie nalezy wprowadzi¢ date poczatkowg i korncowg tak samo jak w opcji ,, Total
quantity”.

SHOW MACH. DATA: dane pracy maszyny

Opcja ,Show mach. data” wyswietla catkowitg liczbe cykli przygotowanych planéw
paszowych oraz catkowitg wage wszystkich sktadnikéw. Nacisnij przycisk <MODE>
aby zakonczyc.

MEMORY AVAILABLE: dostepna pamie¢
Podaje ilos¢ wolnej pamigci.

45



7. SYSTEM “PROFEED” DO KONTROLI WAGI PASZY

—
“YES”

PROFEED MENU

— Adjust feed plan
— Create feed plan

Program — 1 Erase feed plan

—— Set clock

— Erase data store —— Correction
— Setting —71 Display-light
— Display-contrast

ooy

“MODE” “YES” “MODE” “YES”

PR11-0953gb

Rys. 7.5

PIPL-001x 05 PA 19 0510

46




7. SYSTEM “PROFEED” DO KONTROLI WAGI PASZY

Rys. 7.5

PIPL-001x 05 PA 19 0510

PROGRAM: USTAWIENIA PLANU PASZOWEGO

Menu ,Program” umozliwia wybor nastepujacych opciji:

Adjust feed plan - korekta planu paszowego
Create feed plan - tworzenie planu paszowego
Erase feed plan - usuwanie planu paszowego
Set clock - ustawienie daty i czasu
Erase data store - usuniecie wszystkich danych
Setting - ustawienia

ADJUST FEED PLAN: korekta planu paszowego

Opcja ta umozliwia wprowadzanie korekty do wprowadzonych planéw paszowych.
Po wybraniu tej opcji system PROFEED oczekuje na wprowadzenie numer planu
paszowego <0..9> oraz zatwierdzenia przez nacisniecie przycisku <YES>. Jezeli nie
pamietasz numeru planu nacisnij przycisk <TOTAL>, na wyswietlaczy pokaze sie
wtedy przeglad mozliwych planéw paszowych (numer planu, liczba zwierzat i
catkowita objetosc). Przy pomocy strzatek nalezy wybra¢ wiasciwy plan oraz
nacisng¢ przycisk <YES>.

Przy pomocy strzatek mozesz przesuwacé sie po kolejnych punktach wybranego
planu paszowego. Na pierwszym miejscu wyswietlana jest liczba zwierzat nastepnie
poszczegolne sktadniki planu paszowego, na koncu nastepuje atwierdzenie planu.
Poszczegolne punkty planu mozna zmieniac przez nacisniecie przycisku <YES> w
momencie kiedy wspomniany punkt jest pokazany na wyswietlaczu.

Zmiana liczby zwierzat:
Wybierz pozycje pod nazwg ,Number of animals: XXX” (Liczba zwierzat).
Nacisnij przycisk <YES>, nastepnie wprowadz nowg liczbe zwierzat i zatwierdz
naciskajac przycisk <YES>. Zamiast rozpoczynac¢ edycji od nacisniecia
przycisku <YES> mozesz od razu wprowadzi¢ nowg wartosc.

Zmiana sktadnikéw paszy:
Wybierz skfadnik ktory chcesz zmieni¢ i nacisnij przycisk <YES>.
Przy pomocy strzatek mozesz teraz przegladac kolejno: position ( pozycje ),
foodstuff/name ( nazwe sktadnika ), weight ( wymagang wage ), delete ( usun
skfadnik paszy ) i return ( powrd¢ do planu paszowego).

Position ( Pozycja ):
Wyswietlacz pokazuje teraz aktualng pozycje sktadnika w planie paszowym.
Jezeli sktadnik powinien znalez¢ sie na innej pozycji, wprowadz nowg wartosc i
nacisnij przycisk <YES>.
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PROFEED MENU
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Foodstuff ( Nazwa sktadnika paszy ):
Podczas gdy na wyswietlaczu pokazane sg numer sktadnika i jego nazwa,
wprowadz numer wybranego sktadnika i nacisnij przycisk <YES>. Jezeli nie
pamietasz numeru sktadnika nacisnij przycisk <TOTAL>, na wyswietlaczu
pokaze sie wtedy przeglad mozliwych sktadnikow (numer i nazwa). Przy
pomocy strzatek nalezy wybra¢ wtasciwy sktadnik paszy oraz nacisnagé przycisk
<YES>.

Weight ( Waga ):
Na wyswietlaczu podana jest aktualna waga. Wprowadz nowg wage i nacisnij
przycisk <YES>.

Delete ( usunh sktadnik paszy ):
Jezeli chcesz usung¢ wybrany skfadnik paszy nacisnij przycisk <YES>.

Return ( powrd¢ do planu paszowego).
Nacisniecie przycisku <YES> spowoduje zapamietanie wprowadzonych zmian i
powr6t do menu gtdwnego.

Wprowadzanie nowego sktadnika paszy:
Nacisnij przycisk <YES>.
Nowy sktadnik zostat wstawiony na pierwszej wolnej pozycji. Numer i wage
nowego skfadnika nalezy wprowadzic tak jak opisano powyzej.
Jezeli lista nie zawiera nowego skfadnika, nalezy go wprowadzi¢ do jednego z
pustych pdl. Jezeli chcesz dodac jakis tekst, patrz rozdziat ,Data transmis:
menu transmisji danych”.

Zatwierdzenie planu
Na wyswietlaczu pojawi sie napis ,Feed plan OK?”, po nacisnieciu przycisku
<YES> plan paszowy zostanie zapamietany.

CREATE FEED PLAN: tworzenie planu paszowego

Nowy plan paszowy tworzy sie w taki sposéb jak opisano w punkcji ,ADJUST FEED
PLAN: korekta planu paszowego”. Jedyna réznica polega na tym, ze nie mozna
wybrac planu ktory zostat wczesniej stworzony.

ERASE FEED PLAN: usuwanie planu paszowego

Ta opcja umozliwia wymazanie planu paszowego z pamieci systemu PROFEED.

Po wybraniu tej opcji system PROFEED oczekuje na wprowadzenie numeru
wybranego do usuniecia planu paszowego, po wprowadzeniu numeru <0..9> nalezy
nacisng¢ przycisk <YES>. Jezeli nie pamietasz numeru planu nacisnij przycisk
<TOTAL>, na wyswietlaczy pokaze sie wtedy przeglad mozliwych planéw paszowych
(numer planu, liczba zwierzat i catkowita objetosc). Przy pomocy strzatek nalezy
wybra¢ wiasciwy plan oraz nacisng¢ przycisk <YES>.
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System PROFEED pyta nastepnie czy chcesz usung¢ wybrany plan paszowy.
Nacisniecie przycisku <YES> spowoduje usuniecie planu, nacisniecie przycisku
<NO> wycofanie sie z procedury usuwania.

SET CLOCK: ustawienie daty i czasu

Opcja ta umozliwia ustawienie czasu i daty systemu PROFEED.

Jezeli nacisnie sie przycisk <YES> zostanie wyswietlona aktualna godzina i data.
Nacisnij przycisk <NO> aby ustawi¢ zegar/kalendarz, lub <YES> aby powrdéci¢ do
menu gtdbwnego.

Jezeli nacisnates <NO> na wyswietlaczu pokaze sie dzien miesigca. Nacisnij lewg
strzatke aby usuna¢ aktualng wartos¢, wprowadz nowg date i zatwierdz naciskajac
przycisk <YES>.

Powtérz te procedure aby zmieni¢ kolejno miesigc, rok, godzine i minuty. W
momencie kiedy nowa warto$¢ minut zostaje zaakceptowana licznik sekund zostaje
wyzerowany a na wyswietlaczu pojawia sie aktualna data i godzina. Nacisnij przycisk
<YES> aby powrdci¢ do gtbwnego menu.

ERASE DATA STORE: usuniecie wszystkich danych

Opcja ta umozliwia usuniecie wszystkich danych. Nacisnij przycisk <YES> aby
usung¢ dane. System PROFEED daje ostatnig mozliwos¢ zaniechania usuniecia
danych. Nacisnij ponownie przycisk <YES> aby usuna¢ lub <NO> aby zaniechac.

SETTING: ustawienia
Opcja ta umozliwia zmiane ustawien systemu PROFEED.
W menu pojawiajg sie nastepujace opcje:

Correction: korekcja drgan
Display-light: oSwietlenie
Display-Contrast: kontrast wyswietlacza.

CORRECTION: korekcja drgan

Opcja ta umozliwia na wtgczenie badz wytgczenie systemu korekcji drgan maszyn.
Nacisnij przycisk <YES>. Na wyswietlaczu pojawi sie aktualne ustawienie. Nacisnij
lewa strzatke aby usunag¢ aktualng wartosc¢, nastepnie wprowadz nowag ( 0 — korekcja
wytgczona, 1 — korekcja zatagczona) i zaakceptuj zmiane przez nacisniecie przycisku
<YES>.

DISPLAY-LIGHT: jaskrawos¢
Opcja ta umozliwia zmiane jaskrawosci wyswietlacza. Naciskajac strzatki zmien
jaskrawos¢ wyswietlacza i zatwierdz nowe ustawienie naciskajgc przycisk <YES>.

DISPLAY-CONTRAST: kontrast wyswietlacza.
Opcja ta umozliwia zmiane kontrastu wyswietlacza. Naciskajac strzatki zmien
kontrast wyswietlacza i zatwierdz nowe ustawienie naciskajgc przycisk <YES>.

UWAGA! Jezeli, przez pomytke kontrast zostat catkowicie wytgczony tak,

ze na wyswietlaczu nic nie widac¢, nalezy nacisng¢ rownoczesnie
przycisk <0> oraz jedng ze strzatek i zmieni¢ kontrast.
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DATA TRANSMIS: MENU TRANSMISJI DANYCH

Opcja ta umozliwia komunikacje z systemem PROFEED to znaczy przesytanie
danych z i do systemu. Warunkiem jest posiadanie przenosnego terminala, JF-
kontrolera (A) oraz portu podczerwieni (B) potgczonego z komputerem PC. Takie
wyposazenie umozliwia miedzy innymi wprowadzanie do systemu PROFEED
nowych sktadnikow paszy. Numer czesci patrz katalog czesci zamiennych.

SEND DATA: wyslij dane

Opcja ta umozliwia wystanie danych z systemu PROFEED. Uzytkownik moze
przesytac plany paszowe, tabele sktadnikow paszy oraz ostatnie nie zapisane dane.
Ponadto JF- kontroler moze przesytac teksty.

Nacisnij przycisk <YES> przy aktywnej opcji ,Send data” i przytrzymaj JF- kontroler w
odlegtosci ok. 30cm od portu podczerwieni systemu PROFEED, nacisnij przycisk
<ON>. W tym momencie nastepuje przesyt danych.

RECEIVE DATA: wczytaj dane

Opcja ta umozliwia przesytanie danych do systemu PROFEED. Uzytkownik moze
przesyfac plany paszowe oraz tabele sktadnikow paszy. Dzieki takiej transmisji JF
ma mozliwos¢ na przyktad zmiany jezyka. Nacisnij przycisk <YES> przy aktywnej
opcji ,Receive data” i przytrzymaj JF- kontroler w odlegtosci ok. 30cm od portu
podczerwieni systemu PROFEED, naci$nij przycisk <ON>. W tym momencie
nastepuje przesytanie danych do systemu PROFEED.

53



7. SYSTEM “PROFEED” DO KONTROLI WAGI PASZY

“* JF Profeed 1.1 [H[=] “JF Profeed 1.1 [H[=] B3
Menu Menu
Teminal -+ PC
Peo Tomna | [0 B
Serial port File system ————————
e (e | & COMI1 i+ Overwrite files
 COMz " Create files
Statuz  COM3
I " COM4 i Cancel
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PRZESYLANIE DANYCH POMIEDZY KOMPUTEREM PC A JF- KONTROLEREM

Oprogramowanie instaluje sie przez utworzenie nowego katalogu na dysku twardym,
na przyktad c:\profeed. Nastepnie do nowoutworzonego katalogu nalezy
przekopiowac plik Jf_ir.exe.

Po przekopiowaniu pliku Jf_ir.exe oraz podtgczeniu portu podczerwieni do portu
szeregowego, mozna uruchomié¢ oprogramowanie ( uruchamiajgc plik Jf_ir.exe).
Wybierz opcje ,setup”. Zaznacz do ktdérego portu komputera podtgczony zostat port
podczerwieni, zazwyczaj jest to port COM1 lub COM2. Po dokonaniu tych ustawien
program jest gotowy do rozpoczecia transmisji danych. Pliki zapisywane sg w
formacie CSV, w postaci kolumn rozdzielonych srednikami, ktére mozna odczytac
przy pomocy wiekszosci edytorow i arkuszy.

TERMINAL -> PC: z JF- kontrolera do komputera

Opcje tg wybiera sie aby wczyta¢ dane do komputera. Aby mozna byto uzy¢ tg opcje
wpierw nalezy przesta¢ dane z systemu PROFEED do JF- kontrolera.

Nadajnik, JF- kontroler, nalezy trzymac¢ w odlegtosci ok 30cm od portu podczerwieni
ktory jest podtgczony z Twoim komputerem. Po zakonczeniu transmisji, mozna
podac, w ktorym katalogu system powinien zapisac pliki. W wyniku transmisji
otrzymuje sie nastepujace rodzaje plikdw: plik danych da.csv, plik z rodzajami
sktadnikéw paszy fm.csv oraz plik z planami paszowymi fp.csv.

Te opcje wykorzystuje sie do zbierania danych na temat poprzednich cykli
przygotowania paszy. Plik danych zawiera informacje na temat ilos¢ sktadnikéw
uzytych w ostatnim cyklu mieszania paszy.

PC -> TERMINAL: z komputera do JF- kontrolera

Opcje tg wykorzystuje sie do przesytu danych z komputera do przenosnego
nadajnika JF- kontrolera. Najpierw wybierz ktory plik sktadnikéw paszy: fm.csv ma
zostac przestany, nastepnie wybierz plik z planami paszowymi: fp.csv. Funkcje tg
wykorzystuje kiedy zawartosc¢ plikow skfadnikéw paszy fm.csv oraz planéw
paszowych fp.csv ulegta zmianie i muszg zostaé przestane z powrotem do systemu
PROFEED.

ERASE TERMINAL: usuniecie danych z JF- kontrolera

Wybierz te opcje aby usung¢ zawarto$¢ pamieci JF- kontrolera. Po zakonczeniu
transmisji danych do komputera lub do systemu PROFEED istnieje koniecznosc¢
usuniecia ,starych” danych z pamieci kontrolera
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8. SMAROWANIE
SMAR

Zawsze upewnij sie, ze maszyna przed uruchomieniem zostata wtasciwie
nasmarowana.

Typ smaru: Uniwersalny smar dobrej jakoSci.

Wat przejecia mocy musi by¢é smarowany raz w tygodniu.

Zwré¢ szczegolng uwage na slizgowe rury profilowe watu przejecia mocy. Muszag
mie¢ mozliwos¢ wzdtuznego przesuwania nawet przy bardzo duzym momencie
obrotowym. Zaniedbanie dostatecznego smarowania rur profilowych,
spowoduje znaczny wzrost sily osiowej, ktéra moze uszkodzié¢ wat przejecia
mocy oraz kolejne waty napedu wraz z przektadniami.

Punkty smarowania wozu paszowego:

Poz: Nr. Umiejscowienie: Czestotliwqé.é
smarowania:

A 1 tozysko tylne ramienia mieszajgcego Raz w miesigcu
B 2 Sworznie sitownika podnoszacego Raz w miesigcu
C 2 Sworznie sitownika pokrywy Raz w miesigcu
D 1 Gorne tozysko przektadni tancuchowej Raz w miesigcu
E 1 Srodkowe fozysko przektadni tancuchowej Raz w miesigcu
F 1 tozysko przednie ramienia mieszajgcego Raz w miesigcu
G 1 Dolne fozysko przektadni tancuchowej Raz w miesigcu
H 1 Przednie tozysko przektadni tancuchowe;j Raz w miesigcu
I 2 Sworznie systemu kontroli wagi Raz w miesigcu
J 2 tozyska kot (10gr. dodatkowo w ostone piasty) Raz na 6 miesiecy
K 1 Naped Raz w miesigcu
L Poziom oleju w przektadni tarncuchowej

OLEJ

Co tydzien nalezy kontrolowaé¢ poziom oleju w zbiorniku. Poziom oleju powinien
znajdowac sie okoto 10 mm ponizej skrzyni przektadni faricuchowej (Rys. 8.1).
Olej nalezy zmienia¢ co 6 miesiecy. Zaleca sie stosowanie oleju Shell Omala 100
lub podobnych.

Upewnij sie, ze w oleju nie ma wody
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9. KONSERWACJA

INFORMACJE OGOLNE

OSTRZEZENIE: Nalezy w sposéb szczegélny zapewnié bezpieczenstwo oséb

WAZNE:

dokonujacych napraw lub konserwacji maszyny. Dlatego
zawsze zaparkuj ciagnik (jezeli podtagczony) oraz maszyne w
sposoOb opisany w rozdziale Ogoélne instrukcje bezpieczenstwa
podpunkty 1-11 na poczatku instrukcji obstugi.

Sruby i nakretki musza byé dokrecone po kilku godzinach
pracy nowej maszyny. Procedure takq nalezy zastosowac po
kazdej naprawie.

Momenty sit dokrecenia srub Ma

A Klasa: 8.8 Klasa: 10.9 Klasa:12.9
%] Ma [Nm] Ma [Nm] Ma [Nm]
M8 25 33 40
M 10 48 65 80
M12 80 120 135
M 12x1,25 90 125 146
M 14 135 180 215
M 14x1,5 145 190 230
M 16 200 280 325
M 16x1,5 215 295 350
M 18 270 380 440
M 20 400 550 650
M20x1,5 430 615 720
M 24 640 900 1100
M 24x1,5 690 960 1175
M 30 1300 1800 2300
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CZYSZCZENIE

Podczas czyszczenia zbiornika paszy mozny wykreci¢ korek spustowy i
przymocowac go do tylnego uchwytu transportowego.

Jezeli maszyna przechowywana jest na zewnatrz korek spustowy réwniez powinien
by¢ wykrecony, Uniemozliwi to zbieraniu sie wody wewnatrz zbiornika paszy.

Drabina stuzy do celow kontrolnych, czyszczenia wnetrz zbiornika paszy oraz
montazu zgarniaczy gumowych badz elementéw tngcych.

Nigdy nie wolno stawa¢ na gérnym szczeblu drabiny podczas pracy maszyny.
Nigdy nie uzywaj wody pod wysokim cisnieniem do czyszczenia elementow
systemu kontroli wagi.

Pamietaj aby zawsze usunaé resztki paszy zawierajace ziarno zbozowe
uszlachetnione soda kaustyczng znajdujace sie na zewnetrznych
powierzchniach maszyny.

Po umyciu maszyny woda pod wysokim cisnieniem upewnij sie, ze woda nie
dostata sie do oleju smarujacego tancuch.

OPONY

Cisnienie w oponach: 425/65 — R22.5 8,2 at/ 0,82 MPa
385/65 - R22.5-158 8,5at/0,85 MPa

REGULACJA

NAPINANIE LtANCUCHOW

Ze wzgledu na zywotnosc tancucha, nalezy dbac aby byt zawsze wystarczajgco
nasmarowany i napiety. Jezeli tancuch jest napiety zbyt mocno nastepuje nadmierne
zuzywanie sie fozysk, natomiast jezeli jest za stabo istnieje niebezpieczenstwo
~przeskakiwania” tancucha na kotach. Nowy fancuch moze sie wydtuzy¢. Dlatego
nalezy sprawdzi¢ napiecie tancucha po pierwszym tygodniu pracy i pézniej
dokonywa¢ kontroli raz w miesigcu.

Aby umozliwi¢ dostep do tancuchoéw nalezy otworzy¢ przednig pokrywe i
rozmontowac ostone (A) odkrecajac 4 sruby (B).

Napinanie tancucha 2” : Napinacz jest ustawiony prawidtowo jezeli odlegtos¢
zwojéw sprezyny wynosi 1,5 — 2 mm. Nie zapomnij dokreci¢ dwoch nakretek
kontrujgcych po wyregulowaniu napinacza.
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Rys. 9.6 Napinanie tancucha 11%” : Napinacz tancucha (A) nalezy poluzowac,
nastepnie przesungc w kierunku tancucha i przykreci¢. Koto tancuchowe (b) nalezy
umiesci¢ w pozycji pokazanej na rysunku.

Napinanie tancucha 1” : Nalezy poluzowac nakretke kontrujgca (A), nastepnie
napig¢ fancuch przez dokrecenie sruby (B). Uwazaj aby nie napig¢ tancuch zbyt
mocno.

ROLKI PRZY POKRYWIE

Rolki pokrywy roztadunkowej podlegajg kontroli co 6 miesiecy i jezeli okaze sie
konieczne nalezy je wyregulowac.

W tym celu nalezy poluzowac¢ nakretke i obrocic¢ rolke ktéra dzieki mimosrodowemu
mocowaniu przesunie sie w kierunku krawedzi pokrywy.

Pokrywa powinna poruszac sie rownolegle po prowadnicach z mozliwie
najmniejszym luzem pomiedzy rolkami a krawedzig pokrywy.

WSPORNIK ROLEK

Wsporniki rolek (A) likwidujg nadmierny luz pomiedzy podwoziem a zbiornikiem
paszy. Odpowiedni luz i prowadzenie beztarciowe zapewniajg stabilne i doktadne
wskazania systemu kontroli wagi.

Requlacja: Poluzowaé sruby (B), wspornik (C) nalezy wsung¢ pod podwozie, po
czym dokreci¢ Sruby.

REGULACJA SRUB

Sruby két musza byé dokrecane raz w miesiacu z momentem 230Nm.

Sruby elementéw tnacych musza by¢ dokrecona raz w miesigcu z momentem
600Nm.

Sruby mocujace topatki mieszajace musza byé skontrolowane raz w miesiacu
(200Nm).

NAPRAWY: SPAWANIE

Podczas spawania pod zadnym pozorem nie mozna dopusci¢ aby prad przeptywat
przez elementy systemu kontroli wagi. Dlatego przed spawaniem otwoérz skrzynke
(A) odfacz przewody systemu kontroli wagi (B) oraz przewody przyrzadow (C).
Ponadto zaciski spawarki powinny by¢ umieszczone w bezposrednim
sgsiedztwie spawanego miejsca.
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PASEK ZEBATY PODAJNIKA PASZY ( MODEL ,,E”).

Rys.9.11 Aby umozliwi¢ dostep do srub napinajgcych ostona (A) musi zosta¢ zdemontowana.

Rys.9.12 Usuwajac kotek zabezpieczajacy i obracajgc $rubg napinajgcg w kierunku zgodnym z
kierunkiem ruchu wskazéwek zegara mozna napig¢ synchroniczne paski zebate.
Napinaj pasek dopoki odlegtos¢é mierzona przez 10 zebdéw wynosi ok. 540 mm,
nastepnie dokonaj sprawdzenia, czy paski dziatajg prawidtowo.
O prawidilowym napieciu paskoéw decyduje sposob w jaki pasek przesuwa sie
po kole napedowym i czy maksymalna moc jest przenoszona z kota na pasek.
Jezeli pasek zebaty napiety jest zbyt stabo lub za mocno, moga nachodzi¢ na
zeby kota napedowego i pracowacé nieprawidiowo.

Rys.9.13a Niedoktadne dopasowanie paska zebatego
Rys.9.13b

Obroc¢ watkiem z kotami napedowymi przynajmniej 5 razy w kierunku jak pokazano
na rysunkach Rys.9.13a i Rys.9.13b. Zawsze obracaj w tym samym kierunku! Jezeli
pasek przesuwa sie w kierunku przedniej krawedzi zebéw kota napedowego pasek
napiety jest zbyt mocno. Jezeli pasek przesuwa sie w kierunku tylniej krawedzi pasek
jest zbyt luzny.

Wiasciwe napiecie paska uzyskuje sie jezeli zeby paska znajdujq sie posrodku
wrebow na kole napedowym, lub lekko w kierunku tylniej krawedzi.

Dopasuj napiecie paska obracajgc $rube napinajaca raz po kazdorazowym
sprawdzeniu ukfadania sie zebdw paska.

Pamietaj aby zamontowac ostone, po prawidtowym ustawieniu paskow zebatych.
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10. AWARIE

Przetadowanie i/lub nieprawidtowe zatadowanie ( fadowanie z niewtasciwej strony
moze spowodowac zablokowanie chwytaka tadowarki ) bardzo zwartymi sktadnikami
paszy (stoma — kiszonka) moze spowodowac uszkodzenie topatek mieszajgcych
podobnie niebezpieczne sg wszelkiego typu ciata obce.

Najczesciej uszkodzenia powinny ograniczy¢ sie do $ciecia kotka zabezpieczajgcego
na wale przejecia mocy. Wymieniajgc kotek scinajgcy pamietaj aby zastosowac kotek
tej samej klasy co zamontowany przez JF.

Moze sie zdarzyc¢, ze w wyniku opisanego powyzej przecigzenia peknie jedno z
ogniw tancucha. Przed naprawieniem uszkodzonego ogniwa przy pomocy
oryginalnego ogniwa zapasowego nalezy sie upewnic, czy fancuch nie jest zuzyty lub
uszkodzony w jakis inny sposaob.

Zawsze uzywaj oryginalnych czesci zapasowych do takich napraw, poniewaz ogniwa
innych tancuchéw majg jedynie 70% wytrzymatosci oryginalnego tancucha.

Jezeli podajnik roztadowczy nie chce sie obraca¢ moze to by¢ spowodowane
zaklinowaniem resztek paszy.
W celu odblokowania uruchom podajnik na kilka sekund w przeciwnym kierunku.

Jezeli wystepujg problemy z systemem kontroli wagi, zwrd¢ sie o pomoc do
najblizszego autoryzowanego dealera maszyn JF. Posiada on specjalistyczny sprzet
do kalibrowania i sprawdzania systemu.

Jezeli wyswietlacz wagi pokazuje ,,0” i nastepnie melasa lub woda jest rwnomiernie
dodawana, wskazywana waga moze sie nie zmienia¢. Aby rozwigzac ten problem
wykonaj co nastepuje:

Nacisnij przyciski <TARA> i <ON> réwnoczesnie
Wyswietlacz pokaze ,A ON” lub ,A OFF”.

Nacisnij przycisk <ON>.
Wyswietlacz pokaze ,,0 ON”.
Nacisnij przycisk <TARA>.
Wyswietlacz pokaze ,0 OFF”.

Nacisnij przycisk <ON>.
Teraz system jest gotowy do pomiardw.
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11. ZAMAWIANIE CZESCI ZAPASOWYCH

11. ZAMAWIANIE CZESCI ZAPASOWYCH

Przy zamawianiu czesci zapasowych prosimy o podanie modelu i numeru seryjnego
maszyny. Dane te podane sg na tabliczce znamionowej maszyny. Zaraz po dostawie
maszyny prosimy o wpisanie tych danych na pierwszej stronie katalogu czesci

zamiennych dostarczonego wraz z maszyna, tak abys miat tg informacje zawsze pod

PIPL-001x 05 PA 19 0510

rekg podczas zamawiania czesci.
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12. ZLOMOWANIE
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12. ZLOMOWANIE

Kiedy maszyna zostanie catkowicie zuzyta powinna by¢ ztomowana we wiasciwy
sposob. Zastosuj sie do nastepujacych zasad.

Maszyna nie moze zosta¢ porzucona. Wszystkie oleje z przektadni i sitownikéw
muszg zostac¢ dokfadnie spuszczone i odstawione do odpowiednich punktow.

Rozmontuj maszyne i posegreguj odpowiednio surowce wtorne, na przyktad opony,
przewody hydrauliczne, zawory itd.

Przekaz surowce wtérne do odpowiednich punktow. Czesci metalowe powinny
zostac odtransportowane na ztom.
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13. SCHEMATY ELEKTRYCZNE | HYDRAULICZNE
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13. SCHEMATY ELEKTRYCZNE | HYDRAULICZNE

13. SCHEMATY ELEKTRYCZNE |
HYDRAULICZNE

SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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13. SCHEMATY ELEKTRYCZNE | HYDRAULICZNE
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A John Deere hydraulic
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SCHEMAT HYDRAULICZNY
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GWARANCJA

JF-Fabriken — J. Freudendahl A/S, 6400 Sgnderborg, Denmark, zwany
dalej “JF”, udziela gwarancji kazdemu nabywcy nowej maszyny JF
zakupionej u autoryzowanego przedstawiciela firmy JF.

Gwarancja obejmuje naprawe btedéw produkcyjnych oraz
materialowych. Gwarancja udzielona jest na okres jednego roku
od daty sprzedazy.

- Gwarancja zostanie uniewazniona w nastepujacych przypadkach:

1. Maszyna byta wykorzystywana do celéw innych niz podane w niniejszej
instrukcji.

2. Nieprawidtowego uzytkowania maszyny.

3. Uszkodzenia spowodowane przez sity zewnetrzne, np.: uderzenie pioruna,
grad, spadajace przedmioty.

4. Niewlasciwej obstugi maszyny.

5. Uszkodzen powstalych podczas transportu.

6. Konstrukcja maszyny zostata zmodyfikowana bez pisemnej zgody firmy
»JF”.

7. Napraw dokonanych przez niewykwalifikowane osoby.

8. Uzycia nieoryginalnych czesci zamiennych.

JF nie moze byc¢ pociagnieta do odpowiedzialno$ci za utrate zyskéw lub pozwéw

sgdowych powstatych w wyniku dziatania wtasciciela maszyny lub oséb trzecich. JF

nie odpowiada réwniez materialnie, poza powyzszymi ustaleniami, za wymiane
czesci w ramach gwaranciji.

JF nie odpowiada za nastepujace koszty:

1. Normalne utrzymanie maszyny takie jak zakup oleju, smarow, i drobne
regulacje.

2. Transport maszyny z i do warsztatu.

3. Koszty poniesione przez sprzedawce oraz optaty transportowe do i od
nabywcy.

Gwarancja nie obejmuje czesci zamiennych, chyba, Zze mozna tatwo dowies$¢, ze
producent popefnit btgd.

Jako czesci zamienne uwaza sie:

Ostony ochronne, noze, mocowanie nozy, elementy tnace, prowadnice
slizgowe, ochraniacze przed kamieniami, czesci szczypiec, opony, rury, wat
przejecia mocy, sprzegta, paski klinowe, fancuchy, zeby zgrabiajace i
zbierajace, czesci bebna cepowego do rozrzutnika obornika.

Ponadto, nabywca powinien zwréci¢ uwage na:

1. Gwarancja jest wazna tylko w przypadku jezeli sprzedawca dokonat
przegladu przed dostawa maszyny i dostarczyt nabywcy instrukcje obstugi.

2. Gwarancja nie moze by¢ przekazana osobom trzecim bez pisemnej zgody
JF.

3. Gwarancja moze zosta¢ uniewazniona, jezeli naprawa nie zostanie podjeta
natychmiast.



Specialist in grassland
& machinery and complete
= diet mixers

When it comes to green feed techniques, JF-
STOLL has gained a reputation as one of the
world’s leading suppliers and specialists. As a
specialist manufacturer for over 50 years, we
have gained a vast amount of experience
| from right around the world and, more
& importantly, unique regional requirements.

We also receive important inspiration in our
development work through a close and
continuous dialogue with customers, dealers
and agricultural researchers.

No matter which type of JF-STOLL-

4 machine you chose, you can be sure to
obtain the best result to obtain a top result -
in the shape of high performance and

i operational reliability, minimum main-

bd tenance, flexible working possibilities and
; optimal operating economy.

o : JF-STOLL

JF-Fabriken - J. Freudendahl A/S

Linde Allé 7 - Postbox 180

DK-6400 Sgnderborg - Denmark

Phone. +45 74 12 51 51 - Fax +45 74 42 52 51
www.jf-stoll.com
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