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Remarques importantes

1.1

1.2

Avant-propos

Le présent manuel d'utilisation est censé faciliter la familiarisation a I'affteuse pour plaques et
couteaux de hachoir entierement automatique, ci-aprés désignée «aff(iteuse», et son utilisation
conforme aux usages prévus.

Le manuel d'utilisation contient des remarques importantes permettant une exploitation s(re,
correcte et économique de |'afflteuse. Son respect permet d'éviter les risques, de réduire les
co(ts de réparation et les temps d’indisponibilité ainsi que d’augmenter la fiabilité et la durée
de vie de I'aff(teuse.

Le manuel d'utilisation doit toujours étre accessible sur le lieu d'utilisation de I'aff(iteuse.

Le manuel d'utilisation doit étre lu et son contenu doit étre respecté par toute personne chargée
d'effectuer des interventions sur I'aff(teuse telles que:

e transport, montage, mise en service;

e utilisation, y compris dépannage en cours d'exploitation; ainsi que

® maintenance (entretien, réparation).

Outre le présent manuel et les prescriptions réglementaires de prévention des accidents appli-

cables dans le pays et sur le lieu d’exploitation, il convient également de respecter les regles pro-
fessionnelles applicables pour la sécurité et pour I'exécution dans les regles de I'art du travail.

Avertissements et symboles employés dans le manuel
d’utilisation

Le manuel d'utilisation comprend les symboles/désignations suivants, qui doivent impérativement
étre respectés:

Le triangle de danger contenant le mot «PRUDENCE» est associé a des
consignes a respecter afin d’éviter tout risque pouvant entrainer des bles-
sures graves ou mortelles pour les personnes.

Le plus grand soin et la plus grande minutie sont requis pendant le travail.

PRUDENCE

«ATTENTION» indigue des points qui doivent étre pris en compte afin
ATTENTION d'éviter d'endommager ou de détruire I'afflteuse ou son environnement.

«REMARQUE>» désigne des conseils d’utilisation et des informations

REMARQUE particulierement utiles.



1. Remarques importantes

1.3 Signaux d’avertissement et d’'obligation et leur signification

1.3.1 Signaux d'avertissement et d’obligation apposés sur/dans |'affateuse

Les signaux d'avertissement et d’'obligation suivants sont apposés sur/dans |'affiteuse:

PRUDENCE! TENSION ELECTRIQUE DANGEREUSE
(signal d'avertissement sur I’armoire de commande)

Lorsqu’elle est raccordée a I'alimentation électrique, I'aff(teuse
conduit des tensions mortelles.

Seul un personnel qualifié et autorisé est habilité a ouvrir les
parties sous tension de |"appareil.

L'affGteuse doit étre débranchée de I'alimentation électrique avant
toute opération de nettoyage, de maintenance et de réparation.

PRUDENCE! Stimulateur cardiaque
(signal d'interdiction sur le capot de protection)

La machine est dotée d’'un puissant aimant. Pour éviter toute géne
chez les personnes portant un stimulateur cardiaque, une distance
minimale de 30 cm doit étre respectée entre la table ronde et le
dispositif implanté.

1.3.2 Signaux généraux d'avertissement et d’obligation

Les signaux d'obligation généraux suivants doivent étre respectés:

PRUDENCE! RISQUE DE BLESSURE PAR LE COUTEAU

Les couteaux qui sont aff(ités sur I'afflteuse peuvent causer de
graves coupures en raison de leur tranchant.

Prudence lors du transport de couteaux. Utiliser les dispositifs de
protection du fabricant des couteaux. Porter des gants de protec-
tion et des chaussures de sécurité.

Le port de gants de protection est également requis lors du
remplacement du liquide de refroidissement (voir chapitre 9.4).



1. Remarques importantes

1.4 Plaque signalétique et référence de la machine

_ : La plaque signalétique (1-1) se trouve sur le coté
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Figure 1-1 Plaque signalétique

La référence de la machine (1-2) se trouve sur la
plague signalétique (1-1) et dans la salle des ma-
chines. Elle est visible a travers |I'ouverture d'aspi-
ration.

Figure 1-2 Référence de la machine
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1.5

10

Numéros de figures et de repéres dans le manuel d'utilisation

Toute référence textuelle a un composant de la machine représenté dans une figure est précisée
par le numéro de la figure et le repére entre parentheéses.

Exemple: (7-1/1) signifie numéro de figure 7-1, repére 1.

Les pieces a usiner sont déposées sur la table ronde (7-1/1)
pour I'usinage. La table ronde est équipée d’un électroai-
mant permettant de fixer la piece a usiner. L'intensité du
champ magnétique est divisée en six niveaux et peut étre
réglée en fonction des besoins.

La table ronde est entrainée par un engrenage hélicoidal.
Deux vitesses sont disponibles.

Figure 7-1 Table ronde



Sécurité

2.1

2.1.1

2.1.2

2.1.3

214

Consignes de sécurité fondamentales

Respect des consignes du manuel d’utilisation
La condition de base pour assurer une utilisation en toute sécurité et le fonctionnement sans
défaut de cette aff(iteuse est la connaissance des consignes de sécurité fondamentales et des

prescriptions de sécurité.

e Le présent manuel d'utilisation contient des indications importantes permettant une exploitation
sre de I'affGteuse.

e Toutes les personnes travaillant sur I'affteuse doivent respecter le présent manuel d’utilisation,
notamment les consignes de sécurité.

e Les regles et prescriptions de prévention des accidents applicables sur le lieu d'exploitation
doivent également étre respectées.

Obligations de I'exploitant
L'exploitant s'engage a confier les travaux sur I'aff(iteuse uniguement a des personnes qui:

e connaissent les prescriptions fondamentales en matiere de sécurité du travail et de prévention
des accidents et ont été formées a |'utilisation de I'aff(iteuse;

e ont lu et compris le manuel d'utilisation, en particulier le chapitre «Sécurité» et les consignes de
sécurité, et qui I'ont confirmé par leur signature.

Le travail respectueux des régles de sécurité du personnel doit étre controlé régulierement.

Obligations du personnel
Avant le début des travaux, toutes les personnes chargées de travailler sur I'affGiteuse s'engagent a:

e respecter les prescriptions fondamentales en matiere de sécurité du travail et de prévention des
accidents;

e lire le manuel d'utilisation, et en particulier le chapitre «Sécurité» ainsi que les consignes de
sécurité, et a confirmer la lecture et la compréhension des instructions par leur signature.

Dangers liés a l'utilisation de I'aff(iteuse

'affGteuse a été concue selon les régles de I'art et les régles techniques de sécurité reconnues.

Toutefois, son utilisation peut entrainer des risques de blessures graves ou mortelles pour I'opéra-
teur ou des tiers, ou des dommages a la machine ou a d'autres biens matériels.

1
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2.1.5

2.2

2.3

12

L'affGteuse doit étre utilisée uniquement:
e conformément a |'usage prévu; et
e dans un état de fonctionnement et de sécurité impeccable.

Les défauts susceptibles de nuire a la sécurité doivent étre éliminés immédiatement.

Défauts
En cas de défauts critiques pour la sécurité constatés ou supposés en raison du comportement de
la machine et du traitement des piéces, |'afflteuse doit étre immédiatement arrétée, et ce, jusqu’a

ce que le défaut soit identifié et éliminé.

Confier le dépannage uniquement a du personnel qualifié autorisé.

Utilisation conforme a l'usage prévu

L'affGteuse est exclusivement destinée a la rectification d’outils de coupe pour hachoirs a viande,
hachoirs de remplissage et affineurs, le tout étant désigné ci-apres par «piéce a usiner».

Tous les couteaux doivent étre serrés au centre de la table ronde magnétique.
Toute autre utilisation est considérée comme non conforme a |'usage prévu. La société KNECHT

Maschinenbau GmbH décline toute responsabilité en cas de dommages résultant d’une utilisation
non conforme. Les risques encourus relevent de la seule responsabilité de I'utilisateur.

L'utilisation conforme a |'usage prévu implique également le respect de toutes les consignes du
manuel d’utilisation.

Sont par exemple considérés comme utilisa-
ATTENTION tion non conforme a I’'usage prévu les cas

suivants:
* Fixation incorrecte des dispositifs.

o Aff(itage d’autres piéces a usiner que celles
décrites au chapitre 2.2.

Garantie et responsabilité

Les recours au titre de la garantie et de la responsabilité pour les dommages corporels ou maté-
riels sont exclus lorsqu'ils résultent d'une ou de plusieurs des causes suivantes:

e ytilisation non conforme a I'usage prévu de I'aff(teuse;

e transport, mise en service, utilisation ou maintenance incorrects de I'affiteuse;
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2.4

2.4.1

24.2

24.3

e exploitation de I'afflteuse en cas de dispositifs de sécurité défectueux ou de dispositifs de
sécurité et de protection qui ne sont pas montés correctement ou en état de marche;

e non-respect des consignes du manuel d'utilisation relatives au transport, a la mise en service,
a l'utilisation, a la maintenance et a la réparation de |'affGteuse;

e modifications arbitraires de la construction de I'affGteuse;

e modification arbitraire par ex. des caractéristiques d’entrainement (puissance et régime); et
e surveillance insuffisante des pieces mécaniques soumises a |'usure; ainsi que

e utilisation de pieces de rechange et d’usure non agréées.

Utiliser uniguement les pieces d'usure et de rechange d’origine. En cas d'utilisation de pieces

d’autres fabricants, la conformité de leur conception et de leur fabrication aux conditions de
sollicitation et de sécurité ne peut pas étre garantie.

Consignes de sécurité

Mesures organisationnelles
Tous les dispositifs de sécurité disponibles doivent étre réguliérement contrélés.

Il est impératif de respecter les intervalles prescrits ou indiqués dans le présent manuel d'utilisation
pour les travaux de maintenance récurrents!

Dispositifs de protection

Tous les dispositifs de protection doivent étre montés correctement et en parfait état opérationnel
avant chaque mise en service de I'affteuse.

Leur démontage est uniquement autorisé lorsque I'afflteuse est a I'arrét et consignée.

Lors du montage de pieces de rechange, les dispositifs de protection doivent étre montés par
I'exploitant conformément aux prescriptions.

Mesures de sécurité informelles
Le présent manuel d'utilisation doit toujours étre conservé sur le lieu d'utilisation de I'affGteuse.
Outre le manuel d'utilisation, les reglements généraux et locaux en matiere de prévention des

accidents doivent étre tenus a disposition et respectés.

Toutes les indications relatives a la sécurité et aux dangers apposées sur |'affliteuse doivent étre
complétes et lisibles.

13
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244

2.4.5

2.4.6

2.4.7

14

Sélection et qualification du personnel

Seul un personnel formé et initié a le droit de travailler sur I'affiteuse. Respecter I'age minimum
légal requis!

Les compétences du personnel en matiere de mise en service, d'utilisation, de maintenance et de
réparation doivent étre clairement définies.

Le personnel en cours de formation, d’instruction ou d’'apprentissage ne peut travailler sur
I'affGteuse que sous la surveillance constante d’une personne expérimentée!

Commande de la machine

L'exploitant ne doit jamais modifier les programmes du logiciel, excepté les parametres qu'il peut
régler lui-méme.

Seul un personnel formé et instruit est autorisé a mettre la machine en marche et a I'utiliser.

Mesures de sécurité en mode normal

Eviter tout mode opératoire pouvant compromettre la sécurité. N'utiliser I'affiiteuse que si tous
les dispositifs de protection sont disponibles et en parfait état de marche.

Contrdler I'absence de dommages visibles de I’extérieur et le bon fonctionnement des dispositifs
de sécurité de I'affGteuse au moins une fois par poste (ou par jour).

Signaler immédiatement tout changement (y compris de comportement de la machine) au service
compétent ou a la personne responsable. Le cas échéant, arréter et sécuriser immédiatement
I"affGteuse.

S'assurer, avant toute mise en marche de I'affteuse, que le démarrage de la machine ne mette
personne en danger.

Arréter et consigner immédiatement I'aff(iteuse en cas de dysfonctionnements. Eliminer immédia-
tement tout défaut.

Dangers d’origine électrique

Les travaux sur les installations ou équipements électriques doivent étre réalisés exclusivement par
un électricien, dans le respect des regles de I'électrotechnique.

Les défauts tels que les cables et raccords de cables endommagés, etc. doivent étre immédiate-
ment éliminés par un technicien agréé.
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2.4.8

2.4.9

2.4.10

2.4.11

Les cables marqués en jaune restent sous tension méme lorsque l'inter-
rupteur principal est éteint.

Zones dangereuses particuliéres
Risque d'écrasement et d'entrainement par ex. des vétements, des doigts et des cheveux dans

la zone du disque d'aff(itage. Le port d'un équipement de protection individuelle approprié est
obligatoire.

Maintenance (entretien, réparation) et dépannage
Les travaux de maintenance doivent étre réalisés par du personnel qualifié dans les délais prescrits.
Informer les opérateurs avant le début des travaux de maintenance. Désigner le responsable de la

surveillance.

Mettre |I'aff(iteuse hors tension et la consigner avant toute intervention de maintenance. Débran-
cher la fiche secteur. Sécuriser la zone de réparation, si nécessaire.

Lorsque les travaux de maintenance et de dépannage ont été achevés, monter tous les dispositifs
de sécurité et vérifier leur bon fonctionnement.

Modifications de la construction de I'aff(iteuse

Il est interdit d'effectuer des ajouts ou des transformations a I'affGteuse sans |'autorisation du
fabricant. Ceci vaut également pour le montage et le réglage des dispositifs de sécurité.

Toutes les modifications requiérent une attestation écrite de la société KNECHT Maschinenbau
GmbH.

Remplacer immédiatement tout composant de la machine qui n‘est pas dans un état impeccable.
Utiliser uniguement les pieces d'usure et de rechange d’origine. En cas d'utilisation de pieces

d'autres fabricants, la conformité de leur conception et de leur fabrication aux conditions de solli-
citation et de sécurité ne peut pas étre garantie.

Nettoyage de I'affliteuse

Manipuler correctement les produits de nettoyage et les matériaux utilisés, et les éliminer dans le
respect de |'environnement.

Veiller a une élimination sdre et écologique des pieces d'usure et de rechange.

15



2. Sécurité

2.4.12 Huiles et graisses

Lors de I'utilisation d'huiles et de graisses, respecter les consignes de sécurité relatives au produit
concerné. Respecter les prescriptions spéciales applicables au domaine alimentaire.

2.4.13 Déplacement de I'affateuse

Débrancher |'affliteuse de toute alimentation électrique externe, méme en cas de léger dépla-
cement. Raccorder I'affiteuse correctement a I'alimentation électrique avant de la remettre en
service.

En cas de travaux de chargement, utiliser exclusivement des appareils et des accessoires de levage
présentant une capacité de charge suffisante. Désigner une personne compétente pour guider
I'opération de levage.

Aucune autre personne que celles désignées pour ces travaux ne doit se tenir dans la zone de
chargement et d'installation.

Soulever I'aff(teuse avec un engin de levage dans les régles de I'art et en respectant strictement
les indications du manuel d'utilisation. Utiliser exclusivement un véhicule de transport présentant
une capacité de charge suffisante. Fixer le chargement de maniére sdre. Utiliser des points d'élin-

gage appropriés.

Procéder a la remise en service en respectant minutieusement les instructions du manuel
d'utilisation.

16



Description

3.1

3.2

Usage prévu

L'affGteuse pour plaques et couteaux de hachoir entiérement automatique W40 aff(ite des outils
de coupe pour hachoirs a viande, hachoirs de remplissage et affineurs jusqu’a un diamétre de
400 mm.

Caractéristiques techniques

Hauteur env. 1740 mm
Largeur (avec dispositif de liquide de refroidissement avec filtre passe-bande) __ env. 1770 mm
Profondeur env. 1745 mm
Encombrement (I x P x H) env. 2500 mm x 2500 mm x 1800 mm
Poids env. 1200 kg
Poids du dispositif de liquide de refroidissement avec filtre passe-bande 90 kg
Tension d'alimentation* 3x 400V
Fréquence du réseau* 50 Hz
Puissance de raccordement* 9 kW
Tension du réseau* 35A
Fusible amont 25 A
Bruit de travail (Niveau de pression acoustique d'émission 75 dB (A)

pondéré A mesuré au poste de travail LpA)**

Diametre de la table ronde 400 mm
Vitesses de rotation de la table ronde 31 et 62 tr/min
Diametre du disque d'afflitage 200 mm
Vitesse de rotation du disque d'aff(tage 100 — 3000 tr/min
Vitesse de coupe avec disque d'aff(itage d. 200 *** 31 m/s

*) Ces indications peuvent varier selon |'alimentation électrique.
**) Valeur d’émission sonore a deux chiffres selon la norme DIN EN ISO 4871 (imprécision de mesure KpA.
3 dB (A)). Niveau de pression acoustique d'émission selon la norme DIN EN ISO 11201. Une plagque de hachoir
Turbocut (d. 200 mm) a été aff(itée
***) Prudence! La vitesse de coupe de 31 m/s est atteinte a 50 Hz. Une alimentation électrique a fréquence plus
élevée entraine des vitesses de coupe plus élevées. Utiliser uniquement des produits d'affiitage autorisés a cet
effet.

17



3. Description
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Figure 3-1 Dimensions en mm

3.3 Description du fonctionnement

L'affGteuse pour plaques et couteaux de hachoir W40 afflite des outils de coupe pour hachoirs a
viande, hachoirs de remplissage et affineurs jusqu’a un diameétre de 400 mm.

Les piéces a usiner sont fixées et aff(itées avec des piéces de centrage et par tension magnétique
sur la table ronde de I'aff(iteuse pour plagues et couteaux de hachoir W 40.

Pour la rectification, les couteaux de hachoir sont fixés sur une plagque de hachoir avec la piéce de
centrage pour couteaux de hachoir fournie.

Des fixations spéciales sont également disponibles pour des applications spécifiques.
La machine est livrée de série avec un disque d'affitage CBN, une installation de purification de

I'air (ci-aprés dénommée aspiration) et un dispositif de liquide de refroidissement avec filtre passe-
bande.

18



3. Description

3.4 Description des modules

Figure 3-2 Vue d’ensemble de I'affiteuse

Pupitre de commande
Capot de protection
Lampe de travail (cachée)
Tuyau articulé de liguide de refroidissement
Groupe d'affitage (axe 2)
Table ronde (axe Y) (cachée)
Robinet de liquide de refroidissement
Dispositif de liquide de refroidissement avec filtre passe-bande
Pieds de machine réglables
0  Aspiration

00O ~NOOUTDS, WN —
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Mise en marche/a l'arrét de I'affGteuse

Figure 3-3 Interrupteur principal

Commande générale

i
¥

Figure 3-4 Pupitre de commande

L'interrupteur principal (3-3/1) de I'affCiteuse se
trouve a l'arriere de |I'armoire de commande.

En tournant I'interrupteur principal sur la position
«1 ONp», I'afflteuse est préte a fonctionner.

En tournant I'interrupteur principal sur la position
«0 OFF», |"affGteuse est mise hors tension.

2 Branchement Internet

3 Raccordement de la pompe a liquide de
refroidissement

4 Raccordement du dispositif de liquide de
refroidissement avec filtre passe-bande

La machine est commandée a partir du pupitre
situé sur le coté droit de celle-ci.

Apres la mise sous tension, le programme est
chargé automatiquement. L'interface utilisateur
n'est activée qu’en appuyant sur le bouton «Com-
mande On».

L'utilisation de la machine s'effectue via I'écran
tactile (3-4/1) et les boutons (3-4/2).
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Description

Figure 3-5 Pupitre de commande

Bouton «Aimant On/Off»: activer/désacti-
ver |'aimant de la table ronde

Bouton «Start/Stop»: démarrer ou arréter
le fichier produit sélectionné

Bouton «Commande On»: activer la com-
mande

Bouton «Avance»: augmenter manuelle-
ment la vitesse de déplacement des axes
Bouton «Pas»: avancer le groupe d'aff(itage
d'un pas défini

Bouton «Liquide de refroidissement
On/Off»: démarrer/arréter la pompe a
liquide de refroidissement

Bouton «Arrét d'urgence»

21
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3.4.3 Structure interface opérateur (écran principal)

KNECHT »
=
Produit: Disc 400 # 105.dat 5 g 5.937 Durée g 0.0
4] Pas Bz 203000 ‘witesseE 0
= Table IEDisque d'affutage Disque d'affatage . Table
vers l'avant haut plus rapide ON/OFF
10 13 16
i Avance rapide iE Avance rapide .Disque d'affGitage i Aspiration
table disque d'affitage plus lent P
20
Table i!]Disque d'afftage Disque d'affGtage Réinitialiser erreur
arriére bas ON/OFF

" Fq
21

© 8 F2

3

22 23

Produits Données
sélection produit

Position de
depart

Figure 3-6 Ecran principal

1 Affichage de I'état

2 Messages d'erreur

3 Fichier produit chargé

4 Cycle de traitement actuel

5 Valeur réelle axe Y

6 Valeur réelle axe X

7 Temps d'affGtage (en s)

8 Vitesse actuelle du disque d'aff(itage

9 «Table vers I'avant»: déplacer la table vers I'avant

10  «Avance rapide table»: avance rapide table avant/arriére

11 «Table arriére»: déplacer la table vers I'arriére

12 «Disque d'affatage haut»: relever le disque d'aff(tage

13 «Avance rapide disque d'affiitage»: avance rapide disque d'affGtage haut/bas
14 «Disque d’affatage bas»: abaisser le disque d'aff(tage

15  «Disque d'affatage plus rapide»: augmenter la vitesse de rotation du disque d’affGtage
16 «Disque d’affatage plus lent»: réduire la vitesse de rotation du disque d'aff(tage
17  «Disque d'affGtage ON/OFF»: activer/désactiver le disque d'aff(itage

18  «Table ON/OFF»: activer/désactiver la table

19  «Aspiration»: activer/désactiver |'aspiration

20  «Réinitialiser erreur»: supprimer les messages d'erreur temporaires

21  «F1 Position de départ»: placer la table et le disque d'affltage en position de départ

22



Description

344

22
23
24
25

«F2 Produits sélection»: sélection des fichiers produit

«F3 Données produit»: modifier les parametres des données produit

«F4 Menu»: gestion des fichiers de produits et de la langue de I'interface opérateur
«F5 Retour»: retour a I'affichage précédent

Dispositif de liquide de refroidissement avec filtre passe-bande

Le dispositif de liquide de refroidissement avec
filtre passe-bande (3-7) se trouve sur la partie
gauche de la machine.

Figure 3-7 Dispositif de liquide de refroidisse-
ment avec filtre passe-bande

Le mécanisme de I'aff(iteuse n’est pas inoxy-
ATTENTION dable! Toujours utiliser un additif de liquide

de refroidissement.

23



Transport

4.1

4.2

4.3
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Pour le transport, respecter impérativement les prescriptions locales de
sécurité et de prévention des accidents applicables.

Transporter I'affGteuse uniquement pieds en bas.

Moyens de transport

Pour le transport et I'implantation de I'affGteuse, utiliser uniqguement des moyens de transport
suffisamment dimensionnés, par ex. camion, chariot élévateur ou transpalette hydraulique.

En cas d'utilisation d’un chariot élévateur ou d’un transpalette, positionner les fourches sous
I'affteuse.

Lors du transport, faire attention au centre de gravité de la machine. La figure 3-1 représente le
centre de gravité (SP).

Avaries de transport

Si des avaries sont constatées apres le déchargement, lors de la réception de la livraison, en in-
former immédiatement la société KNECHT Maschinenbau GmbH et le transporteur. Si nécessaire,
faire immédiatement appel a un expert indépendant.

Retirer I'emballage et les bandes de fixation. Retirer les bandes de fixation sur I'affiteuse. Eliminer
I'emballage dans le respect de |'environnement.

Transport vers un autre lieu d’'implantation

Pour le transport vers un autre lieu d'implantation, veiller a ce que I'encombrement soit respecté
(voir chapitre 3.2).

Le nouveau lieu d'implantation doit comporter un moyen de raccordement électrigue homologué.
L'affGteuse doit &tre positionnée de maniére stable et sire.

Les installations sur le systeme électrique doivent étre réalisées unique-
ment par du personnel qualifié autorisé. Respecter impérativement les
prescriptions locales de sécurité et de prévention des accidents appli-
cables en la matiére.



Montage

5.1

5.2

5.3

5.4

Choix du personnel spécialisé

Nous recommandons de confier le montage de |'affiiteuse a du
«personnel KNECHT» formé.

Nous déclinons toute responsabilité concernant les dommages résultant

PRUDENCE| d’un montage non conforme.

Lieu d'implantation

Lors de la détermination du lieu d'implantation, tenir compte de |'espace requis pour les travaux
de montage, de maintenance et de réparation sur I'aff(iteuse (voir chapitre 3.2).

Raccords d’alimentation
L'affGteuse est livrée préte au raccordement avec les cables appropriés.
Apres le raccordement de I'alimentation électrique, le champ électrique tournant de la machine

doit étre contrélé par un spécialiste en la matiére. Pour garantir le bon fonctionnement de la
machine, le champ doit tourner dans le sens horaire.

La table ronde doit quant a elle tourner dans
ATTENTION le sens antihoraire (voir figure 6-4). Le champ

tournant doit tourner dans le sens horaire.

Veiller au raccordement correct de I'alimentation électrique.

En cas de raccordement incorrect, le disque d’affitage peut tourner dans
le sens contraire au sens de rotation prescrit. Une rotation dans le sens

PRUDENCE| incorrect peut causer de graves blessures.

Respecter le sens de rotation prescrit, voir chapitre 6.

Réglages

Les différents composants ainsi que le systéme électrique sont réglés par la société KNECHT
Maschinenbau GmbH avant la livraison.

Les modifications arbitraires des valeurs
ATTENTION réglées sont interdites et peuvent endomma-

ger I'affateuse.
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5.5
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Premiére mise en service de I'affiiteuse
Sur le lieu d'implantation, placer I'affGteuse sur un sol plan.

Compenser les irrégularités du sol en tournant les pieds de la machine (3-2/9) a I'aide d'une clé
plate de 19 mm.

Confier l'installation de I'alimentation électrique sur site a un électricien.

Monter et controler I'intégralité des dispositifs de protection avant la mise en service.

Confier le contréle du bon fonctionnement de tous les dispositifs de
protection a du personnel spécialisé habilité avant la mise en service.



Mise en service

L'exécution de tous les travaux doit uniquement et impérativement étre
confiée a du personnel qualifié autorisé.

Les prescriptions locales de sécurité et de prévention des accidents
PRUDENCE | applicables en la matiére doivent impérativement étre respectées.

Veiller au raccordement correct de I'alimentation électrique.
En cas de raccordement incorrect, le disque d'affatage peut tourner dans
le sens contraire au sens de rotation prescrit. Une rotation dans le sens

incorrect peut causer de graves blessures.

Respecter le sens de rotation prescrit!

Installer et raccorder le dispositif de liquide de
refroidissement avec filtre passe-bande.

Remplir avec env. 140 litres d'eau et env. 7 litres
d’additif de liquide de refroidissement Colometa
SBF-PN (rapport de mélange 1:20) (voir cha-
pitre 9.1).

Figure 6-1 Remplir le dispositif de liquide de
refroidissement avec filtre passe-bande

Brancher la fiche secteur dans la prise de courant du client (3x 400 V, 32 A) et placer l'interrupteur
principal sur la position «1 ON».

n Appuyer sur le bouton «Commande On» (6-2/1)
du pupitre de commande. La commande API est
@ ® - .
: activée lorsque le bouton est allumé.
>

]
0 ©

{

\ A

Désactiver |'aimant de la table ronde avec le bou-
ton «Aimant On/Off» (6-2/2).

Figure 6-2 Pupitre de commande

27
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Produit
Pas

Table
wvers 'avant

Avance rapide
table

Table
arriere

"F1 * B

Disc 400 & 105.dat Y

Z 203000  \Vitesse 0

Disque d'affutage
haut
Avance rapide
disque d'affitage
Disque d'afitage Disque d'afidtage
bas ONOFF

= Ey

Position de Produits Données
départ sélection produit

Figure 6-3 Ecran principal

5037 Durée 0.0

Table
ON/OFF nl

Aspiration

Réinitialiser erreur

Figure 6-4 Controler le sens de rotation

ATTENTION

Sur I"écran principal, appuyer sur le champ de
I'écran tactile «Table ON/OFF» (6-3/1) et «Disque
d'affGitage ON/OFF» (6-3/2).

La table ronde et le disque d'affltage com-
mencent a tourner.

Controler le sens de rotation.

Les fleches directionnelles (6-4/1) indiquent le
sens de rotation de la table ronde et du disque
d'affGitage.

Si le sens de rotation du disque d'aff(itage est
incorrect, faire appel a un électricien afin de pro-
céder a l'inversion de phase.

Apres avoir vérifié le sens de rotation prescrit sur
I'écran tactile, appuyer a nouveau sur les champs
«Table On/Off» (6-3/1) et «Disque d'affltage
On/0Off» (6-3/2) pour arréter la table ronde et le
disque d’affttage.

En cas de raccordement incorrect, le disque
d’afftage et la table ronde peuvent tourner
dans le sens contraire au sens de rotation
prescrit.

Un sens de rotation incorrect peut entrainer
le desserrage du disque d'affditage.

Lors de la mise en service, vérifier d'abord le
sens de rotation de la table ronde. La table
ronde doit tourner dans le sens antihoraire.



7. Utilisation

7.1  Mise en marche de I'affiteuse

Placer I'interrupteur principal (3-3/1) sur la position «I ON». Appuyer sur le bouton «Commande
On» (3-5/3). La commande APl est a présent activée.

7.2 Table ronde

Figure 7-1 Table ronde

7.3 Porte-piece a usiner

Figure 7-2 Porte-piéce a usiner

Les piéces a usiner sont déposées sur la table
ronde (7-1/1) a des fins d’'usinage. La table ronde
est équipée d'un électroaimant permettant de
fixer la piece a usiner. L'intensité du champ ma-
gnétique est divisée en six niveaux et peut étre
réglée en fonction des besoins.

La table ronde est entrainée par un engrenage
hélicoidal. Deux vitesses sont disponibles.

Il est possible d’amener la table ronde en position
de remplacement pour procéder a l'insertion des
piéces a usiner. Pour ce faire, amener la table et
le disque d'aff(itage en position initiale a I'aide
du champ de I'écran tactile «Position de départ»
(3-6/21).

Le serrage de petites piéces a usiner s'effectue a
I'aide de plots de centrage (7-2/1). Les plots de
centrage servent a aligner correctement la piece a
usiner sur la table ronde. La piece de centrage cor-
respondante est insérée dans |'alésage au centre
de la table ronde.

Aucune piéce de centrage n’est utilisée pour les
grandes piéces a usiner. Le bord de la table ronde
et les rainures sur la table ronde peuvent étre utili-
sés comme aide a |'orientation.

La piéce a usiner est serrée sur la table a |'aide de
I"électroaimant. Avant chaque processus d’aff-
tage, I'aimant de la table ronde doit étre activé en
appuyant sur le bouton «Aimant On» (3-5/1).

29



7. Utilisation

7.4 Détermination de la position de travail

Figure 7-3 Position de la table ronde

ATTENTION

30

La position de travail de la table ronde varie selon
la taille de la piece a usiner. La position de travail
correcte est atteinte lorsque la piece a usiner est
saisie par le disque d'aff(itage depuis I'alésage
jusqu’au bord extérieur et que le disque d'aff-
tage se trouve juste au-dessus de la piéce a usiner.

La position de la table ronde est définie a I'aide
des champs de |'écran tactile «Table vers I'avant»
(3-6/9) et «Table arriere» (3-6/11).

Le réglage approximatif s'effectue en appuyant
sur les champs correspondants lorsque le champ
«Avance rapide table» est actif (3-6/10). Pour
un réglage précis, désactiver le champ «Avance
rapide table».

La position du groupe d’affitage est définie avec
les champs de I’écran tactile «Disque d'aff(itage
haut» (3-6/12) et «Disque d'afflitage bas» (3-6/14).

Le réglage approximatif s'effectue en appuyant
sur les champs correspondants lorsque le champ
«Avance rapide disque d'affitage» (3-6/13) est
actif. Pour un réglage précis, désactiver le champ
«Avance rapide disque d'afftage».

Avance rapide surligné en vert: le groupe
avance sans interruption.

Avance rapide surligné en gris: le groupe
avance selon un parcours prédéfini.

En cas d'aff(itage de couteaux de hachoir, il
convient de veiller a ce que le disque d’affi-
tage ne touche pas I'épaulement du couteau.



7. Utilisation

7.5 Réglage de I'alimentation du liquide de refroidissement

Figure 7-4 Intérieur

ATTENTION

Lorsque la commande est activée, la pompe de
liquide de refroidissement est activée et désactivée
en appuyant sur le bouton «Liquide de refroidis-
sement On/Off» (3-5/6). L'alimentation en liquide
de refroidissement peut étre régulée a I'aide des
robinets de liquide de refroidissement (7-4/1).

Tourner le robinet de liquide de refroidissement
dans le sens horaire pour réduire I'alimentation du
liquide de refroidissement. Tourner le robinet de
liquide de refroidissement dans le sens antihoraire
pour ouvrir I'alimentation.

Les tuyaux articulés de liquide de refroidissement
(7-4/2) sont flexibles et doivent étre réglés de telle
maniere a ce que le liquide de refroidissement
coule directement sur la piece a usiner.

Lors de I'aff(itage, veiller a ce que la piéce a
usiner soit toujours suffisamment alimentée
en liquide de refroidissement pour éviter une
surchauffe et des dégats consécutifs au sein
de la structure métallique de la piéce a usiner.
Controler réguliérement le niveau de liquide
de refroidissement.
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7.6
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Rectification de plaques de hachoir

Figure 7-5 Plaque de hachoir sur table ronde

ATTENTION

ATTENTION

Allumer la machine (voir chapitre 3.4.1) et activer
la commande a |'aide du bouton «Commande
On» (3-5/3).

Poser la plaque de hachoir sur la table circulaire
et la centrer. Utiliser les piéces de centrage (7-2/1)
avec les petites pieces a usiner.

Fixer la plaque de hachoir en appuyant sur le bou-
ton «Aimant On/Off» (3-5/1).

Fermer le capot de protection (3-2/2).

La machine est sécurisée au niveau électrique
et les groupes ne peuvent étre activés que
lorsque le capot de protection est fermé et les
aimants sont actifs.

Les plagues de hachoir sont ensuite aff(itées
comme décrits au chapitre 8.1 «Affltage entiére-
ment automatique avec palpage par modification
de la puissance», au chapitre 8.2 «Affltage en-
tierement automatique avec déplacement direct a
la hauteur du produit», au chapitre 8.3 «Aff(tage
entiérement automatique avec déplacement direct
a la hauteur du produit avec arrét intermédiaire»,
au chapitre 8.4 «Aff(itage automatique avec
palpage manuel» et au chapitre 8.5 «Afflitage
manuel».

Toujours veiller a ce que le fichier produit
actif soit le bon.

La plaque de hachoir peut maintenant étre retirée
et I'arriére aff(ité.

Pour garantir une qualité constante, la premiere
face est ensuite une nouvelle fois affGtée.



7. Utilisation

7.7 Rectification de couteaux de hachoir

Figure 7-6 Aff(itage de couteaux de hachoir

REMARQUE

ATTENTION

Pour procéder a la rectification de couteaux de
hachoir, allumer I'aff(iteuse (voir chapitre 3.4.1) et
activer la commande a I'aide du bouton «Com-
mande On» (3-5/3).

Poser le couteau de hachoir (7-6/1) sur une plaque
de hachoir rectifiée (7-6/2). Insérer le connecteur
dans I'alésage de la plaque de hachoir. Centrer la
plagque et le couteau de hachoir avec la piéce de
centrage aplanie pour couteau (7-6/3).

Fixer le couteau de hachoir en appuyant sur le
bouton «Aimant On/Off» (3-5/1).

Le couteau n'est pas maintenu par la force
magnétique. L'activation de la table magné-
tique sert dans ce cas uniquement a envoyer
un signal de validation a la commande, afin
que les entrainements d'affatage puissent
étre activés.

En cas d'aff(itage de couteaux de hachoir, il
convient de veiller a ce que le disque d'affitage
ne touche pas I'épaulement du couteau.

La position de la table ronde peut étre réglée

a I'aide du champ de I'écran tactile «Table vers
["avant» (3-6/9) ou «Table arriére» (3-6/11) ou
sous «Données produit — Données de processus
[1] — Diamétre piece a usiner» (8-30/2).

Les plagues de hachoir sont ensuite aff(tées
comme décrits au chapitre 8.1 «Aff(tage entiére-
ment automatique avec palpage par modification
de la puissance», au chapitre 8.2 «Affltage en-
tierement automatique avec déplacement direct a
la hauteur du produit», au chapitre 8.3 «Aff(tage
entiérement automatique avec déplacement direct
a la hauteur du produit avec arrét intermédiaire»,
au chapitre 8.4 «Aff(itage automatique avec
palpage manuel» et au chapitre 8.5 «Afflitage
manuel».

Toujours veiller a ce que le fichier produit
actif soit le bon.
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HTs
[ Hema
Produit: Disc 400 # 105.dat N7 5.937 Durée 0.0
Pas 7 203000 ‘itesse 0
Table Disque d'afiutage Disque d'affatage Table
vers ['avant haut plus rapid ON/OFF
Avance rapide Avance rapldn Disque d'afidiage —
table disque d'alftiage s for Aspirations
Table Disque d'afittage Disque d'affitage .
R o ON/OFF Réinitialiser erraur

Le couteau de hachoir peut maintenant étre retiré
et I'arriére aff(ité.

Pour garantir une qualité constante, la premiere
face est ensuite une nouvelle fois affGtée.

Dressage du disque d'aff(itage en corindon

Figure 7-7 Dressage du disque d'aff(itage en
corindon

[
000 Trimming grinding wheel —— Kl
001 Test

Disc 100 # 20

Disc 160 # 40

Disc 300 # 70

Disc 400 # 105

Disc 80 # 20

QOriginal Knecht Disc-neu 2

"F B ) ®0Ey B EE5

Renommer Supprimer Copier Activer Retour

Figure 7-8 Activation d'un fichier produit

" F1 > R B" F3 " F5

Position de Produits Données
départ sélection produit Retour

Figure 7-9 Dressage d'un disque d'affitage

Si la puissance d'afftage diminue pendant le
processus d'aff(tage, il faut procéder au dressage
du disque d'aff(itage.

Placer le dispositif de dressage (7-7/1) sur la table
ronde et allumer I'aimant de la table ronde en
appuyant sur le bouton «Aimant On/Off» (3-5/1).

Sélectionner le fichier produit «Trimming grinding
wheel» (7-8/1) et confirmer avec «F4 Activer»
(7-8/2).

Appuyer sur le bouton «Start/Stop» (3-5/2).

La table et le disque d'aff(itage se déplacent auto-
matiquement en position de palpage.

Le disque d'affGtage s'arréte au-dessus du dia-
mant. Déplacer a présent le disque d'affltage vers
le bas jusqu’a ce qu'il frotte le diamant a I'aide
des champs tactiles «Avance rapide disque d'aff0-
tage» (7-9/1) et «Disque d'afflitage bas» (7-9/2).



7. Utilisation

Avance rapide surligné en vert: le groupe
ATTENTION avance sans interruption.

Avance rapide surligné en gris: le groupe
avance selon un parcours prédéfini.

l;l Appuyer sur le bouton «Start/Stop» (7-10/1).

Le disque d'aff(itage est dressé automatiquement
) ( avec un chanfrein.

La machine revient ensuite en position de base.

Figure 7-10 Pupitre de commande
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Remplacement du disque d’affatage

Les prescriptions locales de sécurité et de prévention des accidents en
vigueur ainsi que les chapitres «Sécurité» et «<Remarques importantes»
du présent manuel d’utilisation doivent étre respectés pour tous les

travaux sur |'affiteuse.

Figure 7-11 Remplacement du disque d'aff-
tage

REMARQUE

ATTENTION

Le disque d'aff(itage se remplace facilement a
I'aide du blocage et de la clé spéciale. Pour des-
serrer le disque d'aff(itage, insérer la goupille de
blocage (7-11/1) et tourner le disque d'affltage
jusqu’a ce que l'arbre ne tourne plus. Desserrer
ensuite la bride avec la clé spéciale (7-11/2).

L'arbre doit étre bloqué pour pouvoir procéder au
montage du nouveau disque d'aff(tage. Serrer la
bride a la main.

Aprés le remplacement du disque d’aff(tage, il
faut réajuster le dispositif de protection du disque
d'aff(itage. Le disque d'affltage ne doit pas dé-
passer de plus de 1,5 cm sous la protection.

Veiller a ce que la goupille de blocage (7-11/1)
soit desserrée et retirée lors de la mise en
marche de la machine (tourner brievement le
disque a la main).

Utiliser uniquement des produits d’'affatage
originaux KNECHT Maschinenbau GmbH.

La société KNECHT Maschinenbau GmbH
décline toute responsabilité en cas d'utilisa-
tion de produits d’affatage non agréées par
le fabricant.



8. Commande

8.1
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Figure 8-1 Pupitre de commande

CHT»
=
[RE] [ |puc 10ma0 || Description Valeur  Val
Données générales Hauteur piéce a usiner 10 10
Données de processus| Diamétre piéce & usiner 15 15
2 * Vitesse rapide table ronde true Trud
+ Données de process | \fitesse disque d'affitage 2500 250
+ Données de process Cycles d'affitage 1 1
Profondeur d'avance 0025 0.04
Durée d'affitage 10 10
ngﬂﬂﬁlags entierement automatique  True Trug
Programme automatique axe Y actif true Trud
LN = "F4

Iy

Enregistrer

Produits.
sélection Retour

Figure 8-2 Aff(itage entierement automatique

Affatage entiérement automatique avec palpage par
modification de la puissance

Appuyer sur le bouton «Commande On» (8-1/1).

Si nécessaire, activer le fichier produit correspon-
dant (voir chapitre 8.6).

Poser la piéce a usiner. Fermer le capot de protec-
tion.

Actionner les boutons «Aimant On/Off» (8-1/2) et
«Start/Stop» (8-1/3).

Tous les groupes sont démarrés, la table et le
disque d'affatage se déplacent en position de
travail devant la piéce a usiner.

Le disque d'aff(itage s'approche lentement de la
piéce a usiner jusqu’a ce qu'il touche la surface.
Les cycles d'afflitage sont traités conformément au
fichier produit activé.

Les groupes reviennent ensuite dans leur position
initiale et s'éteignent automatiquement.

La piece a usiner peut étre retirée.

En cas d'aff(itage entiérement automatique,
le paramétre «Afftage entiérement automa-
tique» (8-2/1) doit étre réglé sur «true» dans
le fichier produit.

Voir également le chapitre 8.8.2.
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Affatage entierement automatique avec déplacement direct

a la hauteur du produit
o=

[P (] o 100720

+= Données générales

|| Description Valeur  Valeur active
Force de I'aimant (0=off) 4 4
Dressage actif false False

n—--Mnde automatique 0 0

"y ~ # Ep ®uE3 "ry "L
Produits.
Activer Enregistrer sélection Retour

Figure 8-3 «Données générales»

THAT:
(|

[RE] [Fiel] |oac 100320 Description Valeur  Val

Dunnéeswﬁaulsur piéce a usiner 10 10
Données de processus| Diamétre piéce & usiner 15 15

< PEOLECHEENIEEEES | Vitesse rapide table ronde true Trud

+ Données de process | \fitesse disque d'affitage 2500 250

+ Données de process Cycles d'affitage l 1
Profondeur d'avance 0.025 0.04
Durée d'affitage 10 10
Affitage entierement automatique  True Trug

Programme automatique axe Y actif true Trud

< "F2 LN

Enregistrer Retour

Figure 8-4 Aff(itage entierement automatique

ATTENTION

r——
L Th -
WU

Figure 8-5 Pupitre de commande

Appuyer sur le champ du panneau tactile «F3
Données produit» (3-6/23) sur |I"écran principal
pour accéder aux données produit.

Sous «Données générales», la valeur «1» doit étre
réglée dans la ligne «Mode automatique» (8-3/1).

Sous «Données de processus [1]», la hauteur
exacte de la pieéce a usiner doit étre saisie dans la
ligne «Hauteur piece a usiner» (8-4/1).

Une hauteur de produit incorrecte peut
endommager la piéce a usiner et la machine.

Appuyer sur le bouton «Commande On» (8-5/1).

Si nécessaire, activer le fichier produit correspon-
dant (voir chapitre 8.6).

Poser la piéce a usiner. Fermer le capot de protec-
tion.

Actionner les boutons «Aimant On/Off» (8-5/2) et
«Start/Stop» (8-5/3).

Tous les groupes sont démarrés, la table et le
disque d'affltage se déplacent en position de
travail devant la piéce a usiner.

Le disque d'aff(tage s'approche lentement de la
piéce a usiner jusqu’a atteindre la hauteur saisie et
le processus d'aff(itage démarre. Les cycles d'aff-
tage sont traités conformément au fichier produit
active.
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REMARQUE

Les groupes reviennent ensuite dans leur position
initiale et s'éteignent automatiquement.

La piece a usiner peut étre retirée.

En cas d’aff(itage entierement automatique,
le parametre «Affatage entierement automa-
tique» (8-3/2) doit étre réglé sur «true» dans
le fichier produit (voir également le cha-
pitre 8.8.2.).
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Affatage entiérement automatique avec déplacement direct
a la hauteur du produit avec arrét intermédiaire

=8

[P (] o 100720

+= Données générales

|| Description
Force de I'aimant (0=off) 4

n—-'Mnde automatique 0

v|"'F2 " F4

Produits
Enregistrer sélection

Figure 8-6 «Données générales»

Valeur  Valeur active

4

Dressage actif false False

0

LN

Retour

@

B
J Y

1]
D

-

Figure 8-7 Pupitre de commande

Appuyer sur le champ du panneau tactile «F3
Données produit» (3-6/23) sur |I"écran principal
pour accéder aux données produit.

Sous «Données générales», la valeur «2» doit étre
réglée dans la ligne «Mode automatique» (8-6/1).

Appuyer sur le bouton «Commande On» (8-7/1).

Si nécessaire, activer le fichier produit correspon-
dant (voir chapitre 8.6).

Poser la piéce a usiner. Fermer le capot de protec-
tion.

Actionner les boutons «Aimant On/Off» (8-7/2)
et «Start/Stop» (8-7/3).

Tous les groupes sont démarrés, la table et le
disque d'affatage se déplacent en position de
travail devant la piéce a usiner.

Le disque d'aff(itage s'approche lentement de la
piéce a usiner jusqu’a ce qu'il touche la surface.
Les cycles d'afflitage sont traités conformément au
fichier produit activé.

A la fin du premier cycle d'afftitage, les groupes
reviennent en position initiale.

Ouvrir le capot de protection.

Il est maintenant possible de tourner la piéce a
usiner ou de retirer des éléments d’une piece a
usiner, par exemple pour les outils de coupe com-
posés de plusieurs éléments.

Fermer le capot de protection.

Appuyer sur le bouton «Start/Stop» (8-7/3).
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[Pc] (e |oac 10 20
-+ Données générales
= Données de processus
jlag Connsos do procoss|
+ Données de process
+ Données de process

Iy

Enregistrer

Description

Hauteur pisce & usiner
Diamétre piéce a usiner
Vitesse rapide table ronde
Vitesse disque d'affitage
Cycles d'affitage
Profondeur d'avance
Durée d'affitage

rAffitage entiérement automatique

Valeur

Programme automatique axe Y actif true

LN = "F4

Produits.
sélection

Retour

Val
10
15
True
250

0.04
10
Trug
Trug

Figure 8-8 Aff(itage entierement automatique

Les groupes se déplacent a nouveau en position
de travail et poursuivent le processus d'aff(itage
jusqu’a la fin.

IIs reviennent ensuite dans leur position initiale et
s'éteignent automatiquement.

La piece a usiner peut étre retirée.

En cas d’aff(itage entierement automatique,
le parametre «Affatage entierement automa-
tique» (8-8/1) doit étre réglé sur «true» dans
le fichier produit.

Voir également le chapitre 8.8.2.
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Affatage automatique avec palpage manuel

oo 0

uQOO

Figure 8-9 Pupitre de commande

CHT
[ e |
Produit Disc 400 # 105.dat i 5937 Durés 0.0
Pas 7 203000 Viesse 0
Table Disque d'affutage Table
l wers I'avant haut ON/OFF
Avance ral Avance rapide Aspirstion
table n disque d'afittage B
Table Disque d'afitage | Disque d'afidtage A
arrieraﬂ— bas ON/OFF R

" SO “"F5

Position de it Données
départ sélectior produit Retour

Figure 8-10 Ecran principal

ATTENTION

Appuyer sur le bouton «Commande On» (8-9/1).

Si nécessaire, activer le fichier produit correspon-
dant (voir chapitre 8.6).

Poser la piéce a usiner. Fermer le capot de protec-
tion.

Actionner les boutons «Aimant On/Off» (8-9/2)
et «Start/Stop» (8-9/3).

Tous les groupes sont démarrés, la table et le
disque d'affatage se déplacent en position de
travail devant la piéce a usiner.

La surface de la piece a usiner est approchée a
I'aide des champs du panneau tactile «Avance
rapide disque d'affltage» (8-10/1) et «Disque
d'affGtage bas» (8-10/2).

Appuyer sur le bouton «Start/Stop» (8-9/3). Les
cycles d'aff(itage sont traités conformément au fi-
chier produit activé. Le disque d'aff(tage fait jaillir
deux fois des étincelles.

Les groupes reviennent dans leur position initiale
et s'éteignent automatiquement.

La piece a usiner peut étre retirée.

Avance rapide surligné en vert: le groupe
avance sans interruption.

Avance rapide surligné en gris: le groupe
avance selon un parcours prédéfini.
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[Pc] (e |oac 10 20
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+ Données de process
+ Données de process
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Enregistrer

LN "F4

Produits.
sélection

Description Valeur  Val
Hauteur pisce & usiner 10 10
Diamétre piéce a usiner 15 15
Vitesse rapide table ronde true Trug
Vitesse disque d'affitage 2500 250:
Cycles d'affitage 1 1
Profondeur d'avance 0025 0.04
Durée d'affitage 10 10
+Affitage entiérement automatique  True Trug
Programme automatique axe Y actif true Trug

Retour

Figure 8-11 Aff(itage entiérement automatique

En cas d’affiitage automatique avec palpage
manuel, le paramétre «Aff(itage entiérement
automatique» (8-11/1) doit étre réglé sur
«false» dans le fichier produit.

Voir également le chapitre 8.8.2.
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Affatage manuel

Figure 8-12 Pupitre de commande

CHT
(|
Produit Disc 400 # 105.dat N 5937 Durés 0.0
Pas 7 203000 Vitesse
Table Disque d'affutage Disque d'aff Table
vers l'avant haut plus r "-"n ON/OFF
Avance rapide Avance rapide Disque d'afft -
table disque d'affitage plus len Aspiration
Table Disque d'a Disque d'affitage .
arridre: bas ON/OFF Réinitialiser erraur

" F1 > B[R B" F3 " F5

Position de Produits Données
départ sélection produit Retour

Figure 8-13 Ecran principal

CHT
(|
Produit Disc 400 # 105.dat N 5937 Durés 0.0
Pas 7 203000 Vitesse 0
Table Disque d'afiutage Disque d'affdtage Table
vers |'avant haut plus rapide ON/OFF
Avance rapide Avance rapide Disque d'afilitage ety
table disque d'affitage plus lent Aspi
Table Disque d'afidtage | Disque d'afidtage A
iy o ON/OFE Réinitialiser erreur
" F1 > RIES B" 3

Position de Produits Données

départ sélection produit

Figure 8-14 Groupes activés

Appuyer sur le bouton «Commande On» (8-12/1).

Poser la piéce a usiner. Fermer le capot de protec-
tion.

Actionner les boutons «Aimant On/Off» (8-12/2)
et «Liguide de refroidissement On/Off» (8-12/3).

Sur I"écran tactile, activer d'abord «Aspiration»
(8-13/1), puis «Table On/Off» (8-13/2) et «Disque
d'affGtage On/Off» (8-13/3).

Tous les groupes nécessaires sont maintenant
activés. Les boutons correspondants s'allument et
les champs de I’écran tactile (8-14) sont surlignés
en vert.
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THT-
(=

Pas

Table ne daffutage
wvers |'avant haut

Avance rapide Avancs rapide
table disque d'afiitage
Table E Disque d'afiitage
arriére| bas

"F1 > EIES
Position de Produits

départ sélection produit

Produit Disc 400 # 105.dat i 5937 Durés 0.0

Z 203000 \Vitesse 0

Disque d'affdtage Table
plus rapide OMN/OFF
Disque d'afittage _
plus lent bl
Disque d'afititage .
ONOFE Réinitialiser erreur

SEs

Retour

Figure 8-15 Amener la table et le disque
d'affatage en position de travail

ATTENTION

,ﬁcm’.
[ e ]
Produit Cuchilla U 200.dat Y 16703 Durée 0.0
Pas WaitForNextJob Z 175288 Vitesse 2500
Table Disque d'afiutage DR dafitage Table
vers I'avant haut _n rapide ON/OFF

Avance rapide Avance rapide

table disque d'afiitage
ale
e

"F1 ~ EIEE 8" F3

Disque d'sfldtage
bas

Position de Produits Données
départ sélection produit

Disque d'affitage

plus lent b
Disque d'afiitage .
ON/OFE Réinitialiser erreur

BEEy "E5

Menu Retour

Figure 8-16 Position initiale

La table (axe Y) est a présent amenée en position
de travail avec «Table vers I'avant» (8-15/1) et le
disque d'affatage (axe Z) avec «Disque d'afflitage
bas» (8-15/2) et la piece a usiner est affitée.

Avance rapide surligné en vert: le groupe
avance sans interruption.

Avance rapide surligné en gris: le groupe
avance selon un parcours prédéfini.

Apres |'affCitage, déplacer le disque d’affGtage vers
le haut avec «Disque d'aff(tage haut» (8-16/1).

Amener la machine en position initiale avec la
commande «F1 Position de départ» (8-16/2).

Arréter tous les groupes manuellement.

La piéce a usiner peut étre retirée.
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Activer un fichier produit

Vous pouvez affiter les plaques et couteaux de hachoir les plus divers avec les parametres les plus
divers. Chaque tache d'aff(itage est associée a I'enregistrement d'un fichier produit. Ce fichier
produit doit étre sélectionné et chargé avant de procéder a |'affitage en mode automatique (voir

les chapitres 8.1, 8.2, 8.3 et 8.4).

=

Produit Disc 400 # 105.dat N 5937 Durée
Pas Z 203000 \Vitesse

Table Disque d'affutage Disque d'affitage Table
vers 'avant haut plus rapids ON/OFF

"F © " F2 “HE "F5

Position de Produits
départ sélection produit Retour

Données

Figure 8-17 Ecran principal

Avance rapide Avance rapide Disque d'affitage -
table disque d'affitage plus lent Aspiration
Table Disaie dafilage | Disque dafitiage .
amidre 1 bas ON/OFF Réinitialiser erreur

[

000 Trimming grinding wheel
001 Test

Disc 100 # 20

Disc 160 # 40

Disc 300 # 70

Disc 400 # 105 —JKl]
Disc 80 # 20

Original Knecht Disc-neu

"F1 2" F2 "F3 ®EFy DS

Renommer Supprimer Copier Activer Retour

Figure 8-18 Sélectionner un fichier produit

HT s
Produit: Disc 400 # 105.dat —n Y 5937 Durés 0.0
Pas Z 203000  Vitesse 0
Table Disque d'affutage Disque d'affdtage Table
vers 'avant haut plus rapide ON/OFF
Avance rapide Avance rapide Disque dafftag §
lable disque d'allGiage plus lent Eten
Table Disque d'afiitage Disque d'afitage .
CTOD o ON/OFF Reéinitialiser erreur

" F1 > s - B "5

Paosition de Produits ~ Donnees

départ sélection produit Retour

Figure 8-19 Ecran principal

Pour ce faire, procéder comme suit:

Appuyer sur le champ du panneau tactile «F2
Produits sélection» (8-17/1). Une nouvelle fenétre
(8-18) s'ouvre.

Sélectionner le fichier produit requis de maniere a
ce qu'il soit surligné en bleu comme dans la figure
(8-18/1).

Charger le fichier produit dans la commande en
appuyant sur le champ de I'écran tactile «F4 Acti-
ver» (8-18/2).

Le programme repasse automatiquement a I'écran
principal.

Le nouveau fichier produit s'affiche dans la ligne
«Produit» (8-19/1). La commande charge les nou-
veaux parameétres.
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8.7 Renommer, créer ou supprimer un fichier produit

ATTENTION

CHT
(|
Produit Disc 400 # 105.dat i 5937 Durés 0.0
Pas 7 203000 Viesse 0
Table Disque d'affutage Disque tag Table
wers I'avant haut plus raf ON/OFF
Avance rapide Avance rapide 5 J -
table disque d'affitage plus lent CEEIERER
Table Disaue d'afittage | Disque d'afittage A
P 1 o ON/OFE Réinitialiser erreur

" F5

Position de Produits Données
départ sélection produit Retour

Figure 8-20 Ecran principal

THAT:
(|

000 Trimming grinding wheel 3
001 Test E

Disc 160 # 40

Disc 300 # 70

Disc 400 # 105

Disc 80 # 20

Origigal KnechtRisc-neu

®0Fy B oL

Renommer Supprimer Copier Activer Retour

Figure 8-21 Modifier un fichier produit

Aucun paramétre n'est modifié.

Il est possible de renommer, supprimer et créer
de nouveaux fichiers produit en les copiant.

Pour ce faire, procéder comme suit:

Appuyer sur le champ du panneau tactile «F2
Produits sélection» (8-20/1).

Une nouvelle fenétre (8-21) s'ouvre.

Sélectionner le fichier produit requis de maniere a
ce qu'il soit surligné en bleu comme dans la figure
(8-21/1).

Appuyer sur le champ de I'écran tactile correspon-
dant: «F1 Renommer» (8-21/2), «F2 Supprimer»
(8-21/3) ou «F3 Copier» (8-21/4).
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Renommer un fichier produit

Disc 100 # 20 1

q W ] r t 2 u 1 ] P u +
a s d f g h i k I [} a #
y x c v b n m 5 14 -
Shift Space n— OK | Cancel

Figure 8-22 Renommer un fichier produit

Créer un fichier produit

200 # 052 disc -U-kopiert]

q w 8 r t 2 u i o p a &

a s d f g h i k I 8 ] #

JEVR N O VR N N
Shift Space n— OK Cancel

Figure 8-23 Créer un fichier produit

Supprimer un fichier produit

[

000 Trimming grinding wheel

001 Test

Disc100#20 |
Disc 160 # 40 !
Disc 300 # 70
Disc 400 # 105
Disc 80 # 20
QOriginal Kne

- B

=] BN B ®0Ey BEES

Renommer

Supprimer Copier Activer Retour

Figure 8-24 Supprimer un fichier produit

Si vous avez appuyé sur «F1 Renommer» (8-21/2),
la fenétre représentée dans la figure de gauche
(8-22) s'ouvre.

Définir le nom du fichier (8-22/1) a I'aide du cla-
vier et confirmer en appuyant sur «OK» (8-22/2).

La fenétre se ferme. Le fichier renommé s’affiche
dans la liste des fichiers produit.

Activer ensuite un fichier produit en appuyant sur
«F4 Activer» (8-21/5) ou retourner a |'écran princi-
pal en appuyant sur «F5 Retour» (8-21/6).

Si vous avez appuyé sur «F3 Copier» (8-21/4), la
fenétre représentée dans la figure de gauche (8-
23) s'ouvre.

Définir le nom du fichier (8-23/1) a I'aide du cla-
vier et confirmer en appuyant sur «OK» (8-23/2).

La fenétre se ferme. Le nouveau fichier s'affiche
dans la liste des fichiers produit.

Pour modifier les parameétres du fichier produit,
continuer au chapitre 8.8.

Si vous avez appuyé sur «F2 Supprimer» (8-21/3),
une fenétre contextuelle (8-24/1) s'ouvre.

Confirmer en appuyant sur «Yes» (8-24/2) ou
interrompre en appuyant sur «No».

La fenétre contextuelle se ferme.
Activer ensuite un fichier produit en appuyant sur

«F4 Activer» (8-24/3) ou retourner a |I'écran princi-
pal en appuyant sur «F5 Retour» (8-24/4).
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Modifier les paramétres d'un fichier produit

=

Produit Disc 400 # 105.dat N 5937 Durée
Pas Z 203000 \Vitesse

Table Disque d'affutage Disqus
wers I'avant haut

Table

"F * EliE ~HE

Position de Produits Données
départ sélection produit

ON/OFF
Avance rapide Avance rapide Disque d'affitage N
table disque d'afittage plus lent Gl
Table Disque d'afitlage __Disque d'affiiage L
P o 1 OFF Réinitialiser erreur

KNECHT»
=
[Pec] (B |owe 100w 20 Description Valeur  Valeur active
- Données générales i true True
n? Données de processus| Position axe Z levage 0.03 0.03 0
= Données de process | Temps d'attente 10 10 0
Etincelage

Etincelage|[1]
Etincelage[2]
4 Données de process
«— Données de process

v " F2 "F4 " rs

Produits.
sélection Retour

Enregistrer

Figure 8-26 Groupes de paramétres

Pour modifier les parameétres des fichiers produits,
procéder comme suit:

appuyer sur le champ de I'écran tactile «F3 Don-
nées produit» (8-25/1) sur I'écran principal.

Une nouvelle fenétre (8-26) s'ouvre.

Il existe quatre groupes de parameétres:

Données générales (8-26/1): données générales
(voir chapitre 8.8.1)

Données de processus (8-26/2): données de
processus d'affltage (voir chapitre 8.8.2)

Etincelage [1] (8-26/3): données de processus
étincelage 1 (voir chapitre 8.8.3)

Etincelage [2] (8-26/4): données de processus
étincelage 2 (voir chapitre 8.8.3)

Le groupe actif est toujours indiqué par une fleche
verte. Pour activer un groupe, il faut appuyer sur
le nom. La fleche se déplace alors et le groupe est
surligné en bleu.
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Signification du paramétre «Données générales»

HT»
(|
[RE] [Fiel] |oac 100320 || Description

Valeur  Valeur active

+= Donng én!—"Fums de l'aimant (0=off) 4 4
a—'Dressage actif false False

tMode automatique 0 0

~ 8 E2 O # g

Produits
Enregistrer sélection Retour

Figure 8-27 Paramétres «Données générales»

i
1 2 3
4 5 6
7 8 9
0 <=
F OK Cancel

Figure 8-28 Modifier le parametre «Nombre»

False

true false

n OK Cancel

Figure 8-29 Modifier le parametre «Valeurs»

Force de I'aimant (0 = off, 6 = max) (8-27/1):
force de I'aimant de 0 = Off & 6 = max.

Dressage actif (8-27/2): dressage du disque
d'affGitage (False = non actif, True = actif)

Mode automatique (8-27/3): sélection des
différents programmes automatiques (1 = Aff0-
tage entiérement automatique avec palpage par
modification de la puissance, 2 = Aff(itage entié-
rement automatigue avec déplacement direct a

la hauteur du produit, 3 = Affitage entierement
automatique avec déplacement direct a la hauteur
du produit avec arrét intermédiaire)

Modification des parametres: Appuyer sur le
champ sur fond jaune correspondant ((8-27/1),
(8-27/2) ou (8-27/3)).

La fenétre (8-28) s'ouvre pour les «<nombres» et la
fenétre (8-29) pour les «valeurs».

Sélectionner le nombre souhaité et confirmer en
appuyant sur «OK» (8-28/1).

Le champ de I"écran tactile «Cancel» permet de
fermer la fenétre sans appliquer le nombre.

Pour les valeurs, choisir entre «true» et «false» et
confirmer en appuyant sur «OK» (8-29/1).

Le champ de I"écran tactile «Cancel» permet de
fermer la fenétre sans appliquer la valeur.
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ATTENTION

Enregistrer les valeurs modifiées en appuyant
sur le champ du panneau tactile «F2 Enregis-
trer» (8-27/4).

Si un fichier produit en cours est modifié, le
transférer dans la commande en appuyant
sur le champ du panneau tactile «F1 Activer»
(8-27/5).
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Signification du paramétre «Donnée de processus»

[KNECHT »
| Hand |
[PLC] [Fie | |Disc 100420 | Description Valeur Val
= Données générales [t Hauteur piéce a usiner 10 10
& - Données de procespls+Diamétre piéce a usiner 15 15
"*-Vitesse rapide table ronde true True
""""" Données de procggs | \itesse disque d'affitage 2500 250
""""" Données de procqgs | Cycles d'affiitage 1 1
@ Profondeur d'avance 0.025 0.02
E | Durée d’affitage 10 10
B[ Affutage entierement automatique  True True
Fl-{Programme automatique axe Y actif true True

4 m m m IR [ |

v " F2 " F4 #e s

Produits
Activer Enregistrer sélection Retour

Figure 8-30 Paramétres «Données de processus»

Hauteur piéce a usiner: hauteur de la piéce a usiner (en mm)

Diameétre piéce a usiner: diametre de la piece a usiner (en mm)

Vitesse rapide table ronde: vitesse de la table ronde (True = rapide, False = lent)
Vitesse disque d’aff(tage: vitesse de rotation disque d'affitage (tr/min)

Cycles d’affatage: nombre de cycles d'aff(itage

Profondeur d’avance: course d'avance de cycle a cycle (en mm)

Durée d'aff(itage: temps d'attente pendant le cycle (en s)

Affatage entiérement automatique: palpage automatique ou manuel

(True = automatique, False = manuel)

9 Programme automatique axe Y actif: amorcer la position de départ (True = oui,
False = non)

0 N oY U1 A WWN =

Pour modifier un parameétre, appuyer sur le champ sur fond jaune correspondant.

La fenétre (8-31) s'ouvre pour les «<nombres» et la fenétre (8-32) pour les «valeurs».




8. Commande

il
1 2 3
4 3 6
7 8 9
0 <=
F OK Cancel

Figure 8-31 Modifier le parametre «Nombre»

False

true false

n OK Cancel

Figure 8-32 Modifier le parametre «Valeurs»

ATTENTION

Sélectionner le nombre souhaité et confirmer en
appuyant sur «OK» (8-31/1).

Le champ de I"écran tactile «Cancel» permet de
fermer la fenétre sans appliquer le nombre.

Pour les valeurs, choisir entre «true» et «false»
et confirmer en appuyant sur «OK» (8-32/1).

Le champ de I"écran tactile «Cancel» permet de
fermer la fenétre sans appliquer la valeur.

Enregistrer les valeurs modifiées en appuyant
sur le champ du panneau tactile «F2 Enregis-

trer» (8-30/11).

Si un fichier produit en cours est modifié, le

transférer dans la commande en appuyant

sur le champ du panneau tactile «F1 Activer»

(8-30/10).
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8. Commande

8.8.3 Signification des paramétres «Etincelage [1]» et «Etincelage [2]»

I Actif (8-33/1): cycle d'étincelage actif
(T
‘m,;",D -:n:mé — :;lscnptinn I\."a\eur .I\-.'a\eul active M, (True — OUI, False — non)

lonn: 555 neral II ve rue rue

e e e s o [0 ol Position axe Z levage (8-33/2): distance

Do parcourue dans le cycle (en mm)
Ellncelage[Z]
]~ Domnées do process Temps d’attente (8-33/3): temps d’attente
pendant le cycle (en s)

Pour modifier un parameétre, appuyer sur le
champ sur fond jaune correspondant.

Enregistrer sé Retour

Figure 8-33 Paramétre «Ftincelage [1]»

La fenétre (8-34) s'ouvre pour les «<nombres» et
la fenétre (8-35) pour les «valeurs».

U Sélectionner le nombre souhaité et confirmer
1 ; . en appuyant sur «OK» (8-34/1).
; § 2 Le champ de I'écran tactile «Cancel» permet
7 8 0 de fermer la fenétre sans appliquer le nombre.
o = 3 <m
F OK Cancel

Figure 8-34 Modifier le parametre «Nombre»

False Pour les valeurs, choisir entre «true» et «false»
et confirmer en appuyant sur «OK» (8-35/1).

Le champ de I'écran tactile «Cancel» permet de
1 falsa fermer la fenétre sans appliquer la valeur.

OK Cancel

Figure 8-35 Modifier le parametre «Valeurs»

ATTENTION

Enregistrer les valeurs modifiées en appuyant
sur le champ du panneau tactile «F2 Enregis-
trer» (8-33/5).

Si un fichier produit en cours est modifié, le
transférer dans la commande en appuyant
sur le champ du panneau tactile «F1 Activer»
(8-33/4).
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8.9

HTs
[ e
Produit Disc 400 # 105.dat N 5937 Durés 0.0
Pas 7 203000 Viesse 0
Table Disque d'affutage Disque d'affitage Table
vers I'avant haut plus rapide ON/OFF
Avance rapide Avance rapide Disque d'afidtage e
table ‘ disque d'afittage plus lent AdpiTaE
Table Disque d'afitage | Disque d'afidtage A
P ‘ o ON/OFE | Réinitialiser m;ur

"F1 *F2 “HE

Paosition de Produits Données
départ sélection produit

w%Fs5

Application
Utilisateur Ouvrir/clotdrer  Production Langue terminée

Figure 8-37 Ecran de démarrage

"F5

Retour

Figure 8-38 Sélection de la langue

La langue de l'interface opérateur peut étre modi-
fiée en fonction de la langue de I'opérateur.

Appuyer sur le champ du panneau tactile «F5 Re-
tour» (8-36/1) pour aller sur I'écran de démarrage.

Appuyer sur le champ du panneau tactile «F4
Langue» (8-37/1).

Une nouvelle fenétre (8-38) s'ouvre.

Une pression sur le champ de |'écran tactile
(8-38/1) correspondant permet d'activer et de
passer automatiquement dans la langue de son
choix.

Appuyer ensuite une nouvelle fois sur le champ du
panneau tactile «F5 Retour» (8-38/2) pour retour-
ner sur I’écran de démarrage.

Appuyer sur «F3 Production» (8-37/2) pour affi-
cher I"écran principal.
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Entretien et maintenance

9.1

9.1.1
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Additif de liquide de refroidissement

Il est impératif d'ajouter a I'eau de refroidissement un additif antirouille (voir chapitre 9.1.1).
Aucun autre additif ne doit étre utilisé sans
ATTENTION le consentement de KNECHT Maschinenbau
GmbH.

Plan de maintenance du liquide d’arrosage

e Controler quotidiennement le niveau de remplissage.

e Si de I'eau a été rajoutée, mesurer impérativement la concentration et rajouter, le cas échéant,
du liquide d'arrosage.

e \/érifier hebdomadairement la concentration du liquide d'arrosage.

Liquide d’arrosage: Réfractometre °Brix: 3-5
Colometa SBF-PN

Date: °BRIX Conc % Remarques, etc. Signature

(La valeur lue dans °Brix multipliée par 1,8 donne la concentration en %).

La concentration doit toujours se situer dans une plage de 3-5°Brix (soit une concentration de
539 %).

Vérifier régulierement I'odeur et I'apparence du liquide d'arrosage. Renouveler au plus tard tous
les trois mois le liquide d'arrosage (risque biologique lié a la formation de germes dans le liquide

d’arrosage).

Le plan de maintenance est joint aux fins de reproduction.



9.

Entretien et maintenance

9.2

9.2.1

Lubrification

Figure 9-1 Lubrification centrale

ATTENTION

Tous les paliers sont équipés de roulements
étanches a I'eau et lubrifiés a la graisse et ne
nécessitent donc aucune maintenance.

Tous les points de graissage sont alimentés par
le dispositif de lubrification centralisée. Une im-
pulsion de la commande assure une alimentation
réguliere en huile des différents points.

L'écran tactile permet d’émettre des impulsions
non planifiées lorsque I'opérateur estime qu’un
graissage de la machine est nécessaire (par
exemple apres un nettoyage approfondi, une
réparation ou un entretien).

Voir également les explications du plan de lubrifi-
cation, chapitre 9.2.2.

Toujours veiller a ce que le réservoir de la
lubrification centrale soit suffisamment
rempli avec I'huile prescrite.

Le dispositif de lubrification s'active généralement
automatiquement aux intervalles définis par le
programme.

Intervalle de lubrification supplémentaire

CHT
[ e |
Produit Disc 400 # 105.dat N 5937 Durés 0.0
Pas 7 203000 ‘itesse 0
Table Disque d'afiutage Disqus Table
vers l'avant haut plu OMN/OFF
Avance rapide Avance rapide Disque d'affitage .
table disque d'afittage plus lent CEEIERER
LD DRaie Seroace Réinitaliser erreur
armiére bas
" F1 > R B" F3 " F5

Position de
départ

Produits Données
sélection produit Retour

Figure 9-2 Ecran principal

S'il apparait que les rails linéaires ont besoin d'une
lubrification supplémentaire par la lubrification
centrale, procéder comme suit:

Sur I"écran principal, appuyer sur le champ du

panneau tactile «F4 Menu» (9-2/1). Une nouvelle
fenétre (9-3) s'ouvre.
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Entretien et maintenance

i Appeler les fonctions manuelles de la machine
Produit: Disc 100 # 20.dat Y 5982 Durds 0.0 .
Pas BasePasReachad R Een w9 en appuyant sur le champ du panneau tactile

Table Disque daitage | Disqu Table «F3 Fonctions manuelles» (9-3/1).

vers 'avant haut plus r ON/OFF

Avan;;l:p\de dmc:;;:;ﬂ Dis \:‘ L‘i"'l“:;\.u;\‘ Aspiration
;;:'F‘: Dis‘*“"b‘i:mﬁ‘e 1 Di"*;;";"g"“g" Réinitialiser erreur

"F2 B TE3 B T

o B
Caractéristiqu

esdela Données de Fonctions
machine réglage manuelles Parametres Retour

Figure 9-3 Menu

Activer le champ de I’écran tactile «on» (9-4/1)
pour activer la lubrification centrale.

Pour arréter le dispositif, activer le champ de
|"écran tactile «off» (9-4/2). Si la lubrification
centrale n’est pas désactivée a |'aide du champ
de I'écran tactile, elle se coupe automatiquement
apres un certain laps de temps.

Retour

Figure 9-4 Fonctions manuelles

9.2.2 Plan de lubrification et tableau des lubrifiants
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Eléments a lubrifier Périodicité OEST SHELL EXXON Mobil
Huiler les pieces de la machine Aprés chaque - Shell Risella Marcol 82
aprés leur nettoyage affCitage 917
Lubrification centrale Surveiller le niveau  Huile lubri- - -
de remplissage si fiante CGLP 68
nécessaire



9. Entretien et maintenance

9.3 Plan de maintenance

Périodicité

Quotidienne

Hebdomadaire

Mensuelle

Annuelle

Module

Zone d'aff(tage

Zone d'aff(tage

Zone d'affGitage

Anneau d'égouttage

Barriere photoélectrique

Filtre passe-bande

Lubrification centrale

Capot de protection

Machine

Aspiration

Filtre passe-bande

Aimant

Tache de maintenance

Nettoyer les toles situées a |'intérieur avec un pisto-
let de lavage.

Retirer I'anneau d'égouttage de la table ronde et le
nettoyer.

Pousser les toles a lamelles a la main vers le haut
et nettoyer les guidages avec un chiffon huilé pour
éviter une éventuelle formation de rouille.

Retirer I'anneau d'égouttage et éliminer la boue
d'affatage en dessous.

Ouvrir les capots de la barriere photoélectrique et
nettoyer la barriere photoélectrique avec un chiffon
doux. Pour ouvrir les capots, utiliser les fonctions
manuelles (voir chapitre 9.4, figure 9-9).

Controler la quantité de remplissage, faire |I'appoint
si nécessaire. Si de |'eau a été ajoutée, il est impéra-
tif de mesurer la concentration (voir chapitre 9.1.1)
et d'ajouter du liquide d'arrosage si nécessaire.

Controler la quantité de remplissage, faire |I'appoint
Si nécessaire.

Nettoyer le regard du capot de protection.

Controle visuel de I'état.

Nettoyer le raccord de tuyau et contréler le filtre.

Mesurer la concentration de liquide d'arrosage (voir
chapitre 9.1.1)

Rectifier légérement les inégalités.

Contacter le service aprés-vente de KNECHT
Maschinenbau GmbH.
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9. Entretien et maintenance

9.4 Nettoyage

Figure 9-5 Nettoyage

ATTENTION

Figure 9-6 Retrait de I'anneau d'égouttage

HTs
(|
Produit Disc 400 # 105.dat N 5937 Durés 0.0
Pas 7 203000 Vitesse 0
Table Disque d'affutage Disque d Table
wers I'avant haut nlus r ON/OFF
Avance rapide Avance rapide Disque d'affitage -
table disque d'affitage plus lent Aspiration
Table Disque d'afittage | Disque d'afittage .
amidre bas ONOFF ] Réinitialiser erreur
" F1 - "F2 " F3 "F5

Position de Produits Données
départ sélection produit Retour

Figure 9-7 Ecran principal
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La machine doit étre nettoyée apres chaque aff-
tage, sans quoi la boue d'affltage seche, ce qui
rend son élimination beaucoup plus difficile.

Aprés le nettoyage, nous recommandons d’huiler
légerement la machine avec de I'huile sans acide.

Voir également les explications du plan de lubrifi-
cation, chapitre 9.2.2.

Lors du nettoyage, il ne faut en aucun cas
diriger le jet directement dans I'ouverture
du réservoir d'eau.

Retirer I'anneau d’égouttage (9-6/1) tous les jours
et éliminer la boue d'afftage en dessous.

La pompe a liquide de refroidissement est requise
pour procéder au nettoyage de la machine. Pour
I'activer et la désactiver manuellement, procéder
comme suit:

Sur I"écran principal, appuyer sur le champ du
panneau tactile «F4 Menu» (9-7/1). Une nouvelle
fenétre (9-8) s'ouvre.
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=

Produit Disc 100 # 20.dat N

5982 Durée 00

EE3 BOT

"E §
Caractéristiqu

Fonctions
manuelles

esdela Données de
machine réglage

Figure 9-8 Menu

Pas BasePosReached 7 203000 Viesse 0
Table Disque d'affutage Disque d'affitage Table
vers I'avant haut plus rapide ON/OFF
Avance rapide Avance rapide Disque d'afidtage e
table disque d'afittage plus lent Adpiraion
Table Disque d'afidtage __ Disque d'afidtage A
P o 1 ON/OFE Réinitialiser erreur

Parametres

"F5

Retour

Lubrification centrale IBN

Diamant de dressage

- Capot barriére photoélectrique

"F1 "F2 "F3 " F4

Figure 9-9 Fonctions manuelles

Pompe 4 réfrigérant n—

=3
=

on

"F5 ]

Retour

Appeler les fonctions manuelles de la machine
en appuyant sur le champ du panneau tactile
«F3 Fonctions manuelles» (9-8/1).

Activer le champ de I'écran tactile «on» (9-9/1),
la pompe a liquide de refroidissement est mise en
marche.

Pour désactiver la pompe, appuyer sur le le champ
de I"écran tactile «off» (9-9/2).
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10.

Démontage et élimination

10.1

10.2

62

Demontage
Tous les consommables doivent étre éliminés conformément aux réglementations applicables.
Sécuriser les pieces mobiles contre tout glissement.

Le démontage doit étre exécuté par une entreprise spécialisée professionnelle.

Elimination

Au terme de la durée de vie de la machine, celle-ci doit étre mise au rebut par une entreprise
spécialisée professionnelle. Dans certains cas exceptionnels et aprés concertation, elle peut étre
retournée a KNECHT Maschinenbau GmbH.

Les consommables (par exemple les disques d'aff(tage, le liquide de refroidissement, etc.) doivent
également étre éliminés dans les regles de I'art.



11.

S.A.V,, piéces de rechange et accessoires

11.1

11.2

11.3

Adresse postale

KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBBe 26
88368 Bergatreute

Allemagne

Téléphone +49-7527-928-0
Télécopie +49-7527-928-32

mail@knecht.eu
www.knecht.eu

S.A.V.

Direction du S.A.V.:
Voir adresse postale

service@knecht.eu

Pieces d'usure et de rechange

Si vous souhaitez commander des piéces de rechange, veuillez utiliser la liste des piéces de
rechange fournie avec la machine. Veuillez passer votre commande en procédant comme suit.

A indiquer lors de chaque commande: (exemple)

W 40)
03114940)
table avec entrainement)
engrenage Lenze)
6)
410GA20-0090)
1 piece)

Type de machine (
Référence de la machine (
Désignation du module (
Désignation de piece (
Numéro de repere (1
Numéro de schéma (référence) (
Quantité (

Nous nous tenons a votre entiére disposition pour toute question.
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11. S.A.V,, pieces de rechange et accessoires

11.4 Accessoires

11.4.1 Disques d'affatage utilisés

64

Désignation Dimensions

Corindon d. 200 x 78 x 80
Corindon d. 200 x 78 x 80
Corindon d. 200 x 78 x 80
Nitrure de bore d. 200 x 50 x 78

ATTENTION

Complé-
ment

K36
K36, H16
K36, 116

Référence
de commande

412B-32-0236
412B-32-0656
412B-32-0756
412F-80-0435

Remarques

Utiliser uniquement des produits d’affitage,
piéces d’usure et piéces de rechange origi-
naux de KNECHT Maschinenbau GmbH.

La société KNECHT Maschinenbau GmbH dé-
cline toute responsabilité en cas d'utilisation
de piéces non agréées par le fabricant.

Pour toute commande de disques d'affitage ou de tout autre accessoire, veuillez contacter
notre équipe commerciale, nos partenaires de distribution ou directement KNECHT Maschinen-

bau GmbH.

Merci de votre confiance!



12. Annexe

12.1 Déclaration de conformité UE
au sens de la directive européenne 2006/42/UE

® Machines 2006/42/UE
e Compatibilité électromagnétique 2014/30/UE

Nous déclarons par la présente que la machine mentionnée ci-dessous, de par sa conception et
son type, ainsi que dans la version que nous commercialisons, satisfait a I'ensemble des disposi-
tions relatives a la sécurité et a la santé des directives UE correspondantes.

Toute modification de la machine non convenue avec nous entraine la perte de validité de la pré-
sente déclaration.

Désignation de la machine: Afflteuse pour plaques et couteaux de hachoir
entiérement automatique

Désignation du type: W40

Référence de la machine: a partir du n° 23096840

Normes harmonisées utilisées, DIN EN ISO 12100

en particulier: 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

Responsable de la documentation: Peter Heine (Dipl. Ing. Maschinenbau BA)
Tél. +49-7527-928-15
p.heine@knecht.eu

Constructeur: KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBBe 26

88368 Bergatreute
Allemagne

Une documentation technique compléte est disponible. Le manuel d'utilisation correspondant a la
machine existe en version originale ainsi que dans la langue du pays de |'utilisateur.

Toute modification des prescriptions légales entraine la perte de validité de la présente déclaration.
Bergatreute, le 22 mars 2024

KNECHT Maschinenbau GmbH

arkus Knecht
Directeur
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