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Onséz
Sayin misterimiz,
AXIS serisi mineral glibre serpme makinesini satin alarak Grtiniimiize olan glveninizi gosterdiniz.

Cok tesekkir ederiz! Bu givenin karsihgini vermek isteriz. Yiksek performansli ve givenilir bir
makineye sahip durumdasiniz.

Beklenmedik bir sorun g¢ikmasi durumunda: Musteri hizmetlerimiz size yardimci olmak igin her

zaman hazirdir.

Mineral giibre serpme makinesini igletime almadan 6nce bu isletme kilavuzunu iyice
okumanizi ve igindeki bilgileri dikkate almanizi rica ediyoruz.

isletme kilavuzu, makine igletimini ayrintili bir sekilde agiklamakta olup, montaj, servis ve bakim
hakkinda énemli bilgiler sunmaktadir.

Bu kilavuzda, makinenin donaniminda bulunmayan ekipmanlar da ac¢iklanmigs olabilir.

Hatali isletim ve uygunsuz kullanim sonucu ortaya c¢ikan hasarlarin garanti tarafindan
karsilanmayacagini bilmeniz gerekmektedir.

Bu alana litfen mineral glbre serpme makinenizin tipini, seri numarasini ve
dretim yihni girin.

Bu bilgileri, Ureticinin imalatgl plakasinda veya makinenin g¢atkisinda
bulabilirsiniz.

Yedek parga ve aksesuar siparislerinizde ya da sikayetlerinizde Iitfen bu
bilgileri daima belirtin.

Tip: Seri No.: Uretim yili:

Teknik geligtirmeler

Urtinlerimizi surekli olarak gelistirmek (izere caba gosteririz. Bu sebeple, onceden haber
vermeksizin, cihazlarimizda gerekli gérdugumuiz tim iyilestirme ve dedisiklikleri, s6z konusu
gelistirme ve degisiklikleri hali hazirda satiimis olan makinelere aktarma yUkumluligine sahip
olmaksizin gergeklestirme hakkini sakli tutariz.

Olasi diger tim sorularinizi yanitlamaktan memnuniyet duyariz.
Saygilarimizla,

RAUCH Landmaschinenfabrik GmbH
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1. Amacina uygun kullanim

1 Amacina uygun kullanim

AXIS serisi mineral giibre serpme makineleri sadece bu isletme kilavuzunda verilmis bilgilere uyularak
kullaniimahdir.

AXIS serisi mineral glibre serpme makineleri kullanim amaglari uyarinca Uretilmistir.

Sadece kuru, graniil ve kristal giibre, tohum ve salyangoz kovucu serpilmesi igin
kullanilabilirler.

Makine, bir traktére arkadan ¢ noktali baglanti ile baglanacak ve bir kisi tarafindan isletilecek sekilde
tasarlanmistir.

Takip eden bdlimlerde mineral glbre serpme makinesi “Makine” olarak anilacaktir.

Bunlarin digindaki tum kullanimlar amacina aykiri kullanim kabul edilir. Bu tdr kullanimlardan
kaynaklanacak zararlardan Uretici sorumlu degildir. Risk tamamen makinenin isletmecisine aittir.

Amacina uygun kullanima, Uuretici tarafindan belirlenen isletme, servis ve bakim sartlarinin
karsilanmasi da dahildir. Yedek parca olarak sadece Ureticinin RAUCH orijinal yedek pargalarini
kullanin.

Makinenin kullanimi, servis ve bakimi sadece makine &zelliklerini taniyan ve tehlikeler konusunda
egitimli kigiler tarafindan gergeklestiriimelidir.

Bu isletme kilavuzunda agiklanan ve Uretici tarafindan makine uzerinde uyari bilgileri ve sembolleri
seklinde belirtiimis olan isletme, servis ve guvenli kullanim bilgilerine makinenin kullanimi sirasinda
uyulmalidir. ilgili kaza énleme y6netmelikleri ve diger genel olarak kabul gérmiis is saghigi ve givenligi
yoénetmeliklerinin yani sira trafik yénetmeliklerine de makinenin kullanimi sirasinda uyulmalidir.

Makine Uzerinde izinsiz olarak degisiklik yapilmasina izin verilmez. Bu degisikliklerden kaynaklanacak
zararlardan Uretici sorumlu tutulamaz.

m Ongériilebilir hatali kullanim

Uretici, makinenin éngorilebilir hatali kullanimlarina makine (izerine uyari isaretleri ve sembolleri
yerlestirerek dikkat gekmistir. Bu uyarilara da mutlaka uyun. Bu sayede makinenin isletme kilavuzunda
ongorilmeyen sekilde kullanimini énlemis olursunuz.
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2. Kullanici talimatlari

2 Kullanici talimatlan

2.1 Bu igletme kilavuzu hakkinda

Bu isletme kilavuzu, makinenin bir bilegenidir.

isletme kilavuzu, makinenin giivenli, diizgiin ve verimli kullanimi ve bakimina yénelik dnemli
talimatlar icerir. Buradaki talimatlara uyarak,tehlikeleri énleyebilir, onarim maliyetlerini ve makinenin
¢alismadigi sireleri azaltabilir ve béylece makinenin émrind artirilmasina yardimci olabilirsiniz

Bu isletme kilavuzunun yani sira tim tedarik¢i dokiimanlarini da igeren dokimantasyonu makinenin
isletildigi yerde erisilebilir bir sekilde (6r. traktérde) muhafaza edilmelidir.

Makinenin satilmasi halinde isletme kilavuzu da makine ile birlikte verilmelidir.

isletme kilavuzu, makinenin operatériine ve bunun isletim ve bakim personeline yéneliktir. Makine
Uzerinde asagidaki isleri gerceklestirecek herkes tarafindan okunmali, kavranmali ve kullaniimahdir:

+  lgletme,

+  Bakim ve temizlik,

*  Arnza giderme.

Ozellikle dikkate alin:
+  Glvenlik b6élimu,
*  Munferit bdlimlerde bulunan yazili uyar bilgileri.

isletme kilavuzu, makine kumanda Unitesinin isletmecisi ve operatorii olarak tasidiginiz kisisel
sorumlulugun yerine gegmez.

2.2 isletme kilavuzunun yapisi

isletme kilavuzu igerigi alti ana konuya ayriimigtir:
*  Kullanici talimatlari
*  Guvenlik talimatlari
+  Makine bilgileri
*  Makinenin kullanimina yonelik talimatlar
- Nakliye
- lisletime alma
- Serpme iglemi
* Arizalarin tespiti ve giderilmesine yonelik talimatlar
+  Bakim ve onarim galismalari
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2. Kullanici talimatlari

2.3

2.31

2.3.2

2.3.3

Metne yonelik bilgilendirmeler

Yonergeler ve talimatlar
isletme personeli tarafindan yiiriitillecek islemler numarali bir liste olarak sunulmustur.

» islem talimati adim 1

» islem talimati adim 2

Listeler

Belirli bir siralama icermeyen listeler, madde imli listeler olarak gosterilmistir:
«  Ozellik A
«  Ozellik B

Referanslar

Dokuman dahilinde baska metinlere yapilan referanslar, madde numarasi, baslik ve sayfa numarasi
ile birlikte saglanmistir:
«  Ornek: Su bdlimii de dikkate alin: 3 Giivenlik

Diger dokimanlara yapilan referanslar, kesin bolim veya sayfa numarasi olmaksizin verilmistir:
+  Ornek Kardan mili Ureticisinin isletme kilavuzundaki uyarilara uyun.
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3. Glvenlik

Guvenlik

3.1 Genel Bilgiler
Giivenlik bolimi, kurulu durumdaki makinenin kullanimina iliskin temel uyarilari, is ve trafik givenligi
yénetmeliklerini icerir.
Bu bélimde verilen talimatlara uyulmasi, makinenin guivenli ve sorunsuz igletimi igin bir 6n kosuldur.
Ayrica, bu isletme kilavuzunun diger bdlimlerinde de ayni sekilde dikkate alinmasi gereken baska
uyarilar bulunmaktadir. Uyarilar daima ilgili islemlerden énce verilmistir.
Tedarikgi bilesenlerine yonelik uyarilari ilgili tedarik¢i dokiimantasyonunda bulabilirsiniz. Bu uyarilara
da uyun.
3.2 Uyarilarin onemi
Bu isletim kilavuzunda wuyarilar, tehlike derecelerine ve ortaya c¢ikma olasiliklarina goére
dizenlenmislerdir.
Tehlike isaretleri, makine isletiminde gecerli olan artik risklere dikkat ¢eker. Uyarilar su sekilde
yapilandiriimiglardir:
Sembol + sinyal kelimesi
Aciklama
Uyarilarin tehlike derecesi
Tehlike derecesi sinyal kelimesi ile belirtilir. Tehlike dereceleri agagidaki sekilde siniflandiniimistir:
A TEHLIKE!
Tehlikenin turii ve kaynagi
Bu uyari, insan saghgi ve yasamini dogrudan tehdit eden bir tehlike hakkinda uyari yapar.
Bu uyarilara uyulmamasi, 6limle de sonuglanabilecek ciddi yaralanmalara sebep olur.
» Bu tehlikeden kaginilmasina yonelik aciklanan 6nlemleri mutlaka dikkate alin.
' UYARI!
Tehlikenin tiirii ve kaynagi
Bu uyari insan saghgi i¢in tehlikeli olabilecek bir durum hakkinda uyari yapar.
Bu uyarilara uyulmamasi, agir yaralanmalara sebep olur.
» Bu tehlikeden kag¢inilmasina ydnelik aciklanan énlemleri mutlaka dikkate alin.
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/\DIKKAT!
Tehlikenin tiirii ve kaynagi

Bu uyari insan sagligi icin tehlikeli olabilecek bir durum hakkinda uyari yapar.
Bu uyarilarin dikkate alinmamasi yaralanmalara sebep olur.

» Bu tehlikeden kaginilmasina yonelik agiklanan 6nlemleri mutlaka dikkate alin.

DUYURU!

Tehlikenin tiirii ve kaynagi

Bu uyari, maddi hasarlar ve gevreye yonelik zararlar hakkinda uyari yapar.

Bu uyarilarin dikkate alinmamasi makinenin ve gevrenin zarar gérmesine sebep olur.

p Bu tehlikeden kaginilmasina yonelik aciklanan 6nlemleri mutlaka dikkate alin.

Bu bir bilgilendirmedir:
Genel bilgilendirmeler, kullanima dair ipuglari ve 6zellikle yararh bilgiler igerir; ancak tehlikelere
dair uyarilar icermez.

3.3 Makine guvenligine yonelik genel bilgiler

Makine, modern teknolojiye ve kabul gérmus teknik yonetmeliklere uygun olarak uretilmigtir. Bununla
birlikte, kullanimi ve bakimi sirasinda kullanicinin ya da tglnci sahislarin saglik ve yasamlarini tehdit
edecek veya makine ve diger varliklara zarar verebilecek tehlikeler ortaya ¢ikabilir.

Bu sebeple makineyi:
»  Sadece sorunsuz ve trafige ¢ikabilecek durumdaysa,
»  Guvenlik ve tehlikeler konusunda bilingli olarak igletin.

Bunun igin de, bu igletme kilavuzunun igerigini okumus ve anlamis olmaniz gereklidir. ilgili kaza
Onleme tedbirlerinin yani sira, genel olarak kabul gérmus is guvenligi ve sagligi ve trafik kurallarini
bilmeniz ve bu bilgileri pratik olarak uygulayabilecek durumda olmaniz gerekir.

3.4 isletmeciye yénelik talimatlar

isletmeci, makinenin amacina uygun olarak kullaniimasindan sorumludur.
3.41 Personelin kalifikasyonu

Makinenin igletimi, bakimi ve onarimindan sorumlu kisilerin ¢calismaya baslamadan 6nce bu isletme
kilavuzunu okumus ve anlamig olmalari gereklidir.
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Makine sadece egitimli ve isletmeci tarafindan yetkilendirilmis personel tarafindan kullanilabilir.
Egitim gérmekte olan personel, makinede sadece deneyimli bir kisinin gézetimi altinda ¢alisabilir.
Bakim ve onarim galismalari sadece kalifiye bakim personelleri tarafindan yapilabilir.

3.4.2 Egitim
RAUCH firmasinin satis ortaklari, fabrika temsilcileri veya galisanlari, isletmeciye makinenin isletimi ve
bakimi hakkinda egitim saglar.
isletmeci, yeni géreve gelen isletme ve bakim personelinin makinenin isletimi ve onarimi hakkinda bu
isletme kilavuzuna uygun olarak 6zenli bir sekilde egitiimesini saglamalidir.
343 Kazalarin 6nlenmesi
Guvenlik ve kaza onleme yonetmelikleri her (lkede yasalarca dizenlenir. Makinenin kullanildigi
Ulkedeki yonetmeliklere uyulmasi igletmecinin sorumlulugundadir.
Ayrica asagidaki talimatlari da dikkate alin:
+  Makineyi asla gézetimsiz halde galistirmayin.
*  Calisma ve nakliyat sirasinda makinenin Gzerine ¢ikilmamalidir (operatér hari¢ binme yasags).
*  Makinenin pargalari, makineye tirmanmak icin kullaniimamalidir.
«  Uzerinize sikica oturan kiyafetler giyin. Kemerler, plskiiller ya da takilabilecek baska pargalar
iceren is kiyafetlerinden kaginin.
»  Kimyasallar ile ¢alisirken Uretici firmanin uyarilarini dikkate alin. Kisisel koruyucu ekipman (KKE)
giymeniz gerekebilir.
3.5 isletim giivenligine yonelik talimatlar
Makineyi sadece igletim givenligi saglanmis durumda kullanin. Béylece tehlikeli durumlari 6nlemis
olursunuz.
3.51 Makinenin park edilmesi
*  Makineyi sadece hazne bosken diz ve sabit bir zemin Uzerinde park edin.
+ Makine tek basina park edilecekse (traktorsuz) dozaj sirglisinu tamamen agin.
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3.5.2 Makinenin doldurulmasi

Makine haznesini yalnizca makine traktore takili veya bagl durumdayken (makineye bagli olarak)
doldurun.

Makineyi traktoriin motoru durmus haldeyken doldurun. Motorun c¢alistirlamamasi icin kontak
anahtarini gikarin.

Doldurma tarafinda yeterli bog alan bulundugundan emin olun.

Doldurma sirasinda uygun yardimci tecghizattan yararlanin (6r. kirekli yikleyici, helezon
konveyor).

Makine igin izin verilen maksimum tagima yukuinU ve izin verilen toplam agirligini dikkate alin.
Makineyi en fazla kenar yuksekligine kadar doldurun. Dolum seviyesini kontrol edin.

Makineyi sadece koruyucu i1zgara kapali durumdayken doldurun. Bu sekilde serpme esnasinda,
serpme malzemesi topaklari veya bagka yabanci maddeler nedeniyle meydana gelebilecek
sorunlarini 6nlemis olursunuz.

3.5.3 isletime almadan 6nce yapilmasi gereken kontroller

isletime almadan ve daha sonraki tiim kullanimlardan énce makinenin igletim giivenligini kontrol edin.

Makinede tim koruma donanimlari mevcut ve isler durumda mi?

Tdm baglanti pargalari ve tasiyici baglantilar siki bir sekilde takil ve iyi durumda mi?
Firlatma diskleri ve baglanti elemanlari iyi durumda mi?

Haznedeki koruyucu 1zgara kapali ve kilitli mi?

Koruyucu i1zgara kilidinin kontrol géstergesi dogru bolgede mi?

Makinenin tehlike bdlgesinde herhangi bir kimse var mi?

Tahrik mili korumasi iyi durumda mi?

3.54 Tehlike bolgesi

Makineden firlayan serpme malzemeleri ciddi yaralanmalara (6r. gézlerde) sebep olabilir.

Traktor ile makine arasinda durulmasi halinde, traktériin yuvarlanmasi veya makinenin hareket etmesi
sonucunda 6limciil yaralanma tehlikesi yliksektir.

Asagidaki resim makinenin tehlike bolgelerini gosterir.
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Sek. 1: Takili eklentiler durumunda tehlike bélgesi

[A]

Serpme isletiminde tehlike bolgesi [B] Makine baglanirken/ayirilirken tehlike
bdlgesi

Makinenin serpme bdlgesinde [A] kimsenin bulunmamasina dikkat edin.

Makinenin tehlike bdlgesinde insanlar bulunuyorsa, makineyi ve traktéri derhal durdurun.
Makineyi traktore baglarken / traktérden ayirirken veya serpme Unitesini baglarken / ayirirken, tim
kisileri tehlike bdlgelerinin [B] disina ¢ikarin.

3.5.5 isletim sirasinda
* Makinenin arizalanmasi durumunda makineyi derhal durdurmaniz ve guvence altina almaniz
gereklidir. Arizalarin ilgili alanda kalifiye personel tarafindan derhal giderilmesini saglayin.
+ lsletim sirasinda makinenin (istiine kesinlikle cikmayin.
*+ Makineyi sadece haznenin koruyucu izgarasi kapaliyken igletin. Koruyucu izgara isletim
esnasinda agilmamali ve ¢ikariilmamahdir.
* Dobnen makine pargalari ciddi yaralanmalara sebep olabilir. Bu sebeple, uzuvlarinizin veya
giysilerinizin dénen parcgalarin yakinina gelmemesine dikkat edin.
* Hazneye kesinlikle yabanci madde (6r. vida, somun) yerlestirmeyin.
* Makineden firlayan serpme malzemeleri ciddi yaralanmalara (6r. gézlerde) sebep olabilir. Bu
sebeple makinenin serpme bdlgesinde kimsenin bulunmamasina dikkat edin.
* Yuksek rizgar hizlarinda, serpme bdlgesinin dogrulugu saglanamayacagindan serpme iglemi
durdurulmalidir.
*  Yuksek gerilim hatlarinin altinda kesinlikle makine ya da traktortin Gzerine ¢cikmayin.
3.6 Gubre kullanimi
Giibre, tohum ve bitki koruma liriinii kullanimi
Gubre, tohum veya bitki koruma Uriinlerinin yanlis secimi veya kullanimi insanlara ve gevreye ciddi
zararlar verebilir.
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Gibre, tohum ve bitki koruma Urtnlerinin segimi sirasinda, ilgili glbrenin insanlar, ¢evre ve
makine Uzerindeki etkileri hakkinda bilgi edinin.
Ureticinin talimatlarini ve giivenlik veri formunu dikkate alin.

3.7 Hidrolik sistem

Hidrolik sistem yuksek basing altindadir.

Yuksek basingla ¢gikan sivilar ciddi yaralanmalara sebep olabilir ve ¢evreyi tehdit edebilirler. Tehlikeleri
onlemek i¢in asagidaki hususlari dikkate alin:

Makineyi sadece izin verilen azami basing altinda calistirin.

Tam bakim calismalari 6ncesinde hidrolik sistemin basincini alin. Traktoriin motorunu durdurun.
Tekrar calistirilmaya karsi emniyete alin.

Sizinti yerlerini ararken daima koruyucu gozliik ve is eldiveni takin.

Hidrolik yaginin sebep oldugu yaralanmalarda, ciddi enfeksiyonlar olusabileceginden derhal bir
doktora gorinun.

Hidrolik hortumlarini traktére baglarken, hidrolik sistemin hem trakiér hem de makine tarafinda
basingsiz olmasina dikkat edin.

Traktor ve serpme makinesi hidroliginin hidrolik hortumlarini sadece 06ngoériilen baglantilara
baglayin.

Hidrolik devrede olusabilecek kirlenmeleri dnleyin. Bagdlantilari daima bunlar i¢in 6ngdrilmuis 6zel
tutuculara asin. Toz kapaklari kullanin. Baglamadan 6nce baglantilari temizleyin.

Hidrolik pargalari ve hidrolik hortum hatlarini, or. kesik ve asinmis kisimlar, ezilmeler, kiriklar,
yirtiklar, delikli bolgeler gibi mekanik kusurlar bakimindan duzenli olarak kontrol edin.

Duzgin muhafaza ve kullanim durumunda dahi hortumlar ve hortum baglantilari dogal bir eskime
surecinden gecerler. Bu sebeple raf ve kullanma sureleri sinirhidir.

Hortumun kullanma slresi, azami 2 yillik olasi raf stresinin ardindan azami 6 yildir.

Hortumun Uretim tarihi, hortum kaplini Gzerinde ay ve yil cinsinden belirtiimistir.

Hasarli olmasi ve belirtilen kullanim siresinin dolmasi halinde, hidrolik hatlarin degistiriimesini
saglayin.

ikame hortum hatlarinin cihaz Ureticisinin teknik sartlarini karsilamasi gerekir. Ozellikle,
degistirilecek olan hidrolik hatlarin farkli azami basing belirtimlerini dikkate alin.

3.8 Bakim ve onarim

Bakim ve onarim c¢alismalarinda makinenin igletimi sirasinda ortaya cikabilecek ek tehlikeleri dikkate
almaniz gereklidir.

Bakim ve onarim c¢alismalarini daima en Ust diizeyde dikkat gostererek yuritiin. Son derece 6zenli ve
tehlikelerden haberdar bir sekilde ¢alisin.

3.8.1 Bakim personelinin kalifikasyonu

Kaynak isleri ve elektrik donanimi ile hidrolik donanimdaki galismalarin sadece yetkili kisiler
tarafindan gergeklestiriimesi gerekir.
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3.8.2 Asinma pargalari

+  Buisletme kilavuzunda belirtiimis olan bakim ve onarim araliklarina tam olarak uyun.

* Ayni zamanda tedarik¢i bilesenlerinin bakim ve onarim araliklarina da uyun. Bu konuda ilgili
tedarik¢i dokimantasyonundan bilgi alin.

+ Makinenin, 6zellikle de sabitleme pargalarinin, givenlik ile ilgili plastik pargalarin, hidrolik
sistemin, dozaj parcalarinin ve firlatma kanatlarinin, her mevsimin ardindan yetkili bayiniz
tarafindan kontrol edilmesini saglayin.

*  Yedek pargalarin Uretici tarafindan belirlenen teknik sartlari karsilamasi gerekir. Teknik sartlar
orijinal yedek pargalar tarafindan karsilanir.

*  Kendinden kilittemeli somunlar bir kerelik kullanim igindir. Pargalarin sabitlenmesinde (6r. firlatma
kanatlarinin degistiriimesinde) daima yeni kendinden kilittemeli somunlar kullanin.

3.8.3 Bakim ve onarim g¢aligmalari

« Tim temizlik, bakim ve onarim cgalismalari éncesinde ve ariza giderme calismalari sirasinda
traktériin motorunu durdurun. Makinenin tiim déner pargalari durana kadar bekleyin.

+ Makinenin kimse tarafindan yetkisiz calistirlamayacagini glivence altina alin. Traktériin kontak
anahtarini ¢ikarin.

* OlasI bakim veya onarim calismalari 6ncesinde veya elektrik sistemi Uzerinde ¢alismadan dénce,
traktor ile makine arasindaki gli¢ beslemesini kesin.

+  Traktérin makine ile birlikte dogru park edilip edilmedigini kontrol edin. Traktdr ve makinenin,
hazne bos olarak, diiz ve saglam bir zemin Uzerinde durmalari ve kaymaya karsi glivence altina
alinmig olmalari gerekir.

«  Kaldinimig durumdaki makinenin altinda bakim ve servis galismalari veya kontroller yapmaniz
gerekiyorsa, kaldiriimis olan makineyi diismeye karsi ilave olarak (6r. bir alt destek ile) emniyete
alin.

+  Bakim ve onarim ¢aligmalari édncesinde hidrolik sistemin basincini alin.

*  Haznedeki koruyucu 1zgaray! sadece makine ¢alismiyor durumdayken agin.

*  Doner kuyruk mili ile galismaniz gerekmesi halinde, kuyruk mili ve tahrik mili yakininda kimsenin
bulunmamasi gerekir.

*  Haznedeki tikanikliklar kesinlikle eliniz veya ayagdiniz ile gidermeye c¢alismayin, bu is i¢in uygun
bir alet kullanin.

*  Yuksek basin¢l su ile temizleme sirasinda su jetini kesinlikle dogrudan uyari igaretleri, elektrik
donanimi, hidrolik pargalar ve surgu yataklarina tutmayin.

»  Somun ve vidalarin sikihdini diizenli olarak kontrol edin. Gevsemis olan baglantilari sikin.

3.9 Trafik guvenligi
Makine takili olarak traktdér kamuya acik yol ve sokaklarda sirulurken, ilgili Ulkenin trafik kurallarina
uyulmalidir. Bu yonetmeliklere uyulmasindan arag sahibi ve surtictist sorumludur.

3.91 Siurus oncesi kontroli

Siris oncesi kontroll, trafik givenligine dnemli dizeyde katkida bulunur. Her siiriis 6ncesinde isletim

sartlarinin, trafik gtivenliginin ve ilgili Glkenin yénetmeliklerinin saglanip saglanmadigini kontrol edin.
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izin verilen toplam agdiriga uyuluyor mu? izin verilen aks yikind, fren yikini ve tekerlek yiik
kapasitesini dikkate alin;

o Bkz. 5 Aks yiiki hesabi

Makine dogru bir sekilde takili mi?

Sirds sirasinda guibre kaybi yasanabilir mi?

o Haznedeki glibre dolum seviyesine dikkat edin.

o  Dozaj surgllerinin kapali olmasi gerekir.

o Elektronik kumanda Unitesini kapatin.

Traktordn lastik basincini ve fren sistemlerini kontrol edin.

Makinenin aydinlatmasi ve isaretlemesi (lkenizdeki kamuya acik yol kullanimina yo6nelik
yonetmeliklere uygun mu? Makinenin yonetmeliklere uygun olarak takiimasina dikkat edin.
Merdiven katlanmig ve kilittenmigse, merdiven tagima konumundadir (makineye bagl olarak).

3.9.2 Makine ile nakliye siirlisu

Traktorin slrtst, manevra ve fren 6zellikleri, bagli makineye gore degisiklik gosterir. Buna gore,
drnedin makinenin agirhginin ¢ok yuksek olmasi, traktdrinizin 6n aksi Gzerindeki yika azaltir ve bu
sekilde manevra kabiliyetini olumsuz etkiler.

Sirdsindzi degisen suris 6zelliklerine gore uyarlayin.

Siris sirasinda yeterli goris alaniniz olmasina dikkat edin. Bu saglanamazsa (6r. geri manevra
sirasinda), surlcuyu ydnlendirecek birinin olmasi gerekir.

izin verilen azami hiza dikkat edin.

Yokus yukari ve asagi suruslerde ve egimli yerlerde enine suruglerde ani dénlglerden kaginin.
Agirhk merkezinin yer degdistirmesi sonucunda devrilme tehlikesi s6z konusudur. Diz olmayan ve
yumusak zeminlerde (¢r. tarlaya girerken, bordirlerde) 6zellikle dikkatli olun.

Saga sola salinmayi 6nlemek igin Ug nokta aski tertibatinin alt askisini yanal olarak sikin.

Sirus ve isletim sirasinda makine Uzerinde insan bulunmasi yasaktir.
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3.10 Koruma donanimlari, uyari ve talimat etiketleri
3.10.1 Koruma donanimlarinin, uyari ve talimat etiketlerinin yeri
Sek. 2: Koruma donanimlari, Uyari ve talimat etiketleri, 6n taraf
[1] Haznedeki koruyucu 1zgara [71 Azamiyuk talimat etiketi
[2] Koruyucu izgara kilidi talimat notu [8] Malzeme cikisi uyar etiketi
[3] Koruyucu i1zgara kilidi [9] Isletme kilavuzunu okuyun uyari etiketi
[4] Beyaz reflektor [10] Firlatma diski korumasi
[5] Kir tutucu kilidi talimat notu [11] Onay plakasi
[6] Kuyruk mili hizi talimat etiketi [12] imalatgi plakasi
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Sek. 3: Koruma donanimlari, uyari ve talimat etiketleri, arka taraf

(1]
(2]
(3]
(4]
(3]
(6]

Haznedeki halka talimat notu
Uyari isareti

Aydinlatma

Tirmanma yasag talimat notu
Uyari: sikisma tehlikesi
Emniyet demiri

Tahrik mili

(1]

Tahrik mili korumasi

[7]
[8]
[9]
[10]
[11]
[12]

Kirmizi reflektérler

Kontak anahtarini ¢gikarin uyarisi
Hareketli parcalar uyari etiketi
Sari yan reflektorler

Firlatma diski korumasi
Haznedeki halkalar
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3.10.2 Koruma donanimlarinin iglevi
Koruma donanimlari sagliginizi ve hayatinizi korur.
+ Makine ile calismaya baslamadan dnce koruma donanimlarinin isler ve hasarsiz durumda
oldugundan emin olun.
*  Makineyi sadece koruma donanimlari isler durumda ise galistirin.
Adlandirma Fonksiyon
Haznedeki koruyucu 1zgara |Vicut uzuvlarinin dénen karistirici tarafindan igeri ¢gekilmesini engeller.
Dozaj stirgisinin vicut uzuvlarini kesmesini engeller.
Gubre topaklari, buyukge taslar veya diger biylk maddeler nedeniyle
serpme iglemi sirasinda olusabilecek arizalar énler (elek islevi).
Koruyucu 1zgara kilidi Haznedeki koruyucu 1zgaranin yanliglikla agciimasini énler.
Koruyucu i1zgaranin dizgln kapatiimasi halinde mekanik olarak yerine
oturur ve Kilitlenir.
Sadece bir alet yardimi ile agilabilir.
Firlatma diski korumasi Gubrenin (traktor/calisma alani yoniinde) 6ne dogru firlatiimasini onler.
Tahrik mili korumasi Doner tahrik miline uzuv ve giysilerin kapilmasini énler.
Emniyet demiri Arkadan ve yanlardan doner firlatma disklerine kapilmayi onler.
3.11 Uyari ve talimat etiketleri
Makinede cesitli uyari ve talimat etiketleri mevcuttur (makinedeki yerleri icin bkz. 3.10.7 Koruma
donanimlarinin, uyari ve talimat etiketlerinin yeri).
Uyari ve talimat etiketleri makinenin parcalaridir. S6kulmemeli ve degistiriimemelidirler.
» Eksik veya okunamayan uyari ve talimat etiketlerinin derhal yenilenmesi gerekir.
Onarim calismalari sirasinda yeni pargalar takilmasi durumunda, yeni pargalara orijinal parcalarda
bulunan uyari ve talimat etiketlerinin aynilarinin takilmasi gerekir.
Dogru uyari ve talimat etiketlerini yedek parga servisinden edinebilirsiniz.
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3.111 Uyar etiketleri

Piktogram

Aciklama

isletme kilavuzunu ve uyarilari okuyun.

Makineyi igletime almadan énce isletme kilavuzunu ve uyarilari okuyun
ve dikkate alin. isletme kilavuzu, makinenin isletimini ayrintili bir sekilde
aciklar ve igletme, bakim ve onarima iliskin 6nemli uyarilar sunar.

Traktdr ve makine arasinda sikigsma tehlikesi

Traktor yaklasirken veya hidrolik sistem calisirken traktér ve makine
arasinda duran kisiler i¢in dlimle sonuglanabilecek sikisma tehlikesi
bulunur.

Traktor dikkatsizlik veya yanlis isletim sonucunda ¢ok ge¢ durdurulabilir
ya da hi¢ durdurulamayabilir.

Traktdr ve makine arasindaki tehlike bdlgesinden herkesi uzaklastirin.

Hareketli pargalarin Gstline gikmak yasaktir.
Kayma ve yaralanma tehlikesi Serpme ve nakliye suriisu sirasinda
makineye ¢ikmayin.

Cikmak yasaktir
Emniyet demirine ¢ikmak yasaktir

Hareketli parcalar nedeniyle tehlike

Uzuvlarin kesilmesi tehlikesi

Dozaj surgusunin tehlike bdlgesine el sokmak yasaktir

Bakim, onarim ve ayar ¢alismalari dncesinde motoru kapatin ve kontak
anahtarini gikarin.

Hareketli pargalar nedeniyle tehlike

Uzuvlarin kesilmesi tehlikesi

Dozaj surgusunin tehlike bdlgesine el uzatmak yasaktir.

Bakim, onarim ve ayar ¢alismalari dncesinde motoru kapatin ve kontak
anahtarini gikarin.

Disari atilan malzemeler nedeniyle tehlike

Firlatilan serpme malzemeleri nedeniyle tim vicutta yaralanma
tehlikesi

isletime almadan dnce herkesin makinenin tehlike bélgesinden (serpme
bdlgesi) gikmasini saglayin.

AXIS-M 20.2 EMC (+W)
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3. Glvenlik

Piktogram

Aciklama

Kontak anahtarini ¢ikarin.

Bakim ve onarim galismalari éncesinde motoru kapatin ve kontak
anahtarini gikarin. Glg beslemesini kesin

3.11.2 Talimat etiketleri
Piktogram Aciklama
Haznedeki kaldirma halkalari
Kaldirma donaniminin sabitlenmesine ydnelik tutucunun tanim isareti
K9c455T\

Yaglama noktalari

Kuyruk milinin nominal hizi

Kuyruk milinin nominal hizi 540 devir/dakikadir.

Azami yuk

22
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3. Glvenlik

Piktogram Aciklama

Koruyucu i1zgara kilidi
Koruyucu i1zgara kilidi, haznedeki koruyucu i1zgara kapandiginda
otomatik olarak kilitlenir. Sadece bir alet ile acgilabilir.

Kir tutucu kilidi

Serpme tablolari uygulamasi
DiS fonksiyonu ile Android/IOS igin
Hizli uygulama kurulumu icin QR kodu ile

3.12 imalatgi plakasi ve makine tanimlamasi

Makineyi teslim alirken gerekli tim levhalarin mevcut oldugundan emin olun.

Teslim edilen Ulkeye gbre makineye ek levhalar takilmis olabilir.
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3. Glvenlik

3.13

RAUCH Landmaschinenfabrik GmbH
Victoria Boulevard E 200 * 77836 Rheinmunster * Germany

c € B4RAULH

& Serial No ----
: Brand RAUCH

.UE‘L

AﬂarSales Portal

Machine ----
Model ----
Unladen Mass  xxxx kg - x'xxxkg/@

Year of manufacture 20xx

Model year 20xx &— !

Sek. 4: imalatgi plakasi

[11 Seri numarasi [5] Yuksuz agirlik
[2] Uretici [6] Uretim yili

[3] Makine [71 Model yili

[4] Tip

Reflektorler

Makine, fabrika c¢ikisinda bir aydinlatma tertibati ve pasif 6n, arka ve yan belirteg isaretlerle
donatilmistir (Makine Uzerindeki konumlari i¢in bkz. Sek. 2 Koruma donanimlari, Uyari ve talimat
etiketleri, én taraf).

24
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4. Makine bilgileri

4.1

4.2

4.21

Makine bilgileri

Uretici

RAUCH Landmaschinenfabrik GmbH
Victoria Boulevard E 200

77836 Rheinmiinster

Germany

Telefon: +49 (0) 7229 8580-0
Faks: +49 (0) 7229 8580-200

Makinenin tanimi

Makineyi 1 Amacina uygun kullanim bolimiine uygun olarak kullanin.

Makine agsagidaki yapi gruplarindan olusur.

Karistiricili ve ¢ikish 2 bélimli hazne

Catki ve baglanti noktalar

Tahrik elemanlari (Tahrik mili ve sanziman)

Dozaj elemanlari (karistirici, dozaj siirgisl, serpme miktari skalasi)

Calisma genigligi ayar elemanlari

Koruma donanimlari - bkz. Sek. 2 Koruma donanimlari, Uyari ve talimat etiketleri, 6n taraf

Versiyonlar

Bazi modeller tum ulkelerde mevcut degildir.

Mevcut 6zel donanimlar makinenin kullanillacagi Ulkeye baghdir ve burada hepsi
gOsteriimemektedir.

«  Belirli bir 6zel donanima ihtiyaciniz varsa, bayinizle/ithalat¢inizla irtibata gegin.
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4. Makine bilgileri

Dozaj suirgiisu isletim tertibati
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4. Makine bilgileri

4.2.2 Yapi gruplarina genel bakis:

Sek. 5: Yapi gruplarina genel bakig: On taraf

[11 Hortum ve kablo yeri
[2] Baglanti noktalar
[3] Catki

[4]
[5]
[6]

Sanziman mili
Sanziman
Tahrik mili tutucusu

AXIS-M 20.2 EMC (+W)

5902321
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4. Makine bilgileri

Sek. 6: Yapi gruplarina genel bakis: Arka taraf

[11 Hazne (dolum seviyesi skalasi) [3] Serpme miktari skalasi (sol/sag)
[2] Gubre verme noktasinin ayar merkezi (sol/ [4] Firlatma diskleri (sol/sag)
sag)
423 M EMC fonksiyonu sanzimani

Sek. 7: Firlatma disklerinin hizinin él¢lilmesi yoluyla kitle akigi denetimi

[11 Sag devir sayisi sensori (hareket yonii) [3] Sol hiz sensoériu (hareket yoni)
[2] Referans hiz sensori
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4. Makine bilgileri

4.2.4

4.3

4.3.1

Karigtirici

Sek. 8: Karistirici

[11 Dozaj surgusu

Teknik ozellikler

Standart donanim teknik verileri

[2] Karistirici

B Ebatlar
AXIS-M 20.2
Veriler AXIS-M 20.2 EMC
Toplam genislik 240 cm
Toplam uzunluk 141,5cm
Dolum yuksekligi 95cm
(Standart makine)
Agirhk merkezinin alt baglanti noktasina mesafesi [65,5cm
Dolum genisligi 230
Calisma genig;ligi1 12-36 m
Kuyruk mili hizi
min. (450 dev/dk.

maks. |650 dev/dk.

Kapasite 1400 |

) Giibre cesidi ve firlatma diski tipine bagli calisma genisligi

AXIS-M 20.2 EMC (+W)

5902321
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4. Makine bilgileri

Olculen)

AXIS-M 20.2
Veriler AXIS-M 20.2 EMC
Kiitle akis® maks. 500 kg/dk.
Hidrolik basing maks. 200 bar
Ses basinci seviyesi- (traktoriin kapali kabininde | 75dB(A)

Olgilen)

Veriler AXIS-M 20.2 EMC + W
Toplam genislik 240cm
Toplam uzunluk 145cm
Dolum yuksekligi 95cm
(Standart makine)
Agirhk merkezinin alt kontrol noktasina mesafesi 72,5¢cm
Dolum genisligi 230 cm
Calisma genigligi1* 12-36 m
Kuyruk mili hizi
min. 450 d/dk

maks. |650 d/dk
Kapasite 1400l
Kiitle akigi’maks. 500 kg/dk
Hidrolik basing maks. 200 bar
Ses basinci seviyesi® (traktoriin kapali kabininde ~ |75dB(A)

B Yukler ve agirliklar:

Makinenin yuksiz agirhgi (kitlesi) donanima ve eklenti kombinasyonuna bagli olarak degisir.

2) Glbre gesidine bagl azami kitle akisi

3) Makinenin ses basinci seviyesi sadece traktor galisirken hesaplanabildiginden, gergekte Olglilen deger, 6nemli dlglide

kullanilan traktére baghdir.

4) Glbre cesidi ve dagitici disk tipine bagl ¢alisma genisligi

30
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4. Makine bilgileri

4.3.2

4.4

441

Veriler AXIS-M 20.2 AXIS-M 20.2 + W
Yiksuz agirhk 300 kg 365 kg
Gubre tasima yuku 2300 kg
Eklentilerin teknik verileri
L603 L800 XL1103 XL1300

Kapasitenin

N . + 600 | + 8001 +1100 | +1300 |
degistiriimesi
Dolum
yuksekliginin 0 + 26 cm +24 cm + 38 cm
degistiriimesi
Eklenti boyutu 240 x 130 cm 280 x 130 cm
maks.
Eklenti agirhgi 30 kg 45 kg 60 kg 65 kg
Not 3 tarafl 4 tarafli 3 tarafl 4 tarafli

Opsiyonel donanimlar

Donanimlari makineye bayiniz veya yetkili servisiniz tarafindan monte ettirmenizi tavsiye ederiz.

Bazi modeller tim ulkelerde mevcut degildir.

Mevcut 6zel
gOsteriimemektedir.

»  Belirli bir 6zel donanima ihtiyaciniz varsa, bayinizle/ithalat¢inizla irtibata gegin.

donanimlar

makinenin kullanilacagi udlkeye baghdir ve burada hepsi

Eklentiler

Hazne eklentisi ile standart makinelerin kapasitesini artirmaniz mimkunddr.

Eklentiler standart Gniteye vidalanirlar.

AXIS-M 20.2 EMC (+W)
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4. Makine bilgileri

4.4.2

443

444

445

Eklentilere genel bir bakis i¢in bkz. Bolum 4.3.2 Eklentilerin teknik verileri

Kapama brandasi

Hazne Uzerinde kapama brandasi kullanarak serpme malzemelerini yagmur ve nemden
koruyabilirsiniz.

Kapama brandasi, hem standart makineye hem de ilave olarak monte edilmis hazne eklentisine
vidalanir.

Kapama brandasi Kullanim

e Standart Unite

AP-L-25.2, katlanir ) 5
°  Eklenti: L603", L800, L1500

AP-XL-25.2, katlanir *  Eklenti: XL11O35, XL1300, XL 1800

Kapama brandasi eki

L603 ve XL1103 eklentileri icin, kapama brandalarina ek olarak, kapama brandasi ekleri de gereklidir.

Kapama brandasi eki |Kullanim

APE-L-25 +  Eklenti: L603

APE-XL-25 +  Eklenti: XL1103

Kapama brandasinin elektrikli uzaktan kumandasi

m AP-Drive

Uzaktan kumandayla, kapama brandasini traktér kabininden elektrikle agip kapatabilirsiniz.
Ek aydinlatma

Makine ek bir aydinlatma ile donatilabilir.

5) bu eklenti igin bir kapama brandasi eki gereklidir.

32

5902321 AXIS-M 20.2 EMC (+W)



4. Makine bilgileri

Aydinlatma Kullanim

BLF 25,2 +  One dogru 1siklandirma

e Uyari levhal
*  genis eklentiler igin

Fabrika ¢ikisinda mevcut bulunan aydinlatma, traktdrin kullanildigi tlkeye baglidir.

» Arkaya dogru isida ihtiyaciniz varsa, bayinizle/ithalatginizla irtibata gegin.

Eklentiler, trafik yonetmeliklerinde belirtilen aydinlatma sartlarina tabidir.

+  Ulkenizde gegerli olan yénetmeliklere uyun.

4.4.6 Caligma farlan

m SpreadLight

Yalnizca elektronik kumandali makineler igin

SpreadLight 6zel donanimi, kullanicinin karanhkta serpme islemi sirasinda serpme islevlerini gorsel
olarak kumanda etmesini destekler.

SpreadLight 6zel donanimi, yogun LED isigindan olusur ve hedefli olarak serpme vyollarina
odaklanmistir. Olasi yanlis ayarlar veya dozaj surgulerindeki tikanikhklar derhal belirlenir.

Ayrica, kullanici, karanlikta, 6zellikle de genis ¢alisma genigliklerinde dis serpme alanindaki engellere
veya tehlike noktalarina daha hizl reaksiyon gosterebilir.

447 Park tekerlekleri

m ASR25

YUkslz makinenin park edilmesi ve elle itilmesi igin.

Park tekerlekleri 6nde iki adet kilavuz tekerlekten ve arkada iki adet Kkilitsiz sabit tekerlekten
olusmaktadir

44.8 Sinir ve kenar serpme tertibati

m TELIMAT T25

TELIMAT, kilavuz ¢izgi Uzerinden, uzaktan kumandali kenar ve sinir serpme igin kullanilr (sag).
TELIMAT duzenegi terminalde etkinlestirilir ve bir elektrikli aktlatoér araciligiyla kumanda edilir.
449 Sinir serpme tertibati

m GSE PRO
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4. Makine bilgileri

Serpme genisligini traktériin merkezinden tarlanin dis kenarina kadar yakl. 1 m ile 2 m arasinda
sinirlandirmak igin temel ayarlar (seyir seridi genislikleri 2-4 m).

Serpme genigligini daha fazla sinirlamak icin, GSE surgu ayari artinlabilir. GSE surgu ayarinin
bir noktadan daha fazla azaltiimasi tavsiye edilmez.
Giibre tipi Disk GSE siirgii ayari
S1, S2 0
S4 0
lyi ugus niteliklerine sahip yuvarlak taneli giibreler, 6rn. KAS, S6 0
NPK, PK, SSA Kaba
S8 3
S12 2
S1, 82 0
S4 0
Zayif ugus niteliklerine sahip koseli taneli glibreler, érn. potas,
; S6 0
SSA Ince
S8 1
S12 0
S1, S2 0
S4 0
Yigin yogunlugu 0,9 kg/I'nin altinda olan hafif glbreler, 6rn. S6 0
karbamit, organik gubreler
S8 0
S12 0

4.4.10 Sinir serpme tertibatinin sensori

m  Sinir serpme tertibati (GSE) sensoérii

Sinir serpme tertibatinin pozisyonunun  QUANTRON A kumanda Unitesinde veya ISOBUS
terminalinde gosterimi

4.4.11 iki yonlii iinite

m ZWE 25

iki yonli tnite yardimiyla makine sadece tek etkili kumanda valfi olan traktérlere de takilabilir.
4.412 Ug yénlii iinite

m DWE 25
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4. Makine bilgileri

4413

4.4.14

4.4.15

4.4.16

4417

4418

TELIMAT sinir serpme tertibatl K versiyon makine, sadece tek etkili kontrol vanasi olan traktdrlere de
takilabilir.

Tele-Space tahrik mili

Tele-Space tahrik mili uzatilabilir ve bu sayede makinenin rahat bir sekilde trakttre takilmasina
yardimci olan ek bir alan sunar (yaklagik 300 mm).

Tele-Space tahrik milinin teslimi itibariyle ayri bir isletme kilavuzu saglanir.
Yildiz mandall tahrik mili,

Yildiz mandalli baglanti, asiri yuk durumunda torku sinirlar.

Firlatma kanadi eklentisi

Firlatma kanadi eklentisi, salyangoz kovucu grandillerinin serpilmesine yoneliktir. Salyangoz kovucu
granuli firlatma kanad, firlatma diskinin sag ve solundaki kisa firlatma kanadinin yerine geger.

Takim Kullanim

214 Firlatma diski S4
Z16 Firlatma diski S6
218 Firlatma diski S8

Pratik test seti

m PPS5
Tarladaki enine dagilimin kontrolQ igindir.

Sek. 9: PPS5 opsiyonel donanim

Gilibre Tanimlama Sistemi

m DIS

Bilinmeyen gubrelerde serpme 6zelliklerinin hizli ve kolay bir sekilde belirlenmesi.
Serpme tablosu defteri

En yeni serpme tablolarini her zaman internette veya Fertilizer-Chart uygulamasinda gorebilirsiniz.
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4. Makine bilgileri

Yine de serpme tablolarinin basili haline ihtiyaciniz varsa, bunu bayiinizden/ithalatginizdan siparis
verebilirsiniz.
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5. Aks yuki hesabi

5 Aks yuku hesabi
1 UYARI!
Asin yuk

On veya arka U¢ noktall baglantiya monte edilen niteler, onaylanan toplam agirigin agilmasina
neden olmamaldir.

» Makineyi kullanmadan dnce bu kosullarin yerine getirildiginden emin olun.
» Asagidaki hesaplamalari yapin veya traktdr-makine kombinasyonunu tartin.

Toplam agirhigi, aks yUklerini, lastik
kapasitesini ve minimum ek kuitleyi

tanimlayin:
Asagidaki degerler, hesaplama igin
gereklidir:
Aciklama Birim Aciklama Elde edilen
Traktorin yuksuz agirhgi Traktortn kullanim kilavuzuna
T kg bakiniz

Olgekteki dlgl

Traktoéran 6n aksindaki yiksuz Traktorin kullanim kilavuzuna
T1 kg yuk bakiniz
Olgekteki dlcl

Traktor arka aksindaki bos yuk Traktortn kullanim kilavuzuna
T2 kg bakiniz
Olgekteki dlcl

t kg Aks yukleri (Traktor + makine) Olgekteki 6lgi
t1 kg On aks yUki (Traktér + makine) | Olgekteki 6lgi
t2 kg Arka aks yiikii (Traktér + makine) | Olgekteki I
On takimin veya 6n balastin Makinenin fiyat listesine veya
M1 kg toplam agirhgi kullanim kilavuzuna bakiniz

Olgekteki dlgl
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5. Aks yuki hesabi

arka balansin agirlik merkezi
arasindaki mesafe

Aciklama Birim Aciklama Elde edilen
Arka takimin veya arka balastin |Makinenin fiyat listesine veya
M2 kg toplam agirhgi kullanim kilavuzuna bakiniz
Olgekteki 6lgi
Takimlarin agirlik merkezi veya |Makinenin fiyat listesine veya
a m On balast ile 6n aks merkezi kullanim kilavuzuna bakiniz
arasindaki mesafe Ebatlar
Traktor akslar arasindaki mesafe | Traktoriin kullanim kilavuzuna
b m bakiniz
Ebatlar
Arka aks merkezi ile alt baglanti | Traktdrtn kullanim kilavuzuna
C m bilyali mafsallarin merkezi bakiniz
arasindaki mesafe Ebatlar
Alt baglanti bilyali mafsallarinin [ Makinenin fiyat listesine veya
d m merkezi ile arka takimin veya kullanim kilavuzuna bakiniz

Arka takim veya 6n-arka kombinasyonu:

1) Minimum 6n balast agirligi M1 minimum hesaplamasi

M1 minimum =[ M2 x (c+td)-T1 xb+0.2x T xb]/[a+b]

Minimum ek agirligi gizelgeye yazin.

On takim:

2) Minimum arka balast agirligi M2 minimum hesaplamasi

M2 minimum =[M1xa-T2xb+045x Txb]/[b+c+d]

Minimum ek agirhdi cizelgeye yazin.

3) On aks gergek yiik hesaplamasi T1 gergek

On takim (M1) 6n tarafta gereken minimum yiikten (minimum) daha hafifse, gerekli minimum 6n ylike
ulagilana kadar takim agirligini artirin

T1gercek=[ M1 x (a+b)+ T1 xb-M2x (ctd)]/[b]

On aks hesaplanan yiik degerini ve traktér kullanim kilavuzunda belirtilen degeri belirtin.

4) M gercek toplam agirlik hesaplamasi

Arka takim (M2) arka tarafta gereken minimum ylkten (minimum) daha hafifse, gerekli minimum arka
yuke ulagilana kadar takim agirligini artirin
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5. Aks yuki hesabi

4) M gergek toplam agirlik hesaplamasi

M gercek =M1+ T + M2

olani belirtin.

Hesaplanan toplam yik degderini ve traktér kullanma kilavuzunda belirtildigi sekilde yetkilendirilmis

5) Arka aks Uzerindeki gercek yiik hesaplanmasi T2 gercek

T2 gergcek = M gergek - T1 gergek

Arka aks hesaplanan yuk degerini ve traktdr kullanim kilavuzunda belirtilen degeri belirtin.

6) Lastik tagima kapasitesi

izin verilen yiik degerini iki kat (2 lastik) belirtin (lastik Ureticisinin agiklamalarina bakin).

Tablo:

Hesaplama ile elde
edilen gercek deger

Kullanim kilavuzuna
gore izin verilen deger

Lastik basina izin
verilen kapasitenin iki
kati degeri (2 lastik)

Minimum on/arka balast

uygulamasi kg

Toplam agirlik kg kg

On aks yUki kg kg kg
Arka aks yuku kg kg kg

Minimum balast uygulamasi, traktdre bir takim veya ek bir kutle takilarak

yapilmahdir.

Elde edilen degerler, izin verilen degerlerin altinda veya bunlara esit

olmaldir.

AXIS-M 20.2 EMC (+W)
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6. Traktorsiz nakliye

Traktorsuz nakliye

6.1 Genel glivenlik talimatlari
Makine nakledilmeden 6nce asagidaki talimatlari dikkate alin:
+  Traktorsliz olarak makine sadece haznesi bos iken nakledilebilir.
+ Calismalar sadece kalifiye, egitimli ve 06zel olarak vyetkilendiriimis Kkisiler tarafindan
gerceklestirilebilir.
* Uygun nakliye ve kaldirma araglari (6r. ving, forklift, yik kaldirma araci, halat baglantilari vb.)
kullanin.
*  Nakliye guizergahini dnceden belirleyin ve olasi engelleri kaldirin.
+  Tam givenlik ve nakliye donanimlarinin islerligini kontrol edin.
+ Sadece kisa sureligine ortaya ¢iksalar dahi, tim tehlike bdlgelerini uygun sekilde emniyet altina
alin.
*  Nakliyeden sorumlu kisi, makinenin usulline uygun sekilde nakledilmesini saglamaldir.
+  Yetkisiz kisileri nakliye giizergahindan uzaklastirin. ilgili bélgeleri kordon altina alin!
*  Makineyi dikkatli bir sekilde nakledin ve 6zenle tasiyin.
* Agirhk merkezi dengesine dikkat edin! Gerekirse, halat uzunluklarini makine tam olarak tagima
aracinda asili olacak sekilde ayarlayin.
*  Makineyi kurulacagi konuma yere mumkun oldugunca yakin bir yikseklikte nakledin.
6.2 Yiikleme ve bosaltma, park etme
» Makinenin agirlidini belirleyin.
> Bilgileri imalatgi plakasindan kontrol edin.
> Takilan opsiyonel donanimin agirligini dikkate alin.
» Makineyi uygun bir kaldirma araci ile dikkatli bir sekilde kaldirin.
» Makineyi dikkatli bir sekilde nakliye aracinin yiik platformuna veya saglam bir zemine birakin.
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7. isletime alma

71

7.2

isletime alma

Makinenin teslim alinmasi

Makineyi teslim alirken, teslimatin eksiksiz olup olmadigini kontrol edin.

Standart donanim sunlari igerir;

* 1 adet AXIS serisi mineral glibre serpme makinesi

1 AXIS-M 20.2 isletme kilavuzu

* 1 adet oluk ve hesaplama cetvelinden olusan serpme testi seti

»  Alt ve Ust baglanti kolu pimi

»  Firlatma diski takimi (siparise gore)

* 1 adet tahrik mili (isletme kilavuzu dahil)

* 1 adet karistiric

*  Haznedeki koruyucu 1zgara

+  Qveya W varyanti: Kumanda tnitesi QUANTRON-A (isletme kilavuzu dahil)

»  Cvaryanti: Kumanda unitesi E-CLICK (igletme kilavuzu dahil)

*  QUANTRON-A M EMC isletim Unitesi veya AXIS EMC ISOBUS makine kontrol uniteli ISOBUS
terminali (isletim talimatlari dahil)

Litfen ek olarak siparis etmis oldugunuz opsiyonel donanimlari da kontrol edin.

Nakliye hasarlari veya eksik pargalar olup olmadigini belirleyin. Nakliye hasarlarini nakliye sirketine
teyit ettirin.

Teslim alirken takili tim parcalarin siki ve diizgun bir sekilde takili olup olmadigini kontrol edin.
Sag ve sol firlatma disklerinin siriis ydnune bakacak sekilde monte edilmis olmasi gerekir.

Belirsizlik durumunda bayinize veya dogrudan fabrikaya basvurun.
Traktor gereksinimleri

AXIS serisi makinenin guvenli ve amacina uygun kullanimi igin, traktériin gerekli mekanik, hidrolik ve
elektrik sartlari saglamasi gerekir.

»  Tahrik mili baglantisi: 1 3/8 ing, 6-pargali, 540 d/dk veya 1000 d/dk)
+  Ug nokta aski sistemi, Kategori | veya Il. (tipe bagh)
«  Ug nokta aski sistemi Kategori | N ayrica dzel donanim olarak temin edilebilir.
* Aracg voltaji: 12V
» Yag beslemesi (hidrolik tahrik):
o 1 adet tek etkili kontrol vanasi
o 1 serbest donls
o Yag beslemesi: maks. 200 bar
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7.3 Tahrik milinin makineye montaji

' UYARI!
Uygun olmayan tahrik mili nedeniyle yaralanma tehlikesi ve maddi hasar

Makine, Uniteye ve glice bagli olarak tasarlanmig bir tahrik mili ile donatiimistir.

Yanhs boyutlandiriimis veya izin verilmeyen, érnedin korumasiz ya da emniyet zincirsiz bir tahrik
milinin kullanimi, insanlari yaralayabilir, traktérde ve makinede hasara sebep olabilir.

p Sadece Uretici tarafindan izin verilen tahrik millerini kullanin.
» Tahrik mili Greticisinin isletme kilavuzunu dikkate alin.

v' Montaj konumunu kontrol edin: Tahrik milinin traktor semboli ile isaretlenmis ucunun traktére
doénuk olmasi gerekir.

» Kontak anahtarini gikarin.

» Tahrik mili korumasinin kilitteme vidasini [1]
sokun.

» Tahrik mili korumasini s6kme konumuna
cevirin.

»  Tahrik milini disari gekin.

Sek. 10: Tahrik mili korumasini gevsetin

7.31 Kesme pimi korumali tahrik milini takin

» Gres rakorunu gevsetin.

Sek. 11: Gres rakorunu gevsetin.
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» Sanziman mili koruyucusunu cikarin ve
sanziman milini yaglayin.

» Tahrik milini sanziman miline monte edin.

Sek. 12: Tahrik milini sanziman miline monte edin

P Altigen bash vida ve somunu SW 17
anahtar ile sikin (maks. 35 Nm).

Sek. 13: Tahrik milini sabitleyin

» Gres rakorunu tekrar sikin.

Sek. 14: Gres rakorunu sikin.
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» Tahrik mili korumasini hortum kelepcesi ile
birlikte tahrik mili Gzerinden kaydirin ve
sanzimanin boynuna yerlestirin (sikmayin).

» Tahrik mili korumasini kilit konumuna
gevirin.

» Kilitteme vidasini sikin.

» Hortum kelepgesini sikistirin.

Sek. 15: Tahrik mili korumasinin yerlestiriimesi

Sek. 16: Tahrik mili korumasini sabitleyin
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7.3.2 Yildiz circirli tahrik milinin takilmasi

» Sanziman mili koruyucusunu gikarin ve
sanziman milini yaglayin.

Sek. 17: Tahrik milini sanziman miline monte edin

» Tahrik milini sanziman miline monte edin.

» Altigen basgli vida ve somunu SW 17
anahtar ile sikin (maks. 35 Nm).

Sek. 18: Tahrik milini sabitleyin
7.3.3 Tahrik mili korumasinin takilmasi

» Tahrik mili korumasini hortum kelepgesi ile birlikte tahrik mili Gzerinden kaydirin ve sanzimanin
boynuna yerlestirin (sikmayin).
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» Tahrik mili korumasini kilit konumuna
gevirin.

» Kilitteme vidasini sikin.

Sek. 19: Tahrik mili korumasini yerlestirin

» Hortum kelepgesini sikistirin.

Sek. 20: Tahrik mili korumasini sabitleyin

734 Tahrik mili s6kme

m Soékme talimatlari

*  Tahrik mili skme iglemi montaj isleminin tam tersidir.

*  Emniyet zincirini tahrik milini asmakta kullanmayin.

«  SoOkulmus hareket milini, 6ngdrilen tutucuya [2] koyun.
46
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Sek. 21: Kablo ve hidrolik hortumlari koyma yeri

[11 Hortum ve kablo tutucu [2] Tahrik mili tutucu
7.4 Makinenin traktore baglanmasi
7.4.1 On kosullar

A TEHLIKE!

Uygun olmayan traktor nedeniyle hayati tehlike

Serisi makineye uygun olmayan traktor kullaniimasi, isletme ve nakliye surisi sirasinda son
derece ciddi kazalara sebep olabilir.

» Sadece makinenin teknik sartlarini saglayan traktorler kullanin.
» Arag dokiimanlari yardimiyla traktériiniiziin makine igin uygun olup olmadigini kontrol edin.

Ozellikle su 6n kosullar kontrol edin:
*  Hem traktdr hem de makinenin igletimi givenli mi?
+  Traktdr mekanik, hidrolik ve elektriksel gereklilikleri kargiliyor mu?
- Bkz. 7.2 Traktér gereksinimleri
»  Traktortin ve makinenin ara baglanti siniflari birbirini tutuyor mu (gerekirse bayinize danisin)?
*  Makine guvenli bir sekilde diiz ve saglam bir zemin tUzerinde duruyor mu?
»  Aks ylkleri belirtilen hesaplara uyuyor mu?
- Bkz. 5 Aks ylikii hesabi
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7.4.2 Takilmasi

A TEHLIKE!

Dikkatsizlik veya yanlis igletim sonucu hayati tehlike

Traktor yaklasirken veya hidrolik sistem galigirken traktér ve makine arasinda duran kisiler igin

Oluimle sonuglanabilecek sikisma tehlikesi bulunur.

Traktor dikkatsizlik veya yanhs isletim sonucunda c¢ok ge¢ durdurulabilr ya da hig

durdurulamayabilir.

» Traktdr ve makine arasindaki tehlike bolgesinden herkesi uzaklastirin.
+  Makine, traktériin G¢ nokta aski tertibatina (arka baglanti) baglanir.
Normal guibreleme ve ge¢ glibreleme igin daima makinenin list baglanti noktalarini kullanin.
Sek. 22: Montaj konumu
48
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Montaj talimatlari

«  Sinif lll tipi traktore baglanti sadece sinif 1l tipi mesafe Olglsi kullanilarak yapilabilir. Rediiksiyon
mansonlarini takin.

»  Alt ve Ust baglanti pimlerinin, pim klipsi veya yayl klipsler yardimi ile kilittenmesi gerekir.

* Makineyi serpme tablosundan alinan bilgilere gore ayarlayin. Bu, glbrenin dizgin dagilimini
sagdlar.

+ Serpme islemi esnasinda sada sola salinmalardan kaginin. Makinenin yanlara dogru oynama
payinin ¢ok fazla olup olmadigini kontrol edin:
- Traktorun alt baglanti kollari, sabitleme kirigleri ve zincirler ile desteklenmelidir.
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Makinenin takilmasi

>

>

Traktora galistirin,
> Kontrol: Kontrol mili kapali.

Traktéri makineye dogru surdn.

D> Alt kontrol kollarinin kancalarini heniiz takmayin.
> Tahrik milinin ve kumanda elemanlarinin baglanabilmesi igin traktér ve makine arasinda
yeterli alan olmasina dikkat edin.

Traktérin motorunu kapatin. Kontak anahtarini ¢ikarin.

Tahrik milini traktore monte edin.

D> Yeterli alan yoksa, uzatilabilen bir Tele-Space tahrik mili kullaniimalidir.

Elektrikli ve hidrolik stirgu isletim tertibatlarini ve aydinlatmayi baglayin (bkz. 7.5 Sirgi isletim
tertibatinin baglanmasi).

Traktor kabininden, alt baglantinin kancasini ve Ust baglantiyl, bunun igin 6ngérilmus baglanti
noktalarina, traktérintzin igletme kilavuzunda tarif edildigi sekilde baglayin.

Guvenlik ve kullanim kolayhdi sebebiyle, alt baglanti kancasinin hidrolik bir tst baglanti ile
birlikte kullaniimasini tavsiye ederiz.

>
>

>

Makinenin siki bir sekilde baglanip baglanmadigini kontrol edin.

Makineyi dikkatli bir sekilde istenen kaldirma yuksekligine kaldirin.

DUYURU!

Cok uzun tahrik mili nedeniyle maddi hasar tehlikesi

Makine kaldirilirken tahrik milinin iki yarisi iceriden birbirine temas edebilir. Bu da tahrik
milinde, sanzimanda veya makinede hasara sebep olabilir.

» Makine ile traktor arasindaki boslugu kontrol edin.

p Tahrik milinin dis borusu ile serpme tarafindaki koruyucu huni arasinda yeterli mesafe
olmasina dikkat edin (en az 20 ila 30 mm).

Gerekirse tahrik milini kisaltin.

Tahrik mili sadece bayi veya yetkili servis tarafindan kisaltilabilir.

Tahrik milinin kontroli ve ayarlanmasina iliskin olarak, tahrik mili Ureticisinin igletme
kilavuzundaki montaj ve kisaltma talimatlarini dikkate alin. igletme kilavuzu teslimat sirasinda
tahrik miline yerlestiriimis olarak saglanir.
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» Montaj yiiksekligini serpme tablosuna gore 6nceden ayarlayin. Bkz. 7.8 Serpme tablosunun
kullanimi

Makine, traktére takilmig durumdadir.

7.5 Surgi isletim tertibatinin baglanmasi

7.51 Hidrolik surgi isletim tertibatinin baglanmasi
m Versiyon K/D

Traktor gereklilikleri
+  Kyvaryant: iki tek etkili kumanda valfi
» D varyant: iki ¢ift etkili kumanda valfi

Fonksiyon

Dozaj surguleri iki hidrolik silindir tarafindan ayri ayri tahrik edilir. Hidrolik silindirler hidrolik hortumlar
Uzerinden traktordeki slrgu isletim tertibatina baglanir.

Varyant Hidrolik silindir Calisma sekli

K Tek etkili hidrolik silindir " Yagbasinci kapatir.
*  Yay kuvveti acgar.

D Cift etkili hidrolik silindir " Yagbasinci kapatir.

* Yag basinci agilir.

Siirgii igletim tertibatinin baglanmasi

» Hidrolik donanimin basincini alin.
» Hortumlari makinenin gatkisi (izerindeki tutuculardan alin.
» Hidrolik hortumlarini enine borunun altina yerlestirin.
> Hortumlar gok kisa gelirse, daha uzun hortumlarla degistirin (0,5 mm agiklik gereklidir).

» Hortumlari traktoriin kargi gelen baglantilarina yerlestirin.

K varyanti

Uzun siren nakliye surlslerinde veya doldurma sirasinda, hidrolik hatlarin baglanti tapalarindaki
her iki kiiresel valfi kapatin.

Bu sekilde traktdr hidroligindeki vana sizintilari dolayisiyla dozaj surgusunun kendi kendine
agilmasi énlenir.

Suirgl igletim tertibati baglanmig durumdadir.

m Cvaryanti
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C varyanti makineler, elektrikli bir stirgu igletim tertibati ile donatiimistir.

Elektrikli siirgl isletim tertibati, E-CLICK kumanda Unitesinin isletme kilavuzunda ayrica
aciklanmigtir. Bu isletme kilavuzu kumanda Unitesinin bir parcasidir.

m Versiyon Q/W/EMC

Q, W ve EMC versiyon makineler elektronik siirgi tahrik tertibati ile donatiimiglardir.

Elektrikli surgu isletim tertibati, kumanda Unitesinin igletme kilavuzunda ayrica tanimlanmistir.
Bu isletme kilavuzu, kumanda Unitesinin bir pargcasidir.

7.6 Montaj yuksekliginin on ayari

7.6.1 Giuvenlik

A TEHLIKE!

Diisen makinenin altinda ezilme tehlikesi

Ust baglanti kollarinin iki yarisi yanhslikla birbirinden ¢ok fazla uzaklastirilirsa, tst baglanti kolu

makinenin ¢ekme glcliini daha fazla dengeleyemez. Bu durumda makine aniden geriye dogru
devrilebilir ya da asagdi dusebilir.

insanlar agir yaralanabilir. Makineler hasar gortir.

» Ust baglanti kolunu uzatirken, traktdr ve Ust bagdlanti kolu Ureticisi tarafindan belirtilen azami
uzunlugu dikkate alin.

» Makinenin tehlike bolgesinden herkesi uzaklastirin.

't UYARI!
Dénen firlatma diskleri nedeniyle yaralanma tehlikesi

Dagitici dizenegi (firlatma diskleri, firlatma kanatlari), uzuvlari veya cisimleri yakalayabilir ve igine

cekebilir. Dagitici diuzenegine temas etmek uzuvlarin siyriimasina, ezilmesine veya kopmasina
sebep olabilir.

» On (V) ve arkada (H) izin verilen azami montaj yiiksekliklerine mutlaka uyun.
» Makinenin tehlike bolgesinden herkesi uzaklastirin.
p Gibre haznesine monte edilmis olan giivenlik demirini asla s6kmeyin.
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Montaj yiiksekliginin ayarlanmasindan 6nce genel talimatlar

Ozellikle buyik kaldirma yiiksekliklerinde, Ust baglanti kolunun baglantisi igin traktdrde en yiiksek
baglanti noktasini segmenizi tavsiye ederiz.

Normal glibreleme ve ge¢ glbreleme icin daima makinenin list baglanti noktalarini
kullanin.

Traktorin alt baglanti kolu igin dngortlmis makinede bulunan alt baglanti noktalari sadece geg
gubreleme sirasindaki istisnai durumlarda kullaniimalidir.

DUYURU!

Yanlis makine ayarlan

Tartimli serpme makineleri ile, ylkleme islemi sirasinda indirme ve c¢atkiyl zemine yerlestirme,

agirhgin yanhs gosteriimesine neden olabilir. Buna gére, agirlik onaylama sirasinda kontrol
kapsaminda hatalar olusur.

» Ongoérilmis olan yerden yiikseklik dlgiilerine mutlaka uyun.

7.6.2 izin verilen azami montaj yiiksekligi

izin verilen azami montaj yiiksekligini (V + H) daima yerden catkinin alt kenarina kadar dlgiin.

LIS

Sek. 23: Normal ve geg glibrelemede izin verilen azami montaj yiiksekligi

izin verilen azami montaj yiksekligi asagidaki faktorlere baglidir:
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izin verilen azami montaj yiiksekligi
Giibreleme tiirii
V (6n) [mm] H (arka) [mm]
Normal gibreleme 1040 1040
Geg glibreleme 950 1010
7.6.3 Serpme tablosunu kullanarak montaj yiiksekliginin ayari

Serpme tablosundaki montaj yikseklidi (A ve B), daima tarladaki ekinin yiksekliginden catkinin alt
kenarina kadar oélculUr.

A ve B degerlerini serpme tablosunda bulabilirsiniz.

izin verilen azami montaj yiksekligi gibreleme turiine baghdir:

54 5902321 AXIS-M 20.2 EMC (+W)



7. isletime alma

Normal giibreleme sirasinda montaj yiiksekliginin ayar

v" Makine, traktortin st baglanti kolunun en st baglanti noktasina baglanmistir.
v Traktériin alt baglanti kolunun makinenin Ust baglanti noktasina baglanmasi gerekir.

» Montaj yikseklikleri A ve B (ekinin Ustlinde) serpme tablosundan belirlenir.
» Montaj yikseklikleri A ve B'yi (arti ekinin yliksekligi) 6n (V) ve arka (H) azami montaj yikseklikleri

ile karsilastirin.

Sek. 24: Normal glibrelemede montaj konumu ve yliksekligi

» Normal glibreleme sirasinda makine izin verilen azami montaj yiiksekligini asarsa veya A ve B
montaj yiiksekliklerine erisilemezse: Makineyi geg glibreleme igin verilen degerler ile monte edin.

Esas olarak sunlar gegerlidir:
» A+ ekinin yuksekligi < V: maks. 1040
» B + ekinin yuksekligi < H: maks. 1040
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Geg gilibrelemede montaj yiiksekligi ayari

v" Makine, traktoriin tst baglanti kolunun en st baglanti noktasina baglanmistir.

v' Traktérln alt badlanti kolunun makinenin iist baglanti noktasina baglanmasi gerekir.

» Montaj yikseklikleri A ve B (ekinin stlinde) serpme tablosundan belirlenir.

» Montaj yikseklikleri A ve B'yi (arti ekinin yliksekligi) 6n (V) ve arka (H) azami montaj yiikseklikleri

ile karsilastirin.

Sek. 25: Geg glibrelemede montaj konumu ve yliksekligi

» Buna ragmen traktoriin kaldirma yiiksekligi, istenen montaj yiksekligini ayarlamaya yetmezse,
makinenin alt baglanti kolunun alt baglanti noktalarini kullanin.

Esas olarak sunlar gecerlidir:
* A+ ekinin yuUksekligi < V: maks. 950
* B + ekinin yuksekligi < H: maks. 1010

Traktor ya da Ust baglanti kolu Ureticisi tarafindan belirlenmis Ust baglanti kolunun azami
uzunluk degerinin asilmamasina dikkat edin.

Traktor ya da st baglanti kolu Ureticisinin isletme kilavuzundaki bilgileri dikkate alin.
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Sek. 26: Makinenin alt baglanti noktasina baglanmasi

Esas olarak sunlar gegerlidir:
* A+ ekinin yuksekligi < V: maks. 950
» B + ekinin yuksekligi < H: maks. 1010

7.7 Makinenin doldurulmasi

A TEHLIKE!

Calisan motor nedeniyle yaralanma tehlikesi

Motor calisirken makinede calisiimasi mekanik aksam ve sizan gubreden dolayl ciddi
yaralanmalara yol acabilir.

p Tum ayar ve bakim calismalari 6ncesinde tim hareketli pargalarin tamamiyla durmasini
bekleyin.

p Traktérin motorunu kapatin.
Kontak anahtarini ¢ikarin.

vy

Tudm insanlari tehlike bdlgesinden ¢ikarin.
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A TEHLIKE!

izin verilmeyen toplam agirlik nedeniyle tehlike

izin verilen toplam agirhgin asiimasi, isletim sirasinda kiriimalara yol agabilir ve aracin (makine ve
traktorian) isletim ve yol giivenligini olumsuz yénde etkileyebilir.

Ciddi kisisel yaralanmalarin ve maddi ve ¢evre Uzerindeki zararlar da mimkunddr.

» Bolum 4.3.1.2 Yiikler ve adirliklar: altindaki bilgileri mutlaka dikkate alin.
» Doldurma islemi éncesinde yukleyebilecegdiniz miktari belirleyin.
» izin verilen toplam agirhg: gozetin.

» Dozaj slrgisiini ve gerekirse kiresel valfleri (K varyanti) kapatin.

» Makineyi sadece traktore bagli iken doldurun. Bu iglem sirasinda, traktoriin diiz ve saglam bir
zemin Uzerinde durmasini saglayin.

» Traktorl kaymaya karsi glivenceye alin. El frenini gekin.
» Traktoriin motorunu kapatin ve kontak anahtarini ¢ikarin.

» 1,25 metrenin Ustlindeki doldurma yiikseklikleri igin uygun yardimci techizat kullanin, (6r. 6nden
yikleyici, helezon konveyor).

» Makineyi en fazla kenar yiksekligine kadar doldurun.

» Dolum seviyesini, merdiven disari katlanmisken veya haznede bulunan godzetleme penceresi
(modele bagli) yardimiyla kontrol edin.

Makine doldurulmus durumdadir.

m Dolum seviyesi skalasi

Dolum miktarinin kontroll i¢cin haznede bir dolum seviyesi skalasi bulunur. Bu skala yardimi ile, kalan
glubre miktarinin ekleme gerekmeden ne kadar siire yetecegini tahmin edebilirsiniz.

7.8 Serpme tablosunun kullanimi

7.8.1 Serpme tablosuna iligkin bilgiler
Serpme tablosundaki degerler, Ureticinin test donanimi kullanarak belirlenmistir.
Bunun i¢in kullanilan gibre, glbre Ureticisinden veya magazadan temin edilmistir. Deneyimlerimiz,
sizin kullanacaginiz gibrenin (tanim 1ayni olsa dahi) depolama, nakliye ve bagska bircok sebepten
dolayi farkli serpme 6zellikleri sergileyebilecegini gdstermektedir.
Bunun sonucunda, serpme tablolarinda verilmis olan makine ayarlari ile farkli bir serpme miktari ve
daha kétl bir glibre dagihmi elde edilebilir.
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Bu yiizden asagidaki talimatlarn dikkate alin:

*  Gergek serpme miktarini mutlaka bir serpme testi araciligiyla kontrol edin.

*  Calisma genigligi Gzerindeki glbre dagilimini bir pratik test seti (4.4.16 Pratik test seti opsiyonel
donanim) araciligiyla kontrol edin.

*  Sadece serpme tablosunda listelenen glbreleri kullanin.

*  Herhangi bir giibre ¢esidini serpme tablosunda bulamazsaniz bizi bilgilendirin.

* Ayar degerlerine kesin olarak uyun. Cok az miktarda sapma igeren ayarlar bile serpme
oruntlsinde dnemli bir bozulmaya neden olabilir.

Karbamit kullanirken sunlara 6zellikle dikkat edin:

+  Gubre ithalati dolayisiyla piyasada farkli kalite ve partikiil biyukltklerinde karbamit bulunmaktadir.
Bunun sonucunda farkli serpme ayarlari gerekebilir.

* Karbamit diger gubrelerden daha yilksek ruzgar duyarlihgina ve daha yuksek nem emme
Ozelligine sahiptir.

Kullanilan gubre igin dogru serpme ayarlarindan operatdr sorumludur.

Makine dureticisi, serpme hatalarindan kaynaklanacak hasarlar igin hi¢bir sorumluluk kabul
etmedigini agik¢a belirtir.

Gubre gesidi, ¢alisma genisligi, uygulama miktari, stris hizi ve glibreleme tiriine bagh olarak, en
uygun montaj ylksekligini, verme noktasini, dozaj slirglst ayarini, firlatma diski ttrind ve kuyruk mili
hizini serpme tablosu araciligiyla belirleyebilirsiniz.

m Normal giibreleme sirasinda serpme islemine 6rnek

Sek. 27: Normal glibreleme sirasinda serpme islemi

Normal gibreleme sirasinda serpme islemi, simetrik bir serpme 6rintisit olusturur. Dogru serpme
ayarinda (bkz. serpme tablosundaki bilgiler) gibre esit bir sekilde dagitilir.

Mevcut parametreler

Glbre cgesidi KAS BASF

Uygulama miktari 300 kg/ha
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Mevcut parametreler
Calisma genigligi 24 m
Sirds hizi 12 km/sa.

Serpme tablosuna gore makinede asagidaki ayarlarin yapilmasi gerekir.

Montaj ylksekligi 50/50 (A =50 cm, B =50 cm)
Glbre verme noktasi 6

Dozaj surgusu ayari 180

Firlatma diski tipi S4

Kuyruk mili hizi 540 dev/dk.

m Normal giibrelemede sinir serpmeye érnek

Sek. 28: Normal glibrelemede sinir serpme

Normal glibreleme sirasinda sinir serpmede tarla sinirinin 6tesine neredeyse hi¢ glibre gegmez. Bu
durumda tarla sinirinda az gubreleme gergeklesmesinin kabul edilmesi gerekir.

Mevcut parametreler

Glbre gesidi KAS BASF
Uygulama miktari 300 kg/ha
Calisma genigligi 24 m
Sirids hizi 12 km/sa.

Serpme tablosuna goére makinede asagidaki ayarlarin yapilmasi gerekir.

Montaj ylksekligi 50/50 (A =50 cm, B =50 cm)

Gilbre verme noktasi 6
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Dozaj surgusu ayari 180 sol, 150 sagﬁ
Firlatma diski tipi S4

Kuyruk mili hizi 540 dev/dk.

Sinir serpme tertibatinin ayan TELIMAT K12,5

m Normal giibreleme sirasinda kenar serpme islemine érnek

Sek. 29: Normal glibrelemede kenar serpme islemi

Normal gubreleme sirasinda kenar serpme islemi, bir miktar gibrenin tarla sinirini astigi bir gubre
dagilimidir. Bunun sonucunda tarla sinirinda gergeklesen yetersiz glibreleme miktari diistk olur.

Mevcut parametreler

Gubre gesidi KAS BASF
Uygulama miktari 300 kg/ha
Calisma genigligi 24 m
Sirus hizi 12 km/sa.

Serpme tablosuna gére makinede asagidaki ayarlarin yapilmasi gerekir.

Montaj yiksekligi 50/50 (A =50 cm, B = 50 cm)
Gubre verme noktasi 6

Dozaj surgusu ayari 180

Firlatma diski tipi S4

Kuyruk mili hizi 540 dev/dk.

Sinir serpme tertibatinin ayan TELIMAT S13

m Geg giibreleme sirasinda serpme islemine 6rnek

6) Sinir serpme tarafinda tavsiye edilen miktar azaltimi % 20
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Sek. 30: Geg glibreleme sirasinda serpme islemi

Geg glibreleme sirasinda serpme islemi, simetrik bir serpme Oriintisi olusturur. Dogru serpme
ayarinda (bkz. serpme tablosundaki bilgiler) gubre esit bir sekilde dagitilir.

Mevcut parametreler

Glubre gesidi KAS BASF
Uygulama miktari 150 kg/ha
Calisma genisligi 24 m
Surls hizi 12 km/sa.

Serpme tablosuna gdre makinede agagidaki ayarlarin yapilmasi gerekir.

Montaj ylksekligi 0/6 (A=0cm,B=6cm)
Gubre verme noktasi 6,5

Dozaj stirgusu ayari 90

Firlatma diski tipi S4

Kuyruk mili hizi 540 dev/dk.

m Geg giibrelemede sinir serpmeye érnek:
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Sek. 31: Geg glibrelemede sinir serpme

Gec¢ glbreleme sirasinda sinir serpmede tarla sinirinin 6tesine neredeyse hi¢ glbre gecmez. Bu
durumda tarla sinirinda az giibreleme gergeklesmesinin kabul edilmesi gerekir.
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Mevcut parametreler
Glbre ¢esidi
Uygulama miktari
Calisma genigligi
Sirds hizi

Serpme tablosuna gére makinede asagdidaki ayarlarin yapilmasi gerekir.

Montaj yuksekligi
Gubre verme noktasi
Dozaj slirgiisu ayari
Firlatma diski tipi
Kuyruk mili hizi

Sinir serpme tertibatinin ayan TELIMAT

KAS BASF
150 kg/ha
24 m

12 km/sa.

0/6 (A=0cm,B=6cm)

6,5

90 sol, 72 sag’

S4

540 dev/dk.

K12,5

m Geg giibreleme sirasinda kenar serpme islemine 6rnek
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Sek. 32: Geg glibrelemede kenar serpme iglemi

Normal gubreleme sirasinda kenar serpme iglemi, bir miktar gibrenin tarla sinirini astigi bir gubre
dagilimidir. Bunun sonucunda tarla sinirinda gergeklesen yetersiz glibreleme miktari disuk olur.

Mevcut parametreler
Glbre cgesidi
Uygulama miktari
Calisma genigligi
Sirds hizi

Serpme tablosuna gore makinede asagdidaki ayarlarin yapilmasi gerekir.

7) Sinir serpme tarafinda tavsiye edilen miktar azaltimi % 20

KAS BASF
300 kg/ha
24 m

12 km/sa.
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Montaj yiiksekligi 0/6 (A=0cm, B =6cm)
Gubre verme noktasi 6,5
Dozaj slirgusu ayari 90 sol
Firlatma diski tipi S4
Kuyruk mili hizi 540 dev/dk.
Sinir serpme tertibatinin ayan TELIMAT S13
7.9 GSE sinir serpme tertibatinin ayari
7.91 GSE PRO

Sinir serpme tertibati, firlatma genisligini (sola veya saga dogru) traktér yolunun ortasindan tarla dis
kenarina dogru 1 mile 2 m araliginda sinirlamayi saglayan bir tertibattir.

» Tarla kenarina bakan dozaj siirglisii kapatiimahdir.

» Sinir serpme igin sinir serpme tertibatini agagi dogru katlayin.

» ki tarafl serpme islemi 6ncesinde, sinir serpme tertibatini tekrar yukari katlayin.

Sinir serpme tertibatinin ayari, tarlanin i¢ tarafina dogru serpme gercgeklestiren firlatma
diskine yoneliktir.

Serpme genigligini daha fazla sinirlamak icin, GSE surgi ayari artirilabili. GSE sirgl ayarinin bir
noktadan daha fazla azaltilmasi tavsiye edilmez.
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Sek. 33: Sinir serpome tertibatinin ayari

[11 Adaptor plakasi [4] Sabitleme somunu ile sayisal skala, sag
[2] Serpme genigligi sinirlayici igin ters ¢gevirme  [5] Germe yay!i
kolu (otomatik) [6] Sabitleme somunu ile sayisal skala, sol

[3] Serpme genisligi sinirlayici

P Sayisal skalada siirgiinin kilitteme somununu [4 veya 6] makinenin ayar kolu ile gevsetin.
P Sayisal skalanin slrgisin, ibre belirlenen degeri gosterene dek kaydirin.

P Sayisal skalada siirgiiniin sabitleme somununu [2] makinenin ayar kolu ile sikin.

Ozel serpme malzemeniz igin optimum ayar degerlerine, serpme tablolarindan veya serpme
tablosu uygulamasindan ulagabilirsiniz.

GSE PRO, GSE PRO'nun igeri katlanma veya disari acilma durumunu goésteren mekanik bir
gOstergeye sahiptir.
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[11 GSE PRO disari agilmistir. [2] GSE PRO igeri katlanmistir.
7.10 TELIMAT sinir ve kenar serpme tertibatinin ayari
TELIMAT tertibati, uzaktan kumanda edilen, 12 - 42 m arasi mesafeler icin kenar ve sinir serpme
Unitesidir (Gubre cesidine bagli olarak sadece sinir serpme). TELIMAT tertibati, siris yéninde
makinenin sag tarafina monte edilir. Tertibati traktorden, tek etkili bir kumanda valfi Gizerinden kontrol
edebilirsiniz.
TELIMAT tertibatinin makineye montaji ayri bir montaj kilavuzunda acgiklanmigtir. Bu montaj
kilavuzu tertibatin teslimat kapsaminda bulunmaktadir.
m TELIMAT tertibatinin ayari
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TELIMAT tertibatini glibre ¢esidine, ¢aligma genigligine ve istenen sinir serpme tiiriine (sinir veya
kenar serpme islemi) uygun olarak serpme islemine hazirlamaniz gereklidir.

TELIMAT icin ayar degerlerini serpme tablosunda bulabilirsiniz.

Sek. 34: TELIMAT tertibatinin ayari

[A1] Harf skalasi i¢in sabitleme somunu [B1] Sayisal skala i¢in sabitleme somunu
[A2] Kaba ayar icin harf skalasi [B2] ince ayar igin sayisal skala

 TELIMAT govdesinin tamami kilavuz yataklar iginde dagitici diskin doénis ekseni etrafinda
dondirulebilir (Harf skalasi H ile Z arasi). Harf skalasi, gévdenin ilgili glibre gesidine, galisma
genigligine ve sinir serpme tartne (sinir veya kenar serpme igslemi) gére ayarlanmasini saglar.

*  Sinir serpme tertibatinin goévdesinde sayisal skala boyunca (skalada 11 ile 15 arasi) hareket
ettirilebilen tek parcali kilavuz levhalar mevcuttur. Sayisal skala temelde ince ayara hizmet eder.

Kaba ayar (harf skalasi)

» Harf skalasinin sabitleme somununu, makinenin ayar kolu ile gevsetin.
» TELIMAT govdesini (kayar parga) ayar tablosunda saglanan harfe kaydirin.
Ibrenin oku, tam olarak karsi gelen harfte durmalidir.

» Harf skalasinin sabitleme somununu, makinenin ayar kolu ile sikin.

Kaba ayar tamamlanmig olup ince ayar ile iyilegtirilir.
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ince ayar (sayisal skala)

» Sayisal skalanin sabitleme somununu, makinenin ayar kolu ile gevsetin.
» Kilavuz levhayi ayar tablosunda verilen sayi degerine kaydirin.

Karsilik gelen sayi degeri, ilk kilavuz levha ile tam olarak ayni hizada olmalidir.

» Sayisal skalanin sabitleme somununu, makinenin ayar kolu ile sikin.

Tertibat ayarlanmis durumdadir.

m Firlatma genigliginin diizeltilmesi

Ayar tablosunda verilen degerler yaklasik degerlerdir. Gibre kalitesinde sapma olmasi durumunda,
ayarda duzeltme yapilmasi gerekli olabilir.

Kuiglk sapmalarda genellikle kilavuz levhanin diizeltiimesi yeterli olur.

* Firlatma genigliginin ayar tablosundaki ayara oranla azaltilmasi icin: Kilavuz levhanin sayisal
skaladaki konumunu daha diisiik sayisal deger yoniinde degistirin.

+ Firlatma genigliginin ayar tablosundaki ayara oranla artinlmasi ic¢in: Kilavuz levhanin sayisal
skaladaki konumunu daha biiylik sayisal deger yoniinde degistirin.

Blylk sapmalarda TELIMAT gdévdesini harf skalasi boyunca kaydirin:

+ Firlatma genigliginin ayar tablosundaki ayara oranla azaltilmasi icin: Tertibati harf skalasinda
daha dusiik sirali harf yoniinde (alfabetik siralamaya gore) degistirin.

« Firlatma genigliginin ayar tablosundaki ayara oranla artirllmasi icin: Tertibati harf skalasinda
daha yuiksek sirali harf ydoninde (alfabetik siralamaya gore) degistirin.

12 - 50 m arasi ¢aligma genigliginde sinir serpme

Serpme 6rintisunin optimizasyonu igin sinir serpme tarafinda miktar %% 20 azaltiimalidir.

m TELIMAT tertibati ile serpomeye yénelik talimatlar
ilgili serpme tiri igin dngoérilen TELIMAT konumunu traktérden tek etkili bir kumanda valfi Gizerinden

kontrol edebilirsiniz.

*  Sinir serpme: alt konum
*  Normal serpme iglemi: st konum
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DUYURU!

TELIMAT tertibatinin son konuma ulagsmamasindan kaynaklanan serpme hatasi

Egder TELIMAT tertibat ilgili son konumda tam olarak bulunmuyorsa, serpme hatalari olugabilir.

p Tertibatin daima ilgili son konumda bulundugundan emin olun.

» Sinir serpme isleminden normal serpme islemine geciste, kumanda valfini tertibat tamamiyla
en Ust konuma gelene kadar calistirin.

» Uzun sireli sinir serpme galismalarinda (serpme makinenizin durumuna bagh olarak) ara
sira kumanda valfini tertibati tekrar son konumuna getirmek igin ¢ahlstirin.

Eski kumanda Uniteleri kullanildiginda sinir serpme sirasinda sizinti mimkindir. Bu durumda
TELIMAT tertibati erisilen son konumdan (alt konum) tekrar ¢ikabilir. Serpme hatalarini 6nlemek
icin tertibati ara sira tekrar son konuma getirin.

Mekanik serpme konumu goéstergesi slrtis yoninde sag tarafta dogrudan TELIMAT tertibatinin altinda
bulunur. Gdsterge, traktdriin strict kabininden gorulebilir.

Sek. 35: TELIMAT Mekanik gésterge
[A] Sinir serpme konumu [B] Normal serpme konumu
7.1 Listelenmemis glibre ¢esitlerinde ayarlama

Serpme tablosunda listelenmemis gibre cesitleri icin ayarlar, pratik test seti (opsiyonel donanim)
yardimiyla yapilabilir.

Ayrica Pratik test setine yonelik ilave kilavuza da bakin.
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Serpme iglemi

8.1 Guvenlik
A TEHLIKE!
Calisan motor nedeniyle yaralanma tehlikesi
Motor calisirken makinede calisilmasi mekanik aksam ve sizan glbreden dolayl ciddi
yaralanmalara yol agabilir.
» TUm ayar ve bakim ¢alismalari 6ncesinde tim hareketli pargalarin tamamiyla durmasini
bekleyin.
» Traktériin motorunu kapatin.
» Kontak anahtarini gikarin.
» Tim insanlari tehlike bolgesinden c¢ikarin.
*  Miktari daima dozaj slirglsu kapali durumda iken ayarlayin.
*  Gubrenin hazneden yanlhglikla sizmasini édnlemek igin, tutucu yaylara sahip dozaj surgusu igletim
tertibatlarinda (K/R varyanti) kiiresel valfleri kapatin.
EMC ve W giibre serpme makineleri ile iyi bir serpme sonucu elde etmek igin, uygulama miktari
en az 30 kg/dk. olmalidir.
' UYARI!
Gergin durumdaki tutucu yaylar nedeniyle sikisma ve yaralanma riski
Sabitleme vidasi gevsetildiginde tutucu yay gerilirse, durdurma kolu sarsintili bir sekilde kilavuz
yuvanin sonuna dogru hareket edebilir.
Bu da operatérin parmaklarinin sikismasina ya da yaralanmasina sebep olabilir.
p Serpme miktarinin ayari ile ilgili prosediire tam olarak uyulmalidir.
p Serpme miktari ayarinin kilavuz yuvasina kesinlikle parmaklarinizi sokmayin.
» Ayar calismalari 6ncesinde (6r. serpme miktari ayari) dozaj siirgiisiini daima hidrolik olarak
kapatin.
8.2 Serpme iglemine yonelik talimatlar
Makinenin amacina uygun kullanimina, Uretici firma tarafindan belirlenen isletme, bakim ve onarim
sartlarinin saglanmasi dahildir. Serpme islemi bu sebeple daima hazirhk ve temizlik/bakim
faaliyetlerini de igerir.
70
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Serpme g¢aligmalarini asagidaki prosedur uyarinca gergeklestirin.

Hazirhik

vV vvyvVvyvyy

Makinenin traktore baglanmasi: 47
Dozaj surgisuni kapatin.

Montaj yiksekliginin 6n ayari: 52
Gubre doldurulmasi: 57

Uygulama miktarinin ayari: 72
Calisma genigliginin ayarlanmasi.

> Dogru firlatma diski segimi: 73
> Glbre verme noktasinin ayari: 76

Serpme galismasi

vVvvyvVvyyYwyy

Serpme bdlgesine gidin.

Montaj ylksekligini kontrol edin.

Kuyruk milini ¢alistirin.

Sirglyl agin ve serpme sirtstini baslatin (Serpme START)
Serpme surlstni sonlandirin (Serpme STOP) ve slrguyd kapatin.

Kuyruk milini durdurun.

Temizlik/bakim

>

>
>
>

v

Kalan miktarin bosaltiimasi: 89
Dozaj strgusunu agin.
Makineyi traktérden ayirin.

Temizlik ve bakim: 96

Makine ayarlarina 6zellikle dikkat gosterin. Cok az miktarda sapma igeren ayarlar bile serpme
orintisinde 6nemli bir bozulmaya neden olabilir.

Her kullanim o6ncesinde ve kullanim sirasinda, makinenizin dogru calisip calismadigini ve
uygulamanin yeterli dogrulukta olup olmadigini kontrol edin (serpme testi gergeklestirin).

Ozellikle sert giibre cesitleri (6r. kalsiyum amonyum nitrat, kieserit), dozaj pargalarinin aginmasini
hizlandirir.

Firlatma genisligi yaklasik olarak ¢alisma genigliginin yarisina esittir. Toplam firlatma genigligi, tggen
serpme orintusunde yaklasik 2 calisma genigligine karsilik gelir.

>

Ornegin yabanci cisimler veya giibre topaklari kaynakli tikanmalari énlemek icin, daima birlikte
saglanan koruyucu i1zgaray! kullanin.

Makinelerin kendisi Uzerinde olusmamis hasarlarin tazminine yonelik bir talep kabul edilmez.
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8.3

8.4

Buna gore ayni sekilde, bir serpme hatasi nedeniyle olusan miiteakip hasarlara yonelik bir
yukiimliiliikk de kabul edilmez.

Makinelerimizin modern teknolojisi ve tasarimiyla fabrikamizdaki kendi gibre serpme makinesi test
tesisinde yudrattigimuz kapsamli ve surekli testler, mikemmel bir serpme 6runtlsu igin gerekli 6n
kosulu olusturmus durumdadir.

Tarafimizca 6zenle Uretilen makinelere ragmen, amacina uygun kullanim kapsaminda dahi ortaya
¢ikan ¢iktida sapmalar veya olasi arizalar ihtimali g6z ardi edilemez.

Bunlar su gibi nedenlerden dolayi olusabilir:

+  Tohumun veya gubrenin fiziksel niteliklerindeki degisiklikler (6r. farkli tane boyutu dagilimi, farkli
yogunluk, tane sekli ve ylizeyi, soyulma, yapisma, nem).

+ Topaklanma ve nemli durumdaki guibre

* Rizgar nedeniyle savrulma: Ruzgar hizi gok yiksek oldugunda serpme galismasini durdurun.

+  Tikanmalar veya digimlenmeler (6r. yabanci cisimler, torba kalintilari, nemli glibre vb. nedeniyle)

+  Engebeli arazi

* Asinma parcgalarindaki yipranmalar

*  Dis etkiler kaynakl hasarlar

*  Yetersiz temizlik ve korozyon 6nleyici bakim

*  Yanlis tahrik devri ve siirts hizlari

+  Serpme testinin ihmal edilmesi

*  Yanlis makine ayarlari

Serpme tablosunun kullanimi

Su baglhigi dikkate alin: 7.8.1 Serpme tablosuna iliskin bilgiler

Uygulama miktarinin ayari

Q, W ve EMC makine varyantlari, miktar ayari igin bir elektronik surgl tahrik tertibati ile
donatiimistir.

Elektronik sirgl isletim tertibati, kumanda Unitesinin ayri isletme kilavuzunda agiklanmistir. Bu
isletme kilavuzu, kumanda unitesinin bir parcasidir.
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DUYURU!

Dozaj siirgiisiiniin yanlis konumu nedeniyle maddi hasar

Durdurma kolu yanlis konumdayken tahrik tertibatlarinin elektronik kumanda Unitesi ile
calistirlmasi gibre ayar sirgustne zarar verebilir.

» Durdurma kolunu daima en yiiksek skala konumunda kilitleyin.

K/D/C makine varyantlarinda giibre atis miktarini her iki akis agzi acikliginda bulunan skala levhasi
aracihgi ile ayarlayabilirsiniz.

»  Skala yayi Uzerindeki ibrenin konumu, uygulama miktarina ve siiriis hizina baghdir.

» Dozaj slrgusini kapatin.

P Skala ayari icin konumu ayar tablosundan ya da serpme miktari testi vasitasi ile belirleyin.

[11 Durdurucu ibresi [3] Alt skala levhasi
[2] Sabitleme vidasi

P Alt skala levhasinin [3] tespit vidasini [2] gevsetin.
» Durdurucunun ibresini [1] belirlenen konuma getirin.

p Sabitleme vidasini tekrar sikin.

8.5 Calisma genisliginin ayarlanmasi
8.5.1 Dogru firlatma diski segimi

Calisma genisliginin uyarlanabilmesi igin glibre ¢esidine bagl olarak farkli firlatma diskleri mevcuttur.

Firlatma diski tipi Calisma genisligi
S2 15 m-18m
S4 20 m-28 m
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Firlatma diski tipi

Calisma genisligi

S6

27 m-33m

Her bir firlatma diski Uzerinde iki adet farkli, sabit firlatma kanadi bulunur. Firlatma kanatlar
modellerine goére tanimlanmiglardir.

sebep olabilir.

't UYARI!
Dénen firlatma diskleri nedeniyle yaralanma tehlikesi

Dagitici dizenegi (firlatma diskleri, firlatma kanatlari), uzuvlari veya cisimleri yakalayabilir ve igine
cekebilir. Dagitici diizenegine temas etmek uzuvlarin siyriimasina, ezilmesine veya kopmasina

» On (V) ve arkada (H) izin verilen azami montaj yiiksekliklerine mutlaka uyun.
» Makinenin tehlike bdlgesinden herkesi uzaklastirin.
p Gubre haznesine monte edilmis olan giivenlik demirini asla s6kmeyin.

Firlatma diski tipi

Sol firlatma diski

Sag firlatma diski

S2 S2-L-170 S2-R-170
S2-L-240 S2-R-170

S2 VxR S2-L-170 VxR S$2-R-170 VxR
S2-L-240 VxR S2-R-170VxR

S4 S4-1L-200 S4-R-200
S4-1L-270 S4-R-270

S4 VxR S4-1-200 VxR S4-R-200 VxR
S$4-L-270 VxR S4-R-270VxR

S6 VxR plus S6-L-255 VxR S6-R-255 VxR

(kaplama) S6-L-360 VxR S6-R-360 VxR

8.5.2 Firlatma disklerinin sokulmesi ve takilmasi
Ayar kolu, makine Uzerindeki belirli parcalarin sékilmesi ve takilmasina yodnelik bir ara¢ olarak
gereklidir. Makinenin yan tarafinda yerlesik bulunur. (AXIS xx.1 i¢in haznenin arkasinda)
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Sek. 36: AXIS xx.2 igin ayar kolunun konumu

[11 Ayar kolu (slris yonine gore haznenin
solunda)

A TEHLIKE!

Calisan motordan kaynaklanabilecek yaralanma tehlikesi
Motor calisirken makinede c¢alisiimasi mekanik aksam ve sizan glbreden dolayl ciddi
yaralanmalara yol acabilir.

p Firlatma disklerini kesinlikle motor galisirken veya traktérin kuyruk mili dénerken monte
etmeyin ya da s6kmeyin.

p Traktériin motorunu kapatin.

p Kontak anahtarini ¢ikarin.

Firlatma disklerinin sokiilmesi

» Ayar kolu yardimiyla firlatma diskinin
baslikli somununu gevsetin.

Sek. 37: Baslikli somunun gevsetilmesi
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8.5.3

v

Baslikli somunu gikarin.
Firlatma diskini gobekten cikarin.

Ayar kolunu bunun igin 6ngoérilmus olan
tutucuya koyun. Bkz. Sek. 36 AXIS xx.2
igin ayar kolunun konumu

Sek. 38: Baglikli somunu ¢ikarin

Firlatma disklerinin takilimasi

Traktoéran kuyruk mili ve motorunu kapatin ve yetkisiz ¢alistirmaya karsi emniyet altina alin.

Sol firlatma diskini ilerleme yonline gore sol tarafa ve sag firlatma diskini de siirlis yoniine gore
sag tarafa monte edin.

o  Sol ve sag firlatma disklerinin karismamasina dikkat edin.

o Asagidaki montaj adimlari sol firlatma diskine gore acgiklanmistir.

o  Sag firlatma diskini de bu talimatlara uygun olarak takin.

Sol firlatma diskini sol firlatma diski gdébegine yerlestirin.

Firlatma diskinin gobek Uzerinde diz bir sekilde durmasi gerekir (gerekirse Uzerindeki Kirleri
temizleyin).

firlatma diski yuvasina tam olarak oturuyorsa, dogru diski monte ediyorsunuz demektir.

Firlatma diski yuvalari Uzerindeki pimler sol ve sag tarafta farkli konumlandirilmistir. Bu pimler

» Baslikh somunu dikkatlice yerlestirin (bikmeyin).

» Basglikl somunu yakl. 38 Nm ile sikin.

Baslikh somunlarin igerilerinde, kendi kendilerine gevsemelerini énleyen bir tutucu mekanizma
vardir. Bu mekanizmanin sikma sirasinda hissedilebilmesi gerekir, aksi takdirde baslikli somun
asinmistir ve degistirilmesi gerekir.

» Firlatma kanadi ile ¢ikis arasindaki serbest gegisi firlatma diskini elle cevirerek kontrol edin.

Gubre verme noktasi ayari

Firlatma diski segimi ile operatér calisma genislidi icin belli bir aralik belirler. Glibre verme noktasinin
degistiriimesi, calisma genisliginin hassas ayarina ve farkh gibre cesitlerine gbére uyarlanmasina
olanak saglar.
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8. Serpme islemi

Gubre birakma noktasini st skala levhasi araciligi ile ayarlayabilirsiniz.

>

Kiigik rakamlar yoéniinde degistirme: Glbre daha erken atilirr Daha kiglk calisma

genigliklerine uygun serpme dizeni olusur.

Buyuk rakamlar yoniinde degistirme: Gubre daha ge¢ atillir ve daha ¢ok disariya dogru
ortisme bolgelerine serpilir. Daha buyuk galisma genisliklerine uygun serpme diizeni olusur.

Gulbre birakma noktasinin konumunu ayar
tablosundan ya da serpme miktari testi
yardimiyla belirleyin.

Sol ya da sag tutacagi kavrayin.
ibreye bastirin.
Kilit agilir. Ayar merkezi hareket ettirilebilir.

Ayar merkezini ibre bileseni ile belirlenen
konuma itin.

ibreyi serbest birakin.
Ayar merkezi kilitlenir.

Ayar merkezinin kilitlendigini kesin olarak
kontrol edin.

Glibre birakma noktasi ayarlanmisgtir.

B Verme noktasinin elektronik ayari

Sek. 39: Glibre birakma noktasi ayar merkezi

Makine, elektronik bir glibre verme noktasi ayari ile donatilmistir. Elektronik glibre verme noktasi
ayari, makine kumanda Unitesinin ayri igletme kilavuzunda aciklanmistir. Bu ayri igletme
kilavuzu, makine kumanda unitesi ile birlikte saglanir.

Firlatma diski se¢imi ile operatoér galisma genisligi icin belli bir aralik belirler. Glbre verme noktasinin
degistiriimesi, calisma genisliginin hassas ayarina ve farkh gibre gesitlerine gore uyarlanmasina
olanak saglar.

Gubre verme noktasinin ayari, yan skala levhasinda goérulebilir.

Kicuk rakamlar yoéniinde degistirme: Glbre daha erken atilirr Daha kiglk calisma

genisliklerine uygun serpme diizeni olusur.

Biiyik rakamlar yoniinde degistirme: Glibre daha ge¢ atilir ve daha ¢ok disariya dogru
ortisme bélgelerine serpilir. Daha buyulk ¢alisma genisliklerine uygun serpme diizeni olusur.
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Sek. 40: Glibre verme noktasi ibresi (6rnek)

8.6 Montaj yuksekliginin kontroliu

Hazne dolu durumdayken, ayarlanan montaj yuksekliginin dogru olup olmadigini kontrol edin.

*  Montaj yuksekliginin ayarina ydnelik degerleri ayar tablosundan alin.
«  izin verilen maksimum montaj yliksekligine dikkat edin. Ayni zamanda bkz. 7.6.1 Giivenlik

8.7 Kuyruk mili hizinin ayari

Kuyruk mili hizinin ayari i¢in degerleri ayar tablosundan alin.

8.8 Surulmemis arazide serpme

Surilmemis arazide iyi bir glibre dagihmi elde etmek icin belirgin kilavuz gizgiler olusturulmasi ¢ok
onemlidir.
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Sek. 41: Sinir serpme

[T] Surdlmemis arazide kilavuz gizgiler [X] Calisma genigligi

» Sirllmemis arazi kilavuz cizgisini [T] ¢alisma genigliginin [X] yarisina karsilik gelen mesafede
olusturun.

Surllmemis arazideki serpme isleminin ardindan tarlada serpme islemine devam ederken dikkat
edilmesi gerekenler:

» TELIMAT sinir serpme tertibatini serpme alaninin digina dogru dondiriin (Gst konum).

TELIMAT sinir serpme tertibati devre digidir.

Calisma genigliginin tamami boyunca serpme uygulanir.
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Sek. 42: Normal serpme islemi

[A] Sdrilmemis arazi kilavuz cizgisindeki [T] Sdrilmemis arazide kilavuz gizgiler
serpme islemi sirasinda serpme yolunun [X] Calisma genisligi
sonu

[E] [E] Tarlada serpme iglemi sirasinda serpme
yolunun sonu

» Sirilmemis arazinin tarla sinirina farklh mesafelerde gidis gelislerde dozaj siirglisii kapanir ve
acilir.

Surilmemis arazi kilavuz gizgisinden ¢ikig

» Asagidaki kosul saglaniyorsa, dozaj slirglisiin( agin:
> Tarla lizerindeki serpme yolunun sonu [E] sUrilmemis arazinin sinirindan yaklagik olarak
calisma genigliginin yarisi + 4 ila 8 m mesafededir.

Traktor, gubrenin firlatma mesafesine bagl olarak tarlada farkli mesafelerde bulunur.
Surilmemis arazideki kilavuz gizgisine girig

» Dozaj slrgisiini miimkiin oldugunca geg¢ kapatin.

> Ideal olarak tarlada serpme yolunun ucu [A] sirilmemis arazinin galisma genigliginden [X]
yaklasik 4 ila 8 m daha genistir.
> Bu kosul, glibrenin firlatma mesafesine bagli olarak her zaman saglanamaz.

» Alternatif olarak, siriilmemis arazi kilavuz gizgisinin 6tesine gegin veya 2. bir slriilmemis arazi
kilavuz gizgisi olugturun.

Bu talimatlari dikkate alarak ¢evre dostu ve ekonomik bir ¢alisma ydntemini garanti edersiniz.
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8. Serpme islemi

8.9 Kismi geniglik anahtarlama ile serpme

Kismi geniglik asistani VariSpread her iki taraftaki serpme genisligini ve uygulama miktarini
azaltabilirsiniz. Boylece tarla kamalarinda yiksek hassasiyetle serpme yapabilirsiniz.

Bazi modeller tim tlkelerde mevcut degildir.

VariSpread V2

VariSpread V8

VariSpread Dinamik

QUANTRON A

QUANTRON A veya ISOBUS
EMC NG

Taraf basina 1 kismi genislik

Taraf basina 2 kismi genislik

Kademesiz kismi genislik
anahtarlama

K,D,C

Q, W, EMC (+W)

EMC (+W)

Sek. 43: Kismi geniglik anahtarlama érnegi

[1]1 Tarla kenari

[3] Traktér yolu

[2] Kismi geniglik 1 ila 4: sad yanda kismi

genislik indirgemesi

AXIS-M 20.2 EMC (+W)

5902321

81



8. Serpme islemi

VariSpread uyumlu makine, iki elektrikli gibre verme noktasi aktiatori ile donatimistir.
Kumanda uniteniz QUANTRON A Uzerinden veya ISOBUS EMC NG makine kontrol Unitesi
Uzerinden kismi genislik ayarlarini tespit edebilirsiniz ve tarla kamalarindaki serpme isleminde
tam serpme yapabilirsiniz.

Yapilabilecek kismi geniglik ayarlari hakkinda elektronik kumanda unitenizin igletme kilavuzunda
daha ayrintili bilgiler bulabilirsiniz.

8.10 Serpme testi
M EMC versiyon makine, her iki taraf igin ¢ikis miktarini otomatik olarak duiizenler. Bu yiizden
kisma testi gerekmez.
Q/W versiyon makinelerde kisma testini kumanda Unitesinde gerceklestirin.
Serpme testi, kumanda Unitesinin igletme kilavuzunda ayrica tanimlanmistir. Bu igletme
kilavuzu, kumanda Unitesinin bir pargasidir.
Uygulamanin tam kontroll i¢in her glbre degisiminde bir serpme testi gergeklestiriimesini tavsiye
ederiz.
Su durumlarda serpme testi gergeklestirin:
+  ilk serpme isleminden énce
»  Gubre kalitesi belirgin derecede degistiginde (nem, yilksek toz icerigi, kirik tane)
*  Yeni bir glbre ¢esidi kullanilacaksa
Serpme testini ara¢g durmus ve motor galigiyorken gergeklestirin.
8.10.1 Cikis miktarinin belirlenmesi
+  Serpme testi dncesinde nominal ¢ikis miktarini belirleyin.
Nominal ¢ikis miktarinin belirlenebilmesi i¢in kesin surls hizinin bilinmesi gereklidir.
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Kesin siiriig hizinin belirlenmesi

» Yarnisina kadar dolu makine ile tarla izerinde 100 m uzunlugunda bir mesafe gidin.
» Bunun igin gereken zamani kaydedin.

P Serpme testi hesap cetvelinin skalasinda kesin siiriis hizini okuyun.

Sek. 44: Kesin stirtis hizinin belirlenmesinde kullanilan skala

Surids hizi su formiille de hesaplanabilir:

360

Surds hizi (km/sa.) = 100 metre igin
kaydedilen sure

Ornek: 100 metre igin 45 saniye gerektiyse:
360
45 =8kmi/sa.

sn.

Birim zaman basina nominal ¢ikig miktarinin belirlenmesi

Birim zaman basina nominal ¢ikis miktarini belirlemek igin sunlara ihtiyaciniz vardir:
+  Kesin sirus hizi

*  Calisma genisligi

+ Istenen uygulama miktari

Ornek: Bir gikistaki nominal ¢ikis miktarini hesaplamak istiyorsunuz. Siiriis hiziniz 8 km/sa. ve
calisma genisligi 18 m olarak belirlenmis olup uygulama miktari da 300 kg/ha olacak.
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Belirli uygulama miktarlari ve sirus hizlari icin ¢ikis miktarlari serpme tablosunda saglanmistir.

Degerlerinizi serpme tablosunda bulamazsaniz, bu de@erleri serpme testi hesap cetveli veya bir
formal yardimiyla belirleyebilirsiniz.

Serpme testi hesap cetveli ile belirleme
» ibreyi 18 m altinda 300 kg/ha durana kadar gekin.

» Simdi her iki ¢gikis igin nominal ¢ikis miktari, 8 km/sa siirlis hizinin (izerinden okunabilir.
Birim zaman bagina nominal ¢ikis miktar1 72 kg/dk.’dir.

Serpme testini sadece bir ¢ikista yapiyorsaniz, hedef ¢ikis miktarini ikiye bolun.

» Okunan degeri ikiye bolin (= gikis sayisi).
Cikis basina nominal ¢ikis miktar1 36 kg/dk.’dir.

Sek. 45: Birim zaman basina nominal ¢ikis miktari hesaplama skalasi
Formiil ile hesaplama

- I Uygulama miktari
Nominal gikis ~ Surts hizi (km/sa.)  x Calisma genigligi (m) x ¥e (kg/ha)
miktari (kg/dk.)

100 metre i¢in kaydedilen sure

Ornek hesaplama

8 km/sa. x 18 m x 300 kg/ha

= 72 kg/dk.
600
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8. Serpme islemi

Sabit bir glibreleme diizeyini ancak sabit bir siiris hiziyla elde edebilirsiniz.

Ornek: %10 daha yliksek hiz ile %10 daha az giibreleme sonucu elde edilir.

8.10.2 Serpme testinin gergeklestirilmesi

' UYARI!
Kimyasallar nedeniyle yaralanma tehlikesi

Disari sizan serpme malzemeleri gézlerde ve burun mukozasinda hasara yol acgabilir.

p» Serpme testi sirasinda koruyucu gozliik takin.

» Kimyasallarin elleglenmesi sirasinda uretici firmanin uyarilarini dikkate alin. Tavsiye edilen
kisisel koruyucu ekipmani (KKE) kullanin.

P Serpme testi 6ncesinde makinenin tehlike bolgesinden herkesi uzaklastirin.

On kosullar

Dozaj stirgileri kapali olmalidir.

Traktériin motorunu kapatin ve yetkisiz ¢alistirmaya karsi emniyet altina alin.

Guibrenin toplanmasi icin yeterli buyuklikte bir hazne yerlestirin (Asgari toplama kapasitesi
25 kg).

o Toplama haznesinin ylksuz agirligini belirleyin.

Serpme testi olugunu hazirlayin. Serpme testi olugu, firlatma diski korumasinin arkasinda, ortada
bulunur.

Haznede yeterli miktarda gubre bulunmalidir.

Serpme tablosu yardimiyla, dozaj slirgusiu durdurma pargasinin én ayarlari, kuyruk mili hizi ve
serpme testi suresi belirlenmeli ve bilinmelidir.

Serpme testi igin degerleri miimkin oldugunca fazla miktarda gubre test edilecek sekilde segin.
Miktar ne kadar fazla olursa, 6lgim hassasiyeti de o kadar ylksek olur.
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Sek. 46: Serpme testi olugu

[11 Serpme testi olugunun konumu

Serpme testi makinenin sadece bir tarafinda gerceklestiriimelidir. Bununla birlikte glivenlik
sebebiyle her iki taraftaki firlatma diski de ¢ikariimalidir.

Serpme testi gergeklestirin (sol serpme
tarafi i¢in 6rnek)

» Ayar kolu yardimiyla firlatma diskinin
baslkli somununu gevsetin.

» Firlatma diskini gébekten gikarin.

» Giibre verme noktasini 0 olarak belirleyin.

Sek. 47: Baglikli somunun gevsetilmesi
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8. Serpme islemi

P Serpme testi olugunu (siris yoniine gore)
sol ¢ikisin altina takin.

» Dozaj siirglisii durdurma pargasini serpme
tablosundan belirlenen skala degerine
ayarlayin.

Sek. 48: Serpme testi olugunun takilmasi

1 UYARI!
Doénen makine pargalari nedeniyle yaralanma tehlikesi

Doénen makine pargalar (Tahrik mili, gébekler) uzuvlar veya cisimleri yakalayabilir ve igine

cekebilir. Doner makine pargalarina temas edilmesi morarmalara, siyrilmalara ve ezilmelere sebep
olabilir.

p Makine calisirken dénen gébegdin bulundugu alandan uzak durun.
» Tahrik mili doniyorken, dozaj slirgiistini daima traktoriin siriic kabininden igletin.
p Makinenin tehlike bdlgesinden herkesi uzaklastirin.

» Toplama haznesini sol ¢ikigin altina
yerlestirin.

Sek. 49: Serpme testinin gergeklestiriimesi
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Serpme testinin gergeklestiriimesi
»  Traktord cahistirin.

» Hizi serpme tablosundan alinan bilgilere gore ayarlayin.

» Sol dozaj slirglsiini traktoriin sirticli kabininden dnceden belirlenen serpme testi siiresi boyunca

agin.

» Bu siirenin ardindan dozaj slirgiisiinii tekrar kapatin.

v

Gubre agirhgini belirleyin (Toplama haznesinin yiksiz agirhdini dikkate alin).

» Gergek miktari nominal miktar ile karsilastirin.

Gergek ¢ikis miktar1 = nominal ¢ikis miktari: Serpme miktari sinirlayicisi dogru ayarlanmisgtir.

Serpme testini sonlandirin.

Gergek ¢ikis miktari < nominal ¢ikis miktari: Serpme miktari sinirlayicisini daha ylksek bir

konuma ayarlayin ve serpme testini tekrarlayin.

Gergek ¢ikis miktari > nominal ¢ikis miktari: Serpme miktari sinirlayicisini daha diigtik bir konuma

ayarlayin ve serpme testini tekrarlayin.

Serpme miktari sinirlayicisinin - konumunu  yeniden ayarlarken yuzdelikli skaladan
yararlanabilirsiniz. Ornegin, serpme testi agirhginin %10 eksik olmasi durumunda, serpme
miktari sinirlayiclyl %10 daha yiksek bir konuma ayarlayin (6r. 150'den 165'e).

» Serpme testini sonlandirin. Traktériin motorunu kapatin ve yetkisiz calistirmaya karsi emniyet

altina alin.

» Firlatma disklerini monte edin. Sol ve sag firlatma disklerinin karismamasina dikkat edin.

Firlatma diski yuvalari Gzerindeki pimler sol ve sag tarafta farkli konumlandirilmistir. Bu pimler
firlatma diski yuvasina tam olarak oturuyorsa, dogru diski monte ediyorsunuz demektir.
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» Baslkh somunu dikkatlice yerlestirin
(blkmeyin).

» Baslikh somunu yakl. 38 Nm ile sikin. Ayar
kolunu kullanmayin.

Baslikh somunlarin i¢ kisminda, kendi
kendilerine gevsemelerini Onleyen bir
tutucu mekanizma bulunur. Bu
mekanizmanin sikma sirasinda
hissedilebilmesi gerekir. Aksi takdirde
baslkli somun aginmistir ve degistiriimesi
gerekir.

Sek. 50: Kapak somununu sikin

» Firlatma kanadi ile ¢ikis arasindaki serbest gegisi firlatma diskini elle gevirerek kontrol edin.
P Serpme testi olugu ve ayar kolunu makinede bunlara ayriimis olan yerlere sabitleyin.

» Onemli: Giibre verme noktasini belirlenen konuma geri getirin.
Serpme testi tamamlanmisgtir.
Formiil ile hesaplama

Miktar sinirlayicisinin konumu asagidaki formdl ile de hesaplanabilir:

Glincel serpme testindeki

Miktar sinirlayicisininyeni—_ miktar sinirlayicisi konumu X nominal gikis miktar
konumu

Gulncel serpme testindeki gergek ¢ikis miktari

8.11 Kalan miktarin bosaltiimasi

't UYARI!
Dénen makine parcalari nedeniyle yaralanma tehlikesi

Doénen makine pargalari (Tahrik mili, gébekler) uzuvlari veya cisimleri yakalayabilir ve igine
cekebilir. Doner makine pargalarina temas edilmesi morarmalara, siyrilmalara ve ezilmelere sebep
olabilir.

» Makine caligirken donen gébegin bulundugu alandan uzak durun.
p Tahrik mili déniyorken, dozaj stirglisiini daima traktorin siriict kabininden igletin.
» Makinenin tehlike bdlgesinden herkesi uzaklastirin.

Makinenizi, degerinin korunmasi igin, her kullanimin ardindan derhal bosaltmanizi tavsiye ederiz.
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8.12

Kalan miktarin tam olarak bosaltiimasina yoénelik notlar

Normal kalan miktar bosaltmasi sirasinda az miktarda serpme malzemesi makinede kalabilir. Kalan
miktarin tamamini bosaltmak istemeniz halinde (6r. gibreleme mevsimi sonunda, gibre degisiminde)
asagidaki adimlari gergeklestirin:

» Hazneyi daha fazla serpme malzemesi g¢ikmayana kadar bosaltin (normal kalan miktar
bosaltmasi).

» Traktoriin motorunu kapatin ve yetkisiz galistirmaya karsi emniyet altina alin. Traktoriin kontak
anahtarini gikarin.

» Glbre ayar siirglisii agik durumdayken giibre verme noktasini ileri geri hareket ettirin (Konumu
0'dan 9'a goturiin ve geri getirin).

» Geride kalan gubre artiklarini makinenin temizligi sirasinda yumusak bir su jeti ile temizleyin.
Ayrica bkz. 10.4 Makinenin temizlenmesi.

Makinenin durdurulmasi ve ayirilmasi

A TEHLIKE!

Traktor ve makine arasinda sikisma tehlikesi

Park etme ve ayirma islemi sirasinda traktor ve makine arasinda duran Kkisilerin hayatlari tehlike
altindadir.

p Traktdr ve makine arasindaki tehlike bolgesinden herkesi uzaklastirin.

Makinenin park edilmesi igin 6n kosullar:

+ Makineyi sadece diz ve sert bir zemin Uzerinde park edin.

+  Makineyi sadece hazne bos iken park edin.

+  Makineyi sbkmeden 6nce baglanti noktalar (Ust/alt baglanti kolu) tGzerindeki yliki bosaltin.

« Tahrik mili, hidrolik hortumlar ve elektrik kablolarini makineyi ayirdiktan sonra bunlar igin
Ongorilen tutuculara koyun.
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Sek. 51: Kablo ve hidrolik hortumlari koyma yeri

[11 Hortum ve kablo tutucu [2] Tahrik mili tutucu

‘1 UYARI!

Ayiniimig makinede ezilme ve yaralanma tehlikesi

Sabitleme vidasi gevsetildiginde tutucu yay gerilirse, durdurma kolu beklenmedik ve sarsintili bir
sekilde kilavuz yuvanin sonuna dogru hareket edebilir.

Bu, operatorun parmaklarinin sikismasina ya da yaralanmasina sebep olabilir.

» Makine tek basina (traktorsiiz) park edilecekse dozaj stirgiisiinii tamamen acin (tutucu yay
tamamiyla bosta).

» Serpme miktari ayarinin kilavuz yuvasina kesinlikle parmaklarinizi sokmayin.

Tek etkili hidrolik silindirin tutucu yaylarinin serbest birakilmasi
» Dozaj siirglisiint hidrolik olarak kapatin.

» Durma noktasini en yiiksek skala dederine ayarlayin.

» Dozaj slrgisini agin.

» Hidrolik hortumlari sékin.

Tutucu yaylar bogsalmig durumdadir.
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Arizalar ve olasi sebepleri

gerceklestirin.

‘' UYARI!

p Ortaya ¢ikan arizalarin derhal giderilmesini saglayin.

Arnizalarin eksik ya da hatali bir sekilde giderilmesi durumunda yaralanma tehlikesi

Geciken ya da yeterli kalifikasyona sahip olmayan kigilerce yapilan ariza giderme islemleri ciddi
fiziksel yaralanmalara ve makinenin ve ¢evrenin zarar gérmesine sebep olur.

» Ariza giderme islemlerini sadece gerekli kalifikasyona sahip olmaniz durumunda kendiniz

Ariza giderme igin 6n kosullar:

«  Traktérin motorunu kapatin ve yetkisiz ¢calistirmaya kargi emniyet altina alin.

*  Makineyi zemine park edin.

uyarilari dikkate alin.

Arizalari giderme islemleri dncesinde 6zellikle 3 Giivenlik ve 10 Bakim ve onarim bdlumundeki

Ariza

Olasi nedeni

Onlem

Gubre dagihmi esit degil

Firlatma diskleri, firlarma
kanatlari ve ¢ikis kanallarina
gubre yapismis

Yapisan gubre pargalarini
cikarin

Dozaj surgtleri tamamen
acilmiyor.

Dozaj surgusunin fonksiyonunu
kontrol edin

Gulbre verme noktasi yanlis
ayarlanmis.

Gulbre verme noktasi ayarini
dizeltin.

Traktor yolunda ¢ok fazla gubre
var.

Firlatma kanatlari, ¢ikislar bozuk

Arizali parcalari derhal degistirin

Gubrenin Ust ylizeyi, serpme
tablosu icin test edilen
gubreninkinden daha duz.

Daha geg¢ bir gubre verme
noktasi segin (6rn. 4'ten 5'e).

Kuyruk mili hizi gok distik

Hizi dizeltin

Ortlisme bdlgesinde ¢ok fazla
gubre var.

Gubrenin Ust ylzeyi ayar tablosu
icin test edilen gubreninkinden
daha purizlG.

Daha erken bir glibre verme
noktasi segin (6rn. 5'ten 4'e).

Kuyruk mili hizi gok yiksek

Hizi dizeltin
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9. Arizalar ve olasi sebepleri

Ariza Olasi nedeni Onlem

Serpme makinesi tek taraftan Karistiricinin Gzerinde kopru

+ ligili taraftaki giibreyi
daha fazla miktarda dozaj olusumu

koruyucu i1zgara seviyesine
yapiyor. kadar bosaltin.

Hazne normal serpme isleminde . Bir tahta gubuk yardimi ile
esit olmayan bir sekilde koruyucu 1zgaranin telleri
bosaliyor. arasindan kopri olusumunu
parcalayin.

Cikig tikali »  Dozaj acikliklarinda

tikaniklik konusuna bakin

Gubre ayar surgusu yanlis

*  Artik glbre bosaltma
ayarlanmig

islemini uygulayin.

*  Gubre ayar sirglsin(
kontrol edin. Bkz. 10.8
Dozaj siirgiisti ayarinin
diizeltilmesi

Karistirici arizall «  ligili taraftaki gibreyi

koruyucu 1zgara seviyesine
kadar bosaltin.

*  Gubre ayar surgusu agik
durumda iken bir tahta
parcasi yardimiyla
koruyucu 1zgaranin telleri
arasindan birikmis gubreyi
parcalayin ve ¢ikis
agzindan akmasini
saglayin.

«  Karnistirici tahrik Gnitesinin
islerligini kontrol edin. Bkz.
10.6 Kanisgtirici tahrikinin
kontrol edilmesi
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Ariza

Olasi nedeni

Onlem

Firlatma diskine gtibre
beslemesi diizensiz

Karigtiricinin Gzerinde kopri
olusumu

ilgili taraftaki glibreyi
koruyucu 1zgara seviyesine
kadar bosaltin.

Bir tahta gubuk yardimi ile
koruyucu 1zgaranin telleri
arasindan kopri olusumunu
parcalayin.

Cikis tikal

Dozaj agikliklarinda
tikaniklik konusuna bakin

Karistirici arizali

ilgili taraftaki giibreyi
koruyucu 1zgara seviyesine
kadar bosaltin.

Gubre ayar surgusu agik
durumda iken bir tahta
parcasi yardimiyla
koruyucu 1zgaranin telleri
arasindan birikmis gubreyi
parcalayin ve ¢ikis
agzindan akmasini
saglayin.

Karistirici tahrik Gnitesinin
islerligini kontrol edin. Bkz.
10.6 Karistirici tahrikinin
kontrol edilmesi

Firlatma diskleri savruluyor.

Baglikli somunlarin sikihgini
ve dislerini kontrol edin.

Dozaj stirgusu agiimiyor.

Dozaj suirguisu ¢ok agir igliyor.

Surgu, kol ve mafsallarin
hareketliligini kontrol edin ve
gerekirse iyilestirin.

Germe yayini kontrol edin.

Disi kupldriin hortum
baglantisindaki sinirlandirma
plakasi kirli.

Disi kupldérin hortum
baglantisindaki
sinirlandirma
temizleyin.

plakasini

5902321
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Ariza

Olasi nedeni

Onlem

Dozaj slirgusu ¢ok yavas
acihyor.

Dozaj slirguisu ¢ok agir igliyor.

P Delikli plakayi temizleyin.

» 0,7 mm delikli plakayr 1,0
mm plaka ile degistirin.
> Plaka, kuplorin hortum

baglantisinda  yerlesik
bulunur.

Karistirici galismiyor.

Karistirici arizali

Karistirici tahrikini kontrol edin;
bkz. 10.6 Karistirici tahrikinin
kontrol edilmesi

Dozaj deliklerinde asagidakilere
bagli tikaniklik:

*  Glubre topaklari

*  Nemli durumdaki gliibre

»  Diger kirlilik unsurlari
(yaprak, saman, torba
kalintilar)

Tikanikliklar

kontak
gug

» Traktori  durdurun,
anahtarini cikarin,
beslemesini kesin.

» Dozaj slrgistni agin.

» Toplama haznesini altina

yerlestirin.
» Firlatma disklerini sokin.

P Cikisi alttan bir tahta gubuk
veya ayar kolu yardimiyla
temizleyin ve cubugu dozaj
deliginden igeri dogru itin,

» Haznedeki
maddeleri temizleyin.

» Firlatma
edin,
kapatin.

yabanci

disklerini monte
dozaj surgusind

Firlatma diskleri dénmuyor veya
calistirildiktan sonra birden
duruyor.

Emniyet pimli tahrik mili
kullaniminda:
*  Emniyet mili anizali

*  Emniyet pimini kontrol edin,
gerekirse degistirin (bkz.
tahrik mili Ureticisinin
talimatlan).
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10. Bakim ve onarim

10

Bakim ve onarim

10.1 Guvenlik
Su boélimdeki uyarilari dikkate alin: 3 Giivenlik
Ozellikle su béliimdeki talimatlan dikkate alin: 3.8 Bakim ve onarim

Ozellikle su talimatlari dikkate alin:

+ Kaynak igleri ve elektrik donanimi ile hidrolik donanimdaki calismalarin sadece yetkili kigiler
tarafindan gerceklestiriimesi gerekir.

+  Kaldinimis durumdaki makinede gergeklestirilen galismalar sirasinda devrilme tehlikesi bulunur.
Makineyi daima uygun destek elemanlariyla emniyete alin.

+ Makinenin kaldirma araci ile kaldirilmasi sirasinda daima haznede bulunan her iki kaldirma
halkasini da kullanin.

* Harici tahrikli pargalarda sikisma ve yaralanma tehlikesi bulunur. Bakim sirasinda, hareketli
pargalarin yakininda kimsenin bulunmamasina dikkat edin.

*  Yedek pargalarin Uretici tarafindan belirlenen teknik sartlari kargilamasi gerekir. Bu orijinal yedek
parcalar ile saglanir.

« Tum temizlik, bakim ve onarim calismalari 6ncesinde ve ariza giderme sirasinda traktorin
motorunu durdurun, kontak anahtarini ¢ikarin ve makinenin tim hareketli pargalari durana kadar
bekleyin.

«  Makinenin bir kumanda Unitesi yardimiyla kumanda edilmesi nedeniyle, harici olarak tahrik edilen
pargalar kaynakli riskler ve tehlikeler olusabilir.

o  Traktér ile makine arasindaki gu¢ beslemesini kesin.
o  Glc kablosunu akiden sokin.
+  Onarim igleri sadece egitimli ve yetkili bir servis tarafindan yapilmalidir.
A TEHLIKE!
Calisan motor nedeniyle yaralanma tehlikesi
Motor caligsirken makinede calisiimasi mekanik aksam ve sizan gubreden dolayl ciddi
yaralanmalara yol agabilir.
» Tum ayar ve bakim calismalari 6ncesinde tim hareketli pargalarin tamamiyla durmasini
bekleyin.
» Traktériin motorunu kapatin.
» Kontak anahtarini ¢ikarin.
p Tum insanlari tehlike bolgesinden c¢ikarin.
m Bakim plani
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Mafsallar, burglar X X

dogrulama

Asinma pargalari X X

Civata baglantilar X X X

Tarti hticrelerinin civata

baglantilarini kontrol X X

edin

Koruyucu 1zgara kilidi X X

Firlatma diski gébegdinin

, X X
konumunun kontrolii

Karistirici tahriki X

Firlatma kanatlari X X

Dozaj siirgiisti ayari X X

Gib k

libre verme noktasi X X
ayari
Yag seV{'yesinin kontrol X X % %
edilmesi
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10.2 Asinma parcalari ve civata baglantilari
10.2.1 Asinma parcalarinin kontroli
m Asinma pargalari
Asinma parcalari sunlardir: Firlatma kanatlari, kanistirici kafasi, ¢ikis agzi, hidrolik hortumlar ve
tim plastik parcgalar.
Plastik pargalar normal serpme kosullari altinda da belirli bir eskimeye maruz kalir. Plastik pargalar
ornegin koruyucu izgara siirgiisii ve biyel koludur.
* Asinma pargalarini diizenli kontrol edin.
Bu parcalarda goriuniur asinma belirtileri, deformasyonlar, delikler veya eskime s6z konusuysa bunlari
degistirin. Aksi taktirde bu durumda hatali bir serpme 6rintisine yol agar.
Asinma parcalarinin kullanim émr, diger unsurlarin yani sira kullanilan serpme malzemesine baglidir.
10.2.2 Civata baglantilarinin kontrolu
m Civata baglantilan
Civata baglantilari fabrikada gerekli tork ile sikilip ve emniyet altina alinmigtir. Titresim ve sarsintilar,
Ozellikle isletimin ilk saatlerinde, civata baglantilarini gevsetebilir.
» Tim civata baglantilarini sikilik bakimindan kontrol edin.
Bazi parcalar (6r. firlatma kanadi) kendinden kilitlemeli somunlar ile monte edilmistir.
Bu parcalarin montaji sirasinda daima yeni kendinden kilittemeli somunlar kullanin.
Standart civata baglantilarinin sikma torklarina uyun.
*  Bkz. 13.1 Sikma torku tablosu
10.2.3 Tart1 hiicrelerinin civata baglantilarini kontrol edin
m Tarti hiicrelerinin civata baglantilarini kontrol edin
Makine, 2 adet tarti hiicresi ve bir gergi ¢ubudu ile donatilmistir. Bunlar civata baglantilar ile tespit
edilmistir.
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» Civata baglantisini tork anahtari ile sikin
(tork = 300 Nm). 9)

©)

Sek. 52: Tarti hiicresini sabitleyin (siirlis ybniine
gére solda)

P Civata baglantisini [1] tork anahtar ile
sikin (tork = 65 Nm).

Sek. 53: Gergi gubugunun tartili gatkiya
sabitlenmesi

» Civata baglantisini [1] tork anahtar ile
sikin (tork = 65 Nm).

Vida baglantilar1 sikilmis durumdadir.

Sek. 54: Haznedeki baglanti kolunun takilmasi
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Civata baglantilarinin tork anahtari ile sikilmasindan sonra tarti sisteminin darasinin tekrar
alinmasi gerekir. Bunun igin, isletme kilavuzunun Tartilarin daralarinin alinmasi baglikli
béliumundeki talimatlara uyun.

10.3 Haznedeki koruyucu i1zgaranin agiimasi

m Koruyucu izgara kilidi

' UYARI!
Haznedeki hareketli pargalar nedeniyle yaralanma tehlikesi

Haznede hareketli pargalar bulunur.
Makine igletime alinirken ve igletim sirasinda el ve ayaklarda yaralanma meydana gelebilir.

» Makine isletime alinmadan ve calistirimadan dnce koruyucu 1zgaray! mutlaka takin ve
kilitleyin.
» Koruyucu izgarayi sadece bakim calismalari ve arizalar i¢in agin.

Koruyucu i1zgaralar alet kullanmadan mekanik olarak kilitlenir.

Sek. 55: Koruyucu i1zgara agik/kapali

Koruyucu 1zgaranin yanlighkla acilmasini dnlemek amaciyla, koruyucu 1zgaranin kilidi sadece bir alet
yardimiyla (6r. ayar kolu ile) agllir.

On kosullar:
*  Makineyi indirin.
«  Traktériin motorunu kapatin. Kontak anahtarini ¢ikarin.
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Koruyucu 1zgara kilidinin kontrolii

P Koruyucu izgarayi diizenli olarak fonksiyon
bakimindan kontrol edin.

» Arizal durumdaki koruyucu izgarayi derhal
degistirin.

» Gerekirse, koruyucu izgara kilidini [1]
asagi/yukari kaydirarak ayari duzeltin.

Sek. 56: Koruyucu izgara kilidini agin

Sek. 57: Koruyucu izgaranin fonksiyon kontrolii
icin kontrol gbstergesi

10.4 Makinenin temizlenmesi
m Temizlik
» Haznedeki koruyucu 1zgarayi yukari katlayin (bkz. Koruyucu izgara kilidi bolimu)
P Cikis kanallarini ve siirgii kilavuzlarini sadece alttan temizleyin.
P Yaglanmis makineleri sadece yag ayirici ile donatilmis yikama alanlarinda temizleyin.
P Yiksek basingh su ile temizleme sirasinda su jetini asla dogrudan uyari igaretleri, elektrik

donanimi, hidrolik pargalar ve slrgl yataklarina tutmayin.

v

Temizlikten sonra kuru makineye 6zellikle de kaplamal firlatma kanadina ve paslanmaz ¢elik
parcalara ¢evre dostu bir korozyon onleyici uygulayin.

D> Yetkili bayinizden pas lekelerine uygulamak igin uygun bir cila seti siparis edin.
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10.4.1 Kir tutucunun sokiilmesi

» Makinenin ayar kolunu kullanin.

> Bkz. Sek. 36 AXIS xx.2 igin ayar
kolunun konumu

» Sol ve sag kir tutucunun 3 kilidini agin.

» Kir tutucuyu disa dogru kaydirin.
» Kir tutucuyu koyun ve givenli bir sekilde
saklayin.
Sek. 58: Kir tutucu talimat etiketi
10.4.2 Kir tutucunun montaji

» Kir tutucuyu yerine kilittenene kadar yandan igeri itin.
» Makinenin ayar koluyla sol ve sag kir tutucu kapaklarinin 3 kilit mandalini sikin.

» Ayar kolunu bunun igin 6ngoériilmis olan tutucuya koyun.

10.5 Firlatma diski gobeginin konumunun kontrolu

m Firlatma diski gébeginin konumunun kontrolii

Firlatma diski gbbegi tam olarak karistiricinin altinda ortalanmig olmahdir.

Sek. 59: Firlatma diski gébedinin konumunun kontrolii

On kosullar:
«  Firlatma diskleri takili durumdadir (bkz. Firlatma diski gbbeginin konumunun kontroli).
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Merkezlemenin kontrol edilmesi:
» Firlatma diski gobedi ile karistiricinin merkezlenmesinin uygun yardimci araglar ile kontroli (6rn.
cetvel, aci dlger)

Firlatma diski gbbeginin ve karigtiricinin merkezlerinin hizali olmasi gerekir. Bunlar birbirlerinden
en fazla 2 mm sapabilirler.

Mesafenin konrol edilmesi:

» Firlatma diski gdbeginin Ust kenari ile alt kenari arasindaki mesafeyi 6lgiin.

> Bu mesafenin 136,5 mm olmasi gerekir (izin verilen tolerans + 2 mm).

Bu toleranslar asilirsa, bayinize veya teknik servisinize basvurun.

m Firlatma diski gébegi

* Yaglama maddesi: Grafitli gres

10.6 Karnigtirici tahrikinin kontrol edilmesi

m Kanigtirici tahriki

*  Yaglama maddesi: Gres/yag

Bir adet sol ve bir adet de sag karistirici bulunur. Her iki karistirici da firlatma diskleri ile ayni
ydnde donerler.

Gulbrenin esit akisini saglamak igin, karistiricinin miimkiin oldugunca sabit bir hizla calismasi gerekir.
*  Karistiricinin hizi: 20 dev/dk.

15 - 20 dev/dk. Seviyesinde dogru karistirici hizini elde edebilmek igin karistirici, giibre granllerinin
direncine ihtiya¢ duyar. Bu sebeple hazne bosken arizasiz karistiricinin da dogru hizi elde edememesi
ve saga sola salinmasi mimkundur.

Hiz, hazne doluyken bu araligin disindaysa, karistiricida hasar ve aginma kontroll yapilmasi gerekir.
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Karigtirici iglev kontrolii

On kosullar:

v' Traktor park halinde olmalidir

v' Kontak anahtari ¢ikarilmis olmahdir
v" Makine yere oturtulmus olmaldir
| 4

Baglanti gcubuklarinin kontroli

Sek. 60: Karistiricinin tahrik tertibatinin kontroli

[[1]] Sag karistirici kafasi (slris yoninde) [[3]] Baglanti gubuklar
[[2]] Sol kanistirici kafasi (slriis yoninde) [ Oklar: Firlatma disklerinin dénts yénu

> Baglanti gubuklarinda gatlaklar ve bagka hasarlar bulunmamalidir
> Baglanti yataginda asinma kontrolii yapin
> Baglanti yerlerinde tiim emniyet bilesenlerinin iglevini kontrol edin.

» Karistirici kafasini elle firlatma diskinin doniis yoniinde dondiriin. Bkz. Sek. 60 Karigtiricinin
tahrik tertibatinin kontrolli.

D> Karistiricl kafasi dondirilebilmelidir.

Karistirici kafasi déndiiriilemiyorsa, degistirin.

» Karistirici kafasini elle ya da bir yag filtresi kayisi ile firlatma diskinin déniis yoniiniin tersine
dondurun. Bkz. Sek. 60 Karigtiricinin tahrik tertibatinin kontrolii

D> Karistirici kafasinin ddnmemesi gerekir

Karigtirici kafasi déniiyorsa, yenisiyle degigtirin.

Kontrol sonucunda sebep bulunamadiysa, ek inceleme icin teknik servisinize bagvurun.
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Karistirici kafasinda aginma ve hasar
kontroli:

» Karistirici kafasinin gikintilarinda asinma
kontroll yapin.

Cikintilarin uzunlugu asinma bélgesinin (Z = 9
mm) altinda kalmamalidir.

Cikintilarin egilmemis olmasi gerekir.

Sek. 61: Karigtirici kafasinin asinma bélgesi
10.7 Firlatma kanatlarinin degistirilmesi

m Firlatma kanatlari

Asinmisg firlatma kanatlarini sadece bayiiniz ya da teknik servisinize degigtirtin.

On kosul:
»  Firlatma diskleri sokilmustir (bkz. bolim "Firlatma disklerinin sékilmesi ve takilmasi").

DUYURU!

Firlatma kanadi tiplerinin birbirini tutmasi

Firlatma kanadinin tird ve boyutu, firlatma diskine gére ayarlanir. Yanlis firlatma kanatlari
makineye ve gevreye zarar verebilir.

p» SADECE ilgili disk igin izin verilen firlatma kanadini monte edin.

p Firlatma kanadindaki yazilari karsilastirin. Eski ve yeni firlatma kanadinin model ve boyutu
6zdes olmalidir.
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Sek. 62: Firlatma diski etiketi

[1]1 Firlatma diski tipi [3] Firlatma kanadi boyu
[2] Serpme yuzi [4] Kaplama

Firlatma kanatlarinin degistirilmesi

» Firlatma kanadindaki kendinden kilitlemeli
somunlari gevsetin ve firlatma kanadini
cikarin.

» Yeni firlatma kanadini firlatma diski (izerine
yerlestirin. Dogru firlatma kanadi tipinin
kullanilmasina dikkat edin Sek. 63: Firlatma kanadinin vidalarinin sékilmesi

» Firlatma kanadini vidalayin (Sikma torku:
20 Nm). Bunun igin daima yeni kendinden
kilitlemeli somunlar kullanin.

Sek. 64: Yeni kendinden kilittemeli somunlar
kullanin
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10.8 Dozaj surgusu ayarinin duzeltilmesi

m Dozaj siirgiisii ayari

Her bir gibreleme mevsimi éncesinde ve gerekirse ayrica gibreleme mevsimi sirasinda, her iki dozaj
strgusunin ayarini ¢ikis homojenligi bakimindan kontrol edin.

' UYARI!
Harici tahrikli pargalar nedeniyle sikisma ve yaralanma tehlikesi

Harici tahrikli pargalarda gergeklestirilen galismalar sirasinda (ayar kolu, dozaj slrglisu) sikisma ve
yaralanma tehlikesi bulunur.

Tum ayar dizeltme calismalari sirasinda dozaj deligi ve dozaj slrglslUnin emniyet altina
alinmasina dikkat edin.

p Traktériin motorunu kapatin

p Kontak anahtarini ¢ikarin

p Traktor ile makine arasindaki gii¢ beslemesini kesin

» Hidrolik dozaj slirgst, ayar diizeltme ¢alismalari sirasinda kesinlikle isletiimemelidir.
On kosullar:

*  Mekanigin serbestce hareket edebiliyor olmasi gerekir.
*  Model K: Tutucu yayin baglantisi ¢ikariimig olmahdir
»  Hidrolik silindirin baglantisi ¢ikariimis olmahdir

Kontrol (Ornek olarak makinenin sol tarafi):

» 28 mm capinda bir alt baglanti pimi alin ve
bunu dozaj acikliginin ortasina sokun.

P Giibre ayar slrgisinii pime dogru itin ve
bu konumu ayar vidasini sikistirmak yolu
ile kilitleyin.

Alt skala levhasindaki durdurma pargasi
(dozaj 6lglim skalasi) skala degeri 85'te
durur.

» Pozisyon dogru degilse, skalayr yeniden
ayarlayin.

Sek. 65: Dozaj acgikligindaki alt baglanti pimi
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Ayarlanmasi
v' Glbre ayar siirgisi 2. islem adimindaki konumda bulunur (hafifge pime dogru itilmis durumda).

P> Alt skala levhasinin tespit vidalarini gevsetin.

Sek. 66: Glibre ayar slrqglsti ayar skalasi

» Tim skalayl, skala degeri 85 tam olarak gostergenin ibresinin altinda duracak sekilde kaydirin.
» Skalayi tekrar vidalayin.

{1. - 4.} islem adimlarini sag glibre ayar sirgisi i¢in de tekrarlayin.

Her iki dozaj surglsunin de esit genislikte acilmasi gerekir. Bu sebeple daima her iki dozaj
surgusind de kontrol edin.

» Kvaryanti: Tutucu yayi ve hidrolik silindiri tekrar takin.

Elektronik slrgl tahrik sistemlerinde skalanin dizeltiimesinin ardindan kumanda Unitesinde
surgu test noktalarinin da dizeltiimesi gerekir.

* Buislem icin kumanda Unitesinin isletme kilavuzuna bagvurun.
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Ayarlanmasi

v' Dozaj slirgisii hafifce vidaya dogru bastirilir. Bkz. Sek. 65 Dozaj agikligindaki alt baglanti pimi.

P Alt skala levhasinin tespit vidalarini gevsetin.

Sek. 67: Skalanin tespit vidalari

» Tim skalayi, skala degeri 85 tam olarak gostergenin ibresinin altinda duracak sekilde kaydirin.

Sek. 68: Glibre ayar slirglisti ibresi, skala degeri 85'te

P Skalayi tekrar vidalayin.

Islem adimlarini sag dozaj siirgiisii igin tekrarlayin.

Her iki dozaj surgusunin de esit genislikte aciimasi gerekir. Bu sebeple daima her iki dozaj
stirgisiina de kontrol edin.

Elektronik dozaj surgisl isletim tertibatlarinda skalanin dizeltiimesinin ardindan ISOBUS
kumanda unitesinde surgu test noktalarinin da duzeltiimesi gerekir.

*  Bunun igin makine kumanda Unitesinin igletme kilavuzuna bagvurun.
*  Sapmalar halinde, yeniden kalibrasyon igin bayinize veya teknik servisinize basvurun.
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10.9 Gubre verme noktasi ayarinin duzeltilmesi

m Giibre verme noktasi ayari

Glbre verme noktasinin degistiriimesi, ¢alisma genisliginin hassas ayarina ve farkli glibre gesitlerine
gOre uyarlanmasina olanak saglar.

Glbre verme noktasi ayarini her bir gibreleme mevsimi dncesinde, gerekirse gubreleme mevsimi
sirasinda, (esit ¢ikis acisindan) kontrol edin.

Glbre verme noktasini Ust skala levhasi aracilidi ile ayarlayabilirsiniz.

Sek. 69: Glibre verme noktasi ayari kontrolii

Glbre verme noktasinin her iki tarafta esit sekilde ayarlanmis olmasi gerekir. Bu sebeple
daima her iki glibre verme noktasini da kontrol edin.

Kontrol edilmesi

» Gibre verme noktasini pozisyon 6 olarak ayarlayin.
» Her iki agizdaki firgali ¢ikiglari sokiin.

» Her iki plastik kolu da (karistirici tahrik tertibati) sokin ve karigtiricinin mil yivleri belirgin bir
sekilde goriinene kadar asagi dogru itin.

» Karnigtiricinin mil yivlerinin siiriis yoniine gore arkasina uygun incelikte bir sicim sarin ve gerin
Taban plakasi (izerindeki liggen isareti gergin sicim hizasinda olmall.

» Isaret ve sicim ayni hizada degil ise, giibre verme noktasini tekrar ayarlayin.

110 5902321 AXIS-M 20.2 EMC (+W)



10. Bakim ve onarim

Ayarlanmasi

P “Gibre verme noktasi ibresi” digmesinin
altindaki dizeltme levhasini sékin (2 adet
kendinden kilittemeli somun).

» Ucggen igareti gergin sicim ile ayni hizada
oluncaya dek ayar merkezini ¢evirin.

» Diizeltme levhasini takin.

» Her iki plastik kolu (Karistirici tahrik
tertibati) yukari itin ve sabitleyin.

» Firgali gikiglari monte edin.

P Sadece VariSpread olan makine igin:
Gilbre verme noktasi konumlarini kumanda
Unitesi ile tekrar kalibre edin.

Bu amagla kumanda Unitesinin igletme
kilavuzunda  Test/Teshis  boéliminde
saglanan talimatlara uyun.

Sek. 70: Glibre verme noktasi diizeltme levhasinin
sbkdlmesi

10.10 Sanziman yagi

M EMC islevine sahip makinelerde sanziman bakim gerektirmez. Bununla birlikte 10
senenin ardindan yagin degistirimesini tavsiye ederiz. Yiksek toz icerikli gubrelerin sik
kullanimi ya da sik temizlik durumunda daha kisa bir yagd degisimi aralidi tavsiye edilir.

10.10.1 Miktarlar ve gesitler

Makinenin sanzimanina yaklasik 5,5 | sanziman yagi konulmustur. CLP 460 DIN 51517 standardina
uygun tim yaglar (SAE 140 GL-4) sanzimana koymak i¢in uygundur.

Yagi baska yag cesitleri ile karistirmadan kullanin.

*  Kesinlikle karistirmayin.

10.10.2 Yag seviyesinin kontrol edilmesi

m Yag seviyesinin kontrol edilmesi

Sanzimanin normal sartlarda yaglanmasi gerekmez. Bununla birlikte 10 senenin ardindan yagin
degistiriimesini tavsiye ederiz.
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10.10.3

Yuksek toz icerikli gubrelerin sik kullanimi ya da sik temizlik durumunda daha kisa bir yag degisimi
araligi tavsiye edilir.

On kosullar

* Yag seviyesi O6lcimi ve yad doldurma i¢cin makinenin diz durmasi gerekir. Yag bosaltma igin
makinenin hafif egik (yakl. 200 mm) durmasi gerekir.

*  Traktordn tahrik mili ve motoru durdurulmus, ve kontak anahtari gikariimig olmalidir.

* Yag bosaltilacaksa, yeterli biyUkltkte bir toplama kabi hazir bulunmahdir (yaklasik 11 1).

Yag seviyesinin kontrol edilmesi
» Yag seviyesi kontrol tapasini agin

Eger yag deligin alt kenarina ulagiyorsa, yag
seviyesi uygundur.

Sek. 71: Sanziman yadi igin doldurma ve bosaltma
yerleri

[1] Doldurma tapasi [3] Bosaltma tapasi
[2] Yag seviyesi
kontrol tapasi

Yagin degistirilmesi
Yagin tahliye edilmesi

» Makineyi yana dogru egin (yaklasik 200 mm egik konum).
» Toplama kabini yagd bosaltma tapasinin altina yerlestirin.

» Bosaltma tapasini agin ve yagi tamamen akitin.
4

Bosaltma tapasini kapatin.

DUYURU!

Hidrolik ve sanziman yaginin uygunsuz bertarafi nedeniyle gevre kirliligi

Hidrolik ve sanziman yagi biyolojik olarak tamamen ¢6ziinmezler. Bu sebepten dolayl yagin
kontrolsiz bir sekilde ¢evreye salinmamasi gerekir.

» Sizan yadi kum, toprak veya emici maddeye emdirin ya da kontrol altina alin.

» Hidrolik ve sanziman yagini bu ise uygun bir kapta toplayin ve resmi ydnetmeliklere uygun bir
sekilde bertaraf edin.

» Yagin sizmasini ve kanalizasyona karismasini énleyin.

» Yagin drenaja girmesini kum ya da topraktan yapilacak bariyerler ya da baska ttirlli uygun
blokaj tedbirleri ile engelleyin.
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Yag doldurulmasi
v" Sadece LS 75W-90 motor yagi kullanin.

» Doldurma agzinin ve kontrol tapasini agin.

» Sanziman yagini doldurma agzindan, kontrol tapasinda yag seviyesi deligin alt kenarina

gelinceye kadar doldurun.

» Doldurma agzini ve kontrol tapasini kapatin.

10.11 Tarti hucresinin yaglanmasi

m Tartimli serpme makinesi

Yaglama noktalari makine boyunca dagitiimis ve etiketlenmis durumdadir.
Yaglama noktalarini su uyari isareti araciligiyla taniyabilirsiniz:

« Uyarn igaretlerini daima temiz ve
okunabilir durumda tutun

Sek. 72: Yaglama noktasi uyari isareti

Sek. 73: Agirlik yayici yaglama noktalari

[11 Yaglama noktalari

10.12 Tahrik milinin yaglanmasi

m Tahrik mili
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*  Yaglama maddesi: Gres
+  Ureticinin igletme kilavuzuna bakin.

10.13 Ust ve alt baglanti noktalarini yaglayin

m Ust ve alt baglanti noktasi bilyalari

*  Yaglama maddesi: Gres

10.14 Gubre verme noktasi ayarini yaglayin

m Giibre verme noktasi ayari

*  Yaglama maddesi: Yag
»  Sorunsuz hareket edebilmesini saglayin ve diizenli olarak disaridan igeri, tabandan disari dogru

yaglayin.

10.15 Mafsallar, burglarin yaglanmasi

m Mafsallar, burclar

* Yaglama maddesi: Gres, yag
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11 Kisa hazirlanmasi ve muhafaza edilmesi

1.1 Guvenlik

DUYURU!

Hidrolik ve sanziman yaginin uygunsuz bertarafi nedeniyle ¢evre kirliligi

Hidrolik ve sanziman yagi biyolojik olarak tamamen ¢dzinmezler. Bu sebepten dolayl yagin
kontrolsiiz bir sekilde gevreye salinmamasi gerekir.

» Sizan yagdi kum, toprak veya emici maddeye emdirin ya da kontrol altina alin.
p Hidrolik ve sanziman yagini bu ise uygun bir kapta toplayin ve resmi yonetmeliklere uygun bir
sekilde bertaraf edin.
» Yagdin sizmasini ve kanalizasyona karismasini 6nleyin.
p Yagin drenaja girmesini kum ya da topraktan yapilacak bariyerler ya da bagka turli uygun
blokaj tedbirleri ile engelleyin.
11.2 Kigsa hazirlanmasi

Kisa hazirlanma dncesinde makineyi etraflica yikayin (bkz. Bélum 11.3 Makinenin yikanmasi)

» Dozaj sirglerini, 6n dozaj slrgdlerini agin

» Suyun kolayca akabilmesi icin hortumlari, kablolari ve tapalari asagiya dogru asin. (Bkz. Bolim
Sek. 51 Kablo ve hidrolik hortumlari koyma yeri)

P Serpme makinesini kapatin, gerekirse park tekerlekleri (izerine yerlestirin (bkz. Bolim 4.4.7 Park
tekerlekleri)

» Kapama brandasini kapatin. Haznenin nemlenmesini onlemek amaciyla brandada bir aralik
birakin.

» Hidrolik bilesenler ve paslanmaya kargl hassas pargalar koruma altina alinmalidir. Bunun igin
uygun bir korozyon énleyici kullanin (6rn. koruyucu balmumu).

» Hortumlara ve kablolara toz kapaklari takin.

Terminali disarida depolamayin. Uygun ve sicak bir yerde depolayin.

1.3 Makinenin yikanmasi

Bir glibre serpme makinesi her kullanim éncesinde ve her kisa hazirlama dncesinde temizlenmelidir.
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\ A 4
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v

Camurluklari sékin (bkz. Bolim 10.4.1 Kir tutucunun sékilmesi)

Haznedeki koruyucu izgarayi yukari katlayin (bkz. Bélum 70.3 Haznedeki koruyucu izgaranin
agilmasi)

Firlatma disklerini sékun.
Yikamadan 6nce gdbek Uzerindeki kapak somununu yerine takin.
Dozaj slirgiisiini tamamen agin.

Yiksek basingli su ile temizleme sirasinda su jetini kesinlikle dogrudan uyari isaretleri, elektrik
donanimi, hidrolik parcalar ve slrgu yataklarina tutmayin.

Cikis kanallarini ve sudrgl surgu kilavuzu alanini etraflica temizleyin. Erigilemeyen alanlarda
bulunan kir birikintilerine 6zellikle dikkat edin.

Temizlik sonrasinda makinenin kurumasini bekleyin.

Kisa hazirlama dncesinde makineyi gresleyin ve yaglayin (bkz. Bolim 710 Bakim ve onarim)

11.4 Makinenin koruma altina alinmasi
»  Puskirtme amacli olarak yalnizca onayl ve ¢evre dostu koruyucular kullanin.
* Mineral yag bazli maddeler (dizel vb.) kullanmaktan kaginin. Bunlar ilk yikama sirasinda
durulanarak kanalizasyon sistemine karisabilir.
* Yalnizca boyaya, plastik pargalara ve sizdirmazlik lastiklerine zarar vermeyen koruyucular
kullanin.
» Yalnizca makine gergekten tamamen temiz ve kuru durumdayken plskirtme uygulayin.
» Makineye gevre dostu bir korozyon énleyici madde uygulayin.
> Koruyucu vaks veya koruma vaksi varyantlari kullanilimasini tavsiye ederiz.
Koruyucu madde temin etmeniz gerekiyorsa, uzman bayinize veya yetkili servisinize
basvurabilirsiniz.
Su yapi gruplarini veya pargalari koruma altina alin:
+ Paslanmaya yatkin olan tum hidrolik bilesenler, 6r. hidrolik kaplinler, boru hatlari, pres baglanti
pargalari ve valfler
+  Galvanizli civatalar
* Makinenizde mevcutsa:
o  Fren sisteminin pargalari
o  Pndmatik hatlari
o Akslar ve ¢eki demiri Gizerindeki galvanizli civatalara yikadiktan sonra 6zel koruyucu vaks
paskurtin.
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Yikamaya ve koruma altina almaya yonelik diger kullanish bilgilere "Macht euch fit - das A und
O zum Einwintern” videomuzdan ulasabilirsiniz.

* RAUCH YouTube kanalimizi ziyaret edin.
* Videoya su baglantidan ulasabilirsiniz: "Kisa hazirlama videosu".
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https://www.youtube.com/watch?v=tHjBuu-HVzw

12. Bertaraf

12

12.1

12.2

Bertaraf

Guvenlik

DUYURU!

Hidrolik ve sanziman yaginin uygunsuz bertarafi nedeniyle ¢evre kirliligi

Hidrolik ve sanziman yagi biyolojik olarak tamamen ¢6zinmezler. Bu sebepten dolayr yagdin
kontrolsiiz bir sekilde gevreye salinmamasi gerekir.

» Sizan yagdi kum, toprak veya emici maddeye emdirin ya da kontrol altina alin.
4

Hidrolik ve sanziman yagini bu ise uygun bir kapta toplayin ve resmi yénetmeliklere uygun bir
sekilde bertaraf edin.

» Yagin sizmasini ve kanalizasyona karismasini énleyin.
4

Yagin drenaja girmesini kum ya da topraktan yapilacak bariyerler ya da bagka tirli uygun
blokaj tedbirleri ile engelleyin.

DUYURU!

Ambalaj malzemesinin uygunsuz bertarafi nedeniyle gevre kirliligi

Ambalaj malzemesi uygun sekilde ellegclenmesi gereken kimyasal bilesenler icerir.

» Ambalaj malzemesini bu alanda yetkili bir bertaraf sirketine teslim edin.
» Ulusal yonetmeliklere uyun.

» Ambalaj malzemelerini yakmayin ve evsel atik olarak bertaraf etmeyin.

DUYURU!

Bilesenlerin uygunsuz bertarafi nedeniyle gevre kirliligi

Uygunsuz ve yanhs bertaraf, cevreyi tehdit eder.

» Sadece bu is igin yetkili bir sirket tarafindan bertaraf edilmelidir.

Makinenin elden gikariimasi

Asagidaki hususlar sinirlama olmaksizin gegerlidir. Ulke mevzuatindan kaynaklanan tedbirler
belirlenmeli ve uygulanmalidir.

» Tim pargalar, yardimci maddeler ve yakitlar makineden uzman personel tarafindan gikariimalidir.
> Bu kapsamda, s6z konusu parcalar ve maddeler tirlerine gore ayriimalidir.

» Tim atiklarin geri doniisim atiklari ve tehlikeli atiklara yonelik yerel yonetmelik ve talimatlara
uygun olarak yetkili firmalar tarafindan bertaraf edilmesi saglanmaldir.
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13. Ek

13 Ek

13.1 Sikma torku tablosu

Metrik vida dislerine ve standart veya ince adimlara sahip civatalar i¢in sikma torku ve montaj 6n yuku

Kuru veya hafif yaglanmis baglantilara uygulanacak degerler listesi.

Galvanize kapli (zirhli) civatalar ve somunlari gres olmadan kullanmayin.

Sert gres kullanirken tablodaki degeri %10 azaltin.

(Kendinden) kilitlenen civata ve somunlari kullanirken tablodaki degeri %10 artirin.

Metrik vida diglerine ve 1ISO 262 ile 1ISO 965-2 uyarinca standart veya ince adimlara sahip saft
civatalari i¢in sikma torku ve v=0,9 ile montaj 6n yuku

ISO 898-1 uyarinca gelik sinifi kalitesine sahip baglanti elemanlari
ISO 4014 ila ISO 4018 uyarinca altigen civatalarin bas boyutlari
ISO 4762 uyarinca silindirik civatalarin bas boyutlar

EN 20273 uyarinca "orta" delik

Sirtiinme katsayisi: 0,12< y <0,18

Standart adimh metrik vida disi
Sikma torku Maks. montaj 6n
Di Sinif yukd
i ni ;
. N.m (Ibf.in) (Mmin=0,12)
Ibf.ft N
8,8 3 (26,5) 4400
M4
(X0.7) 10,9 4,9 (40,7) 6500
12,9 5,1 (45,1) 7600
8,8 5,9 (52,2) 7200
M5
1 76,1 1
(X0.8) 0,9 8,6 (76,1) 0600
12,9 10 (88,5) 12400
8,8 10,1 7.4 10200
M6
(X1) 10,9 14,9 11 14900
12,9 17,4 12,8 17500
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Standart adiml metrik vida disi

Sikma torku Maks. montaj 6n
Di Sinif yuki
i ni i
: N.m (LT (Hin=0,12)
Ibf.ft N
8,8 24,6 18,1 18600
M8 10,9 36,1 26,6 27300
(X1.25) ’ i i
12,9 42,2 31,1 32000
8,8 48 35,4 29600
M10
(X1.5) 10,9 71 52,4 43400
12,9 83 61,2 50800
8,8 84 62 43000
M12
(X1.75) 10,9 123 90,7 63200
12,9 144 106,2 74000
8,8 133 98 59100
M14
(X2) 10,9 195 143,8 86700
12,9 229 168,9 101500
8,8 206 151,9 80900
M16
(X2) 10,9 302 2227 118800
12,9 354 261 139000
8,8 295 217,6 102000
M18
(X2.5) 10,9 421 310,5 145000
12,9 492 363 170000
8,8 415 306 130000
M20
1 2 4 1
(X2.5) 0,9 59 36,6 86000
12,9 692 510,4 217000
8,8 567 418,2 162000
M22
(X2.5) 10,9 807 595 231000
12,9 945 697 271000
8,8 714 526,6 188000
M24
1 1017 750,1 267
(X3) 0,9 0 50, 67000
12,9 1190 8771 313000
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Standart adimh metrik vida disi
Sikma torku Maks. montaj 6n
bi Sinif yuki
i Ini i
: N.m {0 (Hnin=0,12)
Ibf.ft N
8,8 1050 7744 246000
M27
1 149 101 1
(X3) 0,9 6 013,3 351000
12,9 1750 1290,7 410000
8,8 1428 1053,2 300000
M30
(X3.5) 10,9 2033 1499,4 427000
12,9 2380 1755,4 499000
8,8 2482 1830,6 438000
M36
(X4) 10,9 3535 2607,3 623000
12,9 4136 3050,5 729000
ince adimh metrik vida disi
Sikma torku Maks. montaj 6n
Di Sinif yukd
i ni
: N.m Ibf.ft (Mmin=0,12)
N
8,8 26,1 19,2 20200
M8X1 10,9 38,3 28,2 29700
12,9 44,9 33,1 34700
8,8 51 37,6 31600
M10X1.25 10,9 75 55,3 46400
12,9 87 64,2 54300
8,8 90 66,4 48000
M12X1.25 10,9 133 98 70500
12,9 155 114,3 82500
8,8 87 64,2 45500
M12X1.5 10,9 128 94,4 66800
12,9 150 110,6 78200
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ince adimh metrik vida digi

Sikma torku Maks. montaj 6n
Di Sinif yuki
i Ini
: N.m Ibf.ft (Mmin=0,12)
N
8,8 142 104,7 64800
M14X1.5 10,9 209 154,1 95200
12,9 244 180 111400
8,8 218 160,8 87600
M16X1.5 10,9 320 236 128700
12,9 374 275,8 150600
8,8 327 241,2 117000
M18X1.5 10,9 465 343 167000
12,9 544 401 196000
8,8 454 335 148000
M20X1.5 10,9 646 476,5 211000
12,9 756 557,6 246000
8,8 613 452 182000
M22X1.5 10,9 873 644 259000
12,9 1022 754 303000
8,8 769 567 209000
M24X2 10,9 1095 807,6 297000
12,9 1282 945,5 348000
A2-70 ve A4-70 civatalar igin izin verilen torklar
8 x dis ¢apina kadar uzunluklar igin
Vida digi Siirtlinme katsayisi p izin verilen torklar Nm
0,14 4,2
M5
0,16 4,7
0,14 7,3
M6
0,16 8,2
0,14 17,5
M8
0,16 19,6
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13. Ek

A2-70 ve A4-70 civatalar igin izin verilen torklar

8 x dis ¢capina kadar uzunluklar igin

Vida disi Siurtiinme katsayisi p izin verilen torklar Nm

0,14 35
M10

0,16 39

0,14 60
M12

0,16 67

0,14 94
M14

0,16 106

0,14 144
M16

0,16 162

0,14 199
M18

0,16 225

0,14 281
M20

0,16 316

0,14 376
M22

0,16 423

0,14 485
M24

0,16 546

0,14 708
M27

0,16 797

0,14 969
M30

0,16 1092
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14. Garanti ve tazminat

14

Garanti ve tazminat

RAUCH (retimi cihazlar modern imalat yontemleri uyarinda ve mimkin olan en blyik 6zenle
Uretilmis olup ¢ok sayida kontrolden gecer.

Bundan dolayl RAUCH, asagidaki kosullarin karsilanmasi kaydiyla 12 aylik bir garanti sunar:

Garanti, satin alma tarihinden itibaren baslar.

Garantinin kapsamina malzeme ve fabrikasyon kusurlari dahildir. Ugiincli taraflara ait Griinler
(hidrolik, elektronik) igin, yalnizca ilgili Ureticinin garanti kapsaminda bir yukimllik Gstleniriz.
Garanti suresi boyunca fabrikasyon ve malzeme kusurlari, ilgili pargalarin degistiriimesi veya
iyilestiriimesi yoluyla Ucretsiz olarak giderilir. S6zlesmeden dénme ve teslim edilen malin kendisi
Uzerinde olugsmayan zararlarin hafifletimesi veya karsilanmasi gibi diger hak talepleri kesinlikle
kabul edilmez. Garanti hizmetleri, yetkili atdlyeler, RAUCH fabrika temsilciligi veya fabrika
tarafindan saglanir.

Dogal asinma, kirlenme, korozyon ve usuline uygun olmayan kullanim kaynakli ve dis etkiler
sonucunda ortaya ¢ikan tim kusurlar garanti hizmetlerinin kapsami disindadir. Orijinal durumun
yetkisiz olarak onarimlara veya degisikliklere ugratiimasi garantiyi gegersiz kilar. Orijinal RAUCH
yedek pargalari kullaniimamasi durumunda tazminat talebi hakki ortadan kalkar. Bundan dolayi,
latfen isletme kilavuzundaki talimatlara uyun. Belirsizlik durumunda, lUtfen fabrika temsilciligimizle
veya dogrudan fabrika ile iletisim kurun. Garanti talepleri, hasarin olusmasindan sonra en ge¢ 30
gun igerisinde fabrikaya ibraz edilmis olmahdir. Litfen satin alma tarihini ve makine seri
numarasini belirtin. Garanti hizmeti kapsamindaki onarimlarin yetkili atdlye tarafindan
yuritilebilmesi igin, bunun o6ncesinde durumun RAUCH veya buna baglh resmi temsilcilikle
ayrintili olarak gorisilmesi gereklidir. Garanti kapsamindaki ¢galismalar garanti siiresini uzatmaz.
Nakliye kaynakh kusurlar fabrika kusuru olarak kabul edilmez ve bundan dolayl da Ureticinin
garanti hizmeti yakimliliga altinda degildir.

RAUCH dretimi cihazlarin kendisi Gizerinde olusmamis hasarlarin tazminine yonelik bir talep kabul
edilmez. Buna goére ayni sekilde, bir serpme hatasi nedeniyle olusan miteakip hasarlara yénelik
bir yikumlilik de kabul edilmez. RAUCH uretimi cihazlar Gzerinde yapilacak yetkisiz degisiklikler,
miteakip hasarlara yol acabilir ve tedarik¢inin bu tirde hasarlara yonelik yikimluligini ortadan
kaldirir. Uriin sahibinin veya yénetici roliindeki bir calisanin kasitl olarak veya biyiik ihmalle
hareket ettigi durumlarda veya Uriin Sorumlulugu Kanunu uyarinca teslim edilen malin kusuru
nedeniyle kisilerin zarar gérmesine veya 6zel olarak kullandi§i esyalarda maddi hasara yol acgtigi
hallerde, tedarik¢inin yukimlulik reddi gecersiz olacaktir. Bu yukumlUlik reddi ayni sekilde,
acikga glivence altina alinmis niteliklerin karsilanmadigi ve bu glivencenin satin alan tarafi teslim
edilen malin kendisinde olusabilecek hasarlara karsi korumayir amagladigi durumlarda da
gegersiz olacaktir.

124

5902321 AXIS-M 20.2 EMC (+W)






RAUCH Streutabellen
RAUCH Fertilizer Chart
Tableaux d‘épandage RAUCH
Tabele wysiewu RAUCH
RAUCH Strooitabellen
RAUCH Tabella di spargimento
RAUCH Spredetabellen
RAUCH Levitystaulukot
RAUCH Spridningstabellen

RAUCH Tablas de abonado
[ o GETTON GETITON Download on the
| » Google Play ‘ App Store

https://streutabellen.rauch.de/

=]y [

P4RAULH

RAUCH Landmaschinenfabrik GmbH

Victoria Boulevard E 200
77836 Rheinmunster - Germany

info@rauch.de - www.rauch.de

=

Phone +49 (0) 7229/8580-0

-r

5 ik

g o) =
M

r

(=]



	AXIS-M 20.2 EMC (+W)
	İçindekiler
	1 Amacına uygun kullanım
	2 Kullanıcı talimatları
	2.1 Bu işletme kılavuzu hakkında
	2.2 İşletme kılavuzunun yapısı
	2.3 Metne yönelik bilgilendirmeler
	2.3.1 Yönergeler ve talimatlar
	2.3.2 Listeler
	2.3.3 Referanslar


	3 Güvenlik
	3.1 Genel Bilgiler
	3.2 Uyarıların önemi
	3.3 Makine güvenliğine yönelik genel bilgiler
	3.4 İşletmeciye yönelik talimatlar
	3.4.1 Personelin kalifikasyonu
	3.4.2 Eğitim
	3.4.3 Kazaların önlenmesi

	3.5 İşletim güvenliğine yönelik talimatlar
	3.5.1 Makinenin park edilmesi
	3.5.2 Makinenin doldurulması
	3.5.3 İşletime almadan önce yapılması gereken kontroller
	3.5.4 Tehlike bölgesi
	3.5.5 İşletim sırasında

	3.6 Gübre kullanımı
	3.7 Hidrolik sistem
	3.8 Bakım ve onarım
	3.8.1 Bakım personelinin kalifikasyonu
	3.8.2 Aşınma parçaları
	3.8.3 Bakım ve onarım çalışmaları

	3.9 Trafik güvenliği
	3.9.1 Sürüş öncesi kontrolü
	3.9.2 Makine ile nakliye sürüşü

	3.10 Koruma donanımları, uyarı ve talimat etiketleri
	3.10.1 Koruma donanımlarının, uyarı ve talimat etiketlerinin yeri
	3.10.2 Koruma donanımlarının işlevi

	3.11 Uyarı ve talimat etiketleri
	3.11.1 Uyarı etiketleri
	3.11.2 Talimat etiketleri

	3.12 İmalatçı plakası ve makine tanımlaması
	3.13 Reflektörler

	4 Makine bilgileri
	4.1 Üretici
	4.2 Makinenin tanımı
	4.2.1 Versiyonlar
	4.2.2 Yapı gruplarına genel bakış:
	4.2.3 M EMC fonksiyonu şanzımanı
	4.2.4 Karıştırıcı

	4.3 Teknik özellikler
	4.3.1 Standart donanım teknik verileri
	4.3.2 Eklentilerin teknik verileri

	4.4 Opsiyonel donanımlar
	4.4.1 Eklentiler
	4.4.2 Kapama brandası
	4.4.3 Kapama brandası eki
	4.4.4 Kapama brandasının elektrikli uzaktan kumandası
	4.4.5 Ek aydınlatma
	4.4.6 Çalışma farları
	4.4.7 Park tekerlekleri
	4.4.8 Sınır ve kenar serpme tertibatı
	4.4.9 Sınır serpme tertibatı
	4.4.10 Sınır serpme tertibatının sensörü
	4.4.11 İki yönlü ünite
	4.4.12 Üç yönlü ünite
	4.4.13 Tele-Space tahrik mili
	4.4.14 Yıldız mandallı tahrik mili,
	4.4.15 Fırlatma kanadı eklentisi
	4.4.16 Pratik test seti
	4.4.17 Gübre Tanımlama Sistemi
	4.4.18 Serpme tablosu defteri


	5 Aks yükü hesabı
	6 Traktörsüz nakliye
	6.1 Genel güvenlik talimatları
	6.2 Yükleme ve boşaltma, park etme 

	7 İşletime alma
	7.1 Makinenin teslim alınması
	7.2 Traktör gereksinimleri
	7.3 Tahrik milinin makineye montajı
	7.3.1 Kesme pimi korumalı tahrik milini takın
	7.3.2 Yıldız cırcırlı tahrik milinin takılması
	7.3.3 Tahrik mili korumasının takılması
	7.3.4 Tahrik mili sökme

	7.4 Makinenin traktöre bağlanması
	7.4.1 Ön koşullar
	7.4.2 Takılması

	7.5 Sürgü işletim tertibatının bağlanması
	7.5.1 Hidrolik sürgü işletim tertibatının bağlanması

	7.6 Montaj yüksekliğinin ön ayarı
	7.6.1 Güvenlik
	7.6.2 İzin verilen azami montaj yüksekliği
	7.6.3 Serpme tablosunu kullanarak montaj yüksekliğinin ayarı

	7.7 Makinenin doldurulması
	7.8 Serpme tablosunun kullanımı
	7.8.1 Serpme tablosuna ilişkin bilgiler

	7.9 GSE sınır serpme tertibatının ayarı
	7.9.1 GSE PRO

	7.10 TELIMAT sınır ve kenar serpme tertibatının ayarı
	7.11 Listelenmemiş gübre çeşitlerinde ayarlama

	8 Serpme işlemi
	8.1 Güvenlik
	8.2 Serpme işlemine yönelik talimatlar
	8.3 Serpme tablosunun kullanımı
	8.4 Uygulama miktarının ayarı
	8.5 Çalışma genişliğinin ayarlanması
	8.5.1 Doğru fırlatma diski seçimi
	8.5.2 Fırlatma disklerinin sökülmesi ve takılması
	8.5.3 Gübre verme noktası ayarı

	8.6 Montaj yüksekliğinin kontrolü
	8.7 Kuyruk mili hızının ayarı
	8.8 Sürülmemiş arazide serpme
	8.9 Kısmi genişlik anahtarlama ile serpme
	8.10 Serpme testi
	8.10.1 Çıkış miktarının belirlenmesi
	8.10.2 Serpme testinin gerçekleştirilmesi

	8.11 Kalan miktarın boşaltılması
	8.12 Makinenin durdurulması ve ayırılması

	9 Arızalar ve olası sebepleri
	10 Bakım ve onarım
	10.1 Güvenlik
	10.2 Aşınma parçaları ve cıvata bağlantıları
	10.2.1 Aşınma parçalarının kontrolü 
	10.2.2 Cıvata bağlantılarının kontrolü
	10.2.3 Tartı hücrelerinin cıvata bağlantılarını kontrol edin

	10.3 Haznedeki koruyucu ızgaranın açılması
	10.4 Makinenin temizlenmesi
	10.4.1 Kir tutucunun sökülmesi
	10.4.2 Kir tutucunun montajı

	10.5 Fırlatma diski göbeğinin konumunun kontrolü
	10.6 Karıştırıcı tahrikinin kontrol edilmesi
	10.7 Fırlatma kanatlarının değiştirilmesi
	10.8 Dozaj sürgüsü ayarının düzeltilmesi
	10.9 Gübre verme noktası ayarının düzeltilmesi
	10.10 Şanzıman yağı
	10.10.1 Miktarlar ve çeşitler
	10.10.2 Yağ seviyesinin kontrol edilmesi
	10.10.3 Yağın değiştirilmesi

	10.11 Tartı hücresinin yağlanması
	10.12 Tahrik milinin yağlanması
	10.13 Üst ve alt bağlantı noktalarını yağlayın
	10.14 Gübre verme noktası ayarını yağlayın
	10.15 Mafsallar, burçların yağlanması

	11 Kışa hazırlanması ve muhafaza edilmesi
	11.1 Güvenlik
	11.2 Kışa hazırlanması
	11.3 Makinenin yıkanması
	11.4 Makinenin koruma altına alınması

	12 Bertaraf
	12.1 Güvenlik
	12.2 Makinenin elden çıkarılması

	13 Ek
	13.1 Sıkma torku tablosu

	14 Garanti ve tazminat

