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TANCO

WPROWADZENIE

1400 VARIWRAP

Firma Tanco Autowrap Ltd gratuluje wyboru owijarki bel TANCO
AUTOWRAP 1400. Jestesmy przekonani, ze beda Paristwo
zadowoleni z naszej maszyny

i przez dtugie lata beda Paristwo cieszy¢ sie z tej inwestycji.
Maszyna TANCO AUTOWRAP 1400 to sprawna, wydajna owijarka
bel. Nisko potozony Srodek ciezkosci i wyjatkowa konstrukcja stotu
dzielonego zapewniaja

minimalne zuzycie energii bez negatywnego wptywu na moc
wyjéciowa. Zastosowane przez nas rozwigzanie jest chronione
patentem.

Maszyna jest napedzana hydraulicznie za posrednictwem uktadu
hydraulicznego ciggnika i sterowana z kabiny ciagnika przez
automatyczna jednostke sterujaca (sterownik). Maszyna jest
ciagnieta bezposrednio za ciggnikiem

podczas transportu oraz przesuwana do prawej strony na czas prac
polowych. Maszyna taduje bele na stét owijajacy w tym samym
kierunku, w jakim bela jest wytadowywana z prasy do belowania.
Owinieta bela moze by¢ zaréwno

opuszczana na grunt w konwencjonalny sposéb, jak i ustawiana
pionowo po przytaczeniu opcjonalnej pochylni stawiajacej bele

do pionu.

Maszyna TANCO AUTOWRAP 1400 jest przeznaczona do owijania bel
trawy, siana lub stomy o nominalnej $rednicy 1,1-1,5 m i masie do
1400 kg. Maszyna jest nieustannie

udoskonalana od 2008 r. Jest to niezawodny i bardzo bezpieczny
sprzet zwbudowanymi funkcjami ochronnymi.

Niniejsza instrukcja wyjasnia, jak przygotowad, podczepic do
ciagnika i obstugiwaé maszyne TANCO AUTOWRAP 1400. Oprécz
tego przedstawia zasady jej dziatania. Wraz z katalogiem czesci
zamiennych powinna stanowi¢ podrecznik

konserwacji i rozwigzywania probleméw. Nalezy dbac o niniejsza
instrukcje i traktowad ja jako czes¢ maszyny.

Przed uruchomieniem maszyny nalezy uwaznie przeczytac
instrukcje, skupiajac sie w szczegdlnosci na zaleceniach dotyczacych
bezpieczenstwa. Zalecer tych nalezy Scisle przestrzegad,

aw przypadku wystapienia problemoéw

skorzystac z rozdziatu pt. ,,Rozwigzywanie probleméw”, aby ustalié
przyczyny i mozliwe rozwigzania. Przed podjeciem jakichkolwiek
dziatan, ktére moga pogorszy¢ problem, nalezy skonsultowac sie

z najblizszym dystrybutorem maszyn.
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1 Wspornik dolnego
tacznika
2 Podpora belki
zaczepowej
Zaczep

Prowadnica wezy
i kabli

Uchwyt szpuli z folia
Belka zaczepowa

Sitownik
automatycznego
zatadunku

Rolka napedzajaca
Ramie tadujace

Rolka kota luznego
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Rolka prowadzaca bele
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Ramie owijajace

Ramie zabezpieczajace

Dozownik
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UMIEJSCOWIENIE
NAKLEJEK
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NAKLEJKI Z OZNACZENIAMI OSTRZEGAWCZYMI
Z OZNACZENIAMI OSTRZEGAWCZYMI
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Numer czesci Opis Liczba
13 CDEOOON?;Z CDE00103 Maks. predkos$¢ 40 km/h 1
CDE00090 Wytaczy¢ ciggnik
&4 CDE00070 Niebezpieczeristwo zwiazane z napedem zebatym 2
@% - 17 CDE00103 CDE00052 Niebezpieczenstwo zwigzane z ci$nieniem hydraulicznym 1
— CDE00025 Niebezpieczeristwo zwigzane z ruchem belki zaczepowej 1
@ 16 CDE00069 CDE00012 Niebezpieczeristwo zwigzane z ruchem obrotowym ramienia 2
= CDE00092 Przeczytad instrukcje operatora 1
14 CDE00090 CDE00089 Maks. predkos¢ obrotowa ramion owijajacych 1
CDE00069 Niebezpieczeristwo zwigzane z trzpieniem dozownika 2
% CDE00042 Niebezpieczeristwo zwigzane z napedem taricuchowym 1
CDE00024 Niebezpieczerstwo zwigzane z roztadunkiem beli 1
CDE00007 Niebezpieczeristwo zwigzane z napedem zebatym 1
— CDE00091 Niebezpieczeristwo zwigzane z przytrzasnieciem przez zespét ciecia i startu 2
15 CDEO00091 CDE00085 Niebezpieczerstwo zwigzane z automatycznym zatadunkiem 1
CDE00061 Niebezpieczeristwo zmiazdzenia dtoni 1
CDE00026 Zachowac bezpieczna odlegtos¢ 1
CDE00022 Przeczytad instrukcje operatora 1
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DANE
TECHNICZNE

Wysokos¢ 2900 mm
Szerokos¢ 2730 mm

Dtugo$¢ (min.) 3940 mm

Masa 1320 kg

Predkos¢ ramienia owijajacego 30 obr./min
(maks.)

Maksymalna $rednica beli 1500 mm
Maksymalna masa beli 1400 kg
Napinacze 750 mm (70%)
Podtaczenie uktadu 1 szt., jednostronne dziatanie + P
hydraulicznego powr6t swobodny
Cisnienie oleju 180 baréw
Przeptyw oleju (maks./min.) 60 |/min /30 |/min

Maksymalne przeciwcisnienie 10 baréw

Zasilanie elektryczne 12vDC

Funkcje opcjonalne Wrazliwy na obcigzenie uktad
hydrauliczny

2.9m
Stawiacz bel

3.9m






SRODKI
OSTROZNOSCI
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Wytacznik awaryjny

Maszyna Tanco Autowrap 1400 jest wyposazona w tak zwany wytacznik awaryjny montowany
na ramieniu owijajagcym. Urzadzenie zatrzymuje natychmiast wykonywanie wszystkich funkgji,
ale nie powinno sie go nazywac wytacznikiem awaryjnym zgodnie z definicja takiego zespotu,
poniewaz nie wytacza uktadéw wejéciowych. Z drugiej strony petni te sama funkcje, wiec
zdecydowano sie okresla¢ go wytacznikiem awaryjnym na potrzeby niniejszej instrukgji.

Wyposazenie bezpieczenstwa

Przed uzyciem maszyny sprawdzié, czy wszystkie pokrywy i ostony sa doktadnie zamontowane.
Zabrania sie uzytkowania maszyny, jezeli dowolne jej funkcje nie s3 wykonywane w sposéb
opisany dalej w niniejszej instrukcji.

Zaznajomienie sie z dziataniem maszyny
W przypadku watpliwosci w zakresie obstugi lub uzytkowania maszyny Tanco Autowrap
skontaktowad sie z najblizszym dealerem Tanco Autowrap.

Regulacje i konserwacja

Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac zwigzanych z regulacja lub konserwacja maszyny
wytaczy¢ ciagnik i obnizyc cisnienie oleju. Pamietad, ze dobrze konserwowana maszyna to
bezpieczna maszyna.

WAZNE!

Podczas uzytkowania maszyny zawsze sprawdzad, czy w strefie zagrozenia ramienia owijajacego
nie znajduja sie osoby postronne. Maszyny nie moga obstugiwac osoby niedostatecznie
przeszkolone w zakresie bezpiecznego jej uzytkowania lub takie, ktére nie ukoriczyty 16. roku
zycia. Obszary niebezpieczne

Specjalisci z Tanco Autowrap Ltd. jako podstawowy cel postawili sobie zapewnienie
bezpieczenstwa operatorowi, jednak osiggniecie catkowitego bezpieczeristwa w kazdym
obszarze pracy maszyny jest niemozliwe. Dlatego ponizej przedstawiono niektére zagrozenia
mogace wystapi¢ podczas uzytkowania owijarki bel Tanco Autowrap 1400.

Uderzenie przez ramie owijajace
Podczas procesu owijania ramie obraca sie wokét beli z predko$cig 30-35 obrotéw na minute.
Na ramieniu jest zamontowany dozownik folii ze szpula. Uderzenie przez ramie owijajace moze

spowodowad powazne obrazenia ciata. Dlatego podczas owijania nie nalezy wchodzi¢ w obszar
roboczy ramienia. Aby zmniejszy¢ zagrozenie zwigzane z wejsciem w obszar roboczy ramienia
owijajgcego, na ramieniu owijajgcym zamontowano wytacznik awaryjny. Wytacznik zatrzymuje
wszelkie ruchy maszyny, gdy na jego drodze pojawi sie przeszkoda. Bardzo wazne jest, aby to
zabezpieczenie zawsze dziatato i nie byto odtaczane w zadnych okoliczno$ciach.

Zagrozenie zgnieceniem pomiedzy rama gtéwna a ramieniem
owljajacym

Jak wyjasniono wczesniej, maszyna wyposazona jest w ramie owijajace z dozownikiem i szpula.
Przy kazdym obrocie ramie owijajace okraza rame gtéwna. Wskutek tego moze pojawic sie
zagrozenie zgnieceniem, gdy osoba stanie blisko ramy gtéwnej podczas ruchu ramienia. Odlegto$¢
miedzy rama gtéwna i ramieniem owijajacym nie jest wystarczajaca do bezpiecznego wejscia osoby
w te przestrzen. Podobne zagrozenie zgnieceniem wystepuje pomiedzy napinaczem wstepnym
irama dolna.

Zagrozenie zgnieceniem pomiedzy ramieniem owijajagcym, rama
gtownga i podwoziem

W procesie owijania przy kazdym obrocie ramiona owijajace przechodza nad podwoziem i obok
kolumny. Najwieksze niebezpieczenstwo wystepuje w miejscu, gdzie ramiona owijajace zblizaja
sie do kolumny. Ruch obrotowy ramienia owijajacego utrudnia wowczas ucieczke. W obszarze tym
wystepuje powazne niebezpieczeristwo. Podczas pracy maszyny nie wolno zbliza¢ sie do tego

obszaru.
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SRODKI
OSTROZNOSCI
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Uderzenie przez ramie sciskajgce. 7~ N 1l oa

bele : ) N
Podczas zatadunku beli ramie Sciskajace : \ e :
wykonuje ruchy pionowe i poziome. Nalezy
pamietac o niebezpieczeristwie i nie zblizaé

sie do tego obszaru podczas pracy maszyny.
Podktadka aktywujaca funkcje automatycznego
zatadunku (automatyczne rozpoczecie
tadowania) umieszczona jest na podwoziu

w obszarze zatadunku. Przed rozpoczeciem pracy
w tym obszarze upewnic sie, ze sterownik jest
wytaczony, poniewaz naci$niecie podktadki moze
aktywowac funkcje automatycznego zatadunku.

Zagrozenie uderzeniem przez belke zaczepowa podczas
przechodzenia z potozenia transportowego do potozenia
roboczego

Podczas przechodzenia z potozenia transportowego do potozenia roboczego maszyna obraca sie
do prawej strony. W czasie ponownego przechodzenia do potozenia transportowego maszyna
obraca sie z powrotem do lewej strony. Nalezy pamietac o niebezpieczeristwie i nie zbliza¢ sie

do tego obszaru podczas pracy maszyny. Dotyczy to szczegdlnie sytuacji, gdy ramie Sciskajace
jest w potozeniu roztozonym.

Zagrozenie zgnieceniem przez zespot automatyki folii

Pod koniec procesu owijania folia jest obcinana i mocno przytrzymywana az do rozpoczecia
nowego procesu owijania. Maszyna 1400 jest wyposazona w dwa teleskopowe mechanizmy
ciecia i przytrzymywania. Podczas rozktadania mechanizméw wystepuje zagrozenie uderzeniem,
natomiast podczas sktadania wystepuje zagrozenie zgnieceniem. W poblizu dolnej podktadki
chwytajacej

znajduje sie ostrze. Trzymac dtonie z dala od tego ostrza. Przed przystapieniem do zmiany szpuli
z folig nalezy upewnic sie, ze sterownik jest wytaczony. Nastepnie koniec folii nalezy umiescic

w szczelinie gérnej ptyty mechanizmu ciecia i przytrzymywania dla pierwszej beli. Chwytak nie
moze by¢ w tym czasie roztozony.

WAZNE!

Podczepianie ciezkich narzedzi roboczych czesto ma negatywny ogélny wptyw na wtasciwosci
trakcyjne ciagnika i zdolnos¢ hamowania.

Transport

Podczas transportu po drogach publicznych musza zostaé podjete pewne $rodki bezpieczeristwa:

1. Sprawdzié, czy maszyna znajduje sie w potozeniu transportowym.

2. Sprawdzi¢, czy ramie $ciskajace jest catkowicie ztozone.

3. Sprawdzi¢, czy ramie owijajace nie jest umieszczone w taki sposob, ze wystaje poza obrys
maszyny.

4. Sprawdzi¢, czy reflektory sa podtaczone i dziatajg prawidtowo.

5. Zaleca sie, aby zdejmowac szpule z folig na czas transportu po drogach i umieszczaé je

w specjalnych uchwytach na belce zaczepowej. Pozwala to zmniejszy¢ obcigzenie maszyny

i zagrozenie przypadkowego wypadniecia szpul na droge publiczna.

6. Maszyna jest szeroka nawet w potozeniu transportowym (2660 mm). Nalezy pamietac o tym
szczeg6lnie podczas jazdy po waskich drogach.
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OWIJANIE
BEL

Prasa do belowania

Bardzo wazne jest, aby prasa do belowania wytwarzata zwarte, dobrze uformowane bele,
poniewaz zle przygotowane bele s trudne do owijania. Owijanie czesto bedzie zajmowac wiecej
czasu, przez co wro$nie zuzycie folii.

Zle uformowane bele

Zle przygotowane bele moga nie obracaé sie prawidtowo podczas owijania. Wéwczas

do catkowitego pokrycia beli potrzebne moga by¢ dodatkowe warstwy folii. Nalezy obserwowac
bele podczas owijania. Jezeli potrzebne s3 dodatkowe warstwy, nalezy nacisnad przycisk +1

na sterowniku.

Jezeli przeznaczona do owiniecia bela ma ksztatt stozka, nalezy sprawdzic, czy jej ostry koniec
jest skierowany w strone ciggnika. W takim potozeniu mozna tatwiej utozy¢ bele podczas
pakowania. Taka bela tatwiej ,toczy sie” do przodu w kierunku, w ktorym jest pozycjonowana

i dlatego spoczywa na rolce wspomagajacej. Jezeli bela lezy na zboczu, musi zostaé podniesiona
z nizszej strony. W takim przypadku korzystne okaze sie znéw zastosowanie gérnego tacznika
hydraulicznego.

Rodzaje folii

Nalezy uzywac folii dobrej jakosci i o dobrych wtasciwosciach przylegania. Grubos¢ folii powinna
wynosic co najmniej 25 um (25/1000 mm).  Aby folia przylegata wystarczajaco do beli, powinna
by¢ naciagnieta przed owijaniem, przez co bedzie w pewnym stopniu ciefisza podczas owijania.
W przypadku sktadowania krétkoterminowego (do o$miu tygodni) zaleca sie owijanie bel
minimum czterema warstwami folii w najcienszych punktach, z minimalna zaktadka 52-53%.

W przypadku sktadowania dtugoterminowego lub owijania wilgotnej trawy bela powinna by¢
zabezpieczona warstwa folii o grubosci 90-100 um (sze$¢ warstw), przy zachowaniu takiej samej
zaktadki minimalnej. W przypadku cienszych folii nalezy zwigkszy¢ liczbe warstw. Przy bardzo
wysokich temperaturach folia naciaga sie w wiekszym stopniu i trzeba stosowacd wiecej warstw.
Lepiej jest owingé bele wieksza iloscia folii niz zbyt mata. Z doswiadczenia wynika, ze folia
barwiona na jasno powoduje wystepowanie nizszej temperatury wewnatrz beli i poprawia jakos¢
paszy.

Miejsce sktadowania
Nalezy starannie wybra¢ odpowiednie miejsce do sktadowania bel. Miejsce sktadowania
najlepiej przygotowac przed przystapieniem do owijania. Zaleca sie wybér podniesionego terenu

w poblizu dobrze odwadnianych drég. Jezeli owiniete bele sg sktadowane zwyczajnie na Sciernisku,
istnieje niebezpieczenstwo przedziurawienia warstw folii. Dlatego w miejscu przeznaczonym

do sktadowania bel przez zime nalezy wytozy¢ brezent lub wysypac cienka warstwe piasku.

Bele nalezy przechowywac w cieniu tak dtugo, jak to mozliwe. Zmniejsza to mozliwo$¢
przedostawania sie powietrza do bel. Bela sktadowana w storicu podlega wiekszym wahaniom
temperatury i ,wchtania” do wnetrza o wiele wiecej powietrza niz bela przechowywana w cieniu.
Wedtug szwedzkiego wydawnictwa ,,Teknik for Lantbruket” [Technologia dla rolnictwa] bela
sktadowana w cieniu wykazuje tylko 40% wptywu powietrza wtasciwego dla beli sktadowanej

w stoncu.

Uktadanie w stosy / zabezpieczenie

Jezeli bele sg twarde i dobrze uformowane, mozna uktadad je w stosy, ale luzne i zle uksztattowane
bele o niskiej zawartosci sktadnika statego nie powinny by¢ uktadane wyzej niz na wysoko$¢ jednej
warstwy, poniewaz moze to spowodowac ich deformacje i wzrost niebezpieczenstwa przewrdcenia.
Bele moga by¢ réwniez sktadowane na bokach. W tym miejscu warstwa folii jest grubsza,
zapewniajac lepsza ochrone przed dziurawieniem.

Bele powinny by¢ okryte brezentem lub siatka o matym rozmiarze oczek w celu ochrony przed
ptakami i matymi gryzoniami. Przedziurawiona warstwa plastiku musi by¢ uszczelniona mocna folia
odporna na dziatanie warunkéw atmosferycznych, najlepiej natozona pod najbardziej zewnetrzna
warstwa plastiku. Sprawdzi¢, czy powstaty w wyniku przedziurawienia otwor jest w petni
uszczelniony.

Wskazowki pozwalajace uzyskac najlepsze rezultaty owijania

1. Zbierac trawe wczesnie.

2. Sprawdzié, czy trawa jest wysuszona do poziomu 30-40% zawartosci substancji statych. Jezeli
przewiduje sie opady deszczu, nalezy pomimo to zbelowac i owina¢ trawe.

3. Zwracad uwage, aby nie mieszac trawy z ziemia.

4. Stosowac prase do belowania, ktéra formuje jednorodne, twarde bele. Preferowane sa bele

o szerokosci 1,2 m oraz $rednicy 1,2-1,5 m.

5. Po uformowaniu bel nalezy je owina¢ mozliwie jak najszybciej, nigdy nie pdzniej niz po uptywie
dwéch godzin.

6. Uzywac wysokiej jakosci folii; zaleca sie naktadanie szesciu warstw. Pozwoli to unikna¢ potrzeby
stosowania $rodkéw konserwujacych.

7. Sktadowac bele w cieniu, aby zmniejszy¢ ilo$¢ przenikajacego powietrza.
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PRZYGOTOWANIE
MASZYNY

Podtaczanie do ciggnika

Maszyne 1400 mozna podtaczy¢ do dolnych ramion ciagnika za pomoca uktadu zawieszenia.
Mozna go tez zdemontowad w celu podtaczenia do zaczepu ciagnika z wykorzystaniem ucha
zaczepowego. Jezeli uzywany jest wspornik dolnych ramion, ucho zaczepowe powinno by¢
umieszczone w najnizszym potozeniu. Zwiekszy to zakres ruchu.

W przypadku podtaczania do zaczepu ciggnika zaleca sie mocowanie maszyny raczej do sprzegu
kabtakowego niz sprzegu podnoszacego. Zapewni to wiekszy odstep miedzy belka zaczepowa

a tylnymi kotami ciggnika. Belka zaczepowa nie przebiega bezposrednio za ciggnikiem. Podczas
transportu belka zaczepowa znajduje sie blizej lewego kota. W zwigzku z tym minimalny promieri
skretu w lewo ulega zmniejszeniu. To samo dotyczy skretu w prawo w potozeniu roboczym.

Gdy maszyna jest podtaczona do ciggnika, podpora belki zaczepowej musi by¢ ztozona poprzez
wyjecie sworznia belki zaczepowej. Ztozy¢ podpore belki i umiesci¢ sworzen belki zaczepowej

w potozeniu B.

Po podtaczeniu do ciaggnika maszyna powinna by¢ wypoziomowana. W petni obnizonym
potozeniu ramie $ciskajace powinno znajdowac sie w odlegtosci okoto 10 cm od podtoza. W tym
celu nalezy ustawi¢ wysoko$¢ tacznika.

Wyregulowad stabilizatory tacznika w celu ograniczenia ruchéw bocznych.

WAZNE!

W razie podtaczania do zaczepu nalezy zmieni¢ potozenie mocowania ucha zaczepowego

w celu ustawienia odpowiedniej wysokosci. Upewnié sie, ze sruby ustalajace ucha zaczepowego
sg doktadnie dokrecone.

1 Wspornik tacznika

2 Sworzeri dolnego tacznika

3 Ucho zaczepowe

4 Podpora belki zaczepowej

5 Sruba ustalajaca ucha
zaczepowego



PRZYGOTOWANIE
MASZYNY

Jednostka sterujaca
Jednostka sterujaca modelu 1400V wtacza automatyczne funkcje maszyny. Oprécz tego
umozliwia reczne sterowanie tymi funkcjami. Jednostke nalezy zamocowad w kabinie ciagnika,
w tatwo dostepnym miejscu umozliwiajacym kontrole przez operatora. Ze sterownikiem
dostarczana jest przyssawka, ktorej nalezy uzy¢ do mocowania (przewaznie urzadzenie mocuje
sie do bocznej szyby kabiny).
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Zasilanie elektryczne

Uktad sterownika wymaga zasilania 12 V oraz pradu o natezeniu 15 A. W maszynie znajduje

sie kabel zasilania do skrzynki przytaczowej z 3-stykowa wtyczka typu EURO. Mozna podtaczyé
ja do 3-stykowego gniazda typu EURO stosowanego w wiekszo$ci wspdtczesnych ciagnikdw.
Jezeli ciagnik nie jest wyposazony w 3-stykowe gniazdo typu EURO, nalezy poprowadzi¢ kable
zasilania bezposrednio do akumulatora (brazowy+, niebieski-). Kabel zasilania od sterownika
nalezy nastepnie podtaczy¢ do gniazda kabla skrzynki przytaczowej. Sterownik jest
zabezpieczony przed przecigzeniem elektrycznym dwoma bezpiecznikami 15 A umieszczonymi
na ostonie kabla zasilania. Sterownik taczy sie z kablem komunikacyjnym maszyny za pomoca
37-stykowego ztacza. Zachowad ostroznosé podczas podtaczania tego kabla. Ponadto nalezy
upewnic sie, ze kable nie sg naprezone i nie zostang uszkodzone w wyniku stycznosci z ostrymi
krawedziami lub ruchéw maszyny.

URAPS
12-16

24 RPM
13.6 U

-‘-JD- %
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Sterownik reczny
Kabel komunikacyjny
Kabel zasilania
Bezpieczniki 15A

Potaczenie z ciggnikiem

. .
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Sterownik nie jest wodoodporny. W zwiazku z tym nalezy chronié go przed deszczem Wrazliwy na obcigzenie uktad hydrauliczny

i przechowywad wewnatrz pomieszczen, gdy nie jest uzywany. Wiele wspdtczesnych ciggnikéw wyposazonych le

Pod{qczen ie uktadu hyd rau licznego jest w wysoce wydajny, wrazliwy na obciazenie

Maszyna 1400V wymaga podtaczenia dwéch wezy hydraulicznych do ciagnika: zasilania pod uktad hydrauliczny. Tego rodzaju uktad dostarcza

ci$nieniem i powrotu niskiego cisnienia. Waz zasilajgcy ma CZERWONY korek, a powrotny NIEBIESKI. do maszyny wytacznie taka ilo$¢ oleju, jaka jest

Oba sa wyposazone w meskie szybkoztacza 72". W przypadku wrazliwego na obcigzenie uktadu wymagana. W celu przystosowania zaworu

hydraulicznego wymagane jest podtaczenie trzeciego weza ze ztagczem 3/8". Aby zapewnic maszyny 1400V do wrazliwego na obcigzenie uktadu

optymalna prace maszyny 1400V, ci$nienie oleju w ciagniku powinno wynosié co najmniej hydraulicznego do przytacza wykrywania obciazenia

180 baréw. Przeptyw oleju powinien natomiast wynosi¢ od 30 do 50 |/min. Ci$nienie powrotne zaworu regulacyjnego podtacza sie dodatkowa

nie powinno przekraczac 10 baréw. W zwiazku z tym zaleca sie stosowanie punktu swobodnego rure. Rura ta jest podtaczana do przytacza sygnatu

powrotu w ciggniku. W razie jakichkolwiek watpliwosci dot. uktadu hydraulicznego ciagnika nalezy wykrywania obcigzenia w ciggniku. Umozliwia to

skontaktowac sie z dealerem. kierowanie oleju do maszyny w zaleznosci od potrzeb.

U k’cady hyd rauliczne z prze p’( wem otwa rtym lub zam knietym oraz Oprécz tego w przypadku korzystania z wrazliwego na obciazenie uktadu hydraulicznego zawér
Wrailiwy na obciaien ieu k{ac}/hyd rau liCZI’ly V19 musi by¢ catkowicie zamkniety. Aby ponownie ustawic¢ uktad otwarty, nalezy otworzy¢ zawér
Uktad hydrauliczny modelu 1400 mozna ustawi¢ do potrzeb ciagnikéw z uktadem hydraulicznym V19 i odtaczyd rure od przytacza sygnatu wykrywania obciazenia.

z przeptywem otwartym lub zamknietym oraz z wrazliwym na obciazenie uktadem hydraulicznym.

Uktad hydrauliczny z przeptywem otwartym

Wiekszo$¢ ciagnikéw wyposazona jest w uktad hydrauliczny, ktéry utrzymuje przeptyw przez zawér

maszyny i z powrotem do ciggnika, gdy nie jest uzywana zadna funkcja (uktad otwarty). Maszyna

TANCO AUTOWRAP 1400V ma fabrycznie ustawiony uktad otwarty.

Lista kontrolna

Przed rozpoczeciem pracy z maszyna zaleca sie postepowac zgodnie z listg kontrolna
zamieszczong ponizej.

1.Zawsze spuszczaé ci$nienie oleju przed podtaczeniem lub odtaczeniem wezy hydraulicznych
(poprzez uzycie dzwigni sterujacej uktadem hydraulicznym w ciagniku).

2.Pamietac o prawidtowym podtaczeniu wezy: czerwony korek = zasilanie pod ci$nieniem,
niebieski korek = powrét niskiego cisnienia.

3.Upewnic sie, ze przewody i kable s3 poprowadzone prawidtowo, aby nie ulegty uszkodzeniu
podczas ruchéw ciagnika i maszyny.

4.Uruchomic ciagnik i sprawdzi¢ dziatanie wszystkich funkcji. Bela nie jest potrzebna do tego
testu. Zachowad szczegdlng ostroznos¢ w przypadku braku znajomosci obstugi maszyny.
5.Sprawdzi¢ wszystkie potaczenia, weze i taczniki. Natychmiast usuwac wszystkie wycieki oleju.

Uktad hydrauliczny z przeptywem zamknietym
Niektére ciggniki (np. marki John Deere) wyposazone

sa w uktad hydrauliczny, ktéry wymaga, aby zawdr maszyny
umozliwiat zatrzymanie przeptywu, gdy nie jest uzywana
zadna funkcja (uktad zamkniety). Uktad hydrauliczny
modelu 1400 mozna ustawi¢ do potrzeb ciagnikow

z uktadem hydraulicznym z przeptywem zamknietym. W tym
celu nalezy przestawi¢ przeptyw zamkniety w konfiguracji
technicznej sterownika do potozenia Wk.
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Owijarke bel Tanco 1400V poddano fabrycznej prébie praktycznego dziatania trwajacej okoto
2 godziny. Dlatego po prawidtowym podtaczeniu powinna dziataé poprawnie bez potrzeby znacznej
regulacji.

Jezeli pojawia sie problemy, ich najbardziej prawdopodobnym zrédtem jest niesprawnos¢
szybkoztaczy potaczen cisnieniowych i powrotnych ciggnika.

Sprawdzié starannie, czy ztgcza meskie i zefiskie otwieraja sie prawidtowo przy przeptywie oleju.
Najlepiej jest wymienié szybkoztacze po stronie powrotu i sprawdzié ,,powrét swobodny”.

Owijarke bel Tanco Autowrap poddano fabrycznej prébie praktycznego dziatania trwajacej okoto
2 godziny.

1 Ramie owijajace
2 Dozownik folii
3 Ramie

zabezpieczajace

4 Czujnik
bezpieczeristwa

Wytacznik awaryjny

Maszyna wyposazona jest w zabezpieczenia umieszczone na ramionach owijajacych. Przed
rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzié ich dziatanie.

Wytacznik awaryjny ma zapobiec zranieniu oséb i uszkodzeniu przedmiotéw przez ramie
owijajace podczas uruchamiania maszyny i procesu owijania. Wytacznik awaryjny sktada sie

z dwdch ramion zabezpieczajacych, ktére poruszaja sie przed dozownikami folii. Po zadziataniu
wtaczajg one przetacznik elektryczny, ktdry wysyta sygnat do skrzynki sterujacej w celu aktywacji
wytacznika awaryjnego. Aby przetestowac te funkcje, nalezy uruchomié ramie owijajace

i przytrzymad ramie bezpieczenstwa lub oprzeé je o przeszkode. Ramie owijajace powinno
zatrzymac sie przed uderzeniem w ramie bezpieczeristwa. Podczas testowania funkcji nalezy
zachowac szczegdlna ostrozno$¢. Aby ponownie uruchomié maszyne, usunac przeszkode

i ustawic ramie w pierwotnym potozeniu. Nalezy réwniez ponownie aktywowa¢ przetacznik
automatyczny w skrzynce sterujacej. Po wykonaniu tych czynnosci mozna powrdci¢ do owijania.

WAZNE!

ZE WZGLEDU NA PREDKOSC | MOMENT PEDU
RAMIENIA OWIJAJACEGO NIE JEST MOZLIWE
JEGO NATYCHMIASTOWE ZATRZYMANIE. RAMIE

WYEACZNIKA AWARYJNEGO POMAGA ZMNIEJSZYC \ \\
RYZYKO ODNIESIENIA POWAZNYCH OBRAZEN. MASZYNE S
NALEZY OBStUGIWAC Z ZACHOWANIEM DUZEJ 5 ‘-\ \
OSTROZNOSCI. o

Regulacja wysokosci dozownika
Standardowy dozownik folii jest przeznaczony do
pracy z folig o szeroko$ci 750 mm. Do uzywania folii

o szerokos$ci 500 mm wymagane jest zastosowanie
adaptera, ktéry nalezy zaméwic oddzielnie. Sprawdzi¢
numer adaptera w katalogu czesci i skontaktowad sie

z najblizszym dealerem. Folia powinna trafia¢ w $rodek
owijanej beli i dlatego moze by¢ niezbedna regulacja >
wysokosci napinacza wstepnego.

Se8es,

- -
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Mocowanie folii

Podczas tadowania szpuli z folig sprawdzi¢ po pierwsze,
czy stozek gorny jest podniesiony do pozycji zatrzasnietej,
a nastepnie odsuna¢ wktadke dozownika do potozenia,

w ktorym zostanie zatrzasnieta przez dolny zatrzask.

Umiesci¢ szpule na stozku dolnym i zwolnié zatrzask gérny.
UWAZAC NA PALCE!

Wsuna( folie pomiedzy rolki wktadki dozownika, w kierunku
zgodnym ze strzatka, jak przedstawiono ponizej (patrz

réwniez opis na naklejce dozownika).

Zwolni¢ zatrzask dolny i zaczekaé na utozenie sie rolek

wzgledem folii. Odwinac folie ze szpuli i przywiazad ja do beli.

Dozownik Tanco z podwdjnym
rozcigganiem
Wszystkie maszyny Tanco Autowrap sg dostarczane wraz

z opatentowanym mechanizmem zapewniajacym podwdjne rozcigganie. Mechanizm umozliwia

szybka zmiane poziomu naprezenia w dozowniku folii.

Jezeli $ruba kota zebatego jest zamocowana w pozycji 1, gorny zestaw kot zebatych zapewnia

naprezenie na poziomie 70%.

Po przeniesieniu $ruby kota zebatego z pozycji 1 do pozycji 2, dolny zestaw két zebatych
zapewnia naprezenie 32% (dla folii wstepnie naciagnietej) lub opcjonalnie 55% (do stosowania

z kwadratowymi belami w cieplejszym klimacie).

Koto zebate
wewnetrzne

60 zebow
58 zebdw

54 zeby

Zatrzask gérny
Stozek gbrny
Wktadka dozownika
Stozek dolny

Trzpien mocujacy

Kombinacje kot zebatych dozownika Tanco

Koto zebate
zewnetrzne

35 zebbw

37 zebbéw

41 zebdw

Naprezenie [%]

70%
55%

32%
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INFORMACJE

DOTYCZACE STEROWNIKA

Sterownik maszyny Tanco 1400V stuzy do sprawnego i bezpiecznego
monitorowania i kontrolowania pracy owijarki bel. W ramach
procedury zapewniania jako$ci wszystkie maszyny sa uruchamiane
przed wysytka z fabryki. Parametry sterownika sg ustawiane tak,

aby wspétgra¢ z uktadami elektrycznymi i hydraulicznymi wiekszosci
ciagnikow oraz aby odpowiadaty wiekszo$ci warunkéw uzytkowania.
Podczas konfiguracji maszyny do potrzeb konkretnych klientow
niektore ustawienia musza zosta¢ dopasowane do poszczegolnych
ciagnikow i warunkoéw. Sterownik moze pracowac w 2 trybach:
automatycznym (,A”) i recznym (,,M”). Do przetaczania stuzy przycisk
L6. Tryb automatyczny oferuje kilka stopni automatycznej pracy
maszyny: od petnego autonomicznego dziatania po zautomatyzowane
tadowanie, owijanie i roztadowywanie pod nadzorem operatora.
Petna automatyzacja zmniejsza obciagzenie operatora. Nadal jednak

Gtéwne funkcje sterownika

Menu ekranowe

Sygnaty ostrzegawcze sterownika

Zmiana domyslnej sekwencji automatycznej
Przerwanie automatycznego cyklu owijania

Praca w trybie automatycznym

Sterownik reczny

Wspétczynniki programowalne - poziom operatora

ponosi on odpowiedzialnosc¢ za kontrole pracy maszyny i reagowanie w razie
zauwazenia problemu lub zagrozenia. Tryb reczny umozliwia reczne sterowanie
poszczegdlnymi funkcjami maszyny za pomoca przyciskéw na sterowniku. Liczba bel
jest automatycznie zapamietywana w jednym z 10 mozliwych do wyboru rejestréw
pamieci i w rejestrze sumy catkowitej.

WAZNE INFORMACJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA!

Przed uruchomieniem maszyny przeczytac ze zrozumieniem instrukcje obstugi
sterownika. Przed rozpoczeciem korzystania z w petni automatycznego trybu zaleca
sie zaznajomienie z dziataniem maszyny. Sterownik jest wyposazony w wytacznik
awaryjny z przyciskiem typu Wt./WYt. Przed wykonaniem regulacji lub konserwacji
maszyny zawsze sprawdzaé, czy sterownik jest WYLACZONY za pomoca tego
wytgcznika. Przestrzegaé WSZYSTKICH instrukcji bezpieczefistwa umieszczonych

w instrukcji operatora przygotowanej przez producenta.
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L1

L2

L3

L4

L5

L6

R1

R2

R3

R4

R5

R6

Wiaczenie/wytaczenie zasilania / Wytgcznik awaryjny
Przeniesienie belki zaczepowej do potozenia transportowego
Ciecie i chwytanie folii

Powoli naprzéd do potozenia spoczynku / kontrolowane zatrzymanie
podczas owijania

Ruch wsteczny ramienia owijajacego

Zatadunek beli

Tryb pracy: ,M” lub ,A”

Przeniesienie belki zaczepowej do potozenia roboczego
Zwolnienie chwytaka folii

Szybkie owijanie / wznowienie owijania (po recznym wstrzymaniu)
Dodawanie 1 owiniecia w przypadku biezacej lub nastepnej beli
Roztadunek beli / w trybie ,M”: stawianie beli

Uruchomienie automatycznego cyklu owijania; naci$niecie przycisku
STOP powoduje zatrzymanie cyklu



Instrukcja operatora modelu 1400V

24//50

INFORMACJE
DOTYCZACE STEROWNIKA

Menu ekranowe

Menu ekranowe jest podzielone na 3 sekcje. Na gornym poziomie znajduja sie ustawienia
uzywane podczas codziennej obstugi maszyny, tzn. zapamietane sumy, liczba owinie¢,
informacje dotyczace usuwania probleméw i liczba bel pozostatych do przegladu. Menu
Operator Setup (Ustawienia operatora) umozliwia operatorowi dostosowanie pracy maszyny,
np. ustawien automatycznych, konfiguracji maszyny, czasow trwania i op6znienia podczas
cyklu automatycznego. Menu Technician Setup (Serwis techniczny) nie jest normalnie dostepne
dla operatora bez podania kodu dostepu PIN. Menu serwisu technicznego nie jest opisane

w tej instrukcji. Funkcja automatycznej sekwencji spoczynkowej umozliwia szybkie sktadanie
do potozenia transportowego i szybkie rozktadanie do potozenia roboczego. Nawigacja po menu
odbywa sie za pomoca przetacznika 4-pozycyjnego. Na kazdym z ekranéw menu sa wyswietlane
objasnienia, ktorych przyciskéw uzywac do wprowadzania konkretnych ustawien. Urzadzenie
domyslnie powraca do gtéwnego ekranu roboczego po 30 sekundach od ostatniego nacisniecia
dowolnego przycisku.

©006 0 0

Przewijanie w gore

Biezaca predkos¢ ramienia owijajacego
Przewijanie w dét

Biezaca liczba owinigé

Ustawienie liczby owinie¢

Tryb pracy; ,M” = reczny / ,A” = automatyczny

Napiecie zasilania
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NACISNAC PRZYCISK _.:J , ABY PRZEEACZYC MENU

R e e Feeal -

A,B,C,0O,E,
F,G,H,LJ

UWAGA: Naci$niecie przycisku ESC spowoduje powrdt do poprzedniego ekranu
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Czasy trwania 0-139
Opéznienia

Konfiguracja kontrolera (np. wybér jezyka)

Ustawienia trybu automatycznego (np. automatycznego
zatadunku, automatycznego rozpoczecia owijania czy

automatycznego roztadunku)

Ekrany diagnostyczne

[Nacisnad i przytrzymad przycisk strzatki w d6t do czasu zmiany ekranu]

Wybor rejestru przechowujacego sumy taczne

Do zapamietywania tacznej liczby bel dostepnych jest 10 indywidualnych rejestréw pamieci
oznaczonych jako ,Store A” do ,,Store J”. Po zakoniczeniu kazdego cyklu owijania beli wybrany
aktualnie rejestr oraz rejestr sumy catkowitej zwieksza swoja warto$¢ o 1.

Wybrany aktualnie rejestr jest wyswietlany na jednym z dwéch ekrandw wybieranych

w normalnym trybie pracy. Rejestrem domyslnym jest ,Store A”. Aby wybraé okreslony rejestr
pamieci, nalezy nawigowa¢ po menu ekranowym za pomoca przetacznika 4-pozycyjnego.
Naciskad przyciski strzatek w gére i w d6t, aby wybrad rejestr, a nastepnie nacisnad przycisk
ENTER, aby potwierdzi¢ wybdr.

Zerowanie sumy cze$ciowej

Rejestry pamieci A do J moga by¢ zerowane indywidualnie w dowolnym czasie. Nie jest mozliwe
wyzerowanie sumy catkowitej. Wybraé najpierw rejestr, ktéry ma byé wyzerowany, a nastepnie
nawigowac po menu ekranowym. Nacisna¢ przycisk ENTER, aby wyzerowac wybrany rejestr.

Ustawianie liczby owinieé

Domyslnie liczba owinie wynosi 16. Mozliwy jest wybor docelowej liczby owinie¢ w przedziale
od 0 do 99, nawigujac po menu ekranowym, jak pokazano ponizej. Jezeli wymagane

sa 24 owiniecia, nalezy

zwiekszy¢ wartos¢ domyslng do 24.

UWAGA: Nacis$niecie przycisku ESC spowoduje powrét do poprzedniego ekranu
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Sygnaty ostrzegawcze sterownika

SYGNAE MOZLIWA PRZYCZYNA MOZLIWE ROZWIAZANIE
OSTRZEGAWCZY
Reset Safety Zadziatato ramie zabezpieczajace Zresetowad ramie zabezpieczajace,

(Resetowanie ramienia
zabezpieczajacego)

dozownika.

a nastepnie nacisna¢ przycisk
wznawiania g (R3), gdy bedzie
to bezpieczne.

Film Break
(Przerwanie folii)

1) Rolki dozownika przestaty
obracac sie podczas sekwencji
owijania. 2) Czujniki nie sa
prawidtowo ustawione wzgledem
magnesu.

1) Wymienic folie.

2) Ponownie ustawi¢ czujniki

w prawidtowym potozeniu lub wytgczy¢
funkcje Film Break (Przerwanie folii).

One Dispenser (Jeden
dozownik)

Tylko jeden dozownik naktada folie.

Przerwac sekwencje owijania przyciskiem
nam (L3), zresetowac folie i wznowid
przyciskiem g (R3).

Over Speed
(Nadmierna predko$¢)

Predkos$¢ ramion owijajacych
przekracza zalecang wartos¢.

Zmniejszy¢ przeptyw oleju lub warto$é
funkcji Fast arm PWM (Sygnat PWM
szybkiego ruchu ramion).

Squeeze Out
(Rozktadanie ramienia
Sciskajacego)

Ramie Sciskajace nie jest
w potozeniu w petni roztozonym.

Przestawic sterownik do trybu recznego
(»M”) i uzyé przyciskdw strzatek wyjscia
na pilocie do roztozenia ramienia
$ciskajacego.

Load_UP Check
(Kontrola podnoszenia
tadunku)

Przdd stotu nie znajduje sie

w prawidtowym potozeniu owijania.

Przestawic sterownik do trybu recznego
(,M”) i podnie$¢ stét za pomoca
przyciskow strzatek na pilocie.

Dispenser Position
(Potozenie dozownika)

Ramiona owijajace nie znajduja
sie w potozeniu spoczynku
pod czujnikiem.

Przenie$¢ ramiona owijajace do potozenia
spoczynku za pomoca przycisku Powoli
naprzéde:(L3).

10 Hr Service
(Przeglad po 10 h)

Uptynat 10-godzinny okres miedzy
przegladami.

Wykonad przeglad po 10 h zgodnie
z wymaganiami.

50HTr Service (Przeglad
po 50 h)

Uptynat 50-godzinny okres miedzy
przegladami.

Wykona¢ przeglad po 50 h zgodnie
z wymaganiami.

Zmiana domyslnej sekwencji automatycznej
Stopien automatyzacji ustawia sie w menu Operator setup (Ustawienia operatora). Dostepne
sg nastepujace parametry:

- Autoload (Automatyczny zatadunek) (menu nr 4.50)

Ten parametr wtacza (ON) lub wytacza (OFF) czujnik automatycznego zatadunku. Po ustawieniu

w potozeniu witaczonym (ON) funkcja zatadunku bedzie uruchamiac sie, gdy bela spowoduje ruch
sitownika automatycznego zatadunku. Po ustawieniu w potozeniu wytagczonym (OFF) operator musi
nacisna¢ przycisk ‘&, L5 (lub przycisk strzatki w gére na sterowniku recznym) w celu rozpoczecia
zatadunku.

WAZNE INFORMACJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA!

Gdy automatyczny zatadunek jest wtaczony (ON), sterownik nalezy wytaczy¢ na czas zaktadggibagglii
lub jakichkolwiek prac na maszynie. W tym celu nacisna¢ przycisk wytacznika awaryjnego (3
Pozwoli to uniknac¢ przypadkowej aktywacji sekwencji automatycznego zatadunku. 'STO®

- Autostart Wrap (automatyczne rozpoczecie owijania) (menu nr 4.47)

Po ustawieniu w potozeniu wtagczonym (ON) owijanie rozpocznie sie automatycznie po ukoficzeniu
zatadunku. Po ustawieniu w potozeniu wytaczonym (OFF) operator musi nacisna¢ przycisk ‘,‘;,':,?, R6
(lub przyciski strzatek wyjscia na sterowniku recznym) w celu rozpoczecia owijania.

- Auto Off Load (Automatyczny roztadunek) (menu nr 4.03)

Po ustawieniu w potozeniu wtaczonym (ON) roztadunek rozpocznie sie automatycznie

po zakorczeniu owijania. Podczas korzystania z funkcji automatycznego roztadunku nalezy
zachowac szczegdlna ostrozno$¢, poniewaz okragte bele moga stoczy sie, stwarzajac zagrozenie.
W zwigzku z tym nie zaleca sie korzystania z tej funkcji w pagérkowatym terenie. Ponadto

w celu przypomnienia operatorowi, ze funkcja automatycznego roztadunku jest wtaczona (ON),
po witaczeniu sterownika na ekranie wyswietli sie przypomnienie. Operator musi nacisnaé przycisk
ENTER @l aby potwierdzié, ze funkcja nadal ma by¢ wiaczona (ON).

- Auto Hand Cont. (Tryb automatyczny sterownika recznego) (menu nr 4.40)
Po ustawieniu w potozeniu wytagczonym (OFF) sterownik reczny stuzy do manualnego sterowania
funkcjami zatadunku, rozktadania/sktadania ramion $ciskajacych i podnoszenia/opuszczania
tadunku. Po ustawieniu w potozeniu wtgczonym (ON) sterownika recznego mozna uzywac

do uruchamiania funkcji zatadunku, owijania i roztadunku.

Uwaga: gdy sterownik jest przestawiony w tryb reczny (,M”), sterownik reczny bedzie wykonywat
wytacznie funkcje recznego zatadunku.
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Reczne przerwanie automatycznego cyklu owijania

Nacisnac przycisk _.: (L3), aby przetaczy¢ owijarke w tryb kontrolowanego zatrzymania. Naci$niecie
przycisku -g (R3) spowoduje wznowienie automatycznego cyklu owijania od miejsca zatrzymania.
Ze wzgledc’)'\Tv bezpieczenstwa, jezeli zaistnieje potrzeba pracy na maszynie (np. w przypadku
przerwania lub wyczerpania sie folii), sterownik nalezy wytaczy¢ czerwonym przyciskiem
zatrzymania. Nalezy rdwniez odtaczy¢ zasilanie hydrauliczne. Nacisniecie przycisku €€ (R3)

po ponownym wtaczeniu sterownika spowoduje wznowienie cyklu owijania od miejs_cE zatrzymania.
Podczas owijania czerwonego przycisku zatrzymania nalezy uzywac¢ wytacznie w nagtych
sytuacjach, poniewaz nagte zatrzymanie powoduje niepotrzebne obcigzenie.

Opcje sterowania recznego w trybie automatycznym
Podczas pracy sterownika w trybie automatycznym mozliwe jest wykorzystywanie nastepujacych
funkcji recznych:

1. Slow Wrap (Powolne owijanie) (nie podczas owijania)

Po naci$nieciu przycisku _.: (L3) ramie owijajace bedzie obracac sie naprzdd z mata predkoscia.
Ramie zatrzyma sie po przejsciu do potozenia spoczynku. Zwolnienie i ponowne naci$niecie
przycisku spowoduje przemieszczenie ramienia do nastepnego potozenia spoczynku.

2. Reverse Wrap Arm (Ruch wsteczny ramienia owijajacego) (nie podczas owijania)

Po naci$nieciu przycisku 2" (L4) ramie owijajace bedzie obracac sie do tytu. Jak w przypadku
powolnego owijania, nacisniecie i przytrzymanie przycisku spowoduje zatrzymanie ramienia
w potozeniu spoczynku.

3. Fast Speed (Duza predkosc) (nie podczas owijania)

Po nacisnieciu przycisku €€ (R3) ramiona owijajace beda obracac sie z duzg predkoscia. Nalezy tego
unikad, gdyz zwolnienie p-r;ycisku spowoduje nagte zatrzymanie ramion. Po nacisnieciu przycisku
£ (R3) nastapi wznowienie cyklu owijania od miejsca zatrzymania. W razie przerwania cyklu litera
t-r;bu automatycznego ,,A” na ekranie zostanie zastgpiona literg ,R”.

Przerwanie automatycznego cyklu owijania

Jezeli wystapi konieczno$é ukonczenia cyklu owijania przed uzyskaniem ustalonej liczby owiniec,
uzytkownik moze skorzystac z funkcji wczesnego ukoriczenia owijania dostepnej na sterowniku.
Po naci$nieciu przycisku automatycznego uruchomienia owijania 45 (R6) owijarka bedzie

pracowad z mata predkoscia i ukoriczy wczesniej cykl owijania.

Praca w trybie automatycznym

W trybie automatycznym na srodku ekranu sterownika wyswietla sie litera ,A”. Litera ,M”
wskazuje natomiast tryb reczny. Do przetaczania trybdw stuzy przycisk “,‘v‘,':z L6.

Automatyczna sekwencja sktada sie z trzech etapdw: zatadunek, owijanie i roztadunek. Kazdy
z tych etapdw aktywuje szereg automatycznych funkcji potrzebnych do ukoriczenia zadania.
Do uruchomienia zatadunku stuzy przycisk & L5, do uruchomienia owijania stuzy przycisk &4
R6, a do uruchomienia roztadunku stuzy przyciskg R5.

Ze wzgleddw bezpieczenstwa sterownik ustawiony jest fabrycznie tak, aby po ukoriczeniu
zatadunku oczekiwad na aktywacje owijania przez operatora. To samo dotyczy aktywacji
roztadunku po zakoriczeniu owijania.

Istnieje mozliwos$¢ ustawienia automatycznego rozpoczynania owijania po zakoriczeniu
zatadunku oraz roztadunku po zakoficzeniu owijania, patrz ,Zmiana domyslnej sekwencji
automatycznej”.

Maszyna 1400V jest wyposazona w czujnik automatycznego zatadunku. Wykrywa on, ze bela
znajduje sie w potozeniu zatadunku. Sterownik mozna ustawic tak, aby zatadunek rozpoczynat
sie automatycznie bez koniecznosci naciskania przycisku przez operatora.

Zatadunek

Zatadunek uruchamia sig, naciskajac przycisk ‘& (L5) lub przycisk G na pilocie, jezeli
automatyczny tryb sterownika recznego jest wtaczony (ON) (patrz ,Zmiana domyslnej
sekwencji automatycznej”). Ewentualnie zatadunek moze automatycznie rozpoczynaé czujnik
automatycznego zatadunku (patrz ,Zmiana domyslnej sekwencji automatycznej”).

Zatadunek powinien rozpoczynac sie z ramieniem owijajagcym w potozeniu spoczynku, tzn.
ramie owijajace powinno znajdowac sie pod czujnikiem, ramie tadujace powinno znajdowac sie
w potozeniu dolnym, a ramie $ciskajace powinno by¢ w petni roztozone.

Uwaga: jezeli ramie owijajace nie znajduje sie w potozeniu spoczynku, sterownik wyswietli
komunikat o btedzie DISPENSER POSN (POLOZENIE DOZOWNIKA) i zatadunek nie rozpocznie
sie. Poprawi¢ potozenie ramienia za pomoca przyciskéw Powoli naprzéd (L3) lub Powoli do tytu
(L4). Po naci$nieciu tych przyciskow ramie powinno automatycznie zatrzymac sie w potozeniu
stycznosci.

Sekwencja zatadunku przebiega w nastepujacy sposéb:

- Ztozenie ramienia $ciskajacego (Squeeze In time [Czas sktadania ramienia $ciskajacego])

- Uniesienie ramienia tadujacego (do czujnika uniesionego tadunku).
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- Petne roztozenie ramienia Sciskajacego (do czujnika roztozenia ramienia Sciskajacego).
Owijanie

Owijanie uruchamia sie, naciskajac przycisk automatycznego uruchomienia owijania ‘,‘:,’:z (R6)
lub przycisk ¢|E:> na sterowniku recznym, jezeli tryb automatyczny sterownika recznego jest
wtaczony (ON) (patrz ,Zmiana domyslnej sekwencji automatycznej”).

Uwaga: aby
automatyczne owijanie mogto sie rozpoczad, ramie Sciskajace musi znajdowac sie w potozeniu
catkowicie roztozonym. W przeciwnym razie sterownik wyswietli komunikat o btedzie SQUEEZE
OUT (ROZKEADANIE RAMIENIA SCISKAJACEGO) i owijanie nie rozpocznie sie. Poprawié potozenie
ramienia $ciskajacego i powtdrzy¢ czynnosd.

Sekwencja owijania przebiega w nastepujacy sposob:

- Ramie owijajace rozpoczyna prace z mata predkoscia, a nastepnie przechodzi do petnej
predkosci (czas wolnego startu).

- Zespdt ciecia i startu rozktada sie dwukrotnie w celu zwolnienia folii (czas roztozenia zespotu
ciecia i startu).

- Podczas ostatniego obrotu ramie owijajace przechodzi do matej predkosci (opdznienie

do rozpoczecia wolnego ruchu).

- Zesp6t ciecia i startu rozktada sie.

- Ramie owijajace zatrzymuje sie (opdznienie do zatrzymania).

- ZespOt ciecia i startu sktada sie (czas ztozenia zespotu startu i ciecia 2).

- Ramie owijajace cofa sie do potozenia spoczynku.

Roztadunek

Roztadunek uruchamia sie, naciskajac przycisk automatycznego uruchomienia Q (R5) lub
przycisk na sterowniku recznym, jezeli tryb automatyczny sterownika recznego jest wtaczony
(ON) (patrz ,Zmiana domyslnej sekwencji automatycznej”).

Uwaga: aby rozpocza¢ roztadunek, ramie owijajace musi znajdowac sie w potozeniu spoczynku.
W przeciwnym razie sterownik wy$wietli komunikat o btedzie DISPENSER POSN (POLOZENIE
DOZOWNIKA). Poprawi¢ potozenie ramienia przyciskami _.: (L3) lub ,_" (L4).

Sekwencja roztadunku przebiega w nastepujacy sposéb:

- Stét roztadunku obniza sie (czas przechylenia do dotu).

- Przedni st6t zatadunku obniza sie (czas opuszczenia tadunku).

- St6t roztadunku podnosi sie (czas powrotu ramy wywrotnej).

- Przedni st6t zatadunku podnosi sie do potozenia oczekiwania (czas regulacji ramienia).

W trybie recznym (,M”): tadunek w dét
W trybie automatycznym (,,A”): rozpoczecie

0 automatycznego roztadunku (tryb automatyczny
sterownika recznego : Wk.)

W trybie recznym (,M”): podnoszenie tadunku

G W trybie automatycznym (,,A”): rozpoczecie
automatycznego zatadunku (tryb automatyczny
sterownika recznego : Wt.)

W trybie recznym (,M”): rozktadanie ramienia $ciskajacego

<:":> W trybie automatycznym (,,A”): rozpoczecie
automatycznego owijania (tryb automatyczny sterownika
recznego : Wk.)

w0

I:><:I W trybie recznym (,M”): sktadanie ramienia Sciskajacego

Sterownik reczny

W trybie automatycznym (,,A”) sterownik reczny mozna ustawié pod katem recznego wykonywania
funkcji zatadunku (szczegdty ponizej) lub automatycznego uruchamiania funkgji (jezeli
automatyczny sterownik reczny jest ustawiony w potozeniu wtagczonym, patrz ,Zmiana domyslnej
sekwencji automatycznej”).

Dodawanie dodatkowego owiniecia

Po kazdym naciénieciu przycisku =1 (R4) nastepuje dodanie dodatkowego owiniecia do biezacej
beli, jezeli automatyczny cykl owijania jest w toku, lub do nastepnej beli, jezeli cykl automatyczny
nie zostat jeszcze rozpoczety. Mozliwe jest dodanie dowolnej liczby owiniec.

Praca w trybie recznym

Symbol ,,M” na srodku ekranu wskazuje, ze sterownik pracuje w trybie recznym. Do przetaczania
trybu automatycznego (,,A”) i recznego (,M”) stuzy przycisk trybu automatycznego/recznego ‘;:,’:Z
(L6).

Tryb reczny przewidziano wytacznie do potrzeb konfiguracji, konserwacji i radzenia sobie

w nietypowych, trudnych sytuacjach podczas prac polowych. Tryb ten nie zapewnia wydajnej pracy
maszyny.

W trybie recznym operator aktywuje kazda funkcje za pomoca przyciskdw na sterowniku. Logika
oprogramowania ustala, ktore funkcje reczne mozna aktywowac w danym czasie. Nalezy jednak
pamietaé, ze w trybie recznym nie wszystkie blokady bezpieczeristwa sa aktywne. Dlatego operator
musi obserwowac sytuacje podczas wtgczania kolejnych funkgji i zatrzymac maszyne w razie
wystapienia problemu.
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Wspotczynniki programowalne - poziom operatora

Poziom operatora Wartos¢ Jednost-  Uwagi 424 | Release 2 (Zwolnienie 2) *8 impuls. | Liczba owinie¢ do drugiego zwolnienia
domyslna ki folii
Nie | Target No. of Wraps (Do- 16 4.25 | Release Delay (Opdznie- 0,0 sek. Opoznienie od przejscia obok czujnika
doty- | celowa liczba owiniec) nie zwolnienia) do roztozenia przecinacza
el 4.44 | Del.to C&S Open *0,2 sek. Czas od wolnego ruchu do roztozenia
4.01 | Contrast (Kontrast) 6 (Opdznienie roztozenia przecinacza
4.02  Film Break (Przerwanie Off (wyt.) Wiaczanie lub wylgczanie czujnika prze- zespotu startui ciecia)
folii) rwania folii 4.26  Delay To Slow (Opoz- *0,3 sek. Czas od przejscia obok czujnika do rozpo-
441 | Remote Type (Rodzaj IR Opcjonalny dodatkowy pilot zdalnego nienie do rozpoczecia czecia wolnego ruchu
X . wolnego ruchu)
zdalnego sterowania) sterowania
44 Auto Hand Cont. (Tryb Off (Wyt.) Zawsze ustawiony w potozeniu wylgczo- 4.27 D.elay To Stop (Opoznle— 0.2 sek. Czas po przejéciu przez czujnik
. nie do zatrzymania)
automatyczny sterowni- nym
ka recznego) 449  Arm adjust (Regulacja 0,5 sek. Czas unoszenia ramienia fadujacego
45 | AutolLoad (Automatycz- Off (Wyt.) Wigczanie lub wylgczanie automatyczne- ramienia) w celu.zapewnlema przeswitu nad
podtozem
ny zatadunek) go zatadunku
447 | Autostart Wrap (Auto- Off (Wyt.) Wiaczanie lub wyfgczanie automatyczne- 45 In line (W linii) Off (Wyt) Wiaczanie lub wytaczanie czujnika linii
matyczne uruchamianie go uruchamiania owijania 435 | Language (Jezyk) English
owijania) (angielski)
4.03 | Auto Off-Load (Automa- Off (Wyt.) Wigczanie lub wylgczanie automatyczne- 4.00  Work Lights (Oswietle- Off (Wyt.) Wiaczenie lub wylaczenie Swiatet
tyczny roztadunek) go roztadunku nie robocze) roboczych
4.07  Squeeze In (Skfadanie 3,0 sek. Czas sktadania ramienia Sciskajacego 5.01 | Sequence (Sekwencja) 1400
ramienia $ciskajacego) 539 | Slow Arm PWM (Sygnat 40 %PWM Ustawienie matej predkosci owijania
4.08 | Load Up (Podnoszenie 4,0 sek. Load Up Time (Czas podnoszenia fadun- PWM wolnego ruchu
tadunku) ku) ramion)
4.09 | Squeeze Out (Rozktada- 2.0 Czas rozktadania ramienia Sciskajacego 54 Fast Arm PWM (Sygnat 72 %PWM Ustawienie maksymalnej predkosci
nie ramienia $ciskaja- PWM szybkiego ruchu owijania
cego) ramion)
445 | Pause to Release (Czas 1,0 sek. Czas wstrzymania podczas podnoszenia 541 | Rev Arm PWM (Sygnat 38 %PWM Ustawienie predkosci cofania
wstrzymania do zwol- fadunku przed zwolnieniem ramienia PWM wstecznego ruchu
nienia) Sciskajacego ramion)
446 | Tip to Load Down (Prze- 1,0 sek. Czas od przechylenia do obnizenia 551 | 1-D Fast Speed (duza 70 %PWM Ustawienie predkosci 1 owiniecia folii
chylenie do opuszczenia fadunku predkos¢ 1-D)
tadunku) 5.00 | Service Warning (Ostrze- On (Wt) WL/Wyt. | Ustawienie sterownika ostrzegajace ope-
4.23 | Wraps to Release (Liczba *3 impuls. Liczba owinig¢ do pierwszego zwolnienia zenie serwisowe) ratora o okresach miedzy przegladami

owinie¢ do zwolnienia)

folii
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5.65

5.15

5.16

5.17

5.18

553

5.58

4.25

444

4.26

5.48

55

549

5.60

Load Up Check (Kontro-
la podnoszenia tadunku)

Slow Start Time (Czas
wolnego startu)

C&S Open Time (Czas
roztozenia zespotu ciecia
i startu)

C&S Close time 1 (Czas
ztozenia zespotu startu
i ciecia 1)

C&S Close time 2 (Czas
ztozenia zespotu startu
i ciecia 2)

1-D Rolls Stop (Zatrzy-
manie rolek 1-D)

1-D Rolls Rot. (Czas
obrotu rolek 1-D)

Release Delay (Opdznie-
nie zwolnienia)

Del. to C&S Open
(Opoznienie roztozenia
zespotu startu i ciecia)

Delay To Slow (Op6z-
nienie do rozpoczecia
wolnego ruchu)

Tip Return Delay (Op6z-
nienie powrotu ramy
wywrotnej)

Load Arm Down (Ramie
fadujace do dotu)

Tip Return Time (Czas
powrotu ramy wywrot-
nej)

Hyd Type (Typ uktadu
hydraulicznego)

On (W)

0,3

03

2,0

1,0

1,3

0,0

*0,2

*0,3

*0

3,0

*2

Obwod
otwarty

Tak/Nie

sek.

sek.

sek.

sek.

sek.

sek.

sek.

sek.

sek.

sek.

sek.

sek.

Kontroluje czujnik zatadunku w celu
zapewnienia uniesienia stotu przed owi-
janiem

Czas pracy z mata predkoscia przy uru-
chomieniu

Czas roztozenia przecinacza

Czas ztozenia przecinacza podczas
owijania

Czas ztozenia przecinacza pod koniec
owijania

Czas chwilowego zatrzymania rolek stotu

dla 1 owiniecia folii

Czas chwilowego obracania rolek stotu
dla 1 owiniecia folii

Opodznienie od przejscia obok czujnika
do roztozenia przecinacza

Czas od wolnego ruchu do roztozenia
przecinacza

Czas od przejscia obok czujnika do rozpo-
czecia wolnego ruchu

Opdznienie powrotu ramy wywrotnej

Czas przemieszczania ramienia tadujace-
go do dotu

Tip Return Time (Czas powrotu ramy
wywrotnej)

5.61

5.64

5.25

528

Reverse + (Ruch wstecz-
ny +)

Unfold Rotate (Obrét
do roztozenia)

RPM Alarm (Alarm obr./
min)

Set Default (Ustawienie
domyslne)
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sek.
sek.
sek. Maksymalna predko$¢ ramienia owija-
jacego
Przywrécenie ustawiert domysinych
sterownika

W celu zapewnienia optymalnego dziatania maszyny firma Tanco opracowata zestaw ustawien
domyslnych. Jednakze operator moze zmieniaé niektére parametry z poziomu menu Operator
Setup (Ustawienia operatora), aby uwzglednic specyfike warunkdw roboczych.
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Potozenia transportowe i robocze

Podczas prac polowych owijarka 1400V jest przesunieta do prawej strony ciggnika. Na czas
transportu belka zaczepowa jest przemieszczana w taki sposdb, aby maszyna znajdowata sie
doktadnie za ciggnikiem. Aby przejs¢ z potozenia transportowego () do potozenia roboczego
(rozktadanie) i z powrotem (sktadanie), nalezy wykona¢ szereg czynnosci. Aby utatwic to zadanie,
sterownik oferuje automatyczna sekwencje pomagajaca wykonac czynnosci we wtasciwej
kolejnosci. Aby uzyskac do niej dostep, nalezy kilkukrotnie nacisnac strzatke w d6t na 4-pozycyjnym
przetaczniku menu, az na ekranie wyswietli sie komunikat Auto Park (Automatyczna sekwencja
spoczynkowa). Nastepnie nacisnad przycisk ENTER «all na 4-pozycyjnym przetaczniku. Teraz mozna
aktywowad przejécie do potozenia transportowego lub spoczynkowego za pomoca przyciskdéw
belki zaczepowej. W czasie trwania sekwencji na ekranie miga komunikat IN PROGRESS (W TOKU).
Ponadto sterownik wielokrotnie emituje krétki sygnat dzwiekowy.

Automatyczna sekwencja rozktadania
Nacisna¢ i przytrzymaé przycisk wysuwania belki zaczepowej !‘".

Nastepuje wysuniecie belki zaczepowej (do czujnika).

Nastepuje roztozenie ramienia $ciskajacego (do czujnika).

Nastepuje cofniecie ramienia owijajacego z matg predkoscia do potozenia spoczynkowego.
Nastepuje obnizenie ramienia tadujacego (przez funkcje Load Down Time [Czas opuszczenia
tadunku]).

Nastepuje podniesienie ramienia tadujacego (przez funkcje Arm Adjust Time [Czas regulacji
ramienia]).

Automatyczna sekwencja sktadania
Nacisnac i przytrzymad przycisk wsuwania belki zaczepowej !‘)‘.

Nastepuje podniesienie ramienia tadujacego (do czujnika).

Nastepuje obrét ramienia owijajacego do przodu z mata predkoscia (przez funkcje Unfold Rotate
time [Czas obracania do roztozenia]).

Nastepuje ztozenie ramienia Sciskajacego (przez funkcje Squeeze In time [Czas sktadania ramienia
Sciskajacego]).

Nastepuje wsuniecie belki zaczepowej (do czujnika).

Ze wzgleddw bezpieczenstwa zaleca sie, aby na czas
transportu zdejmowac szpule z folig z dozownika
i umieszczac je w uchwytach szpul z folia.

Automatyczny zatadunek

Maszyna 1400V jest wyposazona w czujnik
automatycznego zatadunku (1f). Wykrywa on, ze bela
znajduje sie w potozeniu zatadunku. Sterownik

mozna ustawic tak, aby zatadunek rozpoczynat sie
automatycznie bez koniecznosci naciskania przycisku
przez operatora. Gdy sitownik automatycznego
zatadunku (74) zetknie sie z bela, rozpocznie sekwencje
tadowania.
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Przed rozpoczeciem pracy w tym obszarze upewnic sie,
ze sterownik jest wytaczony, poniewaz nacisniecie podktadki
moze aktywowa¢ funkcje automatycznego zatadunku.

Oswietlenie robocze 7

Maszyna 1400V jest standardowo wyposazona w o$wietlenie \ (\

robocze. O$wietlenie mozna przetaczaé w menu Operator ~f \\

— ~

Setup (Ustawienia operatora) sterownika: T~
\\\\\ \\\
. N T
1. Przejs¢ do menu Operator Setup (Ustawienia operatora), = e
nacisnac¢ jednokrotnie przycisk ENTER i przycisk strzatki = t(a:

do géry (na 4-pozycyjnym przetaczniku).
2. O$wietlenie robocze: WE./WY+.

Skrocony przewodnik konfiguracji

Przed przystgpieniem do pracy z uzyciem maszyny 1400V nalezy sprawdzi¢ nastepujace kwestie:

Upewnic sie, ze maszyna jest prawidtowo podtgczona do ciagnika, a wysoko$¢ dolnego tacznika
odpowiada poziomowi maszyny.

Upewnic sie, ze weze hydrauliczne sa prawidtowo podtaczone (weze zasilania i swobodnego
powrotu oraz rura wrazliwego na obciazenie uktadu hydraulicznego, jezeli jest zamontowana).
Upewnic sie, ze podtaczono zasilanie elektryczne do maszyny i sterownika.

Upewnic sie, ze szpule z folig sg zatozone na ramiona owijajace oraz ze folia jest prawidtowo
poprowadzona przez dozownik i koriczy sie w zespole ciecia i startu.

Upewnic sie, ze ustawiono wymagana liczbe warstw folii w sterowniku.

Upewnic sie, ze w sterowniku ustawiono wtasciwy poziom automatyzacji umozliwiajacy
bezpieczna prace z belami i podtozem.

Sterownik maszyny 1400V oferuje rézne stopnie automatyzacji i interwencji ze strony operatora.
S3 one szczegbtowo opisane w rozdziale poswieconym sterownikowi w niniejszej instrukgji.
Rozdziat ten nalezy przeczytac przed rozpoczeciem korzystania z maszyny. Petna automatyzacja
zmniejsza obciazenie operatora. Nadal jednak ponosi on odpowiedzialno$¢ za doktadne
obserwowanie pracy maszyny i reagowanie w razie wystgpienia problemu. Podczas pracy

w trudnych warunkach (np. przy owijaniu zle uformowanych bel lub w pagérkowatym terenie)
zaleca sie podzielenie sekwencji na trzy etapy:

1. Zatadunek
2. Owijanie
3. Roztadunek

Zatadunek

Ustawi¢ maszyne w potozeniu zatadunku.

Podjechad do beli, tak aby ptyta sitownika automatycznego zatadunku znajdowata sie blisko
krawedzi beli. Zatadunek rozpocznie sie automatycznie (jezeli funkcja automatycznego zatadunku
jest wtaczona), gdy sitownik automatycznego zatadunku zetknie sie z bela. Jezeli funkcja
automatycznego zatadunku jest wytaczona, operator musi aktywowac zatadunek, naciskajac
przycisk ‘& L5, gdy poprzeczna rura ramy zatadowczej (74) zetknie sie z bela. Jezeli ramiona
owijajace znajduja sie ponizej czujnika obrotow ramienia owijajacego (-}, ramie tadujace
zaczepi bele, a nastepnie maszyna wykona petna sekwencje zatadunku.

= |
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Owijanie

Przed rozpoczeciem owijania upewnic sie, ze bela zostata prawidtowo zatadowana na stét.
Maszyna automatycznie rozpocznie owijanie, jezeli funkcja automatycznego uruchamiania
owijania jest wtaczona. Jezeli funkcja automatycznego uruchamiania owijania jest wytaczona,
operator musi nacisnaé przycisk 4459 R6 w celu rozpoczecia owijania. Uwaga: aby rozpoczaé
owijanie, ramie $ciskajace musi znajdowaé sie w potozeniu catkowicie roztozonym. Maszyna
wykonuje petng sekwencje owijania, po czym bela jest gotowa do roztadunku.

Roztadunek

Jezeli funkcja automatycznego roztadunku jest wtaczona, po ukoriczeniu owijania nastapi
automatyczny roztadunek beli. Jezeli funkcja automatycznego roztadunku jest wytaczona,
operator musi nacisnaé przyciskg R5, aby rozpoczac roztadunek. Maszyna wykonuje petna
sekwencje roztadunku.

Nalezy pamietac o ryzyku stoczenia sie bel podczas pracy w pagdrkowatym terenie. Zawsze
tadowad bele w poprzek pagérka.

Stawianie beli (opcjonalnie)
Maszyne 1400V mozna wyposazy¢

w opcjonalny stawiacz bel. Bela stacza
sie na stawiacz, po czym jest przekrecana
na krawedz podczas roztadunku. Aby
przywrécié¢ konwencjonalny roztadunek,
nalezy zdemontowacd stawiacz bel. W tym
celu wystarczy wyjaé dwa sworznie
mocujace.

Aby uniknac uszkodzenia beli
podczas stawiania, maszyna 1400
powinna by¢ nieruchoma.
Dziatanie stawiacza bel jest
w duzym stopniu uzaleznione
od terenu i ksztattu beli.
Wysokos¢ kota (1f) mozna
wyregulowaé pod katem
réznych wielkosci bel i warunkéw
roboczych. Kat rolek stozkowych =
mozna dostosowac
do r6znych wielkosci bel.

Na czas poruszania sie po drodze
stawiacz bel nalezy przestawic

z potozenia roboczego (<)) do potozenia
transportowego






UKEAD
ELEKTROHYDRAULICZNY

Uktad elektrohydrauliczny
Istnieja trzy podstawowe parametry, ktorych dotrzymanie jest ZAWSZE niezbedne
do prawidtowego funkcjonowania maszyny.

2]

3

o Ci$nienie robocze: 185 bardw

9 Powrét swobodny: maks. 10 baréw (bezposrednio do zbiornika)

e Napiecie: 12 V (bezposrednio z akumulatora)

Schemat hydrauliczny maszyny 1400V
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Opis uktadu hydraulicznego

Zawor regulacyjny wykorzystuje uktad sterowania z gtéwnym zaworem proporcjonalnym. Dlatego
do pracy kazdej funkcji konieczne jest zasilanie zaworu gtéwnego i zaworu serwisowego. Gtéwny
zawér proporcjonalny umozliwia zmiane ilosci oleju dostarczanej do zaworu regulacyjnego

w zaleznosci od funkgji. Dzieki temu sterownik moze sterowad predkoscia tych funkgji, np. ramion
owijajacych podczas owijania. Do celéw rozwigzywania probleméw z zaworem regulacyjnym warto
pamietac, ze zasilenie solenoidu od gory zaworu powoduje dostarczenie ci$nienia przez dolne ztacze
w sekgji i na odwrdt.

Konfiguracja do potrzeb réznych uktadéw hydraulicznych ciagnika: przeptyw otwarty, przeptyw
zamkniety oraz wrazliwy na obciazenie uktad hydrauliczny.

Uktad hydrauliczny modelu 1400 mozna ustawi¢ do potrzeb ciagnikéw z uktadem hydraulicznym
z przeptywem otwartym lub zamknietym oraz z wrazliwym na obciazenie uktadem hydraulicznym.

Uktad hydrauliczny z przeptywem otwartym

Wiekszo$¢ ciagnikow wyposazona jest w uktad hydrauliczny, ktéry utrzymuje przeptyw przez zawér
maszyny i z powrotem do ciggnika, gdy nie jest uzywana zadna funkcja (uktad otwarty).

Maszyna TANCO AUTOWRAP 1400 ma fabrycznie ustawiony uktad otwarty.

Uktad hydrauliczny z przeptywem zamknietym

Niektdre ciagniki (np. marki John Deere) wyposazone sg w uktad hydrauliczny, ktéry wymaga,
aby zawér maszyny umozliwiat zatrzymanie przeptywu, gdy nie jest uzywana zadna funkcja (uktad
zamkniety). Uktad hydrauliczny modelu 1400 mozna ustawi¢ do potrzeb ciagnikéw z uktadem
hydraulicznym z przeptywem zamknietym. W tym celu nalezy przestawic przeptyw zamkniety

w konfiguracji technicznej sterownika do potozenia Wk.

Wrazliwy na obcigzenie uktad hydrauliczny

Wiele wspdtczesnych ciagnikdéw wyposazonych jest w wysoce wydajny, wrazliwy na obcigzenie
uktad hydrauliczny. Tego rodzaju uktad dostarcza do maszyny wytacznie taka ilo$¢ oleju, jaka jest
wymagana.

W celu przystosowania zaworu modelu 1400 do wrazliwego na obciazenie uktadu hydraulicznego
do przytacza wykrywania obciazenia zaworu regulacyjnego podtacza sie dodatkowa rure. Rura ta
jest podtaczana do przytacza sygnatu wykrywania obciazenia w ciggniku. Umozliwia to kierowanie
oleju do maszyny w zaleznosci od potrzeb.

Ponadto w przypadku wrazliwego na obciazenie uktadu hydraulicznego zawdr V14 jest w petni
zamkniety (jak dla uktadu hydraulicznego z przeptywem zamknietym).

Aby ponownie ustawic uktad otwarty, nalezy otworzy¢ zawér V14 i odtaczyc rure od przytacza
sygnatu wykrywania obcigzenia.
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Przytacza elektryczne zaworow
Wyjscia elektryczne

Zawory
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Zawory od 1 do 13 to zawory elektromagnetyczne 12 V spetniajace nastepujace funkcje:

Zawor V1 - rozktadanie przecinacza (wyjscie zaworu 6)
Ten zawor rozktada przecinacz folii. Aby zapobiec petzaniu przecinacza w stanie ztozonym,
w sekcji zaworu znajduje sie zawér podtrzymywania obcigzenia.

Zawor V2 - sktadanie przecinacza (wyjscie zaworu 7)
Ten zawor sktada przecinacz folii. Aby zapobiec petzaniu przecinacza w stanie roztozonym,
w sekcji zaworu znajduje sie zawér podtrzymywania obcigzenia.

Zawor V3 - powrot ramy wywrotnej (wyjscie zaworu 15)
Ten zawdr podnosi rame wywrotng z powrotem do potozenia roboczego.

Zawor V4 - obrét ramienia (wyjscie zaworu 2)
Ten zawor zasila ramie owijajace i rolki stotu.

Zawor V5 - wysuwanie belki zaczepowej (wyjscie zaworu 14)
Ten zawor wysuwa belke zaczepowa do potozenia roboczego.

Zawor V6 - wsuwanie belki zaczepowej (wyjscie zaworu 10)
Ten zawdr przesuwa belke zaczepowa do potozenia transportowego.

Zawor V7 - opuszczenie ramienia tadujacego (wyjscie zaworu 5)
Ten zawor opuszcza przednia rame zatadowcza.

Zawor V8 - podniesienie ramienia tadujacego (wyjscie zaworu 8)
Ten zawdr podnosi przednia rame zatadowcza.

Zawor V9 - rozktadanie ramienia sciskajacego (wyjscie zaworu 12)
Ten zawor rozktada ramie Sciskajace.

Zawor V10 - rozktadanie ramienia sciskajacego (wyjscie zaworu 13)
Ten zawdr rozktada ramie $ciskajace.

Zawor V11 - potowa predkosci rolek (wyjscie zaworu 16)
Ten zawdr opuszcza rame wywrotna.

Zawor V12 - przechylenie w dét (wyjscie zaworu 1)
Ten zawor jest normalnie zamkniety. Otrzymuje impuls otwarcia i zamkniecia, aby zadac potowe
predkosci rolkom stotu, gdy czujnik przerwania folii wykryje przerwanie jednej z folii.

Valve V13 - cofniecie ramienia (wyjscie zaworu 11)
Ten zawor jest zasilany przez zawdr V4 i stuzy do cofania ramienia owijajacego. Jest
on zamontowany w bloku kolumny.

Zawor V14 - zawér gtéwny (proporcjonalny) (wyjscie zaworu 3)

To jest gtéwny zawdr proporcjonalny w sekcji wlotu. Jest on aktywowany dla wszystkich funkgji.
Otrzymuje zmienny sygnat %PWM od sterownika do sterowania predkoscig kazdej funkcji. Jego
ustawienia mozna zmodyfikowa¢ w menu serwisu technicznego na sterowniku.

Zawor V15 - gtéwny zawér nadmiarowy

Uktad hydrauliczny jest wyposazony w zawér nadmiarowy bezpieczeristwa, ktdry jest ustawiony
wstepnie na 185 baréw. Po przekroczeniu ustawionej wartosci ci$nienia zawdr otwiera sie

i przepuszcza olej ze ztacza cisnieniowego do ztacza zbiornika

zaworu regulacyjnego.

Zawor V19 - wrazliwy na obcigzenie uktad hydrauliczny

Ten zawdr jest fabrycznie ustawiony w potozeniu otwartym do pracy z uktadem z przeptywem
otwartym. Jednakze do pracy z wrazliwym na obcigzenie uktadem hydraulicznym nalezy

go zamkna¢ (klucz z gniazdem szesciokatnym 5 mm, klucz ptaski 17 mm).

Zawory 16, 17 i 18 znajduja sie w bloku kolumny i spetniaja nastepujace funkcje:

Zawor 16 - zawor hamulca (VBS)

Jest to sterowany pilotem (stosunek 8:1) zawdr podtrzymywania obcigzenia po stronie wylotu
silnika ramienia owijajacego. Otwiera sie, gdy ramiona owijajace przemieszczaja sie oraz zamyka
w celu zatrzymania ramion po naci$nieciu wytacznika awaryjnego lub po przejsciu do potozenia
spoczynkowego.

Zawor 17 - zawor nadmiarowy krzyzowy dla ruchu do przodu (VMP)

Ten zawor ogranicza maks. moment obrotowy ramienia owijajacego. Jezeli ci$nienie wlotowe
przekracza zadang warto$¢, zawor przepuszcza olej na strone wylotu silnika. Nastepuje regulacja,
aby sita naciagu na dalszym koricu ramienia wynosita okoto 35 kg. Jezeli warto$¢ ta jest za wysoka,
przyspieszenie na poczatku owijania jest bardzo gwattowne.

Zawor 18 - zawor nadmiarowy krzyzowy dla ruchu do tytu (VMT)

Ten zawdr zapewnia stopniowe zatrzymanie ramienia owijajacego poprzez ograniczanie ci$nienia po
stronie wylotu silnika. Jezeli ci$nienie przekracza zadana warto$¢, zawdr przepuszcza olej na strone
wlotu silnika.

WAZNE:

Zawory 15-18 sa precyzyjnie ustawiane fabrycznie. Nieprawidtowa regulacja tych zaworéw moze
spowodowac uszkodzenie maszyny. Ustawianie tych zaworéw moze by¢ przeprowadzane wytacznie
przez przeszkolonych pracownikdw.

Punkt pomiaru cisnienia
Na spodzie bloku kontrolnego znajduje sie punkt pomiaru cisnienia.
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Przytacza elektryczne ramion owijajacych

Czujnik bezpieczefistwa 1

Czujnik bezpieczefistwa 2
Czujnik przerwania folii 1

Czujnik przerwania folii 2

[ B N O N

Przedtuzajacy kabel

wejsciowy
Czujnik obrotéw

7 Ztacze o$miostykowe 1

o

8 Elektryczny pierscier
Slizgowy

9 Ztacze o$miostykowe 2
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Oprzewodowanie skrzynki przytagczowej
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW
| KONSERWACJA

Ci$nienie oleju
Aby sprawdzi¢ ci$nienie oleju w maszynie, umiesci¢ manometr na linii weza zasilajacego
lub w standardowym punkcie pomiarowym na spodzie zaworu regulacyjnego. Wtaczy¢ przeptyw

oleju z ciagnika i za pomoca zaworu zamykania przecinacza L2 zapewni¢ petne ci$nienie w uktadzie.

Manometr powinien wskazywac ci$nienie 190 baréw.

Przeptyw oleju

Wydatek oleju dostarczanego przez ciagnik do odpowiedniej pracy maszyny powinien wynosi¢
co najmniej 30 l/min, jednak zaleca sig, aby wartos$¢ ta wynosita 35 |/min. Uwaga: maksymalny
dopuszczalny przeptyw oleju wynosi 60 |/min. Sprawdzad, czy poziom oleju w uktadzie
hydraulicznym ciagnika jest prawidtowy, a filtr oleju w ciagniku jest wymieniany regularnie.
Ci$nienie powrotne

Maksymalne dopuszczalne ci$nienie powrotne wynosi 10 baréw. Zalecamy swobodny powrét
bezposrednio do zbiornika. Sprawdzi¢ ci$nienie powrotne, umieszczajac manometr w linii
powrotnej.

Wysokie ci$nienie powrotne wptywa na sprawno$¢ zawordw regulacyjnych, hamulca
spoczynkowego ramion owijajacych oraz uszczelnien silnika. Zmniejsza réwniez ci$nienie
hydrauliczne dostepne na potrzeby maszyny.

Zasilanie elektryczne
Maszyna 1400V wymaga zasilania elektrycznego 12 V oraz obcigzalno$ci pradowej do 15 A. Nalezy
podtaczy¢ ja do ciagnika za pomoca 3-stykowego gniazda typu EURO z wigzka przewoddw.

Dodatkowe szczegdty mozna znalez¢ w rozdziale poswieconym sterownikowi w niniejszej instrukgji.

Sterownik wyswietla napiecie po prawej stronie ekranu.
Zwréci¢ uwage na kabel zasilania wigzki przewoddw: przewdd brazowy ma oznaczenie 12V(+),
a przewdd niebieski 0V(-). Biegunowos¢ ma duze znaczenie.

Jezeli sterownik nie wtacza sie:

- Sprawdzic zasilanie gniazda typu EURO ciagnika.

- Sprawdzi¢, czy kabel zasilania do maszyny jest wyposazony w dwa bezpieczniki 15 A. Kabel
zasilania do sterownika réwniez powinien by¢ wyposazony w dwa bezpieczniki 15 A.

W razie spadku napiecia ponizej 11V podczas pracy maszyny:

- Sprawdzi¢ czystosc i styczno$é stykdw wtyczki i gniazda typu EURO.

- Sprawdzi¢ akumulator i uktad tadowania ciaggnika, szczegdlnie jezeli oswietlenie robocze jest
witaczone.

Procedura rozwigzywania probleméw

Jezeli maszyna nie dziata prawidtowo, nalezy okresli¢, czy problem dotyczy uktadu hydraulicznego,
mechanicznego, czy tez elektrycznego.

Zawory elektromagnetyczne

Zasilanie napieciem zawordw elektromagnetycznych nalezy sprawdzi¢ w nastepujacy sposdb:

1. Odkrecic nakretke mocujaca zawér elektromagnetyczny.

2. Zaworem mozna tatwo poruszaé, jezeli nie jest zasilany napieciem.

3. Nacisna¢ przycisk biezacej funkcji na pilocie. Zawér zasilany napieciem jest trudno

poruszy¢ (zawdr ,przylega”). Jest to najlepszy i najtatwiejszy sposéb sprawdzenia, czy zawor
elektromagnetyczny jest zasilany energia elektryczna. Innym sposobem jest zblizenie srubokreta do
magnesu. Jezeli Srubokret ,przylega”, zawor jest zasilany napieciem.

Napiecie zasilania zaworu mozna réwniez zmierzy¢ za pomocg woltomierza, ale wtedy styk musi
by¢ podtaczony do zaworu, a to wiaze sie ze zuzyciem energii. Dla zapewnienia niezawodnosci
dziatania napiecie nie powinno by¢ nizsze niz 11,5 V, nawet jezeli zawér elektromagnetyczny pracuje
prawidtowo przy nieco nizszym napieciu.

Jezeli zasilanie elektryczne jest poprawne a jedna z funkgji nie dziata prawidtowo, przyczyng moze
by¢ brud, ktéry utrudnia lub uniemozliwia ruch rdzenia ruchomego (szpuli).

Sprébowac zrealizowac funkcje recznie, naciskajac koficem srubokreta na koficéwke obudowy
zaworu. W tym samym czasie MUSI zosta¢ uruchomiony odpowiedni przetacznik zespotu
sterujacego w celu doprowadzenia energii elektrycznej do zaworu gtdwnego. Jezeli po wykonaniu
tych czynnosci funkcja ponownie dziata prawidtowo, brud mégt zosta¢ wypchniety do instalacji
olejowej i zawdr moze zndw dziataé poprawnie.

Zadbac o to, aby czesci ruchome maszyny nie spowodowaty obrazer oséb lub
uszkodzen mienia.
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Kontrola czujnikéw za pomoca sterownika (kontrola sygnatéw
Wejsciowych$

Sterownik umozliwia diagnostyke sygnatéw wysytanych przez czujniki znajdujace sie

w maszynie. Kazdy czujnik aktywuje sygnat wejsciowe do sterownika. Przypisano im numery
IP (numery IP dla wszystkich czujnikéw podano na etykiecie pokrywy).

Aby przejs¢ do kontroli sygnatéw wejsciowych, nalezy trzykrotnie nacisnac strzatke wejscia.
Warto$¢ liczbowa w gdrnym wierszu wskazuje aktywne czujniki. W przedstawionym
przyktadzie aktywne sg czujnikinr 1, 3,51 6.

v
Y 0-16 M 121 Y Y 0-16 M 0 Y 0-i8 MW 03=00% ¥ Ans 0.00AnE 0.00
Sterownik potrzebuje sygnatéw wejsciowych wysytanych przez czujniki do sterowania

réznymi funkcjami roboczymi i bezpieczeristwa maszyny. Dlatego tez to narzedzie
diagnostyczne jest bardzo przydatne.

Bardzo wysokie ci$nienie oleju z ciagnika

« Sprawdzié, czy ztacza hydrauliczne sa prawidtowo podtaczone do ciagnika, a weze zasilania
i powrotny znajduja sie we wtasciwych potozeniach.

« Jezeli do rury powrotnej wprowadzono olej, moze doj$¢ do blokady miedzy szybkoztaczem
a zaworem zwrotnym na kofcu tej rury. W takim przypadku smarowniczka na szybkoztaczu
bedzie twarda. Nalezy wowczas poluzowac szybkoztacze w celu obnizenia cisnienia.

Przecinacz nie przytrzymuje folii

« Sprawdzié, czy przecinacz zamyka sie catkowicie. W przeciwnym razie zwiekszy¢ wartosé
parametru Cutter Close Duration 2 (Czas ztozZenia przecinacza 2) (menu serwisu technicznego
w sterowniku).

Jezeli przecinacz petza w stanie roztozonym:

« Moze to $wiadczy¢ o nagromadzeniu brudu w zaworze podtrzymywania obcigzenia.
Roztozy(¢ i ztozy¢ przecinacz kilka razy celem wyczyszczenia. Jezeli nie rozwigze to problemu,
zawdr powinien zostac skontrolowany przez technika.

« Jezeli problem narasta wraz z uptywem czasu, przyczyng moze byc¢ zuzyta uszczelka ramion
przecinacza. Konieczna bedzie ich wymiana.

Ramie owijajace nie obraca sie

« Sprawdzi¢ komunikaty o btedzie w sterowniku:

Komunikat SQUEEZE OUT (ROZKEADANIE RAMIENIA SCISKAJ/—\CEGO): aby rozpoczaé
owijanie, ramie $ciskajace musi by¢ w petni roztozone.

Komunikat SAFETY (BEZPIECZENSTWO): jezeli zadziatato ramie zabezpieczajace.
Upewnic sie, ze uktad hydrauliczny utrzymuje cisnienie. W przeciwnym razie sprawdzi¢
potaczenia hydrauliczne i elektryczne.

Jezeli uktad hydrauliczny utrzymuje ci$nienie, prawdopodobnie wystapit problem

z zasilaniem elektrycznym zaworu regulacyjnego. Z problemem tym najlepiej poradzi sobie
doswiadczony technik.

Nie dziata zaden z czterech przyciskéw sterownika recznego
W menu Operator Setup (Ustawienia operatora) ustawienie Remote Type (Rodzaj zdalnego
sterowania) (menu nr 4.41) moze mie¢ warto$¢ RF. W takim razie nalezy zmieni¢ ja na wartos$¢ IR.

Jezeli dziataja tylko niektére przyciski, mogto doj$¢ do uszkodzenia przewoddw ztacza sterownika.
Moze tak sie stad, gdy sterownik odpadnie od okna kabiny.

Konserwacja okresowa

tozyska

Wszystkie tozyska kulkowe sg wypetnione smarem i nie wymagaja konserwacji.

Napinacze
Jezeli maszyna jest uzywana codziennie, kota zebate pod plastikowa ostong dozownika powinny
by¢ smarowane w miare potrzeb.

Przecinacze z uchwytami folii

Przecinacz z uchwytem folii jest ustawiany fabrycznie i nie wymaga dalszych regulacji. Po wymianie
cze$ci zamiennych konieczna jest regulacja przecinacza. Wyregulowad sprezyny gniazda w ksztatcie
litery ,U” w taki sposdb, aby byty prawie catkowicie $ci$niete razem, gdy ramie przecinacza jest

w dolnym potozeniu.

Czyszczenie

Maszyna powinna byc¢ czyszczona i smarowana regularnie oraz po zakonczeniu sezonu owijania.
Podczas uzywania myjek wysokoci$nieniowych zwrécic szczegdlng uwage na elementy instalacji
elektrycznej.

Sprawdzi¢ réwniez, czy woda nie jest wtryskiwana bezposrednio do wnetrza tozysk itp. Chronié
skrzynke sterujaca przed deszczem i wilgocia. W razie potrzeby osuszy¢ elementy elektryczne
sprezonym powietrzem.

Sitowniki hydrauliczne
Sprawdzié, czy wszystkie sitowniki hydrauliczne s3 zamkniete podczas przechowywania maszyny.

Szybkoztacza

Sprawdzié, czy szybkoztacza sa czyste, a po ich uzyciu zaktada¢ kotpaki chroniace przed kurzem.

Sktadowanie
Maszyna powinna byc¢ zaparkowana w suchym miejscu w przerwie miedzy sezonami.

Filtr oleju
Filtr oleju wymieniac raz w roku.
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Smarowanie
Ponizsza tabela przedstawia wymagania dotyczace smarowania poszczegélnych czesci
maszyny 1400.
Nr Cze$é Typ Czestotliwo$é
smarowania
1 Suwak belki Smar 50 godzin
zaczepowej
2 Suwak podnoszenia | Smar 10 godzin
stotu
3 Suwak stawiania Smar 10 godzin
stotu
4 Ramie Sciskajace Smar 10 godzin
5 Watki zespotu ciecia | Smar 50 godzin
iwigzania miedziowy
6 Kota zebate Olej 50 godzin
dozownikéw
7 Przegub belki Smar 50 godzin
zaczepowej
8 Przeguby stotu Smar 50 godzin
9 Przegub ramienia Smar 50 godzin

tadujacego

(O —Y

o







Instrukcja operatora modelu 1400V

48//

GWARANCJA | DEKLARACJA
ZGODNOSCI

GWARANCJA

Zgodnie z ponizszymi warunkami gwarancji sprzedawcy zobowiazuja sie usunaé wszelkie

wady materiatowe lub wady w wykonaniu, jakie wystapiag w dowolnym towarze, dokonujac,
zaleznie od wtasnego uznania, naprawy lub wymiany wadliwego egzemplarza w ciggu dwunastu
miesiecy od dostarczenia tego towaru pierwszemu uzytkownikowi, z wyjatkiem wykonawcow

lub uzytkownikéw komercyjnych, w przypadku ktérych okres obowiazywania gwarancji wynosi
sze$¢ miesiecy.

W przypadku owijarek Autowrap okres gwarancji wynosi 12 miesiecy lub 8000 bel, zaleznie od tego,
ktdra warto$¢ zostanie osiggnieta wczesniej.

W rozumieniu niniejszego dokumentu za towary uwaza sie artykut lub artykuty uwzglednione

w fakturach jako pozycje sprzedane przez sprzedawcéw, z wytaczeniem wyposazenia, cze$ci
firmowych i akcesoridw pochodzacych od innych producentéw. Jednakze sprzedawcy zobowiazuja
sie przenies¢ na pierwszego uzytkownika, w maksymalnym stopniu dopuszczalnym prawem,
wszelkie gwarancje udzielone sprzedawcom przez dostawcdw takiego wyposazenia, czesci lub
akcesoridw.

Powyzszy warunek nie znajduje zastosowania wzgledem:

(a) Zadnych towardw sprzedanych przez pierwszego uzytkownika;

(b) Zadnych towaréw uszkodzonych w wyniku nadmiernego zuzycia i zniszczenia, zaniedbania lub
niewtasciwego uzytkowania;

(c) Zadnych towardw, ktérych oznaczenia identyfikacyjne zostaty zmienione lub usuniete;

(d) Zadnych towardw, ktére nie zostaty objete podstawowa konserwacja obejmujaca, na przyktad,
dokrecanie $rub, nakretek, zebdw, przytaczy przewoddw gietkich i ztaczy oraz standardowym
smarowaniem z zastosowaniem zalecanego srodka;

(e) Uzytkowania jakiegokolwiek produktu na ciagnikach o nadmiernej mocy silnika;

(f) Jakichkolwiek towaréw zmodyfikowanych lub naprawianych niezgodnie z instrukcja lub pisemna
zgoda sprzedawcy albo takich, w ktérych zamontowano dowolna cze$¢ pochodzaca od innego
producenta, a nieobjeta pisemna zgoda sprzedawcy;

(g) Wszelkich towaréw uzywanych i ich czesci.

Kazda przypuszczalnie uszkodzong czes¢ lub kilka czesci nalezy odestaé do sprzedawcy na koszt
wysytajacego. Dowolne roszczenie dotyczace naprawy lub wymiany zostanie rozpatrzone
pozytywnie wytacznie w przypadku, gdy po wykryciu przypuszczalnego uszkodzenia klient wysle
sprzedawcy pisemne zawiadomienie uwzgledniajace nazwisko (nazwe) nabywcy, osobe, od
ktdrej nabyt towary oraz date zakupu, a takze doktadne dane przypuszczalnego uszkodzenia oraz
okolicznosci jego wystapienia, numer seryjny maszyny itd.

Sprzedawcy nie ponosza odpowiedzialnosci przed dystrybutorami, uzytkownikami koncowymi ich
towardw ani zadng inng osoba trzecia za jakiekolwiek straty badz szkody dotyczace obrazen ciata
lub wynikajace czy tez w jakikolwiek sposdb zwigzane ze sprzedaza, obstuga, naprawa, konserwacja,
wymiana lub uzytkowaniem ich towardw lub uszkodzeniem czy tez awaria tychze.

Jakikolwiek przypadek oswiadczenia lub gwarancji udzielonej przez dowolna osobe (w tym
dystrybutoréw i pracownikéw oraz innych przedstawicieli sprzedawcy) niezgodny lub sprzeczny

z niniejszymi warunkami nie bedzie wigzacy dla sprzedawcy, chyba ze zostanie udzielony na pismie

i podpisany przez dyrektora ds. sprzedazy.

ROSZCZENIA GWARANCYJNE

Chcac przedstawic roszczenie w ramach gwarancji, nalezy: 1: Natychmiast zaprzestaé uzytkowania
maszyny.

2: Skonsultowac sie z najblizszym dealerem (dostawcg) maszyn Tanco. Dealer moze pobraé
formularz roszczenia gwarancyjnego z Internetu. Formularz nalezy wypetni¢ i przestaé poczta
elektroniczna do dystrybutora oraz odpowiedniej osoby kontaktowej w firmie Tanco. Nalezy
upewnic sie, ze formularz zawiera wszystkie niezbedne informacje.

3: Skonsultowac sie z najblizszym dealerem (dostawca) firmy Tanco w sprawie przekazania
roszczenia i uszkodzonego towaru do firmy Tanco.
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Producent: Tanco Autowrap Ltd.
Bagenalstown

Co. Carlow

IRLANDIA

ZASWIADCZA, ZE NASTEPUJACY PRODUKT:
TANCO AUTOWRAP

MODEL: 1400V

NR SERYJNY:

Maszyna, ktdrej dotyczy niniejsza deklaracja, spetnia podstawowe wymagania dyrektywy 2006/42/

WE.

Aby zapewni¢ zgodno$¢ z ujetymi w przedmiotowej dyrektywie podstawowymi wymaganiami BHP,
szczegblng uwage zwrdcono na nastepujace normy zharmonizowane: ISO 12100, EN 294, prEN 703,

EN I1SO 13857, EN ISO 4254-1, prEN 982.

DATA: 01.10.2019
§

Podpisat(-a): !-_"_';_J_‘ ) {_—(—c"___---

Con Hourihane, kierownik ds. technicznych
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