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Fontos tudnivalok

1.1

1.2

El6sz6 a hasznalati utasitashoz

A hasznalati utasitas célja, hogy megkdnnyitse az automatikus csiszold- és polirozogép (a tovab-
biakban csiszoldgép) megismerését és rendeltetésszerl hasznalatat. A hasznalati utasitas fontos
tudnivaldkat tartalmaz a csiszoldgép biztonsagos, szakszer( és gazdasagos izemeltetésére vonat-
kozoan.

A hasznalati Utmutatasban foglaltak betartasaval elkertlheték a veszélyhelyzetek, csdkkentheték
a javitasi koltségek és az allasidék, illetve megndvelhetd a csiszoldgép megbizhatdsaga, illetve
élettartama.

A hasznalati utasitasnak mindig elérhetének kell lennie a csiszoldgép felallitasi helyén.

Minden olyan személynek gondosan el kell olvasnia a hasznalati utasitast és alkalmaznia kell az
abban foglaltakat, akit a berendezéssel torténd munkavégzéssel biznak meg, pl.:

e szallitas, 6sszeszerelés, Uzembe helyezés

* a kezelés soran, beleértve a munkafolyamat soran fellép6 zavarok elharitasat, valamint

* az 4llagmegdvas (karbantartas, javitas) soran.

A hasznalati utasitas és a hasznalati hely szerinti orszagban és helyen érvényes kotelezé baleset-

megel6zési eléirasokon tul az elfogadott szakmai biztonsagi és szakszer( munkavégzési el6iraso-
kat is be kell tartani.

A hasznalati utasitasban el6fordulo figyelmeztetések és
szimbolumok

A hasznalati utasitasban a kovetkezd szimbdlumok/jeldlések hasznalatosak, amelyeket feltétlendl
figyelembe kell venni:

A veszélyt jelz6 haromszdg a , VIGYAZAT” szdval egyiitt munkavédelmi
tudnivalokra utal, amelyek soran személyek élete és testi épsége kerilhet
veszélybe.

Ezekben az esetekben kilonds dvatossaggal és gondossaggal kell eljarni.

VIGYAZAT

"FIGYELEM" olvashat6 azokon a helyeken, ahol kiléndsen figyelni kell a
HINAAMF\ M  koszorl és kornyezete karosodasanak vagy megsemmisiilésének elkeriilésére.

A ,MEGJEGYZES" jelolés alkalmazastechnikai javaslatokra és kiiléndsen

TAJEKOZTATAS . .
hasznos informacidkra utal.



1. Fontos tudnivaldk

1.3 Figyelmezteto és tilto jelzések és jelentésiik

1.3.1 Figyelmezteto és tilt6 jelzések a csiszologépen/csiszologépben
A csiszolégépen/-ben a kovetkezd figyelmeztetések és utasitasok talalhatok:

VIGYAZAT! VESZELYES ELEKTROMOS FESZULTSEG
(figyelmeztetd jelzés a kapcsoldszekrényen)

A koszorl a tapfesziltség csatlakoztatasa utan életveszélyes
feszlltség alatt all.

A gép dramvezet6 részeit csak illetékes szakszemélyzet nyithatja
fel.

A gondozasi, karbantartasi és javitasi munkakat megel6z&en a
csiszologépet le kell valasztani az elektromos haldzatrol.

VIGYAZAT! SERULESVESZELY A KESNEL
(a polirozoegységen elhelyezett figyelmeztetés)

A csiszolégépen végzett munkak soran késeket csiszolnak, melyek
élességUk folytan sulyos vagasi sériléseket okozhatnak.

Ezeknél a munkaknal, kiléndsen a kések behelyezésekor, véds-
keszty(t kell viselni.

A kések szallitasakor évatosan jarjon el. Hasznaljon a kés gyartdja
altal biztositott véd&elemeket. Viseljen vagasalld védokeszty(it és
biztonsagi cipbt.



Fontos tudnivalok

Tipustabla és gépszam

Maschinenbau GmbH

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

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

\Vle](eJAl Schleifbandantrieb
% O 1400/min WP |
kw IEEH A Hz [IE sch

Motor
v 0N 2870/min P |
kw IEEH A Hz B sch

\VleJ(eJd Polierantrieb links
v nt n2 [
N o7 W Hz B sch M

1-1. abra Tipustabla

= )

1-2. abra Gépszam

A tipustabla (1-1) a gép hatso lemezén taladlhato.

A gépszam (1-2) a tipustablan (1-1) és a gép jobb
fels6 részén van feltintetve.
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Kép- és pozicioszamok a hasznalati utasitasban

Ha a szOvegben a gép egy abran bemutatott alkotorészét targyaljuk, akkor zarojelben megadijuk

az abra-, illetve poziciészamot.

Példa: (7-5/1) jelentése 7-5. dbra, 1. pozicio.

7-5. abra A csiszolasi sz6g beallitdsa

Allitsa be a csiszolasi széget a kézikerékkel (7-5/1).

A csiszoldsi sz8g a skala (7-5/2) segitségével olvas-
hatd le.



Biztonsag

2.1

2.1.1

2.1.2

2.1.3

214

Alapvet6 biztonsagi tudnivalok

A hasznalati utasitasban talalhaté tudnivalok figyelembe vétele

A csiszolégép biztonsagos kezelésének és zavartalan Uzemeltetésének alapfeltétele az alapvetd
biztonsagi tudnivaldk és biztonsagi el6irdsok ismerete.

e £z a haszndlati utasitas fontos tudnivaldkat tartalmaz a csiszolégép biztonsagos hasznalataval
kapcsolatosan.

e Ezt a hasznalati utasitast, kildéndsen a biztonsagi tudnivaldkat, minden olyan személynek figye-
lembe kell vennie, aki a csiszologéppel dolgozik.

e Ezenkivll be kell tartani az alkalmazas helyén érvényes balesetmegel6zési szabalyokat és el8ira-
sokat.

Az lizemeltet6 kotelezettségei

Az Gzemeltet6 kotelezettséget vallal arra, hogy csak olyan személyeknek engedélyezi a munka-
végzést a csiszologépen, akik

* megismerték a munkabiztonsag és a balesetmegel6zés alapvetd szabalyait, és akik oktatasban
részesiltek a csiszoldgép hasznalataval kapcsolatosan,

* elolvastak és megértették a hasznalati utasitast, kiléndsen a , Biztonsag” fejezetet és a figyel-
meztetéseket, és ezt alairasukkal igazoltak.

A személyzet biztonsagtudatos munkavégzését rendszeres idékdzonként ellendrizni kell.

A személyzet kotelezettségei
A csiszolégéppel dolgozd személyek kotelesek a munkavégzés megkezdése el6tt
e betartani az alapvetd munkabiztonsagi és balesetmegel&zési szabalyokat,

e elolvasni a hasznalati utasitast, mindenek el6tt a , Biztonsag” fejezetet és a figyelmeztetéseket,
és alairasukkal igazolni, hogy megértették az abban foglaltakat.

Veszélyek a csiszologép hasznalata soran

A csiszolégép megfelel a technika legujabb allasanak és azt az elfogadott biztonsagtechnikai sza-
balyok szerint gyartottak. Ennek ellenére a hasznalat soran a hasznalé vagy harmadik személyek
testi épsége és élete veszélybe kerllhet, vagy a csiszolégépben vagy mas vagyontargyakban kar
keletkezhet.

A csiszoldgép csak az alabbiaknak megfelel6éen hasznalhato:

e a rendeltetésszer(i hasznalatanak megfeleléen és

* biztonsagtechnikai szempontbdl kifogastalan allapotban.

1



Biztonsag

2.1.5

2.2

2.3

12

A biztonsagot hatranyosan befolydsolo lehetséges zavarokat azonnal el kell haritani.

Zavarok
Amennyiben a csiszolégépen biztonsagtechnikai zavarok lépnek fel, vagy a megmunkalasi ered-
mények alapjan ilyenekre lehet kdvetkeztetni, akkor a csiszolégépet azonnal le kell allitani mind-

addig, amig a zavar okat meg nem taldljak vagy a zavart el nem haritjak.

Az Uzemzavarok elharitasat csak illetékes szakszemélyzet végezheti.

Rendeltetésszerii hasznalat

A csiszolégép kizardlag sima gépkések automatikus csiszolasara, sorjatlanitasara és polirozasara
szolgal.

Lapos kések csiszolasa el6tt elébb ellendrizni kell, hogy a kés illeszkedik-e a késfelvevére.
Az ettdl eltérd vagy ezen tulmutatd hasznalat nem rendeltetésszer(i hasznalatnak mindsul. Az eb-
bél eredd karokért a KNECHT Maschinenbau GmbH nem vallal felel6sséget. A kockazatot egyedil

a hasznald viseli.

A rendeltetésszer( hasznalathoz tartozik a hasznalati utasitasban kézoélt sszes tudnivalo figye-
lembe vétele is.

A csiszologép hasznalata nem
FIGYELEM rendeltetésszerii, amennyiben példaul:

* A berendezések nincsenek megfelel6en
roégzitve.

¢ Mas munkadarabokat lapos gépkésként
csiszol le.

Szavatossag és jotallas

A j6tallasi és szavatossagi igényt személyi sérilés vagy dologi kar esetén kizarjuk abban az
esetben, ha az az alabbi okok valamelyikére (akar tdbbre is) vezethet6 vissza:

® 3 csiszologép nem rendeltetésszer(i hasznalata,
® 3 csiszologép szakszer(itlen szallitasa, lzembe helyezése, kezelése és karbantartasa,

® 3 csiszologép lGzemeltetése meghibasodott biztonsagi berendezésekkel vagy nem szakszer(ien
felszerelt, illetve Gzemképtelen biztonsagi és védelmi berendezésekkel,

* a hasznalati utasitasban szerepld tudnivalok figyelmen kiviil hagyasa a csiszoldgép szallitasa,
Uzembe helyezése, hasznalata, karbantartasa és javitasa soran,
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2.4

2.4.1

24.2

2.4.3

244

® a csiszologép Onhatalmu szerkezeti 4talakitasa,

* pl. a meghajtasi viszonyok (teljesitmény és fordulatszam) dnhatalmu megvaltoztatasa és

* a kopasnak kitett gépalkatrészek nem megfelel6 felligyelete, valamint

* nem megengedett alkatrészek és kop6 alkatrészek hasznalata.

Csak eredeti alkatrészeket és kop6 alkatrészeket hasznaljon. Idegen forrasbdél beszerzett alkatré-

szek esetén nem biztositott, hogy azokat az igénybevételnek és a biztonsagi el6irasoknak megfe-
lel6en tervezték és gyartottak.

Biztonsagi el6irasok
Szervezési rendszabalyok
Minden meglévé biztonsagi felszerelést rendszeresen ellendrizni kell.

Be kell tartani az ismétl6d6 karbantartasi munkak szamara el&irt vagy a hasznalati utasitasban
megadott erre vonatkozé hataridéket!

Védelmi felszerelések

A csiszoldégép minden hasznalatbavétele elétt az dsszes védelmi felszerelést szakszerlen fel kell
szerelni, és azoknak m(ikod6képesnek kell lennitk.

A védGeszkozoket csak a kdszorl ledllitasat és ismételt visszakapcsolas elleni biztositasat kovetben
szabad eltavolitani.

A potalkatrészek felszerelésekor a védéberendezéseket az lizemeltetének kell felszerelnie az
el6irasoknak megfeleléen.

Informalis biztonsagi intézkedések
A hasznalati utasitasnak mindig elérhetének kell lennie a csiszologép felallitasi helyén. A haszna-
lati utasitason kivil készenlétbe kell helyezni és be kell tartani az altalanosan érvényes, valamint a

helyi balesetmegel&zési szabalyokat is.

Az Bsszes biztonsagi Utmutatasnak és veszélyt jelzé figyelmeztetésnek hidanytalanul meg kell
lennie, és azoknak j6l olvashato allapotban kell lennidk.

A személyzet kivalasztasa, a személyzet képzettsége

A csiszoldgéppel csak képzett és oktatasban részt vett személyzet dolgozhat. Vegye figyelembe
a térvényileg el6irt alsé korhatart!

13
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EgyértelmUen meg kell hatarozni a személyzet hataskdrét az zembe helyezéssel, a kezeléssel,
a karbantartassal és a javitassal kapcsolatban.

A tanulasi, oktatasi, betanitasi szakaszban |évé személyzet kizarolag egy tapasztalt személy folya-
matos fellgyelete mellett dolgozhat a csiszologéppel!

Gépvezérlés

Semmiképpen se mddositsa a szoftver programozasat. Az Gizemeltetd altal bedllithatd paraméte-
rekre ez nem vonatkozik (pl. a ciklusszam beallitasa).

A gépet csak szakképzett és megfeleléen betanitott személyzet miikodtetheti.

Biztonsagi tudnivalék normal lizemelés esetén

Minden biztonsagi szempontbdl aggalyos munkavégzés kerilendd. A csiszolégép csak akkor
UzemeltethetS, ha minden védelmi felszerelés rendelkezésre all, és teljesen mikodéképes.

Mdszakonként legalabb egyszer (vagy naponta egyszer) ellendrizze a készor(t, hogy nem
lathatdk-e rajta sériilések, és vizsgalja meg a biztonsagi berendezések miikddéképességét.

Az el6fordulo elvaltozasokat (beleértve az tGizemi viselkedést is) azonnal jelezni kell az illetékes
helyen, ill. személynek. A csiszoldgépet adott esetben azonnal le kell allitani és biztositani kell.

A csiszoldgép bekapcsoladsa elétt meg kell gyéz&dni arrdl, hogy a gép bekapcsoldsa senkit sem
veszélyeztet.

Hibas mlkddés esetén a csiszoldgépet azonnal le kell allitani és biztositani kell. Gondoskodni kell
a zavarok haladéktalan elharitasarol.

Elektromos energia miatti veszélyek

A kapcsoldszekrényt mindig zarva kell tartani. Csak az arra feljogositott személyzet férhet hozza.
Az elektromos berendezéseken vagy Uzemi eszk6zokon csak villanyszerel6k végezhetnek munka-
latokat, a vonatkozd villamossagi szabalyok betartasaval, az elektrotechnikai szabalyoknak megfe-

lel6en kell elvégezni.

A hianyossagokat, pl. megrongalédott kabelek, kabelkotések stb., az illetékes szakembernek
azonnal ki kell javitania.

A sarga szinnel jelolt kabelek kikapcsolt f6kapcsol6 esetén is fesziiltség
alatt allnak.
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2.4.8

2.4.9

2.4.10

2.4.1

2.4.12

Kiilonleges veszélyforrasok

A munkavégzési pozicidba 1ép6 csiszoldszalag miatt a gép hatsé részén fenndll a beszorulas
veszélye. Megfelelé személyi védéfelszerelést kell viselni.

Allagmegévas (karbantartas, javitas) és zavarelharitas

A karbantartasi munkakat a szakszemélyzetnek hataridére el kell végeznie. A javitasi munkak
megkezdését megel&z&en tajékoztatni kell a kezel6személyzetet. Ki kell nevezni a felel6s feltigye-
|6 személyt.

Minden karbantartasi munka alkalmaval fesziltségmentesiteni kell a koszor(it és biztositani kell

a varatlan visszakapcsolas ellen. Huzza ki a halézati csatlakozét. Szikség esetén biztositani kell a
javitasi terlletet.

A karbantartasi munkak és a hibaelharitas befejezését kdvetden fel kell szerelni az 6sszes bizton-
sagi berendezést és ellendrizni kell azok mikddését.

Szerkezeti atalakitasok a csiszolégépen

A gyartd hozzdjarulasa nélkdl a csiszologépen tilos atalakitasokat, bévitéseket vagy atépitéseket
végezni. Ez vonatkozik a biztonsagi felszerelések beépitésére és beallitasara is.

Minden atalakitashoz a KNECHT Maschinenbau GmbH irasos hozzajarulasa szikséges.
A gép nem kifogastalan allapotu alkatrészeit ki kell cserélni.
Csak eredeti alkatrészeket és kopd alkatrészeket hasznaljon. Idegen forrasbdl beszerzett alkatré-

szek esetén nem biztositott, hogy azokat az igénybevételnek és a biztonsagi el6irdsoknak megfe-
lelen tervezték és gyartottak.

A csiszologép tisztitasa

A felhasznalt tisztitoszereket és anyagokat szakszer(ien kell kezelni, és azokat kdrnyezetbarat
maodon kell artalmatlanitani.

Gondoskodni kell a gyorsan kopd, valamint a cserealkatrészek biztonsagos és koérnyezetkimél&
artalmatlanitasarol.

Olajok és zsirok

Az olajok és zsirok hasznalatakor figyelembe kell venni az adott termékre vonatkozoé érvényes
biztonsagi el6irasokat. Be kell tartani a killénleges élelmiszeripari el6irasokat.
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Biztonsag

2.4.13
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A csiszologép athelyezése

A csiszologép kismérték( athelyezése esetén is minden kils6 energiaellatast meg kell szakitani. Az
Ujboli Gzembe helyezést megeléz&en a csiszoldgépet szabalyszerlien csatlakoztatni kell az elektro-
mos halézathoz.

A rakodashoz csak megfelel6 teherbirasu emel&eszkdzdket és teherfelvevd berendezéseket sza-
bad hasznalni. Az emelési folyamattal szakértelemmel rendelkezé iranyitét kell megbizni.

A &trakodasi és feldllitasi terlleten csak az ezekben a munkalatokban résztvevé személyek tartéz-
kodhatnak.

A csiszologépet kizarolag a haszndlati utasitasban leirtaknak (régzitési pontok a teherfelvevd
elemek szdmara stb.) megfeleléen szabad emel6vel felemelni. Csak megfelel teherbirasu szalli-
tojarmavet hasznaljon. A rakomanyt megbizhatéan kell régziteni. Megfelel régzitési pontokat
hasznaljon.

Az ismételt Uzembe helyezés sordn a hasznélati utasitasban foglaltaknak megfeleléen kell eljarni.



Leiras

3.1

3.2

Rendeltetés

A B500 automatikus csiszold- és polirozégép csiszolja, sorjatlanitja és polirozza a lapos késeket.

Miszaki adatok

Magassag kb. 1800 mm
Szélesség kb. 1500 mm
Mélység kb. 1500 mm
Témeg 500 kg
FeszUltségellatas™ 3x 400 V
Halozati frekvencia* 50 Hz
Teljesitmény™* 6,5 kW
Aramfelvétel* 10,5 A
El6tétbiztositék* 16 A
Vezérl6fesziltség 24V DC
SUritettlevegd-csatlakozas az 1ISO 8573-1:2010 [1:4:2] szerint 6,5 bar (50 |/perc)
Mért A-értékelt kibocsatasi zajnyomasszint a munkahelyen LpA** 72 dB (A)
Nedves csiszoldszalag 2200 x 60 mm
Lamellas kefék d.200 x 50 mm

*) A konkrét elektromos halozattol fliggben ezek az adatok eltéréek lehetnek.

**) Kétszamjegyl zajnyomdsszint az EN I1SO 4871 szerint. Zajkibocsatasi adat az EN ISO 11202 szerint (mérési
bizonytalansag KpA. 3 dB(A)). A KNECHT Maschinenbau GmbH cég K24 tipusi RR335 vagokésének
csiszolasat végeztik el.
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3.3
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1500 mm ) ) 1500 mm

1800 mm

3-1. abra Méretek mm-ben

Miikodés leiras

A csiszolé- és polirozdgéppel max. 700 x 550 mme-es linearis és konvexialis, lapos kések
automatikusan csiszolhatok, sorjatlanithatok és polirozhatok.

A kést egy masolatcsiszold lemezre kell rogziteni, és az alakjanak megfelel6en a nedves
csiszoldszalagnal, ill. a lamellas keféknél kell vezetni.

Fokozatmentesen 5° és 35° kdzotti csiszolasi sz6g allithatd be a csiszoléberendezésen.

Vészhelyzetben a csiszolo- és polirozégép a ,vészleallitdé” gombbal azonnal ledllithato.



3. Leiras

3.4 Alkatrészcsoport leiras

3-2. abra Csiszologép teljes nézet

Szalagvéd® burkolat

Szalag-tehermentesité kar

Kézikerék a ,sorjazéegység” magassagallitdsahoz
Hatsé ajtd, polirozdegység (fedett)

KezelSpult

Kapcsoldszekrény

Pneumatikus szekrény

Kézikerék a , polirozdegység” magassagallitasahoz
Védéburkolat

Viztartaly

Allithaté géptalpak

=000 ~NOUTDd, WN —

- O
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3-3. abra Bels6 nézet

1
2
3
4
5
6
7
8

Froccsenésvédd

Sorjazdegység a késpengéhez

Kés

SP 112 masolatcsiszold lemez
Védélemez

Csiszoldberendezés

Munkaldmpa

Polirozéegység a kés hatoldalahoz



3.4.1

3.4.2

3-4. abra Pneumatika

A csiszologép be-/kikapcsolasa

HAUPTSCHALTER  MAIN SWITCH
" ornn
- STz sTiON

3-5. abra Fékapcsold

Kezel6pult

3-6. dbra Kezel6pult

Nyomasbeallité gomb
SUritettleveg6-csatlakozas (6,5 bar)

A f6kapcsold (3-5/1) a kapcsoloszekrény hatolda-
lan talalhato.

A csiszolégép a fékapcsold ,,0”-rol 1" -re térténd
atkapcsolasaval kapcsolhaté be.

A csiszolégép a fékapcsold |,

|u

-rél ,0"-ra torténd

atkapcsolasaval kapcsolhato ki.

Képerny§

. Vezérlés be” gomb: Vezérlés aktivalasa
(villogd gomb esetén)

»Start/Stop” gomb: Csiszoléprogram indi-
tasa/ledllitasa

A ,,masolatcsiszolé lemez cseréje” gomb
LAsztal elére” gomb: Az asztal mozgatdasa
elére

,Bedllité Gzemmaod” kulcskapcsolo: |, 1"
pozicié a beallité lzemmaodhoz

~Nedves csiszoldszalag préselési nyomas”
valasztokapcsold

,HUtéfolyadék Be/Ki"” gomb: A hitéfolya-
dék-pumpa be-/kikapcsolasa

»Asztal vissza” gomb: Az asztal visszahu-
zasa

., Vészledllité” gomb

21



3. Leiras

3.4.3 A kezel6feliilet felépitése (foképernyd)

’KNECHT-
I
Termé Yo 103507
Lépés Motorter 0.1
. ) Lesorjazo ey
Asztal Csiszolészalag kefcjék Polirozdkeféek
> A BE/KI
ELORE BE/K] m BE/KI
GyorSItOtt Csiszolészalag | g Lesofrjlizo 11 Polirozokefe
menet BFEL/LE _ Kelexk ELORE/HATRA
Asztal ELORE/HATRA
. Lesorjazo
Asztal Polirozépaszta ; ; pries
VISSZA A felvitele 9] kr%f:ik Visszaallitéas

| Fq 13 © BE2 1y # 8 F3 5 E®Fq916 - B F5 gy

Alappozicio Kiv Termékadatok Menii Vissza

3-7. bra Féképernyd

~Asztal ELORE": Az asztal mozgatésa elére

~Gyorsitott menet Asztal”: Az asztal gyors mozgatasa el6ére/hatra
~Asztal VISSZA": Az asztal visszahuzasa

.Csiszolészalag BE/KI": A nedves csiszol6szalag be-/kikapcsolasa
«Csiszolészalag FEL/LE": A nedves csiszoldszalag fel-/levitele

O Ul A W N —

«Polirozépaszta felvitele”: Impulzus a polirozépaszta lamellas kefére torténd felviteléhez
(az automatikus ciklushoz kiegészité jelleggel)

.Lesorjazo kefék BE/KI": A sorjazdegység be-/kikapcsolasa a bal oldalon
JLesorjazo kefék ELORE/HATRA": A bal sorjazéegység elére/hatra mozgatésa

9 ~Sorjazékefék régi”: Az érintépanel mezé aktivalasa kopott keféknél, a szan automatikusan
10 mm-rel tovabb mozog

o0

10  ,Polirozékefe BE/KI": Polirozéegység be-/kikapcsolasa

11 ,Polirozékefe ELORE/HATRA": Polirozdeqgység el6re/hatra mozgatasa
12 ,Visszadllitas": Az ideiglenes hibalzenetek torlése

13 ,F1 Alappozicio”: Az asztal alappozicidba allitasa

14 ,F2 Term. Kivalasztas”: A termékfajlok kivalasztasa

15  ,F3 Termékadatok”: A termékadatok paraméter modositasa

16 ,F4 Menii”: A bedllitasok és a kezel6felllet nyelvének kezelése

17 ,F5 Vissza": Visszalépés az el6z6 képernydre
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3.

Leiras

FIGYELEM

Gyorsmenet z6ld hattérrel: A berende-
zés/egység megszakitas nélkil halad.

Gyorsmenet sziirke hattérrel: A beren-
dezés/egység egy elére meghatarozott
szakaszon halad.

23



3. Leiras

3.4.4 Hitéfolyadék-pumpa

A csiszolégépet fellgyeleti funkciéval rendelkezé
hiitéfolyadék-pumpaval (3-8/1) latték el.

A hitéfolyadék-pumpa akkor lathatd, ha a gép
hatoldalan a jobb oldali ajté nyitva van.

A viztartalyba helyezett h(it6kdzegtartalyt a
szegély alatt 3 cm-ig fel kell t6lteni vizzel (kb.
15 liter). H(t6folyadék-adalék hozzaadasa nem
szUkséges.

A csiszolégép aramlasfelligyelettel (3-9/1) rendel-
kezik, amely automatikusan megszakitja a prog-
ram lefutasat, amint nincs hit6folyadék-aramlas.

Az aramlasfellgyelet a gép belsejében talalhato,
és rendszeres tisztitast igényel.

3-9. abra Aramlasfeliigyelet

A hitéfolyadék mennyiségét a hiitéfolyadék-
csappal (3-10/1) lehet szabalyozni.

3-10. abra Ht6folyadék-csap

TAJEKOZTATAS Ha a hiit6folyadék-csap tul sokaig van zarva,

akkor a programszekvencia megszakad.
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3. Leiras

3.4.5 Véddburkolat

L

@

3-11. abra Védd&burkolat

3.4.6 SP 112 masolatcsiszolo lemez

3-12. abra SP 112 masolatcsiszolo lemez

3.4.7 C(Csiszoloberendezés

-.“u
-
=
=
——y

. .._: ’
.

3-13. abra Csiszoloberendezés

A véddburkolat (3-11/1) a csiszolasi folyamat koz-
ben nincs bereteszelve. Ha kinyitjak vagy felnyitjak
valamelyik hatsoé ajtét, akkor a program lefutdsa
leall.

Nyitott védéburkolat esetén a masolatcsiszold
lemez kicserélhetd.

A késeket a megmunkalashoz fel kell fogatni egy
masolatcsiszold lemezre (3-12/1).

Minden késformahoz és mérethez megfelel6 maso-
latcsiszold lemezre van szlkség. A késeket csak
SP 112 masolatcsiszold lemezzel szabad csiszolni.

A csere kevesebb mint egy percet vesz igénybe.
Masolatcsiszolé-lemezek az Uj késtipusokhoz

igény esetén a KNECHT Maschinenbau GmbH-tdl
beszerezheték.

A nedves csiszoldszalag (3-13/1) nyugalmi hely-
zetben van a polirozdegység felett ((3-13/2) és
(3-13/3)).

A csiszolashoz lesullyed a késre (3-13/4). A csiszo-
l&si sz6g beéllitasa a kézikerékkel (3-13/5) torténik.
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3.

Leiras

3.4.8 Polirozéegységek polirozépasztaval

26

3-14. abra Csiszol6tér

A kések polirozésahoz a csiszolégép két poliro-
zoegységgel ((3-14/1) és (3-14/2)) van felszerelve.

A sorjazoegység (3-14/1) el6refele fordul, és sorjat-
lanitja a kés élét.

A polirozéegység (3-14/2) el6refelé fordul a kés
hatoldalanak polirozasahoz.

A polirozéegységek késhez viszonyitott helyzete a
kézikerekekkel ((3-14/3) és (3-14/4)) allithaté be.

A polirozépasztak egy pneumatikus munkahenge-
ren keresztul automatikusan felhorddédnak.



Szallitas

4.1

4.2

4.3

A szallitassal kapcsolatban be kell tartani a hatalyos helyi biztonsagi és
balesetmegel6zési el6irasokat.

A csiszologépet csak géptalpakkal lefelé szabad szallitani.

A gép alsé oldalan kiallé alkatrészek talalha-
FIGYELEM tok, amelyek konnyen megsérilhetnek. A
szallitas el6tt a vizteknét (3-2/10) ki kell

huzni. Ehhez a vizet el6tte le kell ereszteni.

Szallitoeszkozok

A csiszoldgép széllitdsahoz és feldllitasdhoz kizarélag megfelel6 méretl szallitdeszkdzoket (pl.
tehergépkocsit, emeldvillas targoncat vagy hidraulikus emel&kocsit) hasznaljon.

Emel6villas targonca vagy emel6kocsi hasznalatakor a villdval hajtson be a csiszolégép ala.

Szallitaskor tgyelni kell a gép sulypontjara. A 3-1. abran lathatd a sulypont (SP).

Szallitasi karok

Ha a lerakodéast kévet6en és/vagy a szallitmany atvételekor sérilést észlel, azonnal értesitse a
KNECHT Maschinenbau GmbH-t és a szallitmanyozét. Szikség esetén haladéktalanul meg kell
bizni egy figgetlen szakért6t.

Tavolitsa el a csomagolast és a régzitészalagokat. Vegye le a rogzitészalagokat a csiszologéprél.

A csomagolast a kornyezetvédelmi szabdlyozasoknak megfelel6en artalmatlanitsa.

Elszallitas mas felallitasi helyre

Mas feldllitasi helyre torténd atszallitaskor figyelembe kell venni a szikséges helyigényt
(lasd 3.2 fejezet).

Az Uj felallitasi helyen jovahagyott elektromos csatlakozasnak, pneumatikus csatlakozasnak és
halozati csatlakozasnak kell rendelkezésre allnia. A koszorlinek stabilan és biztosan kell allnia.

A géptalpakat Ugy kell beallitani, hogy kis mértékd, hatrafelé iranyulo lejtés alakuljon ki.
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4,

Szallitas

28

Az elektromos és pneumatikus telepitést kizarolag hivatalosan
felhatalmazott szakember végezheti.

Be kell tartani az erre vonatkozoé érvényes helyi biztonsagi és

VIGYAZAT | balesetmegel&zési elirasokat.



Osszeszerelés

5.1

5.2

5.3

5.4

A szakszemélyzet kivalasztasa

Javasoljuk, hogy a csiszologép szerelési munkalatait képzett KNECHT-
személyzettel végeztesse.

A szakszeriitlen 6sszeszerelésbdl adédo karokért nem vallalunk

VIGYAZAT | felel6sséget.

A felallitas helye

A csiszologép feldllitasi helyének kijeldlése soran figyelembe kell venni az ¢sszeszereléshez,
karbantartashoz és javitashoz szikséges helyigényt (lasd 3.2 fejezet).

Tapcsatlakozasok
A csiszologépet csatlakoztatasra készen, megfeleld csatlakozdkabellel egyditt szallitjuk.
Az dramellatast a helyszinen szakképzett villanyszerelének kell csatlakoztatni.

A sUritettleveg6-ellatast és a halozati csatlakozast a megrendelének szakemberrel kell rékapcsol-
tatnia.

Ugyelni kell a fesziiltségellatasra valé szabalyos csatlakoztatasra.

Hibas csatlakoztatas esetén a kiaramlo siiritett leveg6 és a szétfujt
alkatrészek sériilésekhez vezethetnek.

A siiritett levegore vonatkozé helyi biztonsagi és balesetmegel6zési el6-
irasokat figyelembe kell venni.

Ugyelni kell az elektromos halézatra valé szabalyos csatlakoztatasra.

Beallitasok

A KNECHT Maschinenbau GmbH a kiszallitaskor beallitja a kilénb6z6 alkatrészeket és a villamos
berendezést.

A beallitott értékek 6nhatalmi médositasa
FIGYELEM tilos, és a csiszologép karosodasahoz vezet-

het.
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Osszeszerelés

5.5

30

A vezérlés paramétereit csak megfeleléen
FIGYELEM képzett szakember médosithatja. A személy-
zetnek ismernie kell a gépfunkcidkat és a

paraméterek jelentését. Ellenkez6 esetben a
gép megrongalédhat.

A csiszologép elsé lizembe helyezése
A felllitasi helyen allitsa a csiszologépet sik felllet(i padlora.

A padlé egyenetlenségeit a bedllithatd géplabakon ki kell egyenliteni (3-2/11) egy villaskulccsal
(17-es kulcs), és ugy kell beallitani, hogy hatrafelé kis lejtés alakuljon ki.

A feszlltségellatast egy villanyszerel6vel kell telepittetni.
Az Uzembe helyezést megel6z&en a véddberendezéseket hianytalanul fel kell szerelni és meg kell

vizsgalni.

Az lizembe helyezést megel6zé6en illetékes szakszemélyzettel ellenériz-
tetni kell az 6sszes védéberendezés miikodéképességét.

A sUritettleveg6-ellatast szakemberrel kell telepittetni.

Ugyelni kell a siiritettlevegé-ellatasra valé szabalyos csatlakoztatasra.
Hibas csatlakoztatas esetén a kiaramlo siiritett leveg6 és a szétfujt
alkatrészek sériilésekhez vezethetnek.
VIGYAZAT

A sliritett leveg6re vonatkozo helyi biztonsagi és balesetmegel6zési
eléirasokat figyelembe kell venni.



6.

Uzembe helyezés

Minden munkalatot kizardlag az arra felhatalmazott szakemberek
végezhetnek.

Be kell tartani a vonatkozé érvényes helyi biztonsagi és balesetmegel6-

VIGYAZAT | zési elSirasokat.

Toltse fel vizzel a viztartalyt (6-1/1).

6-1. abra Viztekn6

Dugja a csatlakozédugot a rendelkezésre all¢ csatlakozoaljzatba (3x 400 V, 16 A).

Dugja a sUritettleveg6-tdml6t a slritettleve-
gb-csatlakozoba (6-2/1).

A szabdlyozdgombbal (6-2/2) 4llitsa a nyomast
6,5 bar értékre.

Zarja le a szalagvédd burkolatot (3-2/1), a hatsé
ajtokat (3-2/4) és a véddburkolatot (3-2/9).

Kapcsolja a fékapcsoldt (3-5/1) ,1” allasba. Varja
meg a vezérlés inicializalasat.

Kapcsolja be a vezérlést a ,Vezérlés be” gombbal
(6-3/1).

6-3. dbra Kezel6pult
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6.

Uzembe helyezés
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6-4. dbra A forgasirany ellenérzése

Allitsa a ,Beallitd izemmdd” kulcskapcsolot
(6-3/2) ,1" allasba.

Nyomja meg a ,, Masolatcsiszolo-lemez csere”
gombot (6-3/3), és ellendrizze a lancbordazat
forgasiranyat (6-4/1).

A lancbordazatnak az éramutatd jarasaval meg-
egyez6 iranyban kell forognia.



Kezelés

7.1

A csiszolastechnika altalanos alapjai

Az életlen pengérdl anyagot kell eltavolitani ahhoz, hogy az ismét ugyanolyan éles legyen, mint
Ujkoraban.

Ehhez a széban forgd kést a vagoéélig kell csiszolni. Ha ekkor a vagéélen sorja képzédik, akkor

a csiszolasi folyamat eredményes volt és befejezhetd. A végleges élesség eléréséig egy masodik
lépésben el kell tavolitani a keletkezett sorjat. Ezt a miveletet lamellas kefe végzi.

Mivel a késpengék min&ségét nemcsak azok élessége, hanem élettartama is meghatarozza,

ezért - tovabbi teljesitmény-paraméterként - nagy hangsulyt kell fektetni a vagasi szogre is. Minél
kisebb a vagasi szdg, elméletileg annal nagyobb az élettartam. A gyakorlati tapasztalatok azonban
azt mutatjak, hogy tul csekély vagasi szog esetén a vagoél kitoredezik, és emiatt elveszti élességét.
A vagasi szoget ezért 15° és 35° kdzé kell beallitani. 15°-nal kisebb vagasi sz6g esetén a késpen-
ge annyira instabilla valik, hogy a legkisebb ellenallasnal letdrik. Bar 35°-nal nagyobb vagasi szd6g
esetén a késpenge rendkivil stabil, élettartalma azonban lecsdkken.

A késpengék tulajdonsagaival kapcsolatos tovabbi kritérium a vagasi profil.

Harom kilonb6z6 csiszolatot kilonbdztetlink meg:

Ekcsiszolas Domboru csiszolat Homoru csiszolat

Domboru csiszolatokat tébbnyire vagokéseknél és kézikéseknél alkalmaznak. Az ék alaku és a
homoru csiszolatok tébbnyire kérkéseknél fordulnak eld.

Alapszabaly: Be kell tartani a gyarto altal eldirt profilokat és vagasi szogeket.

TAJEKOZTATAS Ha ék- vagy homoru csiszolatokat kell

felszerelni, akkor a csiszologépet keményebb
érintkezétarcsaval kell ellatni.
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7.

Kezelés

7.2 A profilok médositasa
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[KNECHT:
L] —— Leirds Erték At Edk  Min
Cs 4ma 3 2 1
Csiszolds Odadiitds minden csiszoldsi ciklus utdn 20 20 05

Eldtoldsi cikdusok
P Lip

2 Lépés
3 Lépés
4 Lipés
5. Lépés
6. Lipés
7. Lipés
8. Lépés
3 Lépés
10 Lépés

#— Puliozés

7-1. dbra Termékadatok , El6tolasi ciklusok”

FIGYELEM

A csiszoldgép alapkivitelben profilt hoz létre a
virslipépkészit6 késekhez.

Ha laposabb profilt kell csiszolni, a csiszolasi
ciklusszamlalét a 2. beallitastol meg kell névelni.

Minél tobbszor csiszolja a késprofilt, annal lapo-
sabb lesz a kés.

Ha rovid profilt kell csiszolni, akkor csékkenteni
kell a késbeallitasok szamat.

A vezérlés paramétereit csak megfelel6en
képzett szakember médosithatja. A személy-
zetnek ismernie kell a gépfunkcidkat és a
paraméterek jelentését. Ellenkez6 esetben a
gép megrongalédhat.



7. Kezelés

7.3 Vagokések csiszolasa

7.3.1 A csiszolégép bekapcsolasa

Allitsa a f6kapcsolot (lasd 3-5/1. &bra) 1" llasba. Varja meg a vezérlés inicializalasat. Megjelenik
a féképerny6.

Nyomja meg a , Vezérlés be” (3-6/3) gombot. A vezérlés aktivalva van.

Allitsa a ,Beallitd izemmadd” kulcskapcsoldt (3-6/6) , 1" allasba.

7.3.2 A masolatcsiszold lemez beszerelése

Tolja a masolatcsiszold lemezt (7-2/1) Gtkdzésig a
vezetkocsi golydscsapagyara (7-2/2), és a jobb
kezével tolja az Gtkdzének.

Nyomja meg annyi ideig a ,, Masolatcsiszolé lemez
csere” (3-6/4) gombot, hogy a masolatcsiszold
lemez a végallaskapcsolon (7-2/3) tul mozogjon.

A végkapcsolo butykoket (7-3/1) tolja a palcaval
el6re a masolatcsiszold lemez ala, és hiizza meg a
keresztfogantyut (7-3/2).

7-3. dbra A végkapcsol6 butykdk beszerelése
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Kezelés
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7-4. dbra A kés felhelyezése

Helyezze a kést (7-4/1) a méasolatcsiszold lemez

felvevéjébe, és csavarja fel a dorzsol6t (7-4/2) a

késre.

Fennall a sulyos vagasi sériilések veszélye.
Viseljen védékesztyiit.

FIGYELEM

TAJEKOZTATAS

A kés felfogatasa el6tt ellenérizze, hogy a
masolatcsiszol6 lemez megfelel-e a késnek.
(vesse 0ssze a masolatcsiszolo lemez feliratat
a kés felirataval). Nem megfelel6 masolat-
csiszolé lemez hasznalata esetén a kés és a
masolatcsiszol6 lemez karosodhat.

Minden vagokéshez rendelkezésre all megfe-
lel6 masolatcsiszol6 lemez. A csiszolélemez
elkészitéséhez a KNECHT cégnek sziiksége
van a kés rajzara vagy egy uj késre. Lehet6-
ség szerint adja meg a vagoétipust, a kés
atmérgjét és a kés tipusat.



7. Kezelés

7.3.3 A csiszolasi szog beallitasa

7-5. dbra A csiszolasi sz6g beallitasa

7.3.4 A csiszoloberendezés beallitasa

[KNECHT»
Terms Yo t0ss07
Lépés Motorter 0.1
B As_zra! Csiszoloszalag Lesg%izc Polirozokefék
BE/KI
ELORE | 1] | BEKI ' BE/KI
Gyorsitott Csiszolészalag Le:ofré?(zﬁ Palirozékefe
menet EFELILE G ELORE/HATRA
Asztal ELORE/HATRA
Lesorjazd |
Asztal Polirozépaszta 7 : —
VISSZA felvitele ke’fe}( Visszaallitas
) | regl
" Fq "E2 = lE B " Fy
Term.
Alappozicia Kivalasztas Termékadatok Meni

7-6. abra Féképernyd

falsch richtig falsch

7-7. abra A masolatcsiszolé lemez Utjanak
beallitasa

Allitsa be a csiszolasi széget a kézikerékkel (7-5/1).

A csiszolasi sz06g a skala (7-5/2) segitségével olvas-
hato le.

Allitsa a ,,Bedllité izemmodd” kulcskapcsolot
(3-6/6) ,, 1" allasba.

Allitsa a nedves csiszolészalagot munkavégzési
pozicidba a ,, Csiszoldszalag FEL/LE” (7-6/2) érin-
tépanel mezével.

Kb. félig nyissa ki a hiitéfolyadék-csapot (3-10/1).

Addig nyomja az , Asztal ELORE"” (7-6/3) érint6pa-
nel mez&t, amig a nedves csiszoldszalag és a kések
majdnem megérintik egymast.

Nyomja meg a ,,masolatcsiszolé lemez” gom-
bot (3-6/4). Ellen&rizze a masolatcsiszol6 lemez
menetiranyat, és sziikség esetén nyomja meg
Ujra a gombot, hogy a méasolatcsiszol6 lemez a
kivant iranyba mozogjon. Addig tartsa lenyom-
va a gombot, amig a masolatcsiszold lemez mar
nem mozog. A nedves csiszoldszalag ekkor a kés
hegyén talalhato.

A csiszoloberendezés bedllitdsa akkor sikeres, ha a
masolatcsiszol6 lemez Utja elegendd a teljes vagasi
hossz csiszolasahoz.

Ha a késvég nem éri el a csiszoldszalag kdzepét

(lasd 7-7. abra), a végkapcsolébutykdket (7-3/1)
Ujra be kell allitani.
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7.3.5
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A sorjazéegység beallitasa

IKEtHT-
| e
Termé Y 103507
Lépés Motorter 0.1
Asztal Csiszol6szalag Le:gfgizo Polirozokefék
BE/KI
ELORE & BE/KI | BE/KI
Gyorsitott Csiszoloszalag Lesurréizﬁ Polirozékete
menet FEL/LE € ELORE /HATRA
Asztal ELORE/HATRA
| Lesorjazé |
Asztal Polirozépaszta 2 5 R
VISSZA felvitele ke_fe_k Visszadllitds
I |l régi
F1 LB o = G E"F4
Term.
Alappozicié Kivalasztas Termékadatok Meni

7-8. dbra Féképernys

7-9. dbra A sorjazoegység bedllitasa

FIGYELEM

Mivel a sorjazéegység felsd és alsd keféi eltéréen
kopnak, ezért rendszeres id6kdzoénként Ujra be
kell allitani a sorjazéegység poziciojat.

Forditsa a sorjazoegységet a késre a f6keperny6n
talalhato , Lesorjazé kefék ELORE/HATRA" (7-8/1)
érintépanel mezé megnyomasaval.

Allitsa be a kézikerékkel a , sorjazéegység” (3-3/2)
magassagallitét (3-2/3) ugy, hogy a kések a lamel-
las kefék metszéspontjaban legyenek.

A sorjazéegységet ugy kell beallitani, hogy a
lamellas kefék metszéspontja a késpengénél
legyen.

Helytelen

Helytelen Helyes

7-10. abra A sorjazéegység beallitasa




Kezelés

7.3.6

A polirozéegység beallitasa

IKE'CHT.
[ tees
Termé Y 103507
Lépés Metorter 0.1
- w " T
Asztal Csiszolészalag | Le:gfréizo Polirggakefak
BE/KI
‘ ELORE | Kl BE/KI | |
Gyorsitott Csiszoloszalag Lescfléizﬁ Polirozokefe
menet FEL/LE € ELORE /HATRA
Asztal I | ELORE/HATRA |
LA it S N— s .
Asztal - Polirozépaszta s 1 s m—
VISSZA felvitele ke_fe_k Visszadllitds
I ogi
"E2 1" Fa E " Fq
Term.

Alappozicié Kivalasztas Termékadatok Meni

7-12. abra A polirozdéegység bedllitasa

7.3.7 A csiszolasi folyamat elinditasa

7-13. abra Kezel6pult

Forditsa a polirozoegységet a kesre a f6képernydn
talalhaté , Polirozokefék ELORE/HATRA” (7-11/1)
mez6 megnyomasaval.

Allitsa be a kézikerékkel a , polirozéegység” (3-
3/8) magassagallitot (3-2/8) ugy, hogy a lamellas
kefe a késhez érjen.

Kb. félig nyissa ki a hiitéfolyadék-csapot (3-10/1).
Zarja be a védéburkolatot.

Allitsa a ,,Bedllité tizemmdd” kulcskapcsoldt (7-
13/2) ,0" allasba és nyomja meg a , Start/Stop”
(7-13/1) gombot. A csiszoléprogram elindul.

A ,Start/Stop” gombbal (7-13/1) a program lefu-

tasa barmikor megszakithaté. A masolatcsiszold
lemez visszatér alaphelyzetbe.
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7. Kezelés

7.4 A masolatcsiszold lemez cseréje

Soha ne cseréljen masolatcsiszol6 lemezt ugy, hogy a kés fel van fogatva.
A meghajtébordanal beszorulas- és behtuzasveszély all fenn.

VIGYAZAT | Fennall a sulyos sériilések veszélye.

Csak felszerelt masolatcsiszol6 lemez esetén szabad megnyomni a
~Masolatcsiszol6-lemez csere” (3-6/4) gombot.

Oldja ki a keresztfogantyut (7-14/2).

Vegye ki a végkapcsolobutykoket (7-14/1).

7-14. abra A masolatcsiszold lemez cseréje

Allitsa a ,,Bedllité tizemmdd” kulcskapcsoldt (7-
15/1) ,1" &llasba és nyomja meg a , Start/Stop”
(7-15/2) gombot. Ellendrizze a masolatcsiszold
lemez menetiranyat, és sziikség esetén nyomja
meg Ujra a gombot, hogy a méasolatcsiszold lemez
a kivant irdnyba mozogjon. Addig tartsa lenyomva
a gombot, amig a masolatcsiszolo lemez mar nem
mozog.

Hulzza le kézzel a masolatcsiszold lemezt a vezetd-
kocsirél anélkll, hogy nekiltkdzne valaminek, és
7-15. abra Kezel6pult gondosan &rizze meg.
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7. Kezelés

7-16. abra A masolatcsiszold lemez ratolasa a
vezet6kocsira

TAJEKOZTATAS

Tolja a masolatcsiszold lemezt (7-16/1) Utkdzésig a
vezetékocsi golydscsapagyara (7-16/2), és a jobb
kezével tolja az Utkdzének.

Nyomja meg annyi ideig a , Masolatcsiszolo-lemez
csere” (7-15/2) gombot, ameddig a masolatcsiszo-
|6 lemez 2-3 cm-t mozog.

A végkapcsolo butykoket (7-14/1) tolja a palcaval

elére a masolatcsiszolé lemez ala, és hizza meg a
keresztfogantyut (7-14/2).

Amennyiben a masolatcsiszolé lemez nincs
rendesen behuzva, kézzel nyomja tovabb azt.
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7.5

42

A nedves csiszoldszalag cseréje

A csiszol6- és poliroz6gépen végzett munkalatokat a helyi biztonsagi
és balesetmegel6zési elbirasok, illetve a hasznalati utasitas ,Biztonsag”

s

és ,Fontos tudnivalok” fejezetében taldlhaté el6irasok betartasaval kell

végezni.

FIGYELEM

Yy, "N
- i

7-17. dbra A nedves csiszoldszalag cseréje

7-18. abra A nedves csiszoldszalag beallitasa

Csak eredeti csiszolészalagokat szabad
hasznalni.

A nem megfelel6 csiszolészalagok kénnyen
a pengék tulmelegedését okozhatjak, ami
késtoréshez vezethet.

Huzza fel és vegye le a szalagvédd burkolatot
(7-17/1).

Forgassa el a szalag-tehermentesité kart (7-17/3),
oldja ki és tavolitsa el a nedves csiszolészalagot
(7-17/4).

Helyezzen fel Uj nedves csiszolészalagot, kozben
tgyeljen a forgasiranyra (a motor az éramutato
jarasaval ellentétes irdnyban forog). Az ellenérzés
érdekében a csiszoléberendezésen egy forgasi-
ranyt jelzé nyil (7-17/2) talalhato.

Amennyiben a csiszolészalag nem pontosan he-
lyezkedik el az érintkez6 tarcsan, akkor a szalag-
szabalyozéval (7-18/1) beallithato.

Ha a szalagszabalyozot az dramutatd jarasaval
ellentétes irdnyba forgatja, a nedves csiszoldszalag
balra fog forogni. Az 6ramutaté jarasaval meg-
egyez6 irdnyba forgatva a szalag jobbra forog.



7. Kezelés

7.6

[KNECHT «

[ Hed |
Termé Y 103507
Lépés Motorter 0.1
Aszial Csiszoloszalag Lelfeofgizo Polirgpakefék
BE/KI
ELORE BE/KI |
Ginrshott Csiszoloszalag Le::fréizﬁ Polirozékefe
menet FEL/LE ELORE/HATRA
Asztal ELORE/HATRA
Lesorjazd
Asztal Polirozépaszta 7 : —
VISSZA felvitele Ii-ea’f:ik Visszaallitas

4" F3 B ¥ Fq
. Termékadatok Meni

7-20. abra A polirozdéegység lamellas keféjének
cseréje

FIGYELEM

A polirozoegység lamellas keféjének cseréje

Zarja be a védéburkolatot.

Nyomja meg a , Polirozokefe ELORE/HATRA”
érintépanel mez6t (7-19/1).

A polirozéegység elérefordul.

Allitsa a ,,Beallité izemméd” kulcskapcso-
lot (3-6/6) ,,1"” allasba, hogy a polirozéegy-
ség a védoéburkolat kinyitasakor elol
maradjon.

Nyissa ki a véd&fedelet, és helyezze a rudat
(7-20/1) a lamellas kefe mogotti szoritéperem
nyilasaba.

Helyezze a csavarkulcsot (7-20/2) a szoritéperem
furataiba, és forgassa el az dramutato jarasaval
megegyez§ irdnyban.

Cserélje ki a lamellas kefét, és forditsa el a szoritd-
peremet az ellentétes irdnyba.

Csak a KNECHT Maschinenbau GmbH eredeti
koszorliszereit szabad hasznalni.

A KNECHT Maschinenbau GmbH nem vallal

felelésséget nem eredeti kdszoriiszerek hasz-
nalata esetén.
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1.7
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A sorjazoegység lamellas keféinek cseréje

[KNECHT s
| e
Termé Yo 108507
Lépés Motorter 0.1
Asztal Csiszol6szalag Le:gfgizo Polirozokefék
BE/KI
ELORE BE/KI BE/KI
Gorshott Csiszolészalag n‘es Dfr éizb Polirozékefe
menet FEL/LE € ELORE /HATRA
Asztal ELORE/MHATRA
Lesorjazé
Asztal Polirozépaszta 2 5 R
VISSZA felvitele kreéf;k Visszadllitds

7-21. abra Foképernyd

FIGYELEM

7-22. abra A sorjazéegység lamellas keféjének
cseréje

FIGYELEM

Zarja be a védéburkolatot.

Nyomja meg a , Lesorjazé kefék ELORE/HATRA"
érintépanel mez6t (7-21/1).

A sorjazdegység elére forog.

Allitsa a , Beallité lizemmoéd” kulcskapcso-
lot (3-6/6) ,,1" allasba, hogy a sorjazéegy-
ség a védbburkolat kinyitasakor elol
maradjon.

Nyissa ki a véd6burkolatot, és lazitsa meg az anyat
(7-22/1) egy SW 22 mm villaskulccsal az éramutatd
jarasaval ellentétes irdnyba forgatva. Csavarja ki az
alsé anyat (7-22/2) az éramutatd jarasaval meg-
egyez6 irdnyban.

Huzza le a lamellas keféket és a karimat, majd sze-
reljen fel Uj lamellas keféket azonos sorrendben.
Huzza meg az anyakat.

Csak a KNECHT Maschinenbau GmbH eredeti
koszorliszereit szabad hasznalni.

A KNECHT Maschinenbau GmbH nem vallal
felelésséget nem eredeti kdszoriszerek hasz-
nalata esetén.



Kezelés

7.8

A polirozopasztak cseréje

7-24. dbra A bal polirozdpaszta cseréje

FIGYELEM

Nyissa ki a hatsé ajtokat, és oldja ki a szoritdtalpat
egy SW17 villaskulccsal (7-23/1). Vegye ki a poliro-
zOpasztat (7-23/2).

Helyezzen be Uj polirozdpasztat. Hizza meg ismét
a szoritétalpat.

A bal oldali polirozopaszta (7-24/1) cseréjéhez
ugyanigy jarjon el.

Végleg huzza meg a szoritétalpat (7-24/2).

Az Uj bal polirozépaszta alad kezdetben egy
lemezt kell helyezni. Ez megakadalyozza a
paszta megszakadasat. Ha a polirozopaszta
kb. félig elkopott, akkor a lemezt el kell
tavolitani.

Abefogotalpat csak kissé htizza meg, amig a
piramis formaju csucsok teljesen benyoméd-
nak a pasztaba.

Csak eredeti polirozépasztakat hasznaljon,
kiilonben a kések nem lesznek élesek.
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Vezérlés

Féképerny6
’KNECHT.
N
Termé Y 103507
Lépés Motorter 0.1
B Asztal Csiszolészalag Lesgf:jéizo Polirozdkefék
2 B BE/KI
ELORE BE/K] BE/KI
menst B FEL/LE B kefék ELORE / HATRA
Asztal ELORE/HATRA
AE20 Folirozopaszta ﬂLefgf?éizo Visszaélll'tés
H A felvitele .
VISSZA ]

" F113 2" F3 15 E " F4 16 S@" F517

Alappozicio Kivalasztas Termékadatok Menii Vissza

8-1. dbra Féképernyd

~Asztal ELORE”: Az asztal mozgatésa elére

~QGyorsitott menet Asztal”: Az asztal gyors mozgatasa el6re/hatra
~Asztal VISSZA": Az asztal visszahUzasa

.Csiszoldészalag BE/KI": A nedves csiszol6szalag be-/kikapcsoldsa
«Csiszolészalag FEL/LE": A nedves csiszoldszalag fel-/levitele

O Ul A W N —

«Polirozépaszta felvitele”: Impulzus a polirozépaszta lamellas kefére torténd felviteléhez
(az automatikus ciklushoz kiegészitd jelleggel)

.Lesorjazo kefék BE/KI": A sorjazdegység be-/kikapcsolasa a bal oldalon
JLesorjazoé kefék ELORE/HATRA": A bal sorjazéegység el6re/hatra mozgatasa

o0

9 «Sorjazékefék régi”: Az érintGpanel mezé aktivalasa kopott keféknél, a szan automatikusan
10 mm-rel tovédbb mozog

10  ,Polirozékefe BE/KI": Polirozéegység be-/kikapcsolasa

11 .Polirozékefe ELORE/HATRA": Polirozéegység el6re/hatra mozgatasa
12 ,Visszaallitas"”: Az ideiglenes hibalzenetek torlése

13 ,F1 Alappozicié”: Az asztal alappoziciéba allitasa

14 ,F2 Term. Kivalasztas”: A termékfajlok kivalasztasa

15  ,F3 Termékadatok”: A termékadatok paraméter moddositasa

16 ,F4 Menii": A bedllitasok és a kezel6felllet nyelvének kezelése

17  ,F5Vissza”: Visszalépés az el6z6 képernydre



Vezérlés

8.2

FIGYELEM

A termékfajl aktivalasa

Gyorsmenet z6ld hattérrel: A berende-
zés/egység megszakitas nélkil halad.

Gyorsmenet sziirke hattérrel: A berende-
zés/egység egy elére meghatarozott szaka-
szon halad.

Minden csiszolasi feladathoz sajat termékfajl keril meghatarozasra. Ezt a termékfajlt az automati-
kus Gzemmodban toérténd csiszolas el6tt ki kell valasztani és be kell télteni.

Termé Yo 108807
Lépés Motorter 0.1
Asztal Csiszolészalag Lelf;)fréakzo Polirozékefék
ELORE BE/KI BE/KI BE/KI
Gyorsftott |~ - ol6szalag Le::fgiz‘ﬁ Polirozékefe
menet FEL/LE ELORE/HATRA
Asztal ELORE/MHATRA
Lesorjazo
Asztal Polirozépaszta ) : s
VISSZA [l felvitele ke‘fek Visszaallitas
régi
L] ) #npy B YFs

Alappozicio = satds Termékadatok Menii

8-2. abra F&képernyd

[

Automatisches Schleifen und Polieren
nur Polieren

nur Schleifen

"F "F3 ® ¥4

Atnevezés Masolas Aklivalas

8-3. dbra Termékfajl kivalasztasa

EFECHT:
Temné JIE 103507
Lépés otorter 0.1
Asztal Csiszolészalag Le:sfgizo Polirozékefék
BE/KI
ELORE BE/KI BE/KI
Gyaorsitott Csiszoloszalag Lesorjazé Polirozékefe
menet FEL/LE kefék ELORE/HATRA
Asztal ELORE/HATRA
Lesorjazo
Asztal Polirozépaszta e = p—
VISSZA folvitele kqfe_k Visszadllitas
régi
E "Fq

[Kivalasztas | Termekadatok  Menil

8-4. abra Féképernyd

Ez a kovetkezé modon torténik:
Aktivélja az érint6panel mez6 ,,F2 Term. kivalasz-

tas” (8-2/1) lehetéséget. Megnyilik egy Uj ablak
(8-3).

Vélassza ki a szUkséges termékfajlt ugy, hogy a
hattere kék legyen.

Toltse be a vezérlésbe a termékfijlt az ,F4 Aktiva-
l4s"” (8-3/1) érint6panel mezdé megnyomasaval.

A program automatikusan atvalt a féképernyére.

Az Uj termékfajl a , Termék” sorban jelenik meg
(8-4/1). A vezérlés betoltotte az Uj paramétereket.
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8. Vezérlés

8.3 A termékfijl atnevezése, létrehozasa és torlése

NECHT «

Termé Yoo 108507
Lépés Motorter 0.1
Asztal Csiszolészalag Ls:gfréizu Polirozokefék
BE/KI
ELORE BE/KI BE/KI
Gyorsitott |~ oieszalag Le:;’fgiz" Polirozékefe
menet FEL/LE ELORE/HATRA
Asztal ELORE/HATRA
Lesorjazo
Asztal Polirozépaszta 5 : s
VISS7A 1 elvitele k:':;ik Visszadllitas

"F B SHE B YF4

Tem.
Alappozicié Kivalasztas ™= Termékadatok Rent

8-5. abra Féképernyd

[

Automatisches Schleifen und Polieren
nur Polieren
nur Schleifen

5 F 2|8 F2 5 F3 ®8F

Atnevezés Térlés Masolas Aktivalas

8-6. dbra Termékfajl szerkesztése

8.3.1 A termékfijl atnevezése

=
1 2 3 4 5 6 7 -3 9 0 & | =
q w e r t z u i o P ] B
a s d f ] h i k | [ a #
¥ X ¢ v b n m i
Shift Space OK Cancel
; B

8-7. dbra Termékfajl dtnevezése
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A termékfajlok atnevezhetdk, tordlhetdk és
masolassal Ujak hozhaték létre.

Ez a kovetkez6 modon torténik:

Aktivélja az érint6panel mez6 ,F2 Term. Kivalasz-
tas” (8-5/1) lehet6séget.

Megnyilik egy Uj ablak (8-6).

Vélassza ki a szUkséges termékfajlt ugy, hogy a
hattere kék legyen.

Vélassza ki a megfelel6 érintépanel mezét:
,F1 Atnevezés” (8-6/1), ,F2 Torlés" (8-6/2) vagy
.F3 Masolas” (8-6/3).

Az ,F1 Atnevezés” (8-6/1) megnyomasa esetén
megnyilik a bal oldali dbra (8-7).

Modositsa a fajinevet (8-7/1) a billenty(izet segit-
ségével, és erGsitse meg az ,,OK” (8-7/2) megnyo-
masaval.

Az ablak bezarddik. Az atnevezett fajl megjelenik
a termékfajlok mappajaban.

Ezt kdvetben az ,F4 Aktivalas” (8-6/4) megnyo-
masaval aktivalhatja a termékfajlt, vagy az ,,F5
Vissza” (8-6/5) megnyomasaval visszatérhet a
féképernyére.



Vezérlés

8.3.2

8.3.3

A termékfijl létrehozasa

= —1M
1 | 2 3 4 [ 5 6 . 7 - & 9 "] B <=
q w e r t z u i o [ "} +
a s d f g h i k I ] E) #
y X CollV b n m . '
s | swe  FF—ok | come

8-8. dbra Termékfajl létrehozasa

A termékfajl torlése

CHT

| Weed |
nur Polieren
nur Schleifen

Biztos benne? =

@ esse wneser

8-9. dbra Termékfajl torlése

Az ,F3 Masolas” (8-6/3) megnyomasa esetén
megnyilik a bal oldali bra (8-8).

Modositsa a fajlnevet (8-8/1) a billenty(izet segit-
ségével, és er6sitse meg az ,, OK"” (8-8/2) megnyo-
masaval.

Az ablak bezarodik. Az Uj fajl megjelenik a ter-
mékfajlok mappajaban.

A termékfajl paramétereinek szerkesztéséhez
folytassa a 8.4 fejezetben.

Az ,F2 Torlés” (8-6/2) megnyomasa esetén egy
felugroé ablak nyilik meg (8-9/1).

Erésitse meg az ,Igen” (8-9/2) gombbal, vagy
szakitsa meg a ,,Nem” gombbal.

A felugré ablak bezarodik.
Ezt kdvetben az ,F4 Aktivalas” (8-9/3) megnyo-
masaval aktivalhatja a termékfajlt, vagy az ,,F5

Vissza" (8-9/4) megnyomasaval visszatérhet a
féképernydre.
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8.4
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A termékfajl paramétereinek szerkesztése

CHT,
[ Heea ]
Termé Yo 108507
Lépés Motorter 0.1
Asztal Csiszolészalag Le::fgizu Polirozdkefék
ELORE BE/KI BE/KI BE/KI
Gyorsitott ; Lesorjézé Polirozékefe
mene Cs'ﬁ?ﬂ?ﬁg 12 kefék ELORE / HATRA
Asztal ELORE/HATRA
| Lesorjazé |
Asztal Polirozépaszta 2 . —
kefék Visszaallitas
Ivitel
VISSZA felvitele régi

"y

Alappozicio valasztas Termekadatok Menl

8-10. abra Foképernyd

IFE] [ | iches Schisfen und Poisren
'rCﬂsznlﬁ
= Polirozas —n

Leirds Erték Akt Eriék  Min  Max

BE2

Mentés

8-11. abra Paramétercsoportok

Egy termékfajl paraméterei a kovetkezdk szerint
madosithatok:

Aktivélja a f6képernyén az ,,F3 Termékadatok”
(8-10/1) érintépanel mezbt.

Megnyilik egy Uj ablak (8-11).

Két kulonb6z6 paramétercsoport all rendelkezésre:

,Csiszolas” (8-11/1): Csiszolasi folyamatadatok
(lasd 8.4.1 fejezet)

. Polirozas” (8-11/2): Polirozasi folyamatadatok
(lasd 8.4.3 fejezet)

Az aktiv csoportot mindig egy zold nyil jeldli.

Egy csoport aktivalasahoz nyomja meg a csoport
nevét. A nyil tovabbugrik, és a csoport kék hattér-
szint kap.
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8.4.1

A ,Csiszolas” paraméter jelentése

yixmscur.
| Hand |

|Automatisches Sehleifen und J Leiras Erték Akt Erték bin

e Termékadatok
w-Ep Csiszolas
- Polirozas

[ Erintés aktfv frue True
Startpozicid a késkeresés megkezdéséhez 70 70
Visszadllitas utanérintés deaktivalva

Myornascsiakkentés az elsd fél ciklus utan

"y

Aktivalas

¥ Fyq bl =
Term.

Mentés Kivalasztas Vissza

8-12. dbra A , Csiszolas” paraméter

Erintés aktiv: true = Erintés aktivalva, false = érintés deaktivalva

2 Startpozicié a késkeresés megkezdéséhez: Az a tavolsag, amelyet a kés gyorsmenetben
megtesz az odaérintéshez, mielStt a sebesség csdkkentésre kertl (mm-ben)

3 Visszaallitas utanérintés deaktivalva: true = az utanérintés visszaallitdsa deaktivalva,
false = az utanérintés visszaallitdsa aktivalva

4 Nyomascsokkentés az els6 fél ciklus utan: true = nyomascsdkkentés aktivalva, false =
nyomascsdkkentés deaktivalva

A paraméter mddositdsahoz érintse meg az adott, sarga hatterl mez6t. ,, Szamok” esetében a
(8-13) ablak, , Ertékek” esetében a (8-14) ablak nyilik meg.
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Valassza ki a kivant szamot, és erésitse meg az

. OK"” megnyomasaval (8-13/1).

& A ,Mégse” érintépanel mezé bezarja az ablakot

9 anélkll, hogy a szamot elmentené.

‘ OK

ll

Mégse ]

8-13. abra A ,Szdm" paraméter szerkesztése
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true

true false

n OK Mégse

8-14. abra , Erték” paraméter szerkesztése

FIGYELEM

Az értékeknél valasszon a ,true” (igaz) és ,false”
(hamis) kozdl, és erésitse meg az ,,OK” megnyo-
masaval (8-14/1).

A ,Mégse” érintépanel mezé bezarja az ablakot
anélkll, hogy elmentené az értéket.

A moédositott értékek elmentéséhez nyomja
meg az ,F2 Mentés” (8-12/6) érint6panel
mez6t.

Egy aktualis termékfajl médositasa esetén
az ,F1 Aktivalas” (8-12/5) érintépanel mez6
megnyomasaval atveheti azt a vezérlésbe.
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8.4.2 Az ,El6tolasi ciklusok” paraméter jelentése

KNECHT s

|Automatisches Schleifen und Leirds El"ték Alet El"ték Min
i e BT BB Csiszoldsi ciklusok széma odadlitdsonként | 3 3 1
I e B3 Cdadllitds minden csiszoldsi ciklus utdn 20 20 05

" Fyq # 1 Fg
Term.
Kivalasztas Vissza

8-15. abra Az ,ElGtolasi ciklusok” paraméter

1 Csiszolasi ciklusok szama odaallitdsonként: Az aktualis Iépés csiszolasi ciklusainak sza-
ma; ha az érték ,0"”, akkor ez a |épés nem kerll végrehajtasra

2 Odaallitas minden csiszolasi ciklus utan: Az az Utszakasz amelyet a kés az adott lépés
végrehajtasa utan a kdvetkezdig megtesz (mm-ben)

TAJEKOZTATAS A fenti paraméterek a 2.-10. lépésre vonat-

koznak.

A paraméter mddositasahoz érintse meg az adott, sarga hatter(i mez6t. ,Szamok” esetén a (8-16)
ablak nyilik meg.

60 Valassza ki a kivant szamot, és erésitse meg az
1 . ; ,OK"” megnyomasaval (8-16/1).
4 g . A ,Mégse” érintépanel mezd bezarja az ablakot
7 8 9 anélkdl, hogy a szamot elmentené.
| : [ -
1 F OK ” Mégse ]

8-16. abra A ,Szdm" paraméter szerkesztése
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FIGYELEM

A moédositott értékek elmentéséhez nyomja
meg az ,F2 Mentés” (8-15/4) érintépanel
mez6t.

Egy aktualis termékfajl modositasa esetén
az ,F1 Aktivalas” (8-15/3) érintépanel mez6
megnyomasaval atveheti azt a vezérlésbe.
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8.4.3 A ,polirozasi folyamat” paraméter jelentése

KNECHT «
] |ﬂut0matisches Schleifen und J LefrélS Erték Akt E[‘Ték Min e Egysé
& Termékadatok n:“PO“’rOZéSi f?l}”arﬂEET aktly True | True
i Csiszolds E1- | Bal polirozd egység

= Polirozas
- =p LRl
- 2. Polirozasi folyamat

¥y " Fyq
Term:.

Aldivalas Kivalasztas

8-17. abra A , Polirozasi folyamat” paraméter

1 Polirozasi folyamat aktiv: true = a polirozasi folyamat aktiv, false = a polirozasi folyamat
inaktiv
2 Bal polirozé6 egység: true = a bal oldali polirozéegység aktiv, false = a jobb oldali

polirozéegység aktiv

TAJEKOZTATAS A fenti paraméterek a 2. polirozasi folyamat-

ra vonatkoznak.

A paraméter mddositdsahoz érintse meg az adott, sarga hatterl mez6t. ,,Szamok” esetében a
(8-18) ablak, , Ertékek” esetében a (8-19) ablak nyilik meg.

o0 Valassza ki a kivant szamot, és er6sitse meg az
1 \ . »OK"” megnyomasaval (8-18/1).
4 g . A ,Mégse” érintépanel mezd bezarja az ablakot
7 8 9 anélkdl, hogy a szamot elmentené.
| : [ —
e

8-18. abra A ,Szdm" paraméter szerkesztése
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true

true false

n OK Mégse

8-19. abra , Erték” paraméter szerkesztése

FIGYELEM

Az értékeknél valasszon a ,true” (igaz) és ,false”
(hamis) kozdl, és erésitse meg az ,,OK” megnyo-
masaval (8-19/1).

A ,Mégse” érintépanel mezé bezarja az ablakot
anélkll, hogy elmentené az értéket.

A moédositott értékek elmentéséhez nyomja
meg az ,F2 Mentés” (8-17/4) mez6t.

Egy aktualis termékfajl moédositasa esetén
az ,F1 Aktivalas” (8-17/3) érintépanel mez6
megnyomasaval atveheti azt a vezérlésbe.
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8.5

Beallitasi adatok

A beadllitasi adatok a fément ,F4 MenU"” (8-1/16), majd az ,F2 Beallitasi adatok” alatt érthetdk el.

KNECHT =«

-|thupdata Lefrés Erték Akt Erték  Min

-Polirozdpaszta felvitele x ciklus utan 2 2 0

-Korrekcios erték kopott polirozokefe bal 10 10

| | F1 = | | F4 M 1 F5

Aktivalas Mentés File Dialog Vissza

8-20. abra Bedllitasi adatok

1 Polirozépaszta felvitele x ciklus utan: A csiszolasi ciklusok szama, amig a polirozdpaszta
automatikusan felvitelre kertl a lamellas kefékre

2 Korrekcios érték kopott polirozékefe bal: Ha ez a mez6 aktivalva van a f6képernyén
(8-1/9), a szan a bedllitott értékkel tovabb halad elére, hogy a lamellas kefék a bal oldalon
optimalisan mikddjenek (mm-ben)

A paraméter médositasahoz érintse meg az adott, sarga hatter(i mez6t. ,Szamok” esetén a (8-21)
ablak nyilik meg.

o0 Valassza ki a kivant szamot, és er6sitse meg az

[ 1 " , " . »OK" megnyomasaval (8-21/1).

[ = “ & “ g A ,Mégse” érintépanel mez§ bezarja az ablakot
7 8 B anélkll, hogy a szamot elmentené.

| \l |

| 0 TS
e ——

8-21. abra A ,Szam” paraméter szerkesztése
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FIGYELEM

A médositott értékek elmentéséhez nyomja
meg az ,F2 Mentés” (8-20/4) mez6t.

Egy aktualis termékfajl modositasa esetén
az ,F1 Aktivalas" (8-20/3) érintépanel mezé
megnyomasaval atveheti azt a vezérlésbe.



8.

Vezérlés

8.6

Kézi funkciok

A kézi funkciok lehetévé teszik a gép kézi mikodtetését. A fébment ,F4 Mend” (8-1/16), majd
az ,F3 Kézi funkciék” alatt érthetdk el. A csiszolégép kilonbdzd funkcioi egyenként aktivalha-
tok/deaktivalhatok.

A zold hatterli gombok aktivak. A sziirke
FIGYELEM hatteri gombok inaktivak.

KNECHT «
_ Mand |
- B Hitéfolyadék-pumpa be
- B Vizelvezetd le
felemelés B— Masolatcsiszold lemez leslllyesztés
inaktiv B Beallitott érték atvaltas aktiv

" F5

Vissza
8-22. abra Kézi funkciok

Elszivas be-/kikapcsolasa

A hitéfolyadék-pumpa be-/kikapcsolasa
Viztaszité felfelé/lefelé mozgatasa

A masolatcsiszold lemez felemelése/lesillyesztése
A névérték-atvaltas aktivalasa/deaktivalasa

.F5 Vissza": vissza a legutdbbi nézethez

O Ul A W N —
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8.7 Nyelv

CHT.
Termé Yoo 108507
Lépés Motorter 0.1
Asztal Csiszolészalag | Le:;)fréizu Polirozdkefék
ELORE 1 BE/KI 1 BE/KI | BE/KI
Gyorsitott Csiszolészalag Les;)fgizb Polirozékefe
menet FEL/LE k ELORE/HATRA
Asztal | ELORE/HATRA
[ | Lesorjazé [
Asztal Polirozépaszta | 2 . A
VISSZA felvitele ke'fe_K Visszadllitas
L] CHE B Y4 O3

WiEp
Term.
Alappozicié Kivalaszias

Termékadatok Ment

8-23. abra Foképernyd

8-25. abra A nyelv kivalasztasa
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A kezel6felllet nyelve az adott orszag nyelvének
megfeleléen valaszthato ki.

Az ,F5 vissza” (8-23/1) érint6panel mez6 meg-
nyomasaval nyissa meg a kezddképernyét.

Aktivalja az ,F4 Nyelv” (8-24/1) érintGpanel
mez6t.

Megnyilik egy Uj ablak (8-25).

Az adott nyelv aktivaldsdhoz nyomja meg a kivant
mez&t (8-25/1), aminek kdvetkeztében a nyelv
automatikusan megvaltozik.

Az ,F5 Vissza” (8-25/2) érint6panel mezodvel visz-
szatérhet a kezd6képernydre.

Az ,F3 Gyartas (Produktion)” (8-24/2) megnyoma-
saval megjelenik a féképernyé.
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8.8

Az internetkapcsolat beallitasa

8-26. abra Kapcsoldszekrény

TAJEKOZTATAS

A gép Ethernet-csatlakozéval rendelkezik. Az
opcionalisan integralt VPN-routeren keresztl
lehet&ség van biztonsagos kapcsolat létrehozasara
a gép és a KNECHT Maschinenbau GmbH kozo6tt.
A kapcsolatot a kezel6 a kapcsolészekrényben
talalhaté kulcskapcsoloval (8-26/1) tudja aktivalni,
illetve deaktivalni.

Ezzel a kapcsolattal a KNECHT szerviztechnikus
hozzafér a vezérléshez, és elvégezheti a gép
diagnosztikajat, modosithatja a szoftver beallita-
sait és Uj csiszoléprogramokat hozhat létre vagy
szerkeszthet.

A kapcsolat létrehozasahoz aktiv internetkapcsolat
szlkséges.

A belizemelés soran a VPN-routert a mega-
dott IT-infrastrukturanak megfelel6en ugy
konfiguraljak, hogy a gép a VPN-szerveren
keresztiil kizarélag a KNECHT Maschinenbau
GmbH-val kommunikaljon. Az ligyfél hal6za-
tan beliili kommunikacié nem lehetséges. Az
tigyfélhalozat igy optimalisan védett.

Az internetkapcsolat lIétrehozasahoz csatla-

koztassa a mellékelt Ethernet-kabelt az ligy-
fél altal biztositott halézati aljzathoz (RJ 45)
és a koszorii kapcsolészekrényben talalhato
halozati csatlakozohoz (8-26/1).
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9. Apolas és karbantartas

9.1 Kenés és karbantartas

9-2. dbra Kenési helyek

9-3. abra Aramlasfeltigyelet

62

A vezetéhazon (9-1/1) eldl és hatul egy-egy zsirzo-
gomb talalhato.

A polirozéegységek zsirzégombjaihoz térténd
hozzaféréshez tavolitsa el a burkolatot (9-1/2) és
a motorhaztetSt (9-1/3).

A zsirzogombokat félévente a zsirzéprés egy pré-
selésével meg kell zsirozni.

A szogbeallitas (9-1/4) vezetGit és bedllitod orsojat
félévente kell zsirozni.

A forgémechanika Bowex tengelykapcsolojat
(9-2/1), a zsirzégombokat (9-2/2) és a késbeallitas
vezetBit (9-2/3) félévente kell zsirozni.

Az aramlasfellgyeletet (9-3/1) félévente ki kell
szerelni és meg kell tisztitani.

Ehhez hlzza ki a dugot (9-3/2) és kézzel csavarja
ki az dramlasfelligyeletet az 6ramutaté jarasaval

ellentétes iranyba. Tisztitsa meg egy tiszta rongy-
gyal a mérészondat.

Enyhén zsirozza be a menetet (a szondat ne), és
csavarja vissza.

A beszerelés a forditott sorrendben torténik.



Apolas és karbantartas

Kenési terv és ken6anyag tablazat

Kenési munkak

Gépalkatrészek beolajozasa a
tisztitast kovetben

A masolatcsiszold lemez pélyai-
nak kenése a véddlemezen

Kenje meg a keresztfogantyukat,

a szoritokarokat, az aramléasfel-
Ugyeletet és a Bowex tengely-
kapcsolot.

Zsirozza meg a kendbutykok-
kel (lasd 9-1. abra) rendelkezé
alkatrészeket

A vezet6k és a beallitd orsok
kenése

IdSintervallum

Minden csiszolasi
folyamat utan

Naponta

Félévente

Félévente

Félévente

OEST
Paraffinum Per-
liquidum 16L

L2 tobbcélu
zsiradék

L2 tobbcélu
zsiradék

L2 tobbcélu
zsiradék

L2 tobbcélu
zsiradék

SHELL

Shell Risella
917

Gadus
S2V 1002

Gadus
S2V 1002

Gadus
S2 V100 2

Gadus
S2V 1002

EXXON Mobil

Marcol 82

Mobilith
SHC 100

Mobilith
SHC 100

Mobilith
SHC 100

Mobilith
SHC 100
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9.2 Tisztitas

A gépet minden csiszolas utan meg kell tisztitani, ellenkezé esetben a csiszolasi iszap megszarad,
és csak nagyon nehezen tavolithato el.

A tisztitast kovetben a gépet enyhén be kell olajozni savmentes olajjal (Iasd még a kenési tervet
a 9.1.1. fejezetben).

A hiitéfolyadékot hetente cserélni kell.

[KNECHT»
[ e e
Terms Yo t0ss07
Lépés Motorter 0.1
Asztal Csiszol6szalag Le:gfgizo Polirozokefék
BE/KI
ELORE & BE/KI ] BE/KI
Gyorsitott Csiszoloszalag Lesurréizﬁ Polirozékete
menet FEL/LE € ELORE /HATRA
Asztal ELORE/MHATRA
Asztal Polirozépaszta Lesorjdzo Vi - it
VISSZA felvitele ISESASIEaS
- G

Termekadatok

9-4. abra Féképernyd

Iﬁcm’.
[ e : _ 1
Termé Automatisches Schleilen und Palieren. datf Y 103.507

Lépés

L] &["F2

Motorter 0.1

Visszadllitas

o5 F3 ‘(% Fq "Fs5

Beallitasi

Gépadatok adatok

9-5. dbra Menu

Kéz funkciok | Beallitasok Vissza

Elszivas

Hutsfolyadék-pumpa be
Vizenezeto

lo lemez M| lestilyesztes

Bedllitott érték atvaltas aktiv

"F3 1F4 " F5

9-6. abra Kézi funkciodk

FIGYELEM
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A gép tisztitdsahoz a masolatcsiszold lemez lesdly-
lyeszthetd.

Zarja be a védéburkolatot

A f6képernyén nyomja meg az ,,F4 MenU” (9-4/1)
mez6t. Megnyilik egy Uj ablak (9-5).

Az ,F3 Kézi funkcidk” mezé (9-5/1) segitségével
lépjen be a gép kézi funkcidiba.

Aktivélja a , lestllyesztés” mezét (9-6/1), a maso-
latcsiszold lemez lesillyed, és vizzel eltavolithato a
csiszolasi iszap.

Az ,felemelés” mezé (9-6/2) hasznéalataval a
maésolatcsiszold lemez ismét felemelkedik.

Artalmatlanitsa a hiité6folyadékot a kérnye-
zetvédelmi szabalyozasoknak megfelel6en!



9.

Apolas és karbantartas

9.2.1

Az alépitmény tisztitasa

9-7. abra A véd6lemez kiszerelése

FIGYELEM

Az alaépitmény tisztitasahoz és karbantartasahoz
a véddélemezt (9-7/1) ki lehet szerelni.

A gép hatoldalan el6szér nyissa ki a hatsé ajtokat
(3-2/4), és tavolitsa el a véd6lemez alatti csatlako-
z0t.

Ezutan elolrél csavarja az imbuszcsavarokat (9-7/2)
Utkdzésig az dramutatd jarasaval ellentétes irany-
ban. Ehhez hasznalja az SW10-es imbuszkulcsot.

A védblemez ekkor el6re kivehetd a gépbdl.

A védbélemez beszerelése forditott sorrendben
torténik.

A védélemez beépitésekor legyen évatos,
kiilonben a végkapcsolé és a kabel megsériil-
het.

A lamellas keféket nem szabad benedvesite-
ni, mert csak szaraz allapotban tudjak felven-
ni a polirozépasztat és megfeleléen sorjazni a
késeket.
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9. Apolas és karbantartas

9.3 Karbantartasi terv

IdGintervallum Alkatrészcsoport

Naponta

Hetente

Havonta

Félévente

Evente

66

Polirozépaszta

Vizrendszer

Csiszolészalag-meghajtas

Polirozéegység

Alaépitmény

Masolatcsiszold lemez

Csiszolészalag-meghajtas

Polirozéegység

Csiszolészalag-meghajtas
Alaépitmény
Vizrendszer

HV 551 cstszélemez

Karbantartasi feladat

Tisztitsa meg a pasztaadagoldt és biztositsa annak
atjarhatosagat

Ha a bal oldali polirozdpaszta a tamasztélemezig
elkopott, azonnal szerelje le a tdmasztélemezt (lasd a
7.8. fejezetet).

Ellenérizze a viztekn6 toltését.

Vegye le a szalagvédd burkolatot, tavolitsa el és
tisztitsa meg az érintkez&tarcsat.

Ellendrizze a lamellas kefék forgasiranyat. Ha kisebbek,
mint 165 mm, szereljen fel Gj lamellas keféket.

Egy tisztitokefével tavolitsa el a polirozépasztat a
lamellas kefékrél. Tisztitas utan helyezze fel ismét a
polirozépasztat a kefékre (lasd 8-1/6. abra).

Tisztitsa meg és kenje meg a vezetéket és a vizszintes
orsot.

Olajozza meg a hajtélancot.
Ellenérizze a filcparnakat.
Ellen6rizze a surlot és a késtartot.

Ellen&rizze a profilgumi tdmitettségét a szalagvédd
burkolaton.

Tisztitsa meg a polirozéegység burkolatanak alsé
oldalan talalhato vizelvezetd lyukat.

Erés zajképz8dés esetén zsirozza meg a
polirozéberendezést.

A zsirzégomb utankenése.

Végezze el a forgdétémb zsirzogombjanak utankenését.
Szerelje ki és tisztitsa meg az daramlasfelligyeletet.
Ellenérizze a lancbordazat kopasat.

Ellendrizze a féltengely holtjatékat.

Ellenérizze a végkapcsolok vezet6gorgdbit, hogy ne
legyenek kopottak.

Ellendrizze a vezet6kocsik golydscsapagyainak kopasat.

A KNECHT Maschinenbau GmbH szervizszolgalat
kihivasa.



10.

Szétszerelés és artalmatlanitas

10.1

10.2

Szétszerelés
Az (zemi anyagokat kivétel nélkul szakszer(ien kell artalmatlanitani.
A mozg¢ alkatrészeket rogziteni kell, megakadalyozva azok megcsuszasat.

A leszerelést mingsitett szakvallalattal kell végeztetni.

Artalmatlanitas
Elettartama utan a gépet mindsitett szakvallalatnak kell artalmatlanitania. Kivételes esetekben,
és a KNECHT Maschinenbau GmbH céggel torténé elézetes egyeztetést kdvetben, a gépet vissza

lehet szolgaltatni.

Az Gzemeltetéshez hasznalt anyagokat (pl. a csiszoldszalagokat, lamellas keféket, hiitéfolyadékot
stb.) Ugyszintén szakszerlen kell artalmatlanitani.
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11. Szerviz, alkatrészek és tartozékok

11.1 Postai cim

KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender Strasse 26
88368 Bergatreute
Németorszag

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

mail@knecht.eu
www.knecht.eu

11.2 Szerviz

Szervizvezetdség:
A cimet lasd a postai cimnél.

service@knecht.eu

11.3 Kop6- és potalkatrészek

Ha alkatrészekre van sziiksége, hasznalja a géphez mellékelt alkatrészlistat. Rendelését az alabbi
séma szerint adja fel.

Rendeléskor mindig adja meg az alabbi adatokat (példa):
Géptipus (B500)
Gépszém (820463500)
Alkatrészcsoport megnevezés  (pasztabetdplalas 4-szeres)
Egyedi alkatrész megnevezése  (henger)

Poz.-szdm (10)

Rajzszam (cikkszam) (2000127-8848)
Darabszam (1 db)

Kérdések esetén készséggel allunk rendelkezésére.
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11. Szerviz, alkatrészek és tartozékok

11.4 Tartozékok

11.4.1 Alkalmazott csiszoldeszkozok stb.

Tipus

Nedves csiszoldszalag

Compactkorn nedves
csiszolészalag

Sisal lamellas kefe (jobb)
Polirozépaszta (jobb)

Sisal lamellas kefe (bal)

Polirozépaszta (bal)

Méret

2200x60
2200x60
2200x60
2200x60
2200x60

d.200x50xd.25

230x60x50

d.180x30xd.17

250x40x 140

FIGYELEM

Ha nedves csiszoldszalagokra, lamellas kefékre, polirozépasztara vagy egyéb tartozékokra van

Szemcse Rendelési szam

80 412A-62-0725
100 412A-63-0726
120 412A-64-0727
240 412A-66-0728
180 412A-70-0180

412)-02-8150

412R-01-0501

412J-02-0180

412R-06-0140

Megjegyzés

A leszallitaskor
fel van szerelve

A leszallitaskor
fel van szerelve

A leszallitaskor
fel van szerelve

A leszallitaskor
fel van szerelve

A leszallitaskor
fel van szerelve

Csak a KNECHT Maschinenbau GmbH eredeti
élez6szereit, kopo alkatrészeit és potalkatré-

szeit szabad hasznalni.

A KNECHT Maschinenbau GmbH nem vallal

felel6sséget nem eredeti alkatrészek haszna-

lata esetén.

sziksége, akkor forduljon az értékesitési munkatarsunkhoz, az értékesitési partnerhez vagy
kdzvetlentl a KNECHT Maschinenbau GmbH céghez.

K&szonjuk a bizalmat!
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12. Fuggelék

12.1 EK megfelel6ségi nyilatkozat

70

Az EK 2006/42/EK iranyelve értelmében

* Gépek 2006/42/EK

e Elektromagneses zavarvédelem 2014/30/EK

Kijelentjik, hogy az alabbiakban megnevezett gép felépitésénél és jellegénél fogva az altalunk
forgalomba hozott kivitelben eleget tesz a vonatkozo, alapvetd biztonsagi és egészségvédelmi

el6irasoknak az EK-iréanyelv alapjan.

A gép vellink nem egyeztetett atalakitasa esetén a nyilatkozat érvényességét vesziti.

A gép megnevezése:
Tipusmegnevezés:

Gépszam:

Alkalmazott harmonizalt szabvanyok,
kulonésen:

Dokumentaciés megbizott:

Gyarto:

Automatikus csiszold- és polirozogép
B500

1070468500-t0l

DIN EN ISO 12100
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

Peter Heine (okl. gépészmérnok)
Telefon +49-7527-928-15
p.heine@knecht.eu

KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender Strasse 26
88368 Bergatreute
Németorszag

A mUszaki dokumentacio teljes egészében rendelkezésre all. A géphez tartozé hasznalati utasitas
rendelkezésre all az eredeti kiadasban vagy a felhasznald nyelvén.

A nyilatkozat érvényessége megsz(nik, ha a jogszabalyok moédosulnak.

Bergatreute, 2023. november 2.

KNECHT Maschinenbau GmbH

us Knecht
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