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Wazne wskazowki

1.1

1.2

Wstep do instrukcji obstugi

Ninigjsza instrukcja obstugi ma na celu ufatwienie zapoznania sie z automatem do ostrzenia i
polerowania, dalej zwanym , ostrzarka”, i umozliwienie korzystania z niego w zakresie zgodnym z
przeznaczeniem.

Instrukcja obstugi zawiera wazne wskazowki dotyczace bezpiecznej, prawidtowej i ekonomicznej
eksploatacji ostrzarki. Przestrzeganie tej instrukcji pomaga unikna¢ zagrozen oraz zminimalizowa¢
koszty napraw i okresy przestoju, a takze podnies¢ niezawodnos¢ i wydtuzy¢ okres eksploatacji
ostrzarki.

Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna w miejscu uzytkowania ostrzarki.

Do przeczytania i przestrzegania niniejszej instrukcji jest zobowigzana kazda osoba, ktérej powie-
rzono wykonywanie wszelkiego typu prac przy ostrzarce, takich jak:

e transport, montaz, uruchomienie,

e obstuga, w tym usuwanie usterek w ramach procesu roboczego, oraz

e utrzymywanie w stanie sprawnosci (konserwacja, naprawa).

Oproécz instrukcji obstugi i przepisow dotyczacych zapobiegania wypadkom, obowiazujacych w

kraju uzytkownika i w miejscu uzytkowania, nalezy przestrzega¢ réwniez uznanych zasad techniki
z zakresu bezpieczenstwa i fachowego wykonywania pracy.

Wskazowki ostrzegawcze i symbole w instrukcji obstugi

W niniejszej instrukcji obstugi zastosowano nastepujace symbole/oznaczenia, ktérych nalezy
koniecznie przestrzegac:

Symbol ,OSTROZNIE” oznacza wskazéwke dotyczaca bezpieczenstwa w
trakcie wykonywania wszystkich prac, przy ktérych zachodzi niebezpieczen-
stwo dla zycia i zdrowia 0séb.

W takich przypadkach nalezy zachowac¢ szczegélng ostroznos¢ i starannosé
podczas pracy.

OSTROZNIE

L+ UWAGA" znajduje sie w miejscach, na ktdére nalezy zwroci¢ szczegoélna
UWAGA uwage, aby uniknac uszkodzenia lub zniszczenia ostrzarki lub jej otoczenia.

WSKAZOWKA WSKAZOWKA oznacza wskazowki dotyczace uzytkowania i szczegdlnie
przydatne informacje.
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1.3  Znaki ostrzegawcze i nakazowe oraz ich znaczenie

1.3.1 Znaki ostrzegawcze i znaki nakazu na/w ostrzarce
Na/w ostrzarce znajduja sie nastepujace ostrzezenia i znaki nakazu:

OSTROZNIE! NIEBEZPIECZNE NAPIECIE ELEKTRYCZNE
(znak ostrzegawczy na szafie sterowniczej)

Po podtaczeniu ostrzarki do napiecia zasilajacego ostrzarka
znajduje sie pod napieciem zagrazajacym zyciu.

Znajdujace sie pod napieciem elementy maszyny moga by¢
otwierane wytacznie przez upowaznionych fachowcéw.

Przed rozpoczeciem prac pielegnacyjnych, konserwacyjnych i
napraw ostrzarke nalezy odfaczy¢ od przytacza sieciowego.

OSTROZNIE! NIEBEZPIECZENSTWO ZRANIENIA NOZEM
(znak nakazu na jednostce polerujacej)

Obstuga ostrzarki wiaze sie z ostrzeniem nozy. Ze wzgledu na
ostre krawedzie noze te moga powodowac powazne obrazenia w
postaci ran cietych.

W trakcie pracy — szczegdlnie podczas wktadania nozy — nalezy
stosowac rekawice ochronne.

Zachowac ostrozno$¢ podczas transportu nozy. Stosowac zabez-
pieczenia udostepniane przez producenta nozy. Nosi¢ rekawice
ochronne i obuwie ochronne..
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1.4

Tabliczka znamionowa i numer maszyny

Maschinenbau GmbH

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

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

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

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

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

Rys. 1-1 Tabliczka znamionowa

Rys. 1-2 Numer maszyny

Tabliczka znamionowa (1-1) znajduje sie po lewej
stronie maszyny.

Numer maszyny (1-2) umieszczono na tabliczce
znamionowej (1-1) oraz w gdrnej czesci, po lewej
stronie maszyny.
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1.5
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Numery rysunkoéw i pozycji w instrukcji obstugi

Jezeli w tekscie jest odwotanie do czesci maszyny przedstawionej na rysunku, ma ono postac
numeru rysunku i pozydji na rysunku, ujetego w nawiasach.

Przykfad: (7-5/1) oznacza rysunek numer 7-5, pozycja 1.

Rys. 7-5 Ustawianie kata ostrzenia

Ustawi¢ kat ostrzenia za pomoca pokretta (7-5/1).

Kat ostrzenia mozna odczytac na podziatce (7-5/2).
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2.1

2.1.1

2.1.2

2.1.3
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Podstawowe wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa

Przestrzeganie wskazéwek zamieszczonych w instrukcji obstugi

Podstawowym warunkiem bezpiecznego korzystania z ostrzarki oraz jej bezawaryjnego dziatania
jest znajomos¢ podstawowych wskazéwek i przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa.

* Ninigjsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazowki dotyczace bezpiecznego uzytkowania
ostrzarki.

* \Wszystkie osoby pracujace przy ostrzarce sa zobowigzane do przestrzegania niniejszej instrukgji
obstugi, a w szczegdélnosci zawartych w niej wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa.

e Ponadto nalezy réwniez przestrzega¢ obowiazujacych w miejscu pracy zasad i przepisow doty-
czacych zapobiegania wypadkom.

Obowigzki uzytkownika
Eksploatator zobowiazuje sie kierowa¢ do pracy przy maszynie wytacznie osoby, ktére:
® znajq podstawowe przepisy BHP i zostaty przeszkolone w zakresie obstugi ostrzarki;

e ze zrozumieniem przeczytaty instrukcje obstugi, a w szczegdlnosci rozdziat ,,Bezpieczenstwo” i
zawarte nim niej ostrzezenia, co potwierdzity ztozeniem podpisu.

Nalezy regularnie kontrolowac¢, czy pracownicy wykonuja prace w bezpieczny sposob.

Obowiazki pracownikéw

Wszystkie osoby, ktére skierowano do pracy przy ostrzarce, przed rozpoczeciem pracy zobowiazu-
ja sie:

* przestrzega¢ podstawowych przepisow o bezpieczenstwie pracy i zapobieganiu wypadkom;

* przeczytac instrukcje obstugi, a w szczegélnosci rozdziat , Bezpieczenstwo” i zawarte w niej
ostrzezenia oraz potwierdzi¢ ich zrozumienie ztozeniem podpisu.

Zagrozenia podczas pracy z ostrzarka

Ostrzarka zostata skonstruowana z wykorzystaniem najnowszych rozwiazan technicznych i zgod-
nie z uznanymi zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to jej uzytkowanie moze wiazac
sie z zagrozeniem dla zycia i zdrowia operatora i 0s6b trzecich oraz uszkodzeniami ostrzarki lub
innych przedmiotéw.

Ostrzarke wolno uzytkowac wytacznie:

® zgodnie z przeznaczeniem i

¢ pod warunkiem jej nienagannego stanu technicznego.

Usterki, ktére moga mie¢ negatywny wptyw na bezpieczenstwo, nalezy natychmiast usuwac.
1
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2.2

2.3

12

Usterki
Jesli w ostrzarce wystapia usterki majace znaczenie dla bezpieczenstwa lub jesli zachowanie
maszyny podczas pracy pozwala domyslac sie, ze takie usterki wystapity, natychmiast wytaczy¢

ostrzarke i nie uruchamia¢ jej ponownie, dopdki usterka nie zostanie znaleziona i usunieta.

Usuwanie usterek zleca¢ wytacznie upowaznionym fachowcom.

Zastosowanie zgodnie z przeznaczeniem

Ostrzarka jest przeznaczona wytacznie do automatycznego ostrzenia, usuwania zadzioréw i pole-
rowania ptaskich nozy maszynowych.

Przed rozpoczeciem obrébki ptaskiego noza nalezy najpierw sprawdzi¢, czy néz pasuje do uchwytu.
Inne lub wykraczajace poza ten zakres zastosowanie uznawane jest za niezgodne z przeznacze-
niem. Firma KNECHT Maschinenbau GmbH nie odpowiada za wynikajace z tego tytutu szkody.

Ryzyko ponosi wytacznie uzytkownik.

Zastosowanie zgodnie z przeznaczeniem obejmuje réwniez przestrzeganie wszystkich zalecen
zawartych w niniejszej instrukgji obstugi.

Zastosowanie ostrzarki niezgodnie z przezna-
UWAGA czeniem ma miejsce, np. gdy:
e przyrzady nie sg prawidtowo zamocowane,

e ostrzone sg elementy inne niz ptaskie noze
maszynowe.

Gwarancja i odpowiedzialnos¢

Wyklucza sie wszelkie roszczenia z tytutu gwarancji i odpowiedzialnosci za szkody osobowe i rze-
czowe w wypadku, gdy wynikaja one z jednej lub kilku nastepujacych przyczyn:

e zastosowanie ostrzarki niezgodnie z przeznaczeniem;
* nieprawidtowy sposob transportu, uruchomienia, obstugi i konserwacji ostrzarki;

e uzytkowanie ostrzarki z wadliwymi, nieprawidtowo zamocowanymi lub niesprawnymi zabezpie-
czeniami (urzadzeniami zabezpieczajgcymi i ostonami);

® nieprzestrzeganie zawartych w instrukcji obstugi wskazéwek dotyczacych transportu, urucho-
mienia, obstugi, konserwacji i naprawy ostrzarki;

e samowolne dokonywanie zmian konstrukcyjnych w ostrzarce;

e samowolne dokonywanie zmian np. uktadu napedowego (mocy i predkosci obrotowej) i
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2.4

2.4.1

24.2

2.4.3
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* niedostateczna kontrola czesci maszyny podlegajacych zuzyciu oraz
e uzycie niedopuszczonych czesci zamiennych i zuzywalnych.
Stosowac wyfacznie oryginalne czesci zamienne i zuzywalne. Zastosowanie czesci nieoryginalnych

nie gwarantuje, ze sa one odpowiednio skonstruowane i dopasowane do maszyny ze wzgledu na
wystepujace obciagzenia i wymagania dotyczace bezpieczenstwa.

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

Wytyczne organizacyjne
Regularnie sprawdzac wszystkie zabezpieczenia.

Przestrzegac¢ wyznaczonych lub podanych w instrukcji obstugi terminéw cyklicznych prac
konserwacyjnych!

Zabezpieczenia

Przed kazdym uruchomieniem ostrzarki wszystkie zabezpieczenia musza by¢ odpowiednio
zamontowane i sprawne.

Zabezpieczenia wolno usuwac wytacznie po wytaczeniu ostrzarki i zabezpieczeniu przed jej
ponownym wiaczeniem.

Podczas montazu czesci zamiennych uzytkownik musi zapewni¢ prawidtowe zamocowanie
zabezpieczen.

Informacyjne srodki bezpieczenstwa
Instrukcje obstugi zawsze przechowywac w miejscu uzytkowania ostrzarki. Oprdcz instrukgji
obstugi przestrzega¢ nalezy ogoélnychoraz lokalnych przepiséw dotyczacych zapobiegania wypad-

kom.

Wszystkie wskazowki dotyczace bezpieczenistwa i ostrzezenia przed zagrozeniami znajdujace sie
na ostrzarce musza by¢ zawsze kompletne i czytelne.

Dobor pracownikow i ich kwalifikacje

Czynnosci dotyczace ostrzarki moga by¢ wykonywane wytacznie przez odpowiednio wykwalifiko-
wanych i przeszkolonych pracownikéw. Przestrzega¢ minimalnego wieku ustawowego!

Jednoznacznie wyznaczy¢ zakresy odpowiedzialnosci pracownikdw w zakresie uruchamiania,
obstugi, konserwacji i napraw.

Pracownicy w trakcie szkolenia, wprowadzania w swoje obowiazki, nauki zawodu lub wdraza-

nia do pracy, moga wykonywac czynnosci dotyczace ostrzarki wytacznie pod statym nadzorem
doswiadczonej osoby!

13
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245 Sterowanie maszyna

W Zadnym przypadku nie dokonywa¢ zmian oprogramowania. Wyjatkiem od tej zasady sa para-
metry, ktore uzytkownik moze ustawia¢ samodzielnie (np. ustawianie liczby cykli).

Maszyne moga wtaczac i obstugiwac tylko odpowiednio wyszkoleni i poinstruowani pracownicy.

2.4.6 Srodki bezpieczeristwa w trakcie normalnego trybu pracy

Zaniechac wszelkich watpliwych pod katem bezpieczenstwa sposobéw pracy. Ostrzarka moze by¢
uzywana tylko wtedy, gdy wszystkie zabezpieczenia sa dostepne i w petni sprawne.

Co najmniej raz w ciagu zmiany (albo raz dziennie) nalezy sprawdzac, czy nie doszto do widocz-
nych uszkodzen ostrzarki lub jej zabezpieczen.

Wszelkie zaistniate zmiany (w tym zachowania operacyjne) zgtasza¢ niezwtocznie do odpowie-
dzialnego urzedu lub osoby.)! W razie potrzeby natychmiast wytaczy¢ i zabezpieczy¢ ostrzarke.

Przed wtaczeniem ostrzarki upewni¢ sie, Ze jej uruchomienie nie stanowi dla nikogo zagrozenia.

W przypadku usterek natychmiast wytaczy¢ i zabezpieczy¢ ostrzarke. Zleca¢ niezwtoczne usuwa-
nie usterek.

2.4.7 Zagrozenia zwigzane z energig elektryczna

Szafa sterownicza musi by¢ zawsze zamknieta. Dostep moga mie¢ tylko upowaznione osoby.

Prace przy urzadzeniach elektrycznych moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowa-
nych elektrykéw zgodnie z zasadami elektrotechniki.

Usterki, np. uszkodzone kable, potaczenia kablowe itp. musza by¢ natychmiast usuwane przez
upowaznionych fachowcow.

Kable oznaczone z6ttym kolorem sa pod napieciem nawet przy wytaczo-
nym wiaczniku gtéwnym.

OSTROZNIE

2.4.8 Szczegolnie niebezpieczne miejsca

Tasma szlifierska przemieszczajaca sie do pozycji roboczej stwarza niebezpieczenstwo zmiazdzenia
w tylnej czesci maszyny. Stosowac¢ odpowiednie osobiste wyposazenie ochronne.

14
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2.4.9

2.4.10

2.4.11

2.4.12

2.4.13

Utrzymywanie w sprawnosci technicznej (konserwacja, naprawa) i
usuwanie usterek

Prace konserwacyjne musza by¢ wykonywane przez fachowcéw w wyznaczonych terminach.
Poinformowac operatoréw przed rozpoczeciem prac dotyczacych utrzymania sprawnosci technicz-
nej. Wyznaczy¢ odpowiedzialng osobe nadzorujaca.

Przed rozpoczeciem wszelkich prac dotyczacych utrzymania ruchu odtaczy¢ ostrzarke od napiecia

i zabezpieczy¢ przed niezamierzonym, ponownym witaczeniem. Wyciagnac wtyczke sieciowa. Jesli
jest to konieczne, zabezpieczy¢ obszar wykonywania prac.

Po zakonczeniu prac konserwacyjnych i usuwania usterek, zamontowac wszystkie zabezpieczenia
i sprawdzi¢ ich dziatanie.

Zmiany konstrukcyjne ostrzarki

Bez zgody producenta nie wolno dokonywac zadnych zmian, montowac dodatkowych elemen-
tow ani modyfikowa¢ konstrukgcji ostrzarki. Dotyczy to réwniez montazu i regulacji zabezpieczen.

Wszelkie zmiany wymagaja pisemnego potwierdzenia przez firme KNECHT Maschinenbau GmbH.
Natychmiast wymieniac czesci maszyny, ktérych stan techniczny nie jest nienaganny.

Stosowac wyfacznie oryginalne czesci zamienne i zuzywalne. Zastosowanie czesci nieoryginalnych
nie gwarantuje, ze sa one odpowiednio skonstruowane i dopasowane do maszyny ze wzgledu na
wystepujace obcigzenia i wymagania dotyczace bezpieczenstwa.

Czyszczenie ostrzarki

Wykorzystywane srodki czyszczace i materiaty stosowac w prawidtowy sposéb i utylizowa¢ zgod-
nie z zasadami ochrony srodowiska.

Zapewniac bezpieczna i ekologiczna utylizacje czesci zuzywalnych i zamiennych.

Oleje i smary
Podczas pracy z olejami i smarami uwzgledni¢ przepisy dotyczace bezpieczenstwa, zawarte na

karcie charakterystyki danego produktu. Przestrzegac¢ specjalnych przepiséw dotyczacych zastoso-
wania w przemysle spozywczym.

Zmiana miejsca ustawienia ostrzarki
Nawet w przypadku nieznacznej zmiany miejsca ustawienia ostrzarki odtaczy¢ ja od wszelkich
zewnetrznych Zrddet zasilania. Przed ponownym uruchomieniem prawidtowo podtaczy¢ ostrzarke

do zasilania elektrycznego.

Podczas przetadunku uzywac wytacznie podnosnikéw i elementéw podnoszacych o odpowiednim
udzwigu. Wyznaczy¢ kompetentng osobe odpowiedzialna za kierowanie operacja podnoszenia.
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Bezpieczenstwo

16

Oproécz pracownikdéw wyznaczonych do wykonania przetadunku i ustawienia, w obszarze wyko-
nywania tych prac nie moga znajdowac sie zadne inne osoby.

Ostrzarke podnosi¢ wytacznie w fachowy sposéb i zgodnie z danymi zamieszczonymi w instrukgji
obstugi (punkty mocowania uchwytéw elementéw podnoszacych itd.). Uzywac wytacznie po-
jazdoéw transportowych o odpowiednim udZzwigu. Dobrze zabezpieczac fadunek. Wykorzystac
odpowiednie punkty mocowania.

Podczas ponownego uruchamiania postepowac zgodnie z instrukcja obstugi.



Opis

3.1

3.2

Przeznaczenie

Automat do ostrzenia i polerowania B 500 stuzy do ostrzenia, usuwania zadzioréw i polerowania
ptaskich nozy maszynowych.

Dane techniczne

Wysokos¢ ok. 1800 mm
Szerokos¢ ok. 1500 mm
Gtebokos¢ ok. 1500 mm
Masa 500 kg
Zasilanie elektryczne* 3x 400 V
Czestotliwos¢ sieciowa* 50 Hz
Moc* 6,5 kW
Pobér pradu* 10,5 A
Zabezpieczenie wstepne* 16 A
Napiecie sterowania 24V DC
Przytacze sprezonego powietrza zgodne z norma I1SO 8573-1:2010 [1:4:2] ___ 6,5 bar (50 |/min)
Zmierzony poziom cisnienia akustycznego skorygowany 72 dB (A)

wg charakterystyki A na stanowisku roboczym LpA**

Tasma szlifierska do szlifowania na mokro 2200 x 60 mm

Szczotki lamelowe Srednica 200 x 50 mm

*) Te dane moga ulec zmianie w zaleznosci od Zrédfa zasilania elektrycznego.

**) Dwucyfrowa wartos¢ emisji hatasu zgodnie z EN ISO 487 1. Warto$¢ emisji hatasu zgodnie z EN ISO 11202
(niepewnos¢ wyniku pomiaru KpA. 3 dB(A)). Ostrzeniu poddano ndz maszyny masarskiej K24 RR335 firmy
KNECHT Maschinenbau GmbH.
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3. Opis

1500 mm ) ) 1500 mm

1800 mm

Rys. 3-1 Wymiary w mm

3.3 Opis dziatania

Za pomocga automatu do ostrzenia i polerowania mozna automatycznie ostrzy¢, usuwac zadziory i
polerowa¢ liniowe i wypukte, ptaskie noze maszynowe o maksymalnej wielkosci 700 x 550 mm.

N&z mocuje sie na ptycie kopiowej i zgodnie z jego ksztattem przesuwa na tasmie do szlifowania
na mokro lub na szczotkach lamelowych.

Kat ostrzenia miedzy 5° i 35° mozna ptynnie requlowac za posrednictwem agregatu ostrzacego.

Nacisniecie wytacznika awaryjnego pozwala na zatrzymanie maszyny w nagtych wypadkach.

18



3. Opis

3.4 Opis podzespotéow

Rys. 3-2 Widok ogdlny ostrzarki

Ostona tasmy szlifierskiej

DZwignia odcigzajaca tasme

Pokretto regulacji wysokosci ,Jednostka usuwania zadzioréw”
Tylne drzwi jednostek polerujacych (zakryte)

Pulpit sterowniczy

Szafa sterownicza

Szafa pneumatyczna

Pokretto regulacji wysokosci , Jednostka polerujaca”
Ostona

Zbiornik wody

Regulowane stopy maszyny

=000 NOUTDd WN —

- O
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Rys. 3-3 Wnetrze maszyny

1
2
3
4
5
6
7
8

Ostona przeciwrozbryzgowa

Jednostka usuwania zadzioréw do ostrza noza
N6z

Ptyta kopiowa SP 112

Ostona blaszana

Agregat ostrzacy

Lampa robocza

Jednostka polerujaca do grzbietu noza



3.4.1

3.4.2

Rys. 3-4 Modut pneumatyczny

Wiaczanie / wytaczanie ostrzarki

Rys. 3-5 Wytacznik gtéwny

Pulpit sterowniczy

Rys. 3-6 Pulpit sterowniczy

1
2

Pokretto regulacji docisku
Przytacze pneumatyczne (6,5 bar)

Wytacznik gtéwny (3-5/1) znajduje sie z tytu szafy
sterownicze.

Ostrzarke wiacza sie, obracajac wytacznik gtowny
z pozycji ,,0” do pozycji ,1"

Ostrzarke wytacza sie, obracajac wytacznik gtowny

z pozycji 1" do pozycji ,0".

1 Ekran

2 Przycisk ,Sterowanie Wt": aktywacja ste-
rowania (przy migajacym przycisku)

3 Przycisk ,Start/Stop”: rozpoczecie/zatrzy-
manie programu ostrzenia

4 Przycisk ,Wymiana ptyty kopiowej"”

5 Przycisk ,Stét do przodu”: przesuniecie
stotu do przodu

6 Przetacznik kluczykowy , Tryb ustawiania”:
pozycja , 1" dla trybu ustawiania

7 Przetacznik ,,Docisk tasmy do szlifowania
na mokro”

8 Przycisk , Chtodziwo WE/WYL": wiacze-
nie/wytaczenie pompy chtodziwa

9 Przycisk ,Stét do tytu”: przesuniecie stotu
do tytu

10 Przycisk , Wytacznik awaryjny”

21



3. Opis

3.4.3 Struktura interfejsu obstugowego (ekran gtéwny)

KNECHT -
Produkt Automatisches Schleifen und Polieren.dat e 41252
Krok Obcigre 0.0
B 5151 DO Tasma Szezotki do Szczotki
PRZODU szlifierska _usuwania polerskie
WEAWYL zadzioréw WEANYLE W AWYL
- Szczotki do :
2 : B Tasma a _ Szczotki
Szybki lifi ” usuwania polerskie DO
przesuw stotu il A zadzioréw DO | pprzopumwsTECZ
W DOL /DO GORY | prZODUANSTECZ
H Pasta Stare szczotki
Stot WSTECZ o polerska do usuwania Reset
natozona B zadziordw

B F1 013 © IR 14 2" F3 15 E®F4 16

Pozycja
podstawowa Wiybor produktu” | Dane produktu Menu

Rys. 3-7 Ekran gtéwny

.»Stot do przodu”: przesuniecie stotu do przodu

«Szybki przesuw stotu”: szybki przesuw stotu do przodu/do tytu

»Stot WSTECZ": przesuniecie stotu do tytu

~Tasma szlifierska WEL/WYL": wiaczenie/wytaczenie tasmy do szlifowania na mokro

~Taéma szlifierska W DOL/DO GORY": przemieszczenie ta$my do szlifowania na mokro do
gory/w doét

u A W N —

6 ~Pasta polerska natozona": polecenia natozenia pasty polerskiej na szczotki lamelowe
(dodatkowo do cyklu automatycznego)

7 «Szczotki do usuwania zadziorow WE/WYL": Jednostka usuwania zadziorow lewa
wi. /wyt.

8 ~Szczotki do usuwania zadziorow DO PRZODU /WSTECZ": Jednostka usuwania zadzio-
réw lewa do przodu/do tytu

9 ~Stare szczotki do usuwania zadziorow": aktywacja przycisku na ekranie dotykowym w
razie zuzytych szczotek, modut przesuwny przesuwa sie automatycznie 10 mm dalej

10  ,Szczotki polerskie WE/WYL": Jednostka polerujaca wt./wyt.

11 .Szczotki polerskie DO PRZODU/WSTECZ": Jednostka polerujaca do przodu/do tytu
12 ,Reset”: tymczasowe skasowanie komunikatow btedu

13 ,F1Pozycja podstawowa": przesuniecie stotu do pozycji podstawowej

14, F2 Wybor produktu”: wybor plikow produktowych

15  .F3 Dane produktow”: zmiana parametréw danych produktow

16 ,F4 Menu": zarzadzanie ustawieniami i wersjg jezykowa interfejsu

17 .F5 Cofnij": przejscie do poprzedniego ekranu
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Opis

UWAGA

Pole szybkiego przesuwu w kolorze zielo-
nym: Agregat/jednostka przesuwa sie bez
przerwy.

Pole szybkiego przesuwu w kolorze szarym:

Agregat/jednostka przesuwa sie na wstepnie
okreslona odlegtosc.

23



3. Opis

3.4.4 Pompa chtodziwa

Rys. 3-9 Czujnik przeptywu

Rys. 3-10 Zawér chtodziwa

WSKAZOWKA

24

Ostrzarka jest wyposazona w pompe chtodziwa
(3-8/1) z funkcja monitorowania.

Pompa chtodziwa jest widoczna po otwarciu
prawych drzwi z tytu maszyny.

Wsuniety do zbiornika wody zbiornik chtodziwa
powinien by¢ napetniony woda do poziomu 3 cm
ponizej krawedzi (ok. 15 litréw). Dodatek chtodzi-
wa nie jest konieczny.

Ostrzarka jest wyposazona w czujnik przeptywu
(3-9/1), ktéry automatycznie przerywa wykonywa-
nie programu, gdy przeptyw chtodziwa zostanie
przerwany.

Czujnik przeptywu znajduje sie wewnatrz maszyny
i nalezy go regularnie czyscic.

Zawor chtodziwa (3-10/1) stuzy do regulacji ilosci
chtodziwa.

Jesli zawér chtodziwa bedzie za bardzo
zamkniety, nastapi przerwanie wykonywania
programu.



3. Opis

3.4.5 Ostona
/I
SR
[ J | ;\;‘f

Rys. 3-11 Ostona

3.4.6 Plyta kopiowa SP 112

Rys. 3-12 Ptyta kopiowa SP 112

3.4.7 Agregat ostrzacy

B

—
o= ! _ ._ iaia iy

Rys. 3-13 Agregat ostrzacy

Ostona (3-11/1) podczas procesu ostrzenia nie jest
zaryglowana. Jesli ostona lub jedne z tylnych drzwi
zostang otwarte, nastapi przerwanie wykonywania
programu.

Po otwarciu ostony mozna wymieni¢ ptyte kopiowa.

Podczas obrobki néz jest mocowany do ptyty
kopiowej (3-12/1).

Kazdy ksztatt i wielko$¢ noza wymaga zastosowa-
nia odpowiednio dopasowanej ptyty kopiowe;.
Noze mozna ostrzy¢ tylko przy uzyciu ptyty kopio-
wej SP 112.

Wymiana ptyty trwa niecata minute.

Ptyty kopiowe do nowych typédw nozy sa dostepne
na zamowienie w firmie KNECHT Maschinenbau
GmbH.

Tasma do szlifowania na mokro (3-13/1) znajduje
sie w stanie spoczynku nad jednostkami poleruja-
cymi ((3-13/2) i (3-13/3)).

Podczas szlifowania tasma zostaje opuszczona

na n6z (3-13/4). Kat ostrzenia jest regulowany za
pomoca pokretta (3-13/5).
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3. Opis

3.4.8 Jednostki polerujace z pastg polerska

Do polerowania nozy stuza dwie jednostki poleru-
jace ((3-14/1) i (3-14/2)) zamontowane w ostrzarce.

Jednostka usuwania zadzioréw (3-14/1) wychyla
sie do przodu i usuwa zadziory z ostrza noza.

Jednostka polerujaca (3-14/2) wychyla sie do
przodu w celu wypolerowania grzbietu noza.

Potozenie jednostek polerujacych wzgledem
noza ustawia sie za pomoca pokretet ((3-14/3) i

Rys. 3-14 Komora ostrzenia (3-14/4)).

Pasty polerskie sa naktadane automatycznie za
pomocga sitownika pneumatycznego.
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Transport

4.1

4.2

4.3

Podczas transportu przestrzega¢ obowigzujgcych w tym zakresie lokal-
nych przepiséw BHP.

Ostrzarke transportowaé wytacznie w pozycji, w ktorej stopy maszyny sa

OSTROZNIE| skierowane do dotu.

W dolnej czesci maszyny znajduja sie wysta-
UWAGA jace podzespoty mogace ulec tatwemu uszko-
dzeniu. Przed rozpoczeciem transportu wyjac

zbiornik wody (3-2/10). W tym celu nalezy
wczesniej spusci¢ wode ze zbiornika.

Urzadzenia transportowe

Do transportu i ustawiania ostrzarki uzywac wytacznie urzadzen transportowych o wystarczaja-
cych wymiarach i parametrach, np. samochoddw ciezarowych, wézkdéw widtowych lub hydrau-
licznych wozkdw podnosnych.s

W przypadku zastosowania wozka widtowego lub wézka podnoszacego, wsunac widly pod
ostrzarke.

Podczas transportu uwzglednia¢ punkt ciezkosci maszyny. Punkt ciezkosci (SP) przedstawiono na
rys. 3-1.

Szkody transportowe

Jezeli podczas roztadunku i/lub podczas odbioru dostawy zostana stwierdzone uszkodzenia, to
nalezy natychmiast zawiadomic¢ firme KNECHT Maschinenbau GmbH i firme spedycyjna. Jesli jest
to konieczne, niezwtocznie przeprowadzi¢ konsultacje z niezaleznym rzeczoznawca.

Zdjac¢ opakowanie i pasy mocujace. Zdja¢ pasy mocujace z ostrzarki.

Zutylizowac opakowanie w sposéb nieszkodliwy dla srodowiska.

Transport w inne miejsce ustawienia

Przed przetransportowaniem maszyny w inne miejsce ustawienia zapewni¢ odpowiednia do
ustawienia przestrzen (patrz rozdziat 3.2).

W nowym miejscu ustawienia musi by¢ dostepne: dozwolone przytacze elektryczne, przytacze
pneumatyczne i przytacze sieciowe. Ostrzarka musi sta¢ stabilnie i bezpiecznie.

Za pomoca stép maszyny ustawi¢ maszyne tak, aby byta ona lekko przechylona do tytu.
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4. Transport

Podtaczanie do instalacji elektrycznej moze by¢ przeprowadzane
wylacznie przez upowaznionych fachowcow.

Przestrzegac obowigzujacych w tym zakresie lokalnych przepiséw BHP.

OSTROZNIE

28



Montaz

5.1

5.2

5.3

5.4

Dobor personelu fachowego

Zalecamy zlecanie prac montazowych ostrzarki przeszkolonym pracowni-

kom firmy KNECHT.

Nie ponosimy odpowiedzialnosci za szkody powstate wskutek nieprawi-

OSTROZNIE| dtowego montazu.

Miejsce ustawienia

Wyznaczajac miejsce ustawienia, nalezy uwzglednic¢ przestrzerh wymagana do wykonywania na
prac montazowych, konserwacyjnych i napraw ostrzarki (patrz rozdziat 3.2).

Przytacza zasilania
Dostarczana ostrzarka jest gotowa do podtaczenia i posiada odpowiedni kabel przytaczeniowy.
Zleci¢ elektrykowi podtaczenie do dostepnego na miejscu zasilania napieciem.

Podtaczenie do zasilania sprezonym powietrzem i podtaczenie do sieci w miejscu uzytkowania
ostrzarki nalezy zleci¢ fachowcowi.

Dopilnowa¢, aby zasilanie elektryczne zostato prawidtowo podiaczone.

W razie nieprawidtowego podtaczenia wydostajgce sie sprezone powie-
trze i rozlatujace sie wokét, wirujace czesci moga spowodowac obraze-

OSTROZNIE| nia.

Nalezy przestrzegac lokalnych przepiséw BHP dotyczacych sprezonego
powietrza.

Nalezy zwroéci¢ uwage na prawidtowe podtaczenie zasilania elektrycznego.

Ustawienia

Przed realizacja dostawy firma KNECHT Maschinenbau GmbH konfiguruje ustawienia roznych
elementoéw konstrukcyjnych i elektrycznych.

Samowolne zmiany ustawionych wartosci sa
niedozwolone i moga prowadzi¢ do uszko-

dzenia ostrzarki.
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Montaz

5.5

30

Tylko odpowiednio wykwalifikowany perso-
UWAGA nel moze zmienia¢ parametry sterowania. Ten

personel powinien by¢ zaznajomiony z

funkcjami maszyny i znaczeniem parame-

tréw. W przeciwnym razie maszyna moze
zostac uszkodzona.

Pierwsze uruchomienie ostrzarki
Ustawi¢ ostrzarke na réwnym podtozu w miejscu ustawienia.

Skompensowac nieréwnosci podtoza, regulujac stopy maszyny (3-2/11) za pomoca klucza
ptaskiego (SW 17 mm) i ustawic je w taki sposob, aby powstato lekkie nachylenie do tytu.

Zleci¢ wykwalifikowanemu elektrykowi podtaczenie maszyny do zewnetrznego zasilania
elektrycznego.

Przed uruchomieniem kompletnie zamontowac i sprawdzi¢ zabezpieczenia.

Przed uruchomieniem zleci¢ upowaznionemu , wykwalifikowanemu
pracownikowi sprawdzenie sprawnosci wszystkich zabezpieczen.

Zleci¢ odpowiednio wykwalifikowanemu pracownikowi podtaczenie do zewnetrznego zasilania
pneumatycznego.

Dopilnowa¢, aby zasilanie pneumatyczne zostato prawidtowo
podtaczone.
. W razie nieprawidtowego podiaczenia wydostajace sie sprezone
powietrze i wirujgce czesci moga spowodowac obrazenia.

Nalezy przestrzegac lokalnych przepiséw BHP dotyczacych sprezonego
powietrza.



6.

Uruchomienie

Wszelkie prace moga by¢ wykonywane wytacznie przez upowaznionych i
odpowiednio wykwalifikowanych pracownikéw.

Przestrzegac obowigzujgcych w tym zakresie lokalnych przepiséw BHP.

OSTROZNIE

Rys. 6-1 Zbiornik wody

Zbiornik na wode (6-1/1) wypetni¢ woda.

Wtyczke sitowa podiaczy¢ do zewnetrznego gniazda wtykowego (3x 400 V, 16 A).

Rys. 6-3 Pulpit sterowniczy

Waz pneumatyczny podtaczy¢ do przytacza
pneumatycznego (6-2/1).

Za pomoca pokretta (6-2/2) ustawic cisnienie
6,5 bar.

Zamknac¢ ostone tasmy szlifierskiej (3-2/1), tylne
drzwi (3-2/4) i ostone (3-2/9).

Wiacznik gtéwny (3-5/1) ustawi¢ w pozycji ,1”.
Odczeka¢, az zakonczy sie inicjalizacja uktadu
sterowania.

Wiaczy¢ sterowanie przyciskiem ,, Sterowanie Wt"”
(6-3/1).
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6.

Uruchomienie
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Rys. 6-4 Kontrola kierunku obrotu

Ustawi¢ przetacznik kluczykowy ,, Tryb ustawiania”
(6-3/2) w pozycji ,1".

Nacisna¢ przycisk , Wymiana ptyty kopiowej” (6-
3/3) i sprawdzi¢ kierunek obrotow zebnika tancu-
cha (6-4/1).

Zebnik fancucha musi obracac sie zgodnie z ru-
chem wskazéwek zegara.



Obstuga

7.1

Ogodlne podstawy techniki ostrzenia
W przypadku stepienia sie ostrza konieczne jest zdjecie wierzchniej warstwy jego materiatu.

W tym celu obrabiany n6z nalezy zeszlifowac az do krawedzi tnacej. Jesli podczas szlifowania po-
wstanie zadzior na ostrzu, proces uwaza sie za pomyslnie wykonany i mozna go zakonczy¢. Przed
uzyskaniem koncowego naostrzenia, podczas kolejnego etapu roboczego nalezy usuna¢ wytwo-
rzony zadzior. Do tego celu stuzy szczotka lamelowa.

Poniewaz ostrze wyréznia sie nie tylko swoim naostrzeniem, ale takze trwatoscia, kat szlifu ostrza
jest kolejnym waznym czynnikiem wptywajacym na skutecznos$¢ nozy. Im mniejszy jest kat szlifu
ostrza, tym teoretycznie wyzsza jest trwatos¢. W praktyce jednak okazuje sie, ze w przypadku zbyt
matego kata szlifu ostrza krawedz ostrza wytamuje sie i w ten sposdb stepia sie.

Dlatego optymalny zakres kata szlifu ostrza lezy w granicach od 15° do 35°. W przypadku kata
szlifu ostrza ponizej 15° ostrze staje sie niestabilne i tamie sie juz przy najmniejszym oporze. W
przypadku kata szlifu ostrza powyzej 35° ostrze jest wprawdzie bardzo stabilne, ale zmniejsza sie
jego trwatos¢.

Kolejnym istotnym kryterium noza jest profil ostrza.

Istnieja trzy rozne rodzaje szlifu ostrza:

Szlif ptaski (klinowy) Szlif wypukty Szlif wklesty

Szlify wypukte sa najczesciej stosowane w przypadku nozy do maszyn masarskich i nozy recznych.
Szlify ptaskie i wkleste stosuje sie przewaznie w nozach okragtych.

Zasadniczo obowiazuje zasada: nalezy stosowac profile i katy szlifu wskazane przez producenta.

WS KAZ()WKA Jesli wymagane jest ostrzenie ze szlifem

prostym lub wklestym, ostrzarke nalezy
wyposazy¢ w twardszg tarcze stykowa.
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7.2
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Zmiana profili

|

2 krok
3 krok
4 krok
5 krok
6 krok
T krok
& krok
9 krok
10 kiok

# — Polerowanie

[KNECHT.
R
[PUE] ] [somasiches ScretenundPoteren | | Opts Warlosé  Biez, wartos
Dane produkty Liczba eyl szlifowania kazda dostawa 3 3
Ostrzenie Dasunigcie po wszystkich cyklach sziifowania 20 20
Cykle przesuwy

Rys. 7-1 Dane produktéw ,, Cykle przesuwu”

UWAGA

Standardowo ostrzarka wykonuje profil noza do
kietbasy parzone;j.

Jesli wymagany jest szlif z bardziej ptaskim profi-
lem, nalezy zwiekszy¢ licznik cykli szlifowania od
2. dosuniecia.

Im czesciej profil noza jest szlifowany, tym bardziej
ptaski bedzie noz.

Jesli wymagany jest szlif z krétszym profilem, nale-
2y zmniejszy¢ liczbe dosunie¢ noza.

Tylko odpowiednio wykwalifikowany perso-
nel moze zmienia¢ parametry sterowania. Ten
personel powinien by¢ zaznajomiony z
funkcjami maszyny i znaczeniem parame-
trow. W przeciwnym razie maszyna moze
zostac uszkodzona.
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7.3 Ostrzenie nozy do maszyn masarskich

7.3.1 Wiaczanie ostrzarki

Ustawi¢ wytacznik gtowny (patrz rys. 3-5/1) w pozydji ,1”. Odczeka¢, az zakonczy sie inicjalizacja
uktadu sterowania. Pojawi sie ekran gtowny.

Wocisna¢ przycisk ,, Sterowanie Wt" (3-6/2). Teraz sterowanie zostanie aktywowane.

Ustawi¢ przetacznik kluczykowy , Tryb ustawiania” (3-6/6) w pozycji ,1".

7.3.2 Montaz ptyty kopiowej

Przesuna¢ ptyte kopiowa (7-2/1) az do ogranicz-
nika na tozysku kulkowym waézka prowadzacego
(7-2/2) i prawa reka docisna¢ ja do ogranicznika.

Tak dtugo naciska¢ przycisk ,, Wymiana ptyty
kopiowej” (3-6/4), az ptyta kopiowa przesunie sie
nad wyfacznikiem kraricowym (7-2/3).

Przesunac krzywke wytacznika krancowego (7-3/1)
z trzpieniem z przodu pod ptyte kopiowa i dokre-
ci¢ pokretto krzyzowe (7-3/2).

Rys. 7-3 Montaz krzywki wyfacznika kranco-
wego
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Rys. 7-4 Mocowanie noza

Umiesci¢ néz (7-4/1) na uchwycie ptyty kopiowej i
przykreci¢ zakretke (7-4/2) na nozu.

Zachodzi niebezpieczenstwo ciezkich obrazen w postaci ran cietych.

Nosi¢ rekawice ochronne.

OSTROZNIE

UWAGA

WSKAZOWKA

36

Przed zamocowaniem noza sprawdzi¢, czy
ptyta kopiowa jest prawidtowo dopasowana
do noza. (Poréwnac opis plyty kopiowej z
opisem noza). Uzycie nieodpowiedniej ptyty
kopiowej moze spowodowac uszkodzenie
noza i ptyty kopiowej.

Do kazdego typu noza do maszyn masarskich
istnieje odpowiednia ptyta kopiowa. Do
wykonania ptyty szlifierskiej przez firme
KNECHT potrzebny jest rysunek noza lub
nowy noz. Jesli jest to mozliwe, nalezy podac
typ maszyny masarskiej, promien noza i typ
noza.
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7.3.3

7.3.4

Ustawianie kata ostrzenia

Rys. 7-5 Ustawianie kata ostrzenia

Regulacja agregatu ostrzacego

Imm:rm
[ e
Produkt [ ¥ 91.252
Krok Obagze 0.0
5 DO T_asma | szczotido Szczotl_(\
RZODU Zlifierska usuwania polerskie
COWEAWYE  Tadordw WEMAYE |y vyt
. Taéma Saczotid do Szczothi
Szybki Zlifierska m'%u polerskie DO
zadzol
przesuw stolu /DO GORY precpumeTecz | PREQDUWSTECZ
Pasta Stare szczotki
Stot WSTECZ polerska do usuwania Reset
I __natozona | zadzioréw |
i LE ) " 3 B "4 EF5

Pozycja

podstawowa

Wiybor produktu | Dane produktu Menu Cofnij

Rys. 7-6 Ekran gtowny

Ustawic kat ostrzenia za pomoca pokretta (7-5/1).

Kat ostrzenia mozna odczyta¢ na podziatce (7-5/2).

Ustawi¢ przetacznik kluczykowy ,, Tryb ustawiania”
(3-6/6) w pozycji ,1".

Przesunac tasme do szlifowania na mokro do
pozycji roboczej za pomoca przycisku na ekranie
dotykowym , Tasma szlifierska W DOt/DO GORY”
(7-6/2).

Otworzy¢ zawdr chtodziwa (3-10/1) mniej wiecej
do potowy.

Nacisnac przycisk na ekranie dotykowym ,, Stét
do przodu” (7-6/3), az tasma do szlifowania na
mokro i ndz beda sie niemal stykac.

Nacisnac przycisk , Wymiana ptyty kopiowej”
(3-6/4). Sprawdzi¢ kierunek ruchu ptyty kopio-
wej i ew. ponownie nacisnac przycisk, aby ptyta
kopiowa przesuneta sie w zadanym kierunku.
Przytrzymac przycisk wcisniety tak dtugo, az ptyta
kopiowa nie bedzie sie poruszac. Teraz tasma do
szlifowania na mokro znajduje sie na szpicu noza.
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7.3.5

38

Schieifband

falsch richtig falsch

Rys. 7-7 Ustawianie drogi ptyty kopiowej

Regulacja agregatu ostrzacego jest odpowiednia,
gdy skok ptyty kopiowej wystarczy, aby oszlifowac
cafa dtugos¢ ostrza.

Jesli koniec ostrza nie osiagnie $rodka tasmy
szlifierskiej (patrz rys. 7-7), nalezy jeszcze raz na
nowo ustawi¢ krzywke wytacznika krancowego
(7-3/1).

Regulacja jednostki usuwania zadziorow

IKIEEHT.
[ e
[ YLl utomatisches Schieilen und Polieren. dat} ¥ 91252
Krok Obagze 0.0
St5 DO Tasma Szezotki do Szczotki
PRZCDU szlifierska ustwania polerskie
WE/WYE | TRAHeréwWEMYE |y pnvt
Szybki Tasma Iiuﬁri.;" Soczotd
szlifierska dzioréw DO polorskie DO
Przesuw stoll | w pér /po GORY przobumveTECz | PRECDUWSTECZ
Pasta Stare szczotki
Stot WSTECZ polerska do usuwania Reset
__natozona zadziorow |
S Fi - e " Fa LA EEg

Pozycja Fas .
podstawowa Wybor produktu’ | Dane produktu | Menu Cofnij

Rys. 7-8 Ekran gtowny

Rys. 7-9 Regulacja jednostki usuwania zadzio-
row

UWAGA

Poniewaz gorne i dolne szczotki lewej jednostki
usuwania zadzioréw ulegaja réznemu zuzyciu, ko-
nieczne jest regularne ustawianie pozycji jednostki
usuwania zadziorow.

Za posrednictwem dotykowego panelu sterowa-
nia , Szczotki usuwania zadzioréw do przodu/do
tytu” (7-8/1) na ekranie gtéwnym przechyl jed-
nostke usuwania zadzioréw do noza.

Za pomoca pokretta regulacji wysokosci (3-2/3)
,Jednostka usuwania zadzioréw" (3-3/2) ustawic
taka jej wysokos¢, aby ostrze noza znajdowato sie
w punkcie przeciecia szczotek lamelowych.

Wysokos¢ jednostki usuwania zadziorow
nalezy tak ustawi¢, aby punkt przeciecia

szczotek lamelowych znajdowat sie przy

ostrzu noza.
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Zle Zle Dobrze

Rys. 7-10 Regulacja jednostki usuwania zadzioréw

7.3.6 Regulacja jednostki polerujacej

RS Za posrednictwem dotykowego panelu stero-
Pro:\r:: Automatisches Schieifen und Polieren. datl \;mmalf: Wania ,,SZCZOtka pOIerSka dO prZOdU/dO ty{u”
. | Tagma | i | szczotki _ i 4 ;
SE00 | it | S | ek (7-1171) na ekramelg’fownym przechyl jednostke
WMWY | maerew WM | WY polerowania do noza.

Szybki I?émi ! Sevawanin rckin DG
przesuw stolu | [sxz)é ,' %r:G%RY | pnﬁéﬁmstr’gcz DUWSTECZ
| | Pasta- }\ Stare szczotki I
StotWSTECZ = polerska | do usuwania | Reset
1 | halozona | zadziordw | |

LR=) el B (" Fq

Wiybor produktu’ Dane produktu Menu Cofnij

Za pomoca pokretta regulacji wysokosci (3-2/8)
»Jednostka polerujgca” (3-3/8) ustawic taka jej
wysokos¢, aby szczotka lamelowa stykata sie z
nozem.

Rys. 7-12 Regulacja jednostki polerowania
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7.3.7 Rozpoczecie procesu ostrzenia

40

Rys. 7-13 Pulpit sterowniczy

Otworzy¢ zawdr chtodziwa (3-10/1) mniej wiecej
do potowy. Zamkna¢ ostone.

Ustawi¢ przetacznik kluczykowy , Tryb ustawia-
nia” (7-13/2) w pozycji ,0" i nacisna¢ przycisk
»Start/Stop” (7-13/1). Rozpocznie sie program
ostrzenia.

Przyciskiem ,Start/Stop” (7-13/1) mozna w kazdej
chwili przerwac¢ wykonywanie programu. Ptyta
kopiowa przesunie sie do ustawienia podstawo-
wego.



Obstuga

7.4

Wymiana ptyty kopiowej

Nigdy nie wymieniac ptyty kopiowej przy zamocowanym nozu.

Istnieje ryzyko zmiazdzenia i wciagniecia przez zebnik napedowy.

OSTROZNIE| Grozi to odniesieniem ciezkich obrazen ciata.

Nacisng¢ przycisk ,,Wymiana ptyty kopiowej” (3-6/4) tylko wéwczas, gdy
ptyta kopiowa jest zamontowana.

Rys. 7-14 Wymiana ptyty kopiowej

Rys. 7-15 Pulpit sterowniczy

Odkreci¢ pokretto krzyzowe (7-14/2).

Wyjac krzywke wytacznika kraricowego (7-14/1).

Ustawi¢ przetacznik kluczykowy ,, Tryb ustawia-
nia” (7-15/1) w pozycji , 1" i nacisna¢ przycisk
»Wymiana ptyty kopiowej" (7-15/2). Sprawdzi¢
kierunek ruchu ptyty kopiowej i ew. ponownie
nacisna¢ przycisk, aby ptyta kopiowa przesuneta
sie w zadanym kierunku. Przytrzymac przycisk
wcisniety tak dtugo, az ptyta kopiowa nie bedzie
sie poruszac.

Woweczas recznie zdjac ptyte kopiowa z wbzka

prowadzacego, unikajac jej zahaczenia i przecho-
wac ja w bezpiecznym miejscu.
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42

kg

Rys. 7-16 Nasuwanie ptyty kopiowej na wozek
prowadzacy

WSKAZOWKA

Przesuna¢ ptyte kopiowa (7-16/1) az do ogranicz-
nika na tozysku kulkowym wdézka prowadzacego
(7-16/2) i prawa reka docisnac ja do ogranicznika.

Tak dtugo naciska¢ przycisk , Wymiana ptyty ko-
piowej"” (7-15/2), az ptyta kopiowa poruszy sie o
2-3 cm.

Przesuna¢ krzywke wytacznika krancowego (7-
14/1) z trzpieniem z przodu pod ptyte kopiowa i
dokreci¢ pokretto krzyzowe (7-14/2).

Jesli ptyta kopiowa nie zostata prawidtowo
wsunieta, nalezy ja recznie dosung¢.
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7.5

Wymiana tasmy do szlifowania na mokro

Podczas wszelkich prac przy ostrzarce przestrzegac¢ obowiagzujacych
lokalnych przepisow BHP oraz wytycznych zawartych w rozdziatach
~Bezpieczenstwo” i ,Wazne wskazéwki” niniejszej instrukcji obstugi.

1/ . '
‘ N
> 4

Rys. 7-17 Wymiana tasmy do szlifowania na
mokro

Rys. 7-18 Ustawianie tasmy do szlifowania na
mokro

Dopuszczalne jest stosowanie wylacznie
oryginalnej tasmy szlifierskiej.

Zastosowanie nieodpowiedniej tasmy szlifier-
skiej moze prowadzi¢ do przegrzania ostrza,
co moze by¢ przyczyna ztamania noza.

Odsuna¢ do gory i zdja¢ ostone tasmy szlifierskiej
(7-17/1).

Obroci¢ dZzwignie odciazajaca tasme (7-17/3),
poluzowac i zdja¢ tasme do szlifowania na mokro
(7-17/4).

Zatozy¢ nowa tasme do szlifowania na mokro,
uwazajac przy tym na kierunek przesuwu (kie-
runek obrotu silnika przeciwnie do ruchu wska-
zéwek zegara). Podczas kontroli skorzystac ze
strzatki wskazujacej kierunek obrotu, znajdujacej
sie na agregacie ostrzacym (7-17/2).

Jedli tasma do szlifowania na mokro nie prze-
mieszcza sie doktadnie na tarczy stykowej, mozna
ja ustawi¢ za pomoca pokretta regulacji tasmy
(7-18/1).

Obrot pokretta regulacji tasmy w lewo powoduje
przemieszczenie w lewo tasmy do szlifowania na
mokro. Obrét pokretta regulacji tasmy w prawo
powoduje przemieszczenie tasmy w prawo.
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Wymiana szczotki lamelowej jednostki polerowania

(T3 A tomatisches Schieifen und Polieren. datl ¥ 91.252
Krok Obagze 0.0
Stét DO Tasma Szezotki do Szczotki
PRZODU szlifierska usuwania polerskie
WEMWYE | Zdordw WEMYE |y pyy
. Taéma Saczotid do Szczothi
Szybki szlifierska usuwania lerskie DO
zadziorow DO
Przesuw stoll | w pay /0o GORY precBUSTECE DUWSTECZ
Pasta Stare szczotki
Stot WSTECZ polerska do usuwania Reset
natozona zadziorow

Rys. 7-19 Ekran gtéwny

Rys. 7-20 Wymiana szczotki lamelowej jednost-
ki polerujacej

UWAGA

Zamkna¢ ostone.

Nacisnac¢ przycisk na ekranie dotykowym ,, Szczot-
ka polerska DO PRZODU/DO TYtU” (7-19/1).

Jednostka polerujaca wychyli sie do przodu.

Ustawic przetacznik kluczykowy ,,Tryb
ustawiania” (3-6/6) w pozycji ,,1”, aby po
otwarciu jednostka polerujaca pozostata z
przodu.

Otworzy¢ ostone oraz wsuna¢ pret (7-20/1) w
otwor na kotnierzu mocujacym za szczotka lame-
lowa.

Wiozy¢ klucz wtykowy (7-20/2) do otwordéw kot-
nierza mocujacego i obrdci¢ w prawo.

Wymieni¢ szczotke lamelowa i przykreci¢ kotnierz
mocujacy w przeciwnym kierunku.

Dozwolone jest stosowanie wytacznie orygi-
nalnych materiatéw sciernych firmy KNECHT
Maschinenbau GmbH.

Firma KNECHT Maschinenbau GmbH nie
ponosi odpowiedzialnosci wynikajacej z
zastosowania nieoryginalnych materiatow
sciernych.
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1.7

[KNETHTS
[ tewd ]

Produkt
Krok
Taséma
szlifierska
WEAVYL
Tasma

Szybk'tm szlifierska
Przesuw stolu | poy / po GORY

Stot DO
PRZODU

Pasta
polerska
natozona

Stot WSTECZ

Automatisches Schieilen und Polieren. datl ¥

a1 262

Obcigze 00

Szczotki do
usuwania

Szezotki do
usuwania
[laazzorow Do
PRZODUMVSTECZ

Stare szczotki
do usuwania
zadziorow
B F4

-- Dane produktu Menu

Rys. 7-21 Ekran gtéwny

Szczotki

polerskie

WEMYE
Szczotki

polerskie DO
PRZODU/MWSETECZ

Reset

Rys. 7-22 Wymiana szczotki lamelowej jednost-
ki usuwania zadzioréw

UWAGA

Wymiana szczotki lamelowej jednostki usuwania zadzioréw

Zamkna¢ ostone.

Nacisnac¢ przycisk na ekranie dotykowym ,, Szczot-
ka usuwania zadzioréw DO PRZODU/DO TYrU”
(7-21/1).

Jednostka usuwania zadzioréw obraca sie do
przodu.

Ustawic przetacznik kluczykowy ,,Tryb
ustawiania” (3-6/6) w pozycji ,1", aby
jednostka usuwania zadzioréw przy
otwieraniu pokrywy ochronnej pozostata
z przodu.

Otworzy¢ ostone i za pomoca klucza ptaskiego

SW 22 mm odkreci¢ gérna nakretke (7-22/1), ob-
racajac ja przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Dolnga nakretke (7-22/2) odkreci¢, obracajac ja
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Zdjac¢ szczotki lamelowe i kotnierz; w tej samej
kolejnosci zamontowac nowe szczotki lamelowe.
Ponownie dokreci¢ nakretki.

Dozwolone jest stosowanie wytacznie orygi-
nalnych materiatow sciernych firmy KNECHT
Maschinenbau GmbH.

Firma KNECHT Maschinenbau GmbH nie
ponosi odpowiedzialnosci wynikajacej z
zastosowania nieoryginalnych materiatow
sciernych.
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7.8 Wymiana pasty polerskiej

Rys. 7-24 Wymiana lewej pasty polerskiej

UWAGA

46

Otworzy¢ drzwi tylne i za pomoca klucza ptaskie-
go SW17 odkreci¢ zacisk mocujacy (7-23/1). Wyjac
paste polerska (7-23/2).

Wtozy¢ nowa paste polerska. Ponownie dokrecic¢
zacisk mocujacy.

Aby wymienic¢ lewa paste polerska (7-24/1), nalezy
wykonac identyczna procedure.

Nastepnie dokreci¢ zacisk mocujacy (7-24/2).

Na poczatku nalezy podtozy¢ blache pod
nowa lewa paste polerska. Zabezpiecza ona
paste przed ztamaniem. Po zuzycie okoto
potowy pasty polerskiej nalezy blache usunac.

Zacisk mocujacy dokrecac lekko, az czubki o
ksztatcie piramidy zostang catkowicie wpra-
sowane w paste.

Stosowac wylacznie oryginalne pasty poler-
skie, poniewaz w przeciwnym razie naostrze-
nie noza nie bedzie mozliwe.



Sterowanie

Ekran gtéwny

KNECHT -
Prodult Automatisches Schleifen und Polieren.dat i 91252
Krok Obcigze 0.0
B g5 D0 A Tasma Szczotki do m Szczotki
szlifierska usuwania polerskie
PRZODU o
WE/AWYL zadziordw WEANYLE W AWYL
2 . B Tasma [ Szczotki do Szczotki
Szybki Y T ES_UW?H'% o polerskie DO
rzesuw stotu . . Zadziorow PRZODU/MSTECZ
H W DOL /DO GORY | pRZODUMWSTECZ
B Pasta Stare szczotki
SOt WSTECZ | g polerska do usuwania | g Reset
natozona Bl zadziordw

B F1 13 © WD 14 #0FE3 g5 EXF496

Pozycja
podstawowa Wibor produktu ™ Dane produktu Menu

Rys. 8-1 Ekran gtéwny

1 »St6t do przodu”: przesuniecie stotu do przodu

2 »Szybki przesuw stotu”: szybki przesuw stotu do przodu/do tytu

3 «Stot WSTECZ": przesuniecie stotu do tytu

4 «Tasma szlifierska WE/WYL": wiaczenie/wytaczenie tasmy do szlifowania na mokro

5 ~Tasma szlifierska w dot/do gory”: przemieszczenie tasmy do szlifowania na mokro do
gory/w doét

6 «Pasta polerska natozona”: polecenia natoZenia pasty polerskiej na szczotki lamelowe
(dodatkowo do cyklu automatycznego)

7 »S2czotki do usuwania zadzioréw WE/WYL": Jednostka usuwania zadzioréw lewa
wi. /wyt.

8 ~Szczotki do usuwania zadzioréw DO PRZODU /WSTECZ": Jednostka usuwania zadzio-
row lewa do przodu/do tytu

9 .Stare szczotki do usuwania zadzioréw": aktywacja przycisku na ekranie dotykowym w
razie zuzytych szczotek, modut przesuwny przesuwa sie automatycznie 10 mm dalej

10  ,Szczotki polerskie WE/WYL": Jednostka polerujaca wi./wyt.

11 ~Szczotki polerskie DO PRZODU /WSTECZ": Jednostka polerujaca do przodu/do tytu
12 .Reset”: tymczasowe skasowanie komunikatéw btedu

13 ,F1Pozycja podstawowa”: przesuniecie stotu do pozycji podstawowej

14 ,F2 Wybér produktu”: wybdr plikéw produktowych

15  ,F3 Dane produktéw”: zmiana parametréw danych produktéw

16 .F4 Menu": zarzadzanie ustawieniami i wersja jezykowa interfejsu

17  .F5 Cofnij": powrét do poprzedniego ekranu
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8.2

48

UWAGA

Aktywowanie pliku produktu

Pole szybkiego przesuwu w kolorze zielo-
nym: Agregat/jednostka przesuwa sie bez
przerwy.

Pole szybkiego przesuwu w kolorze szarym:
Agregat/jednostka przesuwa sie na wstepnie
okreslona odlegtosc.

Dla kazdego zadania ostrzenia tworzony jest osobny plik produktu. Ten plik produktu nalezy wy-
bra¢ i wczytac przed rozpoczeciem ostrzenia w trybie automatycznym.

HT:
Pradukt Autoratisches Schleilen und Polieren.dail ¥ 91,252
Krok Occiaze 00
Stét DO Tasma Szczotki do Szczotki
PRZODU szlifierska usuwania polerskie
WLAWYE zadziorow WEMWWYL WEAWYE
Szybki Tenma Semania. Szezotid
szlifierska zadzioréw DO polerskie DO
PRZODU/WSTECZ
Przesuw stoll v poe /Do GORY | pRaoBUMSTECZ
Pasta Stare szczotki
Stot WSTECZ do usuwania Reset
zadziorow
B EF4

Dane produktu " Menu

Rys. 8-2 Ekran gtéwny

CHT»

Automatisches Schleifen und Polisren
Kopierplatte sinstellen

nur Palieren

nur Schleifen

Rys. 8-3 Wybor pliku produktu

NECHT «

YTl 1o aiisches Schiailen Und Polieren dal { Y e

Krok Obogze 0.0
S161D0 Tasma Szczotki do Szczotki
PRZODU szlifierska usuwania polerskie
WEAWYE | ZdIorow WEMAE |y paryp
S2ybki Tasma 5;;’:‘:“:" Szezotki
szlifierska dzicréw DO polerside DO
przesuw stotU |\ pae f po GARY PRZZBO ort STECZ PRZODUMWSTECZ
Pasta Stare szczotki
Stot WSTECZ polerska do usuwania Reset
nalozona zadziordw

produktu’| Dane procuktu  Menu

Rys. 8-4 Ekran gtowny

W tym celu wykona¢ nastepujaca procedure:

Aktywowac przycisk na ekranie dotykowym ,F2
Wybor produktu” (8-2/1). Otworzy sie nowe okno
(8-3).

Wybra¢ zadany plik produktu tak, aby byt pod-
Swietlony na niebiesko.

Za pomoca przycisku na ekranie dotykowym ,F4
Aktywuj"” (8-3/1) wezytac plik produktu do stero-
wania.

Program automatycznie przetaczy sie na ekran
gtowny.

Nowy plik produktu pojawi sie w wierszu ,,Pro-
dukt” (8-4/1). Teraz nowe parametry sa wczytane
przez ukfad sterowania.



Sterowanie

8.3

8.3.1

Tworzenie, usuwanie i zmiana nazwy pliku produktu

Enzcnr.
Produkt b al| Y 2.252
Krok Oncigze 00
. Tasma Szezotid do Szczotki
Skl De szlifierska usuwania polerskie
RRZCBUY WLAWYE | ZRddorow WEWYE |y pnpy
Szybki Tagma o Szezotid
i " polerskie DO
przesuw stolu gﬂ?igz@,m PR?SSG’E;‘SE:?CZ PRZODUMWSTECZ
Pasta Stare szczotki
Stot WSTECZ polerska do usuwania Reset
{8 ioz0na zadzioréw

- WIED 2 ] E¥Fy4

Rys. 8-5 Ekran gtowny

CHT»

Automatisches Schleifen und Polisren
Kopierplatte sinstellen

nur Palieren

nur Schleifen

Rys. 8-6 Edycja pliku produktu

Zmiana nazwy pliku produktu

= —W
1 V 2 . 304 [ 5 6 7 8 9 0 B | <=
q | w | e r t z u i o P 1] +
a s d f ] h i k | [ a #

y X c v b n m , . .
s | s PJ ok ceme

Rys. 8-7 Zmiana nazwy pliku produktu

Istnieje mozliwos¢ tworzenia przez kopiowanie,
usuwania oraz zmiany nazwy plikow produktéw.

W tym celu wykona¢ nastepujaca procedure:

Aktywowac przycisk na ekranie dotykowym ,F2
Wybor produktu” (8-5/1).

Otworzy sie nowe okno (8-6).

Wybra¢ zadany plik produktu tak, aby byt pod-
Swietlony na niebiesko.

Nacisnac¢ odpowiedni przycisk na ekranie doty-
kowym: ,F1 Zmien nazwe" (8-6/1), ,,F2 Usun”
(8-6/2) lub , F3 Kopiuj” (8-6/3).

Po nacisnieciu przycisku ,,F1 Zmien nazwe"” (8-6/1)
otworzy sie ekran widoczny na ilustracji po lewej
stronie (8-7).

Zmieni¢ nazwe pliku (8-7/1) za pomoca klawiatury
i potwierdzi¢ przyciskiem ,,OK” (8-7/2).

Okno zamknie sie. Plik o zmienionej nazwie poja-
wi sie w katalogu plikéw produktéw.

Nastepnie aktywowac plik produktu przyciskiem

.F4 Aktywuj” (8-6/4) lub powrdci¢ do ekranu
gtéwnego przyciskiem mit ,,F5 Cofnij” (8-6/5).
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Sterowanie

8.3.2

8.3.3

50

Tworzenie pliku produktu

= —W
1 | 2 3 4 [ 5 6 7 & 8 "] B <=
q w e r t 2 u 1 0 P (1] +
a s d f g h i k I ] E) #
y X ¢ v b n m . '
Shi;t | . Space E— (.)K . Cancel

Rys. 8-8 Tworzenie pliku produktu

Usuwanie pliku produktu

fl
e |

nur Polieren

nur Schleifen

Rys. 8-9 Usuwanie pliku produktu

Po nacisnieciu przycisku , F3 Kopiuj” (8-6/3)
otworzy sie ekran widoczny na ilustracji po lewej
stronie (8-8).

Zmieni¢ nazwe pliku (8-8/1) za pomoca klawiatury
i potwierdzi¢ przyciskiem ,,OK” (8-8/2).

Okno zamknie sie. Nowy plik pojawi sie w katalo-
gu plikéw produktow.

Edycja parametréw w pliku produktu opisana
zostata w rozdziale 8.4.

Po nacisnieciu przycisku ,,F2 Usun” (8-6/2) otwo-
rzy sie okno wyskakujace (8-9/1).

Potwierdzi¢ przyciskiem , Yes” (8-9/2) (Tak), anulo-
wac przyciskiem ,No"” (Nie).

Okno wyskakujace zamknie sie.
Nastepnie aktywowac plik produktu przyciskiem

.F4 Aktywuj” (8-9/3) lub powrdci¢ do ekranu
gtéwnego przyciskiem mit ,,F5 Cofnij” (8-9/4).



8. Sterowanie

8.4 Edycja parametréow pliku produktu

CHT.
[ Heea |
Produkt Yoo s
Krok Obcigze 0.0
. Tasma Szezotki do Szczotki
PSS?C?E?U szlifierska usuwania | polerskie
WEAMYE WEMYE | Wi wWe
Szybki Tasma R Szezotki
szlifierska ; polerskie DO
| przesuw stotu | W D6L1DO GORY i | PrecounvsTECZ
Pasta Stare szczotki
Stét WSTECZ polerska do usuwania Reset
natozona Ml zadziorow

"F2 # 8 Fy B o4 1Fg

podstawowa \Wvbor produkiu . Dane produktu fenu Cofnii

Warlos¢  Biez warto§¢  Min. Maks.  Jey

" F4 LN

VWybor produkiu  Cofnii

Rys. 8-11 Grupy parametréw

Parametry pliku produktu mozna zmieni¢ w naste-
pujacy sposob:

Aktywowac przycisk na ekranie dotykowym ,F3
Dane produktow” (8-10/1) (ekran gtéwny).

Otworzy sie nowe okno (8-11).

Istnieja dwie rézne grupy parametrow:

,Ostrzenie” (8-11/1): dane technologiczne ostrze-
nia (patrz rozdziat 8.4.1)

»Polerowanie” (8-11/2): dane technologiczne
polerowania (patrz rozdziat 8.4.3)

Aktywna grupe zawsze wskazuje zielona strzatka.
Grupe aktywuije sie, naciskajac wybrana nazwe.
Strzatka przechodzi dalej i grupa bedzie podswie-
tlona kolorem niebieskim.
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Sterowanie

8.4.1

52

Znaczenie parametru ,Ostrzenie”

lil(nscur.
| Hend |

Zapisz

Rys. 8-12 Parametr , Ostrzenie”

le |Automatisches Schleifer und Polieren Opis Wartodé Biez. wal
& Dane produkiu Ié—-Kon‘rak‘r alktywny frue True
EEY Ostrzenie B3| Pozycja startowa rozpoczecia wyszukiwania noza 70 0
....... Polerowanic B—--Resetowanie kolejnego kortakiu nigaktywne false
3 [ Redukcja cinienia po pierwszym pét cykiu frue

" F4 #nrg

Whybor produktu = Cofnij

Kontakt aktywny: true = kontakt aktywny, false = kontakt nieaktywny

2 Pozycja startowa wyszukiwania noza: odcinek, ktéry pokonuje néz az do kontaktu w
trybie szybkiego przesuwu, zanim nastapi redukcja predkosci (w mm)

3 Resetowanie przez ponowne nacisniecie wytaczone: true = Resetowanie przez po-
nowne nacisniecie dezaktywowane, false = Resetowanie przez ponowne nacisniecie aktywne

4 Redukcja ci$nienia po pierwszej potowie cyklu: true = redukcja cisnienia aktywna,

false = Redukcja ci$nienia wytaczona

W celu zmiany parametréow nalezy nacisna¢ odpowiedni zétty przycisk. W przypadku opgji ,, Licz-
by” otworzy sie okna (8-13), a w przypadku opcji ,Wartosci” — okno (8-14).

[—y——— —

—m——— —

————

[ T————
E——

Rys. 8-13 Edycja parametru , Liczba”

Wybra¢ Zzadana liczbe i potwierdzi¢ przyciskiem
,OK" (8-13/1).

Przycisk na ekranie dotykowym , Cancel” (Anuluj)
zamyka okno bez zastosowania wpisanej liczby.



8. Sterowanie

e W przypadku wartosci wybra¢ pomiedzy ,true” i
.false”, a nastepnie potwierdzi¢ przyciskiem , OK”
(8-14/1).

true false Przycisk na ekranie dotykowym , Cancel” (Anuluj)
zamyka okno bez zastosowania wpisanej wartosci.

n OK Cancel

Rys. 8-14 Edycja parametru ,Wartosci”

Zmienione wartosci zapisa¢ za pomocg przyci-
UWAGA sku na ekranie dotykowym ,,F2 Zapisz”
(8-12/6).
W razie zmiany aktualnego pliku produktu
wczytac go za pomoca przycisku na ekranie

dotykowym ,,F1 Aktywuj” (8-12/5) sterowa-
nia.
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Sterowanie

8.4.2 Znaczenie parametru ,Cykle przesuwu”

54

KNECHT s

el |Aut0matisches Schleifen und F'olierﬂ ODIS Wartosé Biez. wartos
BB+ Liczba cykii szlifowania kazda dostawa 3 3
 Dosuniecie po wszystkich cyklach szlifowania | 20 20

Dane produkiu

= Ostrzenie B

2 Cykle przesuwy

..... 2 krok
----- - 3. krok
..... 4 krok
..... 5 krok
----- - B. krok
..... _l||‘ krok
..... 8 krok
----- - 9 krok
..... ‘IO krok
o Polerowanie

" F4 o Ll

Wiybor produkiu  Cofnij

Rys. 8-15 Parametr , Cykle przesuwu”

1 Liczba cykli szlifowania na dosuw: Cykle szlifowania w danym kroku, to wartos¢ ,,0”
krok nie zostanie wykonany

2 Dosuniecie po wszystkich cyklach szlifowania: Odcinek drogi, ktéry przejezdza néz po
wykonaniu danego kroku do nastepnego kroku (w mm)

WSKAZOWKA Powyzsze parametry dotycza takze 2.-10.

kroku.

W celu zmiany parametréw nalezy nacisna¢ odpowiedni zétty przycisk. W przypadku opcji ,, Licz-
by” otworzy sie okno (8-16).

80 Wybrac zadana liczbe i potwierdzi¢ przyciskiem
,OK” (8-16/1).
1 2 3
: 2 . Przycisk na ekranie dotykowym ,Cancel” (Anulu))
v - e zamyka okno bez zastosowania wpisanej liczby.
| : [ R

e ew

Rys. 8-16 Edycja parametru , Liczba”



8.

Sterowanie

UWAGA

Zmienione wartosci zapisa¢ za pomocg przyci-
sku na ekranie dotykowym ,,F2 Zapisz”
(8-15/4).

W razie zmiany aktualnego pliku produktu

wczytac go za pomoca przycisku na ekranie
dotykowym ,,F1 Aktywuj” (8-15/3) sterowania.
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8. Sterowanie

8.4.3 Znaczenie parametru ,Proces polerowania”

KNECHT «
B |Automatisches Schleifen und F'olieﬂ Opis Wartosc Biez. wartosd tin. k=
- Dane produkty Kl Proces polerowanie aktywny | True True
s Diatizapia Bl Lewa jednostka polerujgca  false

- Polerowanie
SR 1 proces polerowania
w2 proces polerowania

.20 (IS

Wiybor produkiu ~ Cofnij

Rys. 8-17 Parametr ,,Proces szlifowania”

1 Proces polerowania aktywny: true = proces polerowania aktywny, false = proces polero-
wania nieaktywny
2 Lewa jednostka polerujaca: true = lewa jednostka polerujaca aktywna, false = prawa

jednostka polerujaca aktywna

A Powyzsze parametry dotyczg takze 2. procesu
WSKAZOWKA polerowania.

W celu zmiany parametrow nalezy nacisna¢ odpowiedni zétty przycisk. W przypadku opgji ,, Licz-
by” otworzy sie okno (8-18), a w przypadku opgji ,, Wartosci” — okno (8-19).

60 Wybra¢ Zzadana liczbe i potwierdzi¢ przyciskiem
,OK" (8-18/1).
[RRSEPUNN [ — _—
[ ¢ “ : “ 2 Przycisk na ekranie dotykowym , Cancel” (Anuluj)
[ 7 \I 8 9 zamyka okno bez zastosowania wpisanej liczby.
| A || s
[ F OK “ Cancel ]

Rys. 8-18 Edycja parametru ,Liczba”
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8. Sterowanie

e W przypadku wartosci wybra¢ pomiedzy ,true” i
.false”, a nastepnie potwierdzi¢ przyciskiem , OK”
(8-19/1).

true false Przycisk na ekranie dotykowym ,Cancel” (Anuluj)
zamyka okno bez zastosowania wpisanej wartosci.

n OK Cancel

Rys. 8-19 Edycja parametru ,Wartosci”

Zmienione wartosci zapisa¢ za pomocg przyci-
UWAGA sku na ekranie dotykowym ,,F2 Zapisz”
(8-17/4).
W razie zmiany aktualnego pliku produktu
zatadowac¢ go za pomocg przycisku na ekra-

nie dotykowym ,,F1 Aktywuj” (8-17/3) stero-
wania.
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Sterowanie

8.5

58

Dane konfiguracyjne

Dane konfiguracyjne mozna wyswietli¢, naciskajac przycisk menu gtéwnego ,F4 Menu” (8-1/16),
a nastepnie ,F2 Dane konfiguracyjne”.

KNECHT «
m [File | | Setupdata Opis Wartoé_é Biez. wartos

Liczba cykli pasty polerskie] 1
Hvartod¢ korygujaca - stara szezotka polerujgea lewa 10

2 5

----- 1 Dane konﬁguracyﬂ. e
2

4

File Dialog

Rys. 8-20 Dane konfiguracyjne

1 Liczba cykli pasty polerskiej: liczba cykli szlifowania do automatycznego natozenia pasty
polerskiej na szczotki lamelowe

2 Wartos¢ korygujaca — stara szczotka polerujaca lewa: w razie aktywnego przycisku
na ekranie dotykowym (ekran gtéwny) (8-1/9) modut przesuwny przesuwa sie o ustawiong
wartos¢ dalej do przodu, aby lewe szczotki lamelowe mogty optymalnie pracowac (w mm)

W celu zmiany parametrow nalezy nacisna¢ odpowiedni zétty przycisk. W przypadku opgji ,, Licz-
by” otworzy sie okno (8-21).

a0 Wybra¢ zadana liczbe i potwierdzi¢ przyciskiem
[ 1 " . " . ,OK" (8-21/1).
[ - “ : ¢ Przycisk na ekranie dotykowym , Cancel” (Anuluj)
[ 7 | s s zamyka okno bez zastosowania wpisanej liczby.
| : I{ [
l F OK - “ C-:nncol ]

Rys. 8-21 Edycja parametru ,Liczba”



8.

Sterowanie

UWAGA

Zmienione wartosci zapisa¢ za pomocg przyci-
sku na ekranie dotykowym ,,F2 Zapisz”
(8-20/4).

W razie zmiany aktualnego pliku produktu
zatadowac go za pomocg przycisku na ekra-
nie dotykowym ,,F1 Aktywuj” (8-20/3) stero-
wania.
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Sterowanie

8.6

60

Funkcje reczne

Funkcje reczne umozliwiaja reczna obstuge maszyny. Mozna je wyswietli¢, naciskajac przycisk
menu gtébwnego ,F4 Menu” (8-1/16), a nastepnie , F3 Funkcje reczne”. Uzytkownik moze akty-
wowac/dezaktywowac rézne poszczegoélne funkcje ostrzarki.

Przyciski podswietlone na zielono s3g aktyw-
UWAGA ne. Przyciski podswietlone na szaro s3 nieak-

tywne.
KNECHT-
B :
wi
w dol
Podnoszenie B— Ptyta kopiowa Opuszczanie
hieaktywne B Przelaczanie wartosci zadanej aktywne

Rys. 8-22 Funkcje reczne

1
2
3
4
5
6

Wiaczanie/wyfaczanie odsysania
Wiaczanie/wytaczanie pompy chtodziwa
Wiaczanie/wylaczanie separatora wody
Podnoszenie/opuszczanie ptyty kopiowej
Wiaczanie/wylaczanie przetaczania wartosci zadanej
.F5 Cofnij": powrdt do ostatniego ekranu



Sterowanie

8.7

Jezyk

CHT.
Produkt Yoo e
Krok Obcigze 00
- I =
5161 DO T_asma " Szezotki do SZCZDﬁ_(I
PRZODU szlifierska | usuwania polerskie
WLAWYE | ZRezierdw WEWYE |yt pve
Szybki Tagma | Smzotdco Szezotid
szlifierska | Lagziorew DO polerskie DO
przesuw stotu W DAL/ DO GORY | PRZODUMWSTECZ | PRZODUMSTECZ
Pasta i| Stare szczotki
Stét WSTECZ polerska | do usuwania Rese
____|_nalozona | zadziordw |
LR o Rl E " F4

\Nybor produlitu . Dane produktu - Menu

x "F4 w85
Zalogowanie/ Zakofcz
wylogawania  Produkcja Jezyk splikacje

Rys. 8-24 Ekran startowy

=

Warrsirie dosinne wers| jerseme

Rys. 8-25 Wybor jezyka

Istnieje mozliwos¢ zmiany jezyka interfejsu. Opis
parametrow jest zawsze w jezyku angielskim.

Nacisna¢ przycisk na ekranie dotykowym , F5 Cof-

s

nij” (8-23/1), aby przejs¢ do ekranu startowego.

Aktywowac przycisk na ekranie dotykowym ,F4
Jezyk” (8-24/1).

Otworzy sie nowe okno (8-25).

Okreslony jezyk interfejsu aktywuje sie przez naci-
$niecie wybranego przycisku (8-25/1), po ktérym
nastepuje automatyczne przetaczenie.

Za pomoca przycisku na ekranie dotykowym ,F5
Cofnij” (8-25/2) powrdci¢ do ekranu startowego.

Po nacisnieciu przycisku ,F3 Produkcja” (8-24/2)
pojawi sie ekran gtéwny.
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Sterowanie

8.8 Konfigurowanie potaczenia z Internetem

62

Rys. 8-26 Szafa sterownicza

WSKAZOWKA

Maszyna jest wyposazona w ztacze Ethernet. Za
pomoca wbudowanego routera VPN mozna na-
wigzac bezpieczne potaczenie miedzy maszyna a
firma KNECHT Maschinenbau GmbH. Uzytkownik
moze aktywowac lub dezaktywowac potaczenie
za pomoca przetacznika kluczykowego w szafie
sterowniczej (8-26/1).

Poprzez to potaczenie technik serwisowy firmy
KNECHT otrzymuje dostep do uktadu sterowa-
nia i moze przeprowadzi¢ diagnostyke maszyny,
zmieni¢ ustawienia oprogramowania i wgrac lub
edytowac nowe programy ostrzenia.

Do utworzenia potaczenia niezbedne jest potacze-
nie z Internetem.

Podczas uruchamiania routera VPN nalezy
odpowiednio skonfigurowaé¢ wymagana
infrastrukture IT, tak aby maszyna komuniko-
wata sie poprzez serwer VPN wytacznie z
firmg KNECHT Maschinenbau GmbH. Komuni-
kacja w ramach sieci klienta jest wykluczona.
Dzieki temusie¢ klienta jest optymalnie
chroniona.

W celu utworzenia potaczenia z Internetem
nalezy podtaczy¢ dostarczony kabel Ethernet
do dostepnego w miejscu uzytkowania gniaz-
da (RJ45) oraz gniazda sieciowego w szafie
sterowniczej (8-26/1) ostrzarki.



9. Pielegnacjai konserwacja

9.1 Smarowanie i konserwacja

Rys. 9-2 Miejsca smarowania

Rys. 9-3 Czujnik przeptywu

Na korpusie prowadnicy (9-1/1) znajduja sie sma-
rowniczki (po jednej z przodu i z tytu).

Aby zyska¢ dostep do smarowniczek jednostek
polerujacych, nalezy zdjac¢ ostone blaszana (9-1/2)
oraz pokrywe silnika (9-1/3).

Wszystkie smarowniczki nalezy co p6t roku zasilac
jedna porcja smaru z pistoletu smarowego.

Prowadnice i trzpien regulacyjny regulacji kata
(9-1/4) musza by¢ smarowane copdt roku.

Ztaczka Bowex (9-2/1), smarowniczka (9-2/2)
mechanizmu wychylnego oraz prowadnice (9-2/3)
dosuwu noza musza by¢ smarowane co pot roku.

Czujnik przeptywu (9-7/1) nalezy co 6 miesiecy
wymontowac i oczyscic.

W tym celu nalezy odtaczy¢ wtyczke (9-3/2) i
recznie wykreci¢ czujnik przeptywu, obracajac go
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek ze-
gara. Oczysci¢ sonde pomiarowa czysta szmatka.

Lekko nasmarowac gwint (nie sonde) i ponownie
wkreci¢.

Montaz odbywa sie w odwrotnej kolejnosci.
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Pielegnacja i konserwacja

9.1.1

64

Plan smarowania i tabela smarow

Smarowanie
Oliwienie czesci maszyny po
czyszczeniu

Smarowanie prowadnic ptyty
kopiowej na ostonie blaszanej

Smarowanie gwintéw pokretet

krzyzowych, dZwigni zaciskowej,

czujnika przeptywu i sprzegta
Bowex

Smarowanie €zesci za pomoca
smarowniczek
(patrz rys. 9-1)

Smarowanie prowadnic i wrze-
cion przestawnych

Smarowanie prowadnic ptyty
kopiowej na ostonie blaszanej

Czestotliwos¢

Po kazdym
ostrzeniu

Codziennie

Co 6 miesiecy

Co 6 miesiecy

Co 6 miesiecy

Co 6 miesiecy

OEST

Paraffinum Per-
liguidum 16L

Smar
uniwersalny L2

Smar
uniwersalny L2

Smar
uniwersalny L2

Smar
uniwersalny L2

Smar
uniwersalny L2

SHELL

Shell Risella
917

Gadus
S2V 1002

Gadus
S2V 100 2

Gadus
S2V 100 2

Gadus
S2V 1002

Gadus
S2V 100 2

EXXON Mobil

Marcol 82

Mobilith
SHC 100

Mobilith
SHC 100

Mobilith
SHC 100

Mobilith
SHC 100

Mobilith
SHC 100



Pielegnacja i konserwacja

9.2

Czyszczenie

Maszyne nalezy czysci¢ po kazdym ostrzeniu, poniewaz w przeciwnym razie szlam szlifierski wysy-

cha i jest trudny do usuniecia.

Po czyszczeniu maszyne lekko naoliwi¢ olejem bezkwasowym (patrz takze plan smarowania, roz-

dziat 9.1.1).

Chtodziwo nalezy wymienia¢ co tydzien.

[KNECHT»
[ e
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Stot WSTECZ polerska : Reset

Cofnij

Rys. 9-4 Ekran gtowny

ENECH'I'-
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Krok Motor 03
Silnik napedu Polerowanie Polerowanie
tasmy szifierskiej lewy silnik prawy silnik
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Rys. 9-5 Menu

M

Pompa chiodziwa wi

Separator wody w dot

b Plyta kopiowa n——— Opuszczanie

Prz¢ ie wartosci zadanej aktywne

Rys. 9-6 Funkcje reczne

UWAGA

W celu wyczyszczenia maszyny mozna opusci¢
ptyte kopiowa.

W tym celu nalezy zamkna¢ ostone.

Na gtéwnym ekranie nacisnac przycisk ,,F4 Menu”
(9-4/1). Otworzy sie nowe okno (9-5).

Przyciskiem na ekranie dotykowym ,,F3 Funkcje
reczne” (9-5/1) wyswietli¢ funkcje reczne maszy-
ny.

Aktywowac przycisk na ekranie dotykowym
,Opuszczanie” (9-6/1), ptyta kopiowa zostanie
opuszczona i szlam szlifierski mozna usuna¢ woda.

Za pomoca przycisku na ekranie dotykowym

~Podnoszenie” (9-6/2) nastepuje ponowne pod-
niesienie ptyty kopiowej.

Zutylizowa¢ chtodziwo w sposéb nieszkodli-
wy dla srodowiskal!
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9.

Pielegnacja i konserwacja

9.2.1
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Czyszczenie dolnej czesci maszyny

Rys. 9-7 Demontaz ostony blaszanej

UWAGA

W celu czyszczenia i konserwacji dolnej czesci
maszyny mozna zdemontowac ostone blaszana
(9-7/1).

Najpierw otworzy¢ drzwi (3-2/4) znajdujace sie z
tytu maszyny i nastepnie wyjac¢ wtyczke potacze-
niowa znajdujaca sie pod ostong blaszana.

Nastepnie z przodu obrdci¢ sruby imbusowe (9-
7/2) az do oporu w kierunku przeciwnym do ru-
chu wskazéwek zegara. Do tego celu uzy¢ klucza
imbusowego SW10.

Ostone blaszana mozna teraz usuna¢, wyjmujac ja
do przodu.

Montaz ostony blaszanej odbywa sie w odwrotnej
kolejnosci.

Podczas montazu ostony blaszanej zachowac¢
ostroznos¢, poniewaz w przeciwnym razie
mozna uszkodzi¢ wytacznik krancowy i kabel.

Szczotki lamelowe nie powinny sie zamo-
czy¢, poniewaz tylko w suchym stanie moga
wchtania¢ paste polerskg i prawidtowo usu-
wac zadziory z noza.



9. Pielegnacjai konserwacja

9.3 Plan konserwacji

Czestotliwos¢

Codziennie

Co tydzien

Co miesiac

Co 6 miesiecy

Co roku

Podzespot

Pasta polerska

System wodny

Naped tasmy szlifierskiej

Agregat polerski

Podstawa

Ptyta do mocowania kopii

Naped tasmy szlifierskiej

Agregat polerski

Naped tasmy szlifierskiej

Podstawa

System wodny

Blacha slizgowa HV 551

Prace konserwacyjne
Oczysci¢ podajnik pasty i upewnic sie, ze pracuje
on ptynnie.

Jezeli lewa pasta polerska jest zuzyta do blachy
oporowej, to blache te nalezy natychmiast zde-
montowac (patrz rozdziat 7.8).

Sprawdzi¢ poziom napetnienia zasobnika wody.

Zdjac ostone tasmy, zdjac tarcze kontaktowa i
wyczyscic ja.

Sprawdzi¢ $rednice szczotek lamelowych. Jezeli
jest mniejsza niz 165 mm, nalezy zamontowac
nowe szczotki lamelowe.

Za pomoca szczotki do czyszczenia usunac paste
polerska ze szczotek lamelowych. Po wyczysz-
czeniu ponownie natozy¢ paste polerska na
szczotki (patrz fot. 8-1/6).

Wyczysci¢ i nasmarowac prowadnice i wrzeciono
poziome.

Nasmarowac taricuch napedowy.
Sprawdzi¢ $lizgacze filcowe.
Sprawdzic¢ tarke i mocowanie ostrza.

Sprawdzi¢ szczelnos¢ gumy profilowej na ostonie
tasmy szlifierskiej.

Wyczysci¢ otwor odptywowy wody w dolnej
czesci pokrywy agregatu polerskiego.

Przy podwyzszonym poziomie hatasu agregat
polerski nalezy nasmarowac.

Ponownie nasmarowac smarowniczke.

Ponownie nasmarowac¢ smarowniczke klocka
obrotowego.

Wymontowac i oczysci¢ czujnik przeptywu.
Sprawdz, czy zebatka tancucha nie jest zuzyta.
Sprawdz luz wale napedowym.

Sprawdzi¢ rolki rozbiegowe wytacznikéw
granicznych pod katem zuzycia.

Sprawdzi¢ zuzycie tozysk kulkowych wézka
transportowego.

Zleci¢ przeglad serwisowy w firmie KNECHT
Maschinenbau GmbH.
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10.

Demontaz i utylizacja

10.1

10.2
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Demontaz
Wszystkie materiaty eksploatacyjne musza by¢ prawidtowo utylizowane.
Zabezpieczy¢ ruchome czesci przed zeslizgnieciem sie.

Demontaz musi by¢ wykonywany przez wykwalifikowana, specjalistyczna firme.

Utylizacja

Po ostatecznym zakonczeniu czasu eksploatacji maszyna musi zosta¢ zutylizowana przez wyspe-
cjalizowana w tym zakresie firme. W wyjatkowych przypadkach i po uzgodnieniu z firmg KNECHT
Maschinenbau GmbH maszyne mozna zwrocic.

Materiaty eksploatacyjne (np. tasmy szlifierskie, szczotki lamelowe, chtodziwa itd.) musza réwniez
zostac fachowo zutylizowane.



11. Serwis, czesci zamienne i akcesoria

11.1 Adres pocztowy
KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBBe 26
88368 Bergatreute
Niemcy

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

mail@knecht.eu
www.knecht.eu

11.2 Serwis

Kierownictwo serwisu:
Adres patrz punkt ,Adres pocztowy”.

service@knecht.eu

11.3 Czesci zuzywajace sie i zamienne

W celu zamoéwienia czesci zamiennych, skorzystac z dotaczonej do maszyny listy czesci zamien-
nych. Zamdwienia prosimy sktada¢ zgodnie z ponizszym schematem.

Na zamoéwieniu zawsze podawac: (Przykiad)

Typ maszyny (B500)

Numer maszyny (820463500)

Nazwa podzespotu (doprowadzenie pasty, poczwdrne)
Nazwa czesci sktadowej (watek)

Numer poz. (10)

Numer rysunku (numer artykutu) (2000127-8848)

Liczba szt. (1 szt.)

W razie pytan jestesmy do Panstwa dyspozycji.
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11. Serwis, czesci zamienne i akcesoria

11.4 Akcesoria

11.4.1 Stosowane materiaty $cierne

Typ Wymiary Ziarni- Numer Uwagi
stos¢ katalogowy
Tasma do szlifowania na 2200x60 80 412A-62-0725
mokro
2200x60 100 412A-63-0726
2200x60 120 412A-64-0727
2200x60 240 412A-66-0728
Tasma do szlifowania na mo- 2200x60 180 412A-70-0180 Zamontowane przy
kro Compactkorn dostawie
Szczotka lamelowa sizalowa d.200x50xd.25 412J-02-8150 Zamontowane przy
(prawa) dostawie
Pasta polerska (prawa) 230x60x50 412R-01-0501 Zamontowane przy
dostawie
Szczotka lamelowa sizalowa d.180x30xd.17 412)-02-0180 Zamontowane przy
(lewa) dostawie
Pasta polerska (lewa) 250x40x140 412R-06-0140 Zamontowane przy
dostawie

Nalezy stosowa¢ wytgcznie oryginalne
materiaty scierne, czesci zuzywalne i zamien-
ne firmy KNECHT Maschinenbau GmbH.
Firma KNECHT Maschinenbau GmbH nie

ponosi odpowiedzialnosci wynikajacej z
zastosowania nieoryginalnych czesci.

Jesli potrzebne sa tasmy szlifierskie, szczotki lamelowe, pasty polerskie lub inne wyposazenie
dodatkowe, nalezy skontaktowac sie z naszym dziatem sprzedazy, przedstawicielami handlowymi
lub bezposrednio z firma KNECHT Maschinenbau GmbH.

Dziekujemy za zaufanie!
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12.

Zatacznik

12.1

Deklaracja zgodnosci WE
w rozumieniu dyrektywy WE 2006/42 /WE

e Dyrektywa maszynowa 2006/42 /WE
® Dyrektywa w sprawie kompatybilnosci elektromagnetycznej 2014/30/WE

Niniejszym oswiadczamy, ze podana ponizej maszyna spetnia w kwestiach konstrukgji i typu
budowy oraz w wersji wprowadzonej przez nas do obrotu wszystkie przewidziane w tej kategorii
i zasadnicze wymogi dotyczace bezpieczenstwa i ochrony zdrowia okreslone w odpowiednich
dyrektywach WE.

W przypadku dokonania nieuzgodnionej z nami modyfikacji maszyny niniejsza deklaracja traci
waznosc.

Nazwa maszyny: Automat do ostrzenia i polerowania
Oznaczenie typu: B500
Numer maszyny: od nr 1070468500

Zastosowane normy zharmonizowane, DIN EN ISO 12100

w szczegolnosci: 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

Osoba odpowiedzialna za dokumentacje: Peter Heine (dypl. inz. budowy maszyn)
Telefon +49-7527-928-15
p.heine@knecht.eu

Producent: KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBBe 26

88368 Bergatreute
Niemcy

Dostepna jest kompletna dokumentacja techniczna. Instrukcja obstugi maszyny jest dostepna w
wersji oryginalnej i w wersji jezykowej odpowiedniej dla kraju uzytkownika.

Waznos¢ deklaracji wygasa po zmianie regulacji prawnych.

Bergatreute, 2 listopada 2023 r.

KNECHT Maschinenbau GmbH

yrektor generalny
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