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Dla Twojego bezpieczenstwa MULLER’
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Dla Twojego bezpieczenstwa

ZAN

Podstawowe wskazéwki bezpieczenstwa

Obstuga

Podczas pracy przestrzegaj nastepujgcych wskazéwek:

= Przeczytaj instrukcje obstugi urzadzenia rolniczego, ktére bedziesz obstugiwat opisanym w
instrukcji produktem.

= Zanim opuscisz kabine pojazdu, upewnij sie, ze wytaczyte$ wszystkie automatyczne funkcje lub
wiaczytes tryby pracy recznej.

= Trzymaj dzieci z dala od komputera i od urzagdzenia rolniczego.

Utrzymywanie w nalezytym stanie

System nalezy utrzymywa¢ w sprawnie dziatajgcym stanie. W tym celu przestrzegaj ponizszych
wskazowek:

= Nie przerabiaj produktu w niedozwolony sposéb. Niedozwolone przerébki lub uzycie niezgodne z
zaleceniami producenta moze mie¢ negatywny wptyw na funkcjonowanie urzadzenia,
bezpieczenstwo i jego zywotnos¢. Niedozwolone sg wszystkie przerdbki, ktére nie sg opisane w
dokumentaciji technicznej produktu.

= Nie usuwaj zadnych mechanizméw zabezpieczajgcych ani oznaczen z produktu.

= Przed fadowaniem akumulatora, odtacz go od terminalu.

= Produkt nie zawiera czeci, ktére nadajg sie do naprawy. Nie nalezy otwiera¢ obudowy.
Otwarcie obudowy moze mie¢ wptyw na jej szczelno$¢.

Zasady uzycia produktu zgodne z zastosowaniem

Produkt nadaje sie wytgcznie do uzytku w rolnictwie podczas prac polowych. Kazda instalacja w
innym przypadku lub inne zastosowanie produktu wyklucza odpowiedzialnos¢ producenta.

Producent nie odpowiada wtedy za zadne uszkodzenia rzeczy lub ludzi wynikajace z niestosowania
sig do zalecen. Wszelka odpowiedzialno$¢ i ryzyko z tym zwigzane spada na uzytkownika.

Do zasad uzycia zgodnych z zastosowaniem produktu nalezy réwniez stosowanie sie do wszystkich
opisanych przez producenta warunkdw uzytkowania.

Nalezy stosowa¢ sie do uznanych zasad BHP oraz pozostatych zasad bezpiecznej pracy w
przemysle, rolnictwie i kodeksu drogowego. Wszystkie przerdbki urzadzenia przeprowadzone przez
uzytkownika wykluczajg odpowiedzialno$¢ producenta.

Konstrukcja i znaczenie wskazéwek bezpieczenstwa

Wszystkie wskazowki bezpieczenstwa, ktore znajdziesz w tej instrukcii, zostaty skonstruowane
wedtug nastepujacego wzoru:

V5.20191001 30285015-02-PL
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Dla Twojego bezpieczenstwa

Naklejki bezpieczerstwa na produkcie

N

b

/\ OSTRZEZENIE

To stowo oznacza zagrozenia o Srednim ryzyku. Jezeli ich nie unikniesz, mogq doprowadzi¢ do
$mierci lub ciezkich uszkodzen ciata.

/\ OSTROZNIE

To stowo oznacza zagrozenia, ktére mogq doprowadzi¢ do lekkich lub Srednich obrazen ciata jesli
ich nie unikniesz.

Przykiad

1.4

1.5

30285015-02-PL

To stowo oznacza zagrozenia, ktére mogg doprowadzi¢ do strat materialnych jesli ich nie unikniesz.

Niektére czynnosci nalezy wykona¢ w kilku krokach. Jezeli z ktérym$ krokiem zwigzane jest ryzyko,
w opisie czynno$ci znajduje sie wskazéwka bezpieczenstwa.

Wskazdwki bezpieczenstwa znajduja sie zawsze bezposrednio przed ryzykownym krokiem i
oznaczone sg tlustym drukiem i stowem ostrzegawczym.

1. WSKAZOWKA! To wskazéwka. Ostrzega przed ryzykiem, z jakim zwiazana jest nastepna
czynnos¢.

2. Ryzykowna czynno$é.

Naklejki bezpieczenistwa na produkcie

Naklejka na komputerze roboczym

Nie czysci¢ myjka cisnieniowa.

\

Utylizacja
Prosimy o zutylizowanie niniejszego produktu po jego uzyciu jako odpadu
elektronicznego zgodnie z przepisami obowigzujacymi w danym kraju.

V5.20191001 7
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Deklaracja zgodno$ci UE

Deklaracja zgodnosci UE

Niniejszym o$wiadczamy, ze oznaczone ponizej urzadzenie odpowiada pod wzgledem projektu

i konstrukcii, jak i pod wzgledem dopuszczonej przez nas do obiegu wersji, podstawowym wymogom
bezpieczenstwa i zdrowia dyrektywy 2014/30/UE. Nieuzgodniona z nami zmiana urzadzenia
powoduje utrate waznosci niniejszej deklaracji.

Komputer roboczy MIDI 3.0

Zastosowane zharmonizowane normy: EN ISO 14982:2009

(dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej
2014/30/UE)

Zgodnos¢ z innymi dyrektywami UE: Dyrektywa 2011/65/UE (RoHS 2)

V5.20191001 30285015-02-PL
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2 Informacje na temat komputera roboczego

2.1 Funkcje komputera roboczego

Komputer roboczy ECU-MIDI siewnik punktowy to komputer roboczy ISOBUS, ktory steruje pracg
siewnikdw punktowych.

Komputer roboczy ISOBUS stanowi centrum sterowania siewnika punktowego. Do komputera
roboczego jest podtaczonych kilka czujnikow, ktére nadzorujg wazne czesci maszyny. Na podstawie
tych sygnatdw i wytycznych uzytkownika komputer roboczy steruje maszyna. Do obstugi stuzy
terminal ISOBUS. Wszystkie dane charakterystyczne dla maszyny sg zapisywane w komputerze
roboczym i zostajq tym samym zachowane takze podczas zmiany terminalu.

= Rejestrowanie predkosci z réznych zrodet

= Nadzorowanie predkosci dmuchawy

= Nadzorowanie i roztaczenie kazdego pojedynczego rzedu

= Grupowanie rzedow do sekcji

2.2 Przeglad systemu
g ‘

Maty system z jednym komputerem roboczym
@ Komputer roboczy ECU-MIDI @ Rozdzielacz sygnatéw
(2) Kabel ISOBUS

@ Przytacze CAN

30285015-02-PL V5.20191001 9
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Duzy system z dwoma komputerami roboczymi

@ Komputer roboczy ECU-MIDI Master @ Przytacze CAN

@ Kabel ISOBUS

@ Rozdzielacz sygnatow Master

@ Kabel taczacy miedzy komputerami roboczymi @ Rozdzielacz sygnatow Slave
@ Komputer roboczy ECU-MIDI Slave

Przeglad czujnikow i urzadzen wykonawczych, ktore s podtaczone do rozdzielaczy sygnatéw,
znajduje sie na schemacie przyporzadkowania.

Tabliczka znamionowa

Mozliwe skréty na tabliczce znamionowej

Skrot

Znaczenie

K.-Nr.:

Numer klienta

Jezeli produkt zostat wyprodukowany dla producenta maszyn
rolniczych, numer ten oznacza jego numer artykutu.

HW:

Wersja hardware

ME-NR:

Numer artykutu Miller-Elektronik

DC:

Napiecie robocze

Produkt moze by¢ podtgczany tylko do napie¢ w podanym w tym
miejscu przedziale.

SW:

Wersja oprogramowania w momencie dostawy

SN:

Numer serii

V5.20191001 30285015-02-PL
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Do kogo jest skierowana niniejsza instrukcja obstugi?
3 O tej instrukcji obstugi

3.1 Do kogo jest skierowana niniejsza instrukcja obstugi?

Niniejsza instrukcja jest skierowana do uzytkownikow siewnikéw punktowych, ktore sq wyposazone w
komputer roboczy marki Mller-Elektronik.

3.2 Zakres instrukcji

W niniejszym podreczniku opisano wszystkie funkcije, ktére mozna wykona¢ za pomocg komputera
roboczego. Oznacza to, ze w zaleznosci od maszyny nie wszystkie rozdziaty bedg miaty
zastosowanie.

3.3 Wskazania kierunkéw w instrukgc;ji

Wszystkie wskazania kierunkdw umieszczone w niniejszej instrukciji, takie jak "w lewo", "w prawo",
"do przodu", "do tytu", odnoszq sie do kierunku jazdy pojazdu.

3.4 Konstrukcja opisdw czynnosci
Opisy czynno$ci ttumaczg krok po kroku jak wykonaé poszczegoine zadania przy uzyciu produktu.

W niniejszej instrukcji wykorzystalismy nastepujace symbole, aby oznaczy¢ opisy czynnosci:

Symbol Znaczenie

1. Czynnosci, ktdre musisz wykona¢ po sobie.
2.

= Efekt czynnosci.

To stanie sie, jezeli wykonasz opisang czynno$¢.

= Wynik dziatania

To stanie sie, jezeli wykonasz wszystkie opisane
czynno§ci.

™ Wymagania

Jezeli dana instrukcja zawiera wymagania,
musisz je spetni¢, zanim wykonasz opisane
czynno&ci.

3.5 Konstrukcja odnosnikéw
Jezeli w instrukcji znajdujg sie odno$niki, wygladajg zawsze nastepujaco:
Przyktad odno$nika: [ 11]

Odnosniki rozpoznasz po nawiasach kwadratowych i po strzatce. Liczba za strzatkq wskazuje, na
ktdrej stronie rozpoczyna sie rozdziat w ktérym mozesz czytac dalej.

30285015-02-PL V5.20191001 11



Montaz i instalacja MULLER®

Montaz komputera roboczego ELEKTRONIK
A TRIMBLE COMPANY

4 Montaz i instalacja
4.1 Montaz komputera roboczego
411 Wybér miejsca montazu

Podczas wyboru miejsca montazu nalezy przestrzegac¢ ponizszych wytycznych:
= Komputer roboczy nalezy zamontowac na siewniku punktowym, a nie na ciggniku.
= Komputer roboczy nalezy zamontowa¢ w sposdb zapewniajacy ochrone przed wodg i pytem.
= Aby unikngé szkdd spowodowanych wyciekajacag woda, przytacza komputera roboczego musza
by¢ skierowane na zewnatrz.

4.1.2 Podtaczanie wtyku AMP

Instrukcja Potaczenie dwdch wtykéw AMP:

1. Czerwong blokade gniazda AMP wyciagna¢ az do konca.

v

=> Powinno dac sie ustysze¢ gtodne kliknigcie.
= Otwory do wprowadzania sztyftéw blokujacych wtyku s widoczne.

2. Umies$¢ wtyk w gniezdzie. Sztyfty blokujace musza bez problemu wchodzi¢ w otwory.

Rt

= Wiyk jest luzno umieszczony w gniezdzie.

3. Weciénij czerwong blokade do $rodka.

\ I h
= Powinno dac sig ustysze¢ gtosne kliknigcie.
= Czg$¢ blokady wychodzi po drugiej stronie gniazda.

= Wtyki i gniazda zostaty potaczone i zablokowane.

41.3 Rozlaczanie wtyku AMP

Instrukcja Roztaczenie dwdch wiykéw AMP:

12 V5.20191001 30285015-02-PL



Montaz i instalacja

MULLER’
ELEKTRONIK Podtaczanie komputera roboczego do ISOBUS
A TRIMBLE COMPANY

1. Oba konce czerwonej blokady docisng¢ w kierunku wtyku.

=> Powinno dac sie ustysze¢ gtodne kliknigcie.

=> Blokada jest poluzowana.
2. Czerwong blokade gniazda AMP wyciagna¢ az do korica.
3. Wyciagna¢ wtyk z gniazda.

4.2 Podtaczanie komputera roboczego do ISOBUS

Aby podtaczy¢ komputer roboczy do zasilania i do terminalu ISOBUS, musisz podtgczy¢ kabel
ISOBUS do przytacza ISOBUS w ciggniku.

Instrukcja Tak podtaczysz komputer roboczy do ISOBUS:
1. Chwy¢ kabel ISOBUS komputera roboczego.
2. Odkre¢ nasadke przeciwpytowa,

¥ !‘@ S

7 —
@

“! H‘)
/ ml

- -

3. Umie$c¢ wtyk ISOBUS w przytaczu ISOBUS w ciggniku.

] °

4. Zablokuj wtyk. Przy wyposazeniu podstawowym firmy Miller-Elektronik przekre¢ w tym celu wtyk
zgodnie z kierunkiem wskazéwek zegara. Przy innym wyposazeniu podstawowym ISOBUS
musisz w zaleznosci od wersji konstrukcyjnej postepowac w inny sposob.

= Wiyk jest osadzony.

5. Potacz nasadke przeciwpytowg wtyku i gniazdo.

=

6. Po pracy rozigcz potaczenie i odkre¢ ponownie nasadke przeciwpytowa.

30285015-02-PL V5.20191001 13
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4.3 Montaz rozdzielacza sygnatéw

Podczas wyboru miejsca montazu nalezy przestrzega¢ ponizszych wytycznych:
= Podczas ruchu maszyny nie moze nastapi¢ uszkodzenie kabli.
= Dtawiki kablowe nie moga by¢ skierowane do gory.

4.3.1 Podtaczanie czujnikéw i urzadzen wykonawczych do rozdzielacza sygnatow

Kazdy czujnik i kazde urzadzenie wykonawcze, ktore sg wymienione na schemacie
przyporzadkowania, nalezy podigczyé do okreslonego w schemacie przyporzadkowania przytacza
w rozdzielaczu sygnatow.

Istnieja przy tym dwie mozliwo$ci:
= Czujnik lub urzadzenie wykonawcze sg zakorficzone krotkim kablem i wtykiem AMP.
W takim przypadku do kazdego czujnika jest dostarczany odpowiedni przedtuzacz. Przedtuzacz
nalezy wprowadzi¢ do rozdzielacza sygnatéw i podtaczy¢ do odpowiedniego zacisku.
= Czujnik lub urzadzenie wykonawcze sg zakoriczone diugim kablem bez wtyku. Nalezy go
wprowadzi¢ do rozdzielacza sygnatéw i podtgczy¢ do odpowiedniego zacisku.

To, do jakiego zacisku nalezy podtaczy¢ zyte kablowa, zalezy od danej maszyny i od rodzaju czujnika
lub urzadzenia wykonawczego.

Pamietaj: zyly kablowe dla czujnika ultradzwiekowego wyzwalacza muszg by¢ zawsze podigczone do
bolca 2 3.

Ryzyko zwarcia
W razie zmiany biegunowo$ci zyt kablowych moze nastapi uszkodzenie czujnikéw maszyny
poprzez zwarcie.

o Przestrzegaj biegunowosci zyt kablowych i zaciskdw!

Instrukcja M Rozdzielacz sygnatow nie jest pod napieciem.
M Komponenty przeznaczone do podiaczenia nie s pod napieciem.
1. Usun ostone kabla, aby wszystkie zyly kablowe byty swobodnie utoZzone.

2. Wprowadz kabel az do korica w ostone. W rozdzielaczu sygnatéw powinny znajdowac sie tylko
zyly kablowe. Ostona kabla musi sie konczy¢ przy obudowie rozdzielacza sygnatéw. Tylko w ten
spos6b mozna zapewni¢, ze w rozdzielaczu sygnatow jest wystarczajaco duzo miejsca do
poprowadzenia wszystkich zyt kablowych do zaciskéw.

3. Usun ostong zyt kablowych ok. 1 ¢cm przed koficem zyly kablowe;.
4. OSTROZNIE! Przestrzegaj prawidiowej biegunowosci zyt kablowych i zaciskow.

5. Podigcz zyty kablowe do zaciskow.
Uzyj w tym celu informaciji, ktére znajdujq sie na pokrywie rozdzielacza sygnatéw, na obwodzie z
przekaznikiem lub na schemacie przyporzadkowania.

14 V5.20191001 30285015-02-PL
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Montaz i instalacja

Montaz czujnikéw na maszynie

6. Przy zaciskach Srubowych uzywaij tulei zytowych. Przy sprezynowych blokach zaciskéw nie

wolno stosowac tulei zytowych.

7. Przykre¢ Sruby rozdzielacza sygnatow.

Po dokreceniu potaczenia Srubowe musza by¢ szczelne.

8. Zamknij nieuzywane otwory w obudowie rozdzielacza sygnatow za pomocg zaslepek.

Wprowadzanie zyt kablowych do zacisku

Kazdy zacisk sktada sig z dwdch otwordw:
= Gorny otwor zacisku otwiera dolny otwor.

= Dolny otwér stuzy do wprowadzenia i zaci$nigcia zyty kablowej.

M Przygotowano maty wkretak ptaski, ktory pasuje do gornego otworu zacisku. Wkretak jest
potrzebny tylko, jezeli przy zytach kablowych nie znajdujq sie tuleje zytowe.

M Kabel zostat przyciety do odpowiedniej dtugosci, a zyty kablowe utozono odpowiednio z
instrukcja lub uzyto gotowego kabla marki Miller-Elektronik.

M Silnik elektryczny ciagnika jest wytaczony.

M Rozdzielacz sygnatow nie jest pod napieciem.

M Komponenty przeznaczone do podiaczenia nie s pod napieciem.

1. Znajdz odpowiednie przytacza dla podtaczanych zyt kablowych.
Uzyj w tym celu informaciji, ktére znajduja sie na pokrywie rozdzielacza sygnatéw, na obwodzie z
przekaznikiem lub na schemacie przyporzadkowania.

2. Wprowadz zyte kablowa w otwdr dolnej cze$ci zacisku. Jezeli nie stosujesz tulei zytowych,

musisz wykorzystaé najpierw wkretak.

= Zyta kablowa jest przytrzymywana przez zacisk.

= Zyla kablowa zostata $cisnieta.

Podtaczanie rozdzielacza sygnatow do komputera roboczego

1. Podfacz wtyk AMP rozdzielacza sygnatéw do odpowiedniego komputera roboczego.

Montaz czujnikéw na maszynie

Przy maszynie mozna zamontowac nastepujace czujniki:

Zastosowanie

Rodzaj czujnika — zgodnie ze sposobem
dziatania

Obrotomierz

Czujnik generatora Halla

Czujnik poziomu

Czujnik pojemnosciowy

Czujnik pozycji roboczej

Czujnik kontaktronowy

Czujnik predkosci

Czujnik radarowy

Licznik ziaren

Czujnik optyczny
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Montaz czujnikéw na maszynie ELEKTRONIK
A TRIMBLE COMPANY

4.41 Montaz obrotomierzy

Jako obrotomierze nadajq sie czujniki generatora Halla.

Zasada funkcjonowania

Za pomocg generatora Halla tworzy sie potaczenie miedzy zielong a biatg 2yt kabla. W tym celu
czerwong strone magnesu nalezy umiescic¢ przed niebieskg nasadkg czujnika.

Widok schematyczny

@ Kat mocowania
@ Odlegtos¢ 5-10 mm @ Czujnik (niebieska nasadka)

@ Pierscien z magnesami
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Montaz i instalacja

Montaz czujnikéw na maszynie

Przyporzadkowanie wtykow

3-pinowy wtyk AMP

Pin Kolor kabla Oznaczenie
1 biaty 0VE

2 brazowy 12 VE

3 zielony Sygnat

Numery czes$ci zamiennych

Numer artykutu Oznaczenie

30303623 Czujnik generatora Halla z 3-pinowym wtykiem AMP, odstep zataczania: 5
10 mm

Montaz czujnikéw poziomu

Jako czujniki poziomu nadajg sie czujniki pojemno$ciowe.

2

Zasada funkcjonowania

Sygnat zostaje wystany, gdy ptaska strona gérna czujnika jest zakryta, np. nasieniem.

Widok schematyczny

@ Ptaska strona gorna czujnika @ LED; wskazuje, czy czujnik taczy
@ Czujnik pojemno$ciowy @ Klipsy zytowe
@ Sruba nastawcza do zmiany odstepu

zataczania

V5.20191001 17
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Montaz czujnikéw na maszynie ELEKTRONIK
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Przyporzadkowanie wtykow
3-pinowy wtyk AMP

Pin Kolor kabla Oznaczenie
1 niebieski 0VE

2 brazowy 12 VE

3 czarny Sygnat

Numery czes$ci zamiennych

Numer artykutu Oznaczenie

30303650 Czujnik pojemno$ciowy z 3-pinowym wtykiem AMP

443 Montaz czujnikéw pozycji roboczej

Jako czujniki pozycji roboczej nadajg sie czujniki kontaktronowe.

Zasada funkcjonowania

Sygnat zostaje wystany, gdy czerwona strona jednego z magnesow zostaje zatrzymana przed
czerwong nasadkg czujnika. Tym samym nastepuje utworzenie potaczenia miedzy przewodem
sygnatowym a przewodem masowym czujnika.
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Montaz i instalacja

Montaz czujnikéw na maszynie

Widok schematyczny
i

Min. 25 mm
Odlegtos¢ 15-25 mm

@O

Biegun potudniowy magnesu (strona
czerwona)

Przyporzadkowanie wtykow

O,
Kat mocowania

Czujnik (czerwona nasadka)

@@®

Magnes (mocowanie przeciwmagnetyczne,
np.: V2A; miedz; mosigdz)

3-pinowy wtyk AMP

Pin Kolor kabla Oznaczenie

1 biaty 0VE

2 brazowy

3 zielony Sygnat
Numery czesci zamiennych

Numer artykutu Oznaczenie

30303615 Czujnik kontaktronowy z wtykiem AMP

Montaz czujnikéw predkosci

Jako czujniki predko$ci nadajq si¢ czujniki radarowe.

Sposob montazu czujnika radarowego jest opisany w jego instrukcji obstugi.
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Montaz czujnikéw na maszynie ELEKTRONIK
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Numery czesci zamiennych

Numer artykutu Oznaczenie

30258321 Czujnik radarowy Vansco typ 740 z 1-metrowym kablem i 3-pinowym wtykiem
AMP
4.4.5 Montaz licznika ziaren

Jako licznik ziaren nadaje sie czujnik optyczny.

Zasada funkcjonowania
Sygnat jest wysytany, jezeli ziarno przechodzi przez zapore $wieting.

Czujnik sktada sie z czesci nadawczej i odbiorczej. Nadajnik (fotodioda) generuje widoczny promieri
$wiatta. Odbiornik (fototranzystor) pobiera ten promien $wiatta. Przerwanie promienia $wiatta (np.
przez ziarno) generuje krotki impuls masy.

Widok schematyczny

@ Koto dozujace @ Czujnik optyczny

@ Wzmacniacz sygnatu @ Ziarno
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Przyporzadkowanie wtykow

3-pinowy wtyk AMP

Pin Kolor kabla Oznaczenie
1 biaty 0VE
2 brazowy 12 VE
3 zielony Sygnat
4.5 Montaz urzadzen wykonawczych na maszynie

Na maszynie mozna zamontowac¢ nastepujace urzadzenia wykonawcze:

Zastosowanie Urzadzenie wykonawcze - zgodnie ze sposo-
bem dziatania

Zasilanie dozownika w energie Naped dozujacy

Sterowanie zasuwami proby, Sciezkami Naped liniowy
technologicznymi lub stronami

Sterowanie $ciezkami technologicznymi Zawor elektromagnetyczny

4.5.1 Montaz napedéw dozujacych

Do zasilania dozownikéw w energie nadajq sie napedy dozujace.
s

Zasada funkcjonowania

W zalezno$ci od sygnatu PWM naped dozujgcy obraca si¢ szybciej lub wolniej. Stosunek impulsu do
przerwy jest przy tym wiekszy lub mniejszy.
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Montaz i instalacja

Montaz urzadzer: wykonawczych na maszynie

Widok schematyczny

1

MULLER’
ELEKTRONIK

A TRIMBLE COMPANY

]

=

@ 7-pinowe przytacze

Przyporzadkowanie

Pin Kolor kabla Oznaczenie

1 czerwony Silnik +

2 czerwony Silnik +

3 biaty - Zasilanie enkodera
4 brazowy + Zasilanie enkodera
5 niebieski Silnik -

6 niebieski Silnik -

7 zielony Sygn. enkodera A

Numery czesci zamiennych

Elektryczny naped dozujacy

Numer artykutu Oznaczenie
30285050
30285055

1-metrowy kabel dla elektrycznego napedu dozujacego

4.5.2 Montaz napedéw liniowych

22

V5.20191001

30285015-02-PL




MULLER®
ELEKTRONIK

A TRIMBLE COMPANY

4.5.3

30285015-02-PL

Montaz i instalacja

Montaz urzadzen wykonawczych na maszynie

Zasada funkcjonowania

W zaleznosci od wysoko$ci zasuwy powigksza lub zmniejsza sie otwor, przez ktory przeptywa
materiat.

Widok schematyczny

Przyporzadkowanie

Przytacze urzadzenia wykonawczego (biegun dodatni lub ujemny) oddziatuje na kierunek obrotu
napedu liniowego. Naped liniowy obraca sie w jednym lub w drugim kierunku.

Montaz zaworéw elektromagnetycznych

Do sterowania $ciezkami technologicznymi nadajq si¢ zawory elektromagnetyczne.

Zasada funkcjonowania

Przy zaworach elektromagnetycznych wyréznia sie tylko stan otwarty i zamkniety. Zawor
elektromagnetyczny jest albo catkowicie otwarty albo catkowicie zamkniety. Zawory
elektromagnetyczne sg uzywane np. przy opryskiwaczach i siewnikach. Przy opryskiwaczach sg one
stosowane jako zawory sekcji, ktore wigczaja lub wyltaczajg sekcje maszyny. Przy siewnikach mozna
za pomocg zawordw elektromagnetycznych wiaczy¢ lub wytaczy¢ Sciezki technologiczne.
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Montaz urzadzen wykonawczych na maszynie ELEKTRONIK
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Przyporzadkowanie

Dioda swobodnego ruchu okresla polaryzacje zyt kabla. Podczas podtaczania zyt kabla nalezy
przestrzegac tej polaryzacji.
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Wiaczanie komputera roboczego

5 Podstawy obstugi
5.1 Wiaczanie komputera roboczego
Instrukcja 1. Podtacz kabel ISOBUS komputera roboczego do przytacza ISOBUS ciagnika.

2. Wigcz terminal ISOBUS.
=> Komputer roboczy jest uruchamiany razem z terminalem.
= Podczas pierwszego uruchomienia komputer roboczy musi przesta¢ najpierw wiele
informaciji do terminalu. Trwa to kilka minut.
= Gdy wszystkie dane aplikacji komputera roboczego zostang przestane, na terminalu

pojawia sie symbol:

3. Otworz aplikacje komputera roboczego. Postepuj zgodnie z instrukcjg terminalu ISOBUS.
=> Pojawia sie ekran roboczy komputera roboczego.

Nalezy pamieta¢, ze po uruchomieniu komputer roboczy sprawdza, czy uzywany terminal zostat
zapisany jako opcja standardowa. Jezeli nie, komputer roboczy odczekuje przez czas zdefiniowany w
parametrach ,Czas oczek. na pref. VT i ,Czas oczek. na pref. TC”, zanim nastapi potaczenie z innym
terminalem.

5.2 Wyglad ekranu roboczego

Ekran roboczy stanowi cze$¢ ekranu, na ktérej mozna za pomoca wyswietlanych symboli rozpozna¢,
w jakim stanie znajduje sie maszyna. W zalezno$ci od wyposazenia maszyny nie sg zawsze
wysSwietlane wszystkie symbole.

o o T
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PSC

-7

PIITIVIYIIYY
wIRARRURNRE  °
LHiinninnnil

= g os o Rt |
10 . 8 kn/h ﬁ VA |

Ekran roboczy siewnika punktowego
@ Informacje dotyczace napedéw dozujacych @ Aktywne dodatkowe funkcje
@ Informacje dotyczace rzedow @ Informacje o stanie siewnika punktowego

Informacje dotyczace napedéw dozujacych

W tym obszarze wida¢:

. 155 zi/ha _ jauka zrealizowana dia kazdego podiaczonego napedu
dozujacego. Liczba wskazuje naped dozujacy, ktorego to dotyczy. W tym miejscu pojawia sie
aktualna wartos¢.
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Informacje dotyczace rzedow

W tym obszarze widac:
= Aktualny stan na aplikacje na rzad.

\l\

— [ - warto$¢ zadana jest przestrzegana.

I

- = - przekroczenie gornej granicy wartosci zadanej w obrebie tolerancji odchylenia.

- — przekroczenie dolnej granicy warto$ci zadanej w obrebie tolerancji odchylenia.

— przekroczenie gérnej granicy warto$ci zadanej poza tolerancjg odchylenia.

— przekroczenie dolnej granicy warto$ci zadanej poza tolerancjg odchylenia.

o) [m o [ o |

- - nie wykryto przeptywu nasion lub wykryto przeptyw nasion w roztaczonym rzedzie.

- zak%adame Sciezki technologiczne;.

. - numeracja rzedow.

Informacje dotyczace dodatkowych funkcji
W tym obszarze widag, kiedy okre$lone funkcje sg aktywne.

5

. — tryb katuzowy jest aktywny.

. Iivl - aplikacja ISOBUS-TC jest aktywna.

. é Z|_ SECTION-Control jest aktywna i znajduje sie w trybie automatycznym.

UL
- BE8888E — maszyna znajduje sie w pozycji roboczej.

Informacje o stanie

W tym obszarze widac:

&3

. — aktualna predko$¢ maszyny.

—

— aktualna predko$¢ obrotowa dmuchawy. Liczba wskazuje dmuchawe, ktdrej to dotyczy.
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Podstawy obstugi
Wyglad ekranu roboczego

— zakfadanie Sciezki technologiczne;.

- dezaktywacja sterowania uktadem zaktadania Sciezek technologicznych.

8
/68

— aktualnie wykonywany przejazd.

V5.20191001
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6 Obstuga maszyny na polu

6.1 Dopasowanie wskazania na ekranie roboczym

Obszar ekranu roboczego, na ktérym pojawiajq sie informacje o stanie, jest podzielony maksymalnie
na cztery obszary:

= Lewy gérny rég”

= Lewy dolny rég’

= ,Prawy gérny rég”

= Prawy dolny rég’
W zalezno$ci od konfiguracji do danego obszaru mozna przyporzadkowaé rézne wskazania.

Ponizsza tabela przedstawia mozliwe wskazania. Liczba przy symbolu oznacza, ze dane wskazanie
mozna wybra¢ wielokrotnie, na przyktad, jezeli maszyna ma kilka zbiornikow.

Symbol Jednostka Znaczenie

£ km/h Aktualna predko$¢ jazdy

Rytm $ciezek technologicznych

Instrukcja 1. Wybierz na ekranie roboczym obszar, dla ktérego ma nastapi¢ zmiana wskazania.
= Pojawia si¢ ekran ,Wybor pola wskazania’.

2. Wybierz stan, ktory ma by¢ wySwietlany w wybranym obszarze.

L)

3. — potwierdz.

6.2 Podawanie wartosci zadanej

Na ekranie ,Ustawienia” mozesz skonfigurowa¢ lub zobaczy¢ nastepujace parametry:
= Produkt’
Definiuje aktualnie wybrany produkt.
= ,Wartos¢ zadana’
Definiuje, ile masienia ma zosta¢ zaaplikowane na hektar.
= ,Stan”
Wyswietla, czy przypisany produkt jest aktualnie aktywny.
= Wspétczynnik kalibracji”
Definiuje przy siewniku punktowym, ile ziaren jest aplikowanych na obrét kota dozujgcego.
= Min. predkos¢’
Definiuje minimalng predko$¢ robocza, ktéra jest niezbedna dla aplikacii.
= ,Maks. predkos¢’
Definiuje maksymalng mozliwg predko$¢ robocza dla aplikacii.

Instrukcja 1. Na ekranie roboczym nacisnij:

ke

= Pojawia si¢ ekran ,Ustawienia”.

2. Skonfiguruj parametry.
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Obstuga maszyny na polu

Stosowanie sterowania uktadem zaktadania $ciezek technologicznych

Stosowanie sterowania ukladem zaktadania sciezek
technologicznych

Komputer roboczy zapewnia wsparcie w zakresie zaktadania $ciezek technologicznych dla opon
innych pojazdow, na przyktad dla opryskiwacza.

Utworzenie $ciezki technologicznej odbywa sie poprzez podtaczenie wezy do wysiewu do redlic
siewnika. W ten sposéb za maszyng powstaje obszar, w ktorym nie nastapito wysiewanie.

Jezeli sterowanie uktadem zaktadania $ciezek technologicznych jest aktywne, nastepuije liczenie
przejazdow, aby przy wyznaczonych przejazdach zatozy¢ $ciezki.
Przejazdy sa liczone, gdy nastapi uptyw czasu, ktory zostat ustawiony w parametrze ,Opdznienie

przetaczania”.

Jezeli jest aktywny automatyczny system Sciezek technologicznych TRAMLINE-Management, nie ma
potrzeby dokonywania dalszych ustawien i w zwigzku z tym nie sg wySwietlane poszczegdlne
symbole funkcji dla zastosowania sterowania uktadem zaktadania $ciezek technologicznych.

g/ﬁgc ®? <05

Obszary ekranu roboczego przy siewniku punktowym, ktore sq istotne dla zaktadania Sciezek technologicznych
@ Sciezka technologiczna zostaje zatozona. @ Numer aktualnego przejazdu

@ Po lewej stronie maszyny zostaje zatozona @ Diugo$¢ rytmu $ciezek technologicznych
Sciezka technologiczna. Liczba przejazdow, az do powtdrzenia rytmu
Sciezek technologicznych.
@ Po tej stronie maszyny sterowanie uktadem
zaktadania $ciezek technologicznych nie jest
aktywne. Przy przejezdzie nie jest takze
zaktadana $ciezka technologiczna. Nie
pojawia sie symbol.

Elementy obstugi

Symbol funkcji Znaczenie
9 % Zwigksza numer przejazdu.
& Przyktadowo, aby po opuszczeniu pola mozliwa byta kontynuacja pracy przy

tym samym przejezdzie.

Ten symbol funkcji jest wySwietlany tylko, gdy dozowanie jest zatrzymane
lub sg spetnione warunki pracy.

NA

Y B" Zmniejsza numer przejazdu.

V5.20191001 29




Obstuga maszyny na polu MULLER’
ELEKTRONIK
A TRIMBLE COMPANY

Stosowanie sterowania uktadem zaktadania ciezek technologicznych

Symbol funkcji Znaczenie

Przyktadowo, gdy maszyna zostata podniesiona podczas jednego
przejazdu, a komputer roboczy automatycznie aktywowat kolejny przejazd.

Ten symbol funkcji jest wy$wietlany tylko, gdy dozowanie jest zatrzymane
lub sg spetnione warunki pracy.

9 [ Dezaktywacja dalszego zatgczania sterowania uktadem zaktadania $ciezek

NA KA

¥ D technologicznych.

Jezeli nastapi dezaktywacja dalszego zataczania sterowania uktadem
zaktadania $ciezek technologicznych, przejazdy nie sg juz liczone. W ten
sposéb mozna wykonaé prace w uwrociu. Wybrany rytm $ciezek
technologicznych nie ma zadnego znaczenia.

Jezeli dalsze zatgczanie sterowania uktadem zaktadania $ciezek
technologicznych jest dezaktywowane, na ekranie roboczym pojawia sie

symbol:

Jezeli pojawia sie ten symbol, w trybie automatycznym nie nastepuje juz
wigczenie znacznikdw przejazdu.

Ten symbol funkciji jest ukryty, jezeli maszyna nie posiada systemu $ciezek
technologicznych.

NA

7 gm Otwiera ekran wyboru rytmu $ciezek technologicznych siewnika.

Otwiera ekran do konfiguracji sterowania uktadem zakfadania $ciezek
technologicznych przy siewniku punktowym.

Instrukcja 1. Na ekranie roboczym nacisnij:

M [
NA

M K
Mk

=> Mozesz zmieni¢ numer przejazdu.

= Mozesz skonfigurowa¢ sterowanie uktadem zaktadania $ciezek technologicznych.

6.3.1 Konfiguracja sterowania uktadem zakfadania Sciezek technologicznych

Instrukcja Aby dokona¢ konfiguraciji sterowania uktadem zaktadania Sciezek technologicznych przy uzywaniu
siewnika punktowego, postepuj w nastepujacy sposob:
1. Na ekranie roboczym naciénij:

M ¥ 5
M M ¥
M M
M B M
M & NS

>
= Pojawia si¢ ekran ,Ustawienia / Sciezki technologiczne”.

2. Skonfiguruj parametry.

= Skonfigurowano sterowanie uktadem zaktadania $ciezek technologicznych dla siewnika
punktowego.
=, Szerokos¢ opryskiwacza”
Definiuje szeroko$¢ robocza opryskiwacza, dla ktérego zatozono $ciezki technologiczne.
= ,Rozstaw két ciagnika”
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Obstuga witaczania i wytaczania sekciji

Definiuje rozstaw két ciggnika.
= ,Rzedy w Sciezce”

Definiuje, ile rzedéw ma zostaé wytgczonych dla zatozenia $ciezki technologiczne;.
= ,Poczatek pracy”

Definiuje, kiedy ma nastapi¢ rozpoczecie pracy.

- ,Lewa krawedz pola”

- ,Prawa krawedz pola”

Obstuga wiaczania i wylaczania sekcji

Za pomocg opcji wigczania i wytgczania sekcji mozna przetaczaé sekcje w maszynie.
Wielko$¢ danych sekcji, ktdre mozna przetaczaé, zalezy od rodzaju i wyposazenia maszyny.
To, ktére sekcje sq otwarte lub zamkniete, mozna rozpoznaé na ekranie roboczym.

99999977

A

R

Na przyktad: Zataczone rzedy przy siewniku punktowym
@ Roztaczone rzedy @ Aktualna pozycja kursora
@ Zatgczone rzedy @ Zaznaczone rzedy

Przy S|ewn|ku punktowym sg mozliwe nastepujace stany rzedow:
- rzad jest aktywny podczas aplikacji.
- rzad jest dezaktywowany podczas aplikacji przez SECTION-Control lub uzytkownika.

- rzad jest aktywowany, gdy nastepuje uruchomienie aplikacii.

d pozostaje dezaktywowany, gdy nastepuje uruchomienie aplikacji.

!-ﬂ\ﬂ-ﬂlﬂ-ﬂ!ﬂ\l-ﬂll"ﬂﬂ

I— rzad jest oznaczony do statego wigczania lub wytaczania.

Symbol funkcji Znaczenie

Roztaczenie od strony lewej do prawe;.

Zataczenie od strony prawej do lewe.
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Symbol funkcji

Znaczenie

Roztaczenie od strony prawej do lewe;.

Zataczenie ze strony lewej do prawe;.

Przesuwa kursor na ekranie roboczym ze strony lewej do prawe;.

Przesuwa kursor na ekranie roboczym ze strony prawej do lewe;.

Zaznacza wybrana/wybrany kursorem sekcje/rzad do roztgczenia.

Zatgcza oznaczona(y), roztaczong(y) sekcje/rzad.

Roztacza lub zatgcza wszystkie oznaczone sekcje/rzedy.

Zatgcza wszystko.

1. Na ekranie roboczym nacisnij:

2. Przeprowadz wybrane wiaczenia i wylgczenia.

Uwzglednianie wynikéw

Wyniki

Na ekranie ,Wyniki” wida¢, ile danego produktu zaaplikowano na danej powierzchni.

Przed rozpoczgciem pracy mozna wyzerowac licznik na tym ekranie.

Dodatkowo na ekranie roboczym ,BAZA PRODUKTOW” [~ 38] mozna uwzgledniaé wyniki dla

kazdego produktu.

Symbol funkcji

Znaczenie

Zeruje licznik.

Wyswietla ekran ,Wyniki catkowite”.

Wyswietla ekran ,Wyniki w rzedach’.
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Instrukcja
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Obstuga maszyny na polu

Uwzglednianie wynikow

Symbol funkcji Znaczenie

Wyswietla ekran ,Lista zlecen”.

Dostepne sg nastepujace liczniki:
= ,Powierzchnia” — powierzchnia, na ktérej maszyna znajduje si¢ w pozycji roboczej.
= llo$¢” — catkowita ilo$¢.
= ,Wydajnos¢ powierzchniowa” — obrobiona powierzchnia na godzine.

1. Na ekranie roboczym nacisnij:

(i)

= Pojawia si¢ ekran ,Wyniki’.

Wyniki catkowite

Na ekranie ,Wyniki catkowite” widac liczniki, ktére dokumentujg prace komputera roboczego od
pierwszego uruchomienia.

Dostepne sg nastepujace liczniki:
= ,Motogodziny” - czas wigczenia komputera roboczego.
= ,Catkowity czas” — czas aplikowania przez komputer roboczy.
= ,Dystans r-m” — obrobiony dystans.
=, Catkowita powierzchni” — obrobiona powierzchnia.
= ,Wydajnosé powierzchniowa” — obrobiona powierzchnia na godzine.
= ,Catkowita ilo§¢” - dla kazdego dozownika.

1. Na ekranie roboczym naciénij:

@ 2=

>
= Pojawia sie ekran ,Wyniki catkowite”.

Wyniki w rzedach

Na ekranie ,Wyniki w rzedach” widac, ile ziaren jest aplikowanych na rzad. Wyniki te sq widoczne
wytacznie dla maszyn, przy ktérych dostepne sa wyniki licznika na rzad.

Symbol funkcji Znaczenie

ﬁ Zeruje licznik.

5- Wskazuje tacznie policzone ziarna na rzad.
)
0% Wskazuje procentowy udziat pustych miejsc na rzad. Warto$¢ odnosi sie
zawsze do ostatnio zliczonych 250 ziaren.
DO Wskazuje procentowy udziat podwojnych miejsc na rzad. Warto$¢ odnosi
sie zawsze do ostatnio zliczonych 250 ziaren.
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Uwzglednianie wynikow

Symbol funkcji Znaczenie

Wskazuje procentowy udziat rozdzielonych miejsc na rzad. Warto$¢ odnosi
sie zawsze do ostatnio zliczonych 250 ziaren.

1. Na ekranie roboczym nacisnij:

= Pojawia si¢ ekran ,Wyniki w rzedach”.

2. Uzyj symboli funkcji, aby dokona¢ zmiany miedzy poszczeg6inymi wynikami.

6.5.4 Licznik zlecen

Liczniki zlecen stuzg do dokumentowania wynikow w odniesieniu do zlecenia. Danych nie mozna
eksportowa¢. Funkcja jest przeznaczona dla uzytkownikéw, ktérzy pracuja bez ISO-XML.

Mozna prowadzi¢ do 30 licznikéw zlecen. Kazdy licznik mozna uruchomi¢ lub zatrzyma¢ w dowolnym
momencie.

Dostepne sg nastepujace liczniki:
= ,Powierzchnia” — powierzchnia, na ktorej maszyna znajduje sie w pozycji roboczej.
= llosé” — catkowita ilos¢.
»Catkowity czas” — czas aplikowania przez komputer roboczy.

Instrukcja Sposob uruchamiania lub zatrzymywania licznika zlecen:

1. Na ekranie roboczym naciénij:

= Pojawia si¢ ekran ,Lista zlecen”.

N

. Wybierz w parametrze ,Zlecenie” zlecenie |lub utwdrz nowe zlecenie.

w

. Zastosuj parametr ,Zmief nazwe”, aby nada¢ zleceniu nowg nazwe.

=N

. Wybierz w parametrze ,Produkt” produkt, ktéry ma by¢ aplikowany przy tym zleceniu.

5. “ — uruchom licznik.

= Obok oznaczenia zlecenia pojawia sie zielony symbol. Oznacza to, ze licznik uruchomit sie.

6. “ — zatrzymaj licznik.
1. - mozesz takze wyzerowac licznik.
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Konfiguracja komputera roboczego do pracy

Wprowadzanie geometrii

Konfiguracja komputera roboczego do pracy

Wprowadzanie geometrii

Pod pojeciem geometrii urzadzenia rolniczego okresla sie wiele parametrow, ktére opisujq jego
wymiary.

Geometria jest zwtaszcza wazna dla wszystkich systeméw, podczas ktorych praca odbywa sie ze
sterowaniem GPS.

To, jakie odstepy zostang wprowadzone, zalezy od tego, czy urzadzenie rolnicze jest ciggniete,
zamontowane na ciggniku lub samojezdne.

Nalezy wprowadzi¢ odstepy dla belek i przytaczy.

Nalezy przy tym pamieta¢, ze przy wszystkich odstepach Srodek osi maszyny stanowi zawsze punkt
zerowy. Wymiary do przodu sg zawsze dodatnie, wymiary do tylu sg zawsze ujemne.

Przy maszynie zaczepianej z przytaczem wystepujg przyktadowo nastepujace odstepy:

Odstepy przy belce
Szerok. robocza Opoz. przy wla.
6.00 n 208 ns

Opoz. przy wyl.
158 ns

>

e == [-%.5és

Odstep od $rodka osi maszyny do $rodka belki redlicowe;.

Wartosé dodatnia: Srodek belki redlicowej jest po prawej stronie $rodka osi.

Wartosé ujemna: Srodek belki redlicowej jest po lewej stronie $rodka osi.
@ Przesunigcie X

Odstep od osi maszyny do belki redlicowe;.

Warto$¢ dodatnia: Belka redlicowa jest przed osia.

Warto$¢ ujemna: Belka redlicowa jest za osia.

Odstepy przy przytaczu
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@ Przesuniecie X

Odstep od osi maszyny do przytacza ciggnika. Przy maszynach zawieszanych nalezy zawsze
wpisywa¢ ,0.00”.

Warto$¢ dodatnia: Przytacze ciggnika znajduje sie przed osig maszyny

Warto$¢ ujemna: Przytacze ciggnika znajduje sie za osig maszyny.

Instrukcja 1. Na ekranie roboczym nacisnij:

> > ) >

= Pojawia si¢ ekran ,Geometria’.
= Na ekranie wida¢, jakie wymiary nalezy zmierzy¢ i gdzie nalezy je wprowadzic.

2. Wprowadz zmierzone warto$ci.

= Wprowadzono geometrie.
Dodatkowo dla danej belki mozna wprowadzi¢ op6znienie podczas wigczania i wytgczania maszyny.
Jezeli maszyna wiacza sie za p6zno, zwigksza sie opoznienie.

Jezeli maszyna witgcza sie za szybko, zmniejsza sie opdznienie.

7.2 Wybér i konfiguracja zrodta predkosci
Nalezy wprowadzi¢ zrédto, z ktérego komputer roboczy pobiera aktualng predko$é.
Proces konfiguracji moze sie rdzni¢ w zalezno$ci od zrddta predkosci.

Mozliwe zrédta predkosci

Zrédto Sposob konfiguracji zrodta predkosci:
Sygnat predkosci ciagnika: | Uzywanie sygnatu predkosci ciggnika [-> 36]
(Sygnat odbiornika GPS lub
czujnik)
Impulsowy czujnik Kalibracja czujnika predko$ci za pomocg metody 100 metréw [— 37]
predkoSci zamontowany na
maszynie
Symulowana predko$¢ Woprowadzanie symulowanej predkosci [ 37]
7.21 Uzywanie sygnatu predkosci ciagnika

Na maszynach nie jest zamontowany czujnik predko$ci. Zamiast tego sygnat predkosci jest
przesytany za pomoca kabla ISOBUS z ciagnika do komputera roboczego w maszynie.

Instrukcja M Proces wysiewania jest zatrzymany.

1. Na ekranie roboczym naciénij:

i
> > ) >

= Pojawia sie ekran ,Kalibracja / Predkos$¢”.
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= Przy parametrze ,Zrédto predkosci” pojawia sie wartosé ,Ciagnik’.

3. - — potwierdz.

7.2.2 Kalibracja czujnika predkosci za pomoca metody 100 metréw

Podczas kalibracji czujnika predkosci metodg 100 metréw obliczasz ilo$¢ impulséw, jakie wysyta
czujnik na odcinku 100 metréw. Jezeli ilos¢ impulséw jest znana, mozna obliczy¢ aktualng predkosé.

Do ustalenia predko$ci zalecamy czuijnik predkosci GPS (13 000 impulséw / 100 m) do rejestracji
predkosci jazdy.

Po pierwszej kalibracii liczbe impulséw mozna recznie wprowadzi¢ jako warto$¢ parametru
,Wspétczynnik kalibracji".

Instrukcja M Proces wysiewania jest zatrzymany.
1. Przejedz maszyna na pole.
Zaznacz pozycje opon na podtozu. Przyktadowo za pomocg kamienia.

Zmierz prosty dystans o dlugosci 100 metréw i zaznacz jego koniec.

> w0 »

Na ekranie roboczym naciénij:

> > ) >

= Pojawia sie ekran ,Kalibracja / Predkos$¢”.

- nacisnij.
= Przy parametrze ,Zrédto predkosci” pojawia sie wartosé ,Urzadzenie rolnicze”.

[
=0

— dokonaj opcjonalnie zmiany na ,Urzadzenie rolnicze (2)", jezeli na maszynie sg,
zamontowane dwa zrodta predkosci.

— wywotaj ekran ,,Kalibracja”.
= Pojawia si¢ ekran ,Kalibracja”.

“ - rozpocznij kalibracje.

9. Przejedz zaznaczony dystans.
= Podczas jazdy w polu ,Liczba impulséw” sg wyswietlane policzone impulsy.

10.- - naciénij, jezeli dojechate$ do celu.

= Kalibracja zostaje zakoriczona.

7.23 Wprowadzanie symulowanej predkosci

Aby sprawdzi¢ prawidiowe dziatanie czujnika, mozna dokonaé symulaciji predkosci.
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/\ OSTROZNIE

Obrazenia spowodowane praca maszyny
Jezeli funkcja ta jest aktywna, kierowca moze przy stojacej maszynie aktywowaé funkcje, ktére

4 normalnie sg aktywne tylko podczas jazdy. W ten sposéb moze doj$¢ do obrazen dla oséb
znajdujgcych sig w poblizu maszyny.
o Upewnij sig, ze w poblizu maszyny nie znajduje si¢ zadna osoba.
Instrukcja M Proces wysiewania jest zatrzymany.
1. Na ekranie roboczym nacisnij:
>
= Pojawia si¢ ekran ,Kalibracja / Predko$¢”.
2, 0 - nacisnij.
= Przy parametrze ,Zrédto predkosci’ pojawia sie wartosé ,Symulacja’.
3. Wprowadz w parametrze ,Symulowana predkos$¢” predkos¢, ktora ma by¢ symulowana.
4, - — potwierdz.
= Nastepuje symulacja zadanej predkosci.
= Jezeli ponownie uruchomisz komputer roboczy, symulowana predkos¢ jest automatycznie
ustawiana na warto$¢ ,0".
7.3 Konfiguracja produktow
W bazie produktéw mozna dokona¢ konfiguracji wszystkich produktéw, dla ktérych odbywa sie praca.
Instrukcja 1. Na ekranie roboczym naciénij:
> > ) >
= Pojawia si¢ ekran ,BAZA PRODUKTOW’.
2. Wybierz produkt, ktéry ma zosta¢ skonfigurowany.
3. Skonfiguruj parametry.
= Dokonano konfiguraciji produktu.
Dodatkowo na ekranie roboczym ,BAZA PRODUKTOW’ mozna uwzgledniaé wyniki dla kazdego
produktu.
7.31 Parametr ,,Produkt”
Wybierz zadany produkt.
7.3.2 Parametr ,,Zmien nazwe”

Wprowadz nazwe lub numer do identyfikacji produktu.

38 V5.20191001 30285015-02-PL



MULLER® Konfiguracja komputera roboczego do pracy

ELEKTRONIK
A TRIMBLE COMPANY

Konfiguracja produktow

7.3.3 Parametr ,,Rodzaj produktu”

Wprowadz rodzaj produktu. Od wybranego rodzaju produktu zalezy, jakie symbole sg wy$wietlane na
ekranie roboczym.

Musisz wybra¢ jeden rodzaj produktu.
= Niezdefiniowanie”

= ,Nasienie”

= ,Nawoz sypki”

734 Parametr ,Notatka”

Wprowadz opcjonalnie dla produktu notatke.

7.3.5 Parametr ,,Regulacja”

Wprowadz, o ile procent powinna zmieni¢ si¢ warto$¢ zadana, jezeli zostanie ona recznie zmieniona
podczas aplikacji.

7.3.6 Parametr ,,Przetozenie przektadni”
Wprowadz przetozenie przektadni miedzy dozownikiem a produktem.

Na przyktad: Przetozenie przektadni 50/1 oznacza, ze wat silnika musi sie obrécié 50 razy, aby wat
dozujacy obrdcit sie jeden raz.

1.3.7 Parametr ,,Predko$¢ obrotowa dmuchawy - warto$¢ zadana”

Wprowadz warto$¢ zadang dla predko$ci obrotowej dmuchawy, ktéra jest niezbedna do aplikowania
danego produktu.

Predko$¢ obrotowa zostaje uwzgledniona tylko, jezeli do zbiornika, w ktérym znajduje sie produkt,
przypisano dmuchawe.
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Predkos$¢ orotowa
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Minimalna i maksymalna predko$¢ dmuchawy dla produktu musi znajdowac si¢ w zakresie predkosci
obrotowej napedu.

Jezeli dla produktu ustawiono predko$¢ dmuchawy, ktéra znajduje sie poza zakresem predkosci
obrotowej napedu, komputer roboczy dopasowuje automatycznie predkos¢ dmuchawy:
= Jezeli predko$¢ dmuchawy dla produktu jest wyzsza od maksymalnej predkosci obrotowej
napedu, predko$¢ dmuchawy zostaje zredukowana do maksymalnej predkosci obrotowe;
napedu.
= Jezeli predko$¢ dmuchawy dla produktu jest nizsza od minimalnej predko$ci obrotowej napedu,
predko$¢ dmuchawy zostaje podwyzszona do minimalnej predkosci obrotowej napedu.
= Jezeli ma miejsce przekroczenie gornej lub dolnej granicy zakresu predkosci obrotowej napedu
przez ustawiong predko$¢ dmuchawy pod wzgledem tolerancji predkosci dmuchawy [-> 40],
nastepuje zwiekszenie lub obnizenie wartosci tolerancii.

7.3.8 Parametr , Tolerancja predkosci dmuchawy”

Wprowadz dla kazdego produktu, jak wysoka i niska powinna byc¢ tolerancja dla predko$ci
dmuchawy, przy ktérej produkt bedzie nadal aplikowany. W razie przekroczenia gérnej lub dolne;
granicy tolerancji pojawia sie komunikat alarmowy.

7.3.9 Parametr ,,Prég alarmu pojemnosci”
Wybierz, od ktérego momentu powinny byé wySwietlane alarmy dla poziomu zbiornika.

Mozliwe sg nastepujace progi dla alarméw:
= hiski/pusty”
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Wyswietlanie danych kalibracyjnych produktow

Alarmy ,Niski poziom w zbiorniku.” i ,Zbiornik jest pusty.” sq aktywne.
= pusty’

Aktywowany jest tylko alarm ,Zbiornik jest pusty.”.
= dezaktywow.”

Wszystkie alarmy poziomu sg dezaktywowane.

Parametr , Tolerancja odchylenia”

Wprowadz dla kazdego produktu, od jakiego poziomu odchylenia od wartoci zadanej ma pojawia¢
sie alarm.

Lewa warto$¢ obowigzuje dla réznicy w gore, prawa warto$¢ dla roznicy w dét.

Wyswietlanie danych kalibracyjnych produktéw

Dla wszystkich produktow z bazy produktow mozna wyswietli¢ ustalone dane kalibracyjne z proby
kreconej.

1. Na ekranie roboczym nacisnij:

Lt B D

> > ) > >
= Pojawia si¢ ekran ,DANE KALIBRACYJNE".

2. Wybierz produkt z przypisanym dozownikiem, dla ktérego majg zosta¢ wyswietlone dane
kalibracyjne.
= Dostepne sg dane kalibracyjne dla danego produktu.

P ¢
3. - mozesz takze usung¢ dane kalibracyjne dla danego produktu.

Parametr ,,Wspétczynnik kalibracji”

Przy siewniku punktowym wprowadz, ile ziaren jest aplikowanych na obrét kota dozujacego.

Parametr ,,Predkos¢ robocza”

Wyswietla wartos¢ ustalong podczas préby krecone.

Parametr ,,Warto$¢ zadana”

Wyswietla warto$¢ ustalong podczas préby krecone.

Przypisanie produktéw do zbiornika

Na ekranie ,Ustawienia / Zbiornik” musisz przypisa¢ produkt do kazdego zbiornika. Dostepne sq
nastepujace parametry:
= Zbiornik”
Definiuje aktualnie wybrany zbiornik.
= Przypisany produkt’
Definiuje, jaki produkt jest przypisany do zbiornika.
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1. Na ekranie roboczym naciénij:

Bl )

= Pojawia sie ekran ,Ustawienia / Zbiornik”.

>

2. Skonfiguruj parametry.

Skonfiguruj pozycje robocza

W ekran ,Ustawienia” nalezy wybraé miejsce, w ktérym komputer roboczy otrzymuje informacje o
pozycji roboczej.
= ,Ciagnik”
= Z czujnika pozycji roboczej na maszynie
Czujnik, ktéry mozna wybraé, aktywuje okre$lony komponent maszynie.
= Nie”
Komputer roboczy znajduje sie standardowo zawsze w pozycji roboczej.
Komputer roboczy nie uzyskuje przy tym zewnetrznych informacji o pozycji roboczej.

1. Na ekranie roboczym naciénij:
- >

=> Pojawia sie ekran ,Ustawienia”.

>
2. Skonfiguruj parametr ,Pozycja robocza”.

Wybér Virtual Terminal (VT) i Task Controller (TC)

Jezeli uzywasz wiecej niz jednego terminalu lub Task Controller, mozesz wybra¢, co ma by¢
uzywane.

Nalezy pamieta¢, ze po uruchomieniu komputer roboczy sprawdza, czy uzywany terminal zostat
zapisany jako opcja standardowa. Jezeli nie, komputer roboczy odczekuje przez czas zdefiniowany w
parametrach ,Czas oczek. na pref. VT i ,Czas oczek. na pref. TC”, zanim nastapi potaczenie z innym
terminalem.

1. Na ekranie roboczym naciénij:
>

2. Wybierz Virtual Terminal (VT), ktory ma by¢ uzywany.

>

3. Wybierz Task Controller (TC), ktéry ma by¢ uzywany.

4, - — potwierdz.

= Wybrano Virtual Terminal i Task Controller.

Dokonywanie grupowania sekgc;ji

Jezeli praca odbywa sie z wigkszg iloScig sekcji niz terminal jest w stanie przetworzy¢, nalezy
pogrupowaé sekcje. Kazda grupa sekcji jest woéwczas widoczna jako jedna sekcja.

Podczas grupowania sekcji nalezy przestrzega¢ nastepujacych wytycznych:
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Konfiguracja komputera roboczego do pracy

Dokonywanie grupowania sekcji

Grupowanie sekcji jest mozliwe tylko, jezeli sq one przypisane do jednego dozownika.
Grupowanie nie jest zapisywane. Po kazdym ponownym uruchomieniu komputera roboczego
wszystkie sekcje nie sq pogrupowane.

TASK-Controller mozna uruchomi¢ dopiero po grupowaniu sekcji, aby opis urzadzenia byt
prawidiowy, a praca SECTION-Control odbywata si¢ z pogrupowanymi sekcjami.

. Na ekranie roboczym nacisnij:

B3

= Pojawia sie ekran ,Grupowanie sekcji’.

>

. Przesun kursorem miedzy sekcjami, ktére maja zosta¢ pogrupowane.

. - — potwierdz.

. Powtdrz proces dla wybranych sekgji.

= W dolnym obszarze ekranu widac, ile grup sekcji jest maksymalnie dozwolonych oraz ile
grup sekciji jest aktualnie przypisanych.

= Dokonano pomysinego pogrupowania sekciji.
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Pomoc przy zaktoceniu

Diagnostyka

Przeprowadzanie standardowej diagnostyki

Podczas standardowej diagnostyki mozna odczyta¢ zmierzone wartosci wszystkich pinow, ktére sq
podtaczone do rozdzielacza sygnatéw. Dodatkowo mozna sprawdzi¢, czy funkcje komputera
roboczego dziatajg prawidtowo.

Podczas diagnostyki widoczne sg nastepujace ekrany:

DIAGNOSTYKA
(: ) m Funkcja:

'Wartosc wyjs. LS
M 1/ 10.0%
‘Frekwencija

OHZ :
‘Predkosc obrotowa
0 o/min :
‘Impulsy
0

@ Liczba przypisana dla danej funkcji. @ Podtaczona zyta kablowa. Znaczenie skrotow
jest opisane w niniejszym rozdziale.

@ Parametry i warto$ci pomiarowe

Dla Zyt kablowych sg mozliwe nastepujace skroty:
= ,MA’
MA to komputer roboczy Master.
Na przyktad: MA28 oznacza komputer roboczy Master, pin 28
- 187,48
1S do 4S odpowiadajg poszczegdinym komputerom roboczym Slave.
Na przyktad: 1514 oznacza pierwszy komputer roboczy Slave, pin 14

W zaleznosci od funkcji poszczegoinych komponentéw mozliwe sg nastepujace wartosci pomiarowe:
= Frekwencja’
Aktualnie zmierzona frekwencja funkcji.
= Predko$¢ obrotowa”
Aktualnie zmierzona predko$¢ obrotowa funkii.
= Impulsy”
Aktualnie zmierzona liczba impulséw funkcii.
= ,Pomiar pradu”
Aktualnie zmierzony przeptyw pradu funkcji. Warto$¢ pomiaru pradu ro$nie lub zmniejsza sie
proporcjonalnie.
Na przyktad: Im szybciej silnik elektryczny sie obraca, tym wyzsza jest wartos¢ pomiaru pradu.
= Wejscie”

- Jow
Funkcja jest nieaktywna. Na wejsciu nie ma napiecia.

— high’
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Diagnostyka

Funkcja jest aktywna. Na wejsciu jest napiecie.

Mozna dokona¢ nastepujacych ustawien:
= ,Warto$¢ wyjsciowa LS’

- ,PWM’

W zaleznosci od wprowadzonej wartosci PWM mozna testowaé, czy silnik elektryczny lub
hydrauliczny obraca sie przy wprowadzonej warto$ci PWM.

- ,Obrot.”

W zalezno$ci od predkosci obrotowej mozna testowac, ile czasu silnik elektryczny lub
hydrauliczny potrzebuije, aby osiggna¢ wyznaczong predko$¢ obrotowa,
= ,Warto$¢ wyjsciowa HS"
- low’
Funkcja jest nieaktywna. Na wejsciu nie ma napiecia.
- Lhigh”
Funkcja jest aktywna. Na wejsciu jest napiecie.
= ,Warto$¢ wyjsciowa HS/LS”

- Jlow

Funkcja jest aktywna lub nieaktywna. W zalezno$ci od tego, jak funkcja jest wigczona,
napiecie wystepuije lub nie.

— high”

- Funkcja jest aktywna lub nieaktywna. W zalezno$ci od tego, jak funkcja jest wigczona,
napiecie wystepuije lub nie.

= Petny mostek”
Za pomocg danego wyboru mozna testowaé napedy liniowe.

- ,Stop”
Funkcja jest nieaktywna. Naped liniowy nie porusza si¢.
- H+I-”

Naped liniowy porusza sie w jednym kierunku. To, w jakim kierunku porusza sie naped
liniowy, zalezy od danego przytacza.

_ ”'/+”

Naped liniowy porusza sie w jednym kierunku. To, w jakim kierunku porusza sie naped
liniowy, zalezy od danego przytacza.

Instrukcja M Proces wysiewania jest zatrzymany.

1. Na ekranie roboczym naciénij:
é:c:)\l‘%‘ 000 (elele]
>

= Pojawia sie ekran ,Diagnostyka’.

>

= Na ekranie wida¢ warto$ci pomiarowe i mozliwe ustawienia poszczegéinych funkcii.
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8.1.2 Kontrola numeréw wersji
Instrukcja Aby skontrolowa¢ numery wersji, nalezy postepowa¢ w nastepujacy sposoéb:
1. Na ekranie roboczym nacisnij:
'i\‘(;l_/;S 000, 000 Wa xx
> > ) > >
=> Pojawia sie ekran ,Numery wers;ji’.
= WySwietlane sg wszystkie numery wersji.
8.2 Komunikaty alarmowe
8.2.1 Alarmy I1SO

Przeglad komunikatéw alarmowych

ID Tekst alarmu Mozliwa przyczyna Mozliwy $rodek zaradczy

001 System zostat zatrzymany. Konieczny | Potaczenie z komputerem roboczym Uruchom ponownie komputer roboczy.
restart. Slave zostato przerwane.

Aktywowano Downloadmanager.

002 Konfiguracja zostata zmieniona. Konfiguracja zostata zmieniona. Poczekaj, az komputer roboczy
Komputer roboczy uruchamia sie zostanie ponownie uruchomiony.
ponownie.

003 Wprowadzona warto$¢ jest za Ustawiona warto$¢ jest za wysoka. Wprowadz nizszg warto$¢.
wysoka.

004 Wprowadzona warto$¢ jest za niska. | Ustawiona warto$¢ jest za niska. Wprowadz wyzszg warto$¢.

005 Btad podczas zapisu/odczytu danych | Podczas uruchamiania komputera Uruchom ponownie komputer roboczy.
z flash lub EEPROM. roboczego wystapit btad.

006 Zapisano dane.

007 Wykryto btad w konfiguracji. Konfiguracja jest btedna. Sprawdz konfiguracje.

008 Nie mozna wykona¢ polecenia w W aplikacji ISOBUS-TC aktywowano Dezaktywuj zlecenie.
trakcie wykonywania zlecenia w Zlecenie.
aplikacji ISOBUS-TC.

009 Utracono sygnat predkosci z Potaczenie kablowe zostato przerwane. | Sprawdz potaczenie kablowe.
magistrali CAN.

010 Btad podczas inicjalizacji konfiguracji | Control-Layer zostat btednie Sprawdz konfiguracje.

CL. skonfigurowany.
011 Kilka terminali ma ten sam numer. Na ISOBUS znajduije sig kilka terminali | Zmieft numer (Function Instance) w
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ID Tekst alarmu Mozliwa przyczyna Mozliwy $rodek zaradczy
z tym samym numerem (Function terminalu.

Instance).

012 Kilka aplikacji TASK-Controller ma Na ISOBUS znajduije sig kilka TASK- Zmien numer.

taki sam numer. Controller z tym numerem.

013 Lista zlecen jest petna. Na liscie zlecen znajduje sie za duzo Usun juz niepotrzebne dane zlecen.
Zlecen.

014 Zapis wewnetrznego zlecenia zostat | Produkt zostat zmieniony podczas Wybierz pierwotny produkt.

zatrzymany ze wzgledu na zmiane zapisu wewnetrznego zlecenia.
produktu.

015 Zlecenie nie zostato uruchomione, W zleceniu zapisano inny produkt niz Sprawdz, ktory produkt jest wiasciwy i

poniewaz przydzielono inny produkt. | zostat przydzielony w zbiorniku w popraw zlecenie lub
konfiguracji. przyporzadkowanie do zbiornika.

043 Zestaw danych juz istnieje. Identyczny zestaw danych juz istnieje. | Sprawdz zestaw danych lub zmien
nazwe.

044 Btad w zestawie danych. Zestaw danych zawiera btad. Sprawdz zestaw danych.

045 Nie znaleziono zestawu danych. Wybrany zestaw danych nie zostat Wybierz inny zestaw danych lub
znaleziony. Nie przeprowadzono jeszcze |przeprowadz prébe krecong dla
préby kreconej dla wybranego produktu. |wybranego produktu.

046 Przekroczenie petli. Wystapit konflikt miedzy bazg danych a | Sprawdz zestaw danych.
maszyna,

047 Baza danych jest petna. Baza danych jest petna. Usun najpierw zestaw danych, aby
mozliwe byto zapisanie nowego
zestawu danych.

060 Nie mozna przeja¢ wprowadzonych | Szerokos¢ belki nie jest dzielona przez | Sprawdz szeroko$¢ belki i liczbe sekcii.

danych. Warto$¢ zostata przyporzadkowane sekcje.
skorygowana.
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Alarmy ukfadu hydraulicznego

Przeglad komunikatéw alarmowych
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ID Tekst alarmu Mozliwa przyczyna Mozliwy $rodek zaradczy

201 Tabela hydrauliki nie zgadza si¢ z Tabela uktadu hydraulicznego nie Uzyj innej tabeli hydrauliki lub zmieri
konfiguracja. zgadza sie z konfiguracjq komputera konfiguracje.

roboczego.

202 Tabela hydrauliki nie jest Tabela uktadu hydraulicznego nie Uzyj innej tabeli hydrauliki.
kompatybilna. Wszystkie funkcje zgadza sie z konfiguracjgq komputera
hydrauliczne sg dezaktywowane. roboczego.

203 Ruch znacznika przejazdu jest Predkos¢ robocza jest za niska. Zwigksz predko$¢ robocza.
wstrzymany. Predko$¢ zbyt niska.

204 Czas dostepny dla znacznika Czas znacznika przejazdu jeszcze nie Poczekaj, zanim czas znacznika
przejazdu jeszcze nie mina. minat. przejazdu uptynie.

8.2.3 Alarmy regulacyjne

Przeglad komunikatéw alarmowych

ID Tekst alarmu Mozliwa przyczyna Mozliwy srodek zaradczy
400 Skonfigurowana planowana liczba Ustawiona planowana liczba obr/min Zmien minimalng i maksymaing
obr/min dmuchawy jest znajduje si¢ poza wyznaczonymi granice planowanej liczby obr/min
nieprawidtowa. Produkt: xxxx. granicami napedu dmuchawy dla danego | produktu.
produktu.

401 Dmuchawa kreci sie za wolno. Aktualna predko$¢ dmuchawy jest nizsza | Zwieksz predko$é dmuchawy lub
niz warto$¢ podana w parametrze zmien granice tolerancji.
.1olerancja predkos$ci dmuchawy”.

402 Dmuchawa kreci sie za szybko. Aktualna predkos¢ dmuchawy jest Zmniejsz predkos¢ dmuchawy lub
wyzsza niz warto$¢ podana w zmien granice tolerancji.
parametrze ,Tolerancja predkosci
dmuchawy”.

403 Za wysokie ci$nienie. Cisnienie czujnika liniowego jest wyzsze |Zmniejsz cisnienie lub zmie parametr
niz warto$¢ parametru ,Warto$¢ ,Warto$¢ maksymalina”.
maksymalna”.

404 Za niskie cinienie. Cisnienie czujnika liniowego jest nizsze | Zwigksz ci$nienie lub zmien parametr
niz wartos¢ parametru ,Warto$¢ ,Wartos¢ minimalna”.
minimalna”.

405 Zatrzymano dozowanie, poniewaz Maszyna nie znajduje sie w pozycji Podnie$ maszyne.

maszyna nie osiagneta pozycji
roboczej. Podnie$ maszyne.

roboczej.
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ID Tekst alarmu Mozliwa przyczyna Mozliwy $rodek zaradczy
406 Zatrzymano dozowanie, poniewaz Maszyna nie zostata catkowicie Podnie$ maszyne.
maszyna nie jest catkowicie podniesiona.
podniesiona. Podnie$s maszyne.
407 Naped dozujacy zatrzymany. Aktualna predkos¢ obrotowa napedu Natychmiast zatrzymaj maszyne!
dozujgcego jest nizsza niz minimalna Usut
- sunf przyczyne.
predkos¢ obrotowa.
408 Wat dozujacy zatrzymany. Obrotomierz przy wale dozujacym nie Natychmiast zatrzymaj maszyne!
reJes.trUJe zadnego ruchu watu Usuf przyczyne.
dozujacego.
410 Naped dozujacy poza zakresem. Aktualna predko$¢ obrotowa napedu Jedz wolniej lub szybciej lub zamontuj
dozujgcego jest wyzsza lub nizsza niz | wigkszy wirnik dozujacy.
ustawiona predkos¢ obrotowa.
411 Naped dozujacy nie jest w stanie Jedziesz za szybko lub za wolno. Przy | JedZ wolniej lub szybciej, aby komputer
utrzymaé wartoSci zadanej. aktualnej predko$ci nie mozna osiggna¢ | roboczy mogt regulowac dawke
wartosci zadanej. zrealizowana,
412 Z powodu krytycznego bledu aplikacja | Wystapit inny btad. Ten btad pojawia sie | Usun przypisany biad.
zostata przerwana. zawsze w potaczeniu z innym btedem.
413 Z powodu zbyt duzej predko$ci jazdy | PredkoS¢ jazdy jest za wysoka. Zmniejsz predko$¢ jazdy.
zatrzymano aplikacje.
414 | Zatrzymano dozowanie, poniewaz Maszyna nie zostata catkowicie Podnie$ maszyne.
maszyna nie zostata catkowicie podniesiona.
podniesiona. Podnie$ maszyne.
415 Dmuchawa kreci sie za szybko. Aktualna predkos¢ dmuchawy jest Zmniejsz predkos¢ dmuchawy lub
Dozowanie zostato zatrzymane. wyzsza niz warto$¢ parametru zmien parametr ,Maksymalne obr/min”
,Maksymalne obr/min”. dla dmuchawy.
416 Dmuchawa kreci sie za wolno. Aktualna predko$¢ dmuchawy jest nizsza | Zwieksz predko$¢ dmuchawy lub
Dozowanie zostato zatrzymane. niz wartos¢ parametru ,Minimalne zmien parametr ,Minimalne obr/min”
obr/min”. dla dmuchawy.
417 Zasuwa proby jest otwarta. Prosze Zasuwa proby jest otwarta, mimo Ze Zamknij zasuwe préby.
zamknag. aktualnie ma miejsce aplikowanie.
418 Zasuwa proby jest zamknieta. Prosze | Zasuwa proby jest zamknigta, mimo ze | Otworz zasuwe préby.

otworzyé.

aktualnie jest przeprowadzana préba
krecona.
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Alarmy charakterystyczne dla maszyny

Przeglad komunikatéw alarmowych

MULLER’
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ID Tekst alarmu Mozliwa przyczyna Mozliwy $rodek zaradczy
602 Potaczenie przerwane. Potaczenie z modutem ERC zostato Sprawdz kabel.
utracone.
603 Potgczenie zaktocone. Potaczenie z modutem ERC jest Sprawdz kabel.
zaktocone.
604 Zasilanie jest za niskie. Zasilanie modutéw ERC jest za niskie. | Sprawdz zasilanie i w razie potrzeby
akumulator pojazdu.
605 |Zwarcie Przy modutach ERC wystepuje zwarcie. | Sprawdz kabel.
606 Brak obcigzenia w uktadzie. Przy modutach ERC wykryto brak Sprawdz kabel oraz sprawdz, czy
obcigzenia w ukfadzie. dostepny jest tacznik roztaczajacy.
607 Wykryto bigd w module ERC. Konfiguracja jest btedna. Sprawdz konfiguracje wejs¢ i wyjsc.
608 Nie wykryto przeptywu nasion. Podglad przeptywu nasion nie wykryt Sprawdz podglad przeptywu nasion.
przeptywu nasion.
609 Wykryto przeptyw nasion. W $ciezce technologicznej wystapit Sprawdz sterowanie uktadem
przeptyw nasion. zaktadania $ciezek technologicznych.
611 Niski poziom w zbiorniku. W zbiorniku znajduje si¢ za mato Uzupetnij zbiornik.
nasienia lub nawozu.
612 Zbiornik jest pusty. W zbiorniku nie znajduje sig nasienie lub | Uzupeij zbiornik.
nawoz.
613 Przekroczono limit czasu przy Wigczanie/wytaczanie lewej sekcji trwa | Sprawdz, czy nie nastapito
wiaczaniu/wytaczaniu sekcji. za dhugo. zakleszczenie.
617  |tadowarka uszkodzona. Pradnica tadowarki jest uszkodzona. Sprawdz pradnice tadowarki.
618 Nie wykryto produktu w aktywnym W aktywnym rzedzie nie wykryto Sprawdz przeptyw produktu, by¢ moze
rzedzie. przeptywu produktu. wystepuje blokada w przewodzie
doprowadzajacym.
619 Za duzo produktu w aktywnym W aktywnym rzedzie wykryto za wysoki | Sprawdz kalibracje.
rzedzie. przeptyw produktu.
620 Za mato produktu w aktywnym W aktywnym rzedzie wykryto za niski Sprawdz kalibracje.
rzedzie. przeptyw produktu.
621 Nie istnieje zaden rejestr danych dla | Dla danego produktu nie Przed rozpoczeciem pracy z

tego produktu.

przeprowadzono jeszcze proby kreconej.

produktem przeprowadz probe
krecona.
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ID Tekst alarmu Mozliwa przyczyna Mozliwy $rodek zaradczy
622 Aktywowano przycisk uruchamiajgcy | Przycisk uruchamiajacy prébe krecong | Zwolnij przycisk uruchamiajacy prébe
prébe krecona. zostat aktywowany, zanim otworzono krecona.
ekran kalibraciji.
630 Potaczenie przerwane. Potaczenie z modutem MRC zostato Sprawdz kabel.
utracone.
631 Niezdefiniowany indeks modutu. Wystapit btad oprogramowania. Skontaktuj sie z dziatem obstugi
klienta.
636 Brak ziaren przy napetnianiu. Przy dozowaniu wstepnym nie wykryto | Upewnij sie, Ze jest dostepna
nasienia lub wykryto za mafo nasienia. | wystarczajaca ilo$¢ nasienia.
638 Silnik elektryczny unieruchomiony. Silnik MRC stoi. Sprawdz kabel.
639 Zbyt wysoki prad. Silnik MRC potrzebuje za duzo pradu. Sprawdz, czy nie nastapito
zakleszczenie.
640 Pred. obrotowa nie osiggnieta. Modut MRC nie osiagnat niezbedne; Sprawdz kabel. Sprawdz agregaty
predkosci obrotowej. siewne.
641 Napiecie za niskie. Napiecie przy module MRC jest za Sprawdz kabel.
niskie.
642 Napiecie uktadu elektrycznego za Napiecie uktadu elektrycznego przy Sprawdz kabel.
niskie. module MRC jest za niskie.
643 Napiecie czujnika za niskie. Napiecie czujnika przy module MRC jest | Sprawdz kabel.
za niskie.
650 Potaczenie przerwane. Potaczenie z czujnikiem AIRidium® Sprawdz kabel.
zostato przerwane.
651 Niezdefiniowany indeks modutu. Przy module AIRidium® wystapit blad. | Zwrd¢ sie do obstugi klienta.
660 Potaczenie przerwane. Potaczenie z CAN-Repeater zostato Sprawdz kabel.
przerwane.
663 Za niskie napiecie. Napiecie jest nizsze niz wstepnie Sprawdz kabel i zasilanie.
ustawione minimalne zasilanie.
664 Wykryto btad w czujniku Czujnik jest zabrudzony. Czuto$¢ nie Wyczy$¢ czujnik iflub zmien czuto$¢ w
PLANTirium®. Stopien zabrudzenia | pasuje do wybranego produktu. produkcie.
za wysoki.
665 Wykryto bfad w czujniku Nadajnik czujnika jest wadliwy. Sprawdz kabel przy czujniku.
PLANTirium®. Nadajnik czujnika
wadliwy.
666 Wykryto bfad w czujniku Minimalna dolna granice zasilania Sprawdz kabel.

PLANTIrium®. Przekroczono dolng

zostata przekroczona.
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ID Tekst alarmu Mozliwa przyczyna Mozliwy $rodek zaradczy
granice zasilania.
667 Wykryto btad w czujniku Wystapit btad komunikacji LIN-Bus. Sprawdz kabel.
PLANTirium®. Btad komunikaciji LIN- | Czujnik nie otrzymuje komunikatéw od
Bus. LIN-Bus.
668 Predkos$¢ robocza poza zakresem Predkos$¢ robocza jest za wysoka lub za | Upewnij sig, Ze znajdujesz sie w
predkosci. niska. zakresie predkosci, ktéry zostat
ustalony podczas préby krecone;j.
669 Wykryto bfad w czujniku Potaczenie z czujnikiem PLANTIrium® | Sprawdz kabel przy czujniku.
PLANTIrium®. Potaczenie przerwane. | zostato przerwane.
670 Btad w uktadzie przeptywu nasion. W podgladzie przeptywu nasion wystapit | Sprawdz podglad przeptywu nasion.
Btad: Czujnik: btad.
671 Btad w uktadzie przeptywu nasion. W podgladzie przeptywu nasion wystapit | Sprawdz podglad przeptywu nasion.
btad.
672 Wykryto produkt w dezaktywowanym | W nieaktywnym rzedzie wykryto Sprawdz roztaczenie.
rzedzie. przeptyw produktu.
680 Potaczenie przerwane. Potaczenie z modutem Sprawdz kabel.
nadzorowania/sterujacym zostato
przerwane.
681 Niezdefiniowany indeks modutu. Znaleziono nieskonfigurowany modut Sprawdz liczbe skonfigurowanych lub
nadzorowania/sterujacy. podtaczonych modutdw.
686 Zasilanie jest za niskie. Zasilanie przy module Sprawdz kabel.
nadzorowania/sterujgcym jest za niskie.
688 Nie mozna utrzymac wartosci Potrzebna warto$¢ zadana dla napedu | Sprawdz naped liniowy na blokadach.
zgdanej. Ciénienie redlicy liniowego nie zostata osiggnieta.
689 Nie mozna utrzymac wartosci Potrzebna warto$¢ zadana dla napedu | Sprawdz naped liniowy na blokadach.
zgdanej. Gtebokos¢ robocza liniowego nie zostata osiggnieta.
690 Btad w module CAN-Repeater. 5V — | CAN-Repeater jest uszkodzony. Zwro¢ sie do obstugi klienta.
nieprawidtowe napiecie.
691 Btad w module CAN-Repeater. 3,3V | CAN-Repeater jest uszkodzony. Zwro¢ sie do obstugi klienta.
- nieprawidtowe napiecie.
692 Btad w module CAN-Repeater. 2,5V | CAN-Repeater jest uszkodzony. Zwro¢ sie do obstugi klienta.
- nieprawidtowe napiecie.
693 Rozpoznano btad w CAN-Repeater | Zrodto napiecia uktadu elektrycznego Sprawdz kabel.
12 VE - niepr. napiecie. jest btedne.
694 Btad w module CAN-Repeater. 12 VL | Zrédto napiecia jest bledne. Sprawdz kabel.
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Kompatybilnos¢

ID Tekst alarmu Mozliwa przyczyna Mozliwy $rodek zaradczy
- nieprawidtowe napiecie.
695 Btad w module CAN-Repeater. Btad | CAN-Repeater jest uszkodzony. Zwr6¢ sie do obstugi klienta.
przy przeksztatcaniu AD.
696 Btad w module CAN-Repeater. Btad | Wykryto btad podczas procesu ustalania | Sprawdz kabel.
przy przydzielaniu adresu. adresu.
697 Btad w module CAN-Repeater. Btad w | CAN-Repeater jest uszkodzony. Zwr6¢ sie do obstugi klienta.
bloku parametrow.
698 Rozpoczeto przesytanie pliku
dziennika. Komunikat po
zakonczeniu.
699 Zakonczono przesytanie pliku
dziennika.
8.3 Kompatybilnosé
8.3.1 Kompatybilno§¢é miedzy terminalem a komputerem roboczym
Jezeli po uruchomieniu aplikacji pojawia sig nastepujacy symbol, twéj terminal nie jest kompatybilny z
komputerem roboczym. Do pracy z komputerem roboczym jest potrzebny inny terminal.
Terminal moze by¢ niekompatybilny z nastepujacych powodéw:
ID Znaczenie
018 Wystepuje niezdefiniowany btad.
019 Terminal nie posiada wystarczajaco duzo pamieci.
020 Rozdzielczo$¢ szerokosci symboli funkcji jest za niska (mniej niz 60 pikseli).
021 Rozdzielczos¢ wysokosci symboli funkcji jest za niska (mniej niz 32 pikseli).
022 Liczba fizycznych lub wirtualnych symboli funkgcji jest za niska (mniej niz 8).
023 Terminal nie obstuguje gtebi koloréw z 256 barwami.
024/025 Rozdzielczos¢ terminalu dla ekrandw jest za niska (mniej niz 200 pikseli).
026 Wystepuje btad podczas konfiguracji wejs¢ i wyjsc.
8.3.2 Kompatybilno$¢ z terminalem ISOBUS

Tabele dotyczace kompatybilno$ci poszczegoinych wersji oprogramowania z réznymi terminalami
ISOBUS znajduja sie na liscie kompatybilnosci na naszej stronie internetowe.
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Dane techniczne

9.1 Dane techniczne komputera roboczego

Komputer roboczy ECU-MIDI 3.0

1. procesor: 32 Bit ARM Cortex™-M4 CPU 168 MHz, 2048 KB Flash; 256 KB RAM
2. procesor; 32 Bit ARM Cortex™-M4 CPU 168 MHz, 2048 KB Flash; 256 KB RAM
Pamig¢ zewnetrzna: SPI-Flash 16 MB; SDRAM 16 MB; FRAM 16 KB
Ziacza: = 42-bolcowy wtyk dg poqmczenia uktadu urzadzen
wykonawczych/czujnikow
= 2x 16-bolcowy wtyk do zasilania i CAN (ISOBUS i magistrala
Slave)
Wtyki mozna blokowac i posiadajg uszczelnienie pojedynczych
przewodow.
tacza: do 3 faczy CAN i 1 tacze LIN, Ethernet za pomocg dodatkowej karty
(opcja)
Zasilanie: Gniazdo zasilania 12 V (9-16 V), maks. obcigzenie 30 A
Pobor pradu (WEJ.): 500 mA (przy 14,4 V, nie wliczajac zasilania przekazywanego, bez
zasilania zewnetrznych czujnikdw)
Prad spoczynkowy (WYJ.): |70 A (typ.)
Zakres temperatur; -40 do +70°C
Obudowa: obudowa z anodyzowanego odlewu aluminiowego, pokrywa z

tworzywa sztucznego z uszczelkg EPDM i z elementem
wyréwnujacym cisnienie, Sruby ze stali szlachetnej

Stopieri ochrony:

IP6K6K

Badanie odpornosci na
otoczenie:

Kontrola odpornosci na wibracje i uderzenia zgodnie z DIN EN 60068-
2

Kontrole temperatury zgodnie z IEC68-2-14-Nb, IEC68-2-30 i IEC68-
2-14Na

Kontrole stopnia ochrony zgodnie z DIN EN 60529

Wymiary: ok. 262 mm x 148 mm x 62 mm (dt. x szer. x wys. bez wtyku)
Waga: ok. 1kg

Dalsze informacje:

Minimalna czestotliwos¢ |5 Hz

wej$ciowa potrzebna do
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Wityk 42-pinowy

regulacji:

Wtyk 42-pinowy
Wtyk 42-bolcowy

Wyjscia

2x wyj$cia wyzwalacza (Lowside do 25 mA)

14x High- ilub Lowside dla 4 A* (Highside majg wiasciwos$¢
PWM, z tego do 6x z pomiarem pradu), maksymalna
czestotliwosé PWM wyjs¢ 4 A wynosi 500 Hz

2x Highside dla 4 A*

1x Highside dla zasilania czujnikéw do 4 A*

2x p&tmostek dla 12 A* silnikéw nastawczych lub tryb PWM
silnikéw pradu statego

2x potmostek dla 10 A* silnikéw nastawczych lub tryb PWM
silnikéw pradu statego

PWM do 16 kHz przy d= 10% - 90% obcigzenia omowego

Wejscia:

Lacznie 23 wejscia uniwersalne, konfigurowalne jako

17x analogowo 0-5V

23x analogowo 0-10 V

23x czujniki NPN (z tego maks. 17x predkos$¢ obrotowa)

8x czujniki PNP (z tego maks. 8x predko$¢ obrotowa)

14x 4-20 mA wejScia pradu (z tego maks. 8x predko$¢ obrotowa /
maks. 4 z obcigzeniem wtérnym < 50 oméw)

12x czujniki Namur

tacza:

LIN, CAN

*w odniesieniu do Ta = 25°C. Przy wyzszych temperaturach nastepuje redukcja obcigzalno$ci.
Zastrzegamy sobie prawo do zmian.

Dostepne jezyki

W oprogramowaniu mozna ustawi¢ nastepujace jezyki do obstugi maszyny:

Wersja oprogramo-
wania

Dodane jezyki

02.00.00

BG, CS, DA, DE, EL, EN, ES, ET, FI, FR, HR, HU, IT, LT, LV, NL, NO,
PL, PT, RO, RU, SK, SL, SR, SV, TR, UK

Konfiguracja joysticka

Standardowa konfiguracja przy protokole AUX1

Jezeli uzywasz joysticka z protokotem AUX1, po nacisnieciu okrelonego przycisku na joysticku
aktywne sa nastepujace funkcje.

Na ilustracjach wida¢ takze, w jakiej pozycji musi znajdowac sie przetacznik boczny.
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Napetnia w siewniku rowki dozujgce nasieniem.

Napetnia w siewniku punktowym koto dozujgce nasieniem.

Przyciski 3-8 nie maja przypisanych funkcji.

Podnosi znaczniki przejazdu, aby omina¢ przeszkode. Maszyna

nie jest podnoszona.

Roztaczenie od strony lewej do prawej.

Zataczenie ze strony lewej do prawe;j.

Roztaczenie od strony prawej do lewe;.

Zataczenie od strony prawej do lewej.

Przyciski 2, 7 i 8 nie majg przypisanych funkciji.

Dezaktywacja sterowania uktadem zaktadania $ciezek
technologicznych.

Zwigksza numer przejazdu.

Zmniejsza numer przejazdu.

Zmienia recznie znaczniki przejazdu.

Zmiana znacznika przejazdu ma miejsce zawsze podczas
podnoszenia maszyny.

Przyciski 2 i 6-8 nie majg przypisanych funkcii.

Dostepne funkcje joysticka przy protokole AUX2

Jezeli uzywasz joysticka z protokotem AUX2, mozesz dowolnie przypisa¢ funkcje do przyciskow.

Opis konfiguracii joysticka znajduje sie w instrukcji obstugi terminalu.

Symbol funkcji

Znaczenie

Zwieksza warto$¢ zadang,

Zmniejsza wartos¢ zadana,.
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Konfiguracja joysticka

Symbol funkcji

Znaczenie

Przywrdcenie wartosci zadanej wynoszacej 100%.

Napetnia w siewniku rowki dozujace nasieniem.

Zataczenie od strony prawej do lewe.

Roztaczenie od strony lewej do prawe;.

Zataczenie ze strony lewej do prawe;.

Roztaczenie od strony prawej do lewej.

Dezaktywacja sterowania uktadem zaktadania $ciezek technologicznych.

Zwigksza numer przejazdu.

Zmniejsza numer przejazdu.
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Wyijasnienie sygnatéw na schemacie przyporzadkowania

Do kazdego modelu maszyny dostepny jest schemat przyporzadkowania. Schemat
przyporzadkowania dla danej maszyny mozna otrzyma¢ od osoby kontaktowej w firmie Miiller-

Elektronik.

W ponizszej tabeli znajdujg sie wyjasnienia tekstow, ktdre znajdujg sie na schemacie

przyporzadkowania.

Glosariusz — sygnaly wejSciowe

niemiecki angielski Objasnienie

0 VE lub GNDE OVE or GNDE 0V dla czujnikéw

12 VE 12VE 12 V dla czujnikéw
Wtacznik préby kreconej Calibration button Czuijnik, ktéry sprawdza, czy

wiacznik proby kreconej jest
wigczony.

Czujnik pozycji roboczej

Work position sensor

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

Gérny czujnik poziomu

Upper level sensor

Czujnik, ktéry sprawdza, czy
nasienie znajduje sie w
zbiorniku.

Dolny czujnik poziomu

Lower level sensor

Czuijnik, ktéry sprawdza, czy
nasienie znajduje sig w
zbiorniku.

Czujnik strony

Half width sensor

Czuijnik, ktéry mierzy pozycje
napedu liniowego.

Obrotomierz napedu
dozujacego

Metering drive speed sensor

Czuijnik, ktéry mierzy predkosé
obrotowg napedu dozujacego.

Obrotomierz dmuchawy

Fan speed sensor

Czuijnik, ktéry mierzy predkosé
obrotowg dmuchawy.

Obrotomierz watu dozujacego

Metering shaft speed sensor

Czuijnik, ktéry mierzy predkosé
obrotowg watu dozujacego.

Czuijnik predkosci

Vehicle speed sensor

Czuijnik, ktéry mierzy predkos¢.

Czujnik pozycji zasuwy proby

Calibration flap position sensor

Czujnik, ktéry mierzy pozycje
zasuwy proby.

Czujnik pozycji dyszla

Drawbar position sensor

Czujnik, ktéry mierzy pozycje
sitownika hydraulicznego
dyszla.
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niemiecki

angielski

Objasnienie

Czujnik pozycji tacznika
gornego

Top link position sensor

Czujnik, ktéry mierzy pozycje
sitownika hydraulicznego
tacznika gornego.

Czujnik prézni

Vacuum sensor

Czuijnik, ktéry przy siewniku
punktowym sprawdza, czy
dmuchawa generuje
wystarczajgco duzo prézni do
wsysania ziaren.

Glosariusz — sygnaly wyjsciowe

niemiecki angielski Objasnienie

0 VL lub GNDL OVL or GNDL 0V dla urzadzen
wykonawczych

12 VL 12VL 12V dla urzadzen
wykonawczych

Naped dozujacy Metering drive Urzadzenie wykonawcze, ktore

zasila dozownik w energie.

Podnoszenie siewnika Lift seeder Urzadzenie wykonawcze, ktdore
podnosi maszyne.
Skfadanie siewnika Fold seeder Urzadzenie wykonawcze, ktore

sktada lub rozktada maszyne.

Naped liniowy

Half width motor

Urzadzenie wykonawcze, ktdre
wiacza lub wytacza strone.

Znacznik przejazdu

Bout marker

Urzadzenie wykonawcze, ktdre
steruje znacznikiem przejazdu.

Znacznik przedwschodowy

Pre-emergence marker

Urzadzenie wykonawcze, ktdre
steruje znacznikiem
przedwschodowym.

Sciezka technologiczna

Tramline

Urzadzenie wykonawcze, ktore
zamyka Sciezke
technologiczna,

Zasuwa proby

Calibration flap

Urzadzenie wykonawcze, ktdre
otwiera lub zamyka zasuwe
préby.

Slimak napetniajacy

Loading auger

Urzadzenie wykonawcze, ktdre
aktywuje lub dezaktywuje
$limaka napetniajacego.
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niemiecki

angielski

Objasnienie

Zmiana rozstawu kot

Wheel adjustment

Urzadzenie wykonawcze, ktdre
zmienia rozstaw kot.

Dyszel Drawbar Urzadzenie wykonawcze, ktore
przestawia pozycje dyszla.
tacznik gorny Top link Urzadzenie wykonawcze, ktdre

przestawia pozycje tacznika
gornego.

Regulacja ci$nienia redlicy

Coulter pressure adjustment

Urzadzenie wykonawcze, ktdre
zwigksza ci$nienie redlicy, aby
zmieni¢ gteboko$¢ odktadania.

Wybér modutu ARC Select ERC module Urzadzenie wykonawcze, ktore
adresuje moduty ERC.

Reflektor roboczy Working light Urzadzenie wykonawcze, ktdre
wiacza lub wytacza reflektor
roboczy.

Oswietlenie zbiornika Hopper light Urzadzenie wykonawcze, ktore
wiacza lub wytacza o$wietlenie
zbiornika.

Kogut Beacon Urzadzenie wykonawcze, ktore
wiacza lub wytacza kogut.
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