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Bezpecénost

Bezpecnost a ochrana

Pfed zahajenim prace si pfectéte Navod k pouziti a bezpenostni pravidla.

Prectéte si Navod k pouziti pro vyvodovy hfidel.

Neopoustéjte kabinu traktoru, dokud vyvodovy hfidel nezastavite!

Bé&hem udrzby a jinych Cinnosti na rozmetadle vypnéte motor traktoru a veskera elektricka ovladaci zafizeni.
Zajistéte, aby byly vSechny osoby v dostatec¢né bezpecné vzdalenosti, kdyz je motor traktoru nastartovany.
Kdyz je motor traktoru nastartovany, nevstupujte do rozmetadla.

Nenoste volny odév, ktery by mohl byt zachycen pohyblivymi ¢astmi.

V pfipadé potfeby noste osobni ochranné prostfedky. Noste je rovnéz tehdy, kdyz to vyzaduje vyrobce hnojiva.
Je zakazano pohybovat se pod rozmetadlem.

Nikdy nevstupujte mezi rozmetadlo a traktor, kdyz je motor traktoru nastartovany.

Nikdy nevstupujte do rozmetadla pomoci zebfiku, kdyZ neni rozmetadlo pfipojené k traktoru. Rozmetadlo by se
mohlo prevratit z divodu nestabilniho rozlozeni hmotnosti.

Je nutné dodrzovat bezpe€nou vzdalenost ohledné rozmetaného materialu.

Nikdy se nepohybujte za rozmetadlem, kdyZz se to€i rozmetaci disky.

Zabrarnte kontaktu s pohyblivymi ¢astmi.

Nikdy nestrkejte ruku nebo jakykoli pfedmét do nasypky, kdyz se to€i rozmetaci disky.
Zabrarite kontaktu s pohybujicimi se ¢astmi.

Nikdy necistéte rozmetadlo, kdyz se to€i rozmetaci disky.

Pfi parkovani rozmetadla zkontrolujte, Ze je nasypka prazdna a Ze parkujete na pevném a vodorovném
podkladu.



Bezpecénost

Legenda

/(D

Pfed zahajenim prace si pfectéte Navod k pouziti a bezpe€nostni pravidla.

A\ [P

Nikdy se nepohybujte pod zvednutym rozmetadlem.

A\

Nikdy nevstupujte mezi rozmetadlo a traktor, kdyz je motor traktoru nastartovany.

At

Nikdy nepouzivejte Zebfik, kdyz neni rozmetadlo pfipojené k traktoru.

AN,

Je nutné dodrzovat bezpeénou vzdalenost ohledné rozmetaného materialu.

Nikdy se nepohybujte za rozmetadlem, kdyz se to€i rozmetaci disky.

/AR

Zabranite kontaktu s pohyblivymi ¢astmi.

Nikdy nestrkejte ruku nebo jakykoli pfedmét do nasypky, kdyz se to€i rozmetaci disky.

e\ s

Zabrante kontaktu s pohybujicimi se ¢astmi.

Nikdy necistéte rozmetadlo, kdyz se to¢i rozmetaci disky.

LA

V tomto prostoru nestfikejte vodu.

<70dB (A)

Hlu¢nost méfena v zaviené kabiné traktoru (zavisi na zna¢ce a modelu traktoru).

Vazaci body pro nakladani a vykladani rozmetadla.

Nevstupovat.
Neni ur€eno pro nastup.

EN13739-1

MAX.
XXXX  Kg

Max. kapacita.
Kapacitu nepfekracujte.

bogballe @ e

- .

Made in Denmark (€3

Typ: Model
C.: Sériové Cislo
Rok: Rok vyroby




Odpovédnost

Odpovédnost

Za sefizeni rozmetadla nesete plnou odpovédnost. Rozmetadlo musi byt nastaveno podle pouZitého hnojiva.
Uvédomte si, Ze Sarze hnojiva testovana spole¢nosti BOGBALLE A/S se muze liSit od dodaného hnojiva, prestoze
ma stejné specifikace.

Spole¢nost BOGBALLE A/S nenese zadnou zodpovédnost za jakykoli Uraz, poSkozeni porostu, nasledné ucinky
a podobné.



Kontrolni seznam

Kontrolni seznam

Pred kazdym pouzitim Viz str.
Zkontrolujte, zda se rozmetaci disky snadno otaci. 10 (]
Zkontrolujte, zda ma vyvodovy hridel spravnou délku. 10 [l
Zkontrolujte, zda se ¢echrace snadno otaci. 10 U
Zkontrolujte, zda se snadno pohybuji hraditka ve vypadovém otvoru. 10 [l
Zkontrolujte, zda jsou nedotéené a spravné namontované rozmetaci lopatky. 10 ]
Zkontrolujte, zda jsou nedotcené ochranné trubky vyvodového hridele. 10 ]
Zkontrolujte, zda je zajistény pojistny Fetéz vyvodového hfidele. 10 ]
Zkontrolujte, zda je nedot€ené horni rameno a zvedaci ramena a jsou zajisténa pojistnym kolikem. 10 (]
Zkontrolujte, zda jsou zvedaci ramena traktoru paralelni. 10 (]
Zkontrolujte, zda jsou Zebfiky zvednuté — aby nebranily rozmetani hnojiva. ]
Specialné pro rozmetadla W: 10 0
Zkontrolujte, zda vaha ukazuje pfi prazdném rozmetadle hodnotu pfiblizné 0 (+/- 3 kg).

Pfred prvnim pouzitim Viz str. V\
Natfete rozmetadlo ochrannym olejem na kov. 11 (]
Po 5-8 hodinach Viz str.
Dotahnéte vSechny matice a Srouby. 11 (]
Po kazdém pouziti Viz str.
Vycistéte rozmetadlo — odstrarite veskeré hnojivo a prach. 11 U
Natfete celé rozmetadlo ochrannym olejem na kov. 11 L]
Namazte maznice ¢echracl mazacim tukem. 62 (]

Vénujte také pozornost sekci ,Udrzba a péée” na str. 79.



Kontrolni seznam

Pred kazdym pouzitim:

Zkontrolujte, zda se rozmetaci disky snadno otaci, kdyz neni pfipojeny vyvodovy hfidel.
POZNAMKA: Pokud tomu tak neni, zkontrolujte prevodovku.

Zkontrolujte, zda ma vyvodovy hfidel spravnou délku, tj. s odpovidajicim pfesahem (min. 100 mm.) pro dany
traktor (viz obr. 1).

Pokud je pfesah pfili§ velky nebo maly, mohlo by dojit k vaznému poskozeni celé pfevodovky — v€etné ohnuti
drazkované hnaci hfidele pfevodovky. Ohnuti draZzkované hnaci hfidele by mélo nakonec za nasledek prasknuti
hnaci hfidele pfevodovky z divodu Unavy kovu.

Zkontrqlujte, zda se Cechrace otaci s podobnym odporem.
POZNAMKA: Pokud tomu tak neni, zkontrolujte loziska a vzdalenost mezi spojkou a dolni stranou nasypky
(viz obr. 2).

Zkontrolujte, zda se snadno pohybuji hraditka ve vypadovém otvoru.
POZNAMKA: Pokud tomu tak neni, zkontrolujte je z hlediska necistot a zaklinénych pfedméta.

Zkontrglujte, zda jsou nedotené a spravné namontované rozmetaci lopatky.
POZNAMKA: Lopatka je porusena, pokud je deformovana nebo obsahuje otvory zplisobené opotfebenim.
Rez na povrchu lopatek nevadi, protoze hnojivo ji obrousi.

Ochranné trubky vyvodového hfidele musi byt neporusené.

Pojistny fetéz vyvodového hfidele musi byt zajistény.

Horni rameno a zvedaci ramena jsou neporusSena a zajiSténa pojistnym kolikem.
Zvedaci ramena traktoru jsou nastavena paralelné.

Zkontrolujte, zda je bublinkova vodovaha ve spravné poloze podle pevné referenéni vodovahy. Umistéte
rozmetadlo do vodovahy v horizontalni i vertikalni roviné podle referen¢ni vodovahy — a zkontrolujte, zda je
nastavitelna bublinkovéa vodovaha spravné sefizena na 0 stupfid iz obr. 32 4).

Specialné pro rozmetadla W

Zkontrolujte, zda se pfi prazdném a horizontalné i vertikalné vyrovnaném rozmetadle ukazuje na displeji
hmotnost pfiblizné 0 kg.

POZNAMKA: Pokud neni hmotnost 0 kg (+/- 3 kg) nebo kolisa, podivejte se do navodu k pouZiti Fidici jednotky
CALIBRATOR nebo ISOBUS.

Zvlasté pro hydraulicky motor

Pritok oleje musi byt v nasledujicich limitech:

Min .: 45 I/min pfi minimalnim tlaku 145 bar(

Max .: 60 I/min pfi maximalnim tlaku 200 bart

POZNAMKA: Filtrace oleje musi byt minimalné na 25 mikronG

Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3 Obrazek 4

M

]

"

100 mm




Kontrolni seznam

Pred prvnim pouzitim:

e Pred napInénim hnojivem natfete celé rozmetadlo ochrannym olejem na kov dodanym s rozmetadlem. Tim se
zaplni a utésni spoje, ¢imz se zabrani vniknuti praskového hnojiva do mezer iz obr. 1).

e Specialné pro rozmetadla s fidici jednotkou CALIBRATOR
Obecné: pfed zapojenim elektrickych zastréek musi byt vSechny konektory ochranény nastfikanim kontaktniho
spreje na zastréky i zasuvky. Pfed zapojenim zastréek nechte kapalny sprej zaschnout iz obr. 2).

Zkontrolujte, zda je kladny a zaporny kabel pfipojeny pfimo k baterii traktoru iz obr. 3).
POZNAMKA: Pokud tomu tak neni, hmotnost mize kolisat v rozmezi nékolika kg.

Po 5-8 hodinach pouziti:

e Dotahnéte vSechny matice a Srouby na rozmetadle (i st. 7).
POZNAMKA: Srouby ve stfedovém a $ikmém kole jsou zaji$tény pomoci lepidla na zavity a neni nutné je
dotahovat.
Nerezové matice a Srouby se mohou pfi vySroubovani a vraceni zpét spojit. Pfi vraceni zpét je nutné zavit
namazat grafitovym mazivem nebo médénym mazivem.

Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3

12V 12v 12v 12v




Cisténi

Po kazdém pouziti:

° Vyéisté’te rozmetadlo.
POZNAMKA: Nestfikejte vodu pfi tlakovém myti pfimo na tésnéni pfevodovky. Voda by poskodila pfevody a
loZiska a nebylo by mozné uplatnit zaruku iz obr. 1).

e Rozmetadla W: Nepouzivejte tlakové myti pro €isténi silomérl a loZisek na Sasi.
e Natfete celé rozmetadlo ochrannym olejem na kov dodanym s rozmetadlem nebo podobnym olejem.

e QOcistéte vSechny zastrCky a nastfikejte je kontaktnim sprejem. Kontaktni sprej je jednak namaze, a zaroven
zabrani, aby vihkost zpUsobila korozi kontaktniho povrchu zastréek. K tomuto u€elu nepouzivejte zadny jiny olej
nebo mazivo.

Ocisténi kovovych ¢asti a nasledna ochrana spoja, hran a pfipadné poskozeného laku — nanesenim ochranného
oleje na kov — jsou nesmirné dulezité.

Mineralni hnojiva obsahuji vysokou koncentraci korozivnich slozek, napfiklad siry, které se po smiseni s vodou
pfeméni na vysoce ziravé kyseliny — schopné zkorodovat normaini ocel béhem nékolika hodin. Dokonce i nerezova
ocel mlze bez ochrany zkorodovat.

Pro usnadnéni procesu &isténi - rozmetadla M-line, L20 a L20W jsou opatfena kryty, které Ize b&hem udrzby a
Cisténi rozmetadla otevfit iz obrazek 2).

Fixovaci systém kryt( se da otevfit univerzalnim nastrojem umisténym za reflektorovymi panely - odjistéte tahem
smeérem od stroje. Systém umozniuje plny pfistup k rozmetacimu mechanismu, coz usnadriuje postup Cisténi a
ochrany olejem.

POZNAMKA: Kryty nad kotoudi musi byt po udrzbé zcela zaviené a zafixované pojistkou.

Zadni svétlo a panely reflektor( Ize otevfit pro ¢isténi a aplikaci ochranného oleje. Chcete-li panely otevrit,
zatahnéte za pojistny kolik pod panely iz obrazek 3).

Neumyvejte zastrcky svétel vysokym tlakem vody!

Levy panel obsahuje univerzalni nastroj pro otevirani krytd nad kotouci a sit, montaz lopatek a otac¢eni dna zasob-
niku.

POZNAMKA: Uzavieni krytu - je-li kryt na svém mist&, musi byt pojistny sytém uzavien.

Cistici deflektory jsou umistény za svétly a uprostfed ramu stroje (viz obrazek 4).
Namifenim Usti vysokotlakého Cistice do V-deflektoru mizete vycistit Spatné pfistupna mista na ramu rozmetadia.
Ujistéte se, Ze jsou vSechny oblasti vycistény a hnojivo nezUstalo na povrchu Zadné kovové soucasti.

Obrazek 1 Obrézek 2 Obrazek 3 Obrazek 4




Kontrolni seznam

Uzite¢né tipy

Rychlost jizdy na vefejnych komunikacich nesmi piekrocit 30 km / h.
Rychlost béhem rozmetani by neméla prekroc€it 30 km / h.

Pfedejdéte stésnani hnojiva a nejezdéte na dlouhé vzdalenosti po nerovné zemi s plnou nasypkou. Kdyz se
hnojivo stésna v dolni &asti nasypky, mize dojit k poSkozeni ¢echrace rozmetadla.

Neponechavejte rozmetaci disky tocit se dlouho se zavienymi hraditky. Hnojivo se mlze slisovat a muze zplso-
bit zablokovani mezi hraditkem a Cechraem. Prsty echrae se mohou poskodit a v nejhor§im pfipadé zlomit.

Pfi rozmetani praskového hnojiva je nezbytné pravidelné Cistit zdkladnu na obou stranach nasypky, aby se
zabranilo hromadéni materialu. Jemny material se mlze stlacit a mize zplsobit zablokovani mezi hraditkem a
Cechracem. Prsty CechraCe se mohou poskodit a v nejhorSim pfipadé zlomit.

Rozmetadlo se nesmi pouzivat bez kénického krytu nad ¢echratem.
Nesypte hnojivo do mokré nasypky. Vihkost by negativné ovlivnila proudéni hnojiva do vypadového otvoru.

Uvédomte si, Zze pfevodovka ma prevodovy pomér 1:1,39. Pocet otaek vyvodového hfidele neodpovida poctu
otacek rozmetacich disku.

540 ot./min.
750 ot./min.

Vyvodovy hfidel
Rozmetaci disky

KdyZz z rozmetadla unika hnojivo pfi zavieném vypadovém otvoru, vzdalenost mezi spojem a dolni ¢asti nasyp-
ky je vice nez 0,5 mm. Sefidte spoj na vzdalenost 0,2-0,5 mm iz obr. 1).

Ujistéte se, zZe hraditka se zaviraji pfesné uprostfed znacky Sipky na stupnici O iz obr. 2).
Vzdalenost mezi hraditky musi byt 0,5 mm.

Obrazek 1 Obrazek 2




Struény navod - M60W, M45W, M35W, L20W s fidici jednotkou CALIBRATOR nebo ISOBUS

1 - Pripojeni

1.1
1.2

1.3

Pripojte rozmetadlo ve vodorovné poloze.

Zkontrolujte, zda ma vyvodovy hfidel spravnou délku, aby se zabranilo poSkozeni pfevodovky.

(Dalsi informace najdete na str. 10 a 50.)

Nezapomerite zkalibrovat zadani otacek (viz navod k pouziti Fidici jednotky CALIBRATOR).

2 - Nastaveni rozmetadla

21

2.2

2.3

24

2.5
2.6
2.7

Standardni pracovni vySka: 75 cm od horniho ramena k horni Urovni porostu iz obr. 1)
Informace o pozdni aplikaci najdete v kapitole ,Nastaveni rozmetadla/Pracovni vySka — pozdni aplikace®,
na str. 52.

Vyhledejte pfFisluSnou rozmetaci tabulku na webu www.bogballe.com nebo prostfednictvim aplikace
BOGBALLE Spread Chart

(viz kapitola ,Rozmetaci tabulky” na str. 21).
Zkontrolujte, zda je zarazka stupnice nastavena na hodnoté 9 iz st 2).

Zkontrolujte, zda je aktivovana pIné automaticka kalibrace (FAC)
(viz navod k pouziti fidici jednotky CALIBRATOR/ISOBUS).

Zkontrolujte typ lopatek podle rozmetaci tabulky.
Nastavte pozici lopatek podle rozmetaci tabulky.

Nastavte uhel naklonu rozmetadla podle rozmetaci tabulky iz obr. 3).

3 - Ohrani¢ené rozmetani

3.1

3.2

Zkontrolujte, zda je rozmetadlo nastavené do rezimu ohrani¢eného rozmetani
(viz kapitola ,Normalni a ohrani¢ené rozmetani“ na str. 39).

Pro normalni i ohrani€ené rozmetani se pouziva stejna lopatka.

Nastavte otacky vyvodového hfidele podle rozmetaci tabulky.

4 - Normalni rozmetani

41

4.2

Zkontrolujte, zda je rozmetadlo nastavené do rezimu normalniho rozmetani

(viz kapitola ,Normalni a ohranic¢ené rozmetani“ na str. 39).

Nastavte otacky vyvodového hfidele podle rozmetaci tabulky.

Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3




Struény navod - M45, M35, L20, L15 s fidici jednotkou CALIBRATOR

1 - Pripojeni

1.1
1.2

1.3

Pripojte rozmetadlo ve vodorovné poloze.

Zkontrolujte, zda ma vyvodovy hfidel spravnou délku, aby nedoslo k poSkozeni pfevodovky.

(Dalsi informace najdete na str. 10 a 50.)

Nezapomerite zkalibrovat zadani otacek (viz navod k pouziti fidici jednotky CALIBRATOR).

2 - Nastaveni rozmetadla

21

2.2

2.3
24
2.5
2.6
2.7

Standardni pracovni vySka: 75 cm od horniho ramena k horni Urovni porostu iz obr. 1)

Specialné pro L15. Standardni pracovni vySka: 55 cm od horniho ramena k horni trovni porostu
Informace o pozdni aplikaci najdete v kapitole ,Nastaveni rozmetadla/Pracovni vySka — pozdni aplikace®,
na str. 52

Vyhledejte pFisluSnou rozmetaci tabulku na webu www.bogballe.com nebo prostfednictvim aplikace
BOGBALLE Spread Chart

(viz kapitola ,Rozmetaci tabulky* na str. 21).
Zkontrolujte, zda je zarazka stupnice nastavena na hodnoté 9 wizstr 2).
Provedte kalibraci nastaveni mnozZstvi.

Zkontrolujte typ lopatek podle rozmetaci tabulky.

Nastavte pozici lopatek podle rozmetaci tabulky.

Nastavte uhel naklonu rozmetadla podle rozmetaci tabulky iz obr. 3)
Specialné pro L15. VZzdy musi byt horizontaln& vyrovnané iz oor. 4).

3 - Ohrani¢ené rozmetani

3.1

3.2

Zkontrolujte, zda je rozmetadlo nastavené do rezimu ohrani¢eného rozmetani
(viz kapitola ,Normalni a ohrani¢ené rozmetani“ na str. 39).

Pro normalni i ohraniené rozmetani se pouziva stejna lopatka.

Nastavte otacky vyvodového hfidele podle rozmetaci tabulky.

4 - Normalni rozmetani

41

4.2

Zkontrolujte, zda je rozmetadlo nastavené do rezimu normalniho rozmetani

(viz kapitola ,Normalni a ohrani¢ené rozmetani“ na str. 39).

Nastavte otacky vyvodového hfidele podle rozmetaci tabulky.

Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3 Obrazek 4




Struény navod - M45, M35, L20, L15 s mechanickym Fizenim

1 - Pripojeni
1.1 P¥ipojte rozmetadlo ve vodorovné poloze.

1.2 Zkontrolujte, zda méa vyvodovy hfidel spravnou délku, aby nedoslo k poskozeni pfevodovky.

(Dalsi informace najdete na str. 10 a 50.)

2 - Nastaveni rozmetadla

2.1 Standardni pracovni vy$ka: 75 cm od horniho ramena k horni Grovni porostu iz obr. 1)
Specialné pro L15. Standardni pracovni vy$ka: 55 cm od horniho ramena k horni Grovni porostu
(viz str. 52, obr. 2)
Informace o pozdni aplikaci najdete v kapitole ,Nastaveni rozmetadla/Pracovni vySka — pozdni aplikace®,
na str. 52.

2.2 Vyhledejte pfisluSnou rozmetaci tabulku na webu www.bogballe.com nebo prostfednictvim aplikace
BOGBALLE Spread Chart (viz kapitola ,Rozmetaci tabulky“ na str. 21).

2.3 Provedte kalibraci nastaveni mnozstvi (viz str. 22).
2.4 Nastavte zarazku stupnice podle hodnoty FlowFactor.
2.5 Zkontrolujte typ lopatek podle rozmetaci tabulky.

2.6 Nastavte pozici lopatek podle rozmetaci tabulky.

2.7 Nastavte uhel naklonu rozmetadla podle rozmetaci tabulky iz obr. 2)
Specialné pro L15. Vzdy musi byt horizontalné vyrovnané iz obr. 3).

Obrazek 1 Obrazek 3
Obrazek 2
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Struény navod - M45, M35, L20, L15 s mechanickym Fizenim

3 - Ohrani¢ené rozmetani

3.1 Zkontrolujte, zda je rozmetadlo nastavené do rezimu ohrani¢eného rozmetani
(viz kapitola ,Normalni a ohrani¢ené rozmetani“ na str. 39).

Pro normalni i ohraniené rozmetani se pouziva stejna lopatka.
3.2 Nastavte otacky vyvodového hfidele podle rozmetaci tabulky.

3.3 Zahajte rozmetani a udrzujte konstantni rychlost.

4 - Normalni rozmetani

4.1 Zkontrolujte, zda je rozmetadlo nastavené do rezimu normalniho rozmetani

(viz kapitola ,Normalni a ohrani¢ené rozmetani“ na str. 39).

4.2 Nastavte otacky vyvodového hfidele podle rozmetaci tabulky.

4.3 Zahajte rozmetani a udrzujte konstantni rychlost a otacky vyvodového hfidele.



Schematicky nakres

M-line

@ Upevnéni horniho ramena a vodovaha @ Hraditka

® Ukazatel nastaveni ©® Spojovaci ty¢
©® Sklonomér @ Treci spojka
® Spojovaci koliky O Sefizovaci osa
@ Kuzelovy prevod ® Typovy stitek




Schematicky nakres

L-line

@ Upevnéni horniho ramena @ Hraditka

® Ukazatel nastaveni ©® Spojovaci ty¢
©® Sklonomér @ Treci spojka
® Spojovaci koliky O Sefizovaci osa
@ Kuzelovy prevod ® Typovy stitek




Technické udaje

Model Cista hmotnost Objem nasypky Sitka nasypky Hloubka nasypky Plnici otvor Vyska naplné

M60W plus Kg Kg cm cm cm cm
4050 L 966 4.450 290 140 284 x 131 150
4500 L 994 4.950 290 140 284 x 131 168
4800 L 1.005 5.280 290 140 284 x 131 179
5250 L 1.032 5.770 290 140 284 x 131 190
5550 L 1.044 Max. 6.000 290 140 284 x 131 197

| masWpls____________ |
1800 L 660 1.980 290 140 284 x 131 110
2550 L 702 2.800 290 140 284 x 131 128
3000 L 732 3.300 290 140 284 x 131 139
3300 L 744 3.630 290 140 284 x 131 146
4050 L 786 4.455 290 140 284 x 131 164
4500 L 816 Max. 4.500 290 140 284 x 131 175

| m3sWplys______________________________________ |
1800 L 534 1.980 290 140 284 x 131 110
2250 L 564 2.470 290 140 284 x 131 121
2550 L 576 2.800 290 140 284 x 131 128
2700 L 594 2.970 290 140 284 x 131 132
3000 L 606 3.300 290 140 284 x 131 139
3450 L 636 Max. 3.500 290 140 284 x 131 150

 m3swbase |
1250 L 490 1.370 240 125 234 x 116 102
1575 L 514 1.730 240 125 234 x 116 113
1800 L 522 1.980 240 125 234 x 116 120
2125 L 546 2.330 240 125 234 x 116 131
2350 L 554 2.500 240 125 234 x 116 140
2675 L 578 2.940 240 125 234 x 116 151
3000 L 602 Max. 3.000 240 125 234 x 116 162

| ma5pls |
1800 L 510 1.980 290 140 284 x 131 110
2550 L 552 2.800 290 140 284 x 131 128
3000 L 582 3.300 290 140 284 x 131 139
3300 L 594 3.630 290 140 284 x 131 146
4050 L 636 4.455 290 140 284 x 131 164
4500 L 666 Max. 4.500 290 140 284 x 131 175

-
1800 L 450 1.980 290 140 284 x 131 110
2250 L 480 2.470 290 140 284 x 131 121
2550 L 492 2.800 290 140 284 x 131 128
2700 L 510 2.970 290 140 284 x 131 132
3000 L 522 3.300 290 140 284 x 131 139
3450 L 552 Max. 3.500 290 140 284 x 131 150

| m35base |
1250 L 406 1.370 240 125 234 x 116 102
1575 L 430 1.730 240 125 234 x 116 113
1800 L 438 1.980 240 125 234 x 116 120
2125 L 462 2.330 240 125 234 x 116 131
2350 L 470 2.580 240 125 234 x 116 139
2675 L 494 2.940 240 125 234 x 116 150
3000 L 518 Max. 3.000 240 125 244 x 116 161
700 L 330 770 210 120 204 x 114 83
1150 L 362 1.260 210 120 204 x 114 101
1425 L 382 1.560 210 120 204 x 114 112
1600 L 394 1.760 210 120 204 x 114 119
2050 L 426 Max. 2.000 210 120 204 x 114 137
700 L 268 770 210 120 204 x 114 83
1150 L 300 1.260 210 120 204 x 114 101
1425 L 320 1.560 210 120 204 x 114 112
1600 L 332 1.760 210 120 204 x 114 119
2050 L 364 Max. 2.000 210 120 204 x 114 137
700 L 210 770 210 120 204 x 111 86
975 L 230 1.070 210 120 204 x 111 97
1150 L 242 1.260 210 120 204 x 111 104
1425 L 262 Max. 1.560 210 120 204 x 111 115
1600 L 274 1.600 210 120 204 x 111 122
500 L 198 550 125 120 116 x 111 87
775 L 220 850 125 120 116 x 111 105
1050 L 242 1.150 125 120 116 x 111 123
1325 L 264 1.600 125 120 116 x 111 141




Rozmetaci tabulky

Postup pouziti

Rozmetaci tabulky jsou k dispozici na webu www.bogballe.com nebo prostfednictvim aplikace Bogballe Spread

X

Chart App (viz obr. 1).
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Pracovni Sitka

Cislo tabulky

Ot./min pro normalni rozmetani

m (oo Mo )>)

O o0 o0

Pozice lopatky

km/h

Nastaveni stupnice

00 00e

Priklad
Pracovni Sitka = 24
km/h = 10
kg/ha = 200

Nastaveni rozmetadla

Stupnice = 4.0
Uhel naklonu = 2°
Typ lopatky = E2
Pozice lopatky = 1-2
Ot./min pro normalni = 540
Ot./min pro ohrani¢ené = 425
Typy lopatek

E1 = E1-T (L/R)

E2 = E2-T (L/R)

E6 = E6-T (L/R)

E8 = E8-T (L/R)

Ut = U1-T (L/R)

A2 = A2-T (L/R)

A3 = A3-T (L/R)

Standardni hodnota kalibrace (kg)

Velikost granuli

Hustota (kg/l)

0066

Typ lopatky kg/ha Pevnost granuli (kg)
Ot./min pro ohrani¢ené rozmetani Uhel naklonu (°) (viz obr. 2) Tok (I/min)
Obrazek 1 Obrazek 2
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Kalibrace a nastaveni mnozstvi

Zakladni princip a definice standardni kalibracni pozadované hodnoty STD

VSechna rozmetadla jsou vybavena identickymi standardnimi vypadovymi otvory (STD s pratokem <300 kg/min),
které je vzdy nutné pouzit ke kalibraci. V zavislosti na typu modelu Ize rozmetadla fady L a M nastavit na jiné pozi-
ce vypadového otvoru. DalSi informace najdete v nasledujici tabulce.

(V pripadé fady M se rovnéz podivejte na obr. 1. V pfipadé fady L se rovnéz podivejte na obr. 2, 3 a 4.)

Definice kalibraéni pozadované hodnoty:
Kalibra¢ni hodnota je vzdy zaloZzena na mnozstvi materialu vychazejiciho z jedné strany rozmetadla pomoci vypa-
dového otvoru STD:

e S hraditky otevifenymi na 30 sekund a ukazatelem stupnice na hodnoté 4,5

VySe uvedena definice zalozena na toku z nastavené pozice vypadového otvoru STD se vzdy pouziva jako poza-
dovana hodnota pro veskera nastaveni mnozstvi a pratoku.

Pozice vypadového otvoru a pritoky

Pozice

vypadového otvoru Mnozstvi Vypadovy otvor  L15 L20W Rada M
OFF Vypadovy otvor uzavien 0 kg/min - \ \
STD* Nejobvyklej$i mnozstvi a pro kalibraci <300 kg/min* \ \ V
MAX Vlysoké mnoZstvi <450 kg/min - - \
MAX+ Extrémné vysoké mnozZstvi <650 kg/min - - \
MIN Nizké mnozstvi <75 kg/min s \ d
MIC Mikrogranulaty/mala semena <15 kg/min \** \ \

* Vypadovy otvor STD pouzity pro kalibraci iz obr. 1+2)
** Volitelné vybaveni s redukénimi viozkami (viz obr. 3+4)

Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3 Obrazek 4
Rada M Rada L
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Kalibrace a nastaveni mnozstvi

M60W, M45W, M35W, M45, M35, L20W, L20

Rozmetadla jsou vybavena otoénym dnem nasypky, kterou Ize otocit o 360° s riznymi otvory pro dosazeni
vysokého / nizkého pratoku. Oto¢né dno zasobniku je umisténo nad obéma vypadovymi otvory. Kazda z poloh se
pouziva pro optimalizaci pfesnosti aplikovaného mnozstvi (priiad fada M viz obrazek 1).

Poloha dna zasobniku musi byt nastavena ru¢né obsluhou. Uvolnéte zajiStovaci zapadku a oto¢te dno zasobniku
do pozadované polohy. R{izné pozice jsou oznaceny napisy, jak je definovano nize (viz obrazek 1+ 2).

V panelu zadniho svétla / reflektoru je umistén univerzalni nastroj pro nastaveni vypadového otvoru (ikiad fada M viz
obrazek 3 + 4) N€DO Na zadni strané rozmetadla (L-tada).

Poznamka: Kalibra¢ni hodnota se vzdy vztahuje k vypadovému otvoru nastavenému v poloze STD. DalSich polo-
hy vypadového systému maiji kalibracni hodnotu STD jako vychozi hodnotu.

Dalsi informace tykajici se optimalniho vyuziti kazdé z poloh vypadového systému naleznete na nasledujici
strance.

Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3 Obrazek 3
o ¥ ’h 4
& STD
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Kalibrace a nastaveni mnozstvi

Spravné nastaveni pozice vypadového otvoru pfi vysokém/nizkém pritoku Priblizny pritok
OFF - pozice Vypadovy otvor uzavien*
STD1 - pozice Standardni vypadovy otvor pro vétSinu béznych mnozstvi <300 kg/min
MAX2 - pozice Maximalni vypadovy otvor pro vysoka mnozstvi (pouze fada M) <450 kg/min
MAX+3 - nastaveni Maximalni vypadovy otvor plus pro extrémné vysoka mnozstvi (pouze fada M) <650 kg/min
M|N4 - pozice Minimalni vypadovy otvor pro nizka mnozstvi** <75 kg/min
MlC5 - pozice Mikro otvor pro mikrogranulaty** <15 kg/min

* L15: Mozné pouze na prave strané

** L15: Volitelné vybaveni s redukénimi vioZkami

Pritok

v [kg/min] z rozmetaci tabulky skute¢ného hnojiva a mnozstvi se liSi v zavislosti na tvaru, velikosti, povrchu

a hustoté granuli hnojiva vyplyvajicich z daného typu.

1)
2-3)

3)

4)

5)

Pozice STD je obecné doporu€ovana a pokryva nejbé&znéjsi hnojiva a mnozstvi.

Pozice MAX a MAX+ se pouiivajj, kdyz jsou pfekroceny limity mnozstvi pro pozici STD, tj. ukazatel
stupnice doséhne hodnoty 9.0 — UpIné otevieno. (pouze u fady M)

Nastaveni MAX+ je kombinaci pozice vypadového otvoru MAX — a dalSi spojovaci tyCe MAX+, ktera spojuje
ukazatel stupnice a hraditka rozmetadla, takze zvySuje pomér pohyb/pritok. Nastaveni MAX+ se dosahne
posunutim spojovaci ty¢e. (pouze u fady M) wizobr. 1a2).

Pozice MIN se pouziva, jestlize pozice STD vyzaduje, aby ukazatel stupnice ukazoval na hodnotu mensi nez
2.0 — coz je minimalni pozice pro dosazeni optimalniho a konstantniho prutoku hnojiva.
(L15: VoliteIné vybaveni s reduk&nimi vlozkami)

Pozice MIC je uréena pro mikrogranulaty, napf. mala semena a pelety na slimaky. Tato pozice vypadového
otvoru je ur€ena pouze pro pripad, kdy je ukazatel stupnice v pevné pozici (Pevna stupnice) spolu s pevnou
a konstantni rychlosti jizdy smérem dopfedu. (L15: VoliteIné vybaveni s reduk&nimi viozkami)

Obrazek 1 (fada M) Obrazek 2 (fada M)
Pozice STD, MAX, MIN, MIC Pozice MAX+
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Kalibraéni postupy/moznosti pro rady M a L

Kdyz je vypadovy otvor v pozici STD nastaven jako poZzadovana hodnota, rozdil v pritoku pro jednotliva nastaveni

pozice vypadového otvoru je definovan nasledujicimi faktory:

Pozice vypadového otvoru

Faktor mnozstvi pro kalibraéni hodnotu

STD - pozice se rovna Hodnota STD X 1,0
MAX - pozice se rovna (pouze fada M) Hodnota STD X 1,4
MAX+ - nastaveni se rovna (pouze fada M) Hodnota STD X 2,0
MIN - pozice* se rovna Hodnota STD x 0,35
MIC - pozice* se rovna Nastaveni Pevna stupnice

* L15: Volitelné vybaveni s reduk&nimi vioZkami

Kalibraéni hodnota STD je definovana jednou z nasledujicich hodnot:

e Hodnota z rozmetaci tabulky (viz ozna&eni K v rozmetaci tabulce)
Nejsnadnéjsi postup — doporuceny pro modely W

e Hodnota S-indikatoru
Rychly a snadny postup — doporu€eny pro vSechny modely

e Rucéni kalibrace na rozmetadle (pouze rada M. Pro fadu L pouzitte S-indikator.)
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Rada MW, L20W s fidici jednotkou CALIBRATOR ZURF nebo ISOBUS, pIné automaticka kalibrace (FAC)

Poznamka: Obrazky displeje zobrazuiji displej jednotky CALIBRATOR ZUREF. Displej a funkce jednotky ISOBUS
jsou identické, ale rozloZeni a design se mohou mirné lisit.

Rozmetadla fad MW a L20W vybavena vahovou technologii jsou plné automaticky kalibrovana béhem rozmetani
na poli. Systém automaticky upravuje ukazatel stupnice a nastavuje hraditka podle pozadovaného mnoZstvi.

Aby se optimalizovala pfesnost mnozstvi, doporu€ujeme pfi zméné z jednoho typu hnojiva na jiny zadat aktu-
alni kalibraéni hodnotu STD pro specificky typ hnojiva. Tento postup zajistuje nejlepSi mozné pfifazeni a plné
automaticka kalibrace se aktivuje po rozmetani pouhych 25 kg.

Aktivace plné automatické kalibrace

PIné automaticka kalibrace se aktivuje bud’ stisknutim a pfidrZzenim kalibraéniho tlagitka na tfi sekundy, nebo
zvolenim moznosti ,Full Auto Calib, FAC (PIné automaticka kalibrace)“ v MENU Calibration (Kalibrace). Funkce
FAC je pfeddefinovana pfi zapnuti Fidici jednotky CALIBRATOR ZURF iz obr. 1).

Po zapnuti je plné automaticka kalibrace oznacena na displeji blikajici ikonou W vz obr. 2).

Kalibra&ni hodnota STD je povazovana za poZadovanou hodnotu pro vSechna ostatni nastaveni mnoZzstvi a
prutoku.

Ridici jednotka CALIBRATOR ZURF, kdyZ je nastavena na aktuélni model rozmetadla, pfi nastaveni a zadani
pozadované hodnoty zaloZené na hodnoté STD automaticky upravi ,faktor mnozstvi pro kalibraéni hodnotu®.

Obrazek 1 Obrazek 2

Tlacitko CALIBRATOR ZURF 0m
e 2576 Kg 0,0 Ha

Field A-2 240 M
255 Kg/Ha 3,7 Ha

256 Kg/Ha
12,3km/mh 540 rpm
STD
2857kg  0,8%
bV
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Rada M, L20W, L20 a fidici jednotka CALIBRATOR ZURF / pouziti kalibraéni hodnoty STD

Kalibra¢ni hodnota STD se zadava stisknutim tladitka Kalibrace iz oor. 1) @ zadanim hodnoty STD, znamé z aktualni
rozmetaci tabulky nebo z dfivéjSi zkusenosti.

Zadani kalibra&ni hodnoty STD pomoci tlacitka Kalibrace:

(A) (B) [C) (D)

M _ om  m) ) 0m M om  m) 2576 0 8 m n
Calibration Menu Flow-outlet pos. Calib. Quantity Kg Jha B
STO Value FeldA2  240M B
O Full Auto Calib FAC ® 255 KgHa 3,7 Ha [
® O MaxX 28,60 kg g
O Manual Calio MC O MAX+
Ie) Spread Chart O MIN present quantity Kg 256
O Seindicator O MIC effect on Kg/Ha % Kg/Ha
Adjust quantity [+/-]
. min 1,00 Kg
Seloot function [+/] :z\z;};gﬂet setting of spreader max 75,00 Kg 12‘3 Km/h 540 I'pl"ﬂ
STD
Cormrm Conﬂrm Comlrm 28‘60 Kg 0’8%
Cance\ Cance\ Cance\
g ) g ) g )

Menu Calibration (Kalibrace)

Nastaveni vypadového otvoru (STD)*
Nastavte kalibracni hodnotu STD

0000

Kalibra¢ni hodnota STD je definovana a oznac¢ena ,STD*

*V konfiguraci modeld L20, L20W se zobrazi pouze moznosti STD, MIN, MIC.

Obrazek 1

Tla¢itko CALIBRATOR ZURF
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Rada M a fidici jednotka CALIBRATOR ZURF / pouziti kalibraéni hodnoty STD v pozici
vypadového otvoru MAX

V pfipadé, ze je oto¢na dolni ¢ast nasypky otoena do jedné z jinych pozic vypadového otvoru, Ize kalibraéni
hodnotu kompenzovat dalSim stisknutim tlacitka Kalibrace — definovanim skute¢né pozice dolni ¢asti nasypky —
bez zadani nové hodnoty. Kalibraéni hodnota bude potom kompenzovana automaticky.

A - 0om  m) ) om  m) o) 0om ) 0m
Calibration Menu Flow-outlet pos. Calib. Quantity 2576kg 00t
MAX Value Figld A-2 298 M
O Full Auto Calib FAC O st 255 Kg/Ha 3,7 Ha
® © 40,00 kg g
O Manual Calib MC 8 m\‘X* I "
8 gf;eda\gatcor:art O MIC effect on Kg/Ha % 256 KQ/HH
Adjust quantity [+/-]
Select function [+£] g:\rz\c/\}aor:ﬂet setting of spreader 2‘:)( 7;88 Eg 0,0 Km/h O rom
ENTER | Confirm ENTER | Confirm ENTER | Confirm 40M66Kg 40 O%
Cancel Cancel Cancel : .
19 -} g -} 19 )
@® Menu Calibration (Kalibrace)
(® Nastaveni vypadového otvoru (MAX)
® Nastavte kalibraéni hodnotu MAX (hodnota STD x 1,4)
(® Kalibragni hodnota MAX je definovana a oznaéena ,MAX"

V pfipadé, ze je znama kalibracni hodnota MAX, MAX+ nebo MIN, Ize zadat aktualni kalibracni hodnotu pfimo po
zvoleni Nastaveni vypadového otvoru B) — zadanim znamé kalibra¢ni hodnoty C).

Pred rozmetanim vzdy zkontrolujte, ze:
Nastaveni Fidici jednotky CALIBRATOR ZURF odpovida nastaveni pozice vypadového otvoru.

Poznamka: Pozici oto¢né dolni ¢asti nasypky musi obsluha nastavit ru¢né. (Viz str. 22)



Kalibrace a nastaveni mnozstvi

29

Rada M a fidici jednotka CALIBRATOR ZURF, pouziti kalibraéni hodnoty STD prostiednictvim
menu INPUT

Priklad nastaveni a z’ad,ém' kalibraéni hodnoty STD pfenesené do nastaveni Vypadovy otvor v pozici MAX
prostiednictvim ZADANI iz obr. 1);

(A) (5] [C) D) [E)

ﬁ ) ) o @ (ﬂ Ol @ ﬁ Ol INPUT Active Field No. A-2 2576 K 0 SE
Calib. Quantity Flow-outlet pos. Flow-outlet pos. Field ro. 2, folder A g G
STD Value gd:ggg realized ggg Eg;:: Field A-2 298 M
alibration value 34,25 K
24 40 Kg 8 8 6\/orwn; width 29.8 Mg 255 Kg/Ha 3,7 Ha
1) Area planned 0,00 Ha
O MAX O MAX Area realized 3,68 Ha
present quantity Kg O MIN " O MIN i Tonnage calc 0 Kg
effect on KgHa % II\(I)anage realized 938 Kg
Kg Kg

Adjust quantity [+/-]

m:x 7;88 Eg ﬁ:lzﬁiaor:ﬂet setting of spreader ?:\rzs\:aor:t\ei setting of spreader 5_?8 I’-\ig;rg\zlnd 5‘§ :Ez 010 Km/h O rom
Cormrm Comlrm Cormrm \/222 Pépsiemn 1-2 34M2A§ Kg 0 9
Cance\ Camce\ Cance\ Ellpénwgo‘rskmg speed 4,8 Km/h -

E ENTER | Edit value [JESE cancel

) d W d B =
@ Kalibraéni hodnota STD 24,40 kg
(® Nastaveni vypadového otvoru (STD) se rovna >>> 24,40 kg
® Nastaveni vypadového otvoru (MAX) se rovna >>> 34,20 kg
(® Kalibragni hodnota zménéna na 34,20 kg
® Kalibragni hodnota Jednotka CALIBRATOR ZURF v pozici MAX 34,20 kg

Skute¢né nastaveni pozice vypadového otvoru / fidici jednotky CALIBRATOR ZURF je definovano vyse s aktualni
kalibra¢ni hodnotou.

V tomto pfikladu je pouzita pozice MAX.

Poznamka: Pozici oto¢né dolni ¢asti nasypky musi obsluha nastavit ru¢né. (viz str. 22)

Obrazek 1

Tla¢itko CALIBRATOR ZURF
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Rada M, L20W, L20 a fidici jednotka CALIBRATOR ZURF, mikrogranulaty/mala seme-
na s pevnou stupnici

Pozici dolni ¢asti nasypky Ize rovnéz definovat prostrfednictvim MENU a definice stupnice. Tim je dale umoznén

pristup k definici hodnoty MIC — pozice pro rozmetani mikrogranulatt a malych semen, coz automaticky vede k
nastavengevné stupnice.

0m M om  m)
TTkg 00t Fixed Scale
Settings }D M
Spreader Model }7 Ha 1 5
STD !
Speed Input MAX
Actuator Calibratio| MAX+ Adjust Scale [+/-]
Load Cell Calibrati min: 0,1
MIN max: 9.0
Hopper Sensor
Calibrate IC * MIN Confirm
Tests e Cancel
Data Transfer > B l)
@ Definice stupnice (MIC)*.
(G Nastaveni vypadového otvoru MIC = nastaveni Pevna stupnice

*V konfiguraci modelu L20, L20W se zobrazi pouze moznosti STD, MIN, MIC.

Nastaveni Ukazatel stupnice musi byt nastaveno podle rozmetaci tabulky platné pro aktualni médium pfi pevné
definované rychlosti pfi jizdé dopfedu.

POZNAMKA: Pfi rozmetani malych semen, pelet na slimaky a podobné& nepouzivejte plné automatickou kalibraci.
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Ruéni kalibrace u rady M na rozmetadle MC

nebo testované S-indikatorem.

Rucni kalibrace se provadi nasledovné:

Naplnte do Cisté a suché nasypky nejméné 200 kg hnojiva.
Z jednoho ze dvou rozmetacich diskl odstrante kalibraéni desku. iz obr. 1).

Pfresunte regulator SC Dynamic do kalibracni pozice a vyprazdnéte nasypku
(pouze u rozmetadel bez regulatord SC Dynamic). iz obr. 2)

Otocte kalibracni otvor v disku pfimo pod vypadovy otvor nasypky. iz obr. 3)
Umistéte nadobu (min. obsah 30 |) pod otvor v disku. iz obr. 4)

Otocte dolni ¢ast nasypky do pozice ,OFF“ na opacné strané nasypky. iz obr. 5)

Uvedte fidici jednotku CALIBRATOR ZURF do rezimu kalibrace stisknutim kalibraéniho tlagitka. (viz oor 6)

Obrazek 1 Obrazek 2

Obrazek 3 Obrazek 4 Obrazek 5

Obrazek 6

Tlacitko CALIBRATOR ZURF
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Kalibrace a nastaveni mnozstvi

Ruéni kalibrace u rady M na rozmetadle

Stisknéte kalibracni tlacitko a zvolte moznost Manual Calib MC (Ruéni kalibrace).

(al - 0m m M 0m (dl 0om M)
Calibration Menu Manual Calib Calib. Quantity
STD Value
O Full Auto Calib FAC
O Set Calib. value 30s 24,40 Kg
]
8 r 1 e PRO: 200 - 250 rpm present quantity Kg
O S-indicator Opens at scale: 4,5 effecton Kg/Ha [ 00] %
Adjust quantity [+/-]
Auto count down min 1,00 Kg
Select function [+/-] Auto open and close max: 75,00 Kg
Cormrm Conﬂrm Conflrm
Cance\ Cance\ Cance\
g ° B @ )
@ Zvolte polozku ,Manual Calib MC (Ruéni kalibrace)* a stisknéte tlagitko ENTER.
(® Potvrdte 30 sekundovou ruéni kalibraci stisknutim tlaéitka ENTER.

Ukazatel stupnice / vypadovy otvor se automaticky otevie na hodnoté 4,5 a za 30 sekund se zase zavfe.
® Zvazte obsah nadoby (nezapomerite na taru) — jako kalibraéni hodnotu je nutné zadat pouze hmotnost
obsahu.

DULEZITE: Pokud neni ruéni kalibrace provedena s dolni asti nasypky v pozici STD, je nutné naméFenou
kalibracni hodnotu kompenzovat/opravit a zadat pomoci:

»Faktor mnozstvi pro kalibraéni hodnotu“

Priklad: Hodnota ruéni kalibrace pfi pozici MAX 35,00 kg
Kompenzace (35,00 / 1,4) = Kalibracni hodnota STD 25,00 kg

e Vratte zpét kalibraéni desku, otevrete pritokovou desku na plvodni pozici a vratte do plvodni polohy hraditko
SC Dynamic (pouze u rozmetadel bez regulatord SC Dynamic).

Poznamka: Béhem kalibrace nebo vyprazdfiovani nasypky nespoustéjte vyvodovy hfidel.
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Rada M, L20W, L20 a fidici jednotka CALIBRATOR ZURF, rychlé nastaveni pomoci hodnoty

z rozmetaci tabulky

Stisknéte kalibracni tlaCitko a zvolte moznost Spread chart (Rozmetaci tabulka).
Podivejte se na str. 21 s definici nastaveni podle rozmetaci tabulky. Kalibraéni hodnota STD je definovana jako ,K“.

A

5]

C)

(d - 0m

(d

om  m)

Calibration Menu

Calib. Quantity

Full Auto Calib FAC
Set Calib. value

(@]
(@]
O Manual Calib MC
®
(@]

STD Value

24,40 kg

present quantity [ 24.40] Kg

Sred Chart effect on Kg/Ha %
S-indicator
Adjust quantity [+/-]
min 1,00 Kg
Select function [+/-] max 75,00 Kg
ENTER | Confirm ENTER |Confirm
Cancel Cancel

INPUT Active Field No. A-2

Field no. 2, folder A

Quantity 256
Quantity realized 255
Calibration value 24,40
Working width 298
Area planned 0,00
Area realized 3,68
Tonnage calc 0
Tonnage realized 938
INFO:

PRO Normal 540
PTO Headland 10
Vane Type E1
Vane Position 1-2
Tilt Angle

0
Exp. working speed 4,0

g

)

g

)

Kg/Ha
Kg/Ha
Kg

M

Ha
Ha

Kg

Kg

rpm.
rpm

Km/h

ENTER JEdit value [JESE cance!

@ Zvolte polozku ,Spread chart* (Rozmetaci tabulka) a stisknéte tlagitko ENTER.

(® Nastavte aktualni kalibraéni hodnotu STD.

@® Kalibragni hodnota

zménéna na
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M45, M35, L20 a ridici jednotka CALIBRATOR ZURF pomoci hodnoty S-indikatoru

S-indikator pfedstavuje snadny a nekomplikovany zpusob uréeni kalibra¢ni hodnoty STD.

Dodrzujte pokyny pfilozené k S-indikatoru.

Poznamka: Stav hnojiva se mlze u kazdé dodavky liSit. Doporucujeme provést novou kalibraci u kazdé dodavky/
Sarze.

Doporucujeme provést tfi po sobé jdouci testy S-indikatoru a vypogitat primérnou hodnotu.

Vzorek musi byt reprezentativni a peclivé vybrany ze stfedu hromady/pytle.

Ujistéte se, zZe S-indikator je umistény vertikalné a ze vnitfni strana plachty/kuzele je naprosto Cista a sucha.
e Naplnte S-indikator mineralnim hnojivem.

e Otevrete hraditko a pfesné za 30 sekund ho zavfete. Nacasovani je veledllezité.

e Zvazte sebrané hnojivo s presnosti +/- 50 gramd.
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Stisknéte kalibraéni tlac¢itko a zvolte moznost S-indicator.

A

5]

C)

o

(d

g

0m N (F 0m ) 0m )
- " P n F INPUT __Active Field No. A2
Calibration Menu S-indicator Value Flow-outlet pos. Field no. 2, folder A
Quantity 256 Kg/Ha
-~ Value Quantity realized 255 Kg/Ha
Callibration value 24,40 Kg
O Full Auto Calio FAC 3.678k ® Workingwicth 208
O Set Calib. value ’ g O MAX Area planned 000 Ha
O Manual Calib MC present quantity [3,678] Kg O MAX+ prea realized 868 Ha
ffect on Kg/Ha % O MIN onnage calo 9
O Spread Chart e Tonnage realized 938 Kg
@ S-indicator] Flow calibration value based on 3,678 555 24.40] Kg INFO!
S-indicator value at 30 seconds
min: 0,300 Kg Select outlet setting of spreader PRO Normal 540 rpm
Select function [+/-] max: 9,000 Kg hardware PTO Headland 10 rpm
Vane Type E1
ENTER | Confirm ENTER |Confirm ENTER | Confirm Vane Position 12
Tilt Angle 0
Cancel Cancel Cance\ Exp. working speed 4,0 Km/h
I E I g I ENTER | Edit value Cancel
2 & 2 4

Zvolte polozku ,S-indicator” a stisknéte tlacitko ENTER.

Nastavte aktualni stfedni/primérnou hodnotu S-indikatoru a potvrdte ji stisknutim tlacitka ENTER.

®@ 060

Nastavte a definujte nastaveni pozice vypadového otvoru*

S-indikator

se rovna

3,678 kg >>>

24,40 kg

D)

Kalibraéni hodnota

zménéna na

24,40 kg

*V konfiguraci modeld L20, L20W se zobrazi pouze moznosti STD, MIN, MIC.

Vypocet z hodnoty S-indikatoru pro jakoukoli jinou pozici vypadového otvoru provede fidici jednotka CALIBRATOR
ZURF automaticky.

Hodnota S-indikatoru odpovida riznym nastavenim pozice vypadového otvoru nasledujicim zplsobem:

Pozice vypadového otvoru

Faktor mnozstvi pro hodnotu S-indikatoru

STD - pozice se rovna Hodnota S-indikatoru x 6,65
MAX* - pozice se rovna Hodnota S-indikatoru x 9,45
MAX+* - nastaveni se rovna Hodnota S-indikatoru x 13,55
MIN** - pozice se rovna Hodnota S-indikatoru x 2,25
MIC** - pozice se rovna Nastaveni Pevna stupnice

* Pouze u fady M / ** L15: Volitelné vybaveni s redukénimi viozkami
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Kalibrace a nastaveni mnozstvi

M45, M35, L20, L15 a ridici jednotka CALIBRATOR ICON pomoci hodnoty S-indikatoru

S-indikator pfedstavuje snadny a nekomplikovany zpusob urceni kalibraéni hodnoty STD.

Dodrzujte pokyny pfilozené k S-indikatoru.

Poznamka: Stav hnojiva se mlze u kazdé dodavky liSit. Doporu¢ujeme provést novou kalibraci u kazdé dodavky/
Sarze.

Doporucujeme provést tfi po sobé jdouci testy S-indikatoru a vypocitat praimérnou hodnotu.

Vzorek musi byt reprezentativni a peclivé vybrany ze stfedu hromady/pytle.

Ujistéte se, ze S-indikator je umistény vertikalné a ze vnitfni strana plachty/kuzele je naprosto Cista a sucha.
e Naplnte S-indikator mineralnim hnojivem.

e Oteviete hraditko a pfesné za 30 sekund ho zavfete. Nacasovani je veledilezité.

e Zvazte sebrané hnojivo s pfesnosti +/- 50 gramd.
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Hodnota S-indikatoru odpovida riznym nastavenim pozice vypadového otvoru nasledujicim zplsobem:

Pozice vypadového otvoru Faktor mnozstvi pro hodnotu S-indikatoru
STD - pozice se rovna Hodnota S-indikatoru x 6,65
MAX* - pozice se rovna Hodnota S-indikatoru x 9,45
MAX+ - nastaveni se rovna Hodnota S-indikatoru x 13,55
MIN** - pozice se rovna Hodnota S-indikatoru x 2,25
MIC** - pozice se rovna Nastaveni Pevna stupnice

* Pouze u fady M / ** L15: Volitelné vybaveni s redukénimi viozkami

Vypocitejte hodnotu S-indikatoru pomoci vySe uvedené tabulky. Stisknéte na Fidici jednotce CALIBRATOR ICON
tlacitko menu a vyberte piktogram kalibrace a zadejte vypocitanou kalibraéni hodnotu (viz obr. 1a2)

Priklad:
Nastaveni pozice vypadového otvoru do pozice STD — hodnotu S-indikatoru je nutné vynasobit koeficientem 6,65.

(Hodnota S-indikatoru 3,383 kg (3,383 x 6,65) = 22,5 kg = Kalibra¢ni hodnota v pozici STD). Zadejte hodnotu do
fidici jednotky CALIBRATOR ICON. (izobr 1a2)

Je nutné zadat kompenzovanou kalibra¢ni hodnotu odpovidajici danému vypadovému otvoru.

Obrazek 1 Obrazek 2
— _
—
V +-
(22,5% 0x

(=N Y N
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M45, M35 a ridici jednotka CALIBRATOR ZURF/ICON — nastaveni podle pozice vypadového otvoru

Rozmetadlo fady M je identické s fadou MW — s vyjimkou vahového systému a plné automatické kalibrace.
VSechny ostatni funkce fady M jsou identické s fadou MW a kalibrace fady M je shodna s pokyny pro fadu MW na
predchozich strankach.

M45, M35 s ridici jednotkou CALIBRATOR ICON

Rozmetadlo vybavené fidici jednotkou CALIBRATOR ICON se ovlada podle navodu k pouziti Fidici jednotky
CALIBRATOR ICON.

Aby bylo mozné pouzit u fady M pozice MAX a MIN dolni &asti nasypky, je nutné kalibraéni hodnotu STD ru¢né
kompenzovat a prepocitat, protoze pozice vypadového otvoru ovliviuje kalibraéni hodnotu nasledujicim zptisobem:

Pozice vypadového otvoru Faktor mnozstvi pro kalibra¢ni hodnotu
STD - pozice se rovna Hodnota STD x 1,0
MAX - pozice se rovna Hodnota STD X 1,4
MAX+ - nastaveni* se rovna Hodnota STD X 2,0
MIN - pozice se rovna Hodnota STD x 0,35
MIC - pozice se rovna Nastaveni Pevna stupnice

* MAX+ nelze u jednotky CALIBRATOR ICON pouzit

Hodnota z rozmetaci tabulky
Podivejte se na str. 21 s definici nastaveni podle rozmetaci tabulky. Kalibraéni hodnota STD je definovana jako ,K“.

Priklad:
Nastaveni pozice vypadového otvoru do pozice MAX — kalibraéni hodnotu STD je nutné vynasobit koeficientem 1,4.
(Hodnota STD 22,50 kg (22,5 x 1,4) = 31,50 kg = Kalibra¢ni hodnota v pozici MAX)

Musi byt zadana kompenzovana kalibracni hodnota odpovidajici pozici dolni ¢asti nasypky.

POZNAMKA: Kalibraéni hodnota musi vzdy odpovidat pozici vypadového otvoru dolni &asti nasypky a pozici doini
Casti nasypky musi obsluha nastavit ru¢né.



Kalibrace a nastaveni mnozstvi

Hodnota S-indikatoru

S-indikator pfedstavuje snadny a nekomplikovany zpusob urceni kalibraéni hodnoty STD.
Dodrzujte pokyny pfilozené k S-indikatoru.
Stav hnojiva se mlze u kazdé dodavky lisit. DoporuCujeme provést novou kalibraci u kazdé dodavky/Sarze.

Doporucujeme provést tfi po sobé jdouci testy S-indikatoru a vypocitat primérnou hodnotu.
Vzorek musi byt reprezentativni a peclivé vybrany ze stfedu hromady/pytle.
Ujistéte se, ze S-indikator je umistény vertikalné a ze vnitfni strana plachty/kuzele je naprosto Cista a sucha.

e Naplite S-indikator mineralnim hnojivem.
e Otevrete hraditko a pfesné za 30 sekund ho zavrete. Nacasovani je veledllezité.

e Zvazte sebrané hnojivo s pfesnosti +/- 50 gramu.
Doporucujeme postup zopakovat za ucelem ovéreni presnosti.

Hodnota S-indikatoru odpovida riznym nastavenim pozice vypadového otvoru nasledujicim zpisobem:

Pozice vypadového otvoru Faktor mnozstvi pro hodnotu S-indikatoru
STD - pozice se rovna Hodnota S-indikatoru x 6,65
MAX - pozice se rovna Hodnota S-indikatoru x 9,45
MIN - pozice se rovna Hodnota S-indikatoru x 2,25
MIC - pozice se rovna Nastaveni Pevna stupnice

Priklad:

Nastaveni pozice vypadového otvoru do pozice MAX — hodnotu S-indikatoru je nutné vynasobit koeficientem 9,45.
(Hodnota S-indikatoru 3,333 kg (3,333 x 9,45) = 31,50 kg = Kalibra¢ni hodnota v pozici MAX)

Musi byt zadana kompenzovana kalibracni hodnota odpovidajici pozici oto¢né dolni ¢asti nasypky.

POZNAMKA: Kalibraéni hodnota musi vzdy odpovidat nastaveni oto&né dolni ¢asti nasypky. Pozici otoéné dolni
Casti nasypky musi obsluha nastavit ru¢né.
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Kalibrace a nastaveni mnozstvi

L20, L15 a ridici jednotka CALIBRATOR ZURF/ICON — nastaveni podle pozice vypadového otvoru

Rozmetadlo vybavené fidici jednotkou CALIBRATOR ICON se ovlada podle navodu k pouziti Fidici jednotky
CALIBRATOR ICON.

Aby bylo mozné pouzit volitelné vybaveni pro dosazeni prutokd MIN, je nutné kalibraéni hodnotu STD ru¢né
kompenzovat a pfepocitat, protoZe pozice vypadového otvoru ovliviiuje kalibraéni hodnotu nasledujicim zplsobem:

Pozice vypadového otvoru Faktor mnozstvi pro kalibraéni hodnotu
STD - pozice se rovna Hodnota STD x 1,0
MIN - pozice se rovna Hodnota STD x 0,35
MIC* - pozice se rovna *Nastaveni Pevna stupnice

Hodnota z rozmetaci tabulky
Podivejte se na str. 21 s definici nastaveni podle rozmetaci tabulky. Kalibraéni hodnota STD je definovana jako ,K“.

E;i”gac:i:iitf redukéni viozky MIN je nutné kalibracni hodnotu STD vynasobit koeficientem 0,35.

(Hodnota STD 22,50 kg (22,5 x 0,35) = 7,90 kg = Kalibra¢ni hodnota)

Kompenzovanou kalibraéni hodnotu je nutné zadat pfimo do fidici jednotky CALIBRATOR ICON.

POZNAMKA: Kalibraéni hodnota musi vzdy odpovidat nastaveni vypadového otvoru dolni &asti nasypky.
*Informace o pouZiti vypadového otvoru MIC a Pevné stupnice s fidici jednotkou CALIBRATOR ZURF najdete na

str. 30. U rozmetadel s fidici jednotkou CALIBRATOR ICON dotahnéte zaraZku stupnice podle rozmetacich tabulek
a rozmetani spoustéjte a zastavujte obvyklym zpisobem. Potvrdte kod chyby 10 stisknutim tlacitka Enter.
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Kalibrace a nastaveni mnozstvi

Hodnota S-indikatoru u rozmetadel L15 a L20 s fidici jednotkou CALIBRATOR ZURF/ICON
S-indikator pfedstavuje snadny a nekomplikovany zpusob urceni kalibraéni hodnoty STD.

Dodrzujte pokyny pfilozené k S-indikatoru.

Stav hnojiva se mlze u kazdé dodavky lisit. DoporuCujeme provést novou kalibraci u kazdé dodavky/Sarze.

Doporucujeme provést tfi po sobé jdouci testy S-indikatoru a vypocitat primérnou hodnotu.
Vzorek musi byt reprezentativni a peclivé vybrany ze stfedu hromady/pytle.
Ujistéte se, ze S-indikator je umistény vertikalné a ze vnitfni strana plachty/kuzele je naprosto Cista a sucha.

e Naplite S-indikator mineralnim hnojivem.
e Otevrete hraditko a pfesné za 30 sekund ho zavrete. Nacasovani je veledllezité.

e Zvazte sebrané hnojivo s pfesnosti +/- 50 gramu.
Doporucujeme postup zopakovat za ucelem ovéreni presnosti.

Hodnota S-indikatoru odpovida riznym nastavenim pozice vypadového otvoru nasledujicim zpisobem:

Pozice vypadového otvoru Faktor mnozstvi pro hodnotu S-indikatoru
STD - pozice se rovna Hodnota S-indikatoru X 6,65
MIN - pozice se rovna Hodnota S-indikatoru x 2,25
MIC - pozice se rovna Nastaveni Pevna stupnice
Pfiklad:

Nastaveni pozice vypadového otvoru do pozice MIN — hodnotu S-indikatoru je nutné vynasobit koeficientem 2,25.
(Hodnota S-indikatoru 3,333 kg (3,333 x 2,25) = 7,50 kg = Kalibra¢ni hodnota v pozici MIN)

Kompenzovanou kalibraéni hodnotu je nutné zadat do fidici jednotky CALIBRATOR ICON.

POZNAMKA: Kalibraéni hodnota musi vzdy odpovidat nastaveni tok-vypadovy otvor dolni &asti nasypky.
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Kalibrace a nastaveni mnozstvi

Kalibrace rozmetadel M45, M35, L20, L15 pomoci S-indikatoru v kombinaci s hydraulickym ovlada-
nim

Stav hnojiva se mlze u kazdé dodavky lisit. DoporuCujeme provést novou kalibraci u kazdé dodavky/Sarze.

Doporucujeme provést tfi po sobé jdouci testy S-indikatoru a vypocitat praimérnou hodnotu.
Vzorek musi byt reprezentativni a peclivé vybrany ze stfedu hromady/pytle.
Ujistéte se, ze S-indikator je umistény vertikalné a ze vnitfni strana plachty/kuzele je naprosto Cista a sucha.

Naplnte S-indikator mineralnim hnojivem.
Otevrete hraditko a pfesné za 30 sekund ho zaviete. Na¢asovani je veledllezité.

Zvazte sebrané hnojivo s pfesnosti +/- 50 gramu.
Doporucujeme postup zopakovat za ucelem ovéreni pfesnosti.

Vypocitejte FlowFactor pomoci nasledujiciho vzorce iz obr. 2).

[Kg/Ha] = Mnozstvi

[M] = Pracovni Sifka

[Km/h] = Rychlost

[&4] = Mnozstvi hnojiva v gramech
155 = Vypocetni koeficient

Nastavte zarazku stupnice podle FlowFactor.

Priklad, nastaveni vypadového otvoru STD s vypocetnim koeficientem 155

Kg/ha = 250
M = 18
Km/h = 11,4
G = 3955

250 X 18 X 11,4 x 155

= 2010 (FlowFactor)
3955

Obrazek 1 Obrazek 2

2] (3]

©

[Kg/Ha] x [M] x [Km/h] x 155
Vs
67
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M45, M35

Pozice vypadového otvoru

Namérené mnozstvi v kg

Vypocetni koeficient [XXX]

STD - pozice Hodnota S-indikatoru X 155

MAX - pozice Hodnota S-indikatoru X 110

MAX+ - pozice Hodnota S-indikatoru X 77

MIN - pozice Hodnota S-indikatoru x 515

MIC - pozice Pevna stupnice podle rozmetaci tabulky
L20, L15

Pozice vypadového otvoru

Namérené mnozstvi v kg

Vypocetni koeficient [XXX]

STD - pozice

Hodnota S-indikatoru

x 155

MIN - pozice*

Hodnota S-indikatoru

X 515

MIC - pozice*

Pevna stupnice podle rozmetaci tabulky

*L15: Volitelné vybaveni s reduk&nimi vioZzkami
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Vyprazdnovani zbytku

M-line + L20(W)

Zbyvajici hnojivo v zasobniku musi byt vyprazdnéno / vypusténo otevienim uzavérl podle nize uvedeného postu-
pu:

e Demontujte kalibraéni uzavér na rozmetacich discich iz obrazek 1).

e Umistéte SC Dynamic do polohy pro kalibraci a vyprazdnéni zasobniku
(Tyka se rozmetadel fady M bez aktuatorli SC Dynamic) iz obrazek 2).

e Umistéte kalibraéni otvor v disku pfimo pod vypadovy otvor z nasypKy iz obrazek 3).
e Umistéte kbelik pod otvor v disku (viz obrazek 4).

Poznémka:’Rozmetaci kotouce neotacejte spusténim vyvodového hfidele - pfi kalibraci nebo vyprazdnovani
zasobniku. Uplné otevrete hraditka - dokud neni zasobnik prazdny, poté vliozte zpét uzavér disku (uzavéry).

L15

Zbyvaijici hnojivo v zasobniku musi byt vyprazdnéno / vypusténo otevienim uzavérd podle nize uvedeného postu-
pu:

e Pomoci univerzalniho nastroje vyjméte uzavér disku z rozmetacich kotou€l (viz obrazek 5).
e Umistéte kbelik pod otvor v disku (viz obrazek 4).

Poznamka: Rozmetaci kotouce neotacejte spusténim vyvodoveho hfidele - pfi kalibraci nebo vyprazdrovani
zasobniku. UpIné oteviete hraditka - dokud neni zasobnik prazdny, poté vioZte zpét uzavér disku (uzavéry).

Pi pouziti KALIBRATORU
Stisknutim OTEVRIT se hraditka zcela oteviou na stupnici 9.0 iz obrazek 6).

Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3 Obrazek 4

Obrazek 5 Obrazek 6

Tlagitko KALIBRATOR ZURF

LD
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Normalni a souvrat’'ové rozmetani

Obecné

Smér otaceni rozmetacich kotou€u ur€uje zpusob rozmetani. Pro normalni rozmetani se disky musi otocit k sobé
(uprostrfed) (viz obrazek 1), pro rozmetani souvrati se disky od sebe vzdali (mimo stfed) (viz obrazek 2).

Souvrat'ové rozmetani
Hranice musi byt vzdy na pravé strané rozmetadla ve sméru jizdy. Zkontrolujte doporu¢ené otacky vyvodového
hfidele v rozmetaci tabulce.

K hranici

Hrani¢ni rozmetani |Ize rozdélit do tfi kategorii:

Minimalni: Mnozstvi hnojiva mimo hranici pole je 3 %0 nebo méné z celkového mnozstvi kg/ha na vzdalenost
100 metru.
Environmentalné optimalizované rozmetani (EOS) podle EN13739-1.
Doporucené snizeni davky: -20%

Stredni: Mnozstvi hnojiva na hranici je mezi 25 - 70% kg/ha z ploSné davky.
Doporucené snizeni davky: -10%

Maximum: Mnozstvi hnojiva na hranici se blizi 100% kg/ha.
Vynosové optimalizované rozmetani (YOS) podle EN13739-1.
Doporucené snizeni davky: 0%
POZNAMKA: U YOS pfi velkych pracovnich zabé&rech +36 M se doporuduje zUstat v reZimu pro
normalni rozmetani. Vzhledem k povaze rozmetani je takto dosazeno optimalniho pokryti na hranici
pole.

POZNAMKA: Doporuéena rychlost vyvodového hiidele uvedena v rozmetacich tabulkach pro rozmetani na souvrati
odpovida kategorii Minimum charakterizované EOS.

Zmeénou rychlosti vyvodového hfidele je mozné zvétsit nebo zmensSit Sifku rozmetani az k hranici (viz obrazek 3).

+ 50 ot/min = + Maximalni mnozstvi je o 1-2 metry blize k hranici
- 50 ot/min = - Maximalni mnozstvi je o 1-2 metry dale od hranice
Obrazek 1 Obrazek 2 Obréazek 3 +50rpm=+1-2m—»

-50rpm= -1-2m<—

N N A

< 3 aa ok
2] |2a] )
¥ 1 L ::
W W I i

Normalni rozmetani Souvratové rozmetani o ———oo
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Normalni a ohrani¢ené rozmetani

Od hranice

Systém rozmetani Od hranice je uren pro pracovni Sifky 12 az 28 metr(i. V pfipadé pracovni Sifky vétSi nez 28
metr{l je nutné pouzit systém rozmetani K hranici.

U pracovnich Sifek 12 - 21 metrQ je nutné snizit otacky vyvodového hfidele pfi rozmetani ve 2. jizdni koleji (viz obr. 1).
Otacky vyvodového hridele jsou uvedeny v nasledujici tabulce.

Pracovni $ifka Otacky vyvodového Otacky vyvodového Otacky vyvodového hridele
(metry) hiidele — od hranice hiidele ve 2. jizdni koleji pfi normalnim rozmetani
(ot./min) (ot./min) (ot./min)
12 350 350
15 400 400
16 400 400
18 450 450 540
21 500 500
24 540 540
28 540 540
Obrazek 1

1 1 1

| I

M

2. jizollnli kolej

Normalni rozmetani




Normalni a ohrani¢ené rozmetani

Nastaveni pro modely M60W, M45W, MI35W, L20W

Mezi normalnim a ohrani¢enym rozmetanim pfepnete zménou sméru otaceni disku.

RN ¥ N (N

<> <>

22 22
L L
Normalni rozmetani Ohranicené rozmetani

POZNAMKA: P¥i pfepinani zastavte vyvodovy hfidel.

Podrobné pokyny najdete v navodu k pouziti Fidici jednotky CALIBRATOR nebo ISOBUS.

Normalni rozmetani
Elektrické dalkové ovladani

CALIBRATOR: Nastavte hodnotu na Normal (Normaini). Zelené svétlo musi zhasnout iz obr. 1).
ISOBUS: Nastavte hodnotu Normal (Normalni) v menu Trend Headland (Trend ohrani€eného rozmetani) iz obr. 2).

Ruéni ovladani (pouze model L20W - elektrické ovladani je k dispozici jako volitelny doplnék)

Na zadi rozmetadla — nastavte madlo do vnitini pozice iz obr. 3).

Ohranic¢ené rozmetani
Hranice musi byt vzdy napravo od rozmetadla ve sméru jizdy. Zkontrolujte doporu¢ené otacky vyvodového hfidele
v rozmetaci tabulce.

Rozmetani k hranici

Elektrické dalkové ovladani

CALIBRATOR: Nastavte hodnotu na To Border (K hranici). Zelené svétlo musi svitit a na displeji musi byt zobrazen
symbol vyb&ZKu iz obr. 1).

ISOBUS: Nastavte hodnotu To Border (K hranici) v menu Trend Headland (Trend ohrani¢eného rozmeténi); na
displeji musi byt zobrazen symbol vyb&Zku iz obr. 2).

Obrazek 1 Obrézek 2 Obrazek 3
Tlacitka CALIBRATOR ZURF
NO==
ol e [T DE .?!\\'. Normalni
Normalni T T T /\
: [T
k
K hranici
K hranici T S 0 S0 e " —
Ml
I ! P 2 RFH b EE l’ %
+ ' W h kg :I I .
_—— N = o0 I_-d‘;-ﬁt [ da |45
e
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Normalni a ohrani¢ené rozmetani

Nastaveni pro modely M60W, M45W, M35W, L20W

Ruc¢ni ovladani (pouze model L20W - elektrické ovladani je k dispozici jako volitelny doplnék)

Na zadi rozmetadla — nastavte madlo do vnéjsi pozice iz obr. 1).

Rozmetani od hranice (volitelné)

Elektrické dalkové ovladani

CALIBRATOR: Nastavte hodnotu na From Border (Od hranice). Zelené svétlo musi svitit a na displeji musi byt

zobrazen symbol vyb&zKku iz obr. 2).

ISOBUS: Nastavte hodnotu From Border (Od hranice) v menu Trend Headland (Trend ohrani¢eného rozmetani);
na displeji musi byt zobrazen symbol vybézku iz obr. 3).

Obrazek 1

Normalni

<
i

e

Obrazek 2

Tlacitka CALIBRATOR ZURF

+

Normalni

Od hranice

3

Obrazek 3

ol e TR D‘:
[ TRTET T ﬂ



Normalni a ohrani¢ené rozmetani

Nastaveni pro modely M45, M35, L20

Mezi normalnim a ohrani¢enym rozmetanim pfepnete zménou sméru otaceni disku.

(3 ¥ SRNAN

<> <>

[=a] =a]
L L
Normalni rozmetani Ohranic¢ené rozmetani

POZNAMKA: P¥i pfepinani zastavte vyvodovy hfidel.

Normalni rozmetani
Elektrické dalkové ovladani

° CALIBRATOR: Nastavte hodnotu na Normal (Normaini). Na displeji nesmi byt zobrazen symbol vybé&zku

(viz obr. 1).

Podrobné pokyny najdete v navodu k pouziti Fidici jednotky CALIBRATOR.

Lankové dalkové ovladani

° Presunte madlo smérem od lanka iz obr. 2).
Ruéni ovladani
° Na zadi rozmetadla — nastavte madlo do vnitini pozice iz obr. 3).

Ohrani¢ené rozmetani
Hranice musi byt vZdy napravo od rozmetadla ve sméru jizdy.

Rozmetani k hranici

Elektrické dalkové ovladani
° CALIBRATOR: Nastavte hodnotu na To Border (K hranici). Na displeji musi byt zobrazen symbol vybé&Zku
(viz obr. 4).

Podrobné pokyny najdete v navodu k pouZiti Fidici jednotky CALIBRATOR.

Lankové dalkové ovladani
° Presunte madlo smérem k lanku iz obr. 2).

Ruéni ovladani
° Na zadi rozmetadla — nastavte madlo do vnéjSi pozice wiz obr. 3).

Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3 Obrazek 4

Symbol vybézku /_\ /_\ Normalni Symbol vybézku

Normalni " '_! 2 .0--‘__ _9 K hranici 'T\J = I
. = b 4

P
| >
3
0
3,
o,
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i
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Normalni a ohrani¢ené rozmetani

Nastaveni pro modely M45, M35, L20

Rozmetani od hranice (volitelné)

Elektrické dalkové ovladani

° Nastavte hodnotu na From Border (Od hranice). Na displeji musi byt zobrazen symbol vybé&zku iz obr. 1).
Podrobné pokyny najdete v navodu k pouziti fidici jednotky CALIBRATOR.

Lankové dalkové ovladani
° Presurite madlo smérem k lanku iz obr. 2).
Ruéni ovladani

° Na zadi rozmetadla — nastavte madlo do vnéjsi pozice iz obr. 3).

Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3

Symbol vybézku /\ /\
vl =
Normaini & Q_! 5 fgh_gﬂ Od hranice
T

jl‘l
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Nastaveni pro modely M45, M35, L20

Rozmetani k hranici/od hranice s lankovym dalkovym ovladanim

Lankové dalkové ovladani

Normalni rozmetani

e Presunte obé madla smérem od lanek iz obr. 1).

Rozmetani k hranici
° Presunte pravé madlo smérem od lanka a levé madlo smérem k lanku iz obr. 2).
Rozmetani od hranice

° Presurite obé madla smérem k lankiim iz obr. 3).

Obrazek 1 Obrézek 2

Normalni K hranici

Obrazek 3

Od hranice
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Normalni a ohrani¢ené rozmetani

Nastaveni pro modely M45, M35, L20

Rozmetani k hranici/od hranice s ruénim ovladanim
Ruéni ovladani

° Na zadi rozmetadla

Rozmetani k hranici

° Presunte levé madlo do vnitfni pozice, pravé madlo do vnéjSi pozice iz obr. 1).

Normalni rozmetani

° Presunte obé& madla do vnitini pozice iz obr. 1).

Rozmetani od hranice

° Presunte obé madla do vnéjSi pozice iz obr. 2).

Normalni rozmetani

° Presunte levé madlo do vnéjSi pozice, pravé madlo do vnitfni pozice iz obr. 2).
Obrazek 1 Obrazek 2

K hranici Od hranice

I I
g ¢J = E J | | /fz\E

Normalni Normalni
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Nastaveni pro L15

Mezi normalnim a ohrani¢enym rozmetanim pfepnete zménou sméru otaceni disku.

(3 ¥ SRNAN

@@i- @@i-
ﬁ? ﬁ?

Normalni rozmetani Ohranicené rozmetani

POZNAMKA: P¥i piepinani zastavte vyvodovy hfidel.

Normalni rozmetani

Lankové dalkové ovladani

° Presurite madlo smérem od lanka iz obr. 1).
Ruéni ovladani

° Nastavte madlo do vnitfni pozice iz obr. 2).

Ohrani¢ené rozmetani

Hranice musi byt vzdy napravo od rozmetadla ve sméru jizdy.
Rozmetani k hranici

Lankové dalkové ovladani

° Pfesunte madlo smérem k lanku iz obr. 1).

Ruéni ovladani

° Nastavte madlo do vnéjSi pozice iz obr. 2).

Obrazek 1 Obrazek 2

/_\ /_\ Normalni

Normalni " q_! 5 1‘91_,@ K hranici
&2l - /\

K hranici
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Normalni a ohrani¢ené rozmetani

Nastaveni pro L15

Rozmetani od hranice
Lankové dalkové ovladani
° Presurite madlo smérem k lanku iz obr. 1).

Ruéni ovladani

° Zavrete pravou stranu rozmetadla vySroubovanim kfidlového Sroubu a posunutim hraditka iz obr. 2).
° Nastavte madlo do vnéjSi pozice iz obr. 3).
Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3

/\ /\ Normalni Prava strana zaviena Od hranice

Normalni ‘ Q_! 9 fgi_lg Od hranice ‘1’ E
o -
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Nastaveni L15

Rozmetani k hranici/od hranice s lankovym dalkovym ovladanim
Lankové dalkové ovladani

Normalni rozmetani

° Presunte obé madla smérem od lanek iz obr. 1).

Rozmetani k hranici

° Presurite pravé madlo smérem od lanek a levé madlo smérem k lanklm iz obr. 2).

Rozmetani od hranice

° Presurite obé madla smérem k lankiim iz obr. 3).

Obrazek 1 Obrazek 2

Normalni K hranici

Obrazek 3
Od hranice
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Nastaveni rozmetadia

Otacky vyvodového hridele

Doporucené otacky vyvodového hfidele najdete v rozmetaci tabulce iz obr. 1).

Pro normalni rozmetani se otacky vyvodového hfidele obvykle nastavuji na hodnotu 540 ot./min iz obr. 2).
Nékdy ale mohou byt jiné, protoze na optimalni otacky vyvodového hfidele ma vliv pevnost granuli hnojiva.

Pro ohrani¢ené rozmetani odpovidaji otacky vyvodového hfidele doporucené v rozmetaci tabulce kategorii
Minimalni (EOS).
Kategorie Minimalni znamena4, Ze pfes hranici je rozmetano minimalni mnozstvi.

POZNAMKA: Charakter ohraniéeného rozmetani je mozné zménit zvy$enim otaéek vyvodového hidele.
ZvySenim doporucenych otacek vyvodového hfidele o 50 ot./min je mozné posunout rozmetaci obrazec
0 1-2 metry smérem Kk hranici iz obr. 3).

Podrobnéjsi nastaveni je popsano na str. 67.

Vyvodovy hfidel startujte plynule a pomalu pfi volnob&znych otdckach motoru traktoru.
Pfi zméné sméru otaceni vyvodovy hfidel zastavte.

Obréazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3 +50 rpm = +1-2m—>
-50rpm= -1-2m<—
®10) = _ 540 rpm = 400 rpm %\
12-304/= = E1| &R 12| &
KgiHa é Normalni \
; 5 i 1 [F]
, Km/H Kg/Min o 540 ot./min " -
8 10 12 14 * tcm n
1,0 25 20 16 14 7 o 0 n d
1,5 86 68 57 49 13,7 0 0 Y t :
2,0 160 128 106 91| 256 0 0 .
25 247 198165 141] 396] 0 0 ::
30 348 278 232199 557| 0 0 " : :
35 433346 288 247| 693] 0 0 " "
0 0

4,0 558 446 372 319 89,3
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Uhel naklonu
Doporuceny uhel naklonu najdete v rozmetaci tabulce iz obr. 1):

1. Nastavte rozmetadlo do vodorovné polohy.
Nastavte sklonomér na uhel uvedeny v rozmetaci tabulce iz obr. 2).

3. Naklonte rozmetadlo nastavenim horniho ramena traktoru. Doporu€ujeme, aby pfitom byla nasypka z poloviny
zaplnéna iz oor. 3. Dvodem je, aby se zprimérovala odchylka zpisobena tlakem v pneumatikach a podobné.
V zavislosti na typu/velikosti traktoru a kapacity rozmetadla mize rozdil mezi prazdnym a plnym rozmetadlem

¢init pfiblizné 1-3 stupné.

Zkontrolujte, zda je bublinkova vodovaha ve spravné poloze podle pevné referenéni vodovahy. Umistéte
rozmetadlo do vodovahy v horizontalni i vertikalni roviné podle referen¢ni vodovahy — a zkontrolujte, zda je
nastavitelna bublinkova vodovaha spravné sefizena na 0 stupfid (viz obr. 2 a 3).

Také je mozné a doporu€ované zkontrolovat nastaveni sklonoméru umisténim vodovahy na disky rozmetadla.

Rozmetadlo L15 musi byt vzdy pfipojeno v horizontalni poloze s Uhlem naklonu 0 stupnu.

Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3

PTO: ;’E\ 540 rpm;\ 400 rpm

12-304|= E1| & 12

Kg/Ha
/ Km/H Kg/Min

8 10 12 14
1,0 25 20 16 14 4
15 86 68 57 49 13,7
2,0 160 128 106 91 25,6
2,5 247 198 165 141 39,6
3,0 348 278 232 199 55,7
3,5 433 346 288 247 69,3
4,0 558 446 372 319 89,3

3

D=
3
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Nastaveni rozmetadia

Pracovni vySka — standardni

Vzdalenost od stfedu hornich spojovacich kolika k horni trovni porostu:

M60W, M45W, M35W, L20W, M45, M35 a L20: 75 cm (izobr. 1)
L15: 55 cm (izobr.2)

Pracovni vySka — pozdni aplikace

riziko poSkozeni porostu.

Uhel naklonu zavisi na pracovni $ifce a vzdalenosti mezi horni Grovni porostu a rozmetacimi disky A iz oor. 1).

V nasledujici tabulce vyhledejte spravnou hodnotu, kterou pfipocitate k uhlu naklonu:

iy A 15-35cm A 35-55cm
Pracovni $ifka e . L .
Pfipocitana hodnota uhlu (°) Pfipocitana hodnota uhlu (°)
- 12  metrd 4° 3°
15 - 42 metrd 3° 2°
Priklad:
Uhel naklonu pfi normalnim rozmetani (15-42 metr() podle rozmetaci tabulky = 2°
VysSka nad porostem = 45 cm
Uhel naklonu pfi pozdni aplikaci = (2°+2°)=4°
Obrazek 1 Obrazek 2

Horni Groven porostu
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Pracovni vySka — podvozky

Pokud je rozmetadlo namontovano na M-Trail nebo na jiném podvozku, vzdalenost od zemé k hornimu ramenu se
zvySi ze 75 cm obvykle na 100 az 140 cm.

V nasledujici tabulce vyhledejte spravnou kompenzaci uhlu naklonu:

H: 100 - 140 cm (iz obr. 1)
Zmenseni uhlu (°)

Pracovni Sirka

12 - 18 metrt -4°

20 - 36 metrl -2°

36 - 42 metrd 0°
Priklad:

Uhel naklonu pfi normalnim rozmetani (24 metr() podle rozmetaci tabulky

Uhel naklonu, kdyZ je rozmetadlo namontovano na podvozku

Obrazek 1
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Nastaveni mnozstvi

Mnozstvi (kg/ha) se nastavuje pomoci ukazatele stupnice rozmetadla iz obr. 1).

Systém nastaveni je vybaven stupnici, zarazkou stupnice a ukazatelem stupnice. Stupnice obsahuje hodnoty od 0
do 9 v krocich 0,25. Kazdé cCislo na stupnici odpovida mnozstvi (kg/ha) pfi specifické pracovni Sifce.

S fidici jednotkou CALIBRATOR
Nastaveni mnozstvi se provadi pomoci jednotky CALIBRATOR.

Zkontrolujte, zda je zarazka stupnice pevné nastavena na hodnoté 9.

Dalsi pokyny najdete v navodu k pouziti fidici jednotky CALIBRATOR.

S mechanickym ovladanim

Doporucujeme proveést kalibraci hnojiva pomoci S-indikatoru, abyste zjistili spravné nastaveni mnozstvi
a odpovidajici hodnotu na stupnici.

Nebo je nutné nastavit stupnici podle rozmetaci tabulky pro dané hnojivo iz st. 55).

Po nalezeni spravného nastaveni stupnice zajistéte zardzku stupnice v pozadované poloze iz obr. 2).

Obrazek 1 Obrazek 2
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Nastaveni mnozstvi

Pouze pomoci rozmetaci tabulky
Nastaveni stupnice Ize vyhledat v rozmetaci tabulce pro dané hnojivo.
Pouzijte nas§ web nebo aplikaci a vyhledejte spravnou rozmetaci tabulku iz obr. 1).

POZNAMKA: Rozmetaci tabulka slouZi jen jako voditko, protoze mnozstvi zavisi na rychlosti jizdy a vzdalenosti
jizdnich koleji, ale také na kvalité daného hnojiva. Hnojivo méni svUj charakter podle teploty, vihkosti vzduchu a
Casto se liSi s kazdou dodavkou/Sarzi.

o 66 06 @

V
PTO /\ 540 rpm /T 425 rpm

24 - 330 | =0E2| i) 12 | &

Priklad
123 4 /\ Pracovni Sitka = 24
Kg/ha A Km/h = 12
Km/h Ko/ /
m 2 Kg/ha =
/ min 9 102
8 10 12 | 14 +/-° | +/-cm ]
x Nastaveni rozmetadla
1,0 8 6 5 4 27| 2 0
1,5 34 27 23| 19| 110| 2 0 Stupnice = 2,0
2,0 67 53 44 38| 216| 2 0 Uhel naklonu = 2°
T 1
25 107 85 710 61| 342| 2 0 Typ lopatky = E2
3,0 153 | 122| 102|\ 87| 490| 2 0 Pozice lopatky = 12
1 x \ *
3,5 194 | 155| #429| 1110 621 2 0 Ot./min pro normalni = 540
4,0: 251| 200| /167 | 443| 80,3| 2: 0 Ot./min pro ohraniéené = 425
45! 307| 246| 205| 175| 985| 2 0
. ! | Typy lopatek

@ m 0 o E1 = E1-T(L/R

(L/R)

E2 = E2-T(LIR)
(L/R)

)

@ Pracovni sitka (F ) Pozice lopatky E6 = E6-T (L/R

(G Cislo tabulky ©®  Nastaveni stupnice E8 = E8-T(LR

@ Ot./min pro normaini rozmetani (H) Kg/ha Ut = U1-T(L/R)

() Typ lopatky (viz obr. 2) (1) Km/h A2 = A2-T (L/R)

@ Ot/min pro ohranicené rozmetani (J ) Uhel naklonu (°) A3 = AS3-T (L/R)
Obrézek 1 Obrézek 2

N G_ET ITON Download on the
P> Google play < App Store

Google Play je ochranna znamka spoleénosti Google Inc.
Apple a logo Apple jsou ochranné znamky spolecnosti Apple Inc., registrované v USA a v dalSich zemich. App Store je znacka sluzby spole¢nosti Apple Inc.
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2

Nastaveni pracovni Sirky

Kazda lopatka je oznacena pismenem R (prava) nebo L (leva).

Dvé lopatky oznacené R musi byt namontovany na pravou stranu rozmetadla a dvé lopatky oznacené L na levou
stranu rozmetadla.

Smér jizdy @
~

L R ™~
(]

S

Standardné se lopatky montuji na poz. 1-2 na levém rozmetacim disku a na poz. 1-2 na pravém rozmetacim disku
wizobr. 1). Pokud je potfeba umistit lopatky do jiné pozice nez 1-2 — pozice je definovana v rozmetaci tabulce pro dané
hnojivo pfi udané pracovni Sifce oznacené ,F*.

Dbejte na to, aby byl upevnovaci Sroub pfed utazenim matice upIné zasunut na dno vyfezu tvaru pismene U.
Dbejte na to, aby bylo podlozka vlozena mezi matici a disk — nikoli mezi lopatku a disk.

Na kazdém disku je jedna pozice s vyfezem tvaru U 1 a jedna pozice s vyfezem tvaru U 2.

V nékolika malo specialnich pfipadech je nutné namontovat lopatky do jinych pozic, napfiklad 2-3 nebo 3-4. Je to
uvedeno v rozmetaci tabulce.

Typ lopatek se voli podle poZzadované pracovni Sifky a/nebo typu hnojiva iz st ss).
POZNAMKA: Opotfebeni lopatky umist&né na pozici 1 je zfeteln&j$i neZ opotfebeni lopatky na pozici 2. Zivotnost

lopatek je mozné prodlouzit, pokud lopatky na jednotlivych discich zaménite z pozice 1 » 2 a 2 » 1 ve chvili, kdy
jsou u lopatky na pozici 1 patrné znamky opotfebeni.

Obrazek 1

Poz. 1

Poz. 2
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Rozmetaci lopatky

Rozmetaci lopatka je kliCovou ¢asti rozmetadla.
K rozmetani se pouzivaji obé strany lopatky. Pfedni strana se pouziva pro normalni rozmetani iz obr. 1).
Pfi zméné sméru diskll se zadni strana pouziva pro ohrani¢ené rozmetani iz obr. 2).

Ohrani¢ené rozmetani se provadi pomoci zadni strany rozmetaci lopatky, kdyz se rozmetaci disky otaci smérem
od sebe.

RSN ¥ N (N

<> <>

2 2] ﬁ
Normalni rozmetani Ohraniéené rozmetani

Pfi ohrani¢eném rozmetani zadni strana lopatky snizuje rychlost vytoku hnojiva — tudiz se zkracuje vzdalenost roz-
metani smérem k ohraniceni a pfizplsobuje se vzdalenosti jizdnich koleji od hranice s pfesahem 110°.

e Je velmi dilezité, aby rozmetaci lopatky byly neporusené.
e Lopatky nesmi byt deformované a nesmi obsahovat otvory zplsobené opotfebenim.

e Rez/barva na povrchu lopatek se obrousi po rozmetani 100 az 200 kg.

Typ lopatek se voli podle pozadované pracovni Sifky a/nebo typu hnojiva iz st ss).

Obrazek 1 Obrazek 2

Priklady:

Normalni Ohranic¢ené
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Rozmetaci lopatky

V nasledujici tabulce jsou uvedeny pracovni Sifky/typ lopatek pro hlavni typy hnojiv na trhu. Jakakoli odchylka se
objevi v pfislusné rozmetaci tabulce.

Typy lopatek / znacky

Modely Typ / znacka Pracovni Sifka (M)
M60W, M45W, M35W, L20W, M45, M35, L20 E1-T (L/R) = 12-18
M60W, M45W, M35W, L20W, M45, M35, L20 E2-T (L/R) = 20-24
M60W, M45W, M35W, L20W, M45, M35, L20 E6-T (L/R) = 28 - 36
M60W, M45W, M35W, L20W, M45, M35, L20 E8-T (L/R) = 36 - 42
M60W, M45W, M35W, L20W, M45, M35, L20 U1-T (L/R) = 12-18
L15 A2-T (L/R) = 10-16
L15 A3-T (L/R) = 18
Leva strana Prava strana
Normalni Ohraniené Ohrani¢ené Normalni

E1-T

Leva strana Prava strana

Normalni Ohrani¢ené Ohrani¢ené Normalni

E2-T

Leva strana Prava strana

Normalni Ohrani¢ené Ohrani¢ené Normalni

S o

E6-T
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Rozmetaci lopatky

Leva strana Prava strana

Normalni Ohrani¢ené Ohrani¢ené Normalni
Leva strana Prava strana

Normalni Ohrani¢ené Ohrani¢ené Normalni
Leva strana Prava strana

Normalni Ohrani¢ené Ohrani¢ené Normalni

A2 -T\

Leva strana Prava strana

Normalni Ohrani¢ené Ohrani¢ené Normalni

<
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Regulac¢ni systém

Spojovaci tyce

Regulacni systém je tvofen ukazatelem stupnice spojenym s vystupnimi hraditky prostfednictvim 4 spojovacich tyci.
Kdyz jsou hraditka zaviena, ukazatel stupnice musi ukazovat na hodnotu O iz obr. 1-a).
U zavfenych hraditek je otevreni o velikosti pfibl. 0,5 mm iz obr. 2).

Pokud tomu tak neni, ukazatel stupnice Ize nastavit pomoci spojovaci tyce iz obr. 1-).

Specialné pro fadu M
Ve vychozim nastaveni musi byt spojovaci ty¢ namontovana ve standardni pozici STD (J10 mm.) @iz obr. 3).

V pfipadé rozmetani extrémniho mnoZstvi pfi pracovni Sifce 28 az 42 metrd je nutné pouzit spojovaci tyé MAX+
(912 mm) dodavanou jako pfislusenstvi, s oto€nou dolni ¢asti nasypky oto¢enou do pozice vypadového otvoru
MAX (viz str. 60).

Spojovaci ty¢ MAX+ musi byt pouzita pouze s vytokem v pozici MAX.

Vystupni hraditka

Hraditka v regulaénim systému jsou z vyroby nastavena tak, aby rozmetadlo rozmetalo hnojivo symetricky.

Hraditka se musi zavirat pfesné uprostfed znacky Sipky na dolni desce. Pfi zavieni musi byt vzdalenost mezi
hraditky 0,5 mm (iz obr. 2).

POZNAMKA: Nenastavujte 4 spojovaci tyée, které spojuji nastavovaci hfidel rozmetadla s hraditky. Tyto spojovaci
tye se nastavuiji jen tehdy, kdyZ byly demontovany a mohly byt nespravné vraceny na misto. Nastaveni je velmi
dulezité z hlediska symetrie rozmetaciho obrazce.

Obrazek 2

Obrazek 3
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Praktické zkousky

Analyza hnojiva

Analyzu Ize pouzit, kdyz si nejste jisti kvalitou dodaného hnojiva, nebo kdyz neni k dispozici rozmetaci tabulka pro
dané hnojivo.

Kvalitu hnojiva zkontrolujte otestovanim parametrt hnojiva pomoci D- a F-indikatoru (standardni vybaveni vSech
rozmetadel W).

D-indikator — Velikost granuli

D-indikator udava velikosti granuli.

1. Naplnte ¢ast D-indikatoru ozna¢enou pismenem D (viz obr. 1).

2. Treste krabici, dokud se granule nepfestanou presypat mezi oddily (min. 15-20 S) (viz obr. 2).

3. Odectéte nahromadéni granuli v procentech v @, ®, © a © (izobr 3).

4. Vysledek zadejte do online analyzy hnojiva zvolenim Rozmetacich tabulek na webu www.bogballe.com a
postupujte podle pokyna. iz obr. 4)

l Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3 Obrazek 4
—_— — [ cumnmm |
—
o ° o BrEmEins
On0 00 09 oo S
o O o o O o '
e
P Y Y
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- R
° (-] ° ° S @ O
ojLe e "o s oa., ' T
—
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Praktické zkousky

F-indikator — Pevnost granuli
F-indikator mé&fi pevnost granuli v kg.

Vyberte 10 granuli o rizné velikosti a otestujte je pomoci F-indikatoru.

1.

Vynulujte F-indikator iz obr. 1.

Umistéte F-indikator na jednu granuli a stlacte ho, dokud granule nepraskne iz obr. 2).

Poznamenejte si vysledek iz obr. 3).

Zopakujte postup s minimalné 9 dalSimi granulemi.

Vypocitejte priimérnou pevnost 10 granuli.

Vysledek zadejte do online analyzy hnojiva zvolenim Rozmetacich tabulek na webu www.bogballe.com a
postupujte podle pokyna. (iz obr. 4)

Kdyz zadate tyto parametry a hustotu (kg/l) hnojiva na strance analyzy hnojiva, systém prohleda databazi hnojiv se
stejnymi specifikacemi a navrhne rozmetaci tabulku s nejlepSi shodou s hnojivem.

Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3 Obrazek 4

Density and Strength

Density 11 gL
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Test s miskami

Test s miskami Ize provést, pokud existuji pochybnosti ohledné kvality a schopnosti rozmetani hnojiva.

Pokud se provede spravng, test s miskami pomuze uréit rozmetatelnost hnojiva a pomuze stanovit spravnou
pracovni Sifku a optimalni pfesah.

POZNAMKA: Test s miskami musi byt proveden spravné, protoZe nespravné rozmisténi misek by mélo za
nasledek nespravny sbér a nasledné mozné chybné nastaveni rozmetadla.

Pred testovanim zkontrolujte nasledujici body:
e Otacky vyvodového hfidele jsou spravné.

e \/zdalenost mezi jizdnimi kolejemi je spravna.

e Rozmetaci lopatky jsou spravné namontovany a nastaveny.
e Rozmetaci lopatky jsou neporusené.

e Je pouzit spravny typ lopatek.

e Je spravna vySka rozmetadla nad porostem.

e Testovaci misky jsou spravné umisténé — specialné zkontrolujte, zda jsou vodorovné ve vSech smérech iz obr. 1)

Obrazek 1

3 2 C—

OK Prilis malo Prilis mnoho
hnojiva hnojiva
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Normalni rozmetani
1. Rozmistéte 7 testovacich misek do pfimky napfi¢ jizdnimi kolejemi iz obr. 1).

2. Vzdalenost mezi miskami zavisi na pracovni Sifce.

3. Spravnou vzdalenost vyhledejte v nasledujici tabulce.

PRACOVNI SIRKA (metry) | VZDALENOST MISEK (metry)
12 1,5
15-16 2,0
18 25
20-21 3,0
24 3,5
27-28 40
30 45
32-33 5,0
36 5,5
42 6,5

POZNAMKA: Je dilezité, aby byly misky umisténé vodorovné ve véech smérech.

Na kazdé 3 pracovni Sifky se vzdalenost mezi miskami zvétSuje o 0,5 metru.
Vzdy rozmetejte hnojivo ve tfech jizdnich kolejich iz obr. 1).
Zacnéte rozmetat nejméné 10 metr( pred miskami. Zastavte rozmetani nejméné 35 metrd za miskami.

Vypréazdnéte obsah jednotlivych misek do pfisludné trubicky a odectéte vysledek.

© N o g &

Obsah testovacich misek oznacuje distribuci hnojiva na poli wiz obr. 2).

(A) Optimalni nastaveni — a dobra a rovhomérna distribuce.

O Prilis maly presah. Nastaveni rozmetadla neposkytuje dostatecny pfesah. Mezi jizdnimi kolejemi je aplikovano
nedostate&né mnozZstvi. Uhel naklonu rozmetadla je nutné upravovat v krocich po +2°. Zopakujte test.

O Prilis velky presah. Nastaveni rozmetadla poskytuje pfilis velky pfesah. Mezi jizdnimi kolejemi je aplikovano
pfili§ velké mnozZstvi. Uhel naklonu rozmetadla je nutné upravovat v krocich po -2°. Zopakujte test.

Informace o optimalizaci viz str. 64

Obrazek 1 Obrazek 2
1 2 3
[ [ [
IPracovni Sifkhl I
Il Il LQ

0
A\
‘e
0
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H H Vzdalenoﬂ misek
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Prakticka zkouska

Ohrani¢ené rozmetani
K hranici

Test ur€i mnozstvi rozmetané k hranici ve srovnani s mnozstvim rozmetanym po poli.
U ohrani¢eného rozmetani je mozné zménit pracovni Siftku o = 1 m na kazdych + 50 ot./min.

1. Rozmistéte testovaci misky na hranici a na pole iz obr. 1).
2. Vzdalenost mezi miskami zavisi na pracovni Sifce.

3. Spravnou vzdalenost vyhledejte v nasledujici tabulce.

PRACOVNI SIRKA (metry) VZDALENOST MISEK (metry)
12 1,0
15-16 1,5
18 2,0
20-21 2,5
24 3.0
27-30 3,5
32-33 4,0
36 4,5
42 5,5

POZNAMKA: Je dileZité, aby byly misky umisténé vodorovné ve véech smérech.

4. Otaceni diskl musi byt nastavené na ohrani¢ené rozmetani.
5. Rozmetejte v jizdni koleji ohrani¢eného rozmetani se stfednim nastavenim ohrani¢eného rozmetani iz st. 39).

6. Vypocitejte vysledek iz obr. 2)
Sedtéte obsah tfi misek na hranici a vydélte 3 = A
Sedtéte obsah &tyf misek na poli a vydélie 4 = B
A vydélte B

Pokud je vysledek testu mezi 25 a 70 %, rozmetaci obrazec odpovida stfednimu rozmetani.

Minimalniho/maximalniho rozmetani dosahnete zménou otacek vyvodového hfidele o #50 ot./min a zménou
mnozstvi 0 £10 %.

Informace o optimalizaci viz str. 65

Obrazek 1 Obrazek 2
Priklad
T T
S, - 6+8+9
I I Primérny obsah na hranici A: -3 =767
I I
B | I oL , 13+11+12+14
H N Priamérny obsah na poli B: - 1 = 12,5
clj'll t misek '
zleienos mise || A _ 7 67 _

Vysledek testu: B - 125 0,61= 61%
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Optimalizace rozmetani

Normalni rozmetani

Priklad optimalizace rozmetaciho obrazce pomoci Uhlu naklonu.

Pracovni Sirka

| 24 metrl

Mnozstvi

| 250 kg/ha

Optimalni rozmetaci obrazec

Uhel naklonu: +2

Shér v testovacich miskach

140 i !

100 ‘

T T
-12,00 -8,00

Rozmetaci obrazec v&etné presahu

NN
By

s0udNian s

on

:: ~
e

& ™M I
W

vMWf\—\ |

\\H

s

Metry
Trojuhelnikovy tvar rozdéleni zajiStuje
plny a spravny presah.

o

s o 25 30

Variaéni koeficient: 4,1 %*
2 4% |/

/

. /

pe A

0 5 10 15 20 25 30 35

Metry

P¥ili§ maly uhel naklonu

Uhel naklonu: +0

Sbér v testovacich miskach

Rozmetaci obrazec v&etné presahu

Variaéni koeficient: 9 %*

20 9% /
oo I A T /
g ; v - | I 1
_ =< o A—/ H
80—~ << I it N H 10
H 1 I
i i : ~
H if Il N
H —
41200 -800  -400 000 400 800 1200 0 5 10 15 20 25
Metry Metry Metry

Tvar rozdéleni ukazuje, ze pfesah mezi

jizdnimi kolejemi je pfili§ maly.

Abyste zajistili spravny rozmetaci obrazec, zvétSujte Uhel naklonu v krocich po +2°

Prilis velky uhel naklonu

Uhel naklonu: +4

Sbér v testovacich miskach

Rozmetaci obrazec v€etné presahu

Variaéni koeficient: 7,5 %*
1 /
ok A — /
120> - P b I R 0 N T 20 7,59
120, Su. ——— w Mﬂm“/\x;%%{\/w\’\w“,
80} T 1771 so i
60 | = " f,\/“/- it /\WR/\A I
40 | w5 " / it \_\\ " ~
204 i " I I I
o= y ¥ v v v ¥ ° = t o ol
1200 -800 400 000 400 800 1200 h e e ° ° ° A

Metry

[}

Tvar rozdéleni ukazuje, ze pfesah mezi

jizdnimi kolejemi je pfilis velky.

Abyste zajistili spravny rozmetaci obrazec, zmensujte uhel naklonu v krocich po -2°

5 10 15 20 25 30 35

Metry

*Variacéni koeficient

Varia¢ni koeficient vyjadfuje schopnost rozmetadla distribuovat hnojivo rovnomérnym zptisobem.

Variaéni koeficient: Mezinarodni norma

<5% Velmi dobré
5% - 10% Dobré

10% - 15% Prijatelné
15% Nepfijatelné
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Ohrani¢ené rozmetani podle normy EN 13739-1

K hranici

Rozmetani k hranici Ize rozdélit do tfi kategorii:

Minimalni: Mnozstvi hnojiva rozmetaného mimo hranice pole ¢ini 3 %o nebo méné z celkového mnozstvi v
kg/ha na vzdalenosti 100 metra. Ekologicky optimalizované rozmetani (EOS) v souladu s normou
EN13739-1.

Stredni: Mnozstvi hnojiva u hranice tvofi 25 -70 % mnozstvi hnojiva v kg/ha v oblasti normalniho roz-
metani.

Maximalni: MnozZstvi hnojiva u hranice €ini 90 az 100 % v kg/ha.

Vynosové optimalizované rozmetani (YOS) v souladu s normou EN13739-1.

Zména charakteru rozmetani k hranici

Zménou otacek vyvodového hiidele je mozné dle potfeby zvysit nebo snizit pracovni Sifku smérem k hranici.

+ 50 ot./min
- 50 ot./min

+ 1-2 m celé mnozstvi blize k hranici
- 1-2 m celé mnozstvi dale od hranice

Abyste zachovali konstantni rychlost, je nutné zménit rychlost aplikace.

Na kazdych + 50 ot./min +10 %.
Na kazdych - 50 ot./min  -10 %

Rychlost aplikace se méni pomoci procentudlni regulace u vSech elektronicky ovladanych rozmetadel.

U v8ech mechanicky ovladanych rozmetadel pfepoditejte FlowFactor stanoveny S-indikatorem iz obr. 1).

[Kg/Ha] = Mnozstvi

[M] = Pracovni Sitka

[Km/h] = Rychlost

[Kg/30 sec] = Mnozstvi hnojiva v kg
155 = Vypocetni koeficient

Obrazek 1

[Kg/Ha] x [M] x [Km/h] x 155
[G’]
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Optimalizace rozmetani

Ohrani¢ené rozmetani
K hranici

| 24 metrl
| 200 kg/ha

Pracovni Sirka
Mnozstvi

PFiklad zmény rozmetaciho obrazce u hranice pomoci otaCek vyvodového hfidele.

Kategorie Minimalni (EOS)
Otacky vyvodového hridele: 375 ot./min

L 125m
» AN A AN Avv'l\‘vl Rozmetaci obrazec s minimalnim mnozstvim hnojiva za hranici
o TV Wl \ o .
Y AN L\\ / ‘\ Relativni mnozstvi za hranici/ha = 0,05 %
, m ;
vl P \
. B N AN
70 60 50 40 30 20 10 o -10
Metry
Kategorie Stredni
Otacky vyvodového hridele: 425 ot./min
' 15m
! ’ v v ..
. AR A A A A Rozmetaci obrazec se pfesunul o 1 metr smérem k hranici
w PN MWV ATV N -
A M k\\ | Relativni mnozstvi za hranici/ha = 0,23 %
10 \/._, / X
. ~N] A N\
70 60 50 40 30 20 10 ' o -10

Kategorie Maximalni (YOS)
Otacky vyvodového hridele: 475 ot./min

05m

|
20 M]f\"‘ ‘\VA/\VN’\I\/\—\VAA/ \AVA TN WA ‘
) M
ol A N |
- / 1\
. ~| 7 AN

70 60 50 40 30 20 10 o -10

Rozmetaci obrazec se pfesunul o dalsi 1 metr smérem k hranici

Relativni mnozstvi za hranici/ha = 0,69 %




Rizeni ohraniéeného rozmetani

Body startu a zastaveni pii ohraniceném rozmetani

Body startu a zastaveni pfi ohraniCeném rozmetani zavisi na pracovni Sifce a na ovladani rozmetadla.
Abyste dosahli optimalniho pfesahu, dodrzujte nasledujici doporuceni. Uvédomte si, Zze vzdalenosti k jizdni koleji a

od ni js,ou stejné pfi rozmetani od hranice i k hranici iz obr. 1+2).
POZNAMKA: Nasledujici doporu€eni plati pro rychlost 8 km/h.

Rychlost: 8 km/h

Pracovni START ZASTAVENI
Sitka (metry) | @Vzdalenost od jizdni koleje ®Vzdalenost k jizdni koleji
CALIBRATOR Hydraulické ovladani CALIBRATOR Hydraulické ovladani
12 16 18 6 2
15 18 20 6 2
18 19 21 6 2
21 21 23 6 2
24 22 24 6 2
27 24 26 6 2
30 25 27 6 2
33 27 29 7 3
36 28 30 8 4
40 30 32 10 6
42 31 33 11 7
45 33 35 12 8

Korekce rychlosti:
+2 km/h = @ - 2 metry
+2 km/h = © + 2 metry

Priklad: Rychlost 14 km/h a pracovni Sitka 24 metru

22 - 6 =16 metra
6 + 6 =12 metriu

O Vzdalenost startu od jizdni koleje
@ Vzdalenost zastaveni k jizdni koleji

POZNAMKA: Pokud je rozmetadlo pfipojené k systému GPS, body startu a zastaveni budou Fizeny automaticky.

Obrazek 1 Obrazek 2

K hranici
Od hranice




Rozmetani na nepravouhlych polich

Schematické nakresy

Mechanické ovladani

Po ohrani¢eném rozmetani provedte ve stejnych jizdnich kolejich normalni rozmetani.
Otevfeni a zavfeni hraditek se provadi dle nakresu.

Standardni ovladani sekci
PFi rozmetani se mnozstvi/pracovni Sitka méni s kazdou otevienou nebo zavienou sekci.

n \; t Al

N
e i\
m 87654321

Dynamické ovladani sekci
PFi rozmetani se rozmetaci obrazec méni podle tvaru pole.
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Rozmetani na nepravouhlych polich

Ovladani

M60W, M45W, M35W, L20W s ridici jednotkou CALIBRATOR ZURF nebo ISOBUS
Ruéni standardni ovladani sekci

e Po ohrani¢eném rozmetani provedte ve stejnych jizdnich kolejich normalni rozmetani.

e P¥ivjezdu do klinu stisknéte libovolné tlacitko klinu a tlacitkem minus mazete krokové zmensovat pracovni
SiTKU (viz obr. 1).

e Priodjezdu z klinu stisknéte libovolné tlacitko klinu a tlacitkem plus mlzete krokové zvétSovat pracovni Sifku

(viz obr. 1).

Ruéni dynamické ovladani sekci (pouze fada M)

e Po ohrani¢eném rozmetani provedte ve stejnych jizdnich kolejich normalni rozmetani.
e P¥ivjezdu do klinu stisknéte tlacitko klinu odpovidajici strané, na které je klin (viz obr. 2).
e Stisknutim tlagitka minus upravte krokové rozmetaci obrazec iz obr. 2).

e Pfi odjezdu z klinu stisknéte tla€itko klinu odpovidajici strang, na které je klin iz obr. 2).

e Stisknutim tlacitka plus upravte krokové rozmetaci obrazec iz oor. 2).

S ovladanim GPS
e Po ohrani¢eném rozmetani provedte normalni rozmetani.

e Sidici jednotkou CALIBRATOR ZURF nebo ISOBUS automaticky ovladanou pomoci GPS se nastaveni provede
automaticky.

e Dalsi informace najdete v navodu k pouziti od vyrobce systému GPS.

Obrazek 1

—4

o) XXXX M
Working Width

24,00 (\m

Adjust working width [+/-]
Min: 4,0m
Max: 32,0m

ENTER| Confirm

@\,

&

Obrazek 2

2

15 XXXX M
Wedge Width

24,00 ('m

L L | 1 1 | [s=lm

Adjust working width [+/-]
Min: 4,0m
Max: 32,0m

ENTER| Confirm
Cancel

@" V)
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Rozmetani na nepravouhlych polich

Ovladani

M45, M35, L20, L15 s fidici jednotkou CALIBRATOR ICON

Ruéni standardni ovladani sekci
e Po ohrani¢eném rozmetani provedte ve stejnych jizdnich kolejich normalni rozmetani.

e P¥i vjezdu do klinu stisknutim tlacitka minus krokové zmenSujte mnozstvi/pracovni Sifku.

e P¥i odjezdu z klinu stisknutim tlaCitka plus krokové zvétSujte mnozstvi/pracovni Sifku.

v > ] V>

S ovladanim GPS
e Po ohrani¢eném rozmetani provedte ve stejnych jizdnich kolejich normalni rozmetani.

e S idici jednotkou CALIBRATOR ICON automaticky ovladanou pomoci GPS se nastaveni provede automaticky.
Dalsi informace najdete v navodu k pouziti od vyrobce systému GPS.

M45, M35, L20 s fidici jednotkou CALIBRATOR ZURF
Ruéni standardni ovladani sekci
e Po ohrani¢eném rozmetani provedte ve stejnych jizdnich kolejich normalni rozmetani.

e P¥i vjezdu do klinu stisknéte libovolné tlagitko klinu a tlaitkem minus muZzete krokové zmenSovat pracovni Sitku

(viz obr. 1).

e P¥i odjezdu z klinu stisknéte libovolné tlacitko klinu a tlacitkem plus mizete krokové zvétSovat pracovni Sifku

(viz obr. 1).

S ovladanim GPS
e Po ohrani¢eném rozmetani provedte normalni rozmetani.

e Sidici jednotkou CALIBRATOR ZURF automaticky ovladanou pomoci GPS se nastaveni provede automaticky.
Dalsi informace najdete v navodu k pouziti od vyrobce systému GPS.

Obrazek 1

-4

I5) XXXX M
Working Width

24,00 ('m

Adjust working width [+/-]
Min: 4,0m
Max: 32,0m

ENTER| Confirm

@\,

&




Rozmetani na nepravouhlych polich

Ovladani

M45, M35 s Fidici jednotkou CALIBRATOR ZURF
Ruéni dynamické ovladani sekci (pouze rada M)

Po ohrani€eném rozmetani provedte ve stejnych jizdnich kolejich normalni rozmetani.
Pfi viezdu do klinu stisknéte tlacitko klinu odpovidajici strané, na které je klin (viz oor. 1).
Stisknutim tladitka minus upravte krokové rozmetaci obrazec iz obr. 1).

PFi odjezdu z klinu stisknéte tlacitko klinu odpovidajici strané, na které je klin iz obr. 1).

Stisknutim tlacitka plus upravte krokové rozmetaci obrazec iz obr. 1).

S ovladanim GPS

Po ohrani¢eném rozmetani provedte normalni rozmetani.

S fidici jednotkou CALIBRATOR ZURF automaticky ovladanou pomoci GPS se nastaveni provede automaticky.
Dalsi informace najdete v navodu k pouziti od vyrobce systému GPS.

Obrazek 1

o)

XXXX M \

Wedge Width

24,00 | m

L L L1 | | (sl

Adjust working width [+/-]
Min: 40m
Max: 32,0m

ENTER | Confirm
Cancel

& 4
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Zmensena pracovni Sirka

Schematické nakresy

Mechanické ovladani a standardni ovladani sekci
PFi rozmetani se mnozstvi/pracovni Sitka pfizpusobuje zbyvajici ¢asti pole (vizst. 77).

Pracovni Sirka

© ©
1 1

Zbyvaijici cast pole

Dynamické ovladani sekci
PFi rozmetani se rozmetaci obrazec pfizplusobuje zbyvajici ¢asti pole iz str. 75 nebo 76).

_________________________
_________________________

n " ‘J "

" "
n " all @O = Pracovni $ifka
o T o BT ® = Zbyvaiici &ast pole



81

Zmensena pracovni Sirka

Ovladani
M60W, M45W, M35W, L20W s ridici jednotkou CALIBRATOR ZURF nebo ISOBUS

Ruéni standardni ovladani sekci
ZmensSete pracovni Sitku stisknutim libovolného tlacitka klinu a stisknutim tladitka minus zmenSete Sitku rozmetani

(viz obr. 1).

Ruéni dynamické ovladani sekci (pouze rada M)
ZmenSete pracovni Sitku stisknutim tlacitka klinu, které odpovida strang, na které je zbyvajici ¢ast pole @iz obr. 2).

Stisknutim tlacitka minus zmensete Sifku rozmetani iz obr. 2).

S ovladanim GPS
S Fidici jednotkou CALIBRATOR ZURF nebo ISOBUS automaticky ovladanou pomoci GPS se nastaveni provede
automaticky. DalSi informace najdete v navodu k pouziti od vyrobce systému GPS.

M45, M35, L20, L15 s Fidici jednotkou CALIBRATOR ICON

Ruéni standardni ovladani sekci
Nastavte pracovni Sitku na zbyvajici €ast pole.

S ovladanim GPS
S Fidici jednotkou CALIBRATOR ICON automaticky ovladanou pomoci GPS se nastaveni provede automaticky.
Dalsi informace najdete v navodu k pouziti od vyrobce systému GPS.

Obrazek 1

—4

o) XXXX M
Working Width

24,00 (\m

Adjust working width [+/-]
Min: 4,0m
Max: 32,0m

ENTER| Confirm

@\,

&

Obrazek 2

2

15 XXXX M
Wedge Width

24,00 ('m

L L | 1 1 | [s=lm

Adjust working width [+/-]
Min: 4,0m
Max: 32,0m

ENTER| Confirm
Cancel

@" V)




Zmensena pracovni Sirka

Ovladani
M45, M35, L20 s ridici jednotkou CALIBRATOR ZURF

Ruéni standardni ovladani sekci
ZmenSete pracovni Sifku stisknutim libovolného tlacitka klinu a stisknutim tlacitka minus zmen3ete Sifku rozmetani

(viz obr. 1).

Ruéni dynamické ovladani sekci (pouze fada M)
ZmenSete pracovni Sifku stisknutim tlacitka klinu, které odpovida strané, na které je zbyvajici ¢ast pole @iz obr. 2).

Stisknutim tladitka minus zmensSete Sitku rozmetani iz obr. 2).
S ovladanim GPS

S fidici jednotkou CALIBRATOR ZURF automaticky ovladanou pomoci GPS se nastaveni provede automaticky.
Dalsi informace najdete v navodu k pouziti od vyrobce systému GPS.

Obrazek 1

I5) XXXX m m\
Working Width

24,00 (\m

Adjust working width [+/-]
Min: 40m
Max: 32,0m

ENTER| Confirm

g )

Obrazek 2

2

) XXXX M
Wedge Width

24,00 'm

EEEEmEE O

Adjust working width [+/-]
Min: 4,0m
Max: 320m

ENTER|  Confirm
Cancel

\5" 4




Zmensena pracovni Sirka
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Ovladani
M45, M35, L20, L15 s mechanickym ovladanim

ZmensSete pracovni Sitku — vypocitejte novy FlowFactor pomoci S-indikatoru iz oor. 1)
Zadejte mnozstvi, zbyvajici Sifku pole, rychlost a hmotnost.

Priklad

Vypocet nového FlowFactor - zbyvajici ¢ast pole = 8 metr(i

Kg/ha = 250
M = 13
Km/h = 11,4
G = 3955

250 X 13 X 11,4 x 155
3955

= 1452 (FlowFactor)

Obrazek 1

[Kg/Ha] x [M] x [Km/h] x 155
[G']
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Udrzba a pécée

Mazani

Nasledujici komponenty je nutné mazat podle nize uvedenych pokyna.

Pozice Komponenta Pokyn
A PFi¢na spojka a zamek vyvodového hfidele PouZijte mazivo
B Nastavovaci hfidel (pfiény hfidel se 4 loZisky) Pouzijte olej
C Nastavovaci madlo (hfidel se 2 loZisky) Pouzijte olej
D Spojovaci ty¢e (ty¢e mezi hrideli a hraditky) Pouzijte olej
E Cechrag P a L (pod kénickym krytem) Pouzijte mazivo

*Uvédomte si, Ze vysoky tlak zpusobeny pfiliSnym mnozstvim oleje/maziva omezi otaceni loziska ¢echrace. V tako-
vém pfipadé je nutné demontovat maznici a snizit tlak.

Matice a Srouby
e VSechny matice a Srouby na rozmetadle je nutné dotahnout po prvnich 5 az 8 hodinach provozu iz str. 11).

POZNAMKA: Srouby ve stfedovém a $ikmém kole jsou zajistény pomoci lepidla na zavity a neni nutné je dota-
hovat. Nerezové matice a Srouby se mohou spojit — je nutné zavit namazat grafitovym mazivem nebo médénym
mazivem.

M M4 M5 M6 M8 M10 M12 M14 M16 M18 | M350 | M352 | M354 | M450
Nm 23 4,6 8 19 39 66 106 165 230 325 440 560 560

Rozmetaci lopatky

e Lopatky podléhaji opotfebeni.

e Pokud jsou lopatky deformované nebo opotfebované a vytvofily se v nich otvory, vyménte je.
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Udrzba a pécée

Normalni udrzba

e Pred prvnim pouzitim natfete celé rozmetadlo ochrannym olejem. Vzdy natirejte celé rozmetadlo olejem
zabrariujicim korozi. Nestac¢i rozmetadlo omyt, protoZe zaschlé hnojivo bude absorbovat vodu a urychli korozi.

POZNAMKA: Rozmetadlo je tfeba vzdy po pouziti dikladné vygistit. Cisténi provadéjte vodou, nejlépe spolu s
mydlem. Pfi pouZiti vysokotlakého CistiCe pouzivejte jen nizky tlak a nestfikejte vodu pfimo na tésnéni pfevodovky
(obr. 1).

e Nepouzivejte odmastovaci Cistici prostfedek.
e Bez ochranné vrstvy oleje se v mistech s poSkozenym lakem muze béhem nékolika hodin vytvorit koroze.

e Jakeékoli poskozeni laku je nutné odcistit a opravit. PoSkozeni je mozné oSetfit Tectylem nebo podobnym
produktem.

e Uvédomte si, Ze nékterée Cistici prostfedky a oleje zabranujici korozi obsahuji rozpoustédla, ktera mohou
rozpustit lepidlo na nalepkach.

Treci spojka
Tfeci spojka chrani vratny systém pfevodovky proti pretizeni.

e Zkontrolujte, zda spojka neni zkorodovana. Pfi nastartovani vyvodoveho hfidele musi prokluzovat. Kdyby
neprokluzovala, doslo by k poSkozeni pfevodovky.

e P¥i nastartovani vyvodového hfidele tfeci spojka prokluzuje pfiblizné o 1-2 otacky. Tim se zatiZeni snizi na 1/10.
e Pokud nebylo rozmetadlo pouZito déle nez 12 mésicu, spojku je nutné oddélit a vydistit.

VZdy je nutné startovat vyvodovy hfidel traktoru plynule.

Postup Cisténi treci spojky

e VySroubujte ze spojky 6 Sroubl a vyjméte spojku (obr. 1).

e Ocistéte vSechny kluzné povrchy od rzi a vratte Srouby zpét. V pfipadé potfeby vymérite kotouce spojKky (obr. 2).
e Spojku nemazte.

¢ Srouby dotahujte momentovym klisem: 60 Nm

e Drazkovany hfidel musi proklouznout pfi momentu: Rada M 280-350 Nm

Obrazek 1 Obrazek 2

~ =i
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Koroze

Vzdy namazte celé rozmetadlo olejem zabrafujicim korozi. Nestaci

rozmetadlo jen omyt, protoZe zaschlé praskové hnojivo bude absorbovat

vodu a urychli korozi.

Mineralni hnojiva jsou mimoradné zirava a Casto obsahuji vysoké

koncentrace dusiku a siry, ktera v kombinaci s vodou vytvofi kyselinu

sirovou.

Pamatujte na nasledujici body:

» Prfed prvnim pouzitim rozmetadlo peclivé natfete/namazte olejem.

» Olej utésni spoje a spojeni mezi komponentami — a zabrani tomu,
aby se praskové hnojivo dostalo mezi rizné ¢asti rozmetadla a
hromadilo se tam.

« Po kazdém pouZiti rozmetadlo omyjte a namazte/naolejujte.

« Skladujte rozmetadlo uvnitf budovy.

Na korozi zpusobenou nedostatenym cCisténim
a ochranou se nevztahuje zaruka!
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Bezpecénost — Zatizeni napravy

Zatizeni napravy

Distribuce zatizeni naprav

e
M

=

P¥i pfipojeni zafizeni prostfednictvim pfedniho nebo zadniho tfibodového zavésu nesmi
dojit k pfekroCeni maximalni povolené hmotnosti, povoleného zatiZeni naprav a nosnosti
pneumatik traktoru. Pfedni naprava traktoru musi byt vzdy zatizena nejméné 20 % hmotnosti
nenalozeného traktoru.

Zatizeni naprav na vefejnych komunikacich musi odpovidat narodnim pfedpisim.
Pred naloZenim se ujistéte, Ze jsou tyto podminky spinény pomoci nasledujicich vypoctu nebo
zvazenim kombinace traktoru se zafizenim.

Hmotnost nenalozeného traktoru (viz navod k pouziti traktoru)

ZatiZeni predni napravy nenaloZeného traktoru (viz navod k pouziti traktoru)

Zatizeni zadni napravy nenaloZeného traktoru (viz navod k pouziti traktoru)

Kombinovana hmotnost vzadu pfipojeného zafizeni/zadni zatéze

Kombinovana hmotnost vpfedu pfipojeného zafizeni/pfedni zatéze

Vzdalenost od té€zisté kombinovaného vpredu pfipojeného zafizeni/pfedni zatéze ke stfedu
predni napravy

Rozvor naprav traktoru

Vzdalenost od stfedu zadni napravy ke stfedu dolnich kulovych spojl

Vzdalenost od stfedu dolnich kulovych spoju k tézisti kombinovaného vzadu pfipojeného

zafizeni/zadni zatéze (viz tabulka)
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Zatizeni napravy

Model rozmetadla d[m] Ir [kq]

Me6oW 0,82 m [Max. 7044 kg
M45W 0,71 m |[Max. 5286 kg
M45 0,67 m |[Max. 5136 kg
M35W 0,70 m [Max. 4106 kg
M35 0,66 m |[Max. 4022 kg
L20W 0,68 m |[Max. 2426 kg
L20 0,64 m [Max. 2364 kg
L15 0,44 m |[Max. 1874 kg

Stanoveni celkové hmotnosti, zatizeni naprav, nosnosti pneumatik a nezbytné minimalni zatéze. R

Vzadu pripojené zarizeni a kombinace predni/zadni.

Vypocet minimalni zatéze vpredu | _
l.x (c+d) - T, xb+0,2xT_xb
(@+Db)

Fmin

Vpredu pripojené zarizeni

Vypocet minimalni zatéZe vzadu |

Rmin
L lpxa-Txb+xxT_xb

Rmin

(b+c+d)

(,x“ viz oznaceni vyrobce traktoru, neni-li Zadné x = 0,45)

Vypocet skuteéného zatiZzeni predni napravy T
l.x(@+b)+ T xb-I(c+d)

Freal

T

Freal

b

Vypodcet skuteéné celkové hmotnosti W
W = |F + TE+ |R

real

real

Vypocet skuteéného zatiZzeni zadni napravy T
TRreaI= W T

real Freal

Rreal
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Zatizeni napravy

Zapiste vypocitané udaje a udaje zjisténé z navodu k pouziti traktoru do tabulky.

Nosnost pneumatik

Skute¢na hodnota
podle vypoctu

Tabulka
podle navodu

Povolena hodnota

Dvojnasobna povolena
nosnost pneumatiky

k pouziti (dvé pneumatiky)
Minimélini zatéZ vpredu/ k
vzadu a
Celkova hmotnost ka| = ka
Zatizeni pfedni napravy kgl = kg| = ka
Zatizeni zadni napravy ka| = ka| = ka

Minimalni zatéZz musi byt pfipojena k traktoru v podobé& neseného nacini nebo hmotnosti pfitéze.

Vypocitané hodnoty musi byt mensi nebo rovny (<) povolenym hodnotéam.

Priklad:
Rozmetadlo hnojiva M35W namontované na traktoru John Deere 6190R

T.=7360kg |a=14m
T, =2710kg [b=2,8m
T,=4650kg |c=1,1m
I,=3606kg (d=0,7m

Vypocet minimalni zatéze vpredu |_

3606 (1,1+0,7) - 2710 2,8 + 0,2 x 7360 2,8
= =720 kg

Fmin_ (1,4+2,8)

Vypocet skute€ného zatizeni pfedni napravy T_

1200 x (1,4 +2,8) + 2710% 2,8 - 3606 * (1,1 + 0,7)
T

= 2192 kg

Freal

2,8

Zvolte 1200 kg, abyste sniZili zatizeni zadni napravy.

Vypocet skutecné celkové hmotnosti W

=12 166 kg

W 1200 + 7360 + 3606

real

Vypodet skuteéného zatiZzeni zadni ndpravy T_

Rreal

T 12166 - 2192 =9974 kg

Rreal

Zapiste vypocitané udaje a udaje zjisténé z navodu k pouziti traktoru do tabulky na nasledujici strance.
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Zatizeni napravy

Nosnost pneumatik

Tabulka

Skute¢na hodnota
podle vypoétu

Povolena hodnota

podle navodu

Dvojnasobna povolena
nosnost pneumatiky

Minimalni zatéz
vpfedu/vzadu

Celkova hmotnost

Zatizeni pfedni
napravy

Zatizeni zadni_
napravy

k pouziti (dvé pneumatiky)
720 |/ kg
12166 kg | = 13000 kg
2192 kg | . 6000 kg | _ kg
9974 kg | _ 10000 kg | _ kg

Minimé’lnl’ zatéz musi byt pfipojena k traktoru v podobé neseného nacini nebo hmotnosti pfitéze.
POZNAMKA: Vypocitané hodnoty musi byt mensi nebo rovny (<) povolenym hodnotam.
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Vyrobce:

BOGBALLE A/S
Bogballe

DK-7171 Uldum
Telefon +45 7589 3266
Fax +45 7589 3766

Prohlasuje ze tento stroj:
Odstfedivé rozmetadlo hnojiv:

M60W / M45W / M45 / M35W / M35/ L20W / L20 / L15

Vyrabi se v souladu s:

Smérnici ze dne 17. kvétna 2006 konc. vzajemné sblizovani pravnich pfedpist ¢lenskych statd o strojnich
zafizenich (2006/42 | EQF), se zvlastnim odkazem na pfilohu Il, A a pFilohu | smérnice, konc. zakladni bezpecénost-
ni a zdravotni tvrzeni spojena s konstrukci a vyrobou stroju.

Mezinarodni / narodni standardy:

DS /EN ISO 12100

DS /EN ISO 13857 1. vydani - 2008.03.26
DS /EN 349

ISO 500, 1. vydani - 2004.02.01

DS/ EN ISO 4254-1: 2008

DS/ EN ISO 4254-8: 2018

Pfi montazi s ovladacem CALIBRATOR / ISOBUS:

Vyrabi se v souladu s:

smérnice ze dne 15. prosince 2004 konc. vzajemné sblizovani pravnich predpisu ¢lenskych statl o elektromag-
netické kompatibilité (2004/108 / EQF)

Mezinarodni / narodni standardy:
DS/ EN ISO 14982: 2009
DS / EN 61000-6-3: 2007
DS / EN 61000-6-4: 2007

Bogballe, 2019-09-01

A Lere.

rn Laursen
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Poznamky




Poznamky
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Poznamky







DALSIi INFORMACE NAJDETE NA WEBU

www.bogballe.com
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