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Wichtige Hinweise

1.1

1.2

Vorwort zur Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung soll es erleichtern, die Automatische Schleif- und Poliermaschine, im
weiteren Wortlaut Schleifmaschine genannt, kennenzulernen und ihre bestimmungsgemafBen
Einsatzmoglichkeiten zu nutzen.

Die Betriebsanleitung enthalt wichtige Hinweise, um die Schleifmaschine sicher, sachgerecht und
wirtschaftlich zu betreiben. lhre Beachtung hilft, Gefahren zu vermeiden, Reparaturkosten und
Ausfallzeiten zu vermindern und die Zuverlassigkeit sowie die Lebensdauer der Schleifmaschine zu
erhohen.

Die Betriebsanleitung muss stdndig am Einsatzort der Schleifmaschine verflgbar sein.

Die Betriebsanleitung ist von jeder Person zu lesen und anzuwenden, die mit Arbeiten an der
Schleifmaschine beauftragt ist, z.B.:

* Transport, Montage, Inbetriebnahme

¢ Bedienung, einschlieBlich Stérungsbehebung im Arbeitsablauf, sowie

e Instandhaltung (Wartung, Instandsetzung).

Neben der Betriebsanleitung und den im Verwenderland und an der Einsatzstelle geltenden ver-

bindlichen Regelungen zur Unfallverhitung, sind auch die anerkannten fachtechnischen Regeln
far sicherheits- und fachgerechtes Arbeiten zu beachten.

Warnhinweise und Symbole in der Betriebsanleitung

In der Betriebsanleitung werden folgende Symbole/Bezeichnungen verwendet, die unbedingt
beachtet werden mussen:

Das Gefahrendreieck mit dem Signalwort ,, VORSICHT" steht als Arbeits-
sicherheits-Hinweis bei allen Arbeiten, bei denen Gefahr fr Leib und Leben
von Personen besteht.

In diesen Fallen muss mit besonderer Vorsicht und Sorgfalt gearbeitet
werden.

VORSICHT

+ACHTUNG" steht an Stellen, die besonders zu beachten sind, um
I N@BUV\[E€] Beschadigung oder Zerstérung der Schleifmaschine oder deren Umgebung

zu verhindern.

L HINWEIS” bezeichnet Anwendungstipps und besonders nitzliche
HINWEIS Informationen.



1. Wichtige Hinweise

1.3 Warn- und Gebotszeichen und ihre Bedeutung

1.3.1  Warn- und Gebotszeichen an/in der Schleifmaschine
An/in der Schleifmaschine befinden sich folgende Warn- und Gebotszeichen:

VORSICHT! GEFAHRLICHE ELEKTRISCHE SPANNUNG
(Warnzeichen am Schaltschrank)

Die Schleifmaschine fiihrt nach Anschluss an die Spannungs-
versorgung lebensgefahrliche Spannung.

Spannungsfihrende Gerateteile dirfen nur von autorisiertem
Fachpersonal ge6ffnet werden.

Vor Pflege-, Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten muss die
Schleifmaschine vom Netzanschluss getrennt werden.

VORSICHT! VERLETZUNGSGEFAHR AM MESSER
(Gebotszeichen an der Poliereinheit)

Bei Arbeiten mit der Schleifmaschine werden Messer geschliffen,
die aufgrund ihrer Scharfe erhebliche Schnittverletzungen verur-
sachen kénnen.

Bei diesen Arbeiten insbesondere beim Einlegen der Messer,
mussen Schutzhandschuhe getragen werden.

Vorsicht beim Transportieren von Messern! Schutzvorrichtungen
des Messerherstellers verwenden. Schutzhandschuhe und Sicher-
heitsschuhe tragen.



Wichtige Hinweise

1.4

Typenschild und Maschinennummer

Maschinenbau GmbH

K N E c HT. Witschwender Strasse 26
88368 Bergatreute  Germany
07527-928-0  www.knecht.eu

TYPE Bauj.
Masch.-Nr.
v A Gew. kg
kw I Hz BB sch.

Motor
YA 400 EOR 1400min PN |
kw IEEH A Hz [IE sch

Motor
A 200 WM os70/min Pl
kw IEEH A Hz B sch

\VleJ(eJd Polierantrieb links
A <00 WY n2 [
N o7 W Hz B sch M

Bild 1-1 Typenschild

Bild 1-2 Maschinennummer

Das Typenschild (1-1) befindet sich an der linken
Seite der Maschine.

Die Maschinennummer (1-2) befindet sich auf
dem Typenschild (1-1) und rechts oben an der
Maschine.



Wichtige Hinweise

1.5
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Bild- und Positionsnummern in der Betriebsanleitung

Wird im Text auf einen Bestandteil der Maschine eingegangen, der in einem Bild dargestellt wird,
dann erfolgt dies durch eine in Klammern gesetzte Angabe der Bild- und Positionsnummer.

Beispiel: (7-5/1) bedeutet Bildnummer 7-5, Position 1.
Schleifwinkel mit dem Handrad (7-5/1) einstellen.

Der Schleifwinkel kann an der Skala (7-5/2) abge-
lesen werden.

Bild 7-5 Schleifwinkel einstellen



Sicherheit

2.1

2.1.1

2.1.2

2.1.3
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Grundlegende Sicherheitshinweise

Hinweise in der Betriebsanleitung beachten
Grundvoraussetzung fur den sicherheitsgerechten Umgang und den stérungsfreien Betrieb dieser
Schleifmaschine ist die Kenntnis der grundlegenden Sicherheitshinweise und der Sicherheitsvor-

schriften.

* Diese Betriebsanleitung enthalt wichtige Hinweise, um die Schleifmaschine sicherheitsgerecht
zu betreiben.

® Diese Betriebsanleitung, insbesondere die Sicherheitshinweise, sind von allen Personen zu
beachten, die an der Schleifmaschine arbeiten.

e DarUber hinaus sind die fir den Einsatzort geltenden Regeln und Vorschriften zur Unfall-
verhitung zu beachten.

Verpflichtung des Betreibers
Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen an der Schleifmaschine arbeiten zu lassen, die

e mit den grundlegenden Vorschriften Uber die Arbeitssicherheit und Unfallverhttung vertraut
und in die Handhabung der Schleifmaschine eingewiesen sind,

e die Betriebsanleitung, und hier besonders das Kapitel , Sicherheit” und die Warnhinweise
gelesen, verstanden und dies durch ihre Unterschrift bestatigt haben.

Das sicherheitsbewusste Arbeiten des Personals wird in regelmaBigen Abstédnden Uberpriift.

Verpflichtung des Personals

Alle Personen, die mit Arbeiten an der Schleifmaschine beauftragt sind, verpflichten sich, vor
Arbeitsbeginn

e die grundlegenden Vorschriften Gber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung zu beachten,

e die Betriebsanleitung, und hier besonders das Kapitel , Sicherheit” und die Warnhinweise zu
lesen und durch ihre Unterschrift zu bestatigen, dass sie diese verstanden haben.

Gefahren im Umgang mit der Schleifmaschine

Die Schleifmaschine ist nach dem neuesten Stand der Technik und den anerkannten sicherheits-
technischen Regeln gebaut. Dennoch kdnnen bei ihrer Verwendung Gefahren fir Leib und Leben
des Benutzers oder Dritter bzw. Beeintrachtigungen an der Schleifmaschine oder anderen Sach-
werten entstehen.

1



Sicherheit

2.1.5

2.2

2.3
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Die Schleifmaschine ist nur zu benutzen:
e fir die bestimmungsgemafRe Verwendung und
¢ in sicherheitstechnisch einwandfreiem Zustand.

Stoérungen, die die Sicherheit beeintrachtigen kénnen, sind umgehend zu beseitigen.

Storungen
Treten an der Schleifmaschine sicherheitsrelevante Stérungen auf oder lasst das Bearbeitungs-
verhalten auf solche schlieBen, ist die Schleifmaschine sofort stillzusetzen und zwar so lange,

bis die Stérung gefunden und beseitigt ist.

Stérungen nur durch autorisiertes Fachpersonal beheben lassen.

BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Schleifmaschine ist ausschlieBlich zum automatischen Schleifen, Entgraten und Polieren von
flachen Maschinenmessern bestimmt.

Vor Arbeiten an einem flachen Messer muss zuerst geprift werden, ob das Messer auf die
Messeraufnahme passt.

Eine andere oder dartber hinausgehende Benutzung gilt nicht als bestimmungsgemaB. Fir hieraus
entstehende Schaden haftet die Firma KNECHT Maschinenbau GmbH nicht. Das Risiko tragt allein
der Anwender.

Zur bestimmungsgemaBen Verwendung gehort auch das Beachten aller Hinweise in der Betriebs-
anleitung.

Ein nicht bestimmungsgemaBer Gebrauch
ACHTUNG der Schleifmaschine liegt z.B. vor, wenn:

e Vorrichtungen nicht ordnungsgeman
befestigt sind.

¢ Andere Werkstlicke als flache Maschinen-
messer geschliffen werden.

Gewabhrleistung und Haftung

Gewabhrleistungs- und Haftungsanspriiche bei Personen- und Sachschaden sind ausgeschlossen,
wenn sie auf eine oder mehrere der folgenden Ursachen zurlckzufihren sind:

* nicht bestimmungsgemaBe Verwendung der Schleifmaschine,



Sicherheit

2.4

2.4.1

2.4.2

24.3

e unsachgemaBes Transportieren, Inbetriebnehmen, Bedienen und Warten der Schleifmaschine,

e Betreiben der Schleifmaschine bei defekten Sicherheitseinrichtungen oder nicht ordnungsgemal
angebrachten oder nicht funktionsfahigen Sicherheits- und Schutzvorrichtungen,

¢ Nichtbeachten der Hinweise in der Betriebsanleitung bezlglich Transport, Inbetriebnahme,
Bedienung, Wartung und Instandsetzung der Schleifmaschine,

e eigenmachtige bauliche Veréanderungen der Schleifmaschine,

e eigenmadchtiges Verandern z.B. der Antriebsverhaltnisse (Leistung und Drehzahl) und

» mangelhafte Uberwachung von Maschinenteilen, die einem VerschleiB unterliegen sowie
¢ Verwendung von nicht zugelassenen Ersatz- und VerschleiBteilen.

Nur original Ersatz- und VerschleiBteile verwenden. Bei fremdbezogenen Teilen ist nicht gewahr-
leistet, dass sie beanspruchungs- und sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.

Sicherheitsvorschriften

Organisatorische MaBnahmen
Alle vorhandenen Sicherheitseinrichtungen sind regelmaBig zu Gberpriifen.

Vorgeschriebene oder in der Betriebsanleitung angegebene Fristen fir wiederkehrende Wartungs-
arbeiten sind einzuhalten!

Schutzvorrichtungen

Vor jeder Inbetriebnahme der Schleifmaschine mussen alle Schutzvorrichtungen sachgerecht
angebracht und funktionsfahig sein.

Schutzvorrichtungen diarfen nur nach Stillstand und nach Absicherung gegen erneutes Anlaufen
der Schleifmaschine entfernt werden.

Bei der Montage von Ersatzteilen sind die Schutzvorrichtungen durch den Betreiber vorschrifts-
maBig anzubringen.

Informelle SicherheitsmaBBnahmen

Die Betriebsanleitung ist standig am Einsatzort der Schleifmaschine aufzubewahren. Ergéanzend
zur Betriebsanleitung sind die allgemein gultigen sowie die ¢rtlichen Regelungen zur Unfall-
verhitung bereitzustellen und zu beachten.

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Schleifmaschine mussen vollzéhlig und in gut
lesbarem Zustand sein.

13



2. Sicherheit

2.4.4 Personalauswahl, Personalqualifikation

Nur geschultes und eingewiesenes Personal darf an der Schleifmaschine arbeiten. Gesetzlich
zulassiges Mindestalter beachten!

Die Zustandigkeiten des Personals sind fiir das Inbetriebnehmen, Bedienen, Warten und Instand-
setzen klar festzulegen.

Personal, das sich in der Schulungs-, Einweisungs-, Ausbildungs- oder Einlernphase befindet,
nur unter standiger Aufsicht einer erfahrenen Person an der Schleifmaschine arbeiten lassen!

2.4.5 Maschinensteuerung

Auf keinen Fall Programmaéanderungen an der Software vornehmen. Parameter, die der Betreiber
selbst einstellen kann, sind davon ausgeschlossen (z.B. das Einstellen der Zyklenzahl).

Nur geschultem und eingewiesenem Personal ist es erlaubt die Maschine einzuschalten und zu
bedienen.

2.4.6 SicherheitsmaBnahmen im Normalbetrieb

Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise unterlassen. Schleifmaschine nur betreiben, wenn
alle Schutzeinrichtungen vorhanden und voll funktionsfahig sind.

Mindestens einmal pro Schicht (oder pro Tag) die Schleifmaschine auf duBerlich erkennbare
Schaden und Funktionsfahigkeit der Sicherheitseinrichtungen Uberprifen.

Eingetretene Veranderungen (einschlieBlich des Betriebsverhaltens) sofort der zustandigen Stelle
bzw. Person melden. Schleifmaschine gegebenenfalls sofort stillsetzen und sichern.

Vor Einschalten der Schleifmaschine sicherstellen, dass niemand durch die anlaufende Maschine
gefahrdet werden kann.

Bei Funktionsstérungen Schleifmaschine sofort stillsetzen und sichern. Stérungen umgehend
beseitigen lassen.

2.4.7 Gefahren durch elektrische Energie

Der Schaltschrank ist stets geschlossen zu halten. Der Zugang ist nur autorisiertem Personal
erlaubt.

Arbeiten an elektrischen Anlagen oder Betriebsmitteln dirfen nur von einer Elektrofachkraft,
den elektrotechnischen Regeln entsprechend, vorgenommen werden.

Mangel, wie z.B. beschadigte Kabel, Kabelverbindungen usw. missen sofort von einer autorisierten
Fachkraft beseitigt werden.

14



Sicherheit

2.4.8

24.9

2.4.10

2.4.11

2.4.12

Gelb markierte Kabel sind auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter
spannungsfiihrend.

Besondere Gefahrenstellen

Durch das in Arbeitsposition fahrende Schleifband besteht Quetschgefahr im Heckbereich der
Maschine. Geeignete persdnliche Schutzausristung ist zu tragen.

Instandhaltung (Wartung, Instandsetzung) und Stérungsbeseitigung

Wartungsarbeiten fristgemalB durch Fachpersonal durchfihren. Bedienungspersonal vor Beginn
der Instandsetzungsarbeiten informieren. Die verantwortliche Aufsichtsperson ist zu benennen.

Bei allen Instandhaltungsarbeiten die Schleifmaschine spannungsfrei schalten und gegen unerwar-
tetes Wiedereinschalten sichern. Netzstecker ziehen. Instandsetzungsbereich, soweit erforderlich,
absichern.

Nach Beendigung von Wartungsarbeiten und Stérungsbeseitigungen alle Sicherheitseinrichtungen
montieren und auf ihre Funktion Uberprifen.

Bauliche Veranderungen an der Schleifmaschine

Ohne Genehmigung des Herstellers keine Verdanderungen, An- oder Umbauten an der Schleif-
maschine vornehmen. Dies gilt auch fir den Einbau und das Einstellen von Sicherheitseinrichtungen.

Alle UmbaumaBnahmen beddrfen einer schriftlichen Bestatigung der Firma KNECHT Maschinen-
bau GmbH.

Maschinenteile in nicht einwandfreiem Zustand sofort austauschen.

Nur original Ersatz- und VerschleiBteile verwenden. Bei fremdbezogenen Teilen ist nicht
gewahrleistet, dass sie beanspruchungs- und sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.

Reinigen der Schleifmaschine

Verwendete Reinigungsmittel und Materialien sachgerecht handhaben und umweltgerecht
entsorgen.

FUr sichere und umweltschonende Entsorgung von Verschlei3- sowie Austauschteilen sorgen.

Ole und Fette

Beim Umgang mit Olen und Fetten, die fir das Produkt geltenden Sicherheitsvorschriften
beachten. Besondere Vorschriften fur den Lebensmittelbereich befolgen.

15



Sicherheit

2.4.13
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Ortsveranderung der Schleifmaschine

Auch bei geringfligigem Standortwechsel Schleifmaschine von jeder externen Energiezufuhr
trennen. Vor Wiederinbetriebnahme die Schleifmaschine ordnungsgemal an die Spannungs-
versorgung anschlieBen.

Bei Verladearbeiten nur Hebezeuge und Lastaufnahmeeinrichtungen mit ausreichender Tragkraft
einsetzen. Sachkundigen Einweiser fir den Hebevorgang bestimmen.

Im Verlade- und Aufstellbereich durfen sich keine weiteren, auBer die fur diese Arbeiten
bestimmten, Personen aufhalten.

Schleifmaschine nur gemaB Angabe in der Betriebsanleitung (Anschlagpunkte fir Lastaufnahme-
einrichtungen usw.) fachgerecht mit Hebezeug anheben. Nur ein geeignetes Transportfahrzeug
mit ausreichender Tragkraft verwenden. Ladung zuverlassig sichern. Geeignete Anschlagpunkte
benutzen.

Bei Wiederinbetriebnahme nur gemaB Betriebsanleitung verfahren.



Beschreibung

3.1

3.2

Verwendungszweck

Die Automatische Schleif- und Poliermaschine B500 schleift,

Maschinenmesser.

Technische Daten

entgratet und poliert flache

Hohe ca. 1800 mm
Breite ca. 1500 mm
Tiefe ca. 1500 mm
Gewicht 500 kg
Spannungsversorgung* 3x 400 V
Netzfrequenz* 50 Hz
Leistung* 6,5 kW
Stromaufnahme* 10,5 A
Vorsicherung* 16 A
Steuerspannung 24V DC

Druckluftanschluss nach I1ISO 8573-1:2010 [1:4:2]

Gemessener A-bewerteter Emissionsschalldruckpegel

am Arbeitsplatz LpA**

Nass-Schleifband

6,5 bar (50 [/min)

72 dB (A)

2200 x 60 mm

LamellenbUrsten

d.200 x 50 mm

*) Diese Angaben kdnnen sich je nach elektrischer Versorgung andern.

**) Zweizahl-Gerduschemissionswertabgabe nach EN ISO 4871. Gerauschemissionswertangabe nach
EN ISO 11202 (Messunsicherheit KpA. 3 dB(A)). Geschliffen wurde ein K24 Kuttermesser RR335 der Firma

KNECHT Maschinenbau GmbH.

17



3. Beschreibung

1500 mm ) ) 1500 mm

1800 mm

Bild 3-1 Abmessungen in mm

3.3 Funktionsbeschreibung

Mit der Schleif- und Poliermaschine kdnnen lineare und konvexe, flache Maschinenmesser mit
einer MessergréBe von maximal 700 x 550 mm automatisch geschliffen, entgratet und poliert
werden.

Das Messer wird auf einer Kopierschleifplatte befestigt und seiner Form entsprechend am
Nass-Schleifband bzw. an den Lamellenbirsten entlanggefthrt.

Schleifwinkel zwischen 5° und 35° werden am Schleifaggregat stufenlos eingestellt.

Im Notfall kann die Schleif- und Poliermaschine durch Betatigen des Tasters , Not-Aus”
sofort zum Stillstand gebracht werden.

18



3. Beschreibung

3.4 Baugruppenbeschreibung

Bild 3-2 Gesamtansicht Schleifmaschine

Bandschutzhaube

Bandentlastungshebel

Handrad fir Hoheneinstellung , Entgrateinheit”
Heckttren Poliereinheiten (verdeckt)
Bedienpult

Schaltschrank

Pneumatikschrank

Handrad fir Hoheneinstellung ,, Poliereinheit”
Schutzhaube

Wasserwanne

Einstellbare MaschinenfiiBe

= 0O ~NOOuUTh, WN —

- O
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3.

Beschreibung
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Bild 3-3 Innenansicht

1
2
3
4
5
6
7
8

Spritzschutz

Entgrateinheit fir Messerschneide
Messer

Kopierschleifplatte SP 112
Schutzblech

Schleifaggregat

Arbeitsleuchte

Poliereinheit flr Messerriicken



3. Beschreibung

Bild 3-4 Pneumatik

3.4.1 Schleifmaschine ein-/ausschalten

Bild 3-5 Hauptschalter

3.4.2 Bedienpult

Bild 3-6 Bedienpult

Reglerknopf Druckeinstellung
Druckluftanschluss (6,5 bar)

Der Hauptschalter (3-5/1) befindet sich an der
Ruckseite des Schaltschrankes.

Durch Drehen des Hauptschalters von ,,0” auf 1"
wird die Schleifmaschine eingeschaltet.

Durch Drehen des Hauptschalters von ,,1” auf , 0"
wird die Schleifmaschine ausgeschaltet.

Bildschirm

Taster , Steuerung Ein": Steuerung
aktivieren (bei blinkender Taste)

Taster ,,Start/Stop”: Schleifprogramm
starten/stoppen

Taster , Kopierschleifplatte wechseln”
Taster ,, Tisch vor”: Tisch nach vorne fahren
SchlUsselschalter , Einrichtbetrieb”: Position
1" far Einrichtbetrieb

Wahlschalter ,, Anpressdruck Nass-Schleif-
band”

Taster , Kuhlmittel Ein /Aus”: Kihlmittel-
pumpe ein-/ausschalten

Taster , Tisch zurtick”: Tisch zurlckfahren
Taster ,Not-Aus”
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3. Beschreibung

3.4.3 Aufbau Bedienoberflache (Hauptbildschirm)

KNECHT =
_ Hand |
Produkt Y 232500
Schritt Motorlas 0.0
Tisch B hieifband igtrgtr:’; B o lierbirste
VOR einfaus ain/aus einfaus
5] B : _
Eilgang Schleifband Eztrgtrz; Polierbiirste
Tisch hoch/runter vor/zuriick vor/zurlck
6] . 12]
Tisch Polierpaste E?tg{at Reset
ZURUCK auftragen u;sl,ten

" F1 13 BE2 14 #2" F3 15 E®F4 16 2" F5 17

Grundposition Prod. Auswahl Produktdaten Menii zuriick
Bild 3-7 Hauptbildschirm

1 «Tisch vor”: Tisch nach vorne fahren

2 «Eilgang Tisch”: Eilgang flr Tisch vor/zuriick

3 «Tisch zuriick”: Tisch zurlckfahren

4 «Schleifband ein/aus": Nass-Schleifband ein-/ausschalten

5 «Schleifband hoch/runter”: Nass-Schleifband hoch-/runterfahren

6 «Polierpaste auftragen”: Impuls zum Auftragen der Polierpaste auf die LamellenbUrsten
(zusatzlich zum automatischen Zyklus)

7 «Entgratbirsten ein/aus”: Entgrateinheit links ein-/ausschalten

8 «Entgratbiirsten vor/zuriick”: Entgrateinheit links vor-/zuriickfahren

9 ~Entgratbiirsten alt”: Touchpanelfeld bei abgenutzten Birsten aktivieren, Schlitten fahrt
automatisch 10 mm weiter

10  ,Polierbiirste ein/aus”: Poliereinheit ein-/ausschalten

11 «Polierbiirste vor/zuriick”: Poliereinheit vor-/zurtickfahren

12 .Reset”: tempordre Fehlermeldungen I6schen

13 ,F1 Grundposition”: Tisch in Grundposition fahren

14 ,F2 Prod. Auswahl”: Produktdateien auswahlen

15  ,F3 Produktdaten”: Parameter Produktdaten andern

16 .F4 Meni”: Einstellungen und Sprache der Bedienoberflache verwalten
17 ,F5 zuriick”: zur vorherigen Anzeige wechseln
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3.

Beschreibung

ACHTUNG

Eilgang griin unterlegt: Aggregat/Einheit
fahrt ohne Unterbrechung.

Eilgang grau unterlegt: Aggregat/Einheit
fahrt eine vordefinierte Strecke.
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3. Beschreibung

3.4.4 Kihlmittelpumpe

Bild 3-8 KihImittelpumpe

Bild 3-9 Strémungswachter

Bild 3-10 KuhImittelhahn

HINWEIS

24

Die Schleifmaschine verfligt Gber eine Kihlmittel-
pumpe (3-8/1) mit Uberwachungsfunktion.

Die Kihlmittelpumpe wird sichtbar, wenn an der
Maschinenrickseite die rechte Tir ge6ffnet wird.

Der in die Wasserwanne eingelassene Kihlmittel-
behalter muss bis 3 cm unter den Rand mit Wasser
gefullt werden (ca. 15 Liter). Ein KUhImittelzusatz
ist nicht notwendig.

Die Schleifmaschine besitzt einen Strémungs-
wachter (3-9/1), der den Programmablauf auto-
matisch unterbricht, sobald kein Kihlmittel flieBt.

Der Strdmungswachter befindet sich im
Maschineninneren und muss regelmaBig gereinigt
werden.

Mit dem KuhImittelhahn (3-10/1) wird die Kihl-
mittelmenge reguliert.

Wird der Kiihimittelhahn zu weit geschlos-
sen, unterbricht der Programmablauf.



3. Beschreibung

3.4.5 Schutzhaube

Bild 3-11 Schutzhaube

3.4.6 Kopierschleifplatte SP 112

Bild 3-12 Kopierschleifplatte SP 112

3.4.7 Schleifaggregat

Bild 3-13 Schleifaggregat

Die Schutzhaube (3-11/1) ist wahrend des Schleif-
vorgangs nicht verriegelt. Wird sie oder eine der
Hecktlren gedffnet, bricht der Programmablauf
ab.

Bei gedffneter Schutzhaube kann die Kopier-
schleifplatte gewechselt werden.

Die Messer werden zur Bearbeitung auf eine
Kopierschleifplatte (3-12/1) gespannt.

Fur jede Messerform und GréBe wird eine passen-
de Kopierschleifplatte benétigt. Messer dirfen
nur mit der Kopierschleifplatte SP 112 geschliffen
werden.

Der Wechsel erfolgt in weniger als einer Minute.

Kopierschleifplatten flir neue Messertypen sind
auf Anfrage bei der Firma KNECHT Maschinenbau
GmbH erhaltlich.

Das Nass-Schleifband (3-13/1) befindet sich in
Ruheposition tber den Poliereinheiten ((3-13/2)
und 3-13/3)).

Zum Schleifen wird es auf das Messer (3-13/4) ab-

gesenkt. Der Schleifwinkel wird Gber das Handrad
(3-13/5) eingestellt.
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3. Beschreibung

3.4.8 Poliereinheiten mit Polierpaste

Bild 3-14 Schleifraum

26

Zum Polieren der Messer ist die Schleifmaschine
mit zwei Poliereinheiten ((3-14/1) und (3-14/2))
ausgestattet.

Die Entgrateinheit (3-14/1) schwenkt vor und
entgratet die Messerschneide.

Die Poliereinheit (3-14/2) schwenkt zum Polieren
des Messerriickens nach vorn.

Die Lage der Poliereinheiten zum Messer wird
Uber die Handrader ((3-14/3) und (3-14/4)) ein-
gestellt.

Die Polierpasten werden jeweils automatisch Uber
einen Pneumatikzylinder aufgetragen.



Transport

4.1

4.2

4.3

Fiir den Transport miissen die dafiir giiltigen ortlichen Sicherheits- und
Unfallverhitungsvorschriften beachtet werden.

Schleifmaschine nur mit den MaschinenfiiBen nach unten transportieren.

An der Unterseite der Maschine befinden sich
ACHTUNG liberstehende Bauteile, die leicht beschadigt
werden kénnen. Vor dem Transport Wasser-

wanne (3-2/10) herausziehen. Das Wasser
muss dazu vorher abgelassen werden.

Transportmittel

FUr den Transport und das Aufstellen der Schleifmaschine nur ausreichend dimensionierte
Transportmittel benutzen, z. B. LKW, Gabelstapler oder hydraulischer Hubwagen.

Bei Verwendung eines Gabelstaplers oder Hubwagens mit der Gabel unter die Schleifmaschine
fahren.

Beim Transport ist auf den Schwerpunkt der Maschine zu achten. In Bild 3-1 wird der Schwer-
punkt (SP) angezeigt.

Transportschaden

Werden nach dem Abladen, und/oder bei der Abnahme der Lieferung, Schaden festgestellt,
sofort die Firma KNECHT Maschinenbau GmbH und die Spedition in Kenntnis setzen. Wenn
erforderlich, muss umgehend ein unabhangiger Sachverstandiger hinzugezogen werden.

Verpackung und Befestigungsbéander entfernen. Befestigungsbander an der Schleifmaschine
entfernen. Verpackung umweltgerecht entsorgen.

Transport an einen anderen Aufstellungsort

FUr den Transport an einen anderen Aufstellungsort beachten, dass der Platzbedarf eingehalten
wird (siehe Kapitel 3.2).

Am neuen Aufstellungsort missen ein zuldssiger Elektroanschluss, Pneumatikanschluss und
Netzwerkanschluss vorhanden sein. Die Schleifmaschine muss fest und sicher stehen.

Die MaschinenfiiBe missen so eingestellt werden, dass ein leichtes Gefélle nach hinten entsteht.
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4. Transport

Installationen an der elektrischen und pneumatischen Anlage diirfen
nur von einer autorisierten Fachkraft vorgenommen werden.

Die dafir gultigen ortlichen Sicherheits- und Unfallverhitungsvorschriften

beachten.
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Montage

5.1

5.2

5.3

5.4

Auswahl des Fachpersonals

Wir empfehlen, die Montagearbeiten an der Schleifmaschine durch
geschultes KNECHT-Personal durchfiihren zu lassen.

Bei Schaden infolge unsachgemaBer Montage libernehmen wir keine

Haftung.

Aufstellungsort

Beim Festlegen des Aufstellungsortes den notwendigen Platzbedarf fir Montage-, Wartungs-
und Instandsetzungsarbeiten an der Schleifmaschine berticksichtigen (siehe Kapitel 3.2).

Versorgungsanschliisse
Die Schleifmaschine wird anschlussfertig mit dem entsprechenden Anschlusskabel geliefert.
Die Spannungsversorgung bauseitig von einer Elektrofachkraft installieren lassen.

Die Druckluftversorgung und den Netzwerkanschluss bauseitig von einer Fachkraft installieren
lassen.

Auf richtigen Anschluss der Druckluftversorgung achten.

Bei falschem Anschluss konnen ausstromende Druckluft und
herumwirbelnde Teile zu Verletzungen fiihren.

Die ortlichen Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften fiir Druckluft
miissen beachtet werden.

Auf richtigen Anschluss der Spannungsversorgung achten.

Einstellungen

Die verschiedenen Bauteile sowie die Elektrik werden vor der Auslieferung bei der Firma KNECHT
Maschinenbau GmbH eingestellt.

Eigenméchtige Anderungen der eingestellten
ACHTUNG Werte sind nicht zulassig und kénnen zur

Beschadigung der Schleifmaschine fiihren.
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Montage

5.5

30

Die Parameter der Steuerung diirfen nur von
ACHTUNG entsprechend qualifiziertem Personal gean-

dert werden. Dieses Personal muss mit den

Maschinenfunktionen und der Bedeutung der

Parameter vertraut sein. Ansonsten kénnen
Beschadigungen an der Maschine auftreten.

Erstinbetriebnahme der Schleifmaschine
Schleifmaschine am Aufstellungsort auf einen ebenen Boden stellen.

Bodenunebenheiten mittels GabelschlUssel (SW17 mm) an den einstellbaren MaschinenfiiBen
ausgleichen (3-2/11) und so einstellen, dass ein leichtes Gefélle nach hinten entsteht.

Die Spannungsversorgung bauseitig von einer Elektrofachkraft installieren lassen.

Die Schutzeinrichtungen vor Inbetriebnahme vollstandig montieren und prifen.

Alle Schutzeinrichtungen vor Inbetriebnahme von autorisiertem
Fachpersonal auf deren Wirksamkeit Giberpriifen lassen.

Druckluftversorgung bauseits von einer Fachkraft installieren lassen.

Auf richtigen Anschluss der Druckluftversorgung achten.
Bei falschem Anschluss konnen ausstromende Druckluft und
herumwirbelnde Teile zu Verletzungen fiihren.

Die ortlichen Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften fiir Druckluft
miissen beachtet werden.



Inbetriebnahme

Samtliche Arbeiten diirfen nur von autorisiertem Fachpersonal
durchgefiihrt werden.

Die dafiir giiltigen ortlichen Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschrif-

VORSICHT | ten miissen eingehalten werden.

Wasserwanne (6-1/1) mit Wasser befillen.

Bild 6-1 Wasserwanne

Kraftstecker mit der bauseitig vorhandenen Steckdose verbinden (3x 400 V, 16 A).

Druckluftschlauch am Druckluftanschluss (6-2/1)
einstecken.

Am Reglerknopf (6-2/2) den Druck auf 6,5 bar
einstellen.

Bandschutzhaube (3-2/1), Hecktlren (3-2/4) und
Schutzhaube (3-2/9) schlieBen.

Hauptschalter (3-5/1) auf Stellung ,1” schalten.
Initialisierung der Steuerung abwarten.

Steuerung mit dem Taster ,, Steuerung Ein” (6-3/1)
einschalten.

Bild 6-3 Bedienpult

31



6.

Inbetriebnahme
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Bild 6-4 Drehrichtung prufen

SchlUsselschalter , Einrichtbetrieb” (6-3/2) auf Pos.
.17 stellen.

Taster ,, Kopierschleifplatte wechseln” (6-3/3)
dricken und Drehrichtung des Kettenritzels
(6-4/1) prufen.

Das Kettenritzel muss sich im Uhrzeigersinn
drehen.



Bedienung

7.1

Allgemeine Grundlagen der Schleiftechnik

Ist eine Schneide stumpf geworden, muss Material abgetragen werden damit sie wieder ihre
urspriingliche Scharfe erlangt.

Dazu wird das betroffene Messer bis zur Schneidkante geschliffen. Entsteht dabei an der Schneide
ein Grat, war der Schleifvorgang erfolgreich und kann abgeschlossen werden. Bevor die end-
glltige Scharfe erreicht wird, muss nun in einem weiteren Schritt der entstandene Grat entfernt
werden. Dies geschieht mit einer LamellenbUrste.

Da sich eine Schneide nicht nur durch ihre Schérfe, sondern auch durch ihre Standzeiten definiert,
ist der Schneidenwinkel ein weiterer wichtiger Leistungsindikator. Je kleiner der Schneidenwinkel,
desto hoher ist theoretisch die Standzeit. In der Praxis sieht es jedoch so aus, dass bei einem zu
kleinen Schneidenwinkel die Schneidkante ausbricht und somit nicht mehr scharf ist.

Die Schneidenwinkel liegen deshalb zwischen 15° und 35°. Bei Schneidenwinkeln unter 15° wird
die Schneide so instabil, dass sie beim kleinsten Widerstand umknickt. Bei einem Schneidenwinkel
von mehr als 35° ist die Schneide zwar extrem stabil, fallt aber in der Standzeit ab.

Ein weiteres Kriterium fur die Eigenschaften einer Schneide ist das Schneidenprofil.

Es gibt drei verschiedene Anschliffe:

Keilschliff Ballenschliff Hohlschliff

Ballenschliffe finden sich meistens an Kutter- und Handmessern. Keil- und Hohlschliffe vorwie-
gend an Kreismessern.

Grundsatzlich gilt: Die vom Hersteller vorgeschriebenen Profile und Schneidenwinkel sind einzu-
halten.

Sollen Keil- oder Hohlschliffe angebracht
HINWEIS werden, muss die Schleifmaschine mit einer
harteren Kontaktscheibe ausgeriistet werden.
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Bedienung

7.2
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Profile verandern

NECHT «
Hand

I Wert Akt Wert  Min
— Erodukidaten . ||Anzani Schieitzykien je Zustelung |3 1 0
Sichisifen Zustelung nach allen Schisifzyklen |20 |05 05
Worschubzyklen

™
2. Schritt

3. Schitt

4, Schritt

5 Schritt

6 Sehnitt

1. Schntt

8 Schtt

9 Schritt

10, Schritt
Polieren
1. Polienvoraana

W E2

Spsichem

Bild 7-1 Produktdaten , Vorschubzyklen”

ACHTUNG

Die Schleifmaschine erstellt als Standard ein Profil
fUr BrUhwurstmesser.

Soll ein flacheres Profil angeschliffen werden,
muss der Schleifzykluszahler ab der 2. Zustellung
erhoht werden.

Je 6fter ein Messerprofil geschliffen wird, desto
flacher wird das Messer.

Soll ein kurzes Profil angeschliffen werden, muss
die Anzahl der Messerzustellungen verringert
werden.

Die Parameter der Steuerung diirfen nur von
entsprechend qualifiziertem Personal gean-
dert werden. Dieses Personal muss mit den
Maschinenfunktionen und der Bedeutung der
Parameter vertraut sein. Ansonsten kénnen
Beschadigungen an der Maschine auftreten.



7. Bedienung

7.3 Kuttermesser schleifen

7.3.1 Schleifmaschine einschalten

Hauptschalter (siehe Bild 3-5/1) auf ,,1” stellen. Die Initialisierung der Steuerung abwarten. Es
erscheint der Hauptbildschirm.

Taster ,, Steuerung Ein” (3-6/2) drlicken. Steuerung ist nun aktiviert.

Schlusselschalter , Einrichtbetrieb” (3-6/6) auf Pos. ,, 1" stellen.

7.3.2 Kopierschleifplatte montieren

Kopierschleifplatte (7-2/1) bis zum Anschlag
auf die Kugellager des Fiihrungswagen (7-2/2)
schieben und mit der rechten Hand gegen den
Anschlag drtcken.

Taster , Kopierschleifplatte wechseln” (3-6/4) so
lange dricken, bis sich die Kopierschleifplatte
Uber den Endschalter (7-2/3) bewegt hat.

Endschalternocken (7-3/1) mit dem Stift voraus
unter die Kopierschleifplatte schieben und Kreuz-
griff (7-3/2) festziehen.

Bild 7-3 Endschalternocken montieren
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Bedienung
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Bild 7-4 Messer aufspannen

Messer (7-4/1) auf die Aufnahme der Kopier-
schleifplatte legen und Reiber (7-4/2) auf das
Messer drehen.

Schwere Schnittverletzungen sind moglich.

Schutzhandschuhe tragen.

ACHTUNG

HINWEIS

Vor dem Aufspannen des Messers priifen, ob
die Kopierschleifplatte fiir das Messer passt.
(Beschriftung der Kopierschleifplatte mit
Beschriftung des Messers vergleichen). Die
Verwendung einer nicht passenden Kopier-
schleifplatte kann zu Beschadigungen am
Messer und der Kopierschleifplatte fiihren.

Fiir jeden Kuttermessertyp gibt es eine
passende Kopierschleifplatte. Fiir die Anferti-
gung der Schleifplatte bendétigt die Firma
KNECHT eine Messerzeichnung oder ein
neues Messer. Wenn moglich Kuttertyp,
Messerradius und Messertyp angeben.



Bedienung

7.3.3

7.3.4

Schleifwinkel einstellen

'-." - I 9
Bild 7-5 Schleifwinkel einstellen

Justierung des Schleifaggregats

Y 232,500
Motodas 0.0

Polierbiirste
einfaus

Polierblrste
vor/fzuriick

Reset

Bild 7-6 Hauptbildschirm

oz Schieifband FE

falsch richtig falsch

Bild 7-7 Weg der Kopierschleifplatte einstellen

Schleifwinkel mit dem Handrad (7-5/1) einstellen.

Der Schleifwinkel kann an der Skala (7-5/2) abge-
lesen werden.

Schlusselschalter , Einrichtbetrieb” (3-6/6) auf Pos.
.17 stellen.

Nass-Schleifband mit Touchpanelfeld , Schleifband
hoch/runter” (7-6/2) in Arbeitsposition fahren.

KihImittelhahn (3-10/1) ca. zur Halfte 6ffnen.

Touchpanelfeld , Tisch vor” (7-6/3) driicken bis
sich Nass-Schleifband und Messer fast berthren.

Taster , Kopierschleifplatte wechseln” (3-6/4) dru-
cken. Fahrtrichtung der Kopierschleifplatte prifen
und ggf. Taster erneut driicken damit die Kopier-
schleifplatte in die gewlnschte Richtung fahrt.
Solange den Taster gedrickt halten, bis sich die
Kopierschleifplatte nicht mehr bewegt. Das Nass-
Schleifband befindet sich nun an der Messerspitze.

Die Justierung des Schleifaggregats ist erfolgreich,
wenn der Weg der Kopierschleifplatte ausreicht,
um die ganze Schneidenlange zu schleifen.

Erreicht das Schneidenende nicht die Schleifband-

mitte (siehe Bild 7-7), muss der Endschalternocken
(7-3/1) nochmals neu eingestellt werden.
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7. Bedienung

7.3.5 Justierung der Entgrateinheit
e

Tisch Schleifband Polierbiirste

VOR einfaus einfaus
Polierblrste

vorfzuriick

Bild 7-9 Entgrateinheit justieren

ACHTUNG

Da die oberen und unteren Bdrsten der Entgrat-
einheit unterschiedlich stark verschleiBen, muss in
regelmaBigen Abstanden die Position der Entgrat-
einheit neu justiert werden.

Mit dem Touchpanelfeld , EntgratbUrsten vor/zu-
rick” (7-8/1) auf dem Hauptbildschirm die Ent-
grateinheit an das Messer schwenken.

Mit dem Handrad Hoheneinstellung (3-2/3) , Ent-
grateinheit” (3-3/2) so einstellen, dass die Messer-
schneide im Schnittpunkt der LamellenbUrsten
liegt.

Die Entgrateinheit muss in der Hohe so einge-
stellt werden, dass der Schnittpunkt der
Lamellenbiirsten in der Messerschneide liegt.

Falsch

Richtig

Bild 7-10 Entgrateinheit justieren
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7. Bedienung

7.3.6 Justierung der Poliereinheit

[

Produkt

Schritt
Tisch
VOR

Eilgang
Tisch

Tisch

ZURUCK

chleifen 1.da

Schleifband
einfaus

Schleifband
hoch/runter

en

vor/zuruck

Entgrat-
bursten

Bild 7-12 Poliereinheit justieren

Y 232
Motodas

Polierbiirste

Iio ierbirste
or/zuriick

7.3.7 Schleifvorgang starten

500
0.0

einfaus

Reset

Bild 7-13 Bedienpult

Mit dem Touchpanelfeld , Polierblrste vor/zu-
rick” (7-11/1) auf dem Hauptbildschirm die Polier-
einheit an das Messer schwenken.

Mit dem Handrad Hoheneinstellung (3-2/8)
. Poliereinheit” (3-3/8) so einstellen, dass die
LamellenbUrste das Messer berUhrt.

KUhlmittelhahn (3-10/1) ca. zur Halfte 6ffnen.
Schutzhaube schlieBen.

SchlUsselschalter , Einrichtbetrieb” (7-13/2) auf
Pos. ,0” stellen und Taster , Start/Stop” (7-13/1)
dricken. Das Schleifprogramm startet.

Mit dem Taster ,Start/Stop” (7-13/1) kann der
Programmablauf jederzeit abgebrochen werden.
Die Kopierschleifplatte féhrt in die Grundeinstel-
lung zurtck.
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7. Bedienung

7.4 Kopierschleifplatte wechseln

Niemals Kopierschleifplatte bei aufgespanntem Messer wechseln.

Es besteht Quetsch- und Einzugsgefahr am Antriebsritzel.

Schwere Verletzungen sind moglich.

Nur bei montierter Kopierschleifplatte den Taster , Kopierschleifplatte

wechseln” (3-6/4) driicken.

Bild 7-14 Kopierschleifplatte wechseln

Bild 7-15 Bedienpult
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Kreuzgriff (7-14/2) 16sen.

Endschalternocken (7-14/1) herausnehmen.

SchlUsselschalter , Einrichtbetrieb” (7-15/1) auf
Pos. , 1" stellen und Taster , Kopierschleifplatte
wechseln” (7-15/2) drtcken. Fahrtrichtung der
Kopierschleifplatte prifen und ggf. Taster er-
neut driicken damit die Kopierschleifplatte in die
gewdlnschte Richtung fahrt. Solange den Taster
gedrlckt halten, bis sich die Kopierschleifplatte
nicht mehr bewegt.

Dann Kopierschleifplatte von Hand ohne zu
verkanten vom Flhrungswagen abziehen und
sorgfaltig aufbewahren.



Bedienung

Bild 7-16 Kopierschleifplatte auf Fiihrungs-
wagen schieben

HINWEIS

Kopierschleifplatte (7-16/1) bis zum Anschlag
auf die Kugellager des Fihrungswagen (7-16/2)
schieben und mit der rechten Hand gegen den
Anschlag dricken.

Taster , Kopierschleifplatte wechseln” (7-15/2) so
lange driicken, bis sich die Kopierschleifplatte
2-3 cm bewegt hat.

Endschalternocken (7-14/1) mit dem Stift voraus

unter die Kopierschleifplatte schieben und Kreuz-
griff (7-14/2) festziehen.

Sollte die Kopierschleifplatte nicht richtig
eingezogen werden, von Hand nachschieben.
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Bedienung

7.5
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Nass-Schleifband wechseln

Bei allen Arbeiten an der Schleif- und Poliermaschine miissen die giiltigen
ortlichen Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften sowie die Kapitel
«Sicherheit” und ,,Wichtige Hinweise” in der Betriebsanleitung beachtet

werden.

ACHTUNG

1/ . '
‘ N
> 4

Bild 7-17 Nass-Schleifband wechseln

Bild 7-18 Nass-Schleifband einstellen

Es diirfen nur original Schleifbander verwen-
det werden.

Falsche Schleifbéander konnen zu Uberhitzten
Schneiden fiihren, die Messerbriiche verursa-
chen koénnen.

Bandschutzhaube (7-17/1) nach oben ziehen und
abnehmen.

Bandentlastungshebel (7-17/3) drehen, Nass-
Schleifband (7-17/4) lockern und abnehmen.

Neues Nass-Schleifband auflegen, dabei Laufrich-
tung beachten (die Drehrichtung des Motors ist
gegen den Uhrzeigersinn). Zur Kontrolle befindet
sich am Schleifaggregat ein Drehrichtungspfeil
(7-17/12).

Falls das Nass-Schleifband nicht genau auf der
Kontaktscheibe lauft, kann es mit der Bandregulie-
rung (7-18/1) justiert werden.

Wird die Bandregulierung gegen den Uhrzeiger-
sinn gedreht, lauft das Nass-Schleifband nach
links. Drehen im Uhrzeigersinn bewirkt, dass das
Band nach rechts lauft.



7. Bedienung

7.6 Lamellenbiirste Poliereinheit wechseln

Produkt
Schritt

Bild 7-19 Hauptbildschirm

[KNETHT=
[ e

Y
Maotordas

232500
00

ACHTUNG

Bild 7-20 Lamellenbdirste Poliereinheit wechseln

ACHTUNG

Schutzhaube schlieBen.

Touchpanelfeld ,,Polierbirste vor/zurtick” (7-19/1)
dricken.

Poliereinheit schwenkt vor.

Schliisselschalter , Einrichtbetrieb” (3-6/6)
auf Pos. ,1” stellen, damit die Poliereinheit
beim Offnen der Schutzhaube vorne
bleibt.

Schutzhaube 6ffnen und den Stab (7-20/1) in das
Loch im Spannflansch hinter der Lamellenbirste
stecken.

Den Lochschlissel (7-20/2) in die Locher des
Spannflansches stecken und im Uhrzeigersinn
aufdrehen.

LamellenbUrste austauschen und den Spann-
flansch in entgegengesetzter Richtung zudrehen.

Es dirfen nur original Schleifmittel der
KNECHT Maschinenbau GmbH verwendet
werden.

Die KNECHT Maschinenbau GmbH libernimmt

keine Verantwortung bei Verwendung nicht
originaler Schleifmittel.
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Lamellenbiirsten Entgrateinheit wechseln

[KNETHT:

[ e
Produkt Y 232,500
Sehritt Motoras 0.0

Bild 7-21 Hauptbildschirm

ACHTUNG

Bild 7-22 Lamellenbirsten Entgrateinheit
wechseln

ACHTUNG

Schutzhaube schlieBen.

Touchpanelfeld ,, Entgratblrsten vor/zurtck”
(7-21/1) drlcken.

Entgrateinheit schwenkt vor.

Schlisselschalter ,Einrichtbetrieb” (3-6/6)
auf Pos. ,,1” stellen, damit die Entgratein-
heit beim Offnen der Schutzhaube vorne
bleibt.

Schutzhaube 6ffnen und mit Gabelschlissel

SW 22 mm die obere Mutter (7-22/1) gegen den
Uhrzeigersinn l6sen. Die untere Mutter (7-22/2)
im Uhrzeigersinn 16sen.

LamellenbUrsten und Flansch abziehen und
in gleicher Reihenfolge neue Lamellenbdirsten
montieren. Muttern wieder festziehen.

Es diirfen nur original Schleifmittel der
KNECHT Maschinenbau GmbH verwendet
werden.

Die KNECHT Maschinenbau GmbH tibernimmt
keine Verantwortung bei Verwendung nicht
originaler Schleifmittel.



Bedienung

7.8

Polierpasten austauschen

Bild 7-24 Polierpaste links wechseln

ACHTUNG

Hecktdren ¢ffnen und mit einem Ring-Gabel-
schlissel SW17 mm Spannpratze (7-23/1) 16sen.
Polierpaste (7-23/2) herausnehmen.

Neue Polierpaste einsetzen. Spannpratze wieder
festziehen.

Zum Wechseln der linken Polierpaste (7-24/1)
gleich verfahren.

Spannpratze (7-24/2) abschlieBend festziehen.

Einer neuen linken Polierpaste muss am
Anfang ein Blech unterlegt werden. Es ver-
hindert, dass die Paste abbricht. Sobald die
Polierpaste etwa zur Halfte verschlissen ist,
muss das Blech entfernt werden.

Spannpratze nur leicht festziehen, bis die
pyramidenférmigen Spitzen ganz in die Paste
eingepresst sind.

Nur original Polierpasten verwenden, da die
Messer sonst nicht scharf werden.
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Hauptbildschirm
KNECHT -
_ Hand |
Produkt Y 232500
Schritt Matorlas 0.0
Tisch chleifband Entgrat- Polierbiirste
a VOR &eim’aus bursten einfaus
einfaus
: : Entgrat- S
Eilgang Schleifband olreten Polierblrste
H ' ruriick
Tisch Bhoch/runter vor/zuriick vorfzurlic
Tisch Polierpaste Entgrat- Reset
B7URUCK Bauftragen ] burle’Een ese
a

&1 F3 15

Produktdaten

BIE2 14
Prod. Auswahl

" F1 13 E® F4 16

Menii

Grundposition
Bild 8-1 Hauptbildschirm

<% F5 17

zuriick

1 «Tisch vor”: Tisch nach vorne fahren

2 «Eilgang Tisch”: Eilgang fur Tisch vor/zurlick

3 «Tisch zuriick”: Tisch zurtickfahren

4 «Schleifband ein/aus": Nass-Schleifband ein-/ausschalten

5 »Schleifband hoch/runter”: Nass-Schleifband hoch-/runterfahren

6 «Polierpaste auftragen”: Impuls zum Auftragen der Polierpaste auf die LamellenbUrsten
(zusatzlich zum automatischen Zyklus)

7 «Entgratbiirsten ein/aus”: Entgrateinheit links ein-/ausschalten

8 «Entgratbirsten vor/zuriick”: Entgrateinheit links vor-/zurtickfahren

9 Entgratbiirsten alt”: Touchpanelfeld bei abgenutzten Bursten aktivieren, Schlitten fahrt
automatisch 10 mm weiter

10 ,Polierbiirste ein/aus”: Poliereinheit ein-/ausschalten

11 «Polierbiirste vor/zuriick”: Poliereinheit vor-/zurtickfahren

12 ,Reset”: temporare Fehlermeldungen I6schen

13 ,F1 Grundposition”: Tisch in Grundposition fahren

14 ,F2 Prod. Auswahl”: Produktdateien auswahlen

15  ,F3 Produktdaten”: Parameter Produktdaten andern

16 ,F4 Menii": Einstellungen und Sprache der Bedienoberflache verwalten

17 F5 zuriick”: zur vorherigen Anzeige wechseln



Steuerung

Eilgang griin unterlegt: Aggregat/Einheit
ACHTUNG fahrt ohne Unterbrechung.

Eilgang grau unterlegt: Aggregat/Einheit
fahrt eine vordefinierte Strecke.

Produktdatei aktivieren

FUr jede Schleifaufgabe wird eine eigene Produktdatei hinterlegt. Diese Produktdatei muss vor
dem Schleifen im Automatikbetrieb angewahlt und geladen werden.

CHT»

Produkt Schleifen 1.daj Y 232500

Schritt Motoras 0.0

Dies geschieht wie folgt:

Touchpanelfeld ,,F2 Prod. Auswahl” (8-2/1)
aktivieren. Ein neues Fenster (8-3) dffnet sich.

Resst

6% F4

Grundposition  “Prod. Auswal Produktdaten Menti

Bild 8-2 Hauptbildschirm

[ Die benétigte Produktdatei anwahlen, so dass
Automatisches Schleifen und Polieren diese blau unterlegt ist.

Kopierplatte einstellen
nur Polieren
nur Schleifen

Mit dem Touchpanelfeld , F4 Aktivieren” (8-3/1)
die Produktdatei in die Steuerung laden.

Das Programm schaltet wieder automatisch auf
den Hauptbildschirm um.

"Fi >0 F2 "F3

Umbenennen Lischen Kopieren

Bild 8-3 Produktdatei anwahlen

e Die neue Produktdatei erscheint in der Zeile
Produn =K == ,Produkt” (8-4/1). Die neuen Parameter sind

Entgrat nun von der Steuerung geladen.

Grundposition Produktdaten Menil
Bild 8-4 Hauptbildschirm
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8. Steuerung

8.3 Produktdatei umbenennen, erstellen und l6schen

CHT»

Produkt [Schleifen 1.dat] b 232500

Schritt Motodas 0.0

“olierblrste

Tisch Schleifband
2 ein/aus einfaus

Bild 8-5 Hauptbildschirm

NECHT »

Automatisches Schleifen und Polieren
Kopierplatte einstellen

nur Polieren

nur Schieifen

Bild 8-6 Produktdatei bearbeiten

8.3.1 Produktdatei umbenennen

= @
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 B <=
q w e r t z u i o P 1] +
a 5 d f g h i k I -] H #
y X c v b n m 7 5
Shift Space OK Cancel
" 2

Bild 8-7 Produktdatei umbenennen

48

Es kénnen Produktdateien umbenannt, geléscht
und durch Kopieren neue erstellt werden.

Dies geschieht wie folgt:

Touchpanelfeld ,F2 Prod. Auswahl” (8-5/1)
aktivieren.

Ein neues Fenster (8-6) 6ffnet sich.

Die bendtigte Produktdatei anwahlen, so dass
diese blau unterlegt ist.

Entsprechendes Touchpanelfeld anwahlen: ,F1
Umbenennen” (8-6/1), , F2 Loschen” (8-6/2) oder
.F3 Kopieren” (8-6/3).

Wurde ,F1 Umbenennen” (8-6/1) gedriickt, ffnet
sich die linke Abbildung (8-7).

Dateiname (8-7/1) mit der Tastatur bearbeiten und
mit ,,OK" (8-7/2) bestatigen.

Das Fenster schlieBt sich. Die umbenannte Datei
erscheint im Produktdatei-Verzeichnis.

AnschlieBend eine Produktdatei mit , F4 Akti-
vieren” (8-6/4) aktivieren oder mit , F5 zurtick”
(8-6/5) zum Hauptbildschirm zurickkehren.



Steuerung

8.3.2

8.3.3

Produktdatei erstellen

= o
1 2 3| 4 5 6 7 -] 9 0 R =
q w e r t z u i o P a +
a s d f g h i k I ] E) #
y X Ly [t b n m

Bild 8-8 Produktdatei erstellen

Produktdatei l6schen

|
nur Polieren
nur Schleifen

Bild 8-9 Produktdatei I6schen

Wurde ,F3 Kopieren” (8-6/3) gedriickt, 6ffnet sich
die linke Abbildung (8-8).

Dateiname (8-8/1) mit der Tastatur bearbeiten und
mit , OK" (8-8/2) bestatigen.

Das Fenster schlieBt sich. Die neue Datei erscheint
im Produktdatei-Verzeichnis.

Um die Parameter der Produktdatei zu bearbeiten
mit Kapitel 8.4 fortfahren.

Wurde , F2 Léschen* (8-6/2) gedriickt, offnet
sich ein Popup-Fenster (8-9/1).

Mit ,, Yes" (8-9/2) bestatigen, mit ,No”
abbrechen.

Das Popup-Fenster schlieft sich.
AnschlieBend eine Produktdatei mit , F4 Akti-

vieren” (8-9/3) aktivieren oder mit , F5 zurtick”
(8-9/4) zum Hauptbildschirm zurickkehren.
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Parameter der Produktdatei bearbeiten

CHT.
[ Pama ]
Produkt [Schleifen 1.daif T 232500
Schritt Motorlas 0.0
Tisch Schleifhand Polierburste
""" ein/aus einfaus
Eilgang Schleifband Polierburste

isch hochfrunter

Grundposition

Bild 8-10 Hauptbildschirm

“Prod-Auswahl-— Produkidaten

vor/zurlick

Reset

CHT

Beschreibung
|| Sehisten akliv
Polieren akfiv

T e

Schieifen
ﬁ — Vorschubzyklen

— 1. Schritt
— 2 Schrtt
3 Schntt
4. Schntt
S. Sehritt

Wert Akt Woert
True  True

[True | True

Bild 8-11 Parametergruppen

Min Max Einhy

Die Parameter einer Produktdatei kbnnen wie
folgt gedndert werden:

Touchpanelfeld , F3 Produktdaten” (8-10/1) auf
dem Hauptbildschirm aktivieren.

Ein neues Fenster (8-11) 6ffnet sich.

Es gibt zwei verschiedene Parametergruppen:

. Schleifen” (8-11/1): Prozessdaten Schleifen
(siehe Kapitel 8.4.1)

. Polieren” (8-11/2): Prozessdaten Polieren
(siehe Kapitel 8.4.3)

Die aktive Gruppe wird immer mit einem griinen
Pfeil angezeigt. Eine Gruppe wird aktiv, indem
man auf den Namen druckt. Der Pfeil springt
weiter und die Gruppe ist blau unterlegt.



8.

Steuerung

8.4.1

Bedeutung des Parameters ,,Schleifen”

KNECHT
i | Autornatizches Schleifen und Poliereu Beschreibung Whert Akt Wert
£ Produktdaten 1l rAntasten akfiv true  |True

70

STarfposiTiOn‘ fur Beginn Messersuche 70
Rilcksetzen Nachtasten deakfiviert
Druckreduzierung nach erstem halben Zyklus

o2 Schleifen
s Polisren

" Fq " # 85

Aldivieren Speichern Prod. Auswabhl zuriick

Bild 8-12 Parameter ,Schleifen”

Antasten aktiv: true = Antasten aktiviert, false = Antasten deaktiviert

2 Startposition fiir Beginn Messersuche: \Wegstrecke, die das Messer zum Antasten
im Eilgang zurlcklegt, bevor Geschwindigkeit reduziert wird (in mm)
3 Riicksetzen Nachtasten deaktiviert: true = Rlicksetzen Nachtasten deaktiviert,

false = Riicksetzen Nachtasten aktiviert

4 Druckreduzierung nach erstem halben Zyklus: true = Druckreduzierung aktiviert,
false = Druckreduzierung deaktiviert

Zum Andern der Parameter auf das jeweilige gelb hinterlegte Feld tippen. Bei ,Zahlen” geht das
Fenster (8-13) auf, bei ,Werten” das Fenster (8-14).

60 Die gewdinschte Zahl auswahlen und mit ,, OK"
; : ” (8-13/1) bestatigen.
i g g Das Touchpanelfeld ,Cancel” schlieBt das Fenster
7 8 9 ohne die Zahl zu Gbernehmen.
| 0 e
‘ F OK ” Cancel ]

Bild 8-13 Parameter ,Zahl"” bearbeiten
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8. Steuerung

true Bei Werten zwischen , true” und ,false” wahlen
und mit ,,OK"” (8-14/1) bestatigen.

Das Touchpanelfeld ,,Cancel” schlieBt das Fenster
true false ohne den Wert zu Ubernehmen.

n OK Cancel

Bild 8-14 Parameter ,Werte" bearbeiten

Die geanderten Werte mit Touchpanelfeld
ACHTUNG .F2 Speichern” (8-12/6) speichern.

Falls eine aktuelle Produktdatei gedndert
wird, mit Touchpanelfeld ,F1 Aktivieren”
(8-12/5) der Steuerung liberspielen.
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8. Steuerung

8.4.2 Bedeutung des Parameters ,Vorschubzyklen”

KNECHT .
[ Hend |

- |Automatisches Schleifen und Polieren n:‘ Beschreibung | Wert | ARt Wert tin
S Produktdaten LT Anzahl Schleifzyklen je Zustellung |3 1 4]
& Sohleifen E¥- | Zustellung nach allen Schieifzyklen 20 2.5 0.5

o Yorschubzyklen

S 2 Sohrlﬂ-
e 3G chrit
e Shiritt
S 5 Sohrlﬂ-
- B SOhIt
F— _I,I‘ Sohrlﬂ-
e B Bchritt
e G Schiritt
S ‘IO Schrlﬂ- .
- Palieren

- Paliervorganda
= v|" F2 L ————s ]l

m

- ([ 4] 1 | +

Aldivieren Speichern Prod. Auswahl zuriick

Bild 8-15 Parameter ,, Vorschubzyklen”

1 Anzahl Schleifzyklen je Zustellung: Schleifzyklen im jeweiligen Step, ist der Wert ,,0”
wird der Step nicht durchgefihrt

2 Zustellung nach allen Schleifzyklen: Wegstrecke die das Messer nach Abarbeitung des
jeweiligen Steps zum nachsten zuricklegt (in mm)

Die oben genannten Parameter beziehen sich
HINWEIS auch auf den 2.-10. Step.

Zum Andern der Parameter auf das jeweilige gelb hinterlegte Feld tippen. Bei ,Zahlen” geht das
Fenster (8-16) auf.

a0 Die gewdinschte Zahl auswahlen und mit , OK”
T (8-16/1) bestatigen.
1 ‘ 2 !! 3
|
= ‘ 5 | g Das Touchpanelfeld , Cancel” schlieBt das Fenster
7 | s ii s ohne die Zahl zu Gibernehmen.
0 L =
l n OK ‘ Cancel ‘

Bild 8-16 Parameter , Zahl"” bearbeiten
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ACHTUNG

Die gednderten Werte mit Touchpanelfeld
.F2 Speichern” (8-15/4) speichern.

Falls eine aktuelle Produktdatei gedndert
wird, mit Touchpanelfeld , F1 Aktivieren”
(8-15/3) der Steuerung liberspielen.



8.

Steuerung

8.4.3 Bedeutung des Parameters ,,Poliervorgang”

KNECHT»
| Hand |

[PLE] [Fie] |Automatisches Schieien und alieren Beschreibung Wert Akt Wert  Min  Max  Einhsit
S Produktdaten i Poher\mrgang aktiv | True True
i Linke Polisreinheit | false

o

---9 1. Paliervorgang
- 2. Poliervorgang

" Fy ‘ # 85

Aldivieren Speichern Prod. Auswahl zuriick

Bild 8-17 Parameter , Poliervorgang”

1 Poliervorgang aktiv: true = Poliervorgang aktiv, false = Poliervorgang inaktiv
2 Linke Poliereinheit: true = linke Poliereinheit aktiv, false = rechte Poliereinheit aktiv
Die oben genannten Parameter beziehen sich
HINWEIS J

auch auf den 2. Poliervorgang.

Zum Andern der Parameter auf das jeweilige gelb hinterlegte Feld tippen. Bei ,Zahlen” geht das
Fenster (8-18) auf, bei , Werten” das Fenster (8-19).

&0 Die gewlnschte Zahl auswahlen und mit ,, OK"
: : ” (8-18/1) bestatigen.
: 5 § Das Touchpanelfeld , Cancel” schlieBt das Fenster
7 8 9 ohne die Zahl zu Ubernehmen.
| 0 - i
[ F OK “ Cancel ]

Bild 8-18 Parameter , Zahl” bearbeiten
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8. Steuerung

rue Bei Werten zwischen , true” und ,false” wahlen
und mit ,,OK"” (8-19/1) bestatigen.

Das Touchpanelfeld ,,Cancel” schlieBt das Fenster
trus false ohne den Wert zu Ubernehmen.

n OK Cancel

Bild 8-19 Parameter ,Werte" bearbeiten

Die geanderten Werte mit Touchpanelfeld
ACHTUNG .F2 Speichern” (8-17/4) speichern.

Falls eine aktuelle Produktdatei gedndert
wird, mit Touchpanelfeld ,F1 Aktivieren”
(8-17/3) der Steuerung liberspielen.
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Einstelldaten

Die Einstelldaten werden Gber das Hauptmenu ,F4 Meni” (8-1/16) gefolgt von , F2 Einstell-
daten” aufgerufen.

’KNECI-IT.
[FE] [Fie] [sewpass || Beschireibung wert Akt wert  Min May

N - instelldaten -| Palierpaste nach x Zyklen auftragen 2 2 0 100
H Korrekiunaert verschlissene Polierblrste links 10

" Fq /(" F2 ‘ " Fy4 # 8 g

Aldivieren Speichern File Dialog 2uriick

Bild 8-20 Einstelldaten

1 Polierpaste nach x Zyklen auftragen: Anzahl der Schleifzyklen bis die Polierpaste
automatisch auf die Lamellenbirsten aufgetragen wird
2 Korrekturwert verschlissene Polierbiirste links: Bei aktiviertem Touchpanelfeld auf dem

Hauptbildschirm (8-1/9) fahrt der Schlitten um den eingestellten Wert weiter nach vorne
damit die Lamellenbdrsten links optimal arbeiten kénnen (in mm)

Zum Andern der Parameter auf das jeweilige gelb hinterlegte Feld tippen. Bei ,Zahlen” geht das
Fenster (8-21) auf.

%0 Die gewd(nschte Zahl auswahlen und mit , OK"

| : ‘I \ V - (8-21/1) bestatigen.

i = ‘l & g Das Touchpanelfeld ,Cancel” schlieBt das Fenster
| 7 ‘| . B ohne die Zahl zu Gbernehmen.

(S R

e e

Bild 8-21 Parameter ,Zahl"” bearbeiten

57



8.

Steuerung

58

ACHTUNG

Die gednderten Werte mit Touchpanelfeld
.F2 Speichern” (8-20/4) speichern.

Falls eine aktuelle Produktdatei gedndert
wird, mit Touchpanelfeld , F1 Aktivieren”
(8-20/3) der Steuerung liberspielen.



8.

Steuerung

8.6

Handfunktionen

Die Handfunktionen erlauben eine manuelle Bedienung der Maschine. Sie werden Uber das
Hauptmenu ,F4 Meni” (8-1/16) gefolgt von ,F3 Handfunktionen” aufgerufen. Es konnen
verschiedene Funktionen der Schleifmaschine einzeln aktiviert/deaktiviert werden.

Griin unterlegte Schaltflachen sind aktiv.
ACHTUNG Grau unterlegte Schaltflachen sind inaktiv.

KNECHT-
ein
runter
anheben B Kopierschleifpatte absenken
- B — Solwertumschaltung aktiv
S I " F2 " F3 S

zZuriick

Bild 8-22 Handfunktionen

Absaugung ein-/ausschalten
Kahlmittelpumpe ein-/ausschalten
Wasserabweiser hoch-/runterfahren
Kopierschleifplatte anheben/absenken
Sollwertumschaltung aktivieren/deaktivieren
«F5 zuriick”: zurtick zur letzten Ansicht

O Ul A W N —
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CHT:
Produkt chieiten 1.da] Y 2500
Schritt Motorlas 0.0
Tisch Schleifband Entgrat- Polierbirste
P birsten
VOR ein/aus einfaus
einfaus
Eilgang Schleifband I;htgrat— Polierburste
Tisch hochirunter blrsten vor/zuriick
o ) vor/zuriick
Tisch Polierpaste ‘E«”;f;“‘: ReE
ZURUCK auftragen ‘,u;l'e. =)

"E mF2 - B"F4
Grundposition  "Prod.Auswahl Produktdaten | Menl

Bild 8-23 Hauptbildschirm

w8 F5 (]
Appiikation
An-/ Abmeldung  Produktion Sprache Beenden

Bild 8-24 Startbildschirm

Bild 8-25 Sprache auswahlen

Die Sprache der Benutzeroberflache kann in die
jeweilige Landessprache geandert werden.

Touchpanelfeld ,,F5 zurtick” (8-23/1) betatigen um
zum Startbildschirm zu gelangen.

Touchpanelfeld , F4 Sprache” (8-24/1) aktivieren.

Ein neues Fenster (8-25) 6ffnet sich.

Die entsprechende Sprache wird durch Dricken
des gewinschten Touchpanelfeldes (8-25/1) akti-
viert und automatisch umgestellt.

Mit dem Touchpanelfeld ,F5 zurtick” (8-25/2)
anschlieBend wieder zum Startbildschirm zurtck-
kehren.

Mit ,,F3 Produktion” (8-24/2) erscheint der Haupt-
bildschirm.



8.

Steuerung

8.8

Einrichten einer Internetverbindung

Bild 8-26 Schaltschrank

HINWEIS

Die Maschine verflgt Gber einen Ethernet-
Anschluss. Uber den optional integrierten VPN-
Router kann eine sichere Verbindung zwischen
der Maschine und der Firma KNECHT Maschinen-
bau GmbH hergestellt werden. Die Verbindung
kann vom Bediener mit dem SchlUsselschalter am
Schaltschrank (8-26/1) aktiviert bzw. deaktiviert
werden.

Uber diese Verbindung erhélt der KNECHT-Service-
techniker Zugriff auf die Steuerung und kann eine
Diagnose der Maschine durchftihren, Einstellungen
der Software dndern und neue Schleifprogramme
aufspielen oder bearbeiten.

Fir den Verbindungsaufbau muss eine aktive
Internetverbindung bestehen.

Bei der Inbetriebnahme wird der VPN-Router
entsprechend der vorgegebenen IT-Infrastruk-
tur so konfiguriert, dass die Maschine liber
den VPN-Server ausschlieBlich mit der Firma
KNECHT Maschinenbau GmbH kommuniziert.
Eine Kommunikation innerhalb des Kunden-
netzwerkes ist ausgeschlossen. Das Kunden-
netzwerk ist daher optimal geschiitzt.

Zur Herstellung der Internetverbindung das
mitgelieferte Ethernetkabel an der bauseitig
vorhandenen Netzwerkdose (RJ45) und dem
Netzwerkanschluss am Schaltschrank (8-26/1)
der Schleifmaschine verbinden.
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Pflege und Wartung

9.1
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Schmierung und Wartung

Bild 9-2 Schmierstellen

Bild 9-3 Strémungswachter

Am Fihrungsgehause (9-1/1) befinden sich vorne
und hinten je ein Schmiernippel.

Um an die Schmiernippel der Poliereinheiten zu
gelangen, muss das Abdeckblech (9-1/2) und die
Motorhaube (9-1/3) abgenommen werden.

Alle Nippel benétigen halbjahrlich einen StoB aus
der Fettpresse.

Die Fhrungen und die Verstellspindel der Winkel-
einstellung (9-1/4) sind halbjahrlich zu fetten.

Die Bowexkupplung (9-2/1), der Schmiernippel
(9-2/2) der Schwenkmechanik und die Fihrungen
(9-2/3) der Messerzustellung missen halbjghrlich
gefettet werden.

Der Stromungswachter (9-3/1) muss halbjahrlich
ausgebaut und gereinigt werden.

Dazu Stecker (9-3/2) ausstecken und Strémungs-
wachter von Hand gegen den Uhrzeigersinn
herausdrehen. Messsonde mit einem sauberen
Lappen reinigen.

Gewinde leicht einfetten (nicht die Sonde) und
wieder hineindrehen.

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.



Pflege und Wartung

Schmierplan und Schmierstofftabelle

Schmierarbeiten

Maschinenteile nach Reinigung
eindlen

Kopierschleifplattenbahnen auf
dem Schutzblech schmieren

Gewinde Kreuzgriffe,
Klemmhebel, Stromungswachter
und Bowexkupplung schmieren

Teile mit Schmiernippeln
(siehe Bild 9-1) schmieren

Fihrungen und Verstellspindeln
schmieren

Turnus

Nach jedem
Schleifvorgang
Taglich

Halbjahrlich

Halbjahrlich

Halbjahrlich

OEST
Paraffinum-
Perliquidum 16L

Mehrzweckfett
L2

Mehrzweckfett
L2

Mehrzweckfett
L2

Mehrzweckfett
L2

SHELL

Shell Risella
917

Gadus
S2V 1002

Gadus
S2V 100 2

Gadus
S2V 100 2

Gadus
S2V 1002

EXXON Mobil

Marcol 82

Mobilith
SHC 100

Mobilith
SHC 100

Mobilith
SHC 100

Mobilith
SHC 100
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Pflege und Wartung

9.2
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Reinigung

Die Maschine muss nach jedem Schleifvorgang gereinigt werden, da sonst der Schleifschlamm
trocknet und nur schwer wieder zu entfernen ist.

Nach der Reinigung Maschine mit séurefreiem Ol leicht einélen (siehe auch Schmierplan Kapitel
9.1.1).

Das Kuhlmittel ist wochentlich auszuwechseln.

[ Zum Reinigen der Maschine kann die Kopier-
v Y L e schleifplatte abgesenkt werden.

Dazu Schutzhaube schlieBen

Auf dem Hauptbildschirm Touchpanelfeld ,F4
MenU" (9-4/1) drlcken. Ein neues Fenster (9-5)

offnet sich.
Grundposition - Prod. Auswahl | Produltdaten
Bild 9-4 Hauptbildschirm
[NECHT Mit Touchpanelfeld ,,F3 Handfunktionen” (9-5/1)

i M= die Handfunktionen der Maschine aufrufen.

"F 6" F2 o5 F3 t (% Fq

Masch. Daten Einstelidaten Handfunkticnen | Einstellungen

Bild 9-5 Men

T, Touchpanelfeld ,,absenken” (9-6/1) aktivieren,

| Hend |
- die Kopierschleifplatte wird abgesenkt und der
- chimitopmpe Schleifschlamm kann mit Wasser entfernt werden.

Wasserabweiser it Mit dem Touchpanelfeld ,anheben” (9-6/2) wird
7] koverscrepate |~ sbsenen die Kopierschleifplatte wieder angehoben.

- Sollwertumschaltung aktiv

Bild 9-6 Handfunktionen

Kihlmittel umweltgerecht entsorgen!
ACHTUNG



9.

Pflege und Wartung

9.2.1

Reinigung Unterbau

Bild 9-7 Schutzblech ausbauen

ACHTUNG

Zum Reinigen und zur Wartung des Unterbaus,
kann das Schutzblech (9-7/1) ausgebaut werden.

An der MaschinenrUckseite zunachst die Heck-
tdren (3-2/4) 6ffnen und den Verbindungsstecker
unterhalb des Schutzbleches entfernen.

AnschlieBend von vorne die Inbusschrauben
(9-7/2) bis zum Anschlag gegen den Uhrzeiger-
sinn drehen. Dazu den Inbusschlissel SW10mm
verwenden.

Das Schutzblech kann jetzt nach vorne aus der
Maschine herausgenommen werden.

Der Einbau des Schutzblechs erfolgt in umgekehr-
ter Reihenfolge.

Beim Einbauen des Schutzblechs vorsichtig
arbeiten, da sonst Endschalter und Kabel
beschadigt werden kénnen.

Lamellenbiirsten diirfen nicht nass werden,
da sie nur in trockenem Zustand die Polier-
paste aufnehmen und ein Messer richtig
entgraten kénnen.
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9. Pflege und Wartung

9.3 Wartungsplan

Turnus

Taglich

Wochentlich

Monatlich

Halbjahrlich

Jahrlich
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Baugruppe

Polierpaste

Wassersystem

Schleifbandantrieb

Polieraggregat

Unterbau

Kopierschleifplatte

Schleifbandantrieb

Polieraggregat

Schleifbandantrieb
Unterbau
Wassersystem

Gleitblech HV 551

Wartungsaufgabe

Pastenzufuhr reinigen und fur Leichtgdngigkeit sorgen.

Ist die linke Polierpaste bis zum Stitzblech abgenutzt,
umgehend das Stlutzblech demontieren (siehe Kapitel
7.8).

Fillmenge von Wasserwanne Uberprifen.

Bandschutzhaube entnehmen, Kontaktscheibe
entfernen und reinigen.

Durchmesser der Lamellenbirsten prifen. Wenn
kleiner als 165 mm, neue Lamellenbirsten montieren.

Mit einer Reinigungsbdirste die Polierpaste von den
Lamellenbirsten entfernen. Nach der Reinigung erneut
die Polierpaste auf die Blrsten aufbringen (siehe Bild
8-1/6).

Fihrungen und Horizontalspindel reinigen und
schmieren.

Antriebskette 6len.
Filzgleiter Uberprifen.
Reiber und Messeraufnahme Gberprifen.

Profilgummi an Bandschutzhaube auf Dichtheit
Uberprifen.

Wasserablaufloch an der Unterseite der Haube des
Polieraggregats frei machen.

Polieraggregat bei erhdhter Gerauschentwicklung
abschmieren.

Schmiernippel nachschmieren.

Schmiernippel von Schwenkklotz nachschmieren.
Strémungswachter ausbauen und reinigen.
Kettenritzel auf VerschleiB tberprifen.
Antriebswelle auf Spiel Gberprifen.

Anfahrrollen von Grenztasten auf Verschlei3
Uberprifen.

Kugellager von Fihrungswagen auf Verschlei3
Uberprufen.

Servicedienst der Firma KNECHT Maschinenbau GmbH
anfordern.



10.

Demontage und Entsorgung

10.1

10.2

Demontage
Alle Betriebsstoffe missen sachgemaB entsorgt werden.
Bewegliche Teile gegen Rutschen sichern.

Die Demontage muss durch einen qualifizierten Fachbetrieb durchgefiihrt werden.

Entsorgung

Nach Ende der Maschinenlaufzeit muss diese durch einen qualifizierten Fachbetrieb entsorgt
werden. In Ausnahmefallen und nach Absprache mit der Firma KNECHT Maschinenbau GmbH
kann die Maschine zuriickgeben werden.

Betriebsstoffe (z.B. Schleifbander, Lamellenbdirsten, Kihlmittel usw.) missen ebenfalls fachgerecht
entsorgt werden.

67



11. Service, Ersatzteile und Zubehor

11.1

11.2

11.3
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Postanschrift

KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBe 26
88368 Bergatreute
Deutschland

Telefon +49(0)7527-928-0
Telefax +49(0)7527-928-32

mail@knecht.eu
www.knecht.eu

Service

Serviceleitung:
Adresse siehe Postanschrift

service@knecht.eu

VerschleiBB3- und Ersatzteile

Wenn Sie Ersatzteile benoétigen, verwenden Sie bitte die der Maschine beiliegende Ersatzteilliste.
Bitte geben Sie Ihre Bestellung geméaB dem nachfolgend dargestellten Schema auf.

Bei Bestellung bitte immer angegeben:

Maschinen-Typ

Maschinennummer

Benennung Baugruppe

Benennung Einzelteil

Pos.-Nummer

Zeichnungs-Nummer (Artikelnummer)
Stlckzahl

(Beispiel)

(B500)
(820463500)
(Pastenzufuhr 4-fach)
(Rolle)
(10)
(2000127-8848)
(1 Stk)

Bei Fragen stehen wir lhnen gerne zur Verfligung.



11. Service, Ersatzteile und Zubehor

11.4 Zubehor

11.4.1 Verwendete Schleifmittel etc.

Typ Dimension Korn Bestellnummer Bemerkung
Nass-Schleifband 2200x60 80 412A-62-0725

2200x60 100 412A-63-0726

2200x60 120 412A-64-0727

2200x60 240 412A-66-0728
Nass-Schleifband 2200x60 180 412A-70-0180 Bei Auslieferung

Compactkorn

Lamellenburste Sisal (rechts)
Polierpaste (rechts)
Lamellenburste Sisal

(links)

Polierpaste (links)

ACHTUNG

Wenn Sie Nass-Schleifbander, Lamellenbtrsten, Polierpasten oder sonstiges Zubehdr bendtigen,

d.200x50xd.25

230x60x50

d.180x30xd.17

250x40x140

412)-02-8150

412R-01-0501

412J-02-0180

412R-06-0140

montiert

Bei Auslieferung
montiert

Bei Auslieferung
montiert

Bei Auslieferung
montiert

Bei Auslieferung
montiert

Es diirfen nur original Schleifmittel, VerschleiB3-
teile und Ersatzteile der KNECHT Maschinen-
bau GmbH verwendet werden.

Die KNECHT Maschinenbau GmbH iibernimmt
keine Verantwortung bei Verwendung nicht
originaler Teile.

wenden Sie sich bitte an unsere Vertriebsmitarbeiter und -partner oder direkt an die Firma
KNECHT Maschinenbau GmbH.

Vielen Dank fir lhr Vertrauen!
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12. Anhang

12.1 EU-Konformitatserklarung
im Sinne der EU-Richtlinie 2006/42/EU

® Maschinen 2006/42/EU
e Elektromagnetische Vertraglichkeit 2014/30/EU

Hiermit erklaren wir, dass die nachfolgend bezeichnete Maschine, aufgrund ihrer Konstruktion
und Bauart sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung, den einschlagigen, grund-
legenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der betreffenden EU-Richtlinie entspricht.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine verliert diese Erklérung ihre Giiltigkeit.

Bezeichnung der Maschine: Automatische Schleif- und Poliermaschine
Typbezeichnung: B500

Maschinennummer: ab Nr. 1070468500

Angewandte harmonisierte Normen, DIN EN ISO 12100

insbesondere: DIN EN ISO 13857

DIN EN ISO 16089
DIN EN 61000-3-2
DIN EN 61000-3-3
DIN EN 55014-1
DIN EN 349

Dokumentationsverantwortlicher: Peter Heine (Dipl. Ing. Maschinenbau)
Telefon +49(0)7527-928-15
p.heine@knecht.eu

Hersteller: KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBBe 26

88368 Bergatreute
Deutschland

Eine technische Dokumentation ist vollstdndig vorhanden. Die zur Maschine gehdrende
Betriebsanleitung liegt in der Originalfassung und in der Landessprache des Anwenders vor.

Die Guiltigkeit der Erklarung erlischt bei Anderung der Rechtsvorgaben.

Bergatreute, 2. November 2023

KNECHT Maschinenbau GmbH
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KNECHT Maschinenbau GmbH
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mail@knecht.eu . www .knecht.eu
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