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c E DEKLARACJA ZGODNOSCI WE c €
DLA MASZYNY

Zgodnie z Rozporzqdzeniem Ministra Gospodarki z dnia 21 pazdziernika 2008 v. (Dz. U. Nr 199, poz. 1228)
i DyreRtywq Unii Europejskiej 2006/42/WE z dnia 17 maja 2006 .

MANDAM Sp. z o.0.
ul. Torunska 14
44-100 Gliwice

deklaruje z pelna odpowiedzialnoscia, Ze maszyna:

BRONA TALERZOWA GAL-C/GAL-E/GAL-S
typ/model: ...
rok produkcji: ........ccccoooovieivn,
nr fabryczny: ...l

- J

do ktorej odnosi si¢ niniejsza deklaracja spelnia wymagania:
Rozporzadzenia MG z dnia 21 pazdziernika 2008 r., w sprawie zasadniczych
wymagan dla maszyn (Dz. U. Nr 199, poz. 1228)
I Dyrektywy Unii Europejskiej 2006/42/WE z dnia 17 maja 2006 r.
Osoby odpowiedzialne za dokumentacje techniczng maszyny: Jarostaw Kudlek, tukasz
Jakus
ul. Torunska 14, 44-100 Gliwice
Do oceny zgodnos$ci wykorzystano rOwniez nastepujace normy:
PN-EN 1SO 13857:2010,
PN-EN ISO 4254-1:2016-02,
PN-EN ISO 12100-1:2005/A1:2012
PN-EN 1SO 12100-2:2005/A1:2012
PN-EN 982+A1:2008
Niniejsza deklaracja zgodnosci WE traci swoja waznos¢,
jezeli maszyna zostanie zmieniona lub przebudowana bez zgody producenta.
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Miejsce i data wystawienia Nazwisko, imig, stanowisko
i podpis osoby upowaznionej
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1 Wprowadzenie

Serdecznie gratulujemy Panstwu nabycia brony talerzowej GAL. Niniejsza
instrukcja podaje informacje o zagrozeniach mogacych wystapi¢ podczas uzytkowania,
pracy z brona, dane techniczne oraz najwazniejsze wskazania i zalecenia, ktorych
znajomosc i stosowanie jest warunkiem prawidtowej pracy. Instrukcje nalezy zachowac do
przysztego uzytku. W przypadku niezrozumienia jakichkolwiek zapisow niniejszej
instrukcji obstugi prosimy o zwrdcenie sie do producenta.

Wskazowki ktore sg wazne ze wzgledow bezpieczenstwa, oznaczone sg znakiem:

AN

Identyfikacja maszyny

Dane identyfikacyjne brony GAL znajduja sie na tabliczkach znamionowych umieszczonych
na ramie nosnej, ktora zawiera znak CE, podstawowe informacje o producencie i
maszynie:

(w manpam

go farming!

UL. TORUNSKA 14, 44-100 GLIWICE
POLSKA/POLAND
VWW.MANDAM.COM.PL / TEL +48(32)2322660

TYP / MODEL
NUMER / NUMBER

MASA / WEIGHT o MMMMMWWWW

rok Prop / YEAR I

Gwarancja na brone wazna jest przez 24 miesiecy od daty jej sprzedazy.
Karta gwarancyjna jest integralng czescig maszyny.

Zawsze przy sktadaniu zapytan dotyczacych czesci zamiennych prosimy o podawanie
numeru seryjnego.

Informacje na temat czesci zamiennych mozna znalezc¢:
e na stronie internetowej: http://mandam.com.pl/parts/
e pod numerem telefonu +48 668 662 289
e E-mail: czesci@mandam.com.pl


http://mandam.com.pl/parts/

1.1 Znaki bezpieczenstwa

Zapamietaj! W czasie uzytkowania brony talerzowej szczegdlna ostroznosc

nalezy

zachowa¢ w miejscach oznaczonych

informacyjno-ostrzegawczymi (zé6tte nalepki).

specjalnym znakami

Ponizej wyszczegoblniono znaki i napisy umieszczone na maszynie. Znaki i napisy
bezpieczenstwa powinny by¢ chronione przed zgubieniem i utrata czytelnosci. Znaki
i napisy zgubione i nieczytelne powinny by¢ zastgpione nowymi.

Tabela 1. Znaki informacyjno-ostrzegawcze

Znak bezpieczenstwa

Znaczenie znaku
bezpieczenstwa

Miejsce umieszczenia na
maszynie

Przeczytac instrukcje
obstugi przed rozpoczeciem
uzytkowania.

Rama w poblizu mocowania
tacznika gornego

Zmiazdzenie palcow stopy
lub stopy.

Rama w poblizu mocowania
tacznika gornego

Nie zajmowac miejsca w
poblizu ciegiet podnosnika
podczas sterowania
podnosnikiem.

Rama w poblizu mocowania
tacznika gornego




Znak bezpieczenstwa Znaczenie znaku Miejsce umieszczenia na
bezpieczenstwa maszynie

Zachowac bezpieczng
odlegtos¢ od elementéw
sktadanych oraz ruchomych
maszyny

Przednia czes¢ ramy
srodkowej w poblizu ram
bocznych

Nie siega¢ w obszar
zgniatania, jesli elementy
mogg sie ruszac

Rama srodkowa w poblizu
ram bocznych

Strumien cieczy pod

. . Sitowniki
cisnieniem - uszkodzenie
ciata
Gorna czes¢ dyszla (sworzen
tacznika gornego)
Tylna czes¢ ramy:
- rama sztywna (w
Miejsce zaczepu pasami poblizu regulacji
transportowymi gtebokosci walca)

rama sktadana (w
poblizu sworznia
sitownika na ramie
srodkowej)

2 Informacje ogélne

2.1 Budowa brony talerzowej GAL-C

Produkowane brony GAL-C dostepne sg w szerokosciach: 2.5m, 3.0m, 3.5m, 4.0m, 4.5m,
5.0m oraz 6.0m.



Zespot ramion—___I-

Blokada sitownika

Rys.1 Brona talerzowa GAL.

Dyszel

Ekran boczny.

Tabela 2. Typy brony talerzowej GAL-C.

Rama gldwna

~ Rzad talerzy przedni

“Rzad talerzy tylny

»—ObE‘]ma watu

Szerokos¢ Srednica talerzy | llo$¢ talerz Min. moc
Typ brony robocza zebatych [mm]y [szt.] Y | Rozstaw rzedéw ciqgm"ka [KM] Masa [kg]
[m] : talerzy [mm]
GAL-C 2,5 2,5 @560 20 900 80 1205
GAL-C 3,0 3,0 @560 24 900 100 1314




GAL-C 3,5 3,5 2560 28 900 120 1495
GAL-C 4,0 4,0 @560 32 900 140 1849
GAL-C 4,0H 4,0 2560 32 1000 160 2215
GAL-C4,5H 4,5 2560 36 1000 170 2395
GAL-C5,0H 5,0 2560 40 1000 180 2586
GAL-C6,0H 6,0 2560 48 1000 200 2923

2.2 Przeznaczenie brony talerzowej GAL-C

Brona talerzowa jest przeznaczona do uprawy pozniwnej (z rozdrobniong stomg) i
przedsiewnej zaréwno w technologii orkowej i bezorkowej. Agregat mozna takze
wykorzystaé¢ do mieszania z glebg poplondw lub upraw nieuzytkow porosnietych wysokimi
samosiewami.

Elementami roboczymi sa talerze zebate standardowo o srednicy @560 mm w dwédch
przesunietych rzedach osadzone na tozyskach bezobstugowych. Wyposazenie kazdego
talerza we wtasne tozyskowanie pozwala na optymalne nachylenie talerza do kierunku
jazdy i podtoza. Pozwala to na doktadne podciecie rzyska, rownomierne wymieszanie i
rozdrobnienie resztek pozniwnych. Efektem czego zostaje przerwane parowanie gleby,
resztki roslinne ulegaja szybszemu rozktadowi i nastepuje zmniejszenia nasilenia
zwigzkow fenolowych negatywnie wptywajacych na rozwoj roslin nastepczych. Uzebienie
talerzy wspomaga zagtebianiu sie. Wat usytuowany z tytu maszyny zageszcza glebe
powodujac szybsze wschody chwastow i samosiewdw. Wykorzystanie brony talerzowej
przed siewem zapewnia doktadne wymieszanie nawozow z gleba, wyréwnanie powierzchni
oraz odpowiednia strukture gleby.

Brony talerzowe GAL moga by¢ wyposazone w wozki transportowe w celu utatwienia
transportu ciggnikami.

2.3 Budowa brony talerzowej GAL-E

Produkowane brony GAL-E dostepne sa w szerokosciach: 2.0m; 2,5m; 3.0m.

Tabela 3. Typy brony talerzowej GAL-E.

Szerokos¢ Srednica talerzy | llo$¢ talerzy . Min. moc
Typ brony robocza zebatych [mm] [szt.] Rozstaw rzedow ciagni'ka [KM] Masa [kg]
[m] ) talerzy [mm]
GAL-E 2,0 2,0 2560 16 800 75 1200
GAL-E 2,5 2,5 @560 20 800 80 1347
GAL-E 3,0 3,0 @560 24 800 100 1500
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Zespdt hydraulicznego
podnoszenia
walu do transportu

Rzad talerzy tylny Ekran boczny—/

Rys.2 Brona talerzowa GAL-E.
2.4 Przeznaczenie brony talerzowej GAL-E

W bronie talerzowej w wersji GAL-E w odroznieniu od wersji GAL-C zastosowano
ramiona na sitownikach, ktore stuza do hydraulicznego podnoszenia watu podczas
transportu. Dodatkowo odlegtos¢ osi rzedow talerzy roboczych zostata zmniejszona do
800mm powodujac wiekszg kompaktowosc catej maszyny utatwiajac jej transport oraz
manewrowosc catego zestawu.



Rys.3 Brona talerzowa GAL-E z podniesionym watem.

2.5 Budowa brony talerzowej GAL-S

Produkowane GAL-S dostepne sa w szerokosciach: 3.0m.

Tabela 4. Typy brony talerzowej GAL-E.

SzerokosC | ¢ dnica talerzy | Iloé¢ talerzy , Min. moc
Typ brony robocza zebatych [mm] [szt.] Rozstaw rzedow ciqgni'ka [KM] Masa [kg]
[m] ’ talerzy [mm)]
GAL-S 3,0 3,0 @560 24 800 140 1500
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Sprzeg pod siewnik

Wat

Obejma walu

Zespdt ramion————

Dyszel

Rama

Ramiona sprzegu siewnika .

/ ~— Rzad talerzy przedni
Rzad talerzy tylny—f/ . 1 Y p

Ekran boczny J

Rys.4 Brona talerzowa GAL-S.
2.6 Przeznaczenie brony talerzowej GAL-S

Brona talerzowa w wersji GAL-S posiada sprzeg pod montaz siewnika na maszynie
wsparty na ramionach podnoszonych za pomoca uktadu hydraulicznego umozliwiajacego
opuszczanie i podnoszenie siewnika podczas transportu (hydropak). Dodatkowo odlegtos¢
osi rzedow talerzy roboczych zostata zmniejszona do 800mm powodujac wieksza
kompaktowos¢ catej maszyny utatwiajac jej transport oraz manewrowosc catego
zestawu.
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UWAGA! Firma MANDAM udziela 5-letniej gwarancji na bezobstugowe piasty
A pod warunkami:

- przestrzegania zasady wymiany talerzy roboczych w przypadku ich
zuzycia, ktére nie moze przekroczy¢ srednicy 490mm dla talerzy @560mm i
550mm dla talerzy @610mm,

- stosowania oryginalnych talerzy firmy MANDAM,

- nie przekraczania dopuszczalnej gtebokosci roboczej, ktéra wynosi 12cm

dla talerzy @560mm i 15cm dla talerzy @610mm,

- przestrzegania zasady zakazu manewru skretu brona, gdy znajduje sie ona
w potozeniu roboczym (talerze robocze zagtebione w glebie).

UWAGA! Brona talerzowa jest przeznaczona wytacznie do pracy w rolnictwie.
Uzytkowanie jej do innych celéw bedzie rozumiane jako uzytkowanie
niezgodne z przeznaczeniem i skutkowaé bedzie utrata gwarancji.
Niestosowanie sie do zalecen niniejszej instrukcji obstugi rowniez bedzie
rozumiane jako uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem.

UWAGA! Za szkody wynikte z eksploatacji maszyny niezgodnej z
przeznaczeniem producent nie odpowiada.

3 Ogoélne zasady bezpieczenstwa

Brona talerzowa moze by¢ uruchamiana, uzytkowana i naprawiana wytacznie przez
osoby zapoznane z jej dziataniem i ciagnika wspotpracujacego oraz z zasadami
postepowania w zakresie bezpiecznej eksploatacji i obstugi brony talerzowej.

Za samowolne zmiany w konstrukcji brony producent nie ponosi odpowiedzialnosci.
W okresie gwarancji nalezy stosowac wytacznie fabryczne czesci produkcji ,,MANDAM”.
Brona talerzowa powinna by¢ obstugiwana z zachowaniem wszelkich srodkow ostroznosci,
a w szczegolnosci:
. przed kazdym uruchomieniem sprawdzi¢ brone talerzowa i ciagnik, czy ich stan
gwarantuje bezpieczenstwo w ruchu i podczas pracy,

zabrania sie uzytkowania maszyny przez osoby nieletnie, chore, po spozyciu

alkoholu lub innych srodkow odurzajacych,

podczas pracy obstugowych nalezy uzywac odziezy, obuwia i rekawic roboczych,

nie wolno przekracza¢ dopuszczalnych obcigzen osi oraz wymiarow

transportowych,

nalezy uzywac tylko oryginalnych zawleczek i przetyczek,

nie wolno podchodzi¢ do brony talerzowej w czasie jego podnoszenia i opuszczania,

nie wolno przebywac pomiedzy ciggnikiem a brong talerzowa podczas pracy silnika,

ruszanie bronag talerzowa, podnoszenie oraz opuszczanie wykonuj powoli

i tagodnie bez gwattownych szarpnie¢, zwracajac uwage, aby w poblizu nie

znajdowaty sie osoby postronne,

nie wolno cofaé ciggnikiem ani dokonywac nawrotdw przy maszynie opuszczonej w

potozenie robocze,

nie wolno stosowa¢ hamulcow niezaleznych ciggnika podczas wykonywania

nawrotow,

podczas pracy i transportu nie wolno stawac na maszynie i dodatkowo ja obcigzad,

podczas nawrotow nalezy zachowal szczegolng ostroznos¢ jezeli w poblizu
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znajduja sie osoby postronne,

nie wolno pracowac brong talerzowa na pochyleniach wiekszych niz 12°,
jakiekolwiek naprawy, smarowanie lub oczyszczanie elementéw roboczych,
wykonuj tylko przy wytaczonym silniku i opuszczonym i roztozonym agregacie,
podczas konserwacji i wymiany czesci wchodzac do wewnatrz maszyny lub pod nig
bez odpowiedniego zabezpieczenia moze dojs¢ do urazow gtowy - nalezy w
takim wypadku uzywac kask.

w czasie przerwy w pracy maszyne nalezy opusci¢ na podtoze i zatrzymac silnik
ciagnika,

brona o szerokosci roboczej wiekszej niz 3,00 m jest wyposazona w blokade
mechaniczng, ktora blokuje skrzydta przed niekontrolowanym otwarciem podczas
postoju i w czasie transportu drogowego,

jazda i parkowanie agregatu przy zboczu o niestabilnym gruncie moze spowodowac
osuniecie sie.

maszyny nalezy przechowywac¢ w sposob zapobiegajacy okaleczeniu ludzi i
zwierzat.

3.1 Odpowiednie sprzeganie i rozprzeganie z ciggnikiem

t aczenie maszyny z ciggnikiem nalezy dokonac zgodnie z zaleceniami pamietajac o
zabezpieczeniu sworzniami i 0 zabezpieczeniu sworzni zawieszenia przetyczkami.
Podczas sprzegania ciaggnika z brong talerzowa zabrania sie przebywania osob
w tym czasie pomiedzy maszyna, a ciagnikiem.

Ciagnik wspotpracujacy z brong talerzowa musi by¢ w petni sprawny. Zabrania sie
agregowania brony z ciagnikiem o wadliwej instalacji pneumatycznej (jezeli
maszyna posiada 0o$ hamowana) i hydraulicznej.

Nalezy pamietac aby, byty zachowane: rownowaga ciagnika z zawieszonym
agregatem, jego sterownosc i zdolnos¢ hamowania - obcigzenie przedniej osi nie
moze spasc ponizej 20% catkowitego obcigzenia osi ciagnika - komplet obcigznikow
przednich.

W potozeniu spoczynkowym, maszyna odtaczona od ciggnika powinna zachowywad
trwatg rownowage.

Stopke podporowa nalez oprze¢ na stabilnym podtozu. Zabrania sie stosowanie
podktadek pod stopke mogace spowodowac niestabilnosc¢ oparcia.

3.2 Ogumienie

Cisnienie w oponach nie moze przekracza¢ zalecanego przez producenta oraz
zabrania sie transportowania maszyny na cisnieniu zbyt niskim, co moze na duzych
nierownosciach i przy zbyt szybkiej jezdzie moze spowodowac uszkodzenie maszyny
oraz wypadek.

Uszkodzone znacznie opony (w szczegolnosci uszkodzenie profilu) nalezy
niezwtocznie wymienic.

Podczas wymiany ogumienia nalezy zabezpieczy¢ maszyne przed przetoczeniem.
Prace naprawcze przy kotach lub ogumieniu powinny by¢ wykonywane przez osoby
w tym celu przeszkolone i uprawnione. Prace te powinny by¢ wykonane przy
pomocy odpowiednio dobranych narzedzi.

Przy kazdorazowym zamontowaniu kot nalezy po 50km sprawdzi¢ dokrecenie
nakretek.
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3.3 Uktad hydrauliczny i pheumatyczny

Instalacja hydrauliczna i pneumatyczna znajduje sie pod wysokim cisnieniem.
Nalezy zachowac wszelkie srodki ostroznosci, a w szczegolnosci:

. nie nalezy podtaczac i roztaczac przewodow hydraulicznych gdy uktad hydrauliczny
ciagnika jest podcisnieniem (hydraulika nastawiona na neutralny),
regularnie kontrolowa¢ stan potaczen oraz przewodéow hydraulicznych i
pneumatycznych.
na czas usuniecia awarii hydraulicznej lub pneumatycznej agregat nalezy wytaczyc z
eksploatacji.

3.4 Bezpieczenstwo dotyczqce transportu po drogach publicznych

Do transportu boczne sekcje brony talerzowej GAL 4,0 H, GAL 5,0 H, GAL 6,0
H nalezy ztozy¢ do potozenia transportowego za pomoca uktadu hydraulicznego. Przed
ztozeniem nalezy maszyne podnies¢ do stopnia w jakim boczne sekcje podczas sktadania
nie beda kolidowac z podtozem.
Brona talerzowa powinna byc zabezpieczona przed roztozeniem blokada mechaniczna.
Brony talerzowe GAL wyposazone w wodzek nalezy opusci¢ kota do stopnia, w ktérym
boczne sekcje podczas sktadania nie beda kolidowa¢ z podtozem.
Podczas transportu przeswit pod maszyna powinien wynosi¢ co najmniej 30 cm
W czasie transportu agregatu po drogach publicznych nalezy obowigzkowo stosowac
urzadzenia swietlne, tablice wyrdzniajaca i boczne swiatta odblaskowe.

Nie wolno przekraczac predkosci jazdy w czasie transportu, ktéra wynosi:
- na drogach o gtadkiej nawierzchni (asfaltowej) do 20 km/h,

- na drogach polnych lub brukowanych 6-10 km/h,

- na drogach wyboistych nie wiecej niz 5 km/h.

Po ztozeniu maszyny, waty zsunac do siebie i zabezpieczy¢ sworzniami w drabinkach w
celu uzyskania mniejszej szerokosci transportowej.

Predkos¢ jazdy musi by¢ dostosowana do stanu drogi i warunkéw na niej panujacych, tak,
aby brona talerzowa nie podskakiwata na uktadzie zawieszenia ciagnika i nie wystepowaty
nadmierne obcigzenia ramy maszyny i uktadu zawieszenia ciggnika.

Nalezy zachowac szczegdlng ostroznos¢ podczas wymijania i wyprzedzania oraz na
zakretach. Dopuszczalna szerokos¢ maszyny poruszajacej sie po drogach publicznych
wynosi 3,0 m.

Zabrania sie transportu agregatu w ktorym nachylenie zbocza poprzecznie do agregatu
przekracza 7°.

OSTRZEZENIE! Niestosowanie sie do powyzszych zasad moze stwarzac
/_\ zagrozenia dla operatora i oséb postronnych jak réowniez moze prowadzi¢ do

uszkodzenia maszyny. Za szkody wynikte z nieprzestrzeganie tych zasad
ponosi uzytkownik.

3.5 Opis ryzyka szczqtkowego

Firma Mandam sp. z o. o. doktada wszelkich staran aby wyeliminowac ryzyko
wypadku. Istnieje jednak ryzyko szczatkowe, ktore moze spowodowal nieszczesliwy
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wypadek Najwieksze niebezpieczenstwo nastepuje przy:

uzywanie maszyny do innych celéw niz opisane w instrukcji,

uzytkowania maszyny przez osoby nieletnie bez uprawnien, chore, po spozyciu
alkoholu lub innych $rodkow odurzajacych,

przebywania osob i zwierzat w zasiegu dziatania maszyny,

niezachowania ostroznosci podczas transportu i manewrowania ciagnikiem,
przebywaniu na maszynie lub pomiedzy maszyna, a ciagnikiem podczas pracy
silnika,

podczas obstugi oraz nie stosowania sie do zalecen obstugi,

poruszaniu sie po drogach publicznych.

3.6 Ocena ryzyka szczqtkowego

Ryzyko szczatkowe moze zosta¢ zmniejszone do minimum, stosujac ponizsze

zalecenia:

rozwazna i bez pospiechu obstuga maszyny,

uwazne czytanie instrukcji obstugi,

zachowanie bezpiecznej odlegtosci od stref niebezpiecznych,

zakaz przebywania na maszynie i w strefach dziatania maszyny w trakcie pracy
silnika ciagnika,

wykonywanie prac obstugowych zgodnie z zasadami bezpieczenstwa,

stosowanie odziezy ochronnej, a w przypadku pracy pod maszyna takze kasku,
zabezpieczenie przed dostepem do maszyn osob nieuprawnionych, a zwtaszcza
dzieci.

4 Informacje dotyczace obstugi i uzytkowania

Przed pierwszym uruchomieniem maszyny nalezy:

zapoznac sie z instrukcja obstugi,

upewnic sie o prawidtowym stanie technicznym maszyny,

sprawdzi¢ stan uktadu hydraulicznego i pneumatycznego (w przypadku uszkodzen
np. przewodow cisnieniowych wymieni¢ elementy),

upewnic sie, ze szybkoztacza przewodow cisnieniowych maszyny pasuja do gniazd
w ciagniku,

sprawdzi¢ dokrecenie poszczegoélnych srub i nakretek,

sprawdzi¢ cisnienie powietrza w kotach stosownie do zalecen producenta,
upewnic sie, czy wszystkie elementy wymagajace smarowania sa nasmarowane,
upewnic sie, ze cisnienie w kotach ciagnika jest jednakowe na poszczegolnych
osiach w celu zapewnienia rownomiernej pracy

UWAGA! Nie mozna przekroczy¢ dopuszczalnych obcigzen na osie i nosnosci
opon. Obcigzenie przedniej osi nie moze byc¢ nizsze niz 20%.

15



Lol o Ll

Rys. 2 Schemat oznaczen obciazen ciagnika.

Obliczenia obciazen osi

Oznaczenia:

Gc - masa wtasna ciagnika,

Tp- obcigzenie osi przednie pustego ciagnika,

Tt - obciagzenie osi tylnej pustego ciagnika,

Gp - ciezar catkowity urzadzenia mocowanego z przodu,

Gr - ciezar catkowity urzadzenia mocowanego z tytu,

a - odstep pomiedzy srodkiem ciezkosci urzadzenia mocowane go z przodu, a Srodkiem
osi,

b - rozstaw kot ciggnika,

c - odstep miedzy srodkiem osi tylnej, a Srodkiem sworznia zaczepowego urzadzenia
tylnego,

d - odlegtosc srodka ciezkosci maszyny od sworzni zaczepowych ciggnika

x - odlegtos¢ srodka ciezkosci od tylnej osi (jesli producent nie podaje wprowadzic 0,45).

Minimalne obcigzenie przodu w przypadku zaczepiania maszyny na tyt:

 Gle+d)~T,b+02G b
Pmin~ a+b

G

Rzeczywiste obcigzenie osi przedniej:

Gplatb)+T,b—G,(c+d)
b

Tmez
Rzeczywisty ciezar catkowity:

G,,=Gp+G.+G,
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Rzeczywiste obcigzenie osi tylnej:

TT'cm‘ = Gm{ - T P cal

4.1 Przygotowanie brony talerzowej

Brona talerzowa jest najczesciej dostarczana do sprzedazy w stanie gotowym do
pracy. Z uwagi na ograniczenia srodkdw transportowych jest rowniez mozliwe dostarczenie
jej w stanie czeSciowo zdemontowanym - najczesciej polega to na odtaczeniu watu.

W przypadku pierwszego przygotowania agregatu do pracy nalezy zmontowac jego
podzespoty (wat). W tym celu nalezy ustawic¢ brone talerzowa na ptaskim utwardzonym
podtozu, w miejscu umozliwiajacym manewr watu. Do przewozu watu nalezy uzyc
urzadzenia dzwigowego o udzwigu co najmniej 500 kg w (700 kg przypadku watu
gumowego) ze wzgledu na statecznosc¢ podczas transportu. Ustawi¢ ramiona w uchwytach
brony i Srubami potaczy¢ ramiona z obejma watu (rys 5).

/
Ramiona“+—

Rys. 5 Potaczenie ramion z obejma watu.

Przed przystapieniem do pracy nalezy sprawdzi¢ stan techniczny brony talerzowej,
zwtaszcza stan czesci roboczych oraz potaczen srubowych.

UWAGA! Prawidtowa procedura montazu watéw w uchwytach ramion
wymaga, aby sruby zostaty rownomiernie dokrecane po przekatnej, tak
aby cata ptaszczyzna uchwytéw ramion przylegata do ptaszczyzny profilu
obejmy watu. Taki sposéb zapewnia najpewniejszy sposob potaczenia
ramion watéw z maszyna!
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4.2 Sprzeganie brony talerzowej z ciggnikiem

Cisnienie w ogumieniu kot ciagnika powinno by¢ zgodne z zaleceniami producenta.
Dolne ciegta TUZ powinny znajdowac¢ sie na rownej wysokosci, w rozstawie
odpowiadajacym rozstawowi dolnych punktow zawieszenia. W czasie podtaczania brony
talerzowej do ciggnika, brona powinna stac¢ na twardym i rownym podtozu.

Rys. 6 Trzypunktowy uktad zawieszenia TUZ ciagnika: 1,2 - ciegta dolne, 3 - tacznik gorny, 4 - wieszak lewy,
5 - wieszak prawy o regulowanej dtugosci, 6 - ramie podnosnika, 7 - wat podnosnika

Przyczepiajac brone talerzowa do ciggnika nalezy wykonac nastepujace czynnosci:

e przetaczy¢ uktad hydrauliczny ciggnika na regulacje pozycyijna,

e odtaczyc os zawieszenia od agregatu i zatozyc ja na dolne ciegta ciagnika,

e cofnac ciagnik na odlegtos¢ umozliwiajaca potaczenie osi zawieszenia z ptytami
ramy oraz tacznika gornego ciagnika z wieszakiem brony,

e zabezpieczy¢ o$ zawieszenia w ptytach ramy za pomoca klamer i zawleczek,

e podtaczy¢ gorny tacznik ciagnika. W czasie pracy agregatu punkt zaczepienia
gornego tacznika na agregacie powinien byc wyzej umieszczony niz punkt
przytaczenia tego tacznika na ciagniku,

e sprawdzic¢ podnoszenie i opuszczanie agregatu.

Kazdy ciagnik wspotpracujacy z maszyna musi by¢ wyposazony w komplet
obciaznikéw i zachowywaé sterownos¢ w transporcie tzn. minimum 20% masy
ciaggnika musi obcigzaé¢ jego przednia os.

4.3 Sprzeganie siewnika z bronq talerzowq

Przed zawieszeniem siewnika nalezy zapoznac sie z masa siewnika wraz z
materiatem siewnym. Nosnos¢ hydropak wynosi 1300 kg Sprzegajac siewnik do brony
talerzowej nalezy wykonad nastepujace czynnosci:

dopasowac rozstaw hakéw zaczepowych do rozstawu sworzni siewnika przektadajac

na odpowiednia strone ramienia hak i podktadajac odpowiednio ptytke dystansowa,

opuscic¢ dolne ciegna sprzegu ponizej sworzni zaczepowych siewnika (w przypadku
sprzegu na wozku nalezy wtozy¢ w odpowiedni otwor sworzen w wieszakach ciegna,
nastepnie potozenie skorygowac sitownikiem),
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cofnac¢ zestawem tak aby sworznie siewnika znalazty sie w hakach,
wtozy¢ zabezpieczenie na sworznie, otwdr w hakach i zabezpieczyc zawleczka,
potaczyc tacznik goérny z siewnikiem.

é UWAGA! Przed podniesieniem brony talerzowej nalezy podnies¢ siewnik ze

wzgledu na statecznos¢ agregatu.

4.4 Praca i regulacje

4.4.1Automatyczna blokada skrzydet maszyny

W maszynach ze sktadajacymi sie sekcjami dostepna automatyczna blokada
skrzydet nie wymagajaca dodatkowej obstugi. Blokada wykorzystuje mechanizm
sktadajacy sie z sitownika i haka (rys. 7).

Hak

Sitownik

Rys. 7 Rama gtéwna z mechanizmem automatycznej blokady skrzydet.

4.4.2 Sekwencja otwierania maszyny

Przed roztozeniem sktadanych skrzydet maszyny nalezy zapoznac sie z sekwencja
otwierania pozwalajaca na prawidtowe wykonanie tej czynnosci.

1. W pierwszej kolejnosci nalezy maksymalnie podnies¢ maszyne w celu
umozliwienia prawidtowego ztozenia maszyny unikajac ryzyka, ze podczas ruchu
sktadane ramiona zahacza o podtoze (rys.8).

2. Kolejna czynnoscia jest hydrauliczne ztozenie skrzydet maszyny do pozycji
»,Zamknietej”, czego celem jest zapewnienie, ze mechanizm blokady skrzydet
odblokuje sie i umozliwi w pozniejszym etapie otwarcie ramion maszyny.
Czynnos¢ ta jest niezbedna przy kazdorazowym otwieraniu ramion urzadzenia
(rys.8).
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Rys. 8 Sekwencja otwierania maszyny: 1-
maszyny do pozycji ,,zamknietej“.

podniesienie maksymalnie maszyny w gore, 2- ztozenie skrzydet

3. Nastepnie, upewniwszy sie, ze hak mechanizmu hydraulicznej blokady skrzydet
umozliwi odblokowanie skrzydet maszyny, mozna przystapic¢ do ich catkowitego
otwarcia (rys.9).
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Rys. 9 Sekwencja otwierania maszyny: 3- uwolnienie haka mechanizmu hydraulicznej blokady skrzydet 4-
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otwieranie skrzydet maszyny.
4. Podczas otwierania ramion skrzydet maszyny, nalezy upewnic sie, ze konce ramion
znajduja sie na odpowiedniej wysokosci, uniemozliwiajacej ich zahaczenie o
podtoze (rys. 10).

Rys. 10 Sekwencja otwierania maszyny: otwieranie maszyny ze zwrocong szczegolng uwaga na wysokosc
koncow ramion od podtoza.

5. By zakonczyc¢ sekwencje otwierania skrzydet maszyny, nalezy odczekaé, az
mechanizm hydrauliczny otworzy ramiona do ich pozycji koncowej. Nie nalezy
przerywac procesu otwierania skrzydet ramion nie upewniwszy sie, ze sg
catkowicie otwarte (rys. 11).

o T
o — . — | | T I o — U —

Rys. 11 Widok na maszyne w momencie zakonczenia sekwencji otwierania skrzydet. Ramiona maszyny sa
catkowicie otwarte.

UWAGA! Po zakonczeniu pracy, w maszynach ze sktadanymi skrzydtami,
nalezy doktadnie oczysci¢ urzadzenie, aby nadmierne resztki ziemi nie
obcigzaty dodatkowo skrzydet maszyny i tym samym sitownikow!

4.4.3 Sekwencja otwierania maszyny na podwoziu

Przed roztozeniem maszyny na podwoziu jezdnym nalezy zapoznac sie z sekwencja
otwierania pozwalajaca na prawidtowe wykonanie tej czynnosci.
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1. W pierwszej kolejnosci nalezy ustawi¢ maszyne na ptaskim podtozu w miejscu
zapewniajacym wolng przestrzen w celu umozliwienia prawidtowego roztozenia
maszyny unikajac ryzyka, ze podczas ruchu sktadane skrzydta maszyny nie zahacza
o inne przeszkody. UWAGA! Ze wzgledu na bezpieczenstwo w promieniu 10
metréw od maszyny nie powinny znajdowac sie zadne osoby postronne.

2. Nastepnie nalezy wyciagnac sworznie zabezpieczajace skrzydta maszyny przed
samoczynnym wysunigciem sie z odbojnikow (rys.12).
’ ' 4
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Rys. 12 Lokalizacja sworzni zapobiegajacych przed roztozeniem skrzydet maszyny.

3. Kolejng czynnoscig jest hydrauliczne roztozenie ramion maszyny w pozycji
horyzontalnej, az do momentu catkowitego jej rozwarcia (rys.13).
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Widok z tytu

" Widok z boku
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Rys. 13 Roztozenie skrzydet maszyny.

4. Nastepnym etapem jest hydrauliczne roztozenie rozwartych ramion maszyny do
pozycji poziomej (rys.14, 15).
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Widok z tytu
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Widok z boku

Rys. 14 Roztozenie skrzydet maszyny do pozycji poziomej.

Widok z tytu

Rys. 15 Widok na maszyne po roztozeniu.
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5. W momencie roztozenia maszyny na podwoziu, nalezy przeprowadzic¢ ustawienie
watow roboczych wzgledem maszyny za pomoca sitownikow hydraulicznych. Caty
proces odbywa sie za pomoca sitownikow hydraulicznych ustalajacych wysokos¢
potozenia watdw oraz ich kata natarcia wzgledem podtoza (rys. 16). Doktadna
instrukcja dotyczaca regulacji wysokosci watow roboczych przedstawiona jest
w dalszej czesci instrukcji.

Widok z tytu

Rys. 16 Regulacja wysokosci i kata natarcia watow roboczych.

4.4.4 Ustawianie zespotéow roboczych

Prawidtowe ustawienie maszyny do pracy
Maszyne do pracy nalezy ustawié rownolegle do podtoza (patrz rys.12). Dyszel przedni
nalezy ustawi¢ w poziomie. Zabrania sie pracy maszyna z dyszlem pod katem!
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Prawidtowe ustawienie maszyny do pracy:

Praca prawidtowo

Rys. 12 Prawidtowo ustawiona maszyna rownolegle do podtoza.

Nieprawidtowe ustawienia maszyny:

Praca nieprawidtowo

Rys. 13 Nieprawidtowe ustawienie maszyny.

Zawracanie na koncach pola/uwrociach dopuszczalne tylko i wytacznie przy podniesionej
maszynie na podwoziu.
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Prawidtowe zawracanie maszyna:

Zawracanie prawidlowo

Rys. 14 Prawidtowe zawracanie maszyna.

Nie dopuszcza sie zawracania z maszyng zagtebiona lub zawracania na watach:

Zawracanie nieprawidliowo

Rys. 15 Nieprawidtowe zawracanie maszyna.
Podczas pracy z maszyng zaleca sie rowniez zastosowanie dodatkowego obciaznika na

przodzie ciaggnika majacego na celu umozliwienie stabilniejszej oraz bardziej
komfortowej pracy.
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Rys. 16 Praca z zastosowanym dodatkowym obcigzeniem na przodzie ciagnika.

Poziomowanie maszyny.
Maszyna wypoziomowana prawidtowo:
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Poziomowanie:

W przypadku zauwazenia nieprawidtowosci w poziomie maszyny nalezy skrecac lub
rozkrecic¢ koncéwke sitownika. W pierwszej kolejnosci luzujemy nakretke kontrujaca
kluczem o rozmiarze ,,50”, a nastepnie regulujemy koncowke sitownika kluczem o
rozmiarze ,,41” zaktadajac klucz na koniec ttoczyska sitownika. Jezeli rama boczna
maszyny ,,opada” nalezy skreca¢ koncowke, natomiast jezeli rama boczna skierowana
jest ,,ku gorze” nalezy rozkrecic sitownik.
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Rys. 17 Widok sitownika z nakretka stuzaca do wypoziomowania maszyny.

W bronie talerzowej GAL przed rozpoczeciem pracy na polu nalezy wstepnie ustawic
potozenie poszczegdlnych zespotdw roboczych. Nalezy takze wypoziomowac maszyne
wzdtuznie gornym tacznikiem ciagnika lub nakretka rzymska dyszla i poprzecznie
wieszakiem prawego dolnego ciegta. Nastepnie nalezy wykonac pierwszy przejazd roboczy
w celu ustawienia optymalnej predkosci roboczej i skorygowania regulacji na podstawie
oceny prawidtowosci pracy poszczeg6lnych zespotow.

Predkos¢ robocza powinna wynosi¢ 10 - 15 km/h. W dobrze wyregulowanej maszynie
rama musi by¢ rownolegta do terenu, a wszystkie zespoty robocze powinny jednakowo
zagtebiac sie w glebie na catej szerokosci roboczej.

Gteboko$¢ robocza brony talerzowej ustalana jest potozeniem watu, ktorego ramiona
blokowane sg w uchwytach sworzniami (rys. 18). Wstepnie nalezy wat ustawi¢ powyzej
dolnej krawedzi talerzy na wysokosci odpowiadajacej w przyblizeniu zaktadanej
gtebokosci roboczej, a w pracy po uwzglednieniu zagtebienia watu nalezy ustawienie
skorygowac. W celu zmiany potozenia watu nalezy po uniesieniu brony zamontowac
sworznie w odpowiednich otworach, zwracajac uwage, aby w obu otworach sworznie
zamontowane byty tak samo. Opadanie watu po uniesieniu ograniczone jest sruba, mozna
je dodatkowo ograniczy¢ sworzniem montowanym w otworach potozonych blisko sruby.
Maksymalna gteboko$¢ robocza wynosi 12cm dla talerzy @560mm i 15cm dla talerzy
@610mm.

30



0000000

0000
-©
@
—,@“

s

Rys. 18 Regulacja gtebokosci i odlegtosci watu: 1 - sworznie regulacji gtebokosci pracy wraz z ptytka
stabilizujaca; 2 - sruba mocowania ramion watu.

Odlegtos¢ watu od brony talerzowej zalezy od otworu zamocowania ramion watu
(rys. 18). Nalezy ja zwiekszy¢, gdy gleba odrzucana przez talerze przesypuje sie ponad
watem. Nalezy jednak pamietac, ze przesuniecie watu do tytu powoduje wydtuzenie
maszyny i pogorszenie rownowagi podtuznej ciagnika. Brona talerzowa moze takze
pracowac¢ bez watu. Wtedy jednak nie mozna ograniczy¢ zagtebienia talerzy, a gleba
pozostanie w stanie spulchnionym. Przy stosowaniu maksymalnych gtebokosci
talerzowania mozna rowniez odblokowac wat, aby pracowat pod wtasnym ciezarem.

Ekran boczny nalezy ustawic i zablokowac srubg na takiej wysokosci, aby znajdowat
sie nad powierzchniag gleby i nie byt narazony na uderzenia kamieni i zawieszanie sig
resztek pozniwnych. W razie potrzeby nalezy réwniez przesunac go do przodu lub tytu
(przemontowanie na otworach) tak, aby zatrzymywat glebe odrzucana przez skrajny talerz
przedni i zagarniat bruzde za skrajnym talerzem tylnym.

4.4.5Gtebokos¢ robocza brony talerzowej GAL-C H

Gtebokosc robocza ustalana jest potozeniem watu, ktorego ramiona sa regulowane

sitownikami. W celu utrzymania podczas pracy statego potozenia watu (gtebokosci
roboczej) na ttoczyska sitownika zaktada sie klamry. Wstepnie nalezy wat i kota ustawic
powyzej dolnej krawedzi talerzy na wysokosci odpowiadajacej w przyblizeniu zaktadanej
gtebokosci roboczej, a w pracy po uwzglednieniu zagtebienia watu nalezy to ustawienie
skorygowac. Maksymalna dopuszczalna gtebokos¢ robocza wynosi 12cm dla talerzy
@560mm.
Po ustaleniu wymaganej gtebokosci roboczej nalezy pobraé¢ odpowiednia ilos¢ klamer z
uchwytu znajdujacego sie na ramieniu watu, a nastepnie zatozy¢ je na ttoczysku
sitownikow. Zapewnia to statg gtebokos¢ pracy podczas eksploatacji. Ilos¢ klamer na
obydwu sitownikach musi by¢ zawsze réwna.

Gtebokosc robocza maszyny ustala sie przy pomocy zapadek znajdujacych sie przy
ttoczysku sitownika. Wraz ze sktadaniem kolejnych zapadek praca maszyny staje sie
ptytsza. W konfiguracji gdzie zadna z zapadek nie jest zainstalowana, maszyna znajduje
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sie w konfiguracji najwiekszej gtebokosci roboczej. Na rys. 19 oraz rys. 20 przedstawiony
zostat poprawny sposob instalacji kolejnych blach zapadek na sitownik oraz nieprawidtowy

sposob ich instalacji.

Rys. 19 Prawidtowy sposob zatozenia pierwszej (1) zapadki na ttoczysko sitownika w celu regulacji gtebokosci
roboczej maszyny.

Rys. 20 Nieprawidtowy sposob zatozenia zapadek na ttoczysko sitownika. Czesciowe pominiecie zatozenia
zapadek na sitownik powoduje nieréwnomierne roztozenie sit dziatajacych na ttoczysko i moze doprowadzic¢
do jego wyboczenia w efekcie uszkodzenia catego zespotu sitownika. Taki sposob regulacji jest

niedopuszczalny!

4.5 Zasady transportu brony po drogach publicznych i oswietlenie
maszyny

Zgodnie z przepisami bezpieczenstwa ruchu drogowego (Rozporzadzenie Ministra
Infrastruktury z dnia 31.12.2002 r. Dz. U. Nr 32 z 2002 r. Poz 262) - agregat sktadajacy sie
z ciagnika rolniczego i z agregowanej z nim maszyny rolniczej musi spetnia¢ wymagania
identyczne ze stawianymi samemu ciagnikowi.
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UWAGA! Agregat jako cze$¢ pojazdu wystajaca poza tylny boczny obrys ciagnika
zastaniajacy tylne swiatta ciagnika stwarza zagrozenie dla innych pojazdow poruszajacych
sie po drogach. Pamietaj o przestrzeganiu zalecen dotyczacych transportu podanych w
rozdziale: 3 ,,Ogblne zasady bezpieczenstwa”. Zabrania sie przejazdéw po drogach
publicznych bez odpowiedniego oznakowania.

Agregaty powinny posiadac:

-tréjkatng tablice wyrdzniajaca pojazdy wolnobiezne,

-dwie tablice skierowane do przodu posiadajace s$wiatto pozycyjne biate i Swiatto
odblaskowe biate,

-dwie tablice skierowane do tytu posiadajace sSwiatto zespolone i swiatto odblaskowe
czerwone. Tablice powinny by¢ pomalowane w skosne biato -czerwone pasy.

Po zamocowaniu tablic nalezy potaczy¢ przewody elektryczne urzadzenia sSwietlno-
ostrzegawczego z gniazdem instalacji elektrycznej ciggnika.

Producent nie dostarcza w wyposazeniu standardowym maszyny tablic ostrzegawczych.
Tablice ostrzegawcze dostepne sa w handlu.

Styl jazdy nalezy zawsze dostosowac do warunkow panujacych na drodze - pomoze to

unikna¢ wypadkow i uszkodzen uktadu jezdnego. Nalezy uwzglednia¢ wtasne umiejetnosci
oraz intensywnosc ruchu, panujaca widocznosc i pogode.

Zesp6t oSwietlenia tylnego

O
=
O

Rys. 21 Zespo6t oswietlenia tylnego wraz z jego usytuowaniem.

Przed przystgpieniem do transportu nalezy oczysci¢ maszyne z ziemi oraz sprawdzi¢
dziatanie sSwiatet. Po uniesieniu maszyny nalezy sprawdzi¢ przeswit pod najnizej
potozonymi elementami roboczymi, ktory powinien wynosi¢ minimum 25 cm. Dopuszczalna
predkos¢ transportowa ciggnika z maszyng wynosi 15 km/h. Na drogach o gorszej
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nawierzchni nalezy ja obnizy¢ do 10 km/h, a na drogach polnych do 5 km/h. Podczas
wymijania i wyprzedzania innych pojazdow, omijania przeszkod i przejazdow przez duze
nierownosci na polu i drogach polnych nalezy zachowac szczegélng ostroznosc.

4.6 Konserwacja i smarowanie

Kazdorazowo po zakonczeniu pracy brone talerzowa nalezy oczysci¢ z ziemi, po
czym przeprowadzic¢ przeglad czesci i zespotow.

Po pierwszych 4 godzinach pracy nalezy dokreci¢ ponownie wszystkie Sruby,
a nastepnie okresowo sprawdzic ich dokrecenie.

W okresie uzytkowania maszyny punkty smarownicze na sworzniach zawiasow
nalezy smarowac codziennie. Ltozyska watu rurowego i talerzy wyrownujacych smarowac
co 25 roboczogodzin (nie dotyczy tozysk bezobstugowych talerzy - te tozyska nie wymagaja
obstugi i smarowania).

Przy wymianie zuzytych elementéw stosowac klej do gwintow, oryginalne sruby
i nakretki.

Zawsze nalezy pamietac o prawidtowym dokreceniu potaczen srubowych.

UWAGA! Okresowe smarowanie jest gwarancja trwatosci maszyny.

Trwatos¢ i sprawnos¢ maszyny w duzym stopniu zalezy od systematycznego smarowania.
Do smarowania nalezy uzywa¢ smaréw mineralnych. Przed wcisnieciem lub natozeniem
smaru, punkty smarowania nalezy doktadnie oczyscic

4.7 Moment dokrecania srub
Sruby oraz nakretki powinny by¢ dokrecane w maszynie z odpowiednim momentem w

zaleznosci od klasy wytrzymatosci sruby oraz jej wymiaru i skoku gwintu. Odpowiednie
wartosci momentu ich dokrecania zostaty przedstawione w tabeli 5.
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Tabela 5. Wartosci momentu dokrecania srub i nakretek.

Momenty dokrecania srub i nakretek [Nm]
Klasa wytrzymalosci sruby
Skok gwintu 8.8 10.9 12,9
M4 0,7 3,2 4,5 5,2
M5 0,8 6 8,4 10
Mo 1,0 11 15 17
1,3 27 34 40
Mms L
1,0 21 30 35
1,5 46 65 76
M10 13 41 75 67
1,0 36 50 59
M12 1,8 79 111 129
1,3 65 91 107
2,0 124 174 203
o 15 104 143 167
. M16 2,0 170 237 277
£ 15 139 196 228
=
2 M18 2,0 258 363 422
15 180 254 296
2,5 332 469 546
M20 1,5 229 322 375
M22 2,5 415 584 682
15 282 397 463
M24 3,0 576 809 942
2,0 430 603 706
M27 3,0 740 1050 1250
2,0 552 783 933
3,9 1000 1450 1700
M30 .
2,0 745 1080 1270
4,0 1290 1790 2020
M3e 2,0 960 1340 1500

UWAGA! Zabrania sie pracy na uszkodzonej maszynie spowodowanej
dowolnym zdarzeniem, w ktoérego nastepstwie doszto do pekniecia, lub
deformacji ramy, watu lub innego zespotu maszyny!

5 Obstuga

Obstuga codzienna

Kazdorazowo po zakonczeniu pracy brone nalezy doktadnie oczysci¢ z ziemi i resztek
roslinnych i przeprowadzi¢ przeglad potaczen srubowych i sworzniowych oraz stan
elementow roboczych i innych czesci. Podczas czyszczenia nalezy usunac resztki roslinne
i sznurki nawijajace sie w punktach tozyskowania talerzy i watu. W przypadku stwierdzenia
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uszkodzenia lub zuzycia czesci nalezy dokona¢ wymiany. Wszystkie poluzowane potaczenia
Srubowe nalezy dokreci¢, a uszkodzone przetyczki i zawleczki wymienic.

Obstuga posezonowa

Po zakonczonym sezonie pracy brone talerzowa nalezy doktadnie oczysci¢, uzupetnié
uszkodzenia powtoki lakierniczej, a obdarte powierzchnie robocze zebdw , talerzy, strun
i pierscieni watu, a takze gwinty srub regulujacych nalezy przemyc nafta ,,Antykor”
i zabezpieczy¢ przed korozja smarem ,,Antykor 1”, ponadto nalezy przeprowadzic¢ petne
smarowanie. W przerwie eksploatacyjnej zaleca sie przechowywa¢ maszyne pod
zadaszeniem. Jezeli jednak nie ma takiej mozliwosci, nalezy co pewien czas skontrolowac
stan zabezpieczenia i w razie potrzeby uzupetni¢ smar zmywany przez deszcz.

Obstuga uktadu jezdnego GAL

Regularna kontrola cisnienia w kotach. W przypadku znaczniejszego ubytku powietrza
z opon nalezy sprawdzi¢ szczelno$¢ zaworku powietrza. W nastepnej kolejnosci oddac koto
do wyspecjalizowanego warsztatu w celu zlokalizowania i naprawy uszkodzenia.
Uszkodzone znacznie opony (w szczegolnosci uszkodzenie profilu) nalezy niezwtocznie
wymienic.

Ustawienie luzu osiowego tozysk kot
Zaleca sie aby operacje te wykonat wyspecjalizowany zaktad. Wykonywanie przez
dokrecenie nakretki na piascie kota po zdemontowaniu két. Zalecany luz wynosi 0,12-0,15
mm. Kontrola i regulacja powinna odbywac sie, co 2 lata.
Procedura:
Demontaz ostony piasty i zawleczki sprezystej zabezpieczajacej nakretke
sprezysta.
Jednoczesnie obracajac piaste nacisnij i dokrec¢ nakretke koronkowa,
Dokrecanie skonczyc¢ w chwili, gdy przy energicznym obrocie reka spowoduje nie
wiecej niz pot obrotu piasty.
Czesciowo poluzowac nakretke do momentu swobodnego obrotu piasty i powtorzy¢
dokrecanie.
Po powtarzalnym blokowaniu krecenia poluzowa¢ nakretke max. o 30°, az
znajdziemy najblizsza mozliwos¢ zabezpieczenia nakretki zawleczka. Potozenie
zaznaczyc kreska.
Od zaznaczonej pozycji odkreci¢ nakretke o po6t obrotu i delikatnym stuknieciem w
piaste dociskajac piaste do nakretki do oporu.
Nakretke dokrecic¢ do potozenia oznaczonego kreska.
Zamontowac ostone piasty.

UWAGA! Podczas prac obstugowych agregat powinien by¢ zabezpieczony
przed przetoczeniem (powinien by¢ podtaczony z ciagnikiem z wtaczonym
hamulcem postojowym) i roztozony.

Obstuga uktadu hydraulicznego

Obstuga uktadu hydraulicznego polega na ogledzinach pod wzgledem szczelnosci.
Nalezy pamietac o zaktadaniu zatyczek na szybkoztacza. Wyciek oleju na potaczeniach
przewodow hydraulicznych nalezy ztacze dokreci¢. Jesli nie spowoduje to usuniecie
usterki trzeba element lub przewdd wymienic na nowy. Wyciek wystepujacy poza ztagczem
- nieszczelny przewod trzeba wymieni¢ na nowy. Uszkodzenia mechaniczne takze
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wymagaja wymiany podzespotu. Zaleca sie wymiane przewodow hydraulicznych co 5 lat.
Pojawienie sie zaolejenia na ttoczysku sitownika hydraulicznego nalezy sprawdzic
charakter nieszczelnosci. Przy catkowitym wysunieciu ttoczyska nalezy skontrolowad
miejsca uszczelnien. Niewielkie nieszczelnosci charakteryzujace sie zwilzeniem ttoczyska
,filmem olejowym” sa dopuszczalne (uszkodzony pierscien zagarniajacy). W przypadku
silniejszego pocenia sie lub pojawienia kropel nalezy wytaczy¢ agregat na czas usuniecia
usterki (uszkodzone uszczelnienie).

Obstuga uktadu hamulcowego (instalacja pneumatyczna)

Trojzakresowy regulator sity hamowania jest nie przestawny w warunkach
normalnego uzytkowania. Powinien sie znajdowac w pozycji sSrodkowej. W wypadku jezeli
sita hamowania odbiega od sity hamowania ciggnika mozna regulator dostosowac aby
uniknac nie prawidtowego zachowania sie zestawu na drodze. Przy jakiejkolwiek zmianie
nalezy pamietac aby nie spowodowac wypadku lub uszkodzenia maszyny.

Usuwanie skondensowanej wody w zbiorniku wykonuje sie za pomoca zaworu
umiejscowionego pod zbiornikiem. Nalezy nacisnac trzpien, co spowoduje wyparcie przez
sprezone powietrze wody. Zwolnienie trzpienia automatycznie zamknie zawor. Raz w roku
(przed zima) zawor odwadniajacy nalezy odkrecic i oczyscic.

Kontrola uktadu pneumatycznego polega na ogledzinach szczelnosci, szczegélnie
w miejscach potaczen (podczas sprawdzania ciSnienie w uktadzie nie powinno byc¢ nizsze
niz 6 atmosfer). Jezeli przewody, uszczelki i inne elementy uktadu zostana uszkodzone
objawiac sie to bedzie syczeniem. W miejscach matych nieszczelnosci pojawiac sie beda
pecherzyki (sprawdzac naktadajac ptyn do mycia).

Uszkodzone elementy nalezy zastapi¢ nowymi.

Regulacja hamowania - niwelacja opoznienia hamowania ktorg nalezy
przeprowadzic¢ gdy:

podczas zuzywania sie szczek oktadzin w czasie eksploatacji i na skutek powstatego

luzu sita hamowania maleje,

hamulce kot hamuja nieréwnomiernie i nierdbwnoczesnie.
W tym celu nalezy zmieni¢ potozenie ramienia rozpieracza, na ktére dziata ttoczysko
sitownika pneumatycznego zmieniajac kat poczatkowy watka rozpieracza na koncowce
wielorowkowej watka i skorygowac dtugos¢ ciegna na Srubie. Regulacje nalezy
przeprowadzac dla kazdego kota oddzielnie.

6 Procedury wymian

Wymiana tozysk
W przypadku uszkodzenia tozysk nalezy je wymienic:
. postawi¢ maszyne na poziomej powierzchni,
odkrecic cztery sruby mocujace tozyska kulkowe po kazdej stronie,
odsunac wat rurowy,
poluzowad obie sruby bez tbow w kazdym z tozysk, a tozyska sciagnac przy pomocy
$ciggacza,
zatozyc¢ luzno na walec nowe tozyska,
przetoczy¢ walec pomiedzy ptyty tozyskowe i przykreci¢ do nich tozyska. Sruby bez
tba wkrecic stosujac klej zabezpieczajacy przed odkreceniem,
nie wymieniac tozysk kulkowych na uchwytach talerzy,
w przypadku uszkodzenia wymienic¢ caty uchwyt talerza.
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Wymiana elementéw roboczych

Nadmiernie zuzyte elementy robocze utrudniaja zagtebianie sie narzedzi powoduja
wzrost oporow roboczych. Talerze nalezy wymieni¢ na nowe, gdy ich srednica zmniejszy
sie do 510 mm.

Wymiane elementdéw roboczych nalezy przeprowadza¢ na maszynie opuszczonej na
podtoze, po wytaczeniu silnika ciagnika. Aby wymieniane element nie stykaty sie
z podtozem nalezy podtozy¢ wytrzymate podktadki (np. drewniane klocki o grubosci ok.
20 cm pod sasiednie elementy robocze lub wat). W przypadku woézka jako podpory mozna
wykorzysta¢ réwniez maksymalnie opuszczone kota. Po opuszczeniu brony, wytaczeniu
silnika ciagnika i zaciggnieciu hamulca recznego nalezy sprawdzi¢ stabilnos¢ agregatu
ciagnik-maszyna. Do mocowania nowych elementdw nalezy uzywac tylko typowe sruby.

W przypadku kilkukrotnego demontazu elementéw sktadowych maszyny, nalezy
przeprowadzic¢ kontrole i dokona¢ ewentualnej wymiany elementéw tacznych takich
jak sruby, podktadki czy nakretki, ktéorych nadmierne zuzycie moze doprowadzic¢ do
niekontrolowanego poluzowania taczonych elementéw, a w nastepstwie ich
uszkodzenia.

W przypadku pracy na ekstremalnie zuzytych narzedziach roboczych, taka praca
moze powodowac np. uszkodzenie tozysk w przypadku matej sSrednicy talerza.
Narzedzia powinny by¢ wymieniane, gdy ich zuzycie przekroczy dopuszczalne w
instrukcji wartosci. W przypadku nie stosowania sie do zalecen, moze dojs¢ do
uszkodzen, za ktore producent NIE ODPOWIADA!

Wymiana sitownikow

Nieprawidtowo dziatajacy sitownik, rozszczelnienie itp. nalezy wymienic
zdemontowa¢ i odda¢ do specjalistycznego zaktadu. Wymiane sitownikow nalezy
dokonywac na roztozonej maszynie. Sitownik podtaczy¢ do uktadu i zamontowany jedna
strong powinien przejsc cykl pracy parokrotnie w celu catkowitego napetnienia cylindra
olejem. W przeciwnym wypadku moze dojs¢ do nagtego upadku sekcji opuszczanej.

UWAGA! Podczas wykonywania napraw i konserwacji maszyna powinna by¢
opuszczona na podtoze i wsparta na podporach zapewniajacych petna
stabilno$¢, a silnik ciagnika wytaczony. Podczas konserwacji i napraw
nalezy stosowac¢ wtasciwe klucze i rekawice ochronne.

Tab. 6 Przyczyny i sposoby naprawy usterek i niesprawnosci brony talerzowej GAL.

Usterka, niesprawnosc Przyczyna Sposéb naprawy
- nierdbwnomierne zagtebianie - zte wypoziomowanie maszyny -wypoziomowacé maszyne
elementow roboczych wzdtuznie i poprzecznie
- stabe zagtebianie talerzy - talerze nadmierni zuzyte - wymienic talerze
- zbyt nisko opuszczony wat - unies¢ wat

- za maty nacisk talerzy na
zwieztej glebie

- brak petnego podciecia - zbyt mata gtebokos$¢ robocza - zwiekszy¢ gtebokos¢ robocza
Scierniska talerzy talerzy

- gteboka bruzda na styku - zle ustawiony ekran boczny - poprawic ustawienie ekrany
przejazdow roboczych bocznego
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- przesypywanie gleby ponad - brak ekranu tylnego - zamontowac ekran tylny

watem - wat zbyt blisko talerzy odsunac wat od talerzy

- zapychanie talerzy - zbyt duza gtebokos¢ robocza - zmniejszy¢ gtebokos¢
- zbyt duza wilgotnos¢

- zapychanie ekranu bocznego - zbyt duza ilosc resztek - zdemontowac ekran boczny
pozniwnych

- stabe dociskanie gleby przez wat |- zle wypoziomowana brona - wydtuzy¢ gorny tacznik
- zbyt wysoko uniesiony wat - opuscic wat

7 Przechowywanie brony talerzowej

Brona talerzowa powinna by¢ przechowywana pod zadaszeniem. W przypadku braku
miejsca zadaszonego, dopuszcza sie przechowywanie maszyny na zewnatrz.

Po zakonczonym sezonie pracy nalezy dokonac¢ przegladu czesci i zespotow. W
przypadku stwierdzenia uszkodzen lub znacznego zuzycia odpowiednie czesci wymieni¢ na
nowe. Miejsca uszkodzenia powtok lakierniczych oczysci¢ z brudu, rdzy i uzupetni¢ farba
antykorozyjna, a nastepnie pokryc farba nawierzchniowa. Powierzchnie robocze brony
talerzowej i watu zabezpieczy¢ przed korozja. W przerwie eksploatacyjnej zaleca sie
przechowywac maszyne pod zadaszeniem. Jezeli jednak nie ma takiej mozliwosci, nalezy
co pewien czas skontrolowac stan zabezpieczenia oraz powtarzac konserwacje elementow
roboczych w momencie sptukania warstwy konserwujacej przez deszcz.

W okresie zimowym oraz w przypadku dtuzszego okresu nieuzywania maszyny
nalezy oczysci¢ ttoczyska cylindréow hydraulicznych, a nastepnie zabezpieczyc¢ je
wazeling lub smarem bezkwasowym w celu zabezpieczenia ich przed korozja.

Maszyna po odtaczeniu od ciaggnika powinna wspiera¢ sie na twardym i rownym
podtozu, zachowujac trwata rownowage. Wszystkie zespoty robocze powinny spoczywac
na podtozu. Maszyne nalezy opuszczac tagodnie, aby nie narazac¢ na uderzenia elementow
roboczych o twarde podtoze. Po opuszczeniu maszyny nalezy roztaczy¢ uktad zawieszenia
i odjechac ciagnikiem. Rowniez zdemontowane z maszyny elementy nalezy sktadowac
pewnie na podtozu, wykluczajac mozliwos¢ niekontrolowanego przemieszczania sie.
Zaleca sie przechowywanie maszyny w miejscach utwardzonych i zadaszonych,
niedostepnych dla oséb postronnych i zwierzat.

UWAGA! Brona talerzowa powinna by¢ przechowywana w miejscu nie
stwarzajacym zagrozenie dla oséb i otoczenia.

Ze wzgleddw bezpieczenstwa brona o szerokosci roboczej 6,00m powinna byc¢
przechowywana roztozona z talerzami i podcinaczami skierowanymi do dotu.

Maszyne nalezy przechowywaé¢ pewnie wsparta na twardym podtozu w
A sposob zapobiegajacy okaleczeniu ludzi badz zwierzat

39



8 Demontaz i kasacja

Maszyna uzytkowana zgodnie z zasadami podanymi w instrukcji obstugi zachowuje
trwatos¢ przez wiele lat, ale zuzyte lub uszkodzone elementy nalezy wymieni¢ na nowe.
W przypadku uszkodzen awaryjnych (pekniecia i deformacja ram) pogarszajacych jakosc
pracy maszyny i stwarzajacych niebezpieczenstwo w dalszej eksploatacji nalezy
przeprowadzic¢ kasacje maszyny.
Demontaz maszyny powinny przeprowadzic¢ osoby uprzednio zaznajomione z jego budowa.
Czynnosci te nalezy wykonywac po ustawieniu maszyny na rownym i twardym podtozu.
Zdemontowane czesci metalowe nalezy ztomowac, a czesci gumowe przekazac do zaktadu
zajmujacego sie ich utylizacja. Olej nalez zla¢ do szczelnego pojemnika i oddac do zaktadu
zajmujacego sie utylizacja.
UWAGA Podczas demontazu maszyny nalezy zachowal wszelkie srodki
ostroznosci stosujqc sprawne narzedzia i srodki ochrony osobistej.
Zdemontowane czesci nalezy kasowac zgodnie z wymaganiami ochrony
srodowiska.

9 Czesci zamienne do brony talerzowej GAL

Aby wyszukac, wycenic i zamowic oryginalne czesci zamienne do maszyn MANDAM,
Zzapraszamy na nasza strone internetowa pod adresem: www.mandam.com.pl, do za-
ktadki “czesci”.

Na stronie tej udostepniamy katalogi i karty czesci zamiennych w formacie PDF, zawie-
rajace aktualne schematy czesci dla kazdej z maszyn, wraz z ich numerami oraz cenami.
Zamodwienia czesci, badz zapytania ich dotyczace, mozna sktada¢ bezposrednio z tej
strony (zaktadka: “kontakt/zamowienie”), lub e-mailem na adres : cze$ci@mandam.com.pl
Zamodwienie powinno zawierac¢ numery czesci i ich ilosci, oraz dane zamawiajacego/ptat-
nika wraz z telefonem kontaktowym.

Czesci wysytamy bezposrednio pod podany adres, a ptatnos¢ nastepuje przy odbiorze.

W razie niejasnosci prosimy o kontakt z dziatem czesci zamiennych firmy Mandam pod
telefonami : 32-232-2660 wewn. 39 lub 45, badz pod numerem komorkowym 668-66-22-
89.

Oryginalne czesci zamienne MANDAM sg rowniez dostepne u wszystkich autoryzowanych
dystrybutorow maszyn MANDAM.

UWAGA Przed przystgpieniem do czynnosci demontazu nalezy agregat
odtqczyc od ciggnika.
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