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Wazne wskazowki

1.1

1.2

Wstep do instrukcji obstugi

Niniejsza instrukcja obstugi ma na celu utatwienie zapoznania sie z urzadzeniami ostrzacymi
i korzystania z nich zgodnie z przeznaczeniem.

Instrukcja obstugi zawiera wazne informacje dotyczace bezpiecznej, prawidtowej i ekonomiczne;
obstugi urzadzenia. Przestrzeganie tej instrukcji pomaga uniknac zagrozen, zmniejszy¢ koszty
napraw i przestojow oraz zwiekszy¢ niezawodnosc¢ i zywotno$¢ urzadzenia ostrzacego.

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

Instrukcje obstugi musi przeczytac i stosowac kazda osoba, ktéra jest upowazniona do pracy przy
urzadzeniu ostrzacym, w przyktadowo podanym zakresie:

e transport, montaz, uruchomienie

¢ obstuga, w tym rozwiazywanie probleméw w procesie roboczym i

 konserwacja (serwisowanie, naprawa).

Oproécz instrukcji obstugi i obowiazujacych przepiséw dotyczacych zapobiegania wypadkom ma-

jacych zastosowanie w kraju i miejscu uzytkowania, nalezy rowniez przestrzega¢ uznanych zasad
technicznych dotyczacych bezpiecznej i profesjonalnej pracy.

Ostrzezenia i symbole w instrukcji obstugi

W instrukgcji obstugi stosowane sa nastepujace symbole/oznaczenia, ktérych nalezy przestrzegac:
Trojkat ostrzegawczy ze stowem ostrzegawczym ,OSTROZNIE” stanowi
ostrzezenie dotyczace bezpieczenstwa w miejscu pracy w przypadku wszel-

kich prac stwarzajacych zagrozenie dla zycia i zdrowia.

W takich przypadkach prace nalezy wykonywac z zachowaniem szczegélnej
ostroznosci i starannosci.

OSTROZNIE

Stowo ,,UWAGA" pojawia sie w miejscach, ktére wymagaja szczegdlnej
uwagi, aby zapobiec uszkodzeniu lub zniszczeniu urzadzen ostrzacych, lub

ich otoczenia.

WSKAZOWKA Sfovyo ,,WSKAZOWKA” odno§| sie do szkazéwek dotyczacych zastosowa-
nia i szczegélnie przydatnych informacji.



Wazne wskazowki

1.3

Numery rysunkéw i pozycji w instrukcji obstugi

Jesli tekst odnosi sie do elementu maszyny pokazanego na rysunku, jest to wskazane za pomoca

numeru rysunku i elementu w nawiasie.

Przyktad: (7-11/1) oznacza rysunek numer 7-11, pozycja 1.

r T -
P n"‘

Rys. 7-11 Mocowanie noza na talerzu szlifierskim

Zamocowac noz (7-11/1) na talerzu szlifierskim (7-11/2).



Bezpieczenstwo

2.1

2.1.1

2.1.2

2.1.3
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Podstawowe zasady bezpieczenstwa

Przestrzeganie informacji zawartych w instrukcji obstugi

Podstawowym warunkiem bezpiecznej obstugi i bezawaryjnej pracy urzadzen ostrzacych jest
znajomos¢ podstawowych zasad bezpieczenstwa i przepiséw BHP.

e Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje dotyczace bezpiecznej obstugi urzadzen
ostrzacych.

e Niniejsza instrukcja obstugi, a w szczegolnosci wskazowki dotyczace bezpieczenstwa, musza
by¢ przestrzegane przez wszystkie osoby pracujace przy urzadzeniach ostrzacych.

e Ponadto nalezy przestrzegac zasad i przepiséw dotyczacych zapobiegania wypadkom majacych
zastosowanie w miejscu uzytkowania.

Obowiazki operatora

Uzytkownik zobowiazuje sie do dopuszczania do pracy z urzadzeniami ostrzacymi wytacznie oséb,
ktore

e zapoznaty sie z podstawowymi zasadami bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom oraz
zostaty poinstruowane w zakresie obstugi urzadzen ostrzacych,

® przeczytaty i zrozumiaty instrukcje obstugi, w szczegélnosci rozdziat , Bezpieczenstwo"” oraz
ostrzezenia i potwierdzity to swoim podpisem.

Swiadome bezpieczenstwo pracy personelu podlega regularnym kontrolom.

Obowiazki personelu

Wszystkie osoby wyznaczone do pracy przy urzadzeniu ostrzacym sa zobowiazane przed
rozpoczeciem pracy do

® przestrzegania podstawowych przepisow dotyczacych bezpieczenstwa pracy i zapobiegania
wypadkom,

® zapoznania sie z instrukcja obstugi, w szczegdlnosci z rozdziatem |, Bezpieczenstwo” |
ostrzezeniami, oraz do potwierdzenia podpisem ich zrozumienia.

Zagrozenia podczas obstugi urzadzen ostrzacych

Urzadzenia ostrzace sa zbudowane zgodnie z najnowszym stanem techniki i uznanymi zasada-
mi bezpieczenstwa. Niemniej jednak ich uzycie moze stanowic¢ zagrozenie dla zycia i zdrowia
uzytkownika lub 0séb trzecich badZ spowodowac uszkodzenie urzadzen ostrzacych lub innego

mienia.
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2.2

10

Urzadzen ostrzacych mozna uzywac wytacznie
e zgodnie z ich przeznaczeniem oraz
* W nienagannym stanie technicznym.

Wszelkie usterki, ktére moga mie¢ negatywny wptyw na bezpieczeristwo, musza zostac
natychmiast usuniete.

Usterki

Jesdli w urzadzeniach ostrzacych wystapia usterki istotne dla bezpieczenstwa lub jesli zachowanie
podczas obrébki wskazuje na takie usterki, nalezy natychmiast wytaczy¢ urzadzenia do czasu
znalezienia i usuniecia usterki.

Usterki moga by¢ usuwane wytacznie przez autoryzowany personel specjalistyczny.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Urzadzenia ostrzace HV 207 i HV 261 sa przeznaczone wytacznie do szlifowania ptaskich nozy
maszynowych w ksztalcie sierpa (np. nozy do kutrow). Nadaja sie do montazu na szlifierkach
KNECHT serii S200.

Wszystkie noze musza by¢ zamocowane za pomoca odpowiednich uchwytow szlifierskich. Naj-
pierw nalezy sprawdzi¢, czy uchwyt pasuje do noza, ktéry ma by¢ ostrzony. Dopiero wtedy mozna
ostrzy¢ noz.

Kazde inne uzycie lub uzycie wykraczajace poza ten zakres jest uwazane za niezgodne z przezna-
czeniem. Firma KNECHT Maschinenbau GmbH nie ponosi odpowiedzialnosci za wynikajace z tego
szkody. Ryzyko ponosi wytacznie uzytkownik.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem obejmuje réwniez przestrzeganie wszystkich wskazéwek
zawartych w instrukcji obstugi.

Niezgodne z przeznaczeniem uzytkowanie
UWAGA urzadzen ostrzacych ma miejsce, na przyktad,
jesli

e zostanie zamontowana na maszynach
szlifierskich innych niz seria KNECHT S 200,

® néz nie zostat prawidtowo zamontowany,

* N6z jest szlifowany w stanie niezamonto-
wanym,

* urzadzenia zabezpieczajace s zamontowa-
ne nieprawidtowo.
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2.3

2.4

2.4.1

24.2

Gwarancja i odpowiedzialnos¢

Roszczenia z tytutu gwarancji i odpowiedzialnosci za obrazenia ciata i szkody majatkowe sa
wykluczone, jesli wynikaja z co najmniej jednej z ponizszych przyczyn:

* niezgodne z przeznaczeniem uzytkowanie urzadzen ostrzacych,
* niewfasciwy transport, uruchomienie, obstuga i konserwacja urzadzen ostrzacych,

e uzytkowanie urzadzen ostrzacych z uszkodzonymi urzadzeniami zabezpieczajacymi, nieprawi-
dtowo zainstalowanymi lub niedziatajacymi urzadzeniami zabezpieczajacymi i ochronnymi,

® nieprzestrzeganie wskazéwek zawartych w instrukcji obstugi dotyczacych transportu,
uruchomienia, obstugi, konserwacji i napraw urzadzen ostrzacych,

® samowolne zmiany konstrukcyjne urzadzen ostrzacych,
e niedostateczne kontrolowanie czesci maszyn, ktére ulegaja zuzyciu, oraz

e stosowanie niezatwierdzonych czesci zamiennych i eksploatacyjnych.

Nalezy uzywac wytacznie oryginalnych czesci zamiennych i eksploatacyjnych. W przypadku czesci

pochodzacych od dostawcow zewnetrznych nie ma gwarangji, ze zostaty one zaprojektowane
i wyprodukowane tak, aby wytrzymac naprezenia i zapewnic¢ bezpieczenstwo.

Zasady bezpieczenstwa

Srodki organizacyjne
Wszystkie zamontowane urzadzenia zabezpieczajace musza by¢ regularnie sprawdzane.

Nalezy stosowac sie do zalecanych okreséw czasu lub okresow czasu okreslonych w instrukgji
obstugi dla powtarzajacych sie prac konserwacyjnych!

Urzadzenia zabezpieczajace

Przed uruchomieniem urzadzen ostrzacych wszystkie urzadzenia zabezpieczajace musza by¢
prawidtowo zamontowane i sprawne.

Urzadzenia zabezpieczajace mozna usuwac wytacznie po wytaczeniu urzadzen ostrzacych i
zabezpieczeniu ich przed ponownym uruchomieniem.

Podczas montazu czesci zamiennych urzadzenia zabezpieczajace musza by¢ zamontowane przez

operatora zgodnie z przepisami.

1
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2.4.5

2.4.6

2.4.7
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Nieformalne srodki bezpieczeristwa
Instrukcje obstugi nalezy zawsze przechowywa¢ w miejscu uzytkowania urzadzen ostrzacych.
Oproécz instrukcji obstugi nalezy przestrzega¢ ogélnie obowiazujacych i lokalnych przepisow

dotyczacych zapobiegania wypadkom.

Wszystkie ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa i zagrozen umieszczone na urzadzeniach
ostrzacych musza by¢ kompletne i czytelne.

Dobor kwalifikacje i personelu

Urzadzenia ostrzace moze obstugiwac wytacznie przeszkolony i poinstruowany personel.
Przestrzegac prawnie okreslonego wieku minimalnego operatoréw!

Zakres odpowiedzialnosci personelu za uruchomienie, obstuge, konserwacje i naprawy nalezy
jasno okresli¢.

Personel znajdujacy sie w fazie szkolenia, instruktazu, ksztatcenia lub zapoznawania sie moze
pracowac z urzadzeniami ostrzacymi wytacznie pod statym nadzorem doswiadczonej osoby!

Sterowanie maszyny

Tylko przeszkolony i poinstruowany personel moze wiaczac i obstugiwaé maszyne.

Srodki bezpieczenstwa podczas normalnej pracy
Nalezy powstrzymac sie od wykonywania pracy w sposob, ktéry moze zagraza¢ bezpieczenstwu.
Urzadzenia ostrzace mozna eksploatowac tylko wtedy, gdy wszystkie urzadzenia zabezpieczajace

sa zamontowane i w petni sprawne.

Przynajmniej raz na zmiane (lub raz dziennie) sprawdzi¢ urzadzenia ostrzace pod katem widocz-
nych uszkodzen zewnetrznych i dziatania urzadzen zabezpieczajacych.

Wszelkie zaistniate zmiany (w tym zachowanie podczas pracy) nalezy niezwtocznie zgtasza¢ do
odpowiedzialnego dziatu lub osoby. W razie potrzeby natychmiast zatrzymac i zabezpieczy¢ urza-
dzenia ostrzace.

Przed witgczeniem szlifierki upewnic sie, ze jej uruchomienie nikomu nie zagraza.

W razie potrzeby natychmiast zatrzymac i zabezpieczy¢ szlifierke. Natychmiast zleci¢ usuniecie
usterek.

Zagrozenia zwigzane z energig elektryczna

Prace przy instalacjach lub urzadzeniach elektrycznych moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowanego elektryka zgodnie z przepisami elektrycznymi.

Usterki, takie jak uszkodzone kable, potaczenia kabli itp. musza zosta¢ natychmiast usuniete przez
autoryzowanego specjaliste.
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2.4.8

2.4.9

2.4.10

2.4.11

2.4.12

Miejsca szczegolnie niebezpieczne
W obszarze tarczy szlifierskiej, tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro i $ciernicy listkowej

istnieje ryzyko zmiazdzenia i zakleszczenia np. odziezy, palcow i wtoséw. Uzywac odpowiednich
srodkéw ochrony indywidualnej.

Konserwacja (serwisowanie, naprawa) i rozwigzywanie problemow
Prace konserwacyjne musza by¢ wykonywane na czas przez wykwalifikowany personel. Przed
rozpoczeciem prac naprawczych nalezy poinformowac personel obstugujacy. Nalezy wskazac

odpowiedzialnego przetozonego.

Odtaczy¢ zasilanie szlifierki na czas wszystkich prac konserwacyjnych i zabezpieczy¢ jg przed
nieoczekiwanym ponownym wtaczeniem.

Wyciagnac wtyczke sieciowa. W razie potrzeby zabezpieczy¢ miejsce naprawy.

Po zakonczeniu prac konserwacyjnych i usunieciu usterek nalezy zamontowac wszystkie
urzadzenia zabezpieczajace i sprawdzi¢, czy dziataja one prawidtowo.

Modyfikacje konstrukcyjne urzadzen ostrzacych

Bez zgody producenta nie wolno dokonywac¢ zadnych modyfikacji, doposazania ani przebudowy
urzadzen ostrzacych. Dotyczy to réwniez montazu i regulacji urzadzen zabezpieczajacych.

Wszystkie prace zwigzane z modyfikacjami wymagaja pisemnego potwierdzenia ze strony
KNECHT Maschinenbau GmbH.

Natychmiast wymieni¢ cze$ci maszyny, ktore nie sa w idealnym stanie.
Nalezy uzywac wytacznie oryginalnych czesci zamiennych i eksploatacyjnych. W przypadku czesci

pochodzacych od dostawcow zewnetrznych nie ma gwarangji, ze zostaty one zaprojektowane
i wyprodukowane tak, aby wytrzymac naprezenia i zapewni¢ bezpieczenstwo.

Czyszczenie urzadzen ostrzacych

Prawidtowo obchodzic¢ sie ze srodkami czyszczacymi i uzywanymi materiatami oraz utylizowac je
W sposéb przyjazny dla srodowiska.

Zadbac o bezpieczna i przyjazna dla srodowiska utylizacje czesci eksploatacyjnych i zamiennych.

Oleje i smary

Podczas pracy z olejami i smarami nalezy przestrzegac¢ przepisow bezpieczenstwa majacych
zastosowanie do produktu. Przestrzegac specjalnych przepiséw dla sektora spozywczego.

13
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Zmiana pozycji szlifierki z urzadzeniami ostrzgcymi

Odfaczy¢ szlifierke od zewnetrznego Zrédfa zasilania, nawet w przypadku jej nieznacznego
przemieszczania. Przed ponownym uruchomieniem szlifierki nalezy prawidtowo podtaczy¢ ja do
zasilania.

Na potrzeby zatadunku nalezy uzywac wytacznie urzadzen podnoszacych i sprzetu do przenosze-
nia fadunkéw o wystarczajacej nosnosci. Wyznaczy¢ wykwalifikowanego pracownika do przepro-
wadzenia procesu podnoszenia.

W obszarze zatadunku i ustawiania nie moga przebywac osoby inne niz przeznaczone do tej
pracy.

Uzywac wytacznie pojazdu transportowego o wystarczajacej tadownosci. Skutecznie zabezpieczy¢
tadunek. Patrz réwniez instrukcja obstugi uniwersalnej szlifierki do szlifowania na mokro S200
(rozdziat 4. Transport).

Podczas ponownego uruchamiania nalezy postepowac wytacznie zgodnie z instrukcja obstugi.



Opis

3.1

3.2

Przeznaczenie ramienia obrotowego HV 207

Ramie obrotowe HV 207 stuzy do szlifowania nozy kutrowych i narzedzi tnacych o sierpowatych
krawedziach tnacych na sciernicy garnkowej.

Umozliwia precyzyjne szlifowanie katowe przy prostej obstudze i niewielkim wysitku.

Urzadzenie jest stosowane w szlifierkach KNECHT serii S200.

Dane techniczne HV 207

Wysokos¢ ok. 110 mm
Szerokos¢ ok. 430 mm
Gtebokos¢ ok. 70 mm
Waga ok. 1,7 kg
Maksymalny promien szlifowania 435 mm
Minimalny promien szlifowania 80 mm
Mozliwe rozmiary nozy kutrowych* 45-500 litrow.

*) Promien szlifowania musi miesci¢ sie w podanym zakresie.

| 430 mm |

70 mm
¢

Rys. 3-1 HV 207 widok z gory (wymiary w mm)

Promien szlifowania nie jest promieniem
UWAGA ostrza. Promien szlifowania noza mozna
znalez¢ na talerzu szlifierskim odpowiednim
dla tego noza, np. SR 300.

15
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Talerz szlifierski z odpowiednim ostrzem musi
UWAGA by¢ zamontowany w prawidtowej pozycji na
ramieniu obrotowym. SR 80-365 z przodu

i SR 130-435 z tytu.

Ramie obrotowe jest odpowiednio oznaczone.

Opis dziatania HV 207

Za pomoca ramienia obrotowego HV 207 mozna szlifowa¢ noze o promieniu szlifowania do

435 mm. Podczas szlifowania narzedzie tnace jest przesuwane koncentrycznie po tarczy szlifier-
skiej. Noze do kutréw sg wstepnie szlifowane na $ciernicy garnkowej i w razie potrzeby poddawa-
ne szlifowaniu naprawczemu.

Narzedzia tnace szlifowane klinowo podlegaja tutaj szlifowaniu wykanczajacemu.



3. Opis

3.4 Opis podzespotéw HV 207

Rys. 3-2 Ramie obrotowe HV 207 widok ogdlny

Pokretto do regulacji kata

Skala kata

Obrotowa gtowica montazowa (do nozy sierpowatych)
Sciernica garnkowa z ostona

AWN -

3.4.1 Gtowica montazowa do nozy sierpowatych

Obrotowa gtowica montazowa (3-3/1) stuzy
do szlifowania nozy sierpowych na sciernicy garn-
kowe;.

SR80-3g5 9

i h/

Rys. 3-3 Obrotowa gtowica montazowa

17



3.

Opis

3.4.2 Podktadka dystansowa

18

|

v

. .

Rys. 3-4 Podktadka dystansowa

Podktadka dystansowa (3-4/1) jest uzywana, gdy
na HV 207 szlifowane sa noze sierpowate o pro-
mieniu szlifowania wiekszym niz SR 200 mm.

Podktadke dystansowa nalezy umiesci¢ na trz-
pieniu mocujacym (patrz rozdziat 7.1.1, rys. 7-3).
Nastepnie zamontowac talerz szlifierski.



Opis

3.5

3.6

Przeznaczenie szlifierki tasmowej HV 261

Szlifierka tasmowa HV 261 stuzy do szlifowania nozy sierpowatych na tasmie szlifierskiej do

szlifowania na mokro.

Umozliwia precyzyjne szlifowanie katowe przy prostej obstudze i niewielkim wysitku.

Urzadzenie jest stosowane w szlifierkach KNECHT serii S200.

Dane techniczne HV 261

Wysokos¢ ok. 320 mm
Szerokos¢ ok. 240 mm
Gtebokos¢ ok. 770 mm
Waga ok. 7 kg
Maksymalny promien szlifowania 400 mm
Minimalny promien szlifowania 80 mm
Mozliwe rozmiary nozy kutrowych* 45-500 litrow.

*) Promien szlifowania musi miesci¢ sie w podanym zakresie.

770 mm

240 mm
——

320 mm

il

Rys. 3-5 HV 261 widok z boku i z géry (wymiary w mm)

19
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3.7
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Opis dziatania HV 261

Za pomoca szlifierki tasmowej HV 261 mozna szlifowac noze sierpowate o promieniu szlifowania
do 400 mm. Podczas szlifowania narzedzie tnace jest przesuwane koncentrycznie po tasmie do
szlifowania na mokro.

Szlifierka HV 261 stuzy do szlifowania normalnie zuzytych nozy kutrowych.



Opis

3.8

Opis podzespotéw HV 261

- @

Rys. 3-6 Widok ogdlny szlifierki tasmowej HV 261

Dzwignia szlifowania

Dzwignia blokujaca

Podktadka blokujaca

Pokretto reczne

Uchwyt krzyzowy podktadki blokujacej
Néz kutrowy

Talerz szlifierski

Noubh~,WwWwN-—
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Transport

4.1

4.2

4.3

22

Podczas transportu nalezy przestrzega¢ obowiagzujacych lokalnych
przepiséw bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom.

OSTROZNIE

Srodki transportowe

Do transportu urzadzen ostrzacych nalezy uzywac wytacznie srodkéw transportu o odpowiednich
wymiarach.

Uszkodzenia transportowe
W przypadku wykrycia uszkodzen po roztadunku i/lub podczas przyjmowania dostawy, nalezy
niezwtocznie poinformowac firme KNECHT Maschinenbau GmbH i spedytora. W razie potrzeby

nalezy niezwtocznie skonsultowac sie z niezaleznym ekspertem.

Usuna¢ opakowanie i pasy mocujace. Opakowanie nalezy utylizowa¢ w sposéb przyjazny dla
srodowiska.

Transport do innego miejsca instalacji

Podczas transportu do innego miejsca instalacji nalezy upewnic sie, Ze spetnione sa wymogi
dotyczace przestrzeni. (patrz rozdziat 3.2 i 3.6).

Urzadzenia ostrzace musza by¢ odpowiednio zabezpieczone podczas transportu.



Montaz

5.1

5.2

5.3

5.4

Dobor wyspecjalizowanego personelu

Zalecamy, aby prace montazowe na urzadzeniach ostrzacych byty
wykonywane przez przeszkolony personel firmy KNECHT.

Nie ponosimy odpowiedzialnosci za szkody wynikajace z niewtasciwego

montazu.

Miejsce instalacji

Podczas okreslania miejsca montazu nalezy uwzgledni¢ przestrzen niezbedna do montazu,
konserwacji i napraw urzadzen ostrzacych (patrz rozdziaty 3.2 i 3.6).

Ustawienia

Rézne elementy sa ustawiane w KNECHT Maschinenbau GmbH przed dostawa.

Samowolne zmiany ustawionych wartosci
s3 niedozwolone i moga spowodowac uszko-

dzenie urzadzen ostrzacych.

Pierwsze uruchomienie urzadzen ostrzacych
Przed uruchomieniem nalezy w petni zainstalowac i sprawdzi¢ urzadzenia zabezpieczajace.

Urzadzenia ostrzace HV 207 i HV 261 nadaja sie wytacznie do montazu na szlifierkach KNECHT
serii S200.

Przed uruchomieniem nalezy zleci¢ autoryzowanemu personelowi
specjalistycznemu sprawdzenie skutecznosci dziatania wszystkich
urzadzen zabezpieczajacych.

OSTROZNIE

23



Uruchomienie HV 207

6.1

24

Wszelkie prace moga by¢ wykonywane wytacznie przez autoryzowany

personel specjalistyczny.

. Nalezy przestrzegac¢ obowigzujacych lokalnych przepiséw bezpieczen-
stwa i zapobiegania wypadkom.

Gdy szlifierka jest wiaczona,
i odziezy.

istnieje ryzyko wciggniecia rgk, wtosow

Mozliwe sg powazne obrazenia. Uzywa¢ srodkoéw ochrony indywidualne;j.

Montaz ramienia obrotowego HV 207

=~
\

Rys. 6-1 Demontaz uniwersalnego ramienia
szlifujacego HV 203

Rys. 6-2 Montaz ramienia obrotowego HV 207

Standardowo ramie obrotowe HV 207 jest juz za-
montowane. Jesli zamontowane jest inne urzadze-
nie szlifujace, np. uniwersalne ramie szlifujace

HV 203, nalezy postepowac w nastepujacy sposob:

Za pomoca wkretaka imbusowego rozm. 6 mm
odkreci¢ Srube z tbem stozkowym M 10 (6-1/1)
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara.

Zdja¢ zamontowane uniwersalne ramie szlifujace
z urzadzenia ostrzacego.

Zamocowac ramie obrotowe HV 207 (6-2/1) na
urzadzeniu ostrzacym (6-2/2) z prawej strony i za-
bezpieczy¢ sruba z tbem stozkowym M 10 (6-1/1).



Obstuga HV 207

7.1

7.1.1

Szlifowanie nozy sierpowatych na tarczy szlifierskiej

Montaz talerza szlifierskiego SP 107

WSKAZOWKA

UWAGA

SH 130435
Y P
SR 803659

@

Rys. 7-1 Sprawdzanie potozenia gtowicy mon-
tazowej

KNECHT produkuje odpowiednie talerze
szlifierskie dla kazdego noza. W tym celu
firma KNECHT wymaga jak najdoktadniej-
szych informacji o ksztatcie i rozmiarze
szlifowanego noza. Najlepszym rozwiaza-
niem jest rysunek od producenta noza (noze
dostepne na rynku czasami odbiegaja od
oryginalnego konturu).

Pomocne s3 rowniez zdjecia catego noza
i jego oznaczenia.

W przypadku talerzy szlifierskich o promieniu
szlifowania SR 80-365, glowica montazowa
jest zamontowana z przodu ramienia obroto-
wego.

W przypadku talerzy szlifierskich o promieniu
szlifowania SR 130-435, glowica montazowa
jest zamontowana z tytu ramienia obrotowe-
go (patrz réwniez rozdziat 3.2).

Promien szlifowania (SR) podany na talerzu szlifier-
skim i pozycja gtowicy montazowej na ramieniu
obrotowym musza by¢ zgodne.

25



Obstuga HV 207
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I

Rys. 7-2 Demontaz uchwytu krzyzowego

Rys. 7-3 Naktadanie podktadki dystansowej na
trzpien mocujacy

@H
'
Ll"ﬁ-' r'l

Rys. 7-4 Montaz talerza szlifierskiego

WSKAZOWKA

Zdjac uchwyt krzyzowy (7-2/1).

Umiesci¢ podktadke dystansowa (7-3/1) na
trzpieniu mocujacym (7-3/2).

Umiesci¢ talerz szlifierski (7-4/1) na trzpieniu
mocujacym (7-4/2) ramienia obrotowego.

Jesli talerz szlifierski ma kilka otworéw
montazowych, zamontowac¢ go w taki spo-
sob, aby segment tnacy na koncu ostrza byt
szlifowany jako pierwszy.
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Rys. 7-5 Zaciskanie talerza szlifierskiego

Rys. 7-6 Demontaz uchwytu krzyzowego

Rys. 7-7 Demontaz podktadki dystansowe;j

Przykreci¢ uchwyt krzyzowy M 12 (7-5/1) do
gtowicy montazowej (7-5/2) i dokreci¢.

Zdjac uchwyt krzyzowy M 12 (7-6/1) z talerza
szlifierskiego.

Zdjac¢ podktadke dystansowa (7-7/1).
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Umiesci¢ dzwignie szlifowania (7-8/1) na srubie
mocujacej talerza szlifierskiego i dokreci¢ w kie-
runku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara za
pomoca uchwytu krzyzowego M 12 (7-8/2).

Rys. 7-8 Montaz dzwigni szlifowania na talerzu
szlifierskim

Jedli talerz szlifierski nie jest wyposazony w $rube
mocujaca, dZzwignie szlifowania nalezy umiescic¢
bezposrednio na gwincie trzpienia mocujacego
(7-9/1) i dokreci¢ w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara za pomoca uchwytu krzyzowe-
go M 12 (7-9/2).

Rys. 7-9 Montaz dzwigni szlifowania na trzpie-
niu mocujacym

WS KAZOWKA Jesli dzwignia szlifowania jest przykrecona

bezposrednio do trzpienia mocujacego, nie
trzeba uzywa¢ podktadki dystansowej (7-3/1).
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7.1.2

Mocowanie noza

Podczas pracy z nozami kutrowymi mozliwe sa powazne skaleczenia.
Noze kutrowe transportowac wytacznie za pomocg dostarczonych
urzadzen transportowych.

OSTROZNIE| Nosi¢ odporne na przeciecia rekawice ochronne i obuwie ochronne.

Przed zamocowaniem noza sprawdzic, czy
talerz szlifierski pasuje do ostrzonego noza.
W tym celu poréwnac oznaczenie talerza
szlifierskiego z oznaczeniem noza.

Uzycie niepasujacego talerza szlifierskiego
moze spowodowac uszkodzenie ostrza
i talerza.

Odchyli¢ talerz szlifierski do tytu za pomoca
dzwigni szlifowania (7-10/1).

Rys. 7-10 Odchylanie talerza szlifierskiego

Zamocowacd noz (7-11/1) na talerzu szlifierskim
(7-11/2).

Rys. 7-11 Mocowanie noza na talerzu szlifier-
skim

29



7. Obstuga HV 207

Rys. 7-12 Blokowanie noza na talerzu szlifier-
skim

Przekreci¢ dzwignie zaciskowa (7-12/1) do pozydji
.ZU"” (Zamknieta).

N6z jest zablokowany.

Opusci¢ talerz szlifierski z zamontowanym nozem
do przodu na tarcze szlifierska.

7.1.3 Ustawianie noza na tarczy szlifierskiej

[~8"

Rys. 7-14 Ustawianie noza na srodku tarczy
szlifierskiej

30

Krawedz tnaca noza (7-13/1) musi spoczywac
mniej wiecej na $rodku tarczy szlifierskiej.

W tym celu nalezy poluzowa¢ dolna dzwignie
zaciskowa (7-14/1) w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara i przesunac cate urza-
dzenie ostrzace, az krawedz tnaca noza znajdzie
sie mniej wiecej na Srodku tarczy szlifierskiej (patrz
rys. 7-13/1).

Ponownie dokreci¢ dolng dzwignie zaciskowa
(7-14/1).
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7.1.4 Ustawianie kata szlifowania

Rys. 7-15 Odkrecanie dZwigni zaciskowej

Rys. 7-16 Ustawianie kata szlifowania

Aby ustawic¢ kat szlifowania, umiesci¢ ndz na
tarczy szlifierskiej.

Poluzowac gornag dzwignie zaciskowa (7-15/1)

obracajac w kierunku przeciwnym do ruchu wska-
zowek zegara.

Obracac¢ pokrettem (7-16/1), az wskazdwka
(7-16/2) wskaze zadany kat na skali kata (7-16/3).

Dokreci¢ gérng dzwignie zaciskowa (7-15/1).
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7. Obstuga HV 207

7.1.5 Szlifowanie sierpowatych nozy do kutra (szlif kulisty)

Podczas szlifowania, polerowania i odgratowywania wytwarzane sa
czastki $cierniwa, ktére moga dostac sie do oczu.

Nosic¢ okulary ochronne.

OSTROZNIE

Rys. 7-17 Witaczanie szlifierki i urzadzenia
chtodzacego

Rys. 7-18 Szlifowanie gratéw

Rys. 7-19 Zmniejszanie kata szlifowania

32

Wihaczy¢ szlifierke (7-17/1) i urzadzenie chtodzace
(7-17/2).

W przypadku sierpowatych nozy kutrowych
kazdy segment tnacy jest szlifowany indywidualnie
(1 segment = od rogu do rogu)

Uzy¢ dzwigni szlifowania, aby przesuwac néz
rownomiernie z umiarkowana sita po tarczy
szlifierskiej.

Szlifowac, az na krawedzi tnacej pojawi sie
niewielki grat.

Zmniejszy¢ kat szlifowania na pokretle (7-19/1)
o 5°i szlifowa¢, az pierwszy szlif bedzie miat tylko
ok. 3 mm szerokosci.

Ponownie zmniejszy¢ kat szlifowania o 5° i szlifo-
wac, az drugi szlif bedzie miat ok. 3 mm szerokosci.

Powtarzac proces az do osiggniecia okoto 5°.
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Rys. 7-20 Przesuwanie noza kutrowego do
nastepnego segmentu i szlifowanie

Rys. 7-21 Wstepnie oszlifowany n6z kulisty

Po catkowitym wyszlifowaniu pierwszego segmen-
tu, obréci¢ ndz do nastepnego segmentu.

Ustawianie kata szlifowania (patrz rozdziat 7.1.4).

W razie potrzeby ponownie zamocowac talerz
szlifierski.

W tym celu nalezy odblokowa¢ néz. Ponownie za-
mocowac talerz szlifierski w otworze mocujacym
pasujacym do nastepnego segmentu ostrza, jak
opisano w rozdziale 7.1.1.

Wyszlifowac wszystkie segmenty tnace
zgodnie z ponizszym opisem:

Ustawic kat szlifowania (patrz rozdziat 7.1.4).

Wyszlifowac n6z kutrowy (patrz rozdziat
7.1.5).

Powtérzy¢ proces dla kazdego segmentu
ostrza.

N&z tnacy jest wstepnie wyszlifowany.
Przed przystapieniem do usuwania gratéw i pole-

rowania nalezy wykona¢ szlifowanie doktadne na
szlifierce tasmowej HV 261 (patrz rozdziat 9.1).
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8. Uruchomienie HV 261

Wszelkie prace moga by¢ wykonywane wytacznie przez autoryzowany
personel specjalistyczny.

. Nalezy przestrzegac¢ obowigzujacych lokalnych przepiséw bezpieczen-
stwa i zapobiegania wypadkom.

Gdy szlifierka jest wiaczona, istnieje ryzyko wciagniecia rak, wtosow
i odziezy.

Mozliwe sg powazne obrazenia. Uzywa¢ srodkoéw ochrony indywidualne;j.

8.1 Obracanie szlifierki tasmowej HV 261 do pozycji roboczej

Gdy szlifierka tasmowa HV 261 nie jest uzywana,
pozostaje odchylona w pozycji spoczynkowej.

Dzieki temu tasma szlifierska do szlifowania na

% mokro jest swobodnie dostepna.
- PR

Rys. 8-1 HV 261 widok w pozycji spoczynkowej

Aby ustawic¢ ja w pozycji roboczej, nalezy obroci¢
szlifierke tasmowa w lewo, az oprze sie o obie
sruby ograniczajace (8-2/1).

Rys. 8-2 Przesuniecie HV 261 do pozycji roboczej
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Uruchomienie HV 261

Rys. 8-3 Blokowanie szlifierki tasmowej

Dokreci¢ dzwignie zaciskowa (8-3/1) zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara.
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Obstuga HV 261

9.1

9.1.1

Szlifowanie sierpowatych nozy kutrowych na tasmie do
szlifowania na mokro (szlif kulisty)

Ustawianie kata szlifowania

Rys. 9-1 Podktadki dystansowe regulacji kata
szlifowania

Rys. 9-2 Ustawianie kata szlifowania

9.1.2 Montaz talerza szlifierskiego

36

WSKAZOWKA

Kat szlifowania tasmy szlifierskiej mozna ustawi¢
za pomoca podkfadek dystansowych.

Tarcze dystansowe 25° i 27° (9-1/1) znajduja sie
po lewej stronie obudowy prowadnicy szlifierki
tasmowe;.

Aby ustawi¢ zadany kat szlifowania, odpowiednia
podktadke dystansowa (9-2/1) nalezy umiesci¢ na
trzpieniu mocujacym (9-2/2).

KNECHT produkuje odpowiednie talerze
szlifierskie dla kazdego noza. W tym celu
firma KNECHT wymaga jak najdoktadniej-
szych informacji o ksztalcie i rozmiarze
szlifowanego noza. Najlepszym rozwigza-
niem jest rysunek od producenta noza (noze
dostepne na rynku czasami odbiegaja od
oryginalnego konturu).

Pomocne sa réwniez zdjecia catego noza
i jego oznaczenia.
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’ o /
Rys. 9-4 Lekko dokre¢ dzwignie szlifowania

Talerz szlifierski (9-3/2) jest naktadany na podktad-
ke dystansowa (9-3/1).

Sworzen walcowy (9-3/3) podktadki dystansowej
(9-3/1) musi zablokowac sie w otworze (9-3/4)
talerza szlifierskiego.

Jesli talerz szlifierski ma kilka otworéw montazo-
wych, zamontowac go w taki sposoéb, aby seg-
ment tnacy na koncu ostrza byt szlifowany jako
pierwszy.

Obréci¢ dzwignie szlifowania (9-4/1) w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara na trzpie-
niu mocujacym i lekko dokreci¢, aby talerz szlifier-
ski mégt sie nadal poruszac.

9.1.3 Ustawianie zakresu obrotu talerza szlifierskiego

Rys. 9-5 Ustawianie zakresu odchylenia

Odchyli¢ talerz szlifierski w prawo, az lewa kra-
wed? talerza znajdzie sie ok. 10 cm na prawo od
tasmy szlifierskiej.

Dokreci¢ dzwignie szlifowania (9-5/1) zgodnie
z ruchem wskazoéwek zegara.
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9.14

38

Mocowanie noza kutrowego

Podczas pracy z nozami kutrowymi mozliwe sa powazne skaleczenia.
Noze kutrowe transportowac wytacznie za pomocg dostarczonych
urzadzen transportowych.

OSTROZNIE| Nosi¢ odporne na przeciecia rekawice ochronne i obuwie ochronne.

Przed zamocowaniem noza sprawdzic, czy
talerz szlifierski pasuje do ostrzonego noza.
W tym celu poréwnac oznaczenie talerza
szlifierskiego z oznaczeniem noza.

Uzycie niepasujacego talerza szlifierskiego
moze spowodowac uszkodzenie ostrza
i talerza.

jak to mozliwe. Talerz jest zabezpieczony przed

I\ 7 Odchyli¢ talerz szlifierski (9-6/1) do tytu tak daleko,
przekreceniem.

< vl Ustawic talerz szlifierski tak, aby obszar mocowa-
a0 nia noza byt tatwo dostepny.

Rys. 9-6 Odchylanie talerza szlifierskiego w blo-
kadzie przeciwobrotowej

Talerz szlifierski musi by¢ zablokowany w bloka-
dzie przeciwobrotowej (9-7/1).

Rys. 9-7 Blokada przeciwobrotowa
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Rys. 9-8 Mocowanie noza na talerzu szlifierskim

; o
)l 4 )

»

- |
2
mi\*'ﬁ‘J
\

‘

WECHT

Rys. 9-9 Blokowanie noza na talerzu szlifierskim

Zamocowacd noz (9-8/1) na talerzu szlifierskim
(9-8/2).

Przekreci¢ dzwignie zaciskowa (9-9/1) do pozydji
.ZU"” (Zamknieta).

N6z jest zablokowany.

Odchyli¢ talerz szlifierski z zamontowanym nozem
do przodu na tasme szlifierska.

9.1.5 Podstawowa funkcja mechanizmu blokowania HV 261

WSKAZOWKA

Rys. 9-10 Podktadka blokujaca

Podktadka blokujgca ma kilka pozycji bloko-
wania. Pierwsze dwie pozycje maja ksztatt
litery U, a kolejne ksztatt litery V.

Obie pozycje blokowania w ksztatcie litery U stuza
do regulacji noza na tasmie szlifierskiej oraz do
szlifowania gratow.

Pozycje blokowania w ksztatcie litery V stuza do
szlifowania kulowego noza.

0 = Pozycja ustawcza (9-10/1)

1 = Pozycja szlifowania (9-10/2)
2-11 = Pozycje szlifowania kulowego (9-10/3)
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9.1.6

40

WSKAZOWKA

Rys. 9-11 Przeglad mechanizmu zatrzaskowego

Kazdy proces szlifowania nalezy zawsze
rozpoczynac od pozycji ,,0".

Dzwignia blokujaca
Podktadka blokujaca
Pokretto reczne
Uchwyt krzyzowy

rWN -

Ustawianie szlifierki tasmowej HV 261 w pozycji ustawczej

Rys. 9-12 Ustawianie urzadzenia ostrzacego
w pozydji ,,0”

Rys. 9-13 Luzowanie uchwytu krzyzowego

Aby ustawic szlifierke taSma w pozycji ustawczej,
nacisna¢ kciukiem dzwignie blokujaca (9-12/1)

i obroci¢ pokretto (9-12/2) pozostatymi czterema
palcami, az do pozycji ustawczej ,,0".

Zwolni¢ dzwignie blokujaca (9-12/1).

Lekko odkreci¢ uchwyt krzyzowy (9-13/1) w kie-
runku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Urzadzenie ostrzace mozna teraz swobodnie prze-
suwac do przodu i do tytu za pomoca pokretta.



Obstuga HV 261

Rys. 9-14 Przesuniecie urzadzenia ostrzacego
do tasmy szlifierskiej

Za pomoca pokretta przesuna¢ urzadzenie ostrza-
ce w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara w kierunku tasmy szlifierskiej, az krawedz
tnaca segmentu tnacego, ktéry ma by¢ szlifowany
jako pierwszy, lekko dotknie tasmy szlifierskiej.

Dokreci¢ uchwyt krzyzowy (9-13/1) zgodnie z ru-
chem wskazéwek zegara.
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9. Obstuga HV 261

9.1.7 Szlifowanie sierpowatych nozy kutrowych

Podczas szlifowania, polerowania i odgratowywania wytwarzane sa
czastki $cierniwa, ktére moga dostac sie do oczu.

Nosic¢ okulary ochronne.

OSTROZNIE

Wihaczy¢ szlifierke (9-15/1) i urzadzenie chtodzace
(9-15/2).

Rys. 9-15 Wiaczanie szlifierki i urzadzenia
chtodzacego

Przesunac urzadzenie ostrzace z pozycji ustawczej
do pozycji szlifowania ,,1".

W tym celu nacisna¢ kciukiem dzwignie blokujaca
(9-16/1) i uzy¢ pozostatych czterech palcéw, aby
obroci¢ pokretto (9-16/2) w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara, az do osiagniecia
pozycji szlifowania , 1" (9-16/3).

Zwolni¢ dzwignie blokujaca (9-16/1).

Rys. 9-16 Ustawianie urzadzenia ostrzacego
w pozycji szlifowania ,, 1"

W przypadku sierpowatych nozy kutrowych
kazdy segment tnacy jest szlifowany indywidualnie
(1 segment = od rogu do rogu).

Za pomoca dzwigni szlifowania (9-17/1) lekko
docisna¢ néz do tasmy szlifierskiej (9-17/2) i prze-
suwac go rownomiernie.

Szlifowac, az na krawedzi tnacej pojawi sie
niewielki grat.

Rys. 9-17 Szlifowanie gratéw
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Obstuga HV 261

Rys. 9-18 Szlifowanie noza tnacego w ksztatcie
sierpa do ksztattu kulistego

Rys. 9-19 Sruba ograniczajaca

Rys. 9-20 Cofanie urzadzenia ostrzacego

Kolejne pozycje wyszlifuja n6z w ksztatt kulowy.

W tym celu nacisna¢ kciukiem dzwignie blokujaca
i uzy¢ pozostatych czterech palcéw, aby obréci¢
pokretto w kierunku przeciwnym do ruchu wska-
zéwek zegara, az do osiagniecia pozydji szlifowa-
nia ,2" (9-18/1). Zwolni¢ dzwignie blokujaca.

W tej pozycji wykonac ok. 10 suwéw szlifujacych
(1 suw = 1 ruch od jednego naroznika do drugie-
go naroznika segmentu tnacego).

Nastepnie przejs¢ do pozycji blokowania ,,3".
Wykonac¢ okoto dziesie¢ ruchow szlifierskich.

Powtarzac¢ proces do pozycji zatrzaskowej ,7", az
cafa zaokraglona czes¢ ostrza zostanie zeszlifowa-

"

na.

Liczbe dosunie¢ mozna ograniczy¢ za pomoca
Sruby ograniczajacej (9-19/1) w dowolnej pozydji.

Aby uzyskac lepszy dostep do sruby ograniczajacej
(9-19/1), nalezy odkreci¢ uchwyt krzyzowy
i zdja¢ pokretto.

Po zakonczeniu szlifowania pierwszego segmentu,
obroci¢ pokretto w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara, do operatora, aby przywréci¢
urzadzenie do pozycji szlifowania ,1".

Ustawi¢ urzadzenie ostrzace w pozycji ,0",
naciskajac dzwignie blokujaca.

Poluzowac uchwyt krzyzowy (9-20/1) i odsuna¢

urzadzenie ostrzace o ok. 5 cm od tasmy szlifier-
skiej.
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9. Obstuga HV 261

Rys. 9-21 Przesuwanie noza kutrowego do
nastepnego segmentu i szlifowanie

Lekko poluzowa¢ dzwignie szlifowania (9-21/1)
i obrdci¢ ostrze do nastepnego segmentu ciecia.

W razie potrzeby ponownie zamocowac talerz
szlifierski.

W tym celu nalezy odblokowa¢ néz. Ponownie za-
mocowac talerz szlifierski w otworze mocujacym
pasujacym do nastepnego segmentu ostrza, jak
opisano w rozdziale 9.1.2.

Wyszlifowac wszystkie segmenty tnace zgod-
hie z ponizszym opisem:

Ustawic szlifierke tasmowa HV 261 w pozycji
ustawczej ,,0” (patrz rozdziat 9.1.6).

Wyszlifowac néz kutrowy (patrz rozdziat
9.1.7).

Powtérzy¢ proces dla kazdego segmentu
ostrza.

9.1.8 Odgratowywanie i polerowanie noza kutrowego

Rys. 9-22 Odgratowanie i polerowanie noza
kutrowego za pomoca sciernicy listkowej
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Odgratowac i wypolerowac n6z kutrowy za
pomoca sciernicy listkowej. Patrz dokumentacja
techniczna uniwersalnej szlifierki do szlifowania na
mokro S200, rozdziat 7.7.



10. Pielegnacja i konserwacja

Podczas wszystkich prac przy szlifierce nalezy przestrzegac lokalnych
przepisow bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom oraz rozdziatéw
.Bezpieczenstwo” i ,Wazne wskazowki” znajdujacych sie w instrukcji
obstugi.

OSTROZNIE

10.1 Czyszczenie

Urzadzenia ostrzace nalezy czysci¢ po kazdym szlifowaniu, w przeciwnym razie pozostatosci po
szlifowaniu zaschng i beda trudne do usuniecia.

Po wyczyszczeniu urzadzen ostrzacych zalecamy stosowanie ponizszych produktéw do konserwa-
Cji (patrz réwniez tabela srodkdw czyszczacych i smardw w sekcji 8.1.1).

10.1.1 Tabela srodkow czyszczacych i smarnych

Czyszczenie /smarowanie Interflon WURTH SHELL EXXON
Mobile
Czyszczenie i pielegnacja czesci Dry Clean Spray do Risella 917 Marcol 82
maszyny Stainless Steel pielegnadgji stali
nierdzewnej
Smarowanie gwintéw i powierzch-  Fin Grease Smar uniwer- Gadus S2 Ronex MP
ni slizgowych salny

10.2 Harmonogram konserwacji (praca jednozmianowa)

Cykl Podzespot Zadanie konserwacyjne
Codziennie Wszystkie powierzchnie Wyczysci¢ miekka sciereczka i sprayem pielegnacyjnym.
Co tydzien Gwint uchwytéw krzyzo- Nasmarowac smarem uniwersalnym.
wych
Prowadnice Wyczysci¢ i nasmarowac smarem uniwersalnym.
Co rok Zamowic ustuge serwisowa w KNECHT Maschinenbau
GmbH.
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11.

Demontaz i utylizacja

11.1

11.2
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Demontaz
Wszystkie materiaty eksploatacyjne nalezy utylizowa¢ w odpowiedni sposob.
Zabezpieczy¢ ruchome elementy przed upadkiem.

Demontaz musi zosta¢ przeprowadzony przez specjalistyczna firme.

Utylizacja

Po zakonczeniu okresu uzytkowania urzadzenia, musi ono zosta¢ zutylizowane przez firme
specjalistyczna. W wyjatkowych przypadkach i po konsultacji z firma KNECHT Maschinenbau
GmbH urzadzenia ostrzace moga zosta¢ zwrdcone.

Materiaty eksploatacyjne (np. tarcze szlifierskie, tasmy szlifierskie, sciernice lamelowe itp.) nalezy
rowniez odpowiednio utylizowac.



12.

Serwis, czesci zamienne i akcesoria

12.1

12.2

12.3

Adres pocztowy
KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBBe 26
88368 Bergatreute

Niemcy

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

mail@knecht.eu
www.knecht.eu

Serwis

Kierownik serwisu:
Patrz adres pocztowy

service@knecht.eu

Czesci eksploatacyjne i zamienne

Jesli potrzebne sg czesci zamienne, nalezy skorzystac z listy czesci zamiennych dotaczonej do
maszyny. Zamowienie nalezy ztozy¢ zgodnie z ponizszym schematem.

Nalezy zawsze podawac przy sktadaniu zamoéwienia: (przyktad)

Typ maszyny (HV261)

Nazwa podzespotu (pierscien dystansowy 27°)
Numer pozycji 9)

Nr rysunku (numer artykutu) (2000030-3908)

llos¢ (1 sztuka)

W przypadku jakichkolwiek pytan, zachecamy do kontaktu.
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13.

Zatacznik

13.1
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Deklaracja zgodnosci UE

w rozumieniu dyrektywy UE 2006/42/UE

o Maszyny 2006/42 /UE

e Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna 2014/30/UE

Niniejszym oswiadczamy, Ze opisana ponizej maszyna, ze wzgledu na jej projekt i konstrukcje oraz
w wersji wprowadzonej przez nas do obrotu, jest zgodna z odpowiednimi zasadniczymi wymaga-
niami w zakresie zdrowia i bezpieczenstwa okreslonymi w odpowiedniej dyrektywie UE.

Niniejsza deklaracja traci waznos¢, jesli maszyna zostanie zmodyfikowana bez naszej zgody.

Nazwa maszyny:
Oznaczenie typu:

Nazwa maszyny:
Oznaczenie typu:

Zastosowane normy zharmonizowane,
w szczegolnosci:

Odpowiedzialny za dokumentacje:

Producent:

Ramie obrotowe
HV 207

Szlifierka tasmowa
HV 261

DIN EN 12100-1
DIN EN 12100-2
DIN EN 60204-1
ISO 13857
DIN EN 349

Andreas Doerr (Technik z certyfikatem paristwowym)
Tel. +49-7527-928-81
a.doerr@knecht.eu

KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBBe 26
88368 Bergatreute

Niemcy

Dostepna jest petna dokumentacja techniczna. Instrukcje obstugi dotaczone do urzadzenia sa
dostepne w wersji oryginalnej i w jezyku uzytkownika.

Waznos¢ deklaracji wygasa w przypadku zmiany przepiséw prawa.

Bergatreute, 30 maja 2025 .

KNECHT Maschinenbau GmbH

tkus Knecht
yrektor Zarzadzajacy
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