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Wstep

Wstep

Maszyna

Dynapac PL 500 T / PL 500 TD to kompaktowa,
bardzo tatwa w obstudze frezarka z napedem na
wszystkie kota, w zaleznosci od osprzetu wyposazona
w trzy albo cztery kota napedowe.

Maszyna posiada napedy hydrostatyczne, regulowane
ptynnie w dwéch zakresach predkosci, oraz
hydrauliczny uktad sterowania (Orbitrol).

Maksymalna gtebokos¢ frezowania wynosi 160 albo
200 mm, w zaleznosci od wersji.

Prawg kolumne podwozia mozna ztozy¢ podczas
frezowania precyzyjnego, np. wzdtuz kraweznika.

Bardzo maly promien skretu umozliwia miedzy innymi
frezowanie wokot otworow wiazowych.
Przeznaczenie

Modele PL 500 T and TD przeznaczone sg gtdéwnie do
robét drogowych:

» do czesciowego usuwania warstw asfaltu, asfaltobetonu i
betonu

» do usuwania wad powierzchniowych: kolein, wgniecen
poprzecznych i odksztatcen

» do przywracania prawidtowego profilu powierzchni

» do szorstkowania nawierzchni i usuwania oznakowania
poziomego

* to prac wstepnych przed ktadzeniem rur i przewoddéw

Podczas wykonywania powyzszych prac podtoze musi
by¢ na tyle stabilne i mocne, zeby wytrzymac ruch
frezarki.

Maszyna nie jest przeznaczona do stosowania jako
ciagnik, wyciggarka ani podnosnik. Patrz ,Podrecznik
bezpieczehstwa frezowania”.

Maszyna nie jest przeznaczona do stosowania w
atmosferze wybuchowe;.
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Wstep

Symbole ostrzegawcze

OSTRZEZENIE! Informuje o niebezpiecznym badz
ryzykownym dziataniu, ktére moze doprowadzi¢ do
$mierci lub powaznych obrazen w przypadku
zignorowania ostrzezenia.

PRZESTROGA! Informuje o niebezpiecznym
badz ryzykownym dziataniu, ktére moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia maszyny lub
mienia w przypadku zignorowania ostrzezenia.

Dane ogdlne

Instrukcja obstugi zawiera instrukcje dotyczace
dziatania maszyny oraz jej konserwaciji.

Aby zapewni¢ optymalne dziatanie maszyny, nalezy
przeprowadzacé jej wtasciwg konserwacje.

Maszyne nalezy utrzymywaé w czystosci, co pozwala
na wczesne wykrycie przeciekéw, poluzowanych srub
oraz zlaczy.

Maszyne nalezy sprawdzac¢ codziennie przed
uruchamianiem. Nalezy sprawdzic¢ catg maszyne pod
wzgledem wystgpienia przeciekéw lub innych
uszkodzen.

Nalezy sprawdzi¢ podtoze pod maszyng. Przecieki
mozna tatwiej wykryé na podtozu pod maszyng niz na
samej maszynie.

47 NALEZY MIEC ZAWSZE NA UWADZE

‘@Y OCHRONE SRODOWISKA! Nie wolno
zanieczyszczaé otoczenia olejem, paliwem ani
innymi substancjami niebezpiecznymi dla
srodowiska. Zuzyte filtry oraz resztki oleju i
paliwa nalezy zawsze utylizowac zgodnie z
wiasciwymi procedurami dotyczgcymi ochrony
Srodowiska.

W instrukcji obstugi zamieszczono wskazowki
dotyczace okresowych prac serwisowych
wykonywanych przez operatora.

Dodatkowe instrukcje dotyczgce silnika mozna
znalez¢ w instrukcji obstugi silnika,
opracowanej przez jego producenta.
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Bezpieczenstwo - Instrukcje ogdlne

Bezpieczenstwo — Instrukcje ogdine

(Nalezy rowniez przeczyta¢ podrecznik
bezpieczenstwa)

Przed uruchomieniem maszyny i podjeciem jakichkolwiek prac serwisowych
nalezy przeczyta¢ caty podrecznik. Nie wolno zabiera¢ tego podrecznika z
maszyny. Jesli instrukcja stanie sie nieczytelna, zostanie uszkodzona lub
zagubiona, nalezy natychmiast zapewnié nowa.

2. Kazdy operator frezarki musi przeczyta¢ podrecznik bezpieczenstwa dostarczany
wraz z maszyna. Nalezy zawsze postepowac zgodnie z instrukcjami dotyczacymi
bezpieczehstwa. Nie wolno zabieraé tego podrecznika z maszyny.

3. Frezarke mogg prowadzi¢ tylko operatorzy z doswiadczeniem i/lub przeszkoleni.
Zabroniony jest przew6z pasazeréw we frezarce.

4. Nie wolno korzystac z frezarki, jezeli wymaga ona regulacji lub naprawy.

5. Na frezarke wolno wchodzié¢ i z niej schodzi¢ tylko wtedy, kiedy stoi nieruchomo.
Nalezy korzysta¢ z przewidzianych uchwytow i szyn. Podczas wchodzenia i
schodzenia z frezarki nalezy zawsze korzysta¢ z trzech punktéw oparcia (obie
stopy i jedna reka lub jedna stopa i obie rece). Nigdy nie wolno zeskakiwa¢ z
maszyny.

6. Przez ostre zakrety nalezy przejezdzac z zachowaniem ostroznosci.

7. Nalezy unika¢ jazdy w poprzek zbocza. Nalezy jechac¢ albo prosto pod gére, albo
prosto w dot.

8. Nalezy sprawdzi¢, czy powierzchnia podtoza jest wystarczajgco stabilna.

9. Nalezy sprawdzi¢, czy w kierunku jazdy nie ma zadnych przeszkdd przed
frezarkg, na ziemi, z tytu frezarki ani nad nia.

10. Na nierébwnym podtozu nalezy prowadzi¢ szczegdlnie ostroznie.

11. Nalezy korzystac¢ z zainstalowanych zabezpieczen.

12. Frezarke nalezy utrzymywac w czystosci. Wszelki brud lub smar na platformie
operatora nalezy natychmiast usuwaé. Wszystkie oznaczenia i etykiety powinny
by¢ czyste i catkowicie czytelne. Uszkodzone etykiety i tabliczki nalezy wymienié.

13. Srodki bezpieczenstwa przed tankowaniem:

— Wytgczy¢ silnik
— Nie pali¢
— W poblizu maszyny nie moze by¢ otwartego ognia
— Potgczy¢ wylot dystrybutora ze zbiornikiem w celu unikniecia iskier
14. Przed wykonaniem naprawy lub serwisowaniem:
— nalezy umiescic kliny przy wszystkich kotach
2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf



Bezpieczenstwo - Instrukcje ogdlne

15.

16.

17.

18.

19.

Jezeli poziom hatasu przekracza 80 dB(A), nalezy uzywacé sprzetu do ochrony
stuchu. Poziom hatasu zalezy od wyposazenia maszyny oraz od powierzchni
obrabianej przez maszyne.

Nie wolno wprowadza¢ zmian ani modyfikacji we frezarce, moze to spowodowac
niebezpieczenstwo. Zmiany mozna wprowadza¢ tylko po otrzymaniu pisemnej
zgody firmy Dynapac.

Nalezy unikaé korzystania z frezarki, zanim ptyn hydrauliczny nie osiggnie
normalnej temperatury pracy. Kiedy ptyn jest zimny, droga hamowania moze ulec
wydtuzeniu. Patrz instrukcje w rozdziale ZATRZYMANIE.

Dla wiasnego bezpieczenstwa nalezy zawsze nosi¢:

— kask,

— buty robocze ze stalowymi noskami,

— $rodki ochrony stuchu,

- $rodki ochrony uktadu oddechowego podczas frezowania, jesli to konieczne —
odblaskowg odziez, dobrze widoczng kamizelke,

— rekawice robocze,

— $rodki ochrony oczu, jesli sg konieczne.

W przypadku pracy silnika w w przestrzeniach o ograniczonej wymianie powietrza,
nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje (wyciag powietrza za pomocg
wentylatora).
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Bezpieczenstwo — podczas uzytkowania

Bezpieczenstwo — podczas uzytkowania

Nie wolno dopuszczaé do wchodzenia lub
pozostawania 0s6b w obszarze niebezpiecznym, tj.
w odlegtosci co najmniej 7 m (23 stop) od
pracujgcych maszyn.

Operator moze zezwoli¢ na pozostanie osobie w
obszarze niebezpiecznym, ale powinien zachowac
ostroznosé i pracowaé maszyng tylko wtedy, gdy ta
osoba jest widoczna lub zostat doktadnie
poinformowany, gdzie ta osoba sie znajduje.

Strefy ryzyka w obrebie maszyny

W tych obszarach istnieje ryzyko wciggniecia lub
zmiazdzenia przez czesci obrotowe, podajace lub
ruchome.
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Bezpieczenstwo — podczas uzytkowania

Zbocza

Kat ten zostat zmierzony na twardej, ptaskiej
powierzchni przy nieruchomej maszynie.

Kat skretu byt rowny zeru, a wszystkie zbiorniki byty
petne.

Nalezy pamietac, ze luzne podtoze, wychylenie
przenosnika, ztozenie kolumny podwozia, predkos$¢
robocza i wszelkie zmiany srodka ciezkosci moga
spowodowac przewrocenie sie maszyny na zboczu o
mniejszym nachyleniu.
Nalezy przestrzegac¢ zalecen dotyczgcych
maksymalnego dopuszczalnego kata nachylenia
# maszyny.

Maks. 10°

Maks. 25°

Rys. Praca na zboczach

W miare mozliwosci nalezy unikaé jazdy w poprzek
zboczy. Podczas pracy na zboczach maszyne
nalezy zawsze prowadzi¢ w linii prostej w goére i w
dot.
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Bezpieczenstwo (wyp. dodatkowe)

Rys. Przenosnik

Bezpieczenstwo (wyp. dodatkowe)

Przenosnik (opcja)
Maszyny nie wolno transportowac, kiedy na
przenosniku znajduje sie materiat. Cigzar przenosnika
jest okreslony na tabliczce znamionowej przenosnika.
Nie zostat uwzgledniony w masie maszyny, okreslonej
na tabliczce znamionowej maszyny.

Operator musi sie upewni¢, ze podczas pracy
maszyny na terenie prowadzenia prac nikogo nie

czesci obrotowe.

Ryzyko wciggniecia. Przenosnik obrotowy.

ﬁ Ryzyko zmiazdzenia i obrazen ciata. Przenosnik ma

| Po zakonczeniu pracy przenosnik nalezy
» | ustawi¢ w potozeniu transportowym.

' Po zatozeniu przenosnika zmienia sie catkowita
o | dtugosé maszyny.

2012-01-26
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Bezpieczenstwo (wyp. dodatkowe)

Dach (opcja)
ﬂ Ryzyko przyci$niecia i zmiazdzenia.

Rys. Dach

Hydrauliczna kolumna podwozia (opcja)

Operator musi sie upewni¢, ze podczas pracy
maszyny na terenie prowadzenia prac nikogo nie ma.

ﬂ Hydrauliczng kolumne podwozia mozna ztozy¢, co

wigze sie z ryzykiem zmiazdzenia.

| Po uzyciu kolumne podwozia nalezy ustawi¢ w
« | potozeniu transportowym (roztozyg).

Rys. Hydrauliczna kolumna podwozia
Roztozona

IPL500-1PL3.pdf 2012-01-26



Instrukcje specjalne

Instrukcje specjalne

Standardowe smary i inne zalecane oleje i ptyny

Przed opuszczeniem fabryki systemy i komponenty sg
napetniane olejami i ptynami podanymi w specyfikaciji
smarow. Nadajg sie one do pracy w zakresie
temperatur otoczenia od -18 do +40°C (5-104°F).

' Maksymalna temperatura dla biologicznego
« | ptynu hydraulicznego wynosi +35°C (95°F).

Wyzsze temperatury otoczenia, powyzej +40°C
(104°F)

Aby korzysta¢ z maszyny w wyzszych temperaturach
otoczenia, jednak nie przekraczajgcych +50°C
(122°F), nalezy stosowac sie do nastepujacych
zalecenh:

Silnik diesla moza pracowac w tej temperaturze na
normalnym paliwie. Jednak dla innych komponentow
nalezy uzy¢ nastepujgcych ptynow:

Uktad hydrauliczny — olej mineralny Shell Tellus T100
lub podobny.

Niska temperatura otoczenia — ryzyko
zamarzniecia

Upewnij sie, ze system nawadniania zostat oprézniony
z wody (zraszacz, weze, zbiornik(i)) lub dodano do
wody srodek zapobiegajgcy zamarzaniu, aby
uniemozliwi¢ zamarzniecie systemu.

Temperatury

Ograniczenia temperaturowe majg zastosowanie do
standardowych wersiji frezarek.

Frezarki wyposazone w dodatkowy sprzet, np.
ttumigcy hatas, moga wymagac doktadniejszego
nadzoru w wyzszych zakresach temperatur.

2012-01-26

IPL500-1PL3.pdf



Instrukcje specjalne

Czyszczenie wysokocisnieniowe
Nie wolno bezposrednio polewac instalacji
elektrycznej.

| Nie uzywaé myjki wysokoci$nieniowej do mycia
« | tablicy przyrzadéw/wskaznikow.

Elektryczne sterowanie napedu i skrzynka
komputera nie mogg by¢ czyszczone pod
ci$nieniem i nie wolno do czyszczenia uzywaé
wody. Nalezy je czysci¢ suchg Sciereczka.

Nie wolno uzywa¢ detergentéw, ktére mogg
doprowadzi¢ do zniszczenia czesci elektrycznych
lub przewodzacych prad elektryczny.

Na korek wlewu paliwa nalezy natozy¢ plastikowg
torebke i zabezpieczy¢ ja gumka. Uniemozliwi to
przedostanie sie wody pod wysokim cisnieniem do
otworu wentylacyjnego korka. Przedostanie sie wody
moze spowodowac nieprawidtowe dziatanie, np.
zablokowanie filtrow.

Nie wolno kierowaé strumienia wody
bezposrednio na korek wlewu paliwa. Jest to
szczegolnie wazne w przypadku uzywania
myjki wysokocisnieniowe;.

Gaszenie pozaru

Jezeli maszyna sie zapali, nalezy uzy¢ gasnicy
proszkowej klasy ABC.

Mozna takze uzy¢ gasnicy klasy BE z dwutlenkiem
wegla.

Konserwacja akumulatora

Podczas wyjmowania akumulatoréw, nalezy
najpierw odtaczyé przewod ujemny.

Podczas wktadania akumulatoréw, nalezy najpierw
podtgczy¢ przewdd dodatni.

4 Stare akumulatory nalezy utylizowaé w sposéb
Q 3 bezpieczny dla srodowiska. Akumulatory
zawierajg trujgcy otow.
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Instrukcje specjalne

Ryc. Szybkie uruchamianie

' Do fadowania akumulatora nie nalezy

« | stosowaé tadowarki stuzacej do szybkiego
tadowania. Moze to skréci¢ czas zycia
akumulatora.

Szybkie uruchamianie (24V)

Nie wolno podtgczac ujemnego przewodu do
ujemnego zacisku roztadowanego akumulatora.

Iskra moze spowodowaé zapton mieszanki
tlen-wodor, ktora zebrata sie wokot akumulatora.

Nalezy sprawdzi¢, czy akumulator uzywany do
szybkiego uruchomienia ma to samo napigcie, co
roztadowany akumulator.

Nalezy wylgczy¢ zapton i wszystkie urzadzenia
zuzywajgce energie. Nalezy wytaczy¢ silnik maszyny,
ktéra dostarcza energii do uruchomienia.

Startery muszg by¢ pod napieciem 24 V.

Najpierw nalezy potgczy¢ biegun dodatni dobrego
akumulatora (1) z biegunem dodatnim roztadowanego
akumulatora (2).Nastepnie nalezy podtgczy¢ biegun
ujemny dobrego akumulatora 3) na przykfad do sruby
(4) lub uchwytu do podnoszenia silnika maszyny z
roztadowanym akumulatorem.

Uruchomi¢ silnik maszyny dostarczajgcej energii.
Pozwoli¢ mu chwile popracowac. Nastepnie nalezy
sprobowac uruchomi¢ drugg maszyne. Przewody
nalezy odtgcza¢ w odwrotnej kolejnosci.

ﬁ Nie uzywac ptynu rozruchowego!

2012-01-26
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Instrukcje specjalne
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Specyfikacje techniczne

Specyfikacje techniczne

Wibracje — stanowisko operatora
(1ISO 2631)

Poziomy wibracji sg mierzone zgodnie z cyklem pracy opisanym w dyrektywie UE 2000/14/WE
w odniesieniu do maszyn z wyposazeniem przeznaczonym na rynek UE: przy znamionowej
predkosci silnika wysokopreznego oraz urzadzen frezujgcych i transportujgcych, przy
wiaczonych wibracjach, na miekkim materiale polimerowym, z siedzeniem operatora w
potozeniu transportowym.

Zmierzona warto$¢ wibracji przekazywanych na cate ciato jest nizsza od wartosci dziatania 0,5
m/s?, zgodnie z dyrektywg 2002/44/WE (limit wynosi 1,15 m/s?).

Zmierzone wibracje przekazywane na konczyny gorne byty réwniez ponizej poziomu 2,5 m/s?,
podanego w tej samej dyrektywie (limit wynosi 5 m/s?).

Poziom hatasu

Poziomy hatasu sg mierzone zgodnie z cyklem pracy opisanym w dyrektywie UE
2000/14/WE w odniesieniu do maszyn z wyposazeniem przeznaczonym na rynek UE:
przy znamionowej predkosci silnika wysokopreznego oraz urzgdzen frezujgcych i
transportujgcych.

Gwarantowane natezenie dzwigku, La

PL500T 82 kW 105dB (A)
PL500TD 97 kW 105dB (A)
Poziom cisnienia dzwigku przy uchu operatora (platforma), Ly

PL500T 86 dB (A)
PL500TD 86dB (A)

Podczas pracy maszyny powyzsze wartosci mogg by¢ inne, w zaleznosci od rzeczywistych
warunkéw pracy.

2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf 13



Specyfikacje techniczne

Wymiary, widok z boku

Wymiary mm stopnie cale

A1 4888-5077 - 192-200
A2 8200-9300 - 323-366
B 3810 - 150

C 1970 - 78

D 1000 - 39

E 760 - 30

F 2350 - 93

G 2500 - 99

H 3400 - 134

11 1140 - 45

12 1500-4220 - 59-166
\Y, - 30 -

14
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Specyfikacje techniczne

Wymiary, widok z goéry

Wymiary mm stopnie cale
J 1650 - 65
K 1200 - 47
L 860 - 34
M1 - 68 -
M2 - 29 -
N 850 - 34
O 1250 - 49
P 780 - 31
S1 - 25 -
S2 - 20 -
T 955 - 38
2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf
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Specyfikacje techniczne

Wagi

PL500 T

Masa transportowa

— Bez przenosnika tasmowego
Masa robocza (CE)

Maks. masa robocza przy petnym
obcigzeniu (CE)

PL 500 TD

Masa transportowa

— Bez przenosnika tasmowego
Masa robocza (CE)

Maks. masa robocza przy petnym
obcigzeniu (CE)

Objetosci ptyndéw
PL500T

Zbiornik paliwa

Olej silnikowy
Zbiornik hydrauliczny
Zbiornik wody

Przektadnia planetarna, koto
napedowe

Chtodziwo, silnik

Objetosci ptynéw
PL500TD

Zbiornik paliwa

Olej silnikowy
Zbiornik hydrauliczny
Zbiornik wody

Przektadnia planetarna, koto
napedowe

Przektadnia planetarna katowa,
naped bebna frezujgcego

Chtodziwo, silnik

Masa i objetos¢

6900
7900
8400

7200
8200
8700

250
9,5
140
500
0,75

20

250
13
140
500
0,75

20

kg
kg
kg

kg
kg
kg

15 200
17 400
18500

15 800
18 000
19 200

66
10
148
132
0,8

21

66
13,7
148
132
0,8

6,3

21

funtow
funtéw
funtow

funtow
funtéw
funtow

galonéw
kwart
kwart
galonow
kwart/bok

kwart

galonéw
kwart
kwart
galonow
kwart/bok

kwart

kwart

16
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Specyfikacje techniczne

Predkos¢ PL500 T PL500 TD

Predkos¢ transportowa 5,3 km/godz.

Predko$¢ robocza 0-24 m/min

PL500 T PL500 TD

Szerokosc¢ frezowania 500 mm

Gtebokos¢ frezowania

-PL500T 160 mm

-PL500TD 200 mm

Odstep miedzy liniami 15 mm

Srednica frezowania 700 mm

Liczba systemoéw uchwytéw frezéw maks. 61 x

C10HD

Rozmiar tylnego kota gumowego 560x250 mm

Rozmiar przedniego kota gumowego 560x250 mm
Ogdlne

Silnik PL500 T

Producent/typ Cummins QSB 4.5-C110

Moc maks. (SAE J1995)
Predkos¢ obrotowa silnika
Objetos¢ cylindra

Rodzaj paliwa

Chtodzenie

Liczba cylindrow

Zuzycie paliwa przy petnym
obciazeniu

Zuzycie paliwa przy
obcigzeniu 2/3

Silnik PL500 TD
Producent/typ

Moc maks. (SAE J1995)
Predko$¢ obrotowa silnika
Objetos¢ cylindra

Wydajnos¢ robocza

82 kW 110/112 KM

2200 obr./min
4500 cm3

Olej napedowy
Woda

4

23,8 l/godz. kg

15,9 l/godz. kg

Cummins QSB
4.5-C130

97 kW 130/132 KM

2200 obr./min
4500 cm3

3,3 mph
mpm

19,8 cala

6,3 cala
7,9 cala
0,6 cala
27,6 cala

17,860 funtow

2012-01-26
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Specyfikacje techniczne

Silnik PL500 TD
Rodzaj paliwa
Chtodzenie

Zuzycie paliwa przy petnym
obcigzeniu

Zuzycie paliwa przy
obcigzeniu 2/3

Liczba cylindréw

System tadowania

Szerokosc¢ tasmy, przenosnik goérny
Predkos¢ tasmy

Wydajnos¢ podawania (teoretyczna)
Maks. wysokosc¢ roztadunku

Uktad elektryczny

Napiecie

Akumulatory wysokiej pojemnosci
Alternator

Bezpieczniki

Uktad hydrauliczny
Wytwarzanie cisnienia

Olej napedowy
Woda
29,3 l/godz. kg

18,8 l/godz. kg

4

400 mm

45 m/s 16,320 funtow
250 m3/godz. 17,420 funtow
4220 mm

24V

2x12V, 74 Ah

24V /70 A

patrz czesc¢ dotyczaca bezpiecznikow

Pompy hydrauliczne, montowane na kotnierzu na silniku
wysokopreznym

Rozprowadzanie cisnienia Osobne obwody hydrauliczne dla napedu transportowego, kolumny

podwozia i sterowania

18
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Specyfikacje techniczne

Moment obrotowy dokrecania

Moment obrotowy dokrecania w Nm (funt-stopa) dla
nasmarowanych lub suchych srub, dokrecanych
kluczem dynamometrycznym.

Sruba z gwintem metrycznym, ocynkowana (fzb):

KLASA WYTRZYMALOSCI:
Gwint- | 8.8, 8.8, Suche | 10,9, 10,9, Suche | 12,9, 12,9, Suche
M Nasmarowang Nasmarowan¢ Nasmarowang
M6 8,4 9,4 12 13,4 14,6 16,3
M8 21 23 28 32 34 38
M10 40 45 56 62 68 76
M12 70 78 98 110 117 131
M14 110 123 156 174 187 208
M16 169 190 240 270 290 320
M20 330 370 470 520 560 620
M22 446 497 626 699 752 839
M24 570 640 800 900 960 1080
M30 1130 1260 1580 1770 1900 2100
Sruba z gwintem metrycznym, ocynkowana
(Dacromet/GEOMET): ]
KLASA WYTRZYMALOSCI:
M — gwint 10,9, 10,9, Suche 12,9, 12,9, Suche
Nasmarowane Nasmarowane
M6 12,0 15,0 14,6 18,3
M8 28 36 34 43
M10 56 70 68 86
M12 98 124 117 147
M14 156 196 187 234
M16 240 304 290 360
M20 470 585 560 698
M22 626 786 752 944
M24 800 1010 960 1215
M30 1580 1990 1900 2360
2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf
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Specyfikacje techniczne
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Opis maszyny

T

Rys. PIN Rama przednia

Rys. PL 500T/TD
1. Tabliczka znamionowa maszyny

Opis maszyny
|dentyfikacja

Numer identyfikacyjny produktu na ramie

PIN (numer identyfikacyjny produktu) maszyny (1) jest
wybity na ramie, z przodu, z prawej strony.

Tabliczka znamionowa maszyny

Tabliczka znamionowa maszyny (1) zamocowana jest
z prawej strony ramy, obok kolumny podwozia.

Na tabliczce podana jest nazwa i adres producenta,
typ maszyny, PIN (numer seryjny), masa robocza,
moc silnika, masa osi przedniej/tylnej oraz rok
produkciji.

Podczas zamawiania czesci zamiennych nalezy podaé
PIN maszyny.

2012-01-26
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Opis maszyny

Opis numeru seryjnego 17PIN

100

00123

123456

A= producent

F

B= rodzina/model

C= litera kontrolna

D= brak oznaczenia

E= jednostka produkcyjna
F= numer seryjny

22
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Opis maszyny

Naklejki

Rozmieszczenie etykiet, prawa strona

4 4
Rys. Lokalizacja, naklejki i znaki
1. Punkt mocowania 4700382751 12. Ostrzezenie, elementy 4700903832
obrotowe silnika

2. Ostrzezenie, strefa zgniotu 4700904785 13. Ostrzezenie, ptyn rozruchowy 4700791642
3.  Ostrzezenie, obrotowy beben D956052007 14. Napiecie akumulatora 4700393959

frezujacy
4. Glebokosé frezowania D956053004, 05, 06, 15. Wilew chtodziwa silnikowego 4700388449

D956052026
5.  Punkt podnoszenia 4700357587 16. Ochrona stuchu 4700281898
6. Ostrzezenie, strefa zgniotu 4700904785 17. Ostrzezenie, instrukcja obstugi 4700903459
7. Ostrzezenie, strefa zgniotu 4700903422 18. Kieszen na instrukcje 4700903425
8. Woda 4700991657 19 Poziom mocy dzwieku 4700791278
9. Poziom plynu hydraulicznego 4700272373 20 Ostrzezenie, ryzyko D956052020
przewrdcenia sie

10. Tabliczka znamionowa — 4700904870

podnoszenie
11. Ostrzezenie, gorgce 4700903424

powierzchnie
2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf
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Opis maszyny

Rys. Lokalizacja, naklejki i znaki

21.

22.
23.

24.
25.

26.
27.

25

24

Rozmieszczenie etykiet, lewa strona

. it
N

Punkt mocowania

Punkt podnoszenia

Ostrzezenie, zwolnienie
hamulca

Ostrzezenie, elementy
obrotowe silnika

Ostrzezenie, gorgce
powierzchnie

Olej napedowy

Tabliczka znamionowa —
podnoszenie

4700382751

4700357587
4700904895

4700903832
4700903424

4700991658
4700904870

28 29

28. Ostrzezenie, obrotowy beben
frezujacy

29. Ostrzezenie, strefa zgniotu

30. Przetgcznik glowny

31. Napiecie akumulatora

% ”
31 2 e

D956052007

4700904785
4700904835

4700393959

24
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Opis maszyny

Jo¥

4700903832

£ @)

L]

58

4700904895

Jo¥

4700903424

[LL]]

4700803459

> [> 1> 2

4700791642

Naklejki — bezpieczenstwo

Kazdorazowo nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie naklejki
ostrzegawcze sg czytelne. Jesli sg nieczytelne, nalezy
je oczyscic lub zamowi¢ nowe. Stosowac numery
czesdci znajdujgce sie na kazdej naklejce.

4700903832
Ostrzezenie — Elementy obrotowe silnika.

Trzymac rece w bezpiecznej odlegtosci od strefy
zagrozenia.

4700904895
Ostrzezenie — Zwolnienie hamulca.

Przed zwolnieniem hamulcéw zapoznaj sie z
rozdziatem o holowaniu.

Niebezpieczenstwo zgniecenia.

4700903424
Ostrzezenie — Gorgce powierzchnie w komorze silnika.

Trzymac rece w bezpiecznej odlegtosci od strefy
zagrozenia.

4700903459
Ostrzezenie — Instrukcja obstugi.

Przed rozpoczeciem pracy operator musi przeczytac
instrukcje dotyczace bezpieczehstwa, dziatania oraz
konserwacji urzgdzenia.

4700791642
Ostrzezenie — Gaz rozruchowy.

Nie nalezy uzywaé gazéw do rozruchu.

2012-01-26
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Opis maszyny

Lo¥

4700904785

903422
Ostrzezenie — Strefa zgniotu, kolumna podwozia

Ryzyko zmiazdzenia lub innych obrazenh ciata.
Zachowaj bezpieczng odlegtos$¢ od strefy zgniotu.

4700904785
Ostrzezenie — Strefa zgniotu

Ryzyko zmiazdzenia. Zachowaj bezpieczng odlegtos¢

od strefy ryzyka.

D956052007
Ostrzezenie — Obrotowy beben frezujgcy

Zachowaj bezpieczng odlegtos¢ od strefy ryzyka.

D956052020 Ostrzezenie — Ryzyko przewrocenia sie

Po ztozeniu kolumny podwozia maszyna jest mniej
stabilna.

26
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Opis maszyny

Naklejki informacyjne

Pojemnik na podrecznik Napiecie akumulatora Wylacznik gtéwny
fr——

i

904835

Olej napedowy Woda Poziom ptynu hydraulicznego

=L

M0

991658 272373

@

Punkt mocowania Tabliczka znamionowa — Punkt podnoszenia
podnoszenie
(o]

904870 ©

382751 357587

S

Ochrona stuchu Gtebokos¢ frezowania Chtodziwo

388449

Poziom efektow dzwiekowych
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Opis maszyny

1 2 4 5
11 10 14 13 12 17
18 15
Rys. Panel sterowania
1 Swiatlo ostrzegawcze 11
2 Swiatta 12
3 Swiatta awaryjne 13
4 Kierunkowskaz 14
5 Zatrzymanie awaryjne 15
6 Klakson 16
7 Stacyjka 17
8 Przetgcznik potozenia, 18
przenosnik
9 Regulacja predkosci, 19
przenosnik
10 Przetacznik potozenia, pompa 20

wody

* Opcjonalnie

Przyrzady/elementy sterujgce

Panel sterowania i elementy sterujgce

s

I

21 22 23

16 20 7

Ustawienie objetosci wody

Podnoszenie/opuszczanie
skrobaka

Przetacznik potozenia, skrobak

Cisnienie zwolnienia, skrobak
Podnoszenie/opuszczanie
lewej plyty bocznej
Podnoszenie/opuszczanie
prawej ptyty bocznej

Naped bebna frezujgcego
Hydrauliczna kolumna

podwozia
Zt OZONA/ROZLOZONA

Przetgcznik potozenia, ptyta
przednia
Podnoszenie/opuszczanie
ptyty przedniej

21
22

23

25
26

31
32

System poziomowania
WYL/WE

Ogranicznik predkosci
Regulacja predkosci, silnik
wysokoprezny

Przetacznik serwisowy
Gniazdo zasilania, 24 V

Wyswietlacz
Obcinarka brzegow, zraszanie

Oswietlenie krawedzi bebna

Wyswietlacz

28

IPL500-1PL3.pdf

2012-01-26



Opis maszyny

Nr

Oznaczenie

Opis funkcji dostepnych z panelu sterowania

Symbol

Funkcja

10

11

12

13

Lampa obrotowa (kogut)

Swiatta

Swiatta awaryjne

Kontrolki kierunkowskazéow

Zatrzymanie awaryjne

Sygnat dzwiekowy

Kluczyk zaptonu

Przetacznik przeno$nika

Predkos¢ tasmy przenos$nika

Przetacznik pompy wody

Ustawienia pompy wody

Skrobak, goéra/dot

Przetacznik skrobaka

O
O

Zeby wigczyé obrotowe $wiatto ostrzegawcze, ustaw
przetgcznik w potozeniu 1.

Potozenie 0: Swiatta wytgczone

Potozenie 1: Swiatta drogowe (mijania, operacyjne)
Potozenie 2: Swiatta robocze (reflektory, Swiatta
mijania, operacyjne)

Zeby wiaczyé $wiatta awaryjne, wciénij przetgcznik.
Swiatta awaryjne mozna wiaczy¢, kiedy w
stacyjce nie ma kluczyka.

Informacja, ze wigczony jest kierunkowskaz.

Wytacza silnik wysokoprezny, jednostki napedowe i
uktad sterowniczy.

Nacisniecie uruchamia sygnat dzwiekowy.

Potozenie P: Swiatta postojowe wigczone.
Potozenie 0: Obwdd elektryczny jest otwarty.
Hamulec rezerwowy witgczony.

Potozenie 1: Zasilane sg wszystkie elektryczne
przyrzady i elementy sterujgce.

Potozenie 2: Rozruch.

Silnik mozna uruchomié¢ tylko wtedy, gdy
dzwignia sterujaca i przetgcznik
podnoszenia/obnizania sq w polozeniu
neutralnym, a beben skrawajacy jest wylagczony.

Potozenie 0: Tadma wytaczona

Potozenie AUTO: Przenosnik automatycznie
rozpoczyna prace po wigczeniu bebna frezujacego i
dzwigni jazdy do przodu/do tytu.

Potozenie 1: Tadma wtgczona.

Wigczenie sygnalizowane jest dioda.

Ptynna regulacja predkosci tasmy przenosnika.

Potozenie 0: Pompa wody wytaczona

Potozenie AUTO: Uktad zraszania automatycznie
rozpoczyna prace po wigczeniu bebna frezujgcego i
dzwigni jazdy do przodu/do tytu.

Potozenie 1: State podawanie wody

Wiaczenie sygnalizowane jest diodg.
Regulacja ilosci wody pompowanej do bebna
frezujacego.

Zaleznie od ustawienia przetgcznika skrobak jest
unoszony lub opuszczany.

2012-01-26
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Opis maszyny

Nr

Oznaczenie

Symbol

Funkcja

14

15

16

17

18

19

20

21

Cisnienie zwolnienia, skrobak

Lewa ptyta boczna, gora/dot

Prawa ptyta boczna, géra/dét

Naped bebna frezujgcego

Hydrauliczna kolumna podwozia
ZEOZONA/ROZLOZONA

Przetacznik ptyty przedniej

Ptyta przednia géra/dét

System poziomowania WYL/WL

S 2 e

-
A

@
°

Q d

!

o
y
o
1

Ustawione zwolnienie skrobaka.

Skrobak zablokowany, zatrzymuje si¢ w zadanym
potozeniu.

Skrobak w potozeniu swobodnym, opuszcza sie pod
wlasnym ciezarem.

Regulacja cisnienia zwolnienia, dociskajgcego
skrobak do podtoza.

Na miekkim podtozu nacisk mozna zmniejszy¢, zeby
zapobiec zakopywaniu sie skrobaka.

Piyta jest podnoszona/opuszczana, kiedy przetacznik
jest zataczony. Ptyta automatycznie opuszcza sie po
zwolnieniu przetacznika.

Piyta jest podnoszona/opuszczana, kiedy przetgcznik
jest zataczony. Plyta automatycznie opuszcza sie po
zwolnieniu przetgcznika.

Nacisnij przetacznik, zeby wigczy¢ naped bebna
frezujgcego. Lampka sygnalizuje wybor funkciji.
Zeby wytaczy¢ beben frezujgcy, ponownie nacisnij
przetacznik.

Maszyna nie moze by¢ opuszczona tak nisko, zeby
beben frezujacy wchodzit w kontakt z podtozem
podczas uruchamiania bebna.

Naped mozna uruchomié tylko wtedy, gdy
przekfadania robocza jest zataczona, a dzwignia
sterujgca jest w potozeniu neutralnym.

Wigczenie sygnalizowane jest dioda.

Wigczenie dzwigni powoduje roztozenie/ztozenie
kolumny podwozia.

Przed wychyleniem kolumny podwozia trzeba jg
pociggnaé¢ w strone maszyny do potozenia
krancowego i popcha¢ fotel operatora.

Kolumne podwozia trzeba zawsze blokowac $rubg
blokujaca.

Cisnienie podawane do plyty przednie;j.

Plyta przednia zablokowana, zatrzymuje sie w
zadanym potozeniu.

Piyta przednia w potozeniu swobodnym.

Ptyta jest podnoszona/opuszczana, kiedy przetgcznik
jest zataczony. Ptyta automatycznie opuszcza sie po
zwolnieniu przetacznika.

Zewnetrzny przetgcznik do wigczania/wytaczania
automatycznej regulacji wysokosci, system
poziomowania

Regulacja z podtgczonym sprzetem do
poziomowania jest mozliwa tylko w potozeniu 1.
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Opis maszyny

Nr

Oznaczenie

Funkcja

22

23

24

25
26

Regulacja
predkosci

Regulacja predkosci, silnik
wysokoprezny

Przetacznik serwisowy

Gniazdo

Wyswietlacz

Wiaczenie sygnalizowane jest diodg.

Plynna regulacja predkosci transportowej.
Potozenie min.: Obroty jatowe
Potozenie maks.: Warto$¢ znamionowa

Ptynna regulacja predkosci.
Potozenie min.: Obroty jatowe
Potozenie maks.: Warto$¢ znamionowa

Automatyczne sterowanie predkoscig pozwala na
utrzymanie statej zadanej wartosci podczas
zatadunku.

Wyltacza wszystkie funkcje maszyny, z wyjgtkiem
silnika wysokopreznego. Odtgcza naprezenie pasa
bebna frezujgcego i cisnienie hydrauliczne ukfadu.
UWAGA: Funkcja uzywana podczas prac
serwisowych, np. podczas wymiany zebow
frezujgcych lub paséw napedowych bebna
frezujacego.

Wiaczenie sygnalizowane jest dioda.
Dodatkowe gniazdo 24 V.
Wyswietla np. kody btedow

2012-01-26
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Opis maszyny

26~ 3

27 ———

Ergonomiczny panel i elementy sterujgce

/33 3B—0

36 ——
28— —29 / 37T ——
38 —
41—
39
Rys. Panel sterowania
26 Dzwignia sterujgca, przenosnik 33 Podtokietnik 38 Blokada rozruchu
27 Klakson 34 Ochrona przed wandalizmem 39 Komunikat btedu
28 Kolumna podwozia, lewa, 35 Lampka ostrzegawcza, silnik 40 Komunikat btedu +
podnoszenie/opuszczanie wysokoprezny zatrzymanie silnika
29 Kolumna podwozia, prawa, 36 Lampka ostrzegawcza, 41 Wybér kodu btedu
podnoszenie/opuszczanie fadowanie akumulatora
30 Dzwignia jazdy do przodu/do 37 Lampka ostrzegawcza, uktad 29 Przetacznik przetozenia
tytu chtodzenia
31 Przetgcznik zmiany biegow 18 Zraszanie automatyczne 30 Obcinarka brzegow,
(AWC) podnoszenie/opuszczanie
32 Prawa ptyta poczna,
podnoszenie/opuszczanie
* Opcjonalnie
IPL500-1PL3.pdf 2012-01-26
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Opis maszyny

Nr

Oznaczenie

Opis funkcji dostepnych z panelu ergonomicznego

Symbol

Funkcja

26

27

28,
29

30

31

32

33

34

35

Dzwignia sterujaca, przenosnik

Klakson

Kolumna podwozia, lewa/prawa,
podnoszenie/opuszczanie

Dzwignia jazdy do przodu/do tytu

Przetacznik zmiany biegow

Prawa ptyta boczna, goéra/dot

Podtokietnik

Ochrona przed wandalizmem

Lampka ostrzegawcza, dziatanie

Potozenie lewo/prawo: Odchyla przenosnik w
odpowiednim kierunku.

Potozenie gora/dét: Podnosi/opuszcza przenosnik.
Tasma porusza sie, kiedy dzwignia jest
przytrzymywana w potozeniu wcisnietym.

Wcisniecie wigcza sygnat dzwiekowy na przenosniku.
Przycisk jest nieaktywny, jezeli nie ma przenos$nika
(wyposazenie opcjonalne).

Wiaczanie wibracji bebna przedniego.
Jesli zaden z przetgcznikow (11), (13) i (14) nie jest
wigczony, beben nie bedzie wibrowac.

Potozenie 1: Wolne podnoszenie maszyny.

Potozenie 2: Szybkie podnoszenie maszyny.

Potozenie 3: Wolne opuszczanie maszyny.

Potozenie 4: Szybkie opuszczanie maszyny (na
przyktad po uzyciu przetgcznika serwisowego).

Do przodu/do tytu: Ptynna regulacja predkosci
robocze;j.

Potozenie neutralne: Silnik mozna uruchomic na
biegu jatowym. Naped transportowy jest odtgczony,
hamulec maszyny jest zatgczony. Predkos¢ maks.
ustawiona na warto$¢ zadang.

Przed uruchomieniem silnika dzwignia musi by¢ w
potozeniu neutralnym; silnik nie uruchomi sie z
dzwignig w innym potozeniu.

Zeby poruszyé dzwignie, kiedy znajduje sie w
potozeniu neutralnym, trzeba podnie$¢ zapadke
bezpieczenstwa, znajdujacy sie pod gatkg dzwigni.

Potozenie 1: Tryb transportowy

Potozenie 2: Tryb roboczy

Potozenie 3: Bieg roboczy + blokada mechanizmu
réznicowego. Uzywana, gdy jedno z kot $lizga sie.

Przetaczanie sie pomiedzy trybem roboczym a
transportowym jest mozliwe tylko wtedy, gdy dzwignia
sterujgca jest w potozeniu neutralnym.

Plyta jest podnoszona/opuszczana, kiedy przetacznik
jest zataczony. Ptyta automatycznie opuszcza sie po
zwolnieniu przetacznika.

Mozna go podniesé. Miejsce na blokade dostepu do
panelu.

Ochrona przed wandalizmem stuzy do
zabezpieczenia panelu. Na przedniej krawedzi mozna
zatozy¢ ktodke.

Kod pulsujacy sygnalizuje awarie dziatania.

2012-01-26
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Opis maszyny

Nr Oznaczenie Symbol Funkcija
36 Lampka ostrzegawcza, Jezeli lampka zapala sie podczas pracy silnika,
fadowanie akumulatora oznacza to, ze alternator nie faduje akumulatora.
Nalezy zatrzymac¢ silnik i znalez¢ uszkodzenie.
37 Lampka ostrzegawcza, wentylator Kod pulsujacy sygnalizuje awarie uktadu sterowania
wentylatora.
38 Lampka ostrzegawcza, blokada Aktywacja tej funkcji lub przycisku zatrzymania
rozruchu awaryjnego uniemozliwia uruchomienie maszyny.
39 Diagnostyka silnika Czerwona lampka kontrolna. Powazna awaria.
Natychmiast wytgcz silnik! Przed ponownym
uruchomieniem usun awarie.
Lampka $wieci sie przez kilka sekund po wtgczeniu
stacyjki.
40 Diagnostyka silnika z Zébtta lampka kontrolna. Mniej powazna awaria. Usun
zatrzymaniem silnika ja jak najszybciej.
Lampka swieci sie przez kilka sekund po wigczeniu
stacyjki.
41 Rozwigzywanie problemow Nacisnij przycisk, zeby wyswietli¢ trzycyfrowy kod.
Wyswietlacz

34

1
4 3 6 5 7
Rys. Wyswietlacz
IPL500-1PL3.pdf 2012-01-26



Opis maszyny

Opis funkcji, wyswietlacz

Potozenie Opis Funkcja

1 Wyswietlacz Wigczenie wyswietlacza

2 Przycisk ,strzatka w lewo” — Otwiera poprzednie okno dialogowe
— Wybor pola parametru

3 Przycisk ,zwiekszenie wartosci” Do uzyskania zgdanej wartosci

4 Przycisk ,zmniejszenie wartosci” Do uzyskania zgdanej wartosci

5 Przycisk ,ustawienia” Chroniony hastem

6 Przycisk ,enter” Potwierdzenie wybranej wartosci

7 Przycisk ,strzatka w prawo” — Otwiera nastepne okno dialogowe
— Wybor pola parametru

Opis okien dialogowych

W przypadku awarii okno dialogowe automatycznie
przetgcza sie na odpowiednig strone, a na
wyswietlaczu pojawia sie komunikat btedu.

Okno dialogowe 1: Ekran poczgtkowy

Dynapac

Program V18.1

MSS

=

Rys. Okno dialogowe 1

Ekran poczatkowy.
Po 3 sekundach na wyswietlaczu pojawia sie okno
dialogowe 2.

2012-01-26
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Opis maszyny

Okno dialogowe 02: Silnik

3
Wyswietla nastepujgce wartosci biezace:
1. Obroty na minute
4 2. Temperatura silnika/wody chtodzgcej °C/F
3. Wskaznik poziomu paliwa %
4. Temperatura ukfadu hydraulicznego/oleju °C/F
3a Wyswietlanie komunikatéw btedu:
Awaria sygnalizowana jest wykrzyknikiem w
odpowiednim symbolu.
4a  3a: Awaria czujnika w zbiorniku (zwarcie, wadliwy
czujnik) lub niski poziom paliwa (mniej niz 15%)
4 m w » 4a: Temperatura ptynu hydraulicznego wyzsza niz
| — | | <l | 100°! Wytacz uktad hydrauliczny, z wyjgtkiem silnika
wysokopreznego.
Rys. Okno dialogowe 02, komunikat btedu
1 3 Okno dialogowe 03: Silnik
1. Cidnienie oleju silnikowego
2. Kontrola natadowania akumulatora (V)
3. Czas (godz.)
o 4. Licznik roboczogodzin (godz.)
4 Zeby wyzerowac licznik roboczogodzin, przycisnij
przycisk ,zmniejszenie wartosci” (5) na okoto 3
sekundy.
5
Rys. Okno dialogowe 03
IPL500-1PL3.pdf 2012-01-26
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Opis maszyny

Okno dialogowe 04

Wyswietla nastepujgce wartosci:

1. Godziny pracy silnika
2. Stan filtra powrotnego — strona ssaca

Wyswietlanie komunikatéw btedu:

Awaria sygnalizowana jest wykrzyknikiem w symbolu
(2a).

‘. Trzeba wymienic filtr!

Rys. Okno dialogowe 04, komunikat
btedu

Okno dialogowe 05: Rejestr btedow

Wyswietla ekran komunikatu btedu silnika

Biezace awarie mozna przegladaé przyciskami + i -.

Wyjasnienie kodéw bteddw znajduje sie w czesci
,Okno dialogowe 06: Kody btedow silnika”

Rys. Okno dialogowe 05
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Opis maszyny

Okno dialogowe 06: Kody btedow silnika

Ostrzezenia i awarie silnika sg sygnalizowane
odpowiednig lampkg ostrzegawczg i komunikatem na
wyswietlaczu.

W przypadku powaznej awarii silnik jest
automatycznie wytgczany.

1. Nacisnij przycisk ,enter”, zeby wréci¢ do ekranu
btedow.

Rys 1. Okno dialogowe 06 2. Komunikaty btedow na wyswietlaczu sktadajg sie z
kilku kodow.
Opis kodéw znajduje sie w czeséci ,Kody bteddw
silnika”.

3. W przypadku wystepienia kilku btedéw, mozna je
przegladac przyciskami plus i minus.

W przypadku braku awarii wyswietlany jest ekran
widoczny na rysunku 3.

Rys 2. Okno dialogowe 06, ekran btedu

MSaild

Rys 3. Brak awarii
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Opis maszyny

2
3
Rys. Kody btedow silnika
IN©)
@)
40
20

Rys. Kody btedéw, kod pulsujacy

Kody bteddéw silnika

Lampka ostrzegawcza i symbol wskazujg powazng
awarie silnika wysokopreznego. Silnik zatrzymuje sie
automatycznie albo trzeba go zatrzymac.

Na rysunku wida¢ przyktad koddéw btedu, ktére mogg
zostac¢ wyswietlone.

Wyswietlacz:

1. SPN (przyczyna): 157
2. FMI (konsekwencja): 3
3. OC (czestotliwosc): 1

Przyczyna: Uszkodzenie kabla czujnika cisnienia
common rail.

Konsekwencja: Wytgczenie silnika
Czestotliwosé: Pierwsze wystgpienie tego btedu

Kody bteddéw, kod pulsujacy

Innym sposobem sygnalizowania awarii sg pulsujgce
kody btedow.

Jezeli sygnalizowana jest awaria silnika napedowego
(1), kod pulsujgcy mozna wyswietli¢ przy pomocy
wykrywacza awarii (2). Kod pulsujgcy wyswietlany jest
na wskazniku (3).

Wyswietlenie kodu:

Nacisnij przycisk wykrywacza awarii, az na lampce
wskaznika pojawi sie trzycyfrowy kod. Lampka
ostrzegawcza wytacza sie, kiedy wcisniety jest
przycisk wykrywacza awarii.

Przyktad na rysunku:

Sekwencja pulsowania: 1 — przerwa — 5 — przerwa — 7
Kod btedu: 157

Powtorne przycisniecie przycisku wykrywacza awarii
powoduje ponowne wys$wietlenie kodu.

Lampka ostrzegawcza pozostaje wtgczona do
usuniecia awarii.

2012-01-26
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Opis maszyny

Okno dialogowe, ustawianie hasta
Please enter

password Przejscie na poziom serwisowy wymaga
700 0 wprowadzenia hasta.

OK 1. Zeby wprowadzi¢ hasto, wcisnij przycisk
Lustawienia” (1) na 2 sekundy.

2. Wprowadz czterocyfrowe hasto przy pomocy
przyciskow plus i minus (2). Kazdg cyfre potwierdz

+ Y 4 przyciskiem ,enter”.
4 } Na wprowadzenie hasta masz 20 sekund.
2 ¥ 1

Jezeli hasto zostanie 2 razy wprowadzone
nieprawidtowo, wyswietlacz jest blokowany. Resetuje
sie go przyciskiem WY+L/WL.

Rys. Okno dialogowe konfiguraciji

- Okno dialogowe konfiguracji/ustawien, jezyk
anguage: Wybra¢ mozna jeden z dwoch jezykow:

date and time DE - niemiecki. Wys$wietlane sg jednostki metryczne.
?ghtﬁ?g;a':te” stic US - angielski. Wy$wietlane sg jednostki brytyjskie.

Podstawowe ustawienia fabryczne: DE

Ustawianie jezyka:

1. Wybierz jezyk strzatkami (1)
2. Potwierdz przyciskiem ,enter” (2).

Zeby WyjsC z poziomu serwisowego:
Rys. Okno dialogowe konfiguracji, jezyk Weisnij przycisk na 2 sekundy.

time Chh.mm): Okno dialogowe, ustawianie godziny/daty

EEl: 32 an Ustawianie godziny i daty:
date CYY-MM-DD):
97-84-18 1. Strzatkami (1) wybierz okno godziny lub daty.
set clock 2. Ustaw zadang warto$¢ przyciskami plus/minus (2).
3. Potwierdz przyciskiem ,enter” (3).

Zeby wyj$¢ z poziomu serwisowego:
Wecisnij przycisk na 2 sekundy.

Rys. Okno dialogowe konfiguracji,
godzina/data
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Opis maszyny

Brightness:
521

LED:
=)
Butto% lightning:

[7 \
17 p
3

Rys. Okno dialogowe konfiguraciji,
jasnosé/podswietlenie

Rys. Konfiguracja/ustawienia, jezyk
Menu niemieckie

\3

Rys. Okno dialogowe konfiguracji,
przywrocenie ustawien fabrycznych

Okno dialogowe, ustawianie jasnosci/podswietlenia
Ustawianie jasnosci i podswietlenia przyciskow:

1. Wcisnij przycisk ,enter” (1) na 2 sekundy, zeby
otworzy¢é menu konfiguracji.

2. Strzatkami (2) wybierz odpowiednie ustawienie.
3. Ustaw zgdang wartos¢ przyciskami plus/minus (3).
4. Potwierdz przyciskiem ,enter” (1).

Zeby wyj$¢ z poziomu serwisowego:
Wocisnij przycisk na 2 sekundy.

Okno dialogowe: Przywrocenie ustawien fabrycznych
Funkcja dostepna tylko w menu niemieckim!

Zeby przywrécié¢ ustawienia fabryczne:

— Jezeli menu niemieckie nie jest wybrane: przejdz do
czesci ,Okno dialogowe konfiguracji/ustawien, jezyk”.
Wybierz jezyk DE — niemiecki (1).

— W czesci ,Okno dialogowe konfiguracji/ustawien,
jezyk” wybierz menu ,Basisdaten” (2).

— Zeby przywrdcié ustawienia fabryczne, wybierz ,JA”
3).

2012-01-26
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Opis kodow btedu, okna dialogowe

Kazdy komunikat btedu ma swéj wtasny numer kodu
btedu. Kontaktujgc sie z serwisem technicznym nalezy
okresli¢ numer kodu btedu oraz inne informacje
zawarte w komunikacie btedu.

Ekran Kod Znaczenie
btedu
A1-48 Usterka potencjometru predkosci
A1-51 Usterka dzwigni sterujgcej
A1-56 Usterka pompy, jazda do przodu
IPL500-1PL3.pdf 2012-01-26
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Ekran Kod Znaczenie
btedu
A1-57 Usterka pompy, jazda do tytu
A1-58 Usterka uktadu hamulcowego
A1-59 Usterka napedu bebna frezujgcego
A1-60 Dzwignia sterujgca nie jest w potozeniu

neutralnym

2012-01-26
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Ekran Kod Znaczenie
btedu
A1-61 Btad CAN
A1-62 Usterka komunikacji A1 z ECM silnika

wysokopreznego

Uktad elektryczny

Uktad elektryczny

Elektryczny uktad sterowania zabezpieczony jest 27
bezpiecznikami i 27 przekaznikami.

Dokfadna liczba zalezy od ilosci dodatkowego
wyposazenia maszyny.

Skrzynka bezpiecznikdw i przekazniki znajdujg sie pod
panelem sterowania.

Maszyna wyposazona jest w 24-woltowy ukfad
elektryczny i alternator prgdu zmiennego.

44
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Opis maszyny

Gtéwne bezpieczniki

Cztery bezpieczniki gtbwne umieszczone w komorze
silnika, za ostong po prawej stronie.

Rys. Komora silnika, lokalizacja gtéwnych
bezpiecznikéw

F1.1 Glowny bezpiecznik 50 A
F1.2 Rozrusznik 30A
F1.3 Podgrzewanie 100 A
F1.4 Bezpiecznik gtéwny, 100 A
alternator
2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf
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Rys. Bezpieczniki maszyny

Bezpieczniki, maszyna

Na rysunku pokazano rozmieszczenie bezpiecznikow.

Natezenie i funkcje bezpiecznikoéw opisane sg w
ponizszej tabeli. Wszystkie bezpieczniki majg styki
ptaskie.

Skrzynki bezpiecznikow:

1. Wyswietlacz, kolumna 5A 16. Swiatta postojowe, lewe 10 A
podwozia, alarm przewrocenia + prawe
sie
2. Blokada rozruchu 10 A 17. Przetgcznik serwisowy, 5A
naprezenie pasa,
jednostka migacza
3. Modut sterowania, komputer 1A 18. Swiatta robocze 15A
4. Modut sterowania, komputer 10A 19. Klakson 5A
5. Poziomowanie, zewn. 10A  20. Silnik wysokoprezny 1A
6. Skrobak + plyta przednia 10A 21. Silnik wysokoprezny 30A
7. Blokada ptyty bocznej, tasma 10A 22 System nawadniania 10A
przenosnika, kolumna
podwozia
8. Obrotowe $wiatto ostrzegawcze 10 A 23. Ukfad sterowania 5A
wentylatora
9. Hamulec 10A 24 Ptyty boczne 10 A
10. Kierunkowskaz 10A 25. Zapton 40 A
11.  Swiatta awaryjne + gniazdo 24 10A  26. Swiatta, reflektor przedni 20 A
Vv
12. Swiatta mijania, lewe 10A  27. Przetacznik zaptonu 30 A
13.  Swiatta mijania, prawe 10 A
IPL500-1PL3.pdf 2012-01-26
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Przekazniki, maszyna

Przekazniki:
Rys. Przekazniki
KO Rozrusznik K16 Obrotowa kolumna podwozia (*)
K1 Aktywator rozruchu K17 Obrotowa kolumna podwozia (*)
K2 Podnoszenie maszyny, lewa strona K18 Modut podnoszacy, dach (*)
K3 Opuszczanie maszyny, lewa strona K19 Auto/reczny, lewa strona
K4 Przenosnik tasmowy (*) K21 Auto/reczny, prawa strona
K5 System nawadniania K22 Prad zasilania, modut sterowania
K6 Bieg transportowy/roboczy K23 Zatrzymanie awaryjne, blokada
rozruchu i wskaznik
K7 Rezerwa K24 Kat maks., przenosnik tasmowy
K8 Swiatta hamowania K25 Regulacja predkosci, sygnat napedu
K9 Ogrzewanie K26 Podnoszenie maszyny, prawa strona
K10 Migacz K27 Opuszczanie maszyny, prawa strona
K11 Napiecie, zapton K28 Predko$¢ silnika, potencjometr
K12 Podnoszenie skrobaka K29 Swiatta awaryjne
K13 Podnoszenie ptyty przedniegj K29 Migacz
K14 Zwolnienie tasmy przenosnika/systemu
nawadniania
* wyposazenie dodatkowe
Opis funkgiji
2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf
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Rys. Maszyna od tytu, czujniki B9 i B10

Rys. Urzadzenie blokujace, skrobak
1. Raczka blokujgca

Czujniki bezpieczenstwa — skrobak

Ze wzgleddw bezpieczenstwa z tylu skrobaka znajdujg
sie 2 czujniki (indukcyjne), B9 i B10. Jezeli tylny
skrobak (lub inny metalowy element) spowoduje
zadziatanie czujnika, dochodzi do przerwania obwodu.

Blokada skrobaka — B9

Jezeli zadziata czujnik B9, nie mozna frezarki ruszy¢
ani do przodu, ani do tytu. Nie mozna wtgczy¢
sprzegta bebna frezujgcego.

Bezpieczenhstwo frezowania — B10

Jezeli podczas frezowania skrobak uniesie sie i
spowoduje zadziatanie czujnika B10, beben frezujgcy
automatycznie zatrzymuje sie natychmiast po
cofnieciu maszyny.

Urzadzenie blokujgce, skrobak

Ze wzgleddw bezpieczenhstwa podczas konserwac;ji
bebna frezujgcego lub obudowy bebna skrobak mozna
automatycznie zablokowac¢ w potozeniu géornym.
Raczka blokujgca znajduje sie obok fotela operatora.

Zeby zwolni¢ zapadke:

— Popchnij ragczke blokujgca do przodu i opusé
skrobak.
Przed przystapieniem do pracy upewnij sie, ze
skrobak jest zabezpieczony w potozeniu gérnym!

Podczas konserwacji bebna frezujacego lub obudowy
bebna skrobak musi by¢ zawsze ustawiony w
potozeniu krancowym.

48
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Rys. Swiatta robocze

—3

Rys. Zbiornik wody
1. Kran

2. Ztaczka

3. Korek wlewu

4. Wskaznik poziomu

Swiatta robocze

Na ramie pojazdu znajduje sie kilka gniazd 24 V, do
ktorych mozna podtgczy¢ swiatta robocze.

Oproéznianie/napetnianie zbiornika wody
Oproéznianie:

— Otworz kran (1) i poczekaj, az woda wyptynie.
Nastepnie zamknij kran.

Napetnianie odbywa sie przez wlew (3). Mozna
réwniez skorzysta¢ z przewodu cisnieniowego.

Napetnianie przy pomocy przewodu cisnieniowego:

— Podtacz przewdd cisnieniowy do ztgczki (2) i
docisnij.

— Dla lepszej wentylacji otwérz korek wlewu (3).
— Otwoérz kran (1).

Rozpocznij napetnianie.

— Przed zdjeciem przewodu zamknij kran.

Poziom wody w zbiorniku wida¢ na wskazniku
poziomu (4).

2012-01-26
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Rys. Wolne koto, beben frezujacy
1. Zawor odcinajgcy, wolne koto

Rys. Przyktadowa ochrona przed
wandalizmem

Zawor odcinajgcy, wolne koto, beben frezujgcy
(odnosi sie tylko do PL500T)

Zawor odcinajacy (1) uzywany jest podczas
konserwacji lub wymiany zebow frezujgcych.

Zeby odtgczyc/zablokowaé wolne koto bebna
frezujgcego:

Potozenie pionowe: Wolne koto zablokowane —
Potozenie podczas frezowania
Potozenie poziome: Wolne koto swobodne — Mozna
obrocié beben frezujgcy.
Podczas konserwacji bebna frezujgcego silnik musi
by¢ wytaczony!

Ochrona przed wandalizmem

Kazdy panel sterowania wyposazony jest w ochrone
przed wandalizmem. Po zakohczeniu pracy nalezy ja
zamkng¢ i zablokowac.

50
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Rys. Obudowa bebna
1. Gumowa ochrona

Rys. Obudowa begbna
1. Hydrauliczna ptyta przednia
2. Ptyta slizgowa

Gumowa ochrona — Obudowa bebna,
wyposazenie standardowe

Gumowa ochrona (1) nalezy do standardowego
wyposazenia maszyny i umieszczona jest na
obudowie bebna.

Gumowa ochrona zapobiega rozrzucaniu frezowanego
materiatu.

Opcjonalnie dostepna jest hydraulicznie sterowana
ptyta przednia, spetniajaca te samg funkcje; patrz
czeéc ,Plyta przednia, obudowa bebna (opcja)”.

Hydrauliczna ptyta przednia — obudowa bebna
(opcja)

Hydrauliczna ptyta przednia (1), umieszczona na
obudowie bebna, jest obstugiwana z gtbwnego panelu
sterowania.

Plyta przednia zapobiega rozrzucaniu frezowanego
materiatu.

Kiedy ptyta przednia ustawiona jest w potozeniu
~Swobodnym” na giébwnym panelu sterowania, ptyta
Slizgowa (2) przesuwa sie po nieréwnosciach
powierzchni, kontrolujgc ptyte przednia.

Zaleca sie stosowanie trybu swobodnego podczas
frezowania.

2012-01-26
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Frezy — uchwyty frezow
System: C10HD

Dwufunkcyjny system szybkoztgczy C10HD sktada sie
z:

1. Frezéw

2. Uchwytéw frezow

Rys. Szybkoztacze
1. Frez
2. Uchwyt

Typowe oznaki zuzycia na uchwycie frezéw

Nowy, nieuzywany uchwyt frezéw

Silne zuzycie powierzchni styku z frezem lub pierscienia ochronnego — konieczna
natychmiastowa wymiana

Silne zuzycie powierzchni styku z frezem lub pierscienia ochronnego — konieczna
natychmiastowa wymiana

Silne zuzycie po bokach - konieczna natychmiastowa wymiana

- IPL500-1PL3.pdf 2012-01-26
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Typowe oznaki zuzycia na frezach

Stan frezéw, pierscieni ochronnych i uchwytow zebow
trzeba sprawdzac kilka razy dziennie. W przypadku
stwierdzenia widocznych oznak zuzycia lub
uszkodzenia nalezy je natychmiast wymienic.

Nowy, nieuzywany frez

Zuzyty frez — konieczna natychmiastowa wymiana

Starty frez — konieczna natychmiastowa wymiana

Frez zuzyty z jednej strony — konieczna natychmiastowa wymiana

Zuzyty frez — konieczna natychmiastowa wymiana

Ztamany frez — konieczna natychmiastowa wymiana

Ztamany frez — konieczna natychmiastowa wymiana

2012-01-26
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Rys. Wyjmowanie frezu

Rys. Wktadanie frezu

Frezy — inspekcja — wktadanie/wyjmowanie

Stan frezow trzeba sprawdzac kilka razy dziennie. W
przypadku stwierdzenia widocznych oznak zuzycia,
nietypowych wibracji podczas frezowania lub innych
uszkodzen nalezy je natychmiast wymienicé.

Wyjmowanie uszkodzonego lub zuzytego frezu:

Umies¢ wybijak w otworze z tytu uchwytu frezu i wybij
frez mtotkiem.

Przed zatozeniem nowych zebdw oczysc¢ otwory i
powierzchnie styku!

Wktadanie nowego frezu:

— Mtotkiem wbij nowy wrez do uchwytu.

Uzywaj miotka miedzianego, mosieznego albo
plastikowego!
Mtotek stalowy moze uszkodzi¢ koncowke frezu!

Upewnij sie, ze witozony frez obraca sie i nie jest
zaklinowany — dzieki temu bedzie sie wolniej zuzywat.
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Rys. Lokalizacja nowego uchwytu frezu

Uchwyty frezow — inspekcja/wymiana

Uchwyty frezow wymienia sie tylko wtedy, gdy sg
wadliwe.

— Odetnij wadliwy uchwyt. Dokfadnie oczys¢
powierzchnie styku.

— Umies¢ nowy uchwyt, z wiozonym frezem, na
bebnie, i przyspawaj.

Upewnij sie, ze kohcowka frezu znajduje sie w tym
samym potozeniu, co wczesniej.

2012-01-26
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Dziatanie

Dziatanie

Przed uruchomieniem

Kontrola przed rozpoczeciem pracy
Przed uruchomieniem silnika wysokopreznego:

» Pamietaj o wykonaniu codziennej konserwaciji. Patrz
instrukcje konserwaciji.

* Obejdz maszyne dookota i sprawdz, czy nie widac
uszkodzen lub przeciekdw.

» Sprawdz urzadzenia zabezpieczajgce i ochronne.

Wytacznik gtowny - wigczanie

Pamieta¢ o codziennej konserwacji. Patrz instrukcja
konserwagiji.

Rozigcznik akumulatora znajduje sie za fotelem
operatora. Obré¢ kluczyk w potozenie ON (WL).
Frezarka jest teraz podigczona do zasilania.

Rys. Roztacznik akumulatora

Siedzenie operatora - Regulacja

Fotel operatora nalezy ustawié¢ tak, aby uzyskacé
wygodng pozycje i tatwy dostep do elementéw
sterujgcych.

Fotel mozna wyregulowac¢ w ponizszy sposob.

— Regulacja diugosci (1)

— Regulacja boczna (2)

Rys. Fotel operatora _ P
1. Dzwignia blokujgca - regulacja wzdtuzna Regulacja cigzaru (3)

2. Sruba blokujgca - regulacja boczna

3. Regulacja ciezaru - Regulacja oparcia (4)
4. Podniesienie oparcia Przed rozpoczeciem pracy nalezy zawsze
sprawdzi¢, czy siedzenie jest stabilne.

2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf -
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Modut sterowania, panel ergonomiczny — regulacja

Potozenie panelu ergonomicznego mozna regulowaé
w pionie i w poziomie.

Zeby unies¢ panel, trzeba odkreci¢ sruby blokujgce (1)
na ramie, unies¢ rame do zgdanego poziomu, po
czym dokreci¢ sruby. Zeby przesung¢ panel, trzeba
odkrecic srube blokujgca (2) na panelu, przesung¢
panel do zgdanego poziomu, po czym dokreci¢ srube.

Regulacja fotela opisana jest w czesci dotyczacej
fotela.

ﬁ Wszelkich regulacji dokonuj przy wytaczonej maszynie.

Rys. Platforma operatora
1. Raising panel
2. Mowing panel sideways

Odblokowanie ochrony przed wandalizmem

Przed przystgpieniem do pracy odblokuj i zt6z ochrone
paneli przed wandalizmem.

Rys. Przyktadowa ochrona przed
wandalizmem

- IPL500-1PL3.pdf 2012-01-26
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Rys. Okno dialogowe 04
1. godziny pracy, wyswietlacz

Kontrola przyrzaddw i lampek

Ustaw przetacznik (1) w potozeniu 1 i sprawdz, czy
wiaczajg sie lampki ostrzegawcze silnika (2).

Sprawdz, czy dziata obrotowe $wiatto ostrzegawcze
(3), Swiatta (4) i migacze ostrzegawcze (5).

Kontrola godzin pracy

Sprawdz liczbe roboczogodzin (1), zeby upewnic¢ sie,
ze nie jest konieczna dodatkowa konserwacja.

Pole widzenia

Przed uruchomieniem walca nalezy sprawdzic, ze nic
nie ogranicza pola widzenia do przodu i do tytu.

2012-01-26
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Regulacja dachu (opcja)

/ Potozenie dachu mozna regulowaé w pionie i w
1 poziomie.

/ Zeby przesungé dach w bok, trzeba zwolnié¢ dzwignie
(1), przesung¢ dach w zgdane potozenie i zablokowac.

2
/ Dach mozna opusci¢ do transportu:
Zeby obnizy¢ dach, trzeba przesungé go maksymalnie
/ w prawo, zablokowac w tej pozycji dzwignig (1) i
popchng¢ do najnizszego potozenia, korzystajgc z

3 uchwytu (2). Zeby podnies¢ dach, trzeba pociggna¢ za
/ uchwyt.

Podnoszenie i opuszczanie dachu wigze sie z

ryzykiem zmiazdzenia. Po podniesieniu/opuszczeniu

dachu nalezy zawsze zabezpieczy¢ dach recznie
zapadkg bezpieczenstwa (3).

Rys. Dach
1. Dzwignia do regulacji bocznej
2. Uchwyt do ponoszenia/opuszczania
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Rys. Panel ergonomiczny
1. Dzwignia jazdy do przodu/do tytu
2. Regulacja wysokosci

40

Rys. Panel sterowania, prawa strona
3. Naped bebna frezujgcego
4. Stacyjka

Uruchamianie

Uruchamianie silnika

Upewnij sie, ze przycisk zatrzymania awaryjnego jest
zwolniony.

Ustaw dzwignie jazdy (1) w potozeniu neutralnym.
Upewnij sie, ze wysokos¢ (2) ustawiona jest na
potozenie Srodkowe, a naped bebna frezujgcego (3)
na potozenie 0.

Silnika wysokopreznego nie mozna uruchomic, jezeli
dzwignia znajduje sie w innym potozeniu.

Przekre¢ kluczyk w stacyjce (4) w potozenie 2, zeby
uruchomi¢ silnik. Zwolnij kluczyk, gdy tylko silnik ruszy.

' Nie uruchamiaj rozrusznika na zbyt dtugo (maks.

minute przed ponowng préba.

Pozostaw silnik przez kilka minut na biegu jatowym
bez obcigzenia, zeby sie rozgrzat, a jesli temperatura
otoczenia jest nizsza niz +10°C (50°F), na dtuze;j.
Beben frezujgcy powinien by¢ zataczony.
Podczas pracy silnika w pomieszczeniach nalezy
zagwarantowac dobrg wentylacje (wentylacje
wyciggowaq). Istnieje zagrozenie zatrucia tlenkiem
wegla.

W przypadku uruchamiania i jazdy zimng maszyng (z
zimnym ptynem hydraulicznym), droga hamowania
bedzie wydtuzona do czasu, gdy ptyn osiggnie
normalng temperature robocza.

2012-01-26
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Rys. Wysokos$¢ elementéw maszyny

L~
)
¥

°—
\=J

-

-]

«in

llo

]
5 =@
\p)""

=)

=
1]

" |
Rys. Panel sterowania
1. Poziomowanie (podnoszenie/opuszczanie

maszyny)

Prowadzenie maszyny

Ustawianie wysokosci

Wysoko$¢ maszyny

Prowadzenie maszyny

W zadnym wypadku nie wolno kierowaé maszyng z
ziemi. Obstugujac maszyne, operator musi zawsze
sta¢ na platformie albo siedzie¢ na fotelu.

Unie$ maszyne (1), tak zeby beben frezujgcy
znajdowat sie w pewnej odlegtosci od podtoza (ok. 20
cm). Sprawdz dziatanie kierownicy, obracajgc jg raz w
prawo i raz w lewo przy nieruchomej frezarce.

Upewnij sig, ze droga przed frezarkg i za nig jest
wolna.
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Rys. Panel sterowania, prawa strona
5. Regulacja predkosci

6. Regulacja predkosci, silnik
wysokoprezny

AO

=0

— Ustaw przetgcznik zmiany biegow (3) w trybie
transportowym, zeby prowadzi¢ maszyne z predkoscig
transportowa.

? = Bieg transportowy

) = Bieg roboczy

Biegu transportowego mozna uzywag tylko jadac
maszyna po gtadkiej powierzchni.

— Ustaw predkos¢ silnika (6) na petng moc.

— Wyreguluj do zgdanej predkosci przy pomocy
pokretta ,Regulacja predkos$ci” (5).

— W zaleznosci od wybranego kierunku jazdy,
ostroznie przesun dzwignie jazdy (4) do przodu lub do
tytu. Pamietaj, ze zeby poruszy¢ dzwignie, kiedy
znajduje sie w potozeniu neutralnym, trzeba podniesé
zapadke bezpieczenstwa, znajdujgcy sie pod gatkg
dzwigni!

Szybkos¢ wzrasta w miare odsuwania dzwigni od
potozenia neutralnego.

— W razie potrzeby dzwignig sterujgcq (7) zmien

potozenie przenosnika tasmowego.

| Szybko$¢ nalezy zawsze regulowa¢ za pomocag

» | dzwigni jazdy do przodu/do tytu; nigdy przez
zmiane obrotéw silnika.

W czasie jazdy sprawdzaj, czy wskazniki pokazujg
normalne wartosci. W przypadku wystgpienia wskazan
odbiegajgcych od normy natychmiast zatrzymaj
frezarke i wytagcz silnik. Sprawdz i usun wszystkie

AQ [ awarie; patrz takze rozdziat poswiecony konserwac;ji
O oraz instrukcja obstugi silnika.
@ ' Jezeli lampka ostrzegawcza filtra powietrza (1)
A (+](#) « | wiaczy sie podczas jazdy (z maksymalng
(=](«) predkoscia), trzeba oczyscic lub wymienic filtr
8/O gtéwny; patrz podrecznik konserwac;i.
1 /
Rys. Panel 1. Lampka ostrzegawcza, filtr
powietrza
2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf
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Dziatanie

Jazda po trudnym podtozu

Kota napedowe

Jezeli maszyna utknie, a kota zaczng buksowac,

° . Dj ustaw przetgcznik zmiany biegow (1”) w potozeniu
‘@ ,blokada mechanizmu réznicowego” (2).
. . Podczas zmiany biegdéw dzwignia sterujaca musi
by¢ w potozeniu srodkowym.
1 %
e gven g &
: ok—/lo ol\‘—/]o : / m
o X Po odzyskaniu przyczepnosci ustaw przetgcznik w
_ "@\ poprzednim potozeniu.
O). 2
* 1
w (&)
\ 4

Lo =
Rys. Panel ergonomiczny
1. Przetgcznik zmiany biegéw 2. Blokada

mechanizmu réznicowego

1 Obrotowa kolumna podwozia, standard

W razie potrzeby prawg kolumne podwozia mozna
ztozy¢ wzdtuz boku maszyny.

Zeby ztozy¢ kolumne podwozia, trzeba fotel
operatora popchngé¢ do srodka.

Obniz maszyne do poziomu podtoza i unies kolumne
podwozia w potozenie gorne.

Rys. Obrotowa kolumna podwozia . . . . .
1. Przetyczka 1. Wyciagnij przetyczke (1) i recznie obro¢ kolumne
podwozia w kierunku maszyny.

2. Zabezpiecz kolumne podwozia i wtdz przetyczke z
powrotem.
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Dziatanie

Rys. Obrotowa kolumna podwozia

1. Przetyczka

.S
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Rys. Panel sterowania, prawa strona
2. Pokretto, hydrauliczna kolumna podwozia

Obrotowa kolumna podwozia, hydrauliczna (opcja)

W razie potrzeby prawg kolumne podwozia mozna
ztozy¢ wzdtuz boku maszyny.

Zeby zlozyé kolumne podwozia, trzeba fotel
operatora popchnaé¢ do $rodka.

Obniz maszyne do poziomu podtoza i unies kolumne
podwozia w potozenie gérne.

1. Wyciagnij przetyczke (1) i obré¢ kolumne podwozia
w kierunku maszyny przy pomocy pokretta (2) na
panelu sterowania.

2. Zabezpiecz kolumne podwozia i wtdz przetyczke z
powrotem.

2012-01-26
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Dziatanie

Rys. Prowadnik
1. Sruba regulujaca, nakretki motylkowe

/N

Rys. Wskaznik gtebokosci frezowania
1. Sruba ustalajgca
2. Wskaznik

Prowadnik

Prowadnik umieszcza sie na ramie pojazdu. W
potozeniu wysunietym pomaga operatorowi w
manewrowaniu maszyng podczas frezowania.
Dtugos¢ i gteboko$¢é prowadnika reguluje sie
nakretkami motylkowymi (1).

Frezowanie/Poziomowanie

Wskaznik gtebokosci frezowania, regulacja

Na kazdej kolumnie podwozia znajduje sie regulowany
wskaznik gtebokoséci frezowania.

Wskaznik na prawej kolumnie podwozia ma podziatke
dla obu potozen:

— Kolumna podwozia wysunieta

— Kolumna podwozia ztozona.

Wybierz zgdany odczyt wskaznika, zwalniajgc srube
ustalajacg (1) i regulujgc wskaznik (2). Dokre¢ $rube
ustalajaca.
Maszyny nie wolno resetowaé przed dokonaniem
indywidualnej regulacji!

Dtugos¢ przesuwu na kazdej kolumnie podwozia
pokazana jest w centymetrach i calach.

66

IPL500-1PL3.pdf 2012-01-26



Dziatanie

/ 1

Rys. Oznaczenie krawedzi frezowania

/
I

Rys. Poziomnica
1. Podziatka
2. Sruba ustalajgca

Wskazanie krawedzi frezowania

Pod podtoga obok fotela operatora znajduje sie
oznaczenie prawej krawedzi frezowania maszyny.

Poziomnica

Na platformie operatora znajduje sie poziomnica,
wskazujgca kgtowe nachylenie maszyny.

Oznaczenie (1) wskazuje nachylenie na podziaice.
Poziomnice mozna regulowaé za pomocg $ruby
ustalajgcej (2).

2012-01-26
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Dziatanie

Manometr, ciSnienie zwolnienia skrobaka

Manometr pokazuje zadane ci$nienie zwolnienia
skrobaka.

Rys. Manometr, ci$nienie zwolnienia
skrobaka
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Dziatanie

Rys. Panel ergonomiczny

1. Kolumna podwozia, lewa
2. Kolumna podwozia, prawa
3. Przetacznik zmiany biegow

106 8 5 97 4

Rys. Panel sterowania

4. Regulacja predkosci, silnik
wysokoprezny

5. Naped bebna frezujgcego

6. Pompa wody

7. Regulacja predkosci

8. Przetacznik potozenia, skrobak

9. Przetacznik potozenia, ptyta boczna
10. Regulacja potozenia, przenosnik

Przygotowanie do frezowania

m Przed przystgpieniem do frezowania upewnij sie,
ze wszystkie hydrauliczne funkcje maszyny sg
wigczone!

m Nie rozpoczynaj frezowania, jezeli na
wyswietlaczu wilacza sie lampka ostrzegawcza!
Sprawdz poziom ptynu i upewnij sie, ze filtr
hydrauliczny nie jest zanieczyszczony.

m Jezeli skrobak jest w potozeniu gérnym i zadziata
czujnik B9, nie mozna frezarki ruszy¢ ani do
przodu, ani do tytu. Nie mozna wigczy¢ sprzegta
bebna frezujgcego.

— Dwoma przyciskami ,Kolumna podwozia, prawa i
lewa” (1, 2) opus¢ maszyne, az beben frezujgcy
bedzie lekko ocierat sie o podtoze.

— Zresetuj wskazniki gtebokosci frezowania po obu
stronach.

Wiacz nastepujgce funkcje na panelu ergonomicznym
i na panelu sterowania:

— Ustaw przetgcznik zmiany biegéw (3) w trybie
roboczym (zo6tw).

— Ustaw predkosc¢ silnika (4) na moc minimalna.

— Ustaw naped bebna frezujacego (5) w potozeniu Wk.
— Ustaw predkos¢ silnika (4) na petng moc.

— Ustaw pompe wody (6) w potozeniu AUTO albo 1.

— Pokrettem regulacji predkosci (7) wybierz wymagang
predkosé.

— Ustaw przetacznik potozenia skrobaka (8) w trybie
swobodnym.

— Ustaw przefgcznik potozenia ptyty przedniej (9) w
trybie swobodnym.

— Ustaw regulator potozenia przenosnika taSmowego
(10) w potozeniu AUTO albo 1. (Tylko wtedy, gdy
stosowany jest przenosnik.)
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Rys. Panel ergonomiczny

1. Kolumna podwozia, lewa

2. Kolumna podwozia, prawa

3. Przetacznik zmiany biegow

5. Dzwignia sterujaca, przenosnik
tasmowy

4

Rys. Lewa strona, panel sterowania
4. Regulacja predkosci, przenosnik
tasmowy

Rys. Automatyczny system poziomowania
Easy Level (opcja)

Frezowanie bez automatycznego poziomowania

Po zakonczeniu przygotowan mozna rozpoczac¢
frezowanie, kiedy maszyna jest nieruchoma:

— Ostroznie obniz maszyne na wymagang gtebokos¢
frezowania (1, 2). Glebokos¢ frezowania mozna
odczytaé na odpowiednich wskaznikach gtebokosci
frezowania.

— Przesun maszyne, przesuwajgc dzwignie sterowania
(3) z potozenia neutralnego.

— W razie potrzeby wyreguluj predkosc¢ tasmy
przenosnika do wartosci zadanej (4).

— W razie potrzeby dzwignig sterujgca zmien
potozenie przenosnika tasmowego. (5)
|I| Uzycie dzwigni sterujgcej powoduje wigczenie
uktadu zraszania i automatycznych funkgciji
przenos$nika.

|I| Jezeli podczas frezowania skrobak uniesie sie i
spowoduje zadziatanie czujnika B10, beben
frezujacy automatycznie zatrzymuje sie
natychmiast po cofnieciu maszyny.

Frezowanie z automatycznym poziomowaniem
(opcja)

System poziomowania ,Easy Level” firmy Dynapac
zapewnia automatyczne sterowanie bebnem
frezujgcym w ptaszczyznie pionowej. System jest
opcjonalny, a jego dziatanie opisane jest w osobnym
podreczniku.
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9 8 7

Rys. Panel sterowania

2. Tryb automatyczny

7. Naped bebna frezujgcego

8. Pompa wody

9. Regulator potozenia, przenosnik

o ]
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Rys. Panel ergonomiczny

1. Dzwignia sterujgca

5. Kolumna podwozia, lewa

6. Kolumna podwozia, prawa
10. Przetacznik zmiany biegow
11. Regulacja predkosci, silnik

Zakonczenie frezowania

— Zatrzymaj maszyne i przesun dzwignie sterowania
(1) do potozenia neutralnego.

— Jezeli stosowany byt system automatycznego
poziomowania, wytgcz go, ustawiajgc przetgcznik
trybu automatycznego (2) w potozeniu 0.

— Podnies maszyne przy pomocy przetgcznikow lewej
(5) i prawej (6) kolumny podwozia, az do uzyskania
odpowiedniej odlegtosci od podtoza.

— Pozwdl, zeby naped bebna frezujgcego (7), pompa
wody (8) i przenosnik tasmowy (9) pracowaty jeszcze
przez kilka sekund, po czym wytgcz te urzgdzenia.
Wyprowadz maszyne z obszaru robot:

— Ustaw przetgcznik zmiany biegéw (10) w trybie
transportowym.

Poprowadz maszyne do przodu, przesuwajgc
dzwignie sterowania (1) powoli do przodu.

2012-01-26
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Instrukcje frezowania

| i
f_|_l Ty ﬂ Potozenie podczas frezowania

Maszyna opuszczona — Beben frezujgcy opuszczony

Rys. Potozenie podczas frezowania

Resetowanie gtebokosci frezowania

T e = e ; Beben frezujgcy pracuje z niskg predkoscig obrotowa.
( | ‘1 I Obnizaj beben, az zeby zaczng ocierac sie o podtoze
fi = ==\ I na catej szerokosci bebna.
] | Zresetuj podziatke gtebokosci frezowania.

pils S U FT m Resetowanie nalezy przeprowadzi¢ zaréwno na
| | wsunietych, jak i wysunietych kolumnach

B 1 podwozia. Resetowanie musi zawsze odbywac

LT sie na powierzchni poziomej, nie nachylone;.

Rys. Resetowanie
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Fig. Frezowanie powierzchniowe

TR e—
[ — ==

L‘*i%l :4| rﬁ—rﬁ\g

| | H\I\ \Iiil \HH

b Hr 1oanl ik HI i |

s e SRR

Rys. Frezowanie na krawedzi jezdni lub
poboczu.

Frezowanie powierzchniowe
Z wysunietg prawg kolumng podwozia:

Prawa kolumna podwozia wchodzi w juz sfrezowany i
oczyszczony pierwszy tor.

Ustawienie gtebokosci:
— prawa strona =0
- lewa strona = wymagana gtebokos¢ frezowania

Z wsunietg prawa kolumng podwozia:

Prawa kolumna podwozia znajduje sie przed bebnem
frezujacym na torze, ktory nie byt jeszcze frezowany.

Ustawienie gtebokosci:
Ta sama gtebokos¢ frezowania po prawej i lewej
stronie.

Frezowanie na krawedzi jezdni lub poboczu.

Ustawienie gtebokosci:

— lewa strona — wymagana gtebokosc¢ frezowania

— prawa strona — wymagana gtebokos¢ frezowania +

wysokos¢ pobocza (badz inna gtebokosé

zapewniajgca poziome potozenie frezarki)

m Przystepujac do frezowania nalezy zawsze

upewnic sie, ze frezarka znajduje sie w potozeniu
poziomym!
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Dziatanie

Rys. Frezowanie przy krawezniku z
roztozong kolumng podwozia.

Rys. Frezowanie przy krawezniku ze
ztozong kolumng podwozia.

Frezowanie przy krawezniku z roztozong kolumng
podwozia.

Zalety:

— Duza precyzja frezowania

— Precyzyjna powierzchnia frezowania

— Mozliwos¢ bezposredniego frezowania przy
krawezniku

Wady:
— W niektorych sytuacjach niemozliwe jest osiggniecie
wymaganej gtebokosci frezowania.

Frezowanie przy krawezniku ze ztozong kolumng
podwozia.

Zalety:

— Maks. gtebokosc¢ frezowania

— Mozliwo$¢ bezposredniego frezowania przy
krawezniku

Wady:

— Mniejsza precyzja frezowania

Maszyna jest bardzo wrazliwa na nieréwnosci
powierzchni
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Dziatanie

Rys. Panel ergonomiczny
1. Dzwignia jazdy do przodu/do tytu

Rys. Panel sterowania
2. Stacyjka

3

Rys. Panel sterowania
2. Stacyjka
3. Przycisk zatrzymania awaryjnego

Hamowanie

Normalne hamowanie

Do hamowania stuzy zazwyczaj dzwignia sterujgca
(1). Przektadnia hydrostatyczna hamuje maszyne, gdy
dzwignia jest przesuwana do potozenia neutralnego.

Hamulec postojowy

Ustawienie dzwigni sterujgcej (1) w potozeniu
neutralnym powoduje zatrzymanie maszyny i
wiaczenie hamulca postojowego (hamulec
wielotarczowy na tylnym silniku).

Hamulec dodatkowy

Przekrec¢ kluczyk w stacyjce (2) do potozenia 0. Silnik
wysokoprezny zatrzymuje sie, przektadnia
hydrostatyczna hamuje maszyne i uruchamiany jest
hamulec wielotarczowy na przednim silniku.

Przekre¢ kluczyk w stacyjce do potozenia ,|II”, zeby
uruchomi¢ silnik wysokoprezny.

Hamowanie awaryjne
Aby zahamowac awaryjnie, nalezy nacisna¢ przycisk
zatrzymania awaryjnego (3), mocno chwycié
kierownice i przygotowac sie na gwattowne
zatrzymanie. Silnik wylgczy sie.

Gdy zadziata przycisk zatrzymania awaryjnego: Silnik
wysokoprezny zatrzymuje sie, przektadnia
hydrostatyczna hamuje maszyne i uruchamiany jest
hamulec wielotarczowy na tylnym silniku.

Po zatrzymaniu awaryjnym przekrec kluczyk w
stacyjce (2) w potozenie ,II”, zeby uruchomi¢ silnik
wysokoprezny.
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Parkowanie

Parkowanie/wytaczanie

Zawsze parkuj maszyne na najbardziej poziome;j

powierzchni.

1 Obniz maszyne, az beben frezujgcy niemal dotyka
podtoza. Upewnij sie, ze ptyty boczne i skrobak
dotykajg podtoza.

<)
- = |
Rys. Wyswietlacz, roboczogodziny
20 L
20 Przed pozostawieniem maszyny:
A0 . .
20 — Przed wytgczeniem maszyny odczytaj status
40 roboczogodzin (1) i sprawdz, czy konieczna jest
X E]E[E] konserwacja.
' IP > — Whytgcez silnik i wyjmij kluczyk ze stacyjki (2). Zamknij
!@ 'H'@o ‘c @, blokade dostepu do panelu.
\@ %ot 63
) ®: B
< : 3 ‘l’ /2
o O gy
®. @.%:.| @ %
Rys. Prawa strona, panel sterowania
2. Stacyjka
Wytacznik gtowny
Pod koniec zmiany wytgcz roztgcznik akumulatora i
wyjmij kluczyk.
Zapobiegnie to roztadowaniu akumulatora oraz utrudni
nieupowaznionym osobom uruchomienie i uzycie
Rys. Roztacznik akumulatora maszyny. Zamkng¢ drzwi/pokrywy serwisowe.
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Rys. Panel sterowania i panel ergonomiczny
1. Regulacja potozenia, przenosnik tasmowy
2. Naped bebna frezujgcego

3. Dzwignia sterujaca, przenosnik tasmowy

/.
/

Rys. Opuszczony przeno$nik

Rys. Zdemontowany przenos$nik

Demontaz przenosnika

Powierzchnia, na ktérej ma zosta¢ umieszczony

przenoénik, powinna by¢ jak najbardziej ptaska.
Podczas demontazu przenosnika tasmowego
przetgczniki przenosnika (1) i napedu bebna
frezujacego (2) powinny by¢ odigczone (potozenie 0)!

— Opusc¢ przenosnik przy pomocy dzwigni sterujgcej
(3), az mozliwe bedzie ztozenie nogi podporowej (4).
Nastepnie opuszczaj przenosnik, az oprze sie o
podtoze.

— Odczep ling stalowg (6) z ramy maszyny.

— Zwolnij 4 obejmy klamrowe (7) na przewodach
hydraulicznych i zatéz zakretki ochronne. Odtacz
zasilanie.

— Otwoérz zabezpieczenie (8) na ramieniu obrotowym i
odjedz maszyng od przenos$nika.

Czyszczenie maszyny

Pod koniec dnia nalezy maszyne oczysci¢ wodg. Usunh
pozostatosci frezowanego materiatu.
Po oczyszczeniu nasmaruj tozyska i noge podporowa.

Upewnij sie, ze ptyty boczne, ptyta przednia i skrobak
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Dziatanie

sg prawidtowo zabezpieczone i swobodnie $lizgaja sie
w prowadnicach. Codziennie czy$¢ prowadnice.

Nie pryskaj woda bezposrednio na tozyska i
komponenty elektroniczne!
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Dtugotrwaty posto;

Dtugotrwaty postoj

' W przypadku dtugotrwatego postoju (ponad
« | jeden miesigc) nalezy stosowa¢ sie do
ponizszych instrukciji.

Przed ponownym uzyciem frezarki wykonaj czynnosci
oznaczone * ponizej.

Umy¢ urzadzenie i podmalowaé, by zapobiec
rdzewieniu.

Do odstonietych czesci nalezy uzy¢ srodka
zapobiegajacego rdzewieniu, starannie naoliwi¢
urzadzenie i natozy¢ smar na niemalowane
powierzchnie.

Akumulator

* Wyja¢ akumulator z maszyny, oczyScic i
nasmarowac ztgcza kabli (koncowki) oraz
podtadowywa¢ akumulator raz na miesigc. Poza
wymienionymi czynnosciami akumulator nie wymaga
obstugi.

Silnik

* Zapoznaj sig z instrukcjami producenta zawartymi w
instrukcji obstugi silnika.

System nawadniania

* Opréznij zbiornik z wodg i wszystkie weze. Oproznij
obudowe filtra i pompe wodna. Odkre¢ wszystkie
dysze zraszaczy.

Patrz rozdziat dotyczgcy konserwacji ,System
nawadniania — opréznianie”.

Maska, brezent

* Opuscic pokrywe przyrzgdow na tablice przyrzgdow.

* Przykryj catg frezarke impregnowanym brezentem.
Miedzy brezentem a ziemig nalezy pozostawic
przerwe.

* W miare mozliwosci nalezy przechowywac frezarke
W pomieszczeniu, najlepiej w budynku o statej
temperaturze.

Jezeli maszyna jest nieuzywana przez 6 miesiecy — 1
rok, trzeba wykonac réwniez nastepujgce czynnosci:

* Spusc olej silnikowy i napetnij silnik wysokoprezny
zatwierdzonym olejem konserwacyjnym.
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Informacje rézne

Dopuszczalny ciezar
podnoszenia: patrz
tabliczka
Znamionowa
podnoszenia na
frezarce

90° 90°

Rys. Maszyna gotowa do podniesienia,

widok z boku

90° 90°

Rys. Maszyna gotowa do
podniesienia, widok z przodu

Informacje rézne

Podnoszenie

Podnoszenie frezarki

Podnoszac maszyne nalezy korzysta¢ ze
znajdujacych sie na niej 4 punktéw podnoszenia.

Podnoszenie odbywa sie z uzyciem jarzma
podnoszacego, dzieki czemu tancuchy/liny biegng
pionowo.

Przed podniesieniem frezarki trzeba zdemontowac
przeno$nik.

| Prawe kolumne podwozia trzeba ztozy¢ i
o | zabezpieczy¢ przetyczka.

Ciezar podnoszenia maszyny mozna odczytaé na
tabliczce znamionowej podnoszenia z prawej strony
przedniej ramy i z lewej strony tylnej ramy.

Osprzet do podnoszenia - tancuchy, liny stalowe,
pasy i haki do podnoszenia - musi mie¢ wymiary
odpowiadajgce obowigzujacym przepisom
dotyczacym takiego osprzetu.

Podczas podnoszenia maszyny odsun sie na
bezpieczng odlegto$¢! Upewnij sie, ze haki
podnoszace sg prawidtowo zabezpieczone.

ﬁ Maszyne trzeba podnosi¢ tak, zeby byta pozioma!
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Informacje rézne

T

Rys. Zawor zwolnienia hamulca
1. Nakretka zabezpieczajaca

2. Sruba ograniczajgca

3. Raczka pompy

/4

Rys. 4. Zawér kulowy —w potozeniu
zamknietym

Holowanie/stawianie

Frezarke mozna przemiesci¢ maksymalnie o 300
metréw zgodnie z ponizszymi instrukcjami.

Zwalnianie hamulcéw i pompy

Zaklinuj kota, zeby zapobiec przetoczeniu sie frezarki
po hydraulicznym odtgczeniu hamulcow.

Element sterujgcy zwalnianiem hamulcow znajduje sie
po lewej stronie maszyny.

— Odkre¢ nakretke zabezpieczajaca (2) pompy recznej
i wkrec srube ograniczajgca (2) na maksymalng
gtebokosé¢. Dokreé nakretke zabezpieczajaca.

Pompuj ragczka (3) do chwili odtgczenia hamulcow.

| Hamulce wytaczajg sie przy cisnieniu 30 bar.

Zeby odtgczy¢ uktad napedowy podczas holowania,
trzeba otworzy¢ zawoér (4) za pokrywa uzupetniania
oleju napedowego:

Potozenie do holowania: Zawor w potozeniu otwartym
(wzdtuz) Potozenie robocze: Zawor w potozeniu
zamknietym (patrz rys. 4)

Resetowanie hamulca: Odkre¢ nakretke
zabezpieczajacy i przekre¢ srube ograniczajgcg o
kilka obrotow. Dokreé¢ nakretke zabezpieczajaca.
Ustaw zawor w potozeniu roboczym.
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Holowanie frezarki

Podczas holowania frezarka musi by¢ hamowana
silnikiem. Frezarka nie moze samodzielnie hamowac.

Frezarke nalezy holowaé powoli, maks. 3
km/godz., i tylko na krotkie odlegtosci, maks. 300
m.

Podczas holowania maszyny urzadzenie holujgce
musi by¢ podtgczone z 2 uchwytami.

Zabrania sie stawiania/holowania za tylko 1
uchwyt!

Obcigzenie holowania nie moze przekraczac 4 ton na
uchwyt.
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Informacje rézne

Transport

Maszyna przygotowana do transportu

i @\E‘f,__l L . @ \@/ ( @/. |

Rys. 1 Maszyna zatadowana na pojazd niskopodiogowy

Przed transportem i podnoszeniem prawg kolumne
podwozia trzeba roztozy¢ i zablokowac; instrukcje
znajdujg sie w odpowiedniej czesci.

Nalezy zawsze wjezdza¢ maszyng na rampe na
wstecznym biegu, a maszyna powinna byc¢ skierowana
tytem do kierunku jazdy pojazdu transportowego (rys.

1).
Zaparkuj i zabezpiecz maszyne:

Kat skretu przednich két musi wynosic zero. Prawa
kolumna podwozia musi by¢ zablokowana w potozeniu
wysunietym.

— Obniz maszyne, az beben frezujgcy znajdzie sie tuz
nad podtozem (ok. 5 cm), albo — jezeli stosowane sg
podpory drewniane — az beben sie na nich lekko oprze.

— Opus¢ dach do najnizszego potozenia. Wystajacy
sprzet do sterowania trzeba schowac albo zdjac.

— Jezeli zainstalowany jest przenosnik tasmowy,
umies¢ go na podporze, jak pokazano narys. 1, i
zamocuj osobno, oprécz punktéw mocujgcych
wskazanych na rys. 2 i 3 na nastepnej stronie.

— Wyltacz silnik.

— Zabezpiecz maszyne zgodnie z odpowiednim
certyfikatem zabezpieczenia tadunku i przepisami
obowigzujgcymi w danym kraju.
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Informacje rézne

' Upewnij sie, ze elementy mocujace, np. fancuchy,
« | blokiitaczniki w pojezdzie transportowym
posiadajg aprobate techniczng i majg wymagang
wytrzymatosé na rozerwanie dla tego sposobu
transportu. Przez caly czas transportu odciggi
muszg by¢ napiete.

4 /

el AN

Rys. 2. Punkty mocujace, 4 x

Rys 3. Widok z boku, punkty mocujgce
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Instrukcje dotyczgce uzytkowania — podsumowanie

Instrukcje dotyczace uzytkowania —
podsumowanie

A 8. Nalezy przestrzegaé¢ INSTRUKCJI DOTYCZACYCH BEZPIECZENSTWA
zawartych w ,Podreczniku bezpieczenstwa”.

2. Nalezy sprawdzi¢, czy sg przestrzegane wszystkie instrukcje podane w
PODRECZNIKU KONSERWACJI.

3. Ustaw roztgcznik akumulatora w potozeniu ON (wtgczony).

9. Sprawdz, czy wszystkie przetgczniki sg w potozeniu 0, a dzwignia jazdy do
przodu/do tytlu w potozeniu neutralnym.

5.  Uruchom silnik i pozwdl mu si¢ nagrzac.

6. Ustaw przetgcznik zmiany biegéw w wymaganym potozeniu.
7. Wyreguluj predkos¢ silnika.

8. Ustaw predkos¢ na zgdang wartosc.

9. Upewnij sie, ze beben frezujacy jest oddalony od podtoza na co najmniej 10 cm. W
razie potrzeby podnie$ maszyne.

10. Uruchom frezarke. Ostroznie postuguj sie dzwignig jazdy do przodu/do tytu.

11. Sprawdz hamulce. Pamietaj, ze droga hamowania jest dtuzsza, gdy ptyn
hydrauliczny jest zimny.

12. W SYTUACJI AWARYJNEJ:
— Wecisnij przycisk zatrzymania awaryjnego
— Mocno chwy¢ kierownice.
— Przygotuj sie na gwattowne zatrzymanie.

> > b

13. Podczas parkowania:
— Ustaw dzwignie jazdy do przodu/do tytu w potozeniu NEUTRALNYM.
Zaklinuj kota.

14. Podczas podnoszenia: — Zapoznaj sie z odpowiednig sekcjg instrukcji obstugi.
15. Podczas holowania: — Zapoznaj sie z odpowiednig sekcjg instrukciji obstugi.
16. Podczas transportowania: — Zapoznaj sie z odpowiednig sekcjg instrukcji obstugi.

17. Stawianie: — Zapoznaj sie z odpowiednig sekcjg instrukcji obstugi.
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Konserwacja prewencyjna

Konserwacja prewencyjna

Aby maszyna pracowata w sposob zadowalajgcy i
przy najnizszych kosztach, jest wymagane
wykonywanie petnej konserwacji.

W rozdziale Konserwacja sg opisane czynnosci
konserwacji okresowej, ktore nalezy wykonywaé w
maszynie.

W przypadku zalecanych okreséw konserwacji
zaktada sie, ze maszyna jest uzywana w normalnym
srodowisku i typowych warunkach roboczych.

Odbidr i kontrola przy dostawie

Maszyna jest testowana i regulowana przed
opuszczeniem zaktadu produkcyjnego.

Po odebraniu maszyny, a przed jej dostarczeniem
klientowi nalezy przeprowadzi¢ kontrole zgodnie z listg
kontrolng w dokumencie gwarancyjnym.

Wszystkie uszkodzenia, ktére wystgpity podczas
transportu, nalezy natychmiast zgtosi¢ firmie
transportowe;j.

Gwarancja

Gwarancja jest wazna tylko wtedy, gdy zostanie
wykonana obowigzkowa kontrola po dostawie i
oddzielna kontrola serwisowa zgodnie z dokumentem
gwarancyjnym, a takze gdy maszyna zostata
zarejestrowana do uruchomienia w ramach gwarancji.

Gwarancja nie jest wazna, jesli uszkodzenie wynika z
niedostatecznego serwisowania, nieprawidtowego
uzywania maszyny, zastosowania srodkoéw smarnych i
ptynow hydraulicznych innych niz te okreslone w
instrukcji lub wykonania jakichkolwiek innych regulacji
bez uzyskania zgody.
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Konserwacja —

smary i symbole

@ OLEJ SILNIKOWY
=1 PLYN
Ol HYDRAULICZNY

| BIOLOGICZNY PLYN
O HYDRAULICZNY,
" PANOLIN

1 SMAR

Bﬁ PALIWO

OLEJ
PRZEKLADNIOWY
Olej przektadniowy
220 (przektadnia
planetarna)

OLEJ
PRZEKLADNIOWY
Olej przektadniowy 90
(przektadnia
planetarna katowa)
Tylko dla PL 500TD

(o CHLODZIW
C 0] O

Konserwacja — smary i symbole

Temperatura powietrza od
-15°C do +50°C (5°F-122°F)

Temperatura powietrza od
-15°C do +40°C (od 5°F do
104°F)

Temperatura powietrza powyzej
+40°C (104°F)

Maszyna moze zostac
fabrycznie napetniona ptynem
biodegradowalnym. Podczas
wymiany lub uzupetniania
nalezy stosowac ten sam ptyn

Patrz instrukcja silnika.

Temperatura powietrza -15°C -
+40°C (5°F-104°F)

Temperatura powietrza 0°C
(32°F) - powyzej +40°C (104°F)

Nie zamarza do temperatury
okoto -37°C.

Shell Rimula R4 L
10W-40, API CH-4 lub
odpowiednik.

Shell Tellus T68 lub
odpowiednik.

Shell Tellus T100 lub
odpowiednik.

PANOLIN HLP Synth 46
(www.panolin.com)

ESSO UNIREX N3 lub
odpowiednik.

Optimol Optigear lub
odpowiednik.

Shell Spirax MB80

Shell Spirax AX
85W/140, APl GL-5 lub
odpowiednik.

Shell long-life 40 lub
odpowiednik
(rozcienczony woda w
stosunku 1:1).

DYNAPAC

Dynapac Roller Grease
(0.4kg),
P/N 4812030095

Dynapac Gear oil 300,
P/N 4812030756 (5 litréw),
P/N 4812030103 (20
litrow),

P/N 4812031573 (209
litrow)

| Zawsze nalezy uzywac smarow wysokiej
« | jakosci w zalecanych ilosciach. Zbyt duzo

smaru lub oleju moze spowodowaé
przegrzanie i szybsze zuzycie.

Zalecane sg nastepujgce ptyny hydrauliczne:

Producent

Poziom lepkosci ISO VG 46

Syntetyczny ptyn hydrauliczny na bazie estréw HEES

Panolin HLP SYNTH 46
Esso HE 46
2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf
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Konserwacja — smary i symbole

Producent

Poziom lepkosci ISO VG 46

Mineralne ptyny hydrauliczne

Shell Tellus Oil T68

Objetosci ptynéw

PL500T

Zbiornik paliwa 250 | 66 galondéw
Olej silnikowy 9,5 | 10 kwart
Zbiornik hydrauliczny 140 | 148 kwart
Zbiornik wody 500 | 132 galondéw
Przektadnia planetarna, koto 0,75 I/bok 0,8 kwart/bok
napedowe

Chtodziwo, silnik 20 | 21 kwart
Objetosci ptynéw

PL500TD

Zbiornik paliwa 250 | 66 galondéw
Olej silnikowy 13 | 13,7 kwart
Zbiornik hydrauliczny 140 | 148 kwart
Zbiornik wody 500 | 132 galonéw
Przektadnie planetarne, kota 0,75 I/bok 0,8 kwart/bok
napedowe

Przektadnia planetarna katowa, 6 | 6,3 kwart
naped bebna frezujgcego

Chtodziwo, silnik 20 | 21 kwart
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Konserwacja — harmonogram konserwaciji

Konserwacja — harmonogram konserwacji

Punkty serwisowania i konserwaciji

20
4,6,
10
17
14 7

©N

24 21 7 16
5 1,3,
8 18, 19,
13 22,23
12
15
Rys. Punkty serwisowania i konserwacji
1. Olgj silnikowy 9. Chlodziwo 17. Przenosnik
2. Filtr oleju 10. Filtr powietrza 18. Pas napedowy, beben frezujgcy
3. Filtr paliwa 11. Wilew paliwa 19. Pas napedowy, silnik
wysokoprezny
4. Filtr hydrauliczny 12. Skrobaki 20. Akumulator
5. Poziom ptynu hydraulicznego 13. Zbiornik wody, napetnianie 21. Piyty boczne
6. Plyn hydrauliczny, napetnianie 14. Uktad zraszania 22. Zigczka
7. Beben frezujacy/obudowa 15. Przekfadnia bgbna 23. Pas napedowy, pompa
8. Chtodnica ptynu hydraulicznego  16. Przekfadnia planetarna 24. Kolumna podwozia
2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf
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Konserwacja — harmonogram konserwacji

Dane ogdlne

Po przepracowaniu podanej liczby godzin nalezy
przeprowadzi¢ okresowg konserwacje. Jezeli nie
mozna okresli¢ liczby godzin, nalezy korzystac z
okreséw czasu — codziennie, co tydzien itp.

' Podczas sprawdzania oleju i paliwa oraz
+ | podczas smarowania smarem lub olejem,
przed napetnieniem nalezy usuna¢ caty brud.

Nalezy stosowac sie rowniez do instrukc;ji
producenta, podanych w instrukcji silnika.

Jezeli zostaty podane zaréwno godziny pracy, jak
i okresy czasu, konserwacje nalezy
przeprowadzi¢ po uptywie krétszego okresu
czasu.

Jezeli nie okreslono inaczej, okresy
miedzyprzeglagdowe odnoszg sie¢ zaréwno do
PL500 T, jaki TD

Po PIERWSZYCH 10 godzinach pracy

Patrz - spis tresci, aby znalez¢ numery stron
odnosnych sekcji!

Poz. Czynnosc¢ Komentarz

narys.

23 Naped pompy - regulacja naprezenia pasa Patrz rozdziat ,Naped
pompy — regulacja naprezenia
pasa” (2000 godz.)

24 Regulacja ptyt slizgowych, kolumna podwozia Patrz rozdziat ,Plyty Slizgowe,

kolumna podwozia —
inspekcja” (2000 godz.)
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Konserwacja — harmonogram konserwaciji

Co 10 godzin pracy (Codziennie)

Patrz - spis tresci, aby znalez¢ numery stron

odnosnych sekcji!

Poz. Czynnosc¢ Komentarz

narys.
Przed pierwszym uruchomieniem danego dnia

1 Sprawdz poziom oleju w silniku wysokopreznym Patrz instrukcja obstugi silnika

5 Sprawdz poziom ptynu w zbiorniku ptynu W razie potrzeby uzupetnij
hydraulicznego

11 Napetnij zbiornik paliwa

4 Sprawdz wskaznik filtra, filtr wysokocisnieniowy

4 Sprawdz wskaznik filtra, filtr ssgcy i powrotny

13 Napetnij zbiornik wody

14 Sprawdzi¢ ukfad zraszania

14 Sprawdz filtr wody W razie potrzeby wymien filtr

7 Sprawdz stan frezow i uchwytéw frezéw Wymienh w razie potrzeby

Patrz cze$¢ ,Opis funkcji”

17 Sprawdz dziatanie i stan przenosnika (rolki tasmy, W razie potrzeby
naprezenie tadmy) wyreguluj/wymien

17 Sprawdz line stalowa, przenosnik tasmowy W razie potrzeby

wyreguluj/wymien

18 Sprawdz pasy, pas napedowy bebna frezujgcego Tylko dla PL500 TD

19 Sprawdz uktad paséw, silnik wysokoprezny Patrz instrukcja obstugi silnika
Sprawdz hamulce/zatrzymanie awaryjne

21 Sprawdz ptyty boczne

21 Sprawdz ptyte przednig Opcja

3 Oproéznij wstepny filtr paliwa

8 Oczys$¢ chiodnice ptynu hydraulicznego

2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf
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Co 50 godzin pracy (Co tydzien)

Patrz - spis tresci, aby znalez¢ numery stron

odnosnych sekgc;ji!

Poz. Czynnosc¢ Komentarz

narys.

10 Sprawdz/oczysc¢ filtr powietrza i pojemnik na pyt Wymienic¢ w razie potrzeby

15 Sprawdz poziom oleju w przektadni planetarnej/kole W razie potrzeby uzupetnij

napedowym

15 Sprawdz poziom oleju, przektadnia Tylko dla PL500 TD

12 Sprawdz gumowg ochrone na obudowie bebna W razie potrzeby wymien

frezujgcego
Nasmaruj odpowiednie elementy
17 Sprawdz elementy gumowe, przenosnik tasmowy
12 Sprawdz skrobak, obudowa bebna frezujgcego
Po PIERWSZYCH 100 godzinach pracy
Patrz - spis tresci, aby znalez¢ numery stron
odnosnych sekc;ji!

Poz. Czynnosc¢ Komentarz

narys.

7 Sprawdz potgczenia srubowe, obudowa bebna Patrz rozdziat ,Inspekcja

frezujgcego, beben potgczen Srubowych —
obudowa bebna frezujgcego”
(1000 godz.)
Po PIERWSZYCH 250 godzinach pracy
Patrz - spis tresci, aby znalez¢ numery stron
odnosnych sekc;ji!

Poz. Czynnosc¢ Komentarz

narys.

15 Sprawdz olej w przekfadni planetarnej, koto napedowe | Patrz czes¢ ,Kolumna
podwozia, koto napedowe —
przektadnia planetarna,
spuszczanie oleju” (2000
godz.)

15 Wyreguluj widoczne Sruby/nakretki, przektadnia

planetarna/koto napedowe
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Konserwacja — harmonogram konserwaciji

Co 250 godzin pracy (Co miesigc)

Patrz - spis tresci, aby znalez¢ numery stron

odnosnych sekcji!

Poz. Czynnosc¢ Komentarz
narys.
20 Sprawdz stan akumulatorow W razie potrzeby uzupetnij
Sprawdz stan wentylatora
10 Oczys¢ modut filtra powietrza
24 Sprawdz ptyty slizgowe, kolumna podwozia W razie potrzeby wyreguluj
Co 500 godzin pracy (co trzy miesigce)
W spisie tre$ci mozna znalez¢é numery stron
rozdziatéw, do ktérych odnoszg sie dane informacije.
Poz. Czynnos¢ Komentarz
narys.
3 Wymien olej silnikowy i filtr oleju Patrz instrukcja obstugi silnika
3 Wymien filtr paliwa Patrz instrukcja obstugi silnika
3 Wymien wstepny filtr paliwa/oczys¢ oddzielacz wody
6 Sprawdz korek/wentyl zbiornika hydraulicznego
Sprawdz przewody hydrauliczne W razie potrzeby wymien
22 Sprawdz wyktadzine sprzegta Tylko dla PL500 TD
13 Oproéznij i oczysé zbiornik wody
Co 1000 godzin pracy (Co szes¢ miesiecy)
Patrz - spis tresci, aby znalez¢ numery stron
odnosnych sekcji!
Poz. Czynnos¢ Komentarz
narys.
3 Sprawdzi¢ luzy zawordw silnika Patrz - instrukcja obstugi
silnika
22 Nasmaruj fozyska sprzegta Dla PL500TD
7 Sprawdz moment dokrecenia potgczen srubowych, W razie potrzeby dokre¢
obudowa bebna frezujgcego, beben
15 Sprawdz widoczne Sruby/nakretki, przektadnia W razie potrzeby dokre¢
planetarna/koto napedowe
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Co 2000 godzin pracy (Co rok)

Patrz - spis tresci, aby znalez¢ numery stron

odnosnych sekgc;ji!

Poz. Czynnosc¢ Komentarz

narys.

6 Wymieni¢ ptyn hydrauliczny

23 Wymien pas napedu pompy

4 Wymien modut filtra hydraulicznego

4 Wymien filtr powrotny ptynu, strona ssaca

15 Sprawdz olej w przekfadni planetarnej, koto napedowe

15 Wymien olej w przektadni bebna Tylko dla PL500 TD
19 Wymien pasy napedowe silnika wysokopreznego

11 Oproézni¢ i wyczysci¢ zbiornik paliwa
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Konserwacja — co 10 godzin

N

1

Rys. Komora silnika
1. Miernik poziomu
2. Wlew

Konserwacja — co 10 godzin

Ustaw frezarke na poziomej powierzchni.

Podczas wszystkich kontroli i regulacji silnik musi
by¢ wytaczony, a przetgcznik serwisowy (na panelu
sterowania) wigczony, chyba ze okreslono inacze;j.

Jesli silnik pracuje w pomieszczeniu, nalezy
zapewni¢ dobrg wentylacje (wycigg powietrza).
Ryzyko zatrucia tlenkiem wegla.

| Podczas napetniania ptynéw, maszyna musi sta¢
« | poziomo na rownym podtozu.

' Jezeli nie okreslono inaczej, procedury
« | konserwacyjne odnoszg sie zaréwno do PL500 T,
jakiTD

Silnik wysokoprezny — Sprawdzi¢ poziomu oleju

Podczas wyjmowania miernika poziomu nie wolno
dotyka¢ zadnych gorgcych czesci silnika. Ryzyko
poparzenia.

Miernik poziomu znajduje sie za lewg pokrywg w
komorze silnika.

Wyjmij miernik poziomu (1) i sprawdz, czy poziom
oleju znajduje sie pomiedzy gornym i dolnym znakiem.
Dodatkowe informacje mozna znalez¢ w instrukgcji
obstugi silnika.

Podczas napetniania (2) i kontroli maszyna
musi by¢ obnizona na tylnych kolumnach
podwozia, a silnik musi by¢ w potozeniu
poziomym.
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Konserwacja — co 10 godzin

L
I>IQ| Zbiornik hydrauliczny - Sprawdz poziom ptynu

Ustaw frezarke poziomo na rownej powierzchni i
sprawdz, czy poziom oleju we wzierniku (1) jest
pomiedzy znakami maks. i min. Wziernik znajduje sie
po prawej stronie maszyny. Jezeli poziom jest za niski,
dolej ptynu hydraulicznego wymienionego

w specyfikacji smardéw.

\

1

Rys. Zbiornik hydrauliczny
1. Wziernik
2. Rura wlewu

Hﬁ Zbiornik paliwa — tankowanie

Codziennie napetniaj zbiornik paliwa, zeby zapobiec
kondensacji. Postepuj zgodnie z instrukcjami
producenta silnika odnosnie oleju napedowego.

Zamykany korek wlewu (1) znajduje sie pod lewg
pokrywa silnika.
Nie wolno tankowac przy wigczonym silniku. Nie wolno
pali¢ i nalezy unika¢ rozlewania paliwa.

N

1

W zbiorniku miesci sie 250 litréw paliwa.

Rys. Zbiornik paliwa
1. Korek wlewu
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Rys. Wysokocisnieniowy filtr hydrauliczny
1. Wskaznik filtra

Rys. Napetnianie wody
1. Wskaznik poziomu
2. Ztagczka

3. Korek wlewu

4. Kran

Sprawdz wysokocisnieniowy filtr hydrauliczny

Modut filtra trzeba wymieni¢, kiedy wskaznik pokazuje
kolor czerwony, albo po uptywie 2000 godz.

|I| Po naprawach uktadu hydraulicznego wszystkie
filtry trzeba sprawdzaé co 10 godzin roboczych i
w razie potrzeby wymieniac.

|I| Przed wymianag filtra obniz ci$nienie
hydrauliczne, wytgczajac i wigczajgc przetgcznik
serwisowy 10 razy!

Zbiornik wody — napetnianie

Sprawdz poziom w zbiorniku wody na wskazniku
poziomu (1) z prawej strony zbiornika.

Odkre¢ korek wlewu (3) i napetnij zbiornik czysta
woda.

Zbiornik mozna tez napetni¢ przy pomocy przewodu
cisnieniowego.

Napetnianie przy pomocy przewodu cisnieniowego:

— Podtacz przewdd cisnieniowy do ztaczki (2) i
docisnij.

— Dla lepszej wentylacji otwérz korek wlewu (3).
— Otwoérz kran (4).

Rozpocznij napetnianie.

— Przed zdjeciem przewodu zamknij kran.

€7 Jedyny dodatek: niewielka iloé¢ przyjaznego
Qé dla srodowiska ptynu przeciwko zamarzaniu.
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Rys. Ekran wyswietlacza
1. Alarm filtra

Rys. Dysza zraszacza
1. Dysza

Sprawdz filtr powrotny — strona ssgca

Modut filtra trzeba wymieni¢, kiedy na wyswietlaczu
pokazuje sie alarm (okno dialogowe 4) albo po uptywie
2000 godz.

m Po naprawach uktadu hydraulicznego wszystkie
filtry trzeba sprawdzaé co 10 godzin roboczych i
w razie potrzeby wymieniac.

Uktad zraszania/dysze
Inspekcja/czyszczenie

Dysze znajdujg sie na obudowie bebna frezujgcego.

Uruchom uktad zraszania i upewnij sie, ze zadna
dysza (1) nie jest zatkana. W razie potrzeby oczysc
zatkane dysze.

Wyjmij rurke z dyszg z uchwytu. Oczys¢ dysze

szczotkg druciang. W razie potrzeby wyjmij dysze,

zeby jg wymieni¢ albo doktadniej oczyscic.
Zaktadajgc nowe dysze upewnij sie, ze ptaski
strumien wody skierowany jest na bok, w
kierunku bebna frezujgcego.
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Rys. Filtr wody
1. Modut filtra
2. Zawoér odcinajacy 3. Przetacznik

Filtr wody — inspekcja/wymiana

Modut filtra (1) trzeba wymienic¢, kiedy wskaznik ma
intensywnie brgzowy kolor.

— Zamknij zawor odcinajacy (2) i upewnij sie, ze
pompa wody nie dziata. Recznie wytacz pompe wody
przetacznikiem (3).

— Recznie zdejmij wziernik i wyjmij stary modut filtra.
— Oczysc¢ wziernik.

— Zainstaluj nowy modut filtra i recznie zat6z wziernik.
— Otworz zawor odcinajacy (2).

Po wymianie upewnij sie, ze uszczelka znajduje sie
we wiasciwym miejscul!

Nie zatrzymuj starych filtréw. Nie uzywaj ich

ponownie!

4y, Stare filtry nalezy poddaé recyklingowil

@
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Rys. Uktad pompy

1. Obudowa filtra

2. Zawoér odcinajacy

3. Ztgczki
4. Przetacznik pompy wody

Ukfad zraszania — opréznianie

Zimg nalezy pamietac o ryzyku zamarzniecia.
Oprdznij zbiornik, pompe, filtry i przewody lub
dodaj czynnika przeciw zamarzaniu do wody.

Zamknij zawor odcinajacy (2) i recznie oproznij
obudowe filtra (1).

Oproznij pompe wody, zdejmij ztaczki (3), recznie
uruchom pompe przetgcznikiem (4) i poczekaj, az
woda wyptynie.

Sciagnij przewody doprowadzajace i dysze z
uchwytow, wylej wode.

104

IPL500-1PL3.pdf 2012-01-26



Konserwacja — co 10 godzin

Inspekcja naprezenia tasmy — rolki tasmy,
przenosnik tasmowy

Skontroluj rolki tasmy, przenosnik tasmowy i ztgcza
srubowe pod katem widocznych uszkodzen lub
zuzycia.

Wyreguluj tasme, gdy tylko zacznie sie ugina¢. W
pierwszych godzinach pracy tasma znacznie sie
rozciggnie i trzeba jg bedzie wielokrotnie naprezacé.
Zwiekszanie naprezenia:

— Poluzuj nakretki zabezpieczajgce (1) po obu
stronach urzgdzenia naprezajgcego.

— Wyreguluj naprezenie po obu stronach nakretkami

1 2 regulacyjnymi (2). Uzyj klucza szczekowego. Po
zakonczeniu regulacji dokre¢ nakretki
Rys. Przenosnik tasmowy zabezpieczajace.
Naprezenie tasmy s e . . .
1. Nakretki zabezpieczajace Jezeli tadma odchyla sie w jedng strone, naprez
2. Nakretki regulacyjne albo poluzuj lewy albo prawy trzpien.

Jezeli naprezenie jest niewystarczajgce, wyréwnaj
rolki tasmy:

— Poluzuj ptyte mocujaca rolki tasmy i lekko obréé.
Regulacja w prawo = popchnij lewg rolke tasmy do
przodu.
Regulacja w lewo = popchnij prawg rolke tasmy do
przodu.
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Rys. Panel sterowania, prawa strona
1. Przetacznik serwisowy

Beben frezujagcy — pas napedowy — wymiana
Pas napedowy tylko w PL500 TD.

Naped pasowy skfada sie z dwoch pasow
wielocztonowych i znajduje sie z lewej strony modutu
frezujgcego.

Pasy zawsze wymienia sie parami.

Uszkodzone i zuzyte pasy trzeba
natychmiast wymienié!

Szczeliny paskéw klinowych trzeba doktadnie
oczy$cic przed zatozeniem nowych pasow.

A Uwazaj, zeby przypadkiem nie uruchomi¢ silnika!

— Ustaw przetgcznik serwisowy na panelu sterowania
w potozeniu 1.

Przed rozpoczeciem konserwacji zdejmij ostone pasa.
Nastepuje zwolnienie napinacza pasa i pasy mozna
zdjac i wymienic.

|I| Sprawdz tez stan két pasowych.
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Rys. Panel sterowania
1. Przycisk zatrzymania awaryjnego
3. Stacyjka

)
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Rys. Panel ergonomiczny
2. Dzwignia jazdy do przodu/do tytu

Dziatanie hamulcow/zatrzymanie awaryjne —
inspekcja

Sprawdzanie funkcji zatrzymania awaryjnego

Rozpocznij jazde frezarkg powoli do przodu. Mocno
chwy¢ kierownice i przygotuj sie na gwattowne
zatrzymanie.

Nacisnij przycisk zatrzymania awaryjnego (1).
Frezarka powinna natychmiast sie zatrzymag, a silnik
powinien sie wytgczyc.

Po sprawdzeniu hamulcow nalezy ustawi¢ dzwignie
jazdy do przodu/do tytu (2) w potozeniu neutralnym.

Wyciggna¢ przycisk zatrzymania awaryjnego (1).
Uruchomic¢ silnik.

Frezarka jest teraz gotowa do pracy.

Sprawdzenie hamulcow polega na wykonaniu
nastepujgcych czynnosci:

Sprawdzanie dziatania hamulca rezerwowego
Rozpocznij jazde frezarkg powoli do przodu. Mocno
chwy¢ kierownice i przygotuj sie na gwattowne
zatrzymanie.

Przekrec kluczyk w stacyjce (3) do potozenia 0.
Frezarka powinna natychmiast sie zatrzymag.

Po wykonaniu tego testu przekre¢ kluczyk w stacyjce
do potozenia 1.

Frezarka jest teraz gotowa do pracy.

Patrz réwniez instrukcje w rozdziale Obstuga.
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Rys. Pas napedowy

Rys. Ptyty boczne
1. Plyta boczna, prawa strona
2. Plyta boczna, lewa strona

Silnik wysokoprezny — inspekcja pasa
napedowego

Kazdego dnia wizualnie sprawdzaj, czy pas napedowy
nie jest uszkodzony.

Konserwacja pasa napedowego opisana jest w
instrukcji obstugi silnika.

Ptyty boczne - inspekcja

Ptyny boczne znajdujg sie po bokach bebna
frezujgcego.

Upewnij sie, ze ptyty boczne (1, 2) sg prawidtowo
zabezpieczone i swobodnie $lizgajg sie w
prowadnicach. Codziennie czys¢ prowadnice.

W razie potrzeby wymien plyty boczne/Scieralne.
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Rys. Obudowa bebna frezujgcego, prawa
strona
1. Plyta Scieralna
2. Ptyta boczna, prawa strona
3. Punkt mocowania, sitownik hydrauliczny
4. Nakretka
5. Sruba ustalajgca
6. Ptyta

YA

Rys. Obudowa bebna frezujgcego, lewa
strona

1. Czujnik poziomowania

7. Ptyta boczna, prawa strona

8. Sruby ustalajgce, sitownik hydrauliczny
9. Nakretka

10. Sruba ustalajgca

Ptyty boczne/scieralne, prawa strona — wymiana
PL500 T/TD
Na kazdej ptycie bocznej znajduje sie ptyta Scieralna

(1). Kiedy tylko materiat na ptycie scieralnej stanie sie
zbyt cienki, trzeba jg wymienic.

Zdejmowanie prawej ptyty bocznej (2):

— Zt6z prawg kolumne podwozia i opus¢ ptyte boczna,
az dotknie podtoza.

— Odtacz sitownik hydrauliczny od mocowania (3).
— Odkre¢ nakretke (4).

— Poluzuj/wyjmij srube ustalajgcy (5) z podktadky i
tuleja prowadzaca.

— Zdejmij ptyte (6).

Procedura montazu polega na wykonaniu powyzszych
czynnosci w odwrotnej kolejnosci.

Piyty boczne — wymiana ptyt Scieralnych, lewa
strona PL500 T

Zdejmowanie lewej ptyty bocznej (7):
— Opusc¢ ptyte boczna, az dotknie podtoza.

— Odkrec¢ 4 sruby ustalajgce (8) przegubu
przytrzymujgcego sitownik hydrauliczny.

— Odkre¢ nakretke (9).

— Poluzuj/wyjmij Srube ustalajgcg (10) z podktadka i
tulejg prowadzaca.

— Zdejmij ptyte (11).

Odetnij przyspawane czesci Scieralne (1) i przyspawaj
nowe.
Podczas demontazu i spawania stosuj odpowiednie
Srodki ostroznoéci! Odtgcz moduly sterowania i
wySwietlacze.

11. Piyta
Procedura montazu polega na wykonaniu powyzszych
czynnosci w odwrotnej kolejnosci.
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Rys. Obudowa bebna frezujgcego, lewa
strona

1. Cze$¢ Scieralna

7. Ptyta boczna, lewa strona

8. Sruby ustalajgce, przegub gérny

9. Sruby ustalajgce, przegub, sitownik
hydrauliczny

10. Nakretka

11. Sruba ustalajgca

12. Ptyta

Ptyty boczne/scieralne, lewa strona — wymiana
PL500 T/TD

Zdejmowanie lewej ptyty bocznej (7)
— Opusc ptyte boczng, az dotknie podtoza.

— Odkre¢ 2 $ruby ustalajgce (8) i zdejmij gorng czesé
przegubu.

— Odkre¢ 4 $ruby ustalajgce (9) przegubu
przytrzymujacego sitownik hydrauliczny.

— Odkre¢ nakretke. (10)

— Poluzuj i wyjmij srube ustalajgca (11) z podktadkg i
tulejg prowadzaca.

— Zdejmij ptyte (12).

Odetnij przyspawane czesci Scieralne (1) i przyspawaj
nowe.
Podczas demontazu i spawania stosuj odpowiednie
srodki ostroznosci! Odtgcz moduly sterowania i
wyswietlacze.

Procedura montazu polega na wykonaniu powyzszych
czynnosci w odwrotnej kolejnosci.
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Rys. Wstepny filtr paliwa
1. Zawor spustowy

Rys. Chiodnica

CF

Oddzielacz wody, wstepny filtr paliwa —
opréznianie
Oproznij wstepny filtr paliwa, jezeli jest to konieczne

ze wzgledu na uptyw czasu albo komunikat btedu z
elektronicznych komponentéw silnika.

Oproéznianie:

Przykre¢ zawér spustowy (1) i spuszczaj paliwo, az
zacznie wyptywac wytacznie czysty olej napedowy.

Recznie zamknij zawor spustowy.

Czyszczenie chtodnicy

Upewni¢ sie, ze przeptyw powietrza przez chtodnice
nie jest zaktocony. Zanieczyszczong chtodnice nalezy
przedmucha¢ sprezonym powietrzem lub umy¢ do
czysta myjkg wysokocisnieniowa.

' Podczas wykorzystywania strumienia wody pod
« | wysokim cisnieniem nalezy zachowac
ostroznosc. Nie wolno trzymac dyszy zbyt blisko
chtodnicy.

Podczas pracy ze sprezonym powietrzem lub
strumieniem wody pod cisnieniem nalezy nosi¢ okulary

ochronne.

2012-01-26
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Rys. Obudowa bebna

1. Hydrauliczna ptyta przednia
2. Zawiasy

3. Sitownik hydrauliczny

4. Ptoza slizgowa

5. Plyta przednia

6. Prowadnica slizgowa

/7\

\

Inspekcja hydraulicznej ptyty przedniej — obudowa
bebna (opcja)

Codzienna kontrola:

— Poprawne podnoszenie, opuszczanie i ustawianie
przedniej ptyty w potozeniu swobodnym (gtowny panel
sterowania)

— Stan i dziatanie zawiasow (2)

— Sitownik hydrauliczny (3)

— Stan ptozy slizgowej (4) i ptyty przedniegj (5)

— Potagczenie srubowe pomiedzy ptytg przednig a
prowadnicg $lizgowg (6) po obu stronach obudowy
bebna.
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Rys. Oczyszczacz powietrza
1. Pojemnik na kurz

Konserwacja — co 50 godzin

Ustaw frezarke na poziomej powierzchni.

Podczas wszystkich kontroli i regulacji silnik musi
by¢ wytaczony, a przetgcznik serwisowy (na panelu
sterowania) wigczony, chyba ze okreslono inacze;j.

Jesli silnik pracuje w pomieszczeniu, nalezy
zapewni¢ dobrg wentylacje (wycigg powietrza).
Ryzyko zatrucia tlenkiem wegla.

Jezeli nie okreslono inaczej, procedury
konserwacyjne odnoszg sie zaréwno do PL500 T,
jaki TD

Oczyszczacz powietrza-oprdznianie

Opréznic¢ pojemnik na kurz (1), $ciskajac palcami
gumowe mieszki. Nalezy rowniez sprawdzi¢, czy weze
powietrza sg nienaruszone.

W razie pracy w szczegolnie zakurzonym srodowisku
nalezy wyczysSci¢ oczyszczacz powietrza.
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Kolumna podwozia, koto napedowe, przektadnia
planetarna — sprawdzanie poziomu oleju

Ustaw frezarke tak, zeby korek wlewu (1) przekfadni
planetarnej znalazt sie ,na godzinie 9.

Napetni¢ olejem do nizszej krawedzi otworu. Uzywac
oleju przektadniowego. Patrz specyfikacja smarowania.

Wyczysci¢ i zatozy¢ ponownie korek.

Rys. Przektadnia planetarna/potozenie
napetniania
1. Korek wlewu

b@ Przektadnia bebna — sprawdzanie poziomu oleju
Tylko dla PL500 TD
Ustaw frezarke poziomo.
Odkre¢ korek wlewu (1).

Upewnij sie, czy poziom oleju siega do dolnej
krawedzi otworu korka.

Jezeli poziom jest za niski, dolej oleju. Uzyj oleju
przektadniowego zgodnie ze specyfikacjg smardéw.

\ Wyczysc¢ i ponownie zatdz korek.

1

Rys. Sprawdzanie poziomu oleju —
przekfadnia bebna
1. Korek wlewu
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Inspekcja gumowej ochrony — obudowa bebna
frezujgcego
Gumowa ochrona (1) nalezy do standardowego
wyposazenia maszyny i znajduje sie na ptycie
przedniej.
\

i\ 1 Sprawdz ochrone. Jezeli jest uszkodzona, wymienh ja:
— Zdejmij ochrone z mocowania (2).
— Poluzuj sruby ustalajgce (3) i zdejmij uszkodzong

ochrone. Zat6z nowg ochrone i dokre¢ sruby
ustalajgce.

2

Rys. Obudowa bebna — gumowa ochrona

Punkty smarowania

Napinacz pasa PL500 TD

1 smarowniczka znajduje sie na napinaczu pasa. 3
SUWYy pompy recznej smarownicy.

| Wybierz smar zgodnie ze specyfikacjg smarow.

Rys. Napinacz pasa, naped bebna
frezujgcego
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Kolumna podwozia, prawa strona

2 smarowniczki znajdujg sie na ztgczu kolumny
podwozia. 5 suwow pompy recznej smarownicy.

| Wybierz smar zgodnie ze specyfikacjg smarow.

~

Rys. Kolumna podwozia, prawa strona,
smarowniczki

e

Prowadnica, wersja dwukotowa

2 smarowniczki znajdujg sie na prowadnicy pod
spodem maszyny. 5 suwéw pompy reczne;j
smarownicy.

| Wybierz smar zgodnie ze specyfikacjg smaréw.

'\ :

Rys. Prowadnica, wersja dwukotowa,
smarowniczki
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Prowadnica, wersja jednokotowa

4 smarowniczki znajdujg sie na prowadnicy pod
spodem maszyny. 5 suwow pompy recznej
smarownicy.

| Wybierz smar zgodnie ze specyfikacjg smarow.

Rys. Prowadnica, wersja jednokotowa,
smarowniczki

-

Przenosnik — cofanie (opcja)

2 smarowniczki znajdujg sie po bokach tozyska
naprezajgcego tasme przenosnika. 3 suwy pompy
recznej smarownicy.

' Wybierz smar zgodnie ze specyfikacjg smaréw.

/

Rys. Przenosnik tasmowy, tozysko
naprezajgce, smarowniczki

2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf
117



Konserwacja — co 50 godzin

)

Przenosnik — naped (opcja)

2 smarowniczki znajdujg sie po bokach napedu
przenosnika. 3 suwy pompy recznej smarownicy.

| Wybierz smar zgodnie ze specyfikacjg smarow.

/7

Rys. Przenosnik tasmowy, naped,
smarowniczki

e

Przenosnik — wspornik obrotowy

1 smarowniczka znajdujgca sie ha zamocowaniu
przenos$nika, koto fozyska. 1 suw pompy recznej
smarownicy.

| Wybierz smar zgodnie ze specyfikacjg smaréw.

Rys. Zamocowanie przenosnika
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Rys. Sitownik hydrauliczny

Rys. Elementy gumowe, przeno$nik tasmowy
1. Kolektor lejkowy
2. Prowadnica boczna, przenosnik tasmowy

Sitownik hydrauliczny

Smarowniczki znajdujg sie na fozyskach sitownika
hydraulicznego. 3 suwy pompy recznej smarownicy.

| Wybierz smar zgodnie ze specyfikacjg smarow.

Inspekcja kolektora gumowego — uszczelnienie,
prowadnice boczne

Gumowe elementy przenos$nika trzeba wizualnie
skontrolowa¢ pod katem uszkodzen.

— Kolektor lejkowy (1)
— Prowadnica boczna, przenosnik tasmowy (2)
Elementy gumowe majg ztacza srubowe.

Zdejmij uszkodzone/zuzyte elementy i zat6z nowe.
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Rys. Skrobak — czesci zuzywalne

Inspekcja skrobaka, obudowa bebna frezujgcego
Zuzyte skrobaki trzeba wymienic.

— Podnie$ maszyne, opus¢ pokrywe bebna
frezujgcego i unie$ pokrywy boczne do potozenia
goérnego.
Upewnij sie, Ze silnika wysokopreznego nie mozna
uruchomic.

‘. Upewnij sie, ze pokrywa jest zabezpieczona!

— Sprawdz powierzchnie $cieralne, pokazane na
ilustracji. Poluzuj sruby ustalajace i zdejmij zuzyte
skrobaki.

— Przed zatozeniem nowych skrobakoéw oczy$¢
powierzchnie styku. Wyreguluj na zagdang wysokosc¢.
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Konserwacja — co 250 godzin

Ustaw frezarke na poziomej powierzchni.

Podczas wszystkich kontroli i regulacji silnik musi
by¢ wytaczony, a przetgcznik serwisowy (na panelu
sterowania) wigczony, chyba ze okreslono inacze;j.

Jesli silnik pracuje w pomieszczeniu, nalezy
zapewni¢ dobrg wentylacje (wycigg powietrza).
Ryzyko zatrucia tlenkiem wegla.

' Jezeli nie okreslono inaczej, procedury
« | konserwacyjne odnoszg sie zaréwno do PL500 T,
jaki TD

Akumulator
Sprawdzanie poziomu elektrolitu

Akumulatory znajdujg sie pod wspornikiem fotela.
Odkreé $ruby (1) i odchyl wspornik fotela.
ﬁ Podczas sprawdzania poziomu ptynu nalezy sie
Uzywacé okularéow ochronnych. Akumulator zawiera
zracy kwas. W razie kontaktu z kwasem, miejsce

upewnic, ze w poblizu nie ma otwartego ognia. W
akumulatorze powstaje wybuchowy gaz.
1 zanieczyszczone nalezy sptukaé woda.

| Podczas odtgczania akumulatora nalezy najpierw
« | odigczy¢ biegun ujemny. Podczas podtaczania
akumulatora nalezy najpierw podtgczy¢ biegun
dodatni.

Rys. Komora akumulatora

Zaciski kabli powinny by¢ czyste i dokrecone.
Skorodowane zaciski kabli nalezy oczyscic¢ i
nasmarowac wazeling kwasoodporna.
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Rys. Zbiornik wyrownawczy
1. Korek wlewu

Rys.

Naped pompy

Poziom ptynu chtodzgcego — sprawdzenie

Sprawdz, czy poziom chfodziwa jest miedzy znakami
maks. i min.

Zachowaj szczeg0Ing ostroznos$¢ podczas otwierania
zakretki chtodnicy przy goracym silniku. Nalezy ubraé
rekawice i okulary ochronne.

W razie potrzeby dolej wody zmieszanej z ptynem
przeciw zamarzaniu w proporcji 1:1. Patrz specyfikacja
smaréw w niniejszej instrukciji i instrukcji obstugi silnika.
m Zeby zapewnié lepsza wentylacje silnika podczas
napetniania nalezy przetgczyé maszyne na tryb
transportowy.

Co drugi rok nalezy wymieni¢ chtodziwo i
przeptuka¢ uktad. Sprawdz, czy powietrze
swobodnie przeptywa przez chitodnice.

Naped pompy — inspekcja pasa

Naped pompy znajduje sie pomigdzy silnikiem a
chtodnica.

Uszkodzone i zuzyte pasy trzeba natychmiast
wymienié, patrz rozdziat na temat konserwacji po 2000
godz.
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==
Filtr powietrza — wymiana filtra gtébwnego
Zwolnij zaczepy (1), wyciggnij pokrywe (2) i wyjmij filtr
gtoéwny (3).
Wyczys¢ filtr powietrza w razie potrzeby. Patrz
rozdziat Filtr powietrza — czyszczenie.
Podczas wymiany filtra gtdwnego (3) wioz nowy filtr i
zamontu;j filtr powietrza w odwrotnej kolejnosci.
Podczas zakfadania obudowy nalezy sie upewnic, ze
zawor oddzielania pytu jest skierowany do dotu.
Rys. Filtr gtowny
/ / |
\ 1
Rys. Oczyszczacz powietrza
1. Zaczepy
2. Pokrywa
3. Filtr gtéwny
2012-01-26 IPL500-1PL3.pdf
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<)
Filtr powietrza
— czyszczenie

Wytrzyj wnetrze pokrywy (2) i obudowy filtra (5). Patrz
poprzedni rysunek.

Wytrzyj do czysta obie strony rury . . . . . .
wylotowe;. Wytrzyj takze obie powierzchnie rury wylotowej; patrz

rysunek obok.

| Sprawdzié, czy zaciski weza pomiedzy obudowag
« | filtra i wezem zasysajgcym sg szczelne, a weze
sg nienaruszone. Sprawdzi¢ caty system wezy az
do silnika.

Wewnetrzna Zewnetrzna krawedz
krawedz rury rury wylotowe;.
wylotowe;.

Piyty slizgowe, kolumna podwozia — inspekcja

Na obu kolumnach podwozia znajduje sig kilka ptyt
Slizgowych.

Luz prowadnic obu kolumn podwozia reguluje sie
najpierw po 10 godzinach pracy, a nastepnie co 2000
godzin.

\ m Powierzchnie $lizgowe (1) po wszystkich 4
2

stronach kolumny powinny by¢ zawsze dobrze
nasmarowane!

—

|I| Podczas regulacji kolumna podwozia nie moze
by¢ obcigzona!

Rys. Kolumna podwozia, ptyta slizgowa
1. Powierzchnia slizgowa
2. Sruby ustalajgce

Regulowanie luzu

Luz prowadnic obu kolumn podwozia reguluje sie 6
osobnymi ptytami slizgowymi.

— Odkre¢ nakretke zabezpieczajgca, recznie dokrec
Srube ustalajgca, po czym zablokuj nakretkg
zabezpieczajaca (2).

Po regulacji na kolumnie podwozia nie moze by¢
luzéw. W razie potrzeby kontynuuj regulacje.
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Konserwacja — co 500 godzin

Ustaw frezarke na poziomej powierzchni.

Podczas wszystkich kontroli i regulacji silnik musi
by¢ wytaczony, a przetgcznik serwisowy (na panelu
sterowania) wigczony, chyba ze okreslono inacze;j.

Jesli silnik pracuje w pomieszczeniu, nalezy
zapewni¢ dobrg wentylacje (wycigg powietrza).
Ryzyko zatrucia tlenkiem wegla.

Jezeli nie okreslono inaczej, procedury
konserwacyjne odnoszg sie zaréwno do PL500 T,
jaki TD

@ Silnik wysokoprezny — wymiana oleju — wymiana
filtra
Kurek spustowy oleju (1) znajduje sie po prawe;j
stronie ramy maszyny.
Przed spuszczeniem oleju rozgrzej silnik.

' Przed rozpoczeciem oprdzniania oleju wytgcz
o | silnik.

4> Pod otworem spustowym umies$é odpowiedni
Q é pojemnik. Zbierz olej i przekaz do stacji usuwania
odpadow.

1

Niebezpieczenstwo poparzen przy spuszczaniu

Rys. 1. Kurek t . : g
ys urek spustowy gorgcego oleju. Nalezy chronic rece.

& Stare filtry nalezy podda¢ recyklingowi.

@3

Otwoérz pokrywe kurka spustowego.
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AN

Rys. Komora silnika

3. Korek wlewu, olej silnikowy

4. Miernik poziomu

Rys.

4

Filtr paliwa

Zatéz waz (opcja).

Otworz kurek spustowy kluczem i poczekaj, az olej
wyptynie.

Zamknij kurek, zdejmij waz i zatéz pokrywe.

Wymiana filtra oleju silnikowego (2)

Filtr oleju znajduje sie na kadtubie silnika, za prawg
pokrywg komory silnika.

Wyjmij filtr i oczy$¢ powierzchnie styku.

Nasmaruj uszczelke nowego filtra.

Napetnij filtr olejem i zat6z na miejsce. Docisnij recznie.
Sprawdz uszczelnienie i wskaznik cisnienia oleju.

Napetnij nowym olejem silnikowym (3); prawidtowy
rodzaj oleju podano w specyfikacji smarow.

Za pomocg miernika poziomu (4) sprawdz, czy poziom

oleju jest prawidtowy. Informacje szczegoétowe
znajdujg sie w instrukcji obstugi silnika.

Filtr paliwa — wymiana

Wyjmij filtr paliwa i oczy$¢ powierzchnie styku.
Nasmaruj uszczelke nowego filtra.
Docisnij filtr reka.

Przeprowadz odpowietrzanie filtra; patrz rozdziat ,Filtr
paliwa — odpowietrzanie filtra”.
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Rys. Filtr wstepny
1. Pokretto pompy
2. Sruba odpowietrzajgca

2

Rys. Wstepny filtr paliwa
1. Styk czujnika wody
2. Kaseta filtra

Filtr paliwa — odpowietrzanie filtra

Wyciggnij pokretto pompy (1).

Odkrec srube odpowietrzajagca (2). (Odpowietrzanie
nalezy przeprowadzi¢ podczas
pompowania/napetniania filtra.)

Pompuj, az poczujesz opér podczas pompowania.
Oznacza to, ze filtr jest peten paliwa.

Zamknij srube odpowietrzajacg i dokre¢ pokretto
pompy.

Oddzielacz wody, wstepny filtr paliwa — wymiana

Zdejmij styk czujnika wody (1).

Odpowiednim narzedziem (kluczem do filtra lub
kluczem tasmowym) zdejmij kasete filtra (2) i rozkrec.

Oczys$¢ powierzchnie uszczelnienia uchwytu filtra.

Posmaruj olejem uszczelke kasety filtra i recznie
mocno dokrec dolny uchwyt.

Podtacz styk czujnika wody.

Przeprowadz odpowietrzanie filtra; patrz rozdziat ,Filtr
paliwa — odpowietrzanie filtra”.

2012-01-26
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Rys. Komora silnika
1. Zakretka wlewu

Rys. Przewody hydrauliczne

Korek zbiornika hydraulicznego - Kontrola

Odkre¢ korek wlewu i sprawdz, czy nie jest
zablokowany. Powietrze musi bez przeszkod
przeptywac przez korek w obydwu kierunkach.

Jezeli przeptyw w ktérymkolwiek kierunku jest
zablokowany, oczys¢ niewielkg iloscig oleju
napedowego i przedmuchaj sprezonym powietrzem do
chwili odblokowania lub wymien korek na nowy.

Podczas pracy ze sprezonym powietrzem no$ okulary
ochronne.

Podczas pracy z olejem napedowym nos rekawice
ochronne.

Przewody hydrauliczne
Inspekcja

Sprawdz stan przewodow hydraulicznych i
natychmiast wymien wadliwe przewody.
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Rys. Wykfadzina sprzegta
1. Pokrywa rewizyjna

w

Wyktadzina sprzegta — inspekcja
Tylko dla PL500 TD!

Sprzegto znajduje sie za lewg pokrywg serwisowg na
panelu sterowania.
Upewnij sie, ze silnika nie mozna przypadkowo
uruchomic!

Sprawdz wyktadzine sprzegta:
— Zdejmij pokrywy rewizyjne (1) z obudowy sprzegta.

— Skontroluj zuzycie wyktadziny zewnetrznej: zmierz
odlegto$¢ pomiedzy A a B

A-B =Y (maks. 12 mm)
Nowe sprzegto = 3 mm, maks. zuzycie (Y) = 12 mm

Jezeli zuzycie osiggneto maksymalny poziom, wymien
zewnetrzng wyktadzine.
— Po zakonczeniu inspekcji zamknij pokrywy.

|I| Inspekcje przeprowadza sie przy wtgczonym
sprzegle i wytaczonym silniku.

2012-01-26
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Zbiornik wody — oprdznianie/czyszczenie

Przed czyszczeniem oproznij zbiornik: otworz kran (1)
i poczekaj, az woda wyptynie.

— Oczys¢ zbiornik wodg i odpowiednim detergentem.
Przed napetnieniem zbiornika zamknij kran.

— Nalej nowej wody, patrz rozdziat ,Zbiornik wody —
napetnianie”.

Zima nalezy pamietac o ryzyku zamarzniecia.
Spusé wode ze zbiornika, przewoddéw i pompy.

Rys. Zbiornik wody
1. Kran

IPL500-1PL3.pdf 2012-01-26
130



Konserwacja — 1000 godzin

Konserwacja — 1000 godzin

Jesli silnik pracuje w pomieszczeniu, nalezy
zapewni¢ dobrg wentylacje (wyciag powietrza).
Ryzyko zatrucia tlenkiem wegla.

Ustaw frezarke na poziomej powierzchni.

Podczas wszystkich kontroli i regulacji silnik musi
by¢ wytaczony, a przetgcznik serwisowy (na panelu
sterowania) wigczony, chyba ze okreslono inacze;j.

Jezeli nie okreslono inaczej, procedury
konserwacyjne odnoszg sie zaréwno do PL500 T,
jaki TD

tozysko sprzegta PL500 TD

1 smarowniczka znajduje sie za kotem pasowym. 5
SUWOW pompy recznej smarownicy.

| Wybierz smar zgodnie ze specyfikacjg smarow.

Rys. tozysko sprzegta, smarowniczka
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Moment dokrecenia potgczen sSrubowych —
obudowa bebna

Potgczenie pomiedzy obudowg bebna frezujgcego a
ramg maszyny trzeba sprawdzié¢/dokreci¢ kluczem
dynamometrycznym po pierwszych 100 godzinach
pracy, a nastepnie co 1000 godzin.

Dokreca sie nakretki obudowy bebna (2). Sruby (1)
znajdujg sie w ramie maszyny.

I:I 1 Moment obrotowy dokrecania: 1060 Nm

Rys. Obudowa bebna — ztgcza Srubowe
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Rys. Komora silnika pod zbiornikiem
hydraulicznym, lewa strona
1. Korek oleju

Konserwacja — 2000 godzin

Ustaw frezarke na poziomej powierzchni.

Podczas wszystkich kontroli i regulacji silnik musi
by¢ wytaczony, a przetgcznik serwisowy (na panelu
sterowania) wigczony, chyba ze okreslono inacze;j.

Jesli silnik pracuje w pomieszczeniu, nalezy
zapewni¢ dobrg wentylacje (wycigg powietrza).
Ryzyko zatrucia tlenkiem wegla.

Jezeli nie okreslono inaczej, procedury
konserwacyjne odnoszg sie zaréwno do PL500 T,
jaki TD

Zbiornik hydrauliczny
Wymiana ptynu
Podczas spuszczania ptynu hydraulicznego nalezy

zachowaé ostroznos¢. Nalezy zatozy¢ rekawice i
okulary ochronne.

Korek spustowy (1) znajduje sie pod maszyng, po
lewej stronie.

Umies¢ pojemnik pod korkiem.
Wykrec¢ korek oleju i spus¢ caty olej.

Wymien uszczelke korka spustowego na nowa.
Zebrany olej przekaz do stacji usuwania

N
Q é odpadow.

Zalac swiezy ptyn hydrauliczny. Informacje dotyczace
odpowiedniego rodzaju ptynu, patrz - specyfikacja
smaréw.

Wymiana filtra ptynu hydraulicznego opisana jest w
rozdziale ,Wysokocisnieniowy filtr hydrauliczny —
wymiana”.

Uruchomic silnik i sprawdzi¢ dziatanie funkcji
hydraulicznych. Sprawdzi¢ poziom ptynu w zbiorniku i
uzupetni¢ w razie potrzeby.

2012-01-26
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b@ Naped pompy — inspekcja — wymiana pasa

Wymiana:
Naped pompy znajduje sie pomiedzy silnikiem a
chfodnica.

Uszkodzone i zuzyte pasy trzeba natychmiast
wymieni¢. Szczeliny paskéw klinowych trzeba
/ oczysci¢ z czgstek statych.

1 Pasy zawsze wymienia sie parami.
— Odkrec $ruby (1).

— Obré¢ ramie napinajgce (2) kluczem w kierunku
kwadratowej krawedzi napinacza pasa (3).

— Wymien pas. Regulacja naprezenia pasa opisana
jest w czesci ,Naped pompy — regulacja naprezenia
pasa’.

m Sprawdz tez stan kot pasowych.

N

Rys. Naped pompy
1. Sruby ustalajace
2. Ramie napinajgce
3. Napinacz pasa

0 Wysokocisnieniowy filtr hydrauliczny — wymiana

m Modulty filtra zawsze wymienia sie parami!

|I| Podczas wymiany filtra silnik musi by¢ wigczony!

m Przed wymiang filtra obniz ci$nienie hydrauliczne,
wytgczajac i wigczajac przetgcznik serwisowy 10

Rys. Wysokoci$nieniowy filtr hydrauliczny razy!

1. Filtr

2. Wskaznik
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Rys. Naped pompy
1. Sruby
2. Kwadratowa krawedz napinacza pasa

Kiedy wskaznik (2) pokazuje kolor czerwony, filtr
trzeba wymieni¢. Kluczem imbusowym poluzuj uchwyt
filtra. OdkrecC recznie.
#  Wyjmij filtr (1) i przekaz go do stacji usuwania
Qé odpadéw. Jest to filtr jednorazowego uzytku, nie
mozna go czyscié.

m Upewnij sie, ze stara uszczelka nie zostata w
gtowicy filtra. W przeciwnym razie miedzy nowag a
starg uszczelkg pojawi sie przeciek.

Dokfadnie oczy$¢ powierzchnie uszczelnienia na
gtowicy filtra. Na nowg uszczelke filtra natéz cienkg
warstwe Swiezego ptynu hydraulicznego. Mocno
dokrec filtr reka.

Po wymianie czerwony wskaznik (2) automatycznie
sie resetuje.

Naped pompy - regulacja naprezenia pasa

Napinacz pasa reguluje sie najpierw po 10 godzinach
pracy, a nastepnie co 2000 godzin.

Dostep do napinacza pasa jest od spodu maszyny.
— Odkrec¢ sruby (1).

— Kluczem obré¢ napinacz pasa o kgt 55° w stosunku
do pasa.

— Dokrec sruby.

2012-01-26
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-

1

Rys. Komora silnika, lewa strona
1. Pokrywa obudowy filtra

Rys. Modut filtra
2. Uchwyt

Powrotny filtr oleju, strona ssgca
Wymiana

&> Zdjacé filtr (1) i podda¢ odpowiedniej utylizagii.
Q é Jest to filtr jednorazowego uzytku, ktéry nie
podlega czyszczeniu.

Powrotny filtr oleju znajduje sie na zbiorniku
hydraulicznym, za prawg pokrywg serwisowg na
komorze silnika. Wymienia sie go co 2000 godzin lub
raz do roku.

— Odkre¢ sruby kwadratowe i zdejmij pokrywe
obudowy filtra (1).

— Wyjmij caty modut filtra z obudowy i zdejmij uchwyt
(2) z modutu filtra.

— Zatéz uchwyt na nowy modut filtra i wiéz caty wkiad
do obudowy filtra.

— Zatéz pokrywe obudowy filtra.

136

IPL500-1PL3.pdf 2012-01-26



Konserwacja — 2000 godzin

/

Rys. Przektadnia planetarna/potozenie
napetniania

1. Korek spustowy
Korek wlewu

1

Kolumna podwozia, koto napedowe — przektadnia
planetarna, spust oleju
Olej wymienia sie najpierw po 250 godzinach pracy, a

nastepnie co 2000 godzin, ale nie rzadziej niz raz do
roku.

Ustaw frezarke tak, zeby korek spustowy (1)
przekfadni planetarnej znalazt sie w pozycji ,na
godzinie 6”, a korek wlewu (2) ,na godzinie 9”.

— Odkre¢ korek spustowy. Spus¢ olej do pojemnika.

#.y  Olej nalezy przekazaé do najblizszej stacji
Qé usuwania odpadow.

— Mocno dokre¢ korek spustowy.

— Wilej nowy olej przez wlew do nizszej krawedzi
otworu. Uzyj oleju przektadniowego zgodnego ze
specyfikacjg smaréw. Mocno dokrec korek wlewu.

Przektadnia bebna - wymiana oleju

Tylko dla PL500 TD. Olej wymienia sie najpierw po
250 godzinach pracy, a nastepnie co 2000 godzin, ale
nie rzadziej niz raz do roku.

2012-01-26
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1

Rys. Skrzynia przektadniowa bebna
1. Korek spustowy
2. Korek wlewu

Ustaw frezarke na poziomej powierzchni.

Oczys$c¢ i zdejmij korek wlewu (2). Wyjmij korki
spustowe znajdujace sie obok skrzyni przektadniowej
bebna (1) i obok przektadni bebna (1). Spus¢ olej do
odpowiedniego pojemnika.

Wt6z korki spustowe (1) i ostroznie nalej olej do
/ otworu korka (2). Poczekaj, az olej przeleje sie w
1 przektadni bebna, po czym sprawdz poziom i w razie
potrzeby dolej wiecej, zgodnie z czescig ,Przektadnia
bebna — sprawdzanie poziomu oleju”.
Rys. Przektadnia bebna
1. Korek spustowy Uzyj oleju przekfadniowego zgodnie ze specyfikacjg

smarow.

Oczysc¢ i wtoz korek wlewu (1).

#;  Zebrany olej przekaz do stacji usuwania
Qé odpadéw.

D@ Silnik wysokoprezny — wymiana pasa napedowego

Przed wymiang pasa napgdowego z silnika trzeba
wyjac¢ naped pompy.
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Wyjmij naped pompy

— Wyjmij Sruby ustalajgce (2x) (1). Umiesc¢ je w
znajdujacych sie obok otworach gwintowanych (2).

Kiedy sruby sg wkrecone, naped pompy (3) oddala sie
od watu napedowego silnika.

— Pociagnij naped pompy az do pierscienia
zabezpieczajacego (4).

— Zdejmij pas napedowy silnika.

— Procedura montazu polega na wykonaniu
powyzszych czynnosci w odwrotnej kolejnosci.

Rys. Naped pompy

1. Sruby ustalajgce

2. Otwory gwintowane

3. Naped pompy

4. Pierscien zabezpieczajacy

Bﬁ Zbiornik paliwa — oproznianie

Woda oraz osad w zbiorniku paliwa sg usuwane przez
korek spustowy, znajdujgcy sie w dolnej czesci
zbiornika paliwa.

' Zachowaj ostrozno$¢ podczas oprézniania. Nie
1 « | upusc¢ korka, w przeciwnym wypadku wycieknie

/ cate paliwo.

Oproéznianie nalezy przeprowadzi¢, kiedy frezarka od
dtuzszego czasu jest nieruchoma, np. rano. Poziom
paliwa powinien by¢ mozliwie najnizszy.

Rys. Zbiornik paliwa . . .
1_yKorek spustpowy Frezarka powinna stac tak, zeby korek spustowy

znajdowat sie nieco nizej, dzieki czemu woda i osady
zbiorg sie w poblizu korka spustowego (1).
Oproéznianie wykonuje sie w nastepujacy sposob:

Umies¢ pojemnik pod zaworem (1).

Wyjmij korek i spuszczaj wode i osady do momentu
wyptywania czystego paliwa. Zatéz ponownie korek.
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