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Wichtige Hinweise

1.1

1.2

Vorwort zur Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung soll es erleichtern, die Sichel- und Kreismesser-Schleifmaschine, 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
erhdhen.

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 fur Leib und Leben
von Personen besteht.

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

VORSICHT

zu verhindern.

LACHTUNG" steht an Stellen, die besonders zu beachten sind, um
I X@ZBRV\[E€R Beschadigung oder Zerstérung der Schleifmaschine oder deren Umgebung

LHINWEIS” bezeichnet Anwendungstipps und besonders niitzliche
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 flhrt nach Anschluss an die Spannungs-
versorgung lebensgefahrliche Spannung.

Spannungsfihrende Geréateteile dirfen nur von autorisiertem
Fachpersonal gedffnet werden.

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

VORSICHT! VERLETZUNGSGEFAHR DURCH SCHLEIF-
PARTIKEL (Gebotszeichen auf dem Schlitten der Z-Achse)

Beim Abrichten der Schleifscheibe entstehen Schleifpartikel,
die in die Augen gelangen kénnen.

Bei diesen Arbeiten muss ein Augenschutz getragen werden.

VORSICHT! VERLETZUNGSGEFAHR AM MESSER
(Gebotszeichen auf dem Schlitten der Z-Achse)

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

Beim Auf- und Abspannen von Messern mussen Schutzhandschuhe
getragen werden.

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

1.5

10

Das Typenschild (1-1) befindet sich auf der linken
Maschinenseite.

B}

Bild 1-1 Typenschild

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

Bild 1-2 Maschinennummer

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: (6-1/1) bedeutet Bildnummer 6-1, Position 1.

Schutztiren 6ffnen.

Kahlmittelschlauch (6-1/1) wie im Bild dargestellt ein-
stellen. Der Abstand zur Schleifscheibe hinten (6-1/2) und
Schleifscheibe vorn (6-1/3) soll ca. 5 mm betragen. Der
KahImittelschlauch darf die Schleifscheiben nicht berthren.

Bild 6-1 Kiihimittelschlauch einstellen
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2.1

2.1.1

2.1.2

2.1.3

214

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.

e 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



2. Sicherheit

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.

2.1.5 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.

2.2 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Schleifmaschine ist ausschlieBlich zum Schleifen und Verzahnen von Kreis- und Sichelmessern
bestimmt. Vor Arbeiten an einem Messer muss zuerst geprift werden, ob das Messer auf die
Messeraufnahmeplatte passt. Erst dann darf das Messer auf die Messeraufnahmeplatte gespannt
werden.

Eine andere oder dartber hinausgehende Benutzung gilt nicht als bestimmungsgemaB. Fir hieraus
entstehende Schaden haftet die Firma KNECHT Maschinenbau GmbH nicht. Das Risiko trégt 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:

* Messer ohne Messeraufnahmeplatte
geschliffen werden.

e Vorrichtungen nicht ordnungsgeman
befestigt sind.

2.3 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,

12



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 Verdnderungen der Schleifmaschine,

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

» mangelhafte Uberwachung von Maschinenteilen, die einem Verschlei 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



Sicherheit

244

2.4.5

2.4.6

2.4.7

14

Personalauswahl, Personalqualifikation

Nur geschultes und eingewiesenes Personal darf an der Schleifmaschine arbeiten. Gesetzlich
zuladssiges 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!

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.

SicherheitsmaBBnahmen 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.

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. mussen sofort von einer autorisier-
ten Fachkraft beseitigt werden.



Sicherheit

2.4.8

2.4.9

2.4.10

2.4.1

Gelb markierte Kabel sind auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter
spannungsfiihrend.

Besondere Gefahrenstellen
Im Bereich der Schleifscheiben, Profilscheibe und Polierblrsten besteht Quetschgefahr und Gefahr

des Einzuges z.B. von Kleidung, Fingern und Haaren. Geeignete persénliche Schutzausristung ist
zu tragen.

Instandhaltung (Wartung, Instandsetzung) und Stérungsbeseitigung

Wartungsarbeiten fristgemaB 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 fur den Einbau und das Einstellen von Sicherheitseinrichtungen.

Alle UmbaumaBnahmen beddrfen einer schriftlichen Bestatigung der Firma KNECHT
Maschinenbau GmbH.

Maschinenteile in nicht einwandfreiem Zustand sofort austauschen.

Nur original Ersatz- und Verschlei3teile 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.

15
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2.4.12

2.4.13

16

Ole und Fette

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

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 dirfen sich keine weiteren, auBer die fir diese Arbeiten
bestimmten, Personen aufhalten.

Schleifmaschine nur gemaB Angabe in der Betriebsanleitung 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 Sichel- und Kreismesser-Schleifmaschine A95 schleift Sichel-, Kreis- oder dhnliche Schneid-
werkzeuge (nachfolgend Messer genannt) automatisch bis zu einem Radius von 600 mm.

Optional kédnnen die Messer auf Planschlag vermessen, verzahnt und die Schneide poliert werden.

Technische Daten

Hohe ca. 2280 mm
Breite ca. 2255 mm
Tiefe ca. 1270 mm
Platzbedarf (BxTxH) 3500%x2100x2300 mm
Gewicht ca. 800 kg
Spannungsversorgung* 3x 400 V
Netzfrequenz* 50/60 Hz
Leistung* 9 kW
Leistungsaufnahme* 11 kW
Stromaufnahme* 14 A
Vorsicherung* 32 A
Steuerspannung* 24V DC

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

Gemessener A-bewerteter Emissionsschalldruckpegel

am Arbeitsplatz LpA**

Drehzahl Schleifscheiben vorn/hinten
Schleifscheibe vorn/hinten

Drehzahl Profilscheibe (optional)

Profilscheibe (optional)

6,5 bar (50 [/min)

72 dB (A)

0-1000 1/min

d.100x60xd.40

2600 1/min

d.200x5xd.17

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

**) Zweizahl-Gerduschemissionswertangabe nach EN ISO 4871 (Messunsicherheit KpA. 3 dB (A)).
Emissionsschalldruckpegel nach EN ISO 11201. Geschliffen wurde ein Sichelmesser (Typ der Firma KNECHT

Maschinenbau GmbH bekannt).
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3.

Beschreibung

3.3

18

| 2255 mm | | 1270 mm |
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Bild 3-1 Abmessungen in mm und Schwerpunkte (SP) der Maschine

Funktionsbeschreibung

Mit der Sichel- und Kreismesser-Schleifmaschine A95 kénnen sichelférmige und kreisférmige
Schneidwerkzeuge bis zu einem Radius von 600 mm automatisch geschliffen und entgratet
werden.

Das Messer wird auf einer individuellen Messeraufnahmeplatte befestigt und nach Programmstart
vollautomatisch bearbeitet.

Optional kénnen diese Schneidwerkzeuge auf der A95 neuverzahnt und nachverzahnt werden.
Hierzu wird vor dem Verzahnen mit einem 2D-Laser die Planheit des Messers vermessen. Beim
Verzahnen kompensiert die Schleifmaschine den Planschlag des Messers. Dadurch wird eine
gleichmaBige Verzahnung Uber die gesamte Aussenkontur des Schneidwerkzeugs erreicht.

Die Verzahnung wird zum Schluss mit einem Polieraggregat gratfrei poliert.

Mit der ,Not-Aus”-Funktion kann die Schleifmaschine jederzeit sofort zum Stillstand gebracht
werden.




Beschreibung

3.4

Baugruppenbeschreibung

Bild 3-2 Gesamtansicht Schleifmaschine

Verzahneinheit und Lasermesseinrichtung (optional)
Vorderes und hinteres Schleifaggregat
Aufnahmeflansch

Wasserwanne

Einstellbare MaschinenfiBe

Poliereinheit (optional)

Schutztiren

Bedienpult

O~NOYUT DS~ WN —
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3. Beschreibung

3.4.1 Schleifaggregat

AUl h WN —

3.4.2 Achsen

Bild 3-4 Achsen

20

Servomotor fir Schleifscheiben
KihImittelschlauch

Schleifscheibe hinten

Skala Winkeleinstellung hinten (verdeckt)
Schleifscheibe vorn

Skala Winkeleinstellung vorn

X-Achse
B-Achse
Z-Achse



3. Beschreibung

3.4.3 Lasermesseinrichtung und Verzahneinheit (optional)

1 Verzahneinheit
2 Lasertaster mit Abblasvorrichtung
3 Abblasdlse

Bild 3-5 Lasermesseinrichtung und Verzahn-
einheit

3.44 Kihimittelpumpe

1 KUhImittelpumpe mit Abdeckung

Bild 3-6 KihImittelpumpe

3.4.5 Stromungswachter

1 Strémungswaéchter

Bild 3-7 Stromungswachter
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3. Beschreibung

3.4.6 Pneumatik

Anschlussblock

Einstellung Druckiberwachung
Winkelklemmung hinten
Winkelklemmung vorne
Druckluftanschluss (6,5 bar)
Wasserabscheider (6 bar)
DruckUberwachung

Druckminderer Schleifscheibe hinten

(4 bar)

Druckminderer Schleifscheibe vorn (4 bar)

O~NOYUT DA WN —

Xe}

Bild 3-8 Pneumatik

3.4.7 Schleifmaschine ein-/ausschalten

1 Hauptschalter
2 KGhlungssystem

Durch Drehen des Hauptschalters auf Stellung
.1 ON" wird die Schleifmaschine betriebsbereit
geschaltet.

A Durch Drehen des Hauptschalters auf Stellung
.0 OFF” wird die Schleifmaschine spannungsfrei
* geschaltet.

LRI
AN,

Bild 3-9 Schaltschrank

22



3. Beschreibung

3.4.8 Bedienpult

Bild 3-10 Bedienpult

u A W N —

[e)]

Bildschirm

Taster , Not-Aus”

Taster ,,Steuerung EIN": Steuerung aktivieren (bei blinkender Taste)
Taster ,, START": Schleifprogramm starten

Taster ,,.STOP": Schleifprogramm stoppen (nach Neustart fihrt die Maschine das Schleif-
programm an dem Punkt fort, an dem unterbrochen wurde)

Taster ,,Programm Abbruch”: laufendes Schleifprogramm abbrechen

Taster ,,RESET Fehler”: Maschinensteuerung zurlcksetzen (Messertyp muss anschlieBend
neu geladen werden)

Taster ,,Wechselposition”: Maschine in Wechselposition fahren

SchlUsselschalter , Einrichtbetrieb”: Position ,, 1" fur Einrichtbetrieb, Position ,0" fur
Automatikbetrieb

23



3. Beschreibung

3.4.9 Aufbau Bedienoberflache (Hauptbildschirm)

oca 09
KNECHT.| H H— . 55812
11FA 2022'messe verzahnen Zahn 3-5 - - N7
. E L . Kihl-
Schiwa 360 xd 1 L 7 d _
e W
pumpe
1 < 1 K200 rosa CBN B181 K1 Palier R2 Zzhrform2Kae
4 0 A
1 0 0
i,
0.0 0.0 o
0.0
1D Werkzeug Zust Offs Zyld Offe Zyld Offs Zyld Offs 24
1 Verzahnen 1 0486 |1 1 1 1
2 Polieren 2 20 |1
3 Schleffen 3|2 |1
4 O
5| w
< >
100
0.0 100
0.0 100
0 00 0 00 1] 00

9 0 4 0
aAdm nistrator Level: Administrateur
O 0,

Bild 3-11 Hauptbildschirm

Fehlermeldungen

Statusanzeige

Produktdaten (geladenes Schleifprogramm und dazugehd&rige Geometriedatei)
Hinterlegte Bilder (Darstellung aktuelles Messer, eingesetzte Werkzeuge und Zahnform)
Aktuelle Einstellungen Bearbeitungsschritte (im Schleifprogramm hinterlegt)

Aktuelle Einstellungen Zustellungen (im Schleifprogramm hinterlegt)

~Automatik START": Schleifprogramm starten, entspricht Taster ,,START" (3-10/4)
«STOPP": Schleifprogramm stoppen, entspricht Taster ,STOP” (3-10/5)

«STOPP nach Zyklus”

0  .Grundposition”: Messeraufnahmeplatte fahrt auf die in den Maschinendaten
vorgegebene Grundposition (maschinenabhangig)

- O 00 NN OO U1 A W N —

11 .Wechselposition”: Messeraufnahmeplatte fahrt auf die in den Messerdaten
vorgegebene Messerwechselposition (messerabhangig)

12 ~Reset”: alle Daten der Maschinensteuerung zurlcksetzen (Zustand nach Einschalten
der Maschine wird wieder hergestellt)

13 ,Schleifdaten”: siehe Kapitel 8.4
14 ,Einstellungen”: siehe Kapitel 8.1
15  ,Handfunktionen”: siehe Kapitel 8.5
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Beschreibung

16
17
18

«Messerkontur”: geladene Messerkontur anzeigen
~Messerauswahl”: das zu bearbeitende Messer auswahlen
«Zurick”: zur vorherigen Anzeige wechseln

Die Belegung der Touchpanelfelder dndert
HINWEIS sich je nach aktueller Anzeige. Die jeweilige
Belegung wird durch Text angezeigt.

25



Transport

4.1

4.2

4.3

26

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

Schleifmaschine nur mit den MaschinenfiiBen nach unten transportieren.

Transportmittel

FUr den Transport und das Aufstellen der Schleifmaschine nur ausreichend dimensionierte
Transportmittel benutzen. Vor dem Transport Wasserwanne (3-2/4) herausziehen.

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 Befestigungsbander entfernen. Befestigungsbander an der Schleifmaschine ent-
fernen. 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.

Installationen an der elektrischen Anlage diirfen nur von einer
autorisierten Fachkraft vorgenommen werden. Die dafiir giiltigen
ortlichen Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften beachten.



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).

Die Maschine darf nur in trockenen Rdumen gelagert bzw. betrieben werden.

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.

Druckluft nur bei geschlossenen Tiiren anschlieBen.

Niemals Druckluft bei aufgespanntem Messer wegnehmen.
Schwere Verletzungen sind moglich.

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

28

Erstinbetriebnahme der Schleifmaschine

Schleifmaschine am Aufstellungsort auf ebenen Boden stellen.

Bodenunebenheiten durch Drehen der MaschinenfiBe (3-2/5) mit einem GabelschlUssel

SW 19 mm ausgleichen. Maschine mit Hilfe einer Wasserwaage ausrichten. Hierzu die Wasser-

waage auf die Fihrungsschienen der Schleifmaschine legen.

Alle Transportvorrichtungen an der Maschine demontieren. Sicherstellen, dass alle Achsen (Bild
3-4) frei beweglich sind.

Die Spannungsversorgung bauseitig von einer Elektrofachkraft installieren lassen.

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

Die Schutzeinrichtungen vor Inbetriebnahme vollstandig montieren und prifen.

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



Inbetriebnahme

Samtliche Arbeiten diirfen nur von autorisiertem Fachpersonal
durchgefiihrt werden.

Die dafir gultigen ortlichen Sicherheits- und Unfallverhitungsvorschriften

VORSICHT | miissen eingehalten werden.

Druckluft nur bei geschlossenen Tiiren anschlieBen.

Niemals Druckluft bei aufgespanntem Messer wegnehmen.
Schwere Verletzungen sind moglich.

Wasserwanne (3-2/4) bis 5 cm unter den Rand mit Wasser befillen.

Schutzttren 6ffnen.

Kahlmittelschlauch (6-1/1) wie im Bild dargestellt
einstellen. Der Abstand zur Schleifscheibe hinten
(6-1/2) und Schleifscheibe vorn (6-1/3) soll ca.

5 mm betragen. Der KuhImittelschlauch darf die
Schleifscheiben nicht berihren.

Bild 6-1 KuhImittelschlauch einstellen

Mindestabstand 5 mm zwischen Kiihimittel-

ACHTUNG schlauch und Schleifscheiben einhalten, da
die Schleifscheiben wahrend des Schleifvor-
gangs rotieren.

Netzstecker mit der bauseitig vorhandenen Steckdose verbinden (3x 400 V, 32 A).

Druckluftschlauch mit Druckluftanschluss (6-2/1)
verbinden.

) h F’ Schutztiiren schlieBen.

Bild 6-2 Druckluftanschluss
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6. Inbetriebnahme

n_

Bild 6-3 Bedienpult

ACHTUNG

Bild 6-4 Drehrichtung prufen

30

Hauptschalter (3-9/1) auf Stellung ,, 1 ON”
schalten. Initialisierung der Steuerung abwarten.

Wenn der Taster , Steuerung EIN” (6-3/1) blinkt,

Steuerung mit dem Taster ,, Steuerung EIN" (6-3/1)
einschalten.

Auf keinen Fall den Taster ,,START"” (6-3/2)
driicken.

Drehrichtung der KthIimittelpumpe prifen.

Der Richtungspfeil (6-4/1) gibt die Drehrichtung
der Pumpe an.

Sollte die Drehrichtung nicht stimmen, Phase von
einer Elektrofachkraft wenden lassen.



7.

Bedienung

7.1

7.2

7.2.1

Samtliche Arbeiten diirfen nur von autorisiertem Fachpersonal
durchgefiihrt werden.

Die dafir gultigen ortlichen Sicherheits- und Unfallverhitungsvorschriften

VORSICHT | miissen eingehalten werden.

Messer niemals ohne Schutz aufspannen. Schwere Verletzungen sind
moglich.

Schleifmaschine einschalten

Hauptschalter (3-9/1) auf ,,1 ON" stellen. Die Initialisierung der Steuerung abwarten. Es erscheint
der Hauptbildschirm auf dem Bedienpult (3-10).

Wenn die Steuerung bereit ist blinkt der Taster , Steuerung EIN" (3-10/3).

Den Taster , Steuerung EIN" (3-10/3) drlicken um die Steuerung zu aktivieren. Ist dies moglich
leuchtet nun der Taster , Steuerung EIN” dauerhaft.

Schlusselschalter (3-10/9) auf Position ,,0” drehen (Automatikbetrieb).

Sichelmesser schleifen

Schleifprogramm laden

Auf dem Hauptbildschirm das Touchpanel-
feld ,Messer-Auswahl” (7-1/1) dricken. Das
Dialogfenster , Offnen” erscheint.

Im Ordner ,, Produktdaten” befinden sich die
Schleifprogramme.
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Bedienung

32

ey - i

Bild 7-2 Schleifprogramm laden

ACHTUNG

e T (.

T G W
zoan waes v

Bild 7-3 Hauptbildschirm

HINWEIS

Das gewdinschte Schleifprogramm durch einen
Doppelklick auf die entsprechende Datei aus-
wahlen. (Schleifprogramme haben die Dateien-
dung ,.dat").

Das entsprechende Schleifprogramm ist nun
geladen und das Dialogfenster , Offnen” schlieBt
sich.

Das zum Messer passende Schleifprogramm
verwenden. Ein falsches Schleifprogramm
kann Maschine und Messer beschadigen.

Auf dem Hauptbildschirm erscheint in der Zeile
»Dateiname” (7-3/1) das ausgewahlte Schleif-
programm.

Das Messerbild (7-3/3), die verwendeten Schleif-
mittel (7-3/4), (7-3/5) und optional die Polierburste
(7-3/6) Uberprifen und ggf. austauschen.

Bilder und Daten mussen mit den verwendeten
Schleifmitteln Ubereinstimmen.

Auf dem Hauptbildschirm erscheint unter
der Bezeichnung ,Halter” (7-3/2) die Nummer
der zum Schleifprogramm passenden Messer-
aufnahmeplatte. Diese Nummer ist auf der
Messeraufnahmeplatte eingraviert.

Jedes Messer und jedes Schleifprogramm
kann individuelle Schleifmittel bendtigen.



Bedienung

7.2.2

Sichelmesser aufspannen

Bild 7-5 Spannmutter

ACHTUNG

Schutztlren (3-2/7) schlieBen.

Achsen mit Touchpanelfeld , Wechselposition”
(7-4/1) in Wechselposition fahren.

Schutzttren 6ffnen.

Spannmutter (7-5/1) wie im Bild gezeigt nach
hinten schieben.

Gewinde einfetten, da es ansonsten beschadigt
wird.

Bevor das Messer aufgespannt wird priifen,
ob die Messeraufnahmeplatte zum Messer
passt, das geschliffen werden soll. Hierzu die
Beschriftung der Messeraufnahmeplatte mit
der des Messers vergleichen.

Die Verwendung einer nicht passenden

Messeraufnahmeplatte kénnen Messer und
Schleifmaschine beschadigt werden.
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Bedienung

34

Messeraufnahmeplatte (7-6/1) auf den Aufnahme-
flansch (7-6/2) aufsetzen.

Zentrierstift (7-6/3) dabei in die Zentrierbohrung
(7-6/4) der Messeraufnahmeplatte stecken.

Spannmutter (7-6/5) auf die Messeraufnahme-
platte (7-6/1) drehen.

Spannmutter mit dem mitgelieferten Spannbolzen
(7-7/1) fest anziehen.

Bild 7-7 Spannmutter anziehen

Sterngriff (7-8/1) von der Messeraufnahmeplatte
(7-8/2) abnehmen.

Bild 7-8 Sterngriff abnehmen



7. Bedienung

Klemmflansch (7-9/1) abnehmen.

Messer (7-10/1) mit angebrachtem Messerschutz
(7-10/2) aufspannen.

Bild 7-10 Messer aufspannen

Messer niemals ohne Schutz aufspannen.

Schwere Verletzungen sind moglich.

Klemmflansch (7-11/1) aufsetzen.

Bild 7-11 Klemmflansch aufsetzen
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Bedienung

36

AnschlieBend Klemmflansch mit dem mitgeliefer-
ten Sterngriff (7-12/1) leicht anziehen.

Bild 7-12 Klemmflansch festschrauben

Messer mit der Zentrierschraube (7-13/1) auf der
Messeraufnahmeplatte festschrauben.

Klemmflansch mit dem Sterngriff (7-12/1) fest
anziehen.

Bild 7-13 Messer festschrauben

Messerschutz (7-14/1) abnehmen.

[

Bild 7-14 Messerschutz abnehmen



Bedienung

7.2.3

7.2.4

Sichelmesser schleifen

Crl = === T

g | ©® O®e000s

Bild 7-16 Sichelmesser schleifen und entgraten

Sichelmesser polieren (optional)

Bild 7-17 Sichelmesser polieren

KihImittelschlauche (3-3/2) ausrichten und
Kthlmittelzufuhr 6ffnen.

Schutztiren (3-2/7) schlieBen.

Taster ,, START" (7-15/1) dricken.

Das Schleifprogramm startet (Bild 7-16).

Ist die A95 mit einem Polieraggregat ausgestattet,
kann die Messerschneide nach dem Schleifpro-
gramm zusatzlich poliert werden.

Der Bediener muss diese Funktion im Schleif-
programm aktivieren (siehe Kapitel 7.2.1). Der
Poliervorgang startet nach dem abgeschlossenen
Schleifvorgang automatisch.
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7. Bedienung

7.3 Sichelmesser verzahnen/nachverzahnen

7.3.1 Schleifprogramm laden

S s v S | e
e O e O ot o e

Bild 7-18 Hauptbildschirm

zoan waes v s P oy

Bild 7-19 Schleifprogramm laden

ACHTUNG

Tma e e e =

Bild 7-20 Hauptbildschirm

38

Auf dem Hauptbildschirm das Touchpanel-
feld ,, Messer-Auswahl” (7-18/1) drlicken. Das
Dialogfenster , Offnen” erscheint.

Im Ordner , Produktdaten” befinden sich die
Schleifprogramme.

Das gewdinschte Schleifprogramm durch einen
Doppelklick auf die entsprechende Datei aus-
wahlen. (Schleifprogramme haben die Datei-
endung ,.dat").

Das entsprechende Schleifprogramm ist nun gela-
den und das Dialogfenster , Offnen” schlieBt sich.

Das zum Messer passende Schleifprogramm
verwenden. Ein falsches Schleifprogramm
kann Maschine und Messer beschadigen.

Auf dem Hauptbildschirm erscheint in der Zeile
,Dateiname” (7-20/1) das ausgewadhlte Schleif-
programm.

Das Messerbild (7-20/3), die verwendeten Schleif-
mittel (7-20/4), (7-20/5) und die ,Zahnform"
(7-20/6) Uberprifen und ggf. anpassen.

Bilder und Daten mussen mit den verwendeten
Schleifmitteln Ubereinstimmen.



7. Bedienung

HINWEIS

7.3.2 Profilscheibe messen

- I~

Bild 7-21 Dicke der Profilscheibe messen

HINWEIS

Bild 7-22 Einstellungen — Maschinendaten —
Werkzeuge ,Verzahneinheit”

Auf dem Hauptbildschirm erscheint unter der
Bezeichnung ,Halter” (7-20/2) die Nummer
der zum Schleifprogramm passenden Messer-
aufnahmeplatte. Jede Messeraufnahmeplatte
ist mit der entsprechenden Halter Nummer
gekennzeichnet.

Jedes Messer und jedes Schleifprogramm
kann individuelle Schleifmittel benotigen.

Vor dem Aufspannen des Messers muss die
Dicke der Profilscheibe mit einem Messschieber
gemessen werden und ggf. in den Maschinen-
daten angepasst werden (siehe Bild 7-22).

Wenn eine falsche Dicke der Profilscheibe in
den Maschinendaten hinterlegt ist, erscheint
bei Starten des Vorgangs eine Fehlermeldung.

Unter ,Einstellungen” (3-11/14) gefolgt von
.Maschinendaten” (8-1/6) wird unter , Werk-
zeuge — Verzahneinheit” die Dicke der Profil-
scheibe an der Bohrung (7-22/1) und die Dicke der
Profilscheibe am Schleifrand (7-22/2) eingetragen.
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7. Bedienung

7.3.3 Sichelmesser aufspannen

Schutztlren (3-2/7) schlieBen.

Achsen mit Touchpanelfeld , Wechselposition”
(7-23/1) in Wechselposition fahren.

Schutzttren 6ffnen.

Spannmutter (7-24/1) wie im Bild gezeigt nach
hinten schieben.

Bild 7-24 Spannmutter

Gewinde einfetten, da es ansonsten beschadigt
ACHTUNG wird.

Bevor das Messer aufgespannt wird priifen,
ob die Messeraufnahmeplatte zum Messer
passt, das geschliffen werden soll. Hierzu die
Beschriftung der Messeraufnahmeplatte mit
der des Messers vergleichen.

Die Verwendung einer nicht passenden

Messeraufnahmeplatte konnen Messer und
Schleifmaschine beschadigt werden.
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Bedienung

Bild 7-26 Spannmutter anziehen

Bild 7-27 Sterngriff abnehmen

Messeraufnahmeplatte (7-25/1) auf den Auf-
nahmeflansch (7-25/2) aufsetzen.

Zentrierstift (7-25/3) dabei in die Zentrierbohrung
(7-25/4) der Messeraufnahmeplatte (7-25/1)
stecken.

Spannmutter (7-25/5) auf die Messeraufnahme-
platte drehen.

Spannmutter mit dem mitgelieferten Spannbolzen
(7-26/1) fest anziehen.

Sterngriff (7-27/1) von der Messeraufnahmeplatte
(7-27/2) abnehmen.
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Bedienung

42

Klemmflansch (7-28/1) abnehmen.

Messer (7-29/1) mit angebrachtem Messerschutz
(7-29/2) aufspannen.

Bild 7-29 Messer aufspannen

Messer niemals ohne Schutz aufspannen.

Schwere Verletzungen sind moglich.

Klemmflansch (7-30/1) aufsetzen.

Bild 7-30 Klemmflansch aufsetzen



Bedienung

AnschlieBend Klemmflansch mit dem mitgeliefer-
ten Sterngriff (7-31/1) leicht anziehen.

Bild 7-31 Klemmflansch festschrauben

Messer mit der Zentrierschraube (7-32/1) auf der
Messeraufnahmeplatte festschrauben.

Klemmflansch mit dem Sterngriff (7-31/1) fest
anziehen.

Bild 7-32 Messer festschrauben

Messerschutz (7-33/1) abnehmen.

Bild 7-33 Messerschutz abnehmen
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7.3.4

7.3.5
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Sichelmesser verzahnen/nachverzahnen

Crl = === T
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Bild 7-35 Sichelmesser verzahnen

Verzahntes Sichelmesser polieren

Bild 7-36 Sichelmesser polieren

KihImittelschlauche (3-3/2) ausrichten und
Kthlmittelzufuhr 6ffnen.

Schutztiren (3-2/7) schlieBen.

Taster ,, START" (7-34/1) dricken.

Das Verzahnprogramm startet (Bild 7-35).

Der Poliervorgang muss im Schleifprogramm
aktiviert sein (siehe Kapitel 7.3.1).

Dann startet der Poliervorgang vollautomatisch
nach abgeschlossenem Verzahnvorgang.



Bedienung

7.4

7.4.1

Kreismesser schleifen

Schleifprogramm laden

KNECHT «
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Bild 7-38 Schleifprogramm laden

ACHTUNG
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Bild 7-39 Hauptbildschirm

Auf dem Hauptbildschirm das Touchpanel-
feld ,, Messer-Auswahl” (7-37/1) drlcken. Das
Dialogfenster , Offnen” erscheint.

Im Ordner , Produktdaten” befinden sich die
Schleifprogramme.

Das gewdinschte Schleifprogramm durch einen
Doppelklick auf die entsprechende Datei aus-
wahlen. (Schleifprogramme haben die Datei-
endung ,.dat").

Das entsprechende Schleifprogramm ist nun gela-
den und das Dialogfenster , Offnen” schlieBt sich.

Das zum Messer passende Schleifprogramm
verwenden. Ein falsches Schleifprogramm
kann Maschine und Messer beschadigen.

Auf dem Hauptbildschirm erscheint in der Zeile
,Dateiname” (7-39/1) das ausgewadhlte Schleif-
programm.

Das Messerbild (7-39/3), die verwendeten Schleif-
mittel (7-39/4), (7-39/5) und optional die Polier-
birste (7-39/6) Uberprufen und ggf. austauschen.

Bilder und Daten mussen mit den verwendeten
Schleifmitteln Ubereinstimmen.
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7. Bedienung

HINWEIS

7.4.2 Kreismesser aufspannen

[KNECHT«

Bild 7-41 Spannmutter

ACHTUNG

46

Auf dem Hauptbildschirm erscheint unter der
Bezeichnung ,Halter” (7-39/2) die Nummer
der zum Schleifprogramm passenden Messer-
aufnahmeplatte. Jede Messeraufnahmeplatte
ist mit der entsprechenden Halter Nummer
gekennzeichnet.

Jedes Messer und jedes Schleifprogramm
kann individuelle Schleifmittel benotigen.

Schutztiren (3-2/7) schlieBen.

Achsen mit Touchpanelfeld , Wechselposition”
(7-40/1) in Wechselposition fahren.

Schutzttren 6ffnen.

Spannmutter (7-41/1) wie im Bild gezeigt nach
hinten schieben.

Gewinde einfetten, da es ansonsten beschadigt
wird.

Bevor das Messer aufgespannt wird, priifen,
ob die Messeraufnahmeplatte zum Messer
passt, das geschliffen werden soll. Hierzu die
Beschriftung der Messeraufnahmeplatte mit
der des Messers vergleichen.



Bedienung

Die Verwendung einer nicht passenden
ACHTUNG Messeraufnahmeplatte konnen Messer und
Schleifmaschine beschadigt werden.

Messeraufnahmeplatte (7-42/1) auf den
Aufnahmeflansch (7-42/2) aufsetzen.

Spannmutter (7-42/3) auf die Messeraufnahme-
platte drehen.

Bild 7-42 Messeraufnahmeplatte aufsetzen

Spannmutter (7-43/2) mit dem mitgelieferten
Spannbolzen (7-43/1) fest anziehen.

Kreuzgriff (7-44/1) von der Messeraufnahmeplatte
(7-44/2) abnehmen.

Bild 7-44 Kreuzgriff abnehmen
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7. Bedienung

Klemmflansch (7-45/1) abnehmen.

Messer (7-46/1) mit angebrachtem Messerschutz
(7-46/2) aufspannen.

Bild 7-46 Messer aufspannen

Messer niemals ohne Schutz aufspannen.

Schwere Verletzungen sind moglich.

Klemmflansch (7-47/1) aufsetzen.

Bild 7-47 Klemmflansch aufsetzen
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7. Bedienung

AnschlieBend Klemmflansch mit dem mit-

Messerschutz (7-49/1) abnehmen.

Bild 7-49 Messerschutz abnehmen

7.4.3 Kreismesser schleifen

KUhImittelschlauche (3-3/2) ausrichten und
KihImittelzufuhr 6ffnen.

Schutztiren (3-2/7) schlieBen.

Taster , START" (7-50/1) dricken.

Crl = = = T
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Bild 7-50 Bedienpult

gelieferten Kreuzgriff (7-48/1) festschrauben.
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7. Bedienung

Das Schleifprogramm startet (Bild 7-51).

Bild 7-51 Kreismesser schleifen

7.4.4 Kreismesser polieren (optional)

Ist die A95 mit einem Polieraggregat ausgestattet,
kann die Messerschneide nach dem Schleifpro-
gramm zusatzlich poliert werden.

Der Bediener muss diese Funktion im Schleif-
programm aktivieren (siehe Kapitel 7.4.1). Der
Poliervorgang startet nach dem abgeschlossenen
Schleifvorgang automatisch.

Bild 7-52 Kreismesser polieren
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7. Bedienung

7.5 Kreismesser verzahnen/nachverzahnen

7.5.1 Schleifprogramm laden

KNECHT «

Twn G e S | e
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Bild 7-53 Hauptbildschirm

pr » s et}

Bild 7-54 Schleifprogramm laden

ACHTUNG

A 5P i v 2 5

e
B [ i e o

Bild 7-55 Hauptbildschirm

Auf dem Hauptbildschirm das Touchpanel-
feld ,, Messer-Auswahl” (7-53/1) drlicken. Das
Dialogfenster , Offnen” erscheint.

Im Ordner , Produktdaten” befinden sich die
Schleifprogramme.

Das gewdinschte Schleifprogramm durch einen
Doppelklick auf die entsprechende Datei aus-
wahlen. (Schleifprogramme haben die Datei-
endung ,.dat").

Das entsprechende Schleifprogramm ist nun ge-
laden und das Dialogfenster ,Offnen” schlieBt
sich.

Das zum Messer passende Schleifprogramm
verwenden. Ein falsches Schleifprogramm
kann Maschine und Messer beschadigen.

Auf dem Hauptbildschirm erscheint in der Zeile
,Dateiname” (7-55/1) das ausgewadhlte Schleif-
programm.

Das Messerbild (7-55/3), die verwendeten Schleif-
mittel (7-55/4), (7-55/5) und die , Zahnform”
(7-55/6) Uberprufen und ggf. austauschen.

Bilder und Daten mussen mit den verwendeten
Schleifmitteln Ubereinstimmen.
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7. Bedienung

Auf dem Hauptbildschirm erscheint unter der

HINWEIS Bezeichnung ,Halter” (7-55/2) die Nummer
der zum Schleifprogramm passenden Messer-
aufnahmeplatte. Jede Messeraufnahmeplatte
ist mit der entsprechenden Halter Nummer
gekennzeichnet.

Jedes Messer und jedes Schleifprogramm
kann individuelle Schleifmittel benotigen.

7.5.2 Profilscheibe messen

Vor dem Aufspannen des Messers muss die
Dicke der Profilscheibe mit einem Messschieber
gemessen werden und ggf. in den Maschinen-
daten angepasst werden (siehe Bild 7-57).

Bild 7-56 Dicke der Profilscheibe messen

Wenn eine falsche Dicke der Profilscheibe im
HINWEIS Schleifprogramm hinterlegt ist, erscheint bei
Starten des Vorgangs eine Fehlermeldung.

Unter ,Einstellungen” (3-11/14) gefolgt von

KNECHT«

e ] = ,Maschinendaten” (8-1/6) wird unter , Werkzeu-
N - ge” — ,Verzahneinheit” die Dicke der Profilscheibe
it B = an der Bohrung (7-57/1) und die Dicke der Profil-

s f;" ! - scheibe am Schleifrand (7-57/2) eingetragen.

Bild 7-57 Einstellungen — Maschinendaten —
Werkzeuge , Verzahneinheit”
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7. Bedienung

7.5.3 Kreismesser aufspannen

| A 207 it i 2035
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Bild 7-58 Hauptbildschirm

Bild 7-59 Spannmutter

ACHTUNG

Schutztlren (3-2/7) schlieBen.

Achsen mit Touchpanelfeld , Wechselposition”
(7-58/1) in Wechselposition fahren.

Schutzttren 6ffnen.

Spannmutter (7-59/1) wie im Bild gezeigt nach
hinten schieben.

Gewinde einfetten, da es ansonsten beschadigt
wird.

Bevor das Messer aufgespannt wird, priifen,
ob die Messeraufnahmeplatte zum Messer
passt, das geschliffen werden soll. Hierzu die
Beschriftung der Messeraufnahmeplatte mit
der des Messers vergleichen.

Die Verwendung einer nicht passenden

Messeraufnahmeplatte kénnen Messer und
Schleifmaschine beschadigt werden.
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Bild 7-60 Messeraufnahmeplatte aufsetzen

Bild 7-62 Kreuzgriff abnehmen

Messeraufnahmeplatte (7-60/1) auf den Auf-
nahmeflansch (7-60/2) aufsetzen.

Spannmutter (7-60/3) auf die Messeraufnahme-
platte drehen.

Spannmutter (7-61/2) mit dem mitgelieferten
Spannbolzen (7-61/1) fest anziehen.

Kreuzgriff (7-62/1) von der Messeraufnahmeplatte

(7-62/2) abnehmen.



7. Bedienung

Klemmflansch (7-63/1) abnehmen.

Messer (7-64/1) mit angebrachtem Messerschutz
(7-64/2) aufspannen.

Bild 7-64 Messer aufspannen

Messer niemals ohne Schutz aufspannen.

Schwere Verletzungen sind moglich.

Klemmflansch (7-65/1) aufsetzen.

Bild 7-65 Klemmflansch aufsetzen
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7. Bedienung

AnschlieBend Klemmflansch mit dem mit-
gelieferten Kreuzgriff (7-66/1) festschrauben.

e

Bild 7-66 Klemmflansch festschrauben

Messerschutz (7-67/1) abnehmen.

Bild 7-67 Messerschutz abnehmen

7.5.4 Kreismesser verzahnen/nachverzahnen

KUhImittelschlauche (3-3/2) ausrichten und
KihImittelzufuhr 6ffnen.

‘ Schutztiiren (3-2/7) schlieBen.

Taster ,, START" (7-68/1) dricken.

Crl = === T
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Bild 7-68 Bedienpult
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7. Bedienung

Bild 7-69 Kreismesser verzahnen

7.5.5 Verzahntes Kreismesser polieren

Bild 7-70 Kreismesser polieren

Das Verzahnprogramm startet (Bild 7-69).

Der Poliervorgang muss im Schleifprogramm
aktiviert sein (siehe Kapitel 7.5.1).

Dann startet der Poliervorgang vollautomatisch
nach abgeschlossenem Verzahnvorgang.
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7.6
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Poliereinheit positionieren (optional)

Bild 7-72 Einstellknopf Poliereinheit positionieren

Die Poliereinheit kann bei Bedarf optimal zur
Messerschneide positioniert werden.

Dies geschieht durch Drehen des Einstellknopfes
(7-72/1) an der Front der Poliereinheit.



7. Bedienung

7.7 Schleifscheiben vorn/hinten wechseln

Bild 7-73 Handfunktionen

ACHTUNG

Bild 7-74 Schleifscheiben wechseln

ACHTUNG

Schutzturen schlieBen.

Uber das Hauptmen , Handfunktionen” (3-11/15)
gelangen Sie in die allgemeinen Handfunktionen.

Mit dem Touchpanelfeld ,Start” (7-73/1) die
Schleifscheiben in Abrichtposition bringen.

Schutztiren 6ffnen.

Schliisselschalter , Einrichtbetrieb” (3-10/9)
auf Position ,,1” stellen.

Mit einem Sechskantschraubendreher SW 6 mm
die Schraube im Zentrum der Schleifscheibe
(7-74/1) gegen den Uhrzeigersinn l6sen und de-
montieren.

Vordere bzw. hintere Schleifscheibe abnehmen
und neue Schleifscheibe jeweils in umgekehrter
Reihenfolge montieren.

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

Die KNECHT Maschinenbau GmbH tlibernimmt

keine Verantwortung bei Verwendung nicht
originaler Schleifmittel.
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Zwischenflansch bei keramischen Schleifscheiben

Werden keramische Schleifscheiben eingesetzt,
muss ab einer Abnutzung von 50% (weniger wie
40 mm Schleifscheibendicke) ein Zwischenflansch
(7-75/1) montiert werden.

Hierzu die mitgelieferte Zylinderschraube M 8x40
verwenden.
Bild 7-75 Zwischenflansch montieren
Im Lieferumfang sind zwei Zwischenflansche
HINWEIS 9

mit den dazugehoérigen Schrauben enthalten.



7. Bedienung

7.8 Profilscheibe wechseln (optional)

Kreuzgriff (7-76/1) 16sen.

Schutzhaube (7-76/2) abnehmen.

Mit einem GabelschlUssel SW22 mm die zwei
Sechskantmuttern (7-77/1) der Profilscheibe ent-
gegen dem Uhrzeigersinn 6ffnen und demontie-
ren. Mit dem GabelschlUssel SW 10 mm die Welle
fixieren.

Profilscheibe (7-78/1) abnehmen und die neue in
umgekehrter Reihenfolge montieren.

Schutzhaube (7-76/2) anbringen und Kreuzgriff
(7-76/1) anziehen.

Bild 7-78 Profilscheibe wechseln

Es durfen nur original Schleifmittel der
ACHTUNG KNECHT Maschinenbau GmbH verwendet
werden.
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ACHTUNG

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



7. Bedienung

Einzugsgefahr fiir Kleidung und Haare. Quetschgefahr fiir Hinde.
Schwere Verletzungen sind moglich.

Um Staubentwicklung zu verhindern, die Schleifscheibe nur unter

KiihImittelzufuhr abrichten.

Niemals bei aufgespanntem Messer abrichten. Schwere Schnittver-
letzungen sind moglich.

Beim Abrichten entstehen Schleifpartikel, die in die Augen gelangen
konnen. Schutzbrille tragen.

7.9 Keramische Schleifscheiben vorn/hinten abrichten

Lauft die vordere Schleifscheibe unrund oder ist

|_ = zugesetzt, muss diese abgerichtet werden.

Schutzttren schlieBen.

Uber das Hauptmenii ,, Handfunktionen” (3-11/15)
in die allgemeinen Handfunktionen wechseln.

Mit dem Touchpanelfeld ,Start” (7-79/1) die
Schleifscheiben in Abrichtposition bringen.

Bild 7-79 Handfunktionen

Schliisselschalter , Einrichtbetrieb” (3-10/9)
ACHTUNG auf Position ,,1” stellen.

Schutzttren 6ffnen.

Abrichtgerat (7-80/1) bis zum Anschlag in die
daflir vorgesehene Buchse des vorderen Schleif-
aggregats einflhren.

Vordere Schleifscheibe einschalten.

Dazu Touchpanelfeld ,ein” (7-79/3) in den
.Handfunktionen” drtcken.

Den Abrichtdiamanten (7-80/2) mit dem
Abrichtgerat gleichmaBig Uber die rotierende
Schleifscheibe bewegen.

Bild 7-80 Vordere Schleifscheibe abrichten
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Bild 7-81 Hintere Schleifscheibe abrichten

Die Zustellung des Abrichtdiamanten erfolgt
durch Drehen im Uhrzeigersinn an der Zustell-
mutter (7-80/3).

Abrichtgerat (7-81/2) bis zum Anschlag in die
daflr vorgesehene Buchse des hinteren Schleifag-
gregats einflhren.

Hintere Schleifscheibe (7-81/1) einschalten.

Dazu Touchpanelfeld ,ein” (7-79/2) in den
. Handfunktionen” drtcken.

Die Schleifscheibe wie bei Bild 7-80 beschrieben
abrichten.



Steuerung

8.1

Einstellungen

Einstellungen, die Gber die Grundfunktionen ,Start” bzw. ,Stop” der Maschine hinausgehen,
werden im Hauptment ,Einstellungen” (3-11/14) vorgenommen.

Anderungen an den Einstellungen kénnen
ACHTUNG die Maschine beschadigen.

Local  27.09.2023
PLC 09:44:05

Kiihimittel
pumpe

2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
Yo T i S A i N S N
Fi F2 F3 ks F4 F5 E F6 E F7 é F& : Fa A F10 é Fiz

F11 [

Bearb-
Achsen dauer Schleif- Maschi- Hand-
Verzahnen Handbetrieb Reset daten nendaten Halterdaten funktionen Meldetexte Optionen o

Bild 8-1 Einstellungen

Bearbeitungsdauer (aktuelles Messer, letztes Messer und Durchschnitt in Min./Sek.)
«Verzahnen”: Verzahnen des Messers vorbereiten

~Achsen Handbetrieb”: Achsen im Handbetrieb einzeln verfahren; siehe Kapitel 8.3
.Bearb.-dauer Reset”: Bearbeitungsdauer zurlicksetzen

«Schleifdaten”: messerabhangige Schleifdaten einstellen; siehe Kapitel 8.4
~Maschinendaten”: werkseitig eingestellte Maschinendaten anzeigen/bearbeiten
~Halterdaten”: Halterdaten anzeigen/bearbeiten

~Handfunktionen”: erlaubt manuelle Bedienung der Maschine; siehe Kapitel 8.5

~Meldetexte”: zeigt alle Fehlermeldungen fortlaufend an (Anzahl, Haufigkeit, Beginn;
siehe Kapitel 8.6)

10  ,Optionen”: Sprache andern etc.; siehe Kapitel 8.7

O 0 N O Ul M W N —

11 .Zurlick”: zur vorherigen Anzeige wechseln

65



Steuerung
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Verzahnen (Nachverzahnen)

Bild 8-2 Schleifdaten — Daten — Verzahnung

ACHTUNG

Bild 8-3 Laser in Warteposition

Um ein Messer nachverzahnen zu kénnen, muss
im Unterment ,,Schleifdaten” (siehe Kapitel 8.4)
der Parameter , Messer nachverzahnen” (8-2/1)
auf ,True” eingestellt werden (hier auf , False”).

Vor Programmstart tiber ,Einstellungen”
(3-11/14) in das Untermenii ,Verzahnen” (8-4)
wechseln.

~Messen” mit ,aktiv/inaktiv” (8-4/6) und
~Verzahnen” mit ,aktiv/inaktiv” (8-4/9) aktiv
setzen.

Nach der Aktivierung wird mit , Automatik
START" (3-11/7) das Programm gestartet.

Der Laser (8-3/1) bleibt in Warteposition vor dem
Messer stehen, um auf die manuelle Einstellung
der Zahnposition zu warten.

Uber ,Einstellungen” (3-11/14) in das Untermeni
.Verzahnen"” (8-4) wechseln.



8.

Steuerung

Hier kdnnen Lage und Schleiftiefe des Zahnes eingestellt werden:

Local  27.09.2023
PLC 09:54-09

0.000
0.000
900.013

=

4 5 6 7 8 9 10 1
Y o S o . o
F1 F2 F2 F4 F5 F& Fr =] Fo F10 1 Fi2

Trigger on/ X-Achse X-Achse
MINUS aktiv / inaktiv MINUS aktiv [ inaktiv off PLUS MINUS

Bild 8-4 Einstellungen — Verzahnen

Erste Lage des Zahnes: , Trigger on/off” (8-4/10) dricken bis das Feld , Trigger Off” (8-4/12)
grin unterlegt ist. Mit ,,PLUS” (8-4/7) und ,MINUS" (8-4/8) auf den héchsten Punkt des ersten
Zahnes fahren (sichtbar Uber rote Laserlinie (Bild 8-3) und in der Anzeige Konturabweichung
(8-4/3)). Mit , aktiv/inaktiv” (8-4/9) quittieren.

Das Programm fahrt das komplette Messer ab und misst dabei die Zéhne.

Das Messer bleibt am tiefsten ersten Punkt stehen. Mit Hilfe von ,PLUS” (8-4/4) und , MINUS”
(8-4/5) die Schleiftiefe festlegen.

Zum Abschluss mit ,, aktiv/inaktiv” (8-4/6) das Programm zum Nachverzahnen starten.

Bevor die Lasermessung startet, muss die
ACHTUNG Schneide sorgfaltig von jeglichem Schmutz

befreit werden.

Touchpanelfeld ,,aktiv/inaktiv” (8-4/6) kann

HINWEIS auch wahrend dem Verzahnen aktiviert
werden, um einen einzelnen Zahn nachzu-
schleifen.
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HINWEIS

Uber den Parameter , Starten bei” (8-4/13)
kann das Messer ab einem bestimmten Zahn
geschliffen werden. Die Maschine fahrt nach
~Automatik START” (3-11/7) zu diesem Zahn
und wartet dann darauf, dass Ausrichtung
und Tiefe manuell eingestellt werden.



Steuerung

8.3

Achsen Handbetrieb

Uber

das Hauptmen( , Einstellungen” (3-11/14) wird das Unterment , Achsen Handbetrieb”

(8-1/3) aufgerufen. Die Anzeige ,, Achsen Handbetrieb” (8-5) zeigt die Achspositionen der CNC-
gesteuerten Maschinenachsen an. AuBerdem kénnen die Achsen manuell gesteuert werden.

0
- 139.75 139.75 __‘ B ‘ * ‘.H-‘ 2
Grindingwheel back "o "o

Opération made manuel

local  27.09.2023
KNECHTI PLC 09:53:38
Position
[] Paosition Schleppabstand
x e ] 900.0133 00000
Q Status
o pasam [] Bereit Fahrt NICHT
R Referenziert [] Fahrt gréRer
7 599.99 0.00 [ hat Auftrag [] Fahrt kleiner
Stalus
" B 350.00 350.00 1 In Pos. Bereich ] Gekoppelt
0.00 000 - .
[1 In Zielposition
I Y 385'(22 0_;22 [ Regler Override in 0
[[] Verschub +
Fehler 0(0x0)
indi —“:] 0.12 0.12 [ Vorschub -
Grinding front 20 2430 Endlage - 44000
L Endlage + 1160.00
Grinding back —FFl 0.03 0.03
g oo B Achsbewegung
Grinding Y 288.49 288.49 absolute
= Position: Geschw.
Grindingwheel front 324.63 324.63 15

Tip

Largeur de pas
HW 10 100 1000
1000

Pas
4 7 8
ﬂA inistrater Levell Administratel
3 T 1

—— -+ ++

Bild 8-

00 N OO Ul A WN =

5 Einstellungen — Achsen

.— =" Bewegung der angewahlten Achse in Richtung ,—" (rickwarts) im Eilgang
" Bewegung der angewahlten Achse in Richtung ,—" (rickwarts)

«+": Bewegung der angewahlten Achse in Richtung ,,+" (vorwarts)

«++": Bewegung der angewdhlten Achse in Richtung ,,+" (vorwarts) im Eilgang
+START": Zielposition gemaB eingegebener Achsbewegung anfahren

~STOP": Positionierung unterbrechen

~Set Axis Positions”: MenU zur Einstellung der Achsen bei Inbetriebnahme
«Zurick”: zur vorherigen Anzeige wechseln
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Bild 8-6 Achsen

Die horizontale Bewegung des Messer-Aufnahme-
flansches ist die X-Achse (8-6/2). Die vertikale die
Z-Achse (8-6/3).

Die Drehbewegung des Messer-Aufnahmeflansches
ist die B-Achse (8-6/1).

Die Winkelbewegung der hinteren Schleifscheibe
lautet ,, Grinding back” (8-5/11). Die der vorderen
Schleifscheibe ,, Grinding front” (8-5/10).

Fir eine manuelle Achsbewegung die gewlinschte
Achse auf dem Touchpanel auswahlen. Die ausge-
wahlte Achse wird blau hinterlegt.

Mit den Touchpanelfeldern ,—-" (8-5/1), ,—"
(8-5/2), ,,+" (8-5/3) und ,++" (8-5/4) kébnnen die
Achsen bewegt werden.



Steuerung

8.4

Schleifdaten

Uber das Hauptmen( ,Einstellungen” (3-11/14) wird das Untermenii ,, Schleifdaten” (8-1/5) auf-
gerufen. In der Anzeige , Schleifdaten” (8-7) werden Daten fur den Schleifvorgang eingegeben.
Diese Daten sind messerabhangig. Die Daten werden in einer Datei gespeichert und kédnnen aus
der Datei wieder geladen werden.

Anderungen an den Schleifdaten kénnen
ACHTUNG zu Fehlfunktionen und Maschinenschaden

flihren.

Anderungen diirfen nur von KNECHT-Tech-
nikern oder unter Anleitung von KNECHT-
Technikern oder von Personen durchgefiihrt
werden, die durch KNECHT Maschinenbau
autorisiert sind.

Local 27.09.2023
PLC 09:53:38

KNECHT=

Beschreibung Soll-Wert IstWert Min Max Einheit

F3

Laden aus
Datei

Bild 8-7 Schleifdaten

1 Laden aus Datei”
2 ~Speichern unter”
3 LZuriick”

4 +.Ubernehmen”

5

LZuriick”: zur vorherigen Anzeige wechseln
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8.4.1

8.4.2
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Bild 8-8 Schleifdaten , Daten”

Daten - Kontur

Bild 8-9 Schleifdaten , Daten — Kontur”

Pfad fir Kontur- und Bilddatei: benennt
das Unterverzeichnis, in dem sich die Kontur-
beschreibungsdatei und Bilddatei des Messers
befindet. Der komplette Pfad wird in der
Steuerung abgebildet (Beispiel: Messer klein
= C:\Knecht\VISU\Produktdaten\Messer klein).

Bilddateiname: Dateiname des Messerbildes
(Dateiendung ,,.gif")

Halter: Index, auf welchem Halter das Messer
bearbeitet wird (passende Halterdaten werden
in den Einstellungen unter , Halterdaten” (8-1/7)
eingestellt)

Bearbeitungsgeschwindigkeit: Bearbeitungs-
geschwindigkeit, mit der sich das Messer beim
Schleifen dreht (mm/s)

Drehzahl vorne

Drehzahl hinten

Messerdicke: Dicke des Messers

Krépfung: Schneidenversatz zur Aufnahme

Krépfung vorne: true = Kropfung nach vorne,
false = Krépfung nach hinten

Konturtyp: Konturbeschreibungsart des Messers
(1 = ,.csv"-Datei mit zweidimensionaler xy-
Kontur, 2 = Kreismesser, 3 = Messer mit unter-
schiedlich geraden Schneidensegmenten, 4 =
kein Messer). Dies wird auch in einer ,,.csv”-Datei
beschrieben.

Dateiname: Dateiname der Messerkontur
(Dateiendung ,,.csv")

Durchmesser Kreismesser: Durchmesser des
zu schleifenden Kreismessers
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8.4.3 Daten - Verzahnung

[KNECHT»

G| ey

B

Bild 8-10 Schleifdaten ,Daten — Verzahnung”

Zahnform: Hier wird die Zahnform ausgewahlt

Zahnabstand (bei Sichelmesser): Abstand der
Zéhne

Anzahl Zdhne (bei Kreismesser): Anzahl der
Zéhne Uber die beim Kreismesser der Zahnabstand
ermittelt wird

Verschiebung des Startwinkels (bei Kreis-
messer): Startwinkel um den der erste Zahn
verschoben wird

Erster Zahn: Zahn, ab dem die Verzahnung startet
Letzter Zahn: Zahn, ab dem die Verzahnung endet

Anschleifwinkel fiir Verzahnung: Schneiden-
winkel, mit dem die Profilscheibe beim Verzahnen
in das Messer eintaucht

Verzahnungsseite (0 = hinten, 1 = vorne):
Seite, von der verzahnt wird

Werkzeugabstand Messer Drehen bei
Verzahnung: Messerabstand zur Profilscheibe
wahrend Drehung

Geschwindigkeit beim Anfahren an Messer:
Geschwindigkeit, mit der an das Messer an-
gefahren wird

Geschwindigkeit beim Verzahnen:
Geschwindigkeit, mit der verzahnt wird

Wartezeit nach Zahn schleifen: Wartezeit,
bevor die Profilscheibe nach oben herausgefahren
wird

Tiefenkompensation liber Messerlange
(Sichelmesser): Anpassung der Zahntiefe Gber
die gesamte Schneidenlange

Kontur nachschleifen: mit der Profilscheibe
Messerkontur nachschleifen

Planschlag messen: vor dem Verzahnen Plan-
schlag und Messerkontur vermessen

Messer nachverzahnen: vor Nachverzahnen
muss Wert auf , True” gestellt werden

Antasten mit Leistungsmessung: Antasten
Uber Schleifscheibe (ohne Laser)

Riickzug beim Antasten: Wert fir Antasten
des nachsten Zahnes beim Antasten Uber Schleif-
scheibe
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8.4.4 Daten - Wechselposition

[knECHT. |
e

Bild 8-11 Schleifdaten , Daten — Wechsel-
position”

8.4.5 Daten - Schleifmittel

[knecHT.|
B I s s s

Bild 8-12 Schleifdaten , Daten — Schleifmittel”

8.4.6 Schritte — Schritt 1

74

Bild 8-13 Schleifdaten , Schritte — Schritt 1”

X-Achse: Position der X-Achse (horizontal)
Z-Achse: Position der Z-Achse (vertikal)
B-Achse: Position der B-Achse (Drehung)

Schleifscheibe vorne: Auswahl der vorderen
Schleifscheibe

Schleifscheibe hinten: Auswahl der hinteren
Schleifscheibe

Profilscheibe: Auswahl der Profilscheibe
Polierscheibe: Auswahl der Polierscheibe

Werkzeug: Auswahl der Schleifmittel
Verzahnung: Eingabe des Verzahnvorgangs

Zustellung: Nummer der Zustellung, die fur
diesen Schritt verwendet wird

Winkel Wkz 1 (vorne): Winkelverstellung
vordere Schleifscheibe

Startoffset Wkz 1 (vorne): Distanz, mit der die
vordere Schleifscheibe beim Konturstart auf das
Messer aufsetzt

Endoffset Wkz 1 (vorne): Distanz, mit der
die vordere Schleifscheibe vor dem Konturende
wieder abhebt

Winkel Wkz 2 (hinten): Winkelverstellung
hintere Schleifscheibe
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Startoffset Wkz 2 (hinten): Distanz, mit der die
hintere Schleifscheibe beim Konturstart auf das
Messer aufsetzt

Endoffset Wkz 2 (hinten): Distanz, mit der
die hintere Schleifscheibe vor dem Konturende
wieder abhebt

Offset Y Verstellung Schleifscheiben: Positio-
nierung der Schleifscheiben (Uber die Y-Achse) zur
Messerschneide

Startoffset Messerkontur: Festlegung der Start-
position des Schleifvorganges

Endoffset Messerkontur: Festlegung der End-
position des Schleifvorganges

Drehrichtung Kreismesser (0 = links, 1 =
rechts): Gibt die Drehrichtung eines Kreismessers
bei der Bearbeitung an

Werkzeugabstand vor Bearbeitung: Sicher-
heitsabstand zwischen Messer und Schleifscheiben
vor der Bearbeitung

8.4.7 Zustellungen - Zustellung 1 - Schritte — Schritt 1

Bild 8-14 Schleifdaten , Zustellungen — Zustel-
lung 1 — Schritte — Schritt 1"

Zyklen: Anzahl der Schleifvorgdnge, die mit dieser
Zustellung ausgefiihrt werden

Position: Messerabstand zur Schleifscheibe
wahrend des Schleifvorgangs. Ausschlaggebend
hierfir sind die Werkzeugpositionen, die in den
Maschinendaten fir das jeweilige Werkzeug
eingeben sind (,,+" = weg vom Werkzeug,

.—" =hin zum Werkzeug).

75



Steuerung

8.5

8.5.1
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Handfunktionen

Die Handfunktionen erlauben eine manuelle Bedienung der Maschine. Sie werden Uber das
Hauptmenu ,Einstellungen” (3-11/14), gefolgt von , Handfunktionen” (8-1/8) aufgerufen. Es
kénnen verschiedene Funktionen der Schleifmaschine einzeln betatigt werden.

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

HINWEIS Die Handfunktionen werden im Normal-

Allgemein

betrieb nicht benétigt. Bei Wartungsarbeiten
(z.B. Schleifscheibenwechsel) kénnen die
einzelnen Maschinenkomponenten mit den
Handfunktionen in eine wartungsfreundliche
Position gefahren werden.

Wurde das Unterment ,Handfunktionen” (8-1/8) aufgerufen, wechselt die Anzeige zunachst in
die allgemeinen Handfunktionen (8-15).

KNECHT =

Local  27.09.2023
PLC 09:45:18

aus

Allgemein

Bild 8-15 Handfunktionen , Allgemein”

(=1

ﬂ Administrator  Level: fidministrateur

Schieif-
scheibe
hinten

teucnte ——— 73
kanimittetpumpe —————JEJ] ein
Schieifscheiben in Abrichtposition ——J] Start
Schleifscheibe hinten 45 &in
Schieifscheibe vome ————[] ein

Verzahn-
einheit Poliereinheit
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8.5.2

8.5.3

Alle Lampen einschalten
Maschinenleuchte ein-/ausschalten
KdhImittelpumpe ein-/ausschalten

Schleifscheibe hinten ein-/ausschalten
Schleifscheibe vorne ein-/ausschalten
~Allgemein” (aktuelle Anzeige)

00 N O U1 A WIN =

- O
o

«Verzahneinheit”: siche Kapitel 8.5.4
«Poliereinheit”: sieche Kapitel 8.5.5

—_
N —

Schleifscheibe vorne

" i e

Bild 8-16 Handfunktionen ,Schleifscheibe
vorne”

Schleifscheibe hinten

Bild 8-17 Handfunktionen ,Schleifscheibe
hinten”

Schleifscheiben in Abrichtposition bringen

«Schleifscheibe vorne": siehe Kapitel 8.5.2
«Schleifscheibe hinten”: siehe Kapitel 8.5.3

«Zuriick”: zur vorherigen Anzeige wechseln

Schleifscheibenantrieb vorne ein-/
ausschalten

Winkelverstellung vor-/zurtickfahren

Klemmung Winkelverstellung 16sen/
klemmen

Motor Winkelverstellung freigeben/sperren

Schleifscheibenantrieb hinten ein-/
ausschalten

Winkelverstellung vor-/zurtickfahren

Klemmung Winkelverstellung l6sen/
klemmen

Motor Winkelverstellung freigeben/sperren
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8.5.4

8.5.5
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Verzahneinheit
e —
. - D
e

S| — ..,mm.,_n .

T [ o — -

Bild 8-18 Handfunktionen ,, Verzahneinheit”

Poliereinheit

Bild 8-19 Handfunktionen , Poliereinheit”

Profilscheibenantrieb Rechtslauf ein-/
ausschalten

Profilscheibenantrieb Linkslauf ein-/
ausschalten

Druckluft zur Reinigung ein-/ausschalten
Konturscanner in Messposition fahren
Konturscanner in Grundstellung fahren
Minimalmengenschmierung ein-/ausschalten
Profilscheibe wechseln

Antrieb Polierscheibe ein-/ausschalten
Poliereinheit hoch-/runterfahren
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8.6

8.7

Meldetexte

HINWEIS

Optionen

[KNECHT«

Bild 8-21 Optionen

Die Anzeige Meldetexte (8-20) dient ausschlieBlich
zur detaillierten Anzeige der Statusmeldungen der
Maschine.

Sie liefert eine Ubersicht, wie viele Fehler im
Moment den ordnungsgemaBen Betrieb der
Maschine verhindern. AuBerdem liefert das Unter-
menU die Information, welche Fehler aufgetreten
sind und seit wann sie aktiv sind.

Im Untermenii Meldetexte kénnen keine
Einstellungen vorgenommen werden. Die
Fehler erscheinen auch im oberen Teil des
Hauptbildschirms (3-11/1).

«Sysinfo”
~Einstellungen”
«Sprache”: Sprache éndern

A W N —

LZurick”: zur vorherigen Anzeige wechseln
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8.8
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Messerkontur

Das Bild 8-22 zeigt die Messerkontur, errechnet aus dem Inhalt der ,,.csv”-Datei.

Llocal 27.09.2023
PLC 10:10:23

1 2 3 4 5 6 7 8
B saminsetor lepominao T 0 4 0 B ]
F1 Fz F2 F4 F5 F§ F7 Fg Fo F10 F11 Fi12

Schieif- Schieif-
Kontur- Messer- scheibe scheibe Verzahn-
Planschlag abweichung kontur vorne hinten einheit Polierginheit

Bild 8-22 Messerkontur

«Planschlag”: zeigt den durch Messtaster ermittelten Planschlag an
~Konturabweichung”: zeigt die gemessene Abweichung
«Messerkontur”: zeigt die urspriingliche Messerkontur an

«Schleifscheibe vorne™: zeigt die Start-/Endoffsets der Kontur bezogen auf die
vordere Schleifscheibe an

5 «Schleifscheibe hinten”: zeigt die Start-/Endoffsets der Kontur bezogen auf die
hintere Schleifscheibe an

AW N -

6 «Verzahneinheit”: zeigt die Start-/Endoffsets der Kontur bezogen auf die Verzahneinheit
an
7 «Poliereinheit”: zeigt die Start-/Endoffsets der Kontur bezogen auf die

Poliereinheit an
8 LZurick”: zur vorherigen Anzeige wechseln
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8.8.1 Planschlag

[KNECHT »

[ 2 g

Bild 8-23 Messerkontur ,Planschlag”

8.8.2 Konturabweichung

[KNECHT»

Kot Lo Do b Ut G
[ 2 e g 2

Bild 8-24 Messerkontur , Konturabweichung”

A W N —

u A W N —

~Planschlag”
~Konturabweichung”
.Letzte Daten laden”

~Reset”: Mit Reset kann der ermittelte
Planschlag zurlickgesetzt werden. Beim
nachsten Start der Verzahnung wird bei
aktivierter Planschlagvermessung der Plan-
schlag neu ermittelt. Ansonsten wird der
ermittelte Planschlag solange verwendet,
bis eine neue Produktdatei geladen wird.

~Mittelwert messen”: Nimmt die
Leistung des Laser etwas zurick, so dass
die Reflexionen nicht zu stark sind. Die
Messspitzen werden etwas geglattet.

~@renzen ignorieren”
LZurick”: zur vorherigen Anzeige wechseln

~Planschlag”
~Konturabweichung”
.Letzte Daten laden”
~Reset”

~Antastpositionen zuriicksetzen:
Setzt die Antastposition bei aktivierter
Strommessung im Programm zurick.

~Mittelwert messen”: Nimmt die
Leistung des Laser etwas zurlick, so dass
die Reflexionen nicht zu stark sind. Die
Messspitzen werden etwas geglattet.

~@renzen ignorieren”
«Zurick”: zur vorherigen Anzeige wechseln
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Messerauswabhl

S s v
Zan e pesben

Bild 8-25 Messerauswahl

Im Hauptmen unter ,Messerauswahl” (3-11/17)
erscheint das , Offnen”-Dialogfenster (8-25) aus
Windows. Es wird automatisch der Ordner
.C:\Produktdaten” angezeigt. In diesem Ordner
sind die Schleifprogramme fir die einzelnen
Messer abgelegt. Die Schleifprogramme haben
die Dateiendung ,,.dat”.

Zum Laden eines Schleifprogramms wie folgt
vorgehen: gewinschtes Schleifprogramm anwah-
len. In der Spalte Dateiname erscheint der Name
des ausgewahlten Schleifprogramms. Mit einem
Klick auf die Schaltoberflache , Offnen” wird das
Schleifprogramm geladen.

Das Dialogfenster , Offnen” wird geschlossen
und im Hauptmeni wird das ausgewahlte Schleif-
programm angezeigt.
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8.10 Einrichten einer Internetverbindung

A A

——
—
——

Bild 8-26 Netzwerkanschluss

HINWEIS

Die Maschine verflgt Gber einen Ethernet-
Anschluss. Uber den integrierten VPN-Router kann
eine sichere Verbindung zwischen der Maschine
und der Firma KNECHT Maschinenbau GmbH
hergestellt werden. Die Verbindung kann vom
Bediener mit dem Schllsselschalter am Schalt-
schrank (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 durchfiihren, Einstellungen
der Software dndern und neue Schleifprogramme
aufspielen oder bearbeiten.

Fur 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 geschitzt.

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

9.1

9.1.1

9.2

84

Bei allen Arbeiten an der Schleifmaschine miissen die giiltigen 6rtlichen
Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften sowie die Kapitel ,,Sicher-
heit” und ,Wichtige Hinweise” in der Betriebsanleitung beachtet werden.

Kihimittel

Das Kuhlwasser muss wochentlich ausgetauscht und die Wasserwanne gereinigt werden.

Die Wasserwanne muss immer bis 5 cm unter dem Rand mit Wasser gefullt sein. Zum Befllen
und Reinigen lasst sich die Wasserwanne nach vorne herausziehen.

KihImittelzusatz

Dem Kuhlwasser darf kein Kdhlmittelzusatz beigefligt werden.

Der Laser darf nicht mit 6lhaltigem Nebel
ACHTUNG in Beriihrung kommen. Deshalb darf kein

Kihimittelzusatz verwendet werden.

Reinigung

Die Maschine muss nach jedem Schleifen gereinigt werden, da sonst der Schleifabtrag trocknet
und nur schwer zu entfernen ist.

Zur Vorreinigung empfehlen wir einen handelsiblichen Nassstaubsauger. Zur Endreinigung
empfehlen wir weiche Putztlcher.

Die Fenster mit weichen Putztlichern und Fensterreinigungsmittel reinigen.

Nach Reinigung der Schleifmaschine empfehlen wir zur Pflege der Maschine die in der
Reinigungsstoff- und Schmierstofftabelle genannten Produkte (siehe Kapitel 9.2.1).

Die Schleifmaschine darf nicht mit Wasser
ACHTUNG abgespritzt werden. Maschinenkomponenten

kénnen beschadigt oder zerstort werden.
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9.2.1

Reinigungs- /
Schmierarbeiten

Reinigung und Pflege
der Maschinenteile

Schmieren von Gewinden

und Gleitflachen

Schmiernippel

Schmiernippel Polier-
getriebe

9.3

Turnus

Taglich

Wochentlich

Monatlich

Halbjahrlich

Jahrlich

Reinigungsstoff- und Schmierstofftabelle

Wartungsplan (Einschichtbetrieb)

Interflon WURTH SHELL EXXON OEST
Mobil

Dry Clean Edelstahl Risella 917 Marcol 82 New Process

Stainless Steel  Pflegespray Multispray

Fin Grease Mehrzweck-  Gadus S2 Mobilith Mehrzweck-
fett V1002 SHC 100 fett LT 190 EP

Grease Gadus S5 IXELON

MP 100 V142 W0018 LT 000 EP
Mehrzweck-  Gadus S2 Mobilith Mehrzweck-
fett V1002 SHC 100 fett LT 190 EP

Baugruppe Wartungsaufgabe

Alle Maschinenoberflachen

Schlitten Winkelverstellung

Gewinde der Kreuzgriffe
Wasserwanne

Schlitten Winkelverstellung

Verzahneinheit

Schlitten Schleifscheiben

Achsen

Schutztlren

Schlitten Verzahneinheit

Poliereinheit

KhImittelsystem

Poliereinheit

Mit weichem Putztuch und Pflegespray reinigen.

Winkelverstellung mit Pinsel und Putztuch reinigen
und eindlen.

Mit Mehrzweckfett schmieren.
Kuhlmittel auswechseln und Wasserwanne reinigen.

An Schmiernippel mit Fett abschmieren
(siehe Kapitel 9.4.2).

Stahlwellen reinigen und eindlen.
Scheibe von optischem Sensor mit Putztuch reinigen.

An Schmiernippel mit Fett abschmieren
(siehe Kapitel 9.4.1).

An Schmiernippel mit Fett abschmieren (siehe
Kapitel 9.4.5).

Fuhrungen der Schutztlren einélen.

An Schmiernippel mit Fett abschmieren
(siehe Kapitel 9.4.3).

An Schmiernippel mit Fett abschmieren
(siehe Kapitel 9.4.4).

Strémungswachter ausbauen und reinigen.
Fhrungsstangen reinigen und eindlen.

Servicedienst der Firma KNECHT Maschinenbau
GmbH anfordern.
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9.4 Schmierstellen

9.4.1 Schlitten Schleifscheiben abschmieren

Zum Schmieren der Schlitteneinheit muss die
Wartungsklappe an der linken Maschinenseite
gedffnet werden.

Fettpresse an die vier Schmiernippel (9-1) ansetzen
und den Schlitten abschmieren.

i e Wir empfehlen ,, OEST IXELON LT 000 EP” oder ein
' entsprechendes handelstibliches FlieBfett.

Einmal monatlich mit der Fettpresse einen Hub
Bild 9-1 Schlitten Schleifscheiben abschmieren Fett in die Schmiernippel pressen.

9.4.2 Schlitten Winkelverstellung abschmieren

Zum Schmieren der Schlitten missen die
Schutztlren der Maschine gedffnet werden.

Fettpresse an die zwei Schmiernippel vorne
(9-2) ansetzen und den Schlitten abschmieren.

Bild 9-2 Schlitten Winkelverstellung vorne
abschmieren

Fettpresse an die zwei Schmiernippel hinten
(9-3) ansetzen und den Schlitten abschmieren.

Wir empfehlen ,,OEST IXELON LT 000 EP” oder ein
entsprechendes handelsubliches FlieBfett.

Wochentlich mit der Fettpresse einen Hub Fett in
die Schmiernippel pressen.

Bild 9-3 Schlitten Winkelverstellung hinten
abschmieren
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9.4.3 Verzahneinheit abschmieren (optional)

Bild 9-4 Verzahneinheit oben abschmieren

9.4.4 Poliereinheit abschmieren (optional)

Bild 9-5 Poliereinheit oben (Fihrungen hin-
ten/vorne und Querverstellung) abschmieren

Bild 9-6 Poliereinheit unten (vordere Fihrung)
abschmieren

Zum Schmieren der Verzahneinheit missen die
Schutztlren der Maschine gedffnet werden.

Fettpresse an die drei Schmiernippel oben (9-4)
ansetzen und die Verzahneinheit abschmieren.

Wir empfehlen ,OEST IXELON LT 000 EP” oder ein
entsprechendes handelsubliches FlieBfett.

Einmal monatlich mit der Fettpresse einen Hub
Fett in die Schmiernippel pressen.

Zum Schmieren der Poliereinheit missen die
Schutztiren der Maschine gedffnet werden.

Fettpresse an den vier Schmiernippeln (9-5)
ansetzen und die Poliereinheit abschmieren.

Fettpresse an den unteren Schmiernippel (9-6) der
vorderen Fihrung ansetzen und die Poliereinheit
abschmieren.

Wir empfehlen ,,OEST IXELON LT 000 EP” oder ein
entsprechendes handelstbliches FlieBfett.

Einmal monatlich mit der Fettpresse einen Hub
Fett in die Schmiernippel pressen.
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Die Schmiernippel (9-7) des Poliergetriebes sind
mit roten Schutzkappen versehen. Sie werden
beim Wartungsintervall vom KNECHT-Service
abgeschmiert.

Nur nach Rucksprache mit KNECHT Maschinenbau
GmbH darf das Poliergetriebe eigensténdig abge-
schmiert werden.

Einmal jahrlich oder bei erhdhter Gerduschent-
wicklung der Poliereinheit mit der Fettpresse drei
Bild 9-7 Poliergetriebe abschmieren Hibe Fett in die Schmiernippel (9-7) pressen.

Wir empfehlen ,, OEST Mehrzweckfett LT 190 EP”
oder ein entsprechendes handelsibliches Mehr-
zweckfett.

Schmiernippel mit roten Schutzkappen
ACHTUNG werden vom KNECHT-Service abgeschmiert.

Zu viel Fett im Poliergetriebe fiihrt zu
Schwergéangigkeit der Polierscheiben.

9.4.5 Kreuzschlitten abschmieren

Zum Schmieren der Schlitten mUssen die Schutz-
tdren der Maschine gedffnet werden.

Fettpresse an die zwei Schmiernippel (9-8) an-
setzen und den Kreuzschlitten oben abschmieren.

Bild 9-8 Kreuzschlitten oben abschmieren
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Bild 9-10 Kreuzschlitten unten abschmieren

Fettpresse an die drei Schmiernippel (9-9) ansetzen
und den Kreuzschlitten seitlich abschmieren.

Fettpresse an den Schmiernippel (9-10) ansetzen
und den Kreuzschlitten unten abschmieren.

Wir empfehlen ,,OEST IXELON LT 000 EP” oder ein
entsprechendes handelsubliches FlieBfett.

Einmal monatlich mit der Fettpresse einen Hub
Fett in die Schmiernippel pressen.
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10.

Demontage und Entsorgung

10.1

10.2

90

Demontage
Die 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. Schleifscheiben, Profilscheiben, Polierblirsten, Kihimittel usw.) missen eben-
falls fachgerecht entsorgt werden.



11. Service, Ersatzteile und Zubehor

11.1

11.2

11.3

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

Zeichnungsnummer (Artikelnummer)
Stlckzahl

(Beispiel)

(A95)

(01105895)

(Schlitten 2)
(Kurvenscheibenlagerwelle G)
9)

(2000095-15543)

(1 Sttick)

Bei Fragen stehen wir lhnen gerne zur Verfligung.
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11. Service, Ersatzteile und Zubehor

11.4 Zubehor

11.4.1 Verwendete Schleifmittel etc.

Bezeichnung

Schleifscheibe Si

Schleifscheibe Si

Schleifscheibe Si

Schleifscheibe EK
Schleifscheibe EK

CBN Schleifscheibe 15/10

CBN Schleifscheibe 15/10
CBN Schleifscheibe 15/10

CBN Schleifscheibe 6/10

Abrichtdiamant 1,5 Karat
DK10

Zwischenflansch fur
keramische Schleifscheibe
mit Spannschraube

Abrichtstein C

Abrichtstein C mit Handgriff

Dimension

d.100x60xd.40

d.100x60xd.40

d.100x60xd.40

d.100x60xd.40

d.100x60xd.40

d.100x60x40

d.100x60x40
d.100x60x40

d.100x43x40
d.10x21

d.60x25

20x20x150

35/25x16x225

Korn

K80

K120

K240

K320

K800

B46

B126
B252

B46

Artikelnummer

412B-87-0080

412B-87-0120

412B-87-0240

412B-80-0798

412B-80-0800-25

412F-73-1510-46

412F-73-1510-126
412F-73-1510-252

412F-73-0610-46
312A-01-8802

2000060-8039

412P-03-0471

412P-01-0499

Bemerkung

Standardzubehor
flr groBen Material-
abtrag

flr groBen Material-
abtrag

Standardzubehor
zum Teflonschicht
entfernen

Standardschliff

Standardzubehor
zum Entgraten

bei Auslieferung
montiert

etwas gréber als B46

flr groBen Material-
abtrag

far harten Messerstahl

im Lieferumfang
enthalten

im Lieferumfang
enthalten

im Lieferumfang
enthalten

im Lieferumfang
enthalten

11.4.2 Verwendete Schleifmittel etc. fiir Verzahn- und Polieraggregat
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Bezeichnung

CBN Profilscheibe H7 R2

HT- Rundburste Typ B5

Dimension

d.200x5xd.17

d.200x20xd.17

ACHTUNG

Korn

Artikelnummer

412F-60-0240

412N-07-0200

Bemerkung

bei Auslieferung
montiert

bei Auslieferung
montiert

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



11. Service, Ersatzteile und Zubehor

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

Wenn Sie Schleifmittel oder sonstiges Zubehor bendtigen, wenden Sie sich bitte an unsere
Vertriebsmitarbeiter und Vertriebspartner oder direkt an die Firma KNECHT Maschinenbau GmbH.

Vielen Dank fur Ihr Vertrauen!
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12.

Anhang

12.1

94

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:
Typbezeichnung:

Maschinennummer:

Angewandte harmonisierte Normen,
insbesondere:

Dokumentationsverantwortlicher:

Hersteller:

Sichel- und Kreismesser-Schleifmaschine
A95

ab Nr. 22057095

DIN EN ISO 12100-1
DIN EN ISO 12100-2
DIN EN 60204-1

ISO 13857

DIN EN 349

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

KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBe 26
88368 Bergatreute
Deutschland

Eine technische Dokumentation ist vollstandig vorhanden. Die zur Maschine gehérende

Betriebsanleitung liegt in der Originalfassung und in der Landessprache des Anwenders vor.

Die Guiltigkeit der Erklarung erlischt bei Anderung der Rechtsvorgaben.

Bergatreute, 13. November 2023

KNECHT Maschinenbau GmbH

us Knecht
eschaftsfuhrer




KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBe 26 . 88368 Bergatreute . Germany . T+49(0)7527-928-0 . F+49(0)7527-928-32
mail@knecht.eu . www.knecht.eu
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