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Wazne wskazowki

1.1

1.2

Wstep do instrukcji obstugi

Ninigjsza instrukcja obstugi ma na celu utatwienie zapoznania sie z ostrzarka do tarcz otworowych
maszynek do mielenia miesa, dalej zwana ,ostrzarka” umozliwienie korzystania z niej w zakresie
zgodnym z przeznaczeniem.

Instrukcja obstugi zawiera wazne wskazowki dotyczace bezpiecznej, prawidtowej i ekonomicznej
eksploatacji ostrzarki. Przestrzeganie tej instrukcji pomaga unikna¢ zagrozen, kosztéw naprawy

i zredukowac 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, np.:

e transportu, montazu, uruchomienia;

¢ obstugi, w tym usuwania usterek w ramach procesu roboczego oraz

e utrzymywania 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.

Wskazoéwki ostrzegawcze i symbole w instrukcji obstugi

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

Symbol ,,OSTROZNIE” oznacza wskazéwke dotyczacg bezpieczenstwa pra-
cy w ramach wszystkich prac, przy ktérych zachodzi niebezpieczenstwo dla
zycia i zdrowia 0sob.

W takich przypadkach nalezy zachowac szczegdlng ostroznosc i starannosc
podczas pracy

OSTROZNIE

Oznaczenie ,UWAGA" znajduje sie w miejscach, na ktoére nalezy zwrdci¢
szczegodlna uwage, aby uniknac¢ uszkodzenia i/lub zniszczenia ostrzarki i jej
otoczenia.

WSKAZOWKA ,,WSKAZOWKA oznacza wskazowki dotyczace uzytkowania i szczegélnie
przydatne informacje.
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1.3 Tabliczki ostrzegawcze i ich znaczenie

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

OSTROZNIE! NIEBEZPIECZNE NAPIECIE ELEKTRYCZNE
(znak ostrzegawczy na pulpicie sterowniczym)

Po podtaczeniu ostrzarki do zasilania (3x 400 V) ostrzarka przewo-
dzi prad o napieciu zagrazajacym zyciu.

Znajdujace sie pod napieciem elementy maszyny moga by¢ otwie-
rane wytacznie przez upowaznionych fachowcow.

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

OSTROZNIE! ROZRUSZNIKI SERCA (znak zakazu na drzwiach
ochronnych)

W maszynie jest zabudowany silny magnes. Aby uniknac¢ zaktécen
w dziataniu rozrusznika serca, nalezy zachowac co najmniej 30 cm
odstepu miedzy ptyta mocujaca magnes i implantem.

1.3.2 Ogodlne znaki nakazu

Nalezy przestrzegac nastepujacych ogdélnych znakéw nakazu.
OSTROZNIE! NIEBEZPIECZENSTWO ZRANIENIA NOZEM
Podczas pracy z ostrzarka ostrzone sa noze, ktore ze wzgledu
na ostre krawedzie moga powodowac obrazenia w postaci ran
cietych.

Podczas wykonywania tych prac nalezy nosi¢ rekawice ochronne.

Zachowac ostrozno$¢ podczas transportu nozy.

Przy wymianie czynnika chtodzacego takze nalezy nosic¢ rekawice
ochronne (patrz rozdziat 8.1).
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1.4

1.5

Tabliczka znamionowa i numer maszyny

KNECHT»

Rys. 1-1 Tabliczka znamionowa

Rys. 1-2 Numer maszyny

Tabliczka znamionowa znajduje sie po prawej
stronie maszyny.

Numer maszyny znajduje sie na tabliczce znamio-
nowej i w komorze maszyny i jest widoczny w tle
logo KNECHT.

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. 7-5Uchwyt obrabianego elementu

Do mocowania i prawidfowego ustawiania matych ob-
rabianych elementow stuza elementy centrujace (7-5/1).
Oapowiedni element centrujacy nalezy wtoZyc¢ w otwar
posrodku stotu okragtego.

Duze obrabiane elementy nalezy srodkowac bez stoso-
wania elementu centrujacego. Dla utatwienia orientacji
mozna wykorzystac krawedz stotu okragtego i rowki na
stole okragtym.

Obrabiany element jest mocowany na stole elektromagne-
tycznym. Przed kazdym ostrzeniem magnes stotu okra-
gfego musi byc¢ uruchomiony przez wcisniecie przycisku
~Magnes wt./wyt.” (3-5/5).
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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.

e Ninigjsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazowki zwigzane z bezpiecznym uzytkowaniem
ostrzarki.

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

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

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

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

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

Obowiazki pracownikéw

Wszystkie osoby, ktérym powierzono prace przy ostrzarce przed rozpoczeciem pracy zobowiazuja
sie:

® przestrzegac podstawowych przepiséw 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 zgodnie z najnowszym stanem techniki i uznanymi zasadami
bezpieczenstwa technicznego. Mimo to jej uzytkowanie moze wigzac sie z zagrozeniem dla zycia i
zdrowia operatora i 0s6b trzecich oraz uszkodzeniami ostrzarki lub innych przedmiotéw.
Ostrzarke wolno uzytkowac wytacznie:

e zgodnie z przeznaczeniem |

® W nienagannym stanie technicznym.

Usterki, ktére moga zaktécac bezpieczenstwo, nalezy natychmiast usuwac.
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2.1.5 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.

2.2 Zastosowanie zgodnie z przeznaczeniem

Ostrzarka jest przeznaczona wytacznie do planowania tarcz otworowych i nozy krzyzowych
maszynek do mielenia miesa, okreslanych w dalszym tekscie jako obrabiany element.

Wszystkie noze musza by¢ mocowane centrycznie na stole magnetycznym.
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 przeznaczeniem ma miejsce, np. gdy:
® przyrzady nie s3 prawidtowo zamocowane,

e ostrzone sg inne obrabiane elementy niz tarcze otworowe i noze krzyzowe maszynek do
mielenia miesa.

2.3 Gwarancja i odpowiedzialnos¢

Wyklucza sie wszelkie roszczenia z tytutu gwarangji i odpowiedzialnosci za szkody osobowe i
rzeczowe 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

e niedostateczna kontrola czesci maszyny podlegajacych zuzyciu oraz

1
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e uzycie niedopuszczonych czesci zamiennych i zuzywajacych sie.
Stosowac wytacznie oryginalne czesci zamienne i zuzywajace sie. Zastosowanie czesci obcych nie

daje pewnosci, ze s3 one odpowiednio skonstruowane i dopasowane do maszyny pod katem
obciazenia i bezpieczenstwa.

Wytyczne dotyczgce bezpieczenstwa

Srodki 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.

W przypadku dostawy czesci zamiennych uzytkownik musi zapewni¢ prawidtowe zabezpieczenia.

Robocze srodki bezpieczenstwa

Instrukcje obstugi zawsze przechowywac w miejscu uzytkowania ostrzarki. W uzupetnieniu do
instrukgcji obstugi przestrzegac ogélnych oraz lokalnych przepiséw dotyczacych zapobiegania
wypadkom.

Wszystkie wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa i ostrzezenia przed zagrozeniami znajdujace sie
na ostrzarce musza by¢ zawsze dostepne w komplecie i czytelne.

Dobor pracownikow, kwalifikacje pracownikow

Przy ostrzarce moga pracowac wytacznie odpowiednio wykwalifikowani i wdrozeni pracownicy.
Przestrzega¢ minimalnego wieku ustawowego!

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

Pracownicy, ktorzy znajduja sie w fazie szkoleniowej, wprowadzania w swoje obowiazki, nauki
zawodu lub wdrazania do pracy, moga pracowac przy ostrzarce wytacznie pod statym nadzorem
doswiadczonej osoby!
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Sterownik maszyny

Maszyne moga wiaczac¢ wytacznie odpowiednio wyksztatceni i wdrozeni pracownicy.

Srodki bezpieczenstwa 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 ciggu zmiany sprawdzac ostrzarke pod katem widocznych uszkodzen i spraw-
nosci zabezpieczen.

Natychmiast zgtasza¢ wtasciwej jednostce lub osobie zauwazone zmiany (w tym zmiany zachowa-
nia maszyny podczas pracy)! 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.

Zagrozenia spowodowane energia elektryczna

Prace przy instalacjach i elementach elektrycznych moga by¢ wykonywane wytacznie przez elek-
trykéw 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

Szczegolnie niebezpieczne miejsca

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia i wciggniecia np. odziezy, palcow, witoséw w obszarze Sciernic.
Stosowa¢ odpowiednie osobiste wyposazenie ochronne.

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

Prace konserwacyjne musza by¢ wykonywane przez fachowcow w wyznaczonych terminach.

Przed rozpoczeciem prac w zakresie utrzymania w stanie sprawnosci poinformowac operatoréw.
Wyznaczy¢ odpowiedzialng osobe nadzorujaca.

13
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Przed rozpoczeciem wszelkich prac w zakresie utrzymania w stanie sprawnosci odfaczy¢ ostrzarke
od napiecia i zabezpieczy¢ przed niezamierzonym ponownym wiaczeniem. Wyciggna¢ 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 modyfikowac konstrukgcji ostrzarki. Dotyczy to rowniez montazu i regulacji zabezpieczen.

Wszelkie zmiany wymagaja pisemnego potwierdzenia przez firme KNECHT Maschinenbau GmbH.
Natychmiast wymieniac czesci maszyny, ktére nie wykazuja nienagannego stanu technicznego.
Stosowac wytacznie oryginalne czesci zamienne i zuzywajace sie. Zastosowanie czesci obcych nie

daje pewnosci, ze s3 one odpowiednio skonstruowane i dopasowane do maszyny pod katem
obciazenia i bezpieczenstwa.

Czyszczenie ostrzarki

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

Zapewniac¢ bezpieczna i ekologiczng utylizacje czesci zuzytych i wymienionych.

Oleje i smary

Podczas pracy z olejami i smarami przestrzega¢ danych zawartych w karcie charakterystyki danego
produktu. Przestrzegac¢ specjalnych wytycznych dotyczacych zastosowania 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 zawiesi o odpowiednim udzwigu. Wyzna-
czy¢ kompetentng osobe, ktéra bedzie odpowiadac za kierowanie procesem podnoszenia.

W obszarze przetadunku i ustawienia oprécz pracownikéw wyznaczonych do wykonania tych
prac nie moga znajdowac sie zadne inne osoby.

Ostrzarke podnosi¢ wytacznie w fachowy sposéb zgodnie z danymi zamieszczonymi w instrukgji
obstugi (punkty mocowania zawiesi do urzadzen tadunkowych itd.). Uzywa¢ wytacznie pojazdow
transportowych o odpowiednim udzwigu. Dobrze zabezpiecza¢ fadunek. Wykorzysta¢ odpo-
wiednie punkty mocowania. Podczas ponownego uruchamiania postepowac zgodnie z instrukcja
obstugi.



Opis

3.1

3.2

Przeznaczenie

Ostrzarka do tarcz otworowych maszynek do mielenia miesa W 300 jest przeznaczona do ostrze-
nia tarcz otworowych i nozy maszynek do mielenia miesa o srednicy do 300 mm (opcjonalnie

400 mm).

Dane techniczne

z filtrem tasmowym i wyciagiem)

Masa

Zasilanie elektryczne*

Czestotliwos¢ sieciowa*

Moc*

Pobér mocy*

Pobér pradu*

Zabezpieczenie wstepne*

Wysokos¢ (maksymalna, gdy dZzwignia jest podniesiona do géry) ok. 2095 mm
Szerokos¢ (wiacznie z urzadzeniem chtodzacym filtra tasmowego) ok. 1665 mm
Gtebokos¢ (wtacznie z urzadzeniem chtodzacym ok. 1700 mm
650 kg

Masa urzadzenia chtodzacego z filtrem tasmowym 90 kg
Masa standardowego urzadzenia chtodzacego 20 kg
3x 400 V

50 Hz

4 kW

6 kW

9A

25A

Zmierzony poziom cisnienia akustycznego skorygowany wedtug 75 dB (A)

charakterystyki czestotliwosciowej A na stanowisku roboczym LpA**

Srednica stotu okragtego

Obroty stotu okragtego

Srednica $ciernicy

300 mm (opcjonalnie 400 mm)

31162 1/min.

200 mm

Obroty sciernicy

Predkos¢ skrawania dla $ciernicy d.200***

3000 1/min.

31 m/s

*) Te dane moga by¢ rézne zaleznie od zasilania elektrycznego.

**) Parametry emisji hatasu podane wg EN ISO 11202 (niepewnos¢ wyniku pomiaru KpA. 2,5 dB(A))
***x) Ostroznie! Predkos$¢ skrawania 31 m/s jest osiagana przy 50 Hz. Jezeli czestotliwos¢ zasilania elektrycznego
jest wyzsza, predkosci skrawania sa wieksze. Uzywac tylko dopuszczonych materiatow $ciernych. Ostrzona

byfa tarcza otworowa do maszynki do mielenia miesa firmy Turbocut (d.200 mm)
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Rys. 3-1 Wymiary w mm

Opis dziatania

Szlifierka do ptaszczyzn W 300 ostrzy tarcze otworowe i noze maszynek do mielenia miesa o $red-
nicy do 300 mm (opcjonalnie 400 mm).

Tarcza otworowa do maszynki do mielenia
migsa nie moze wystawac ponad

st6t magnetyczny.

Tarcze otworowe s3 mocowane magnetycznie lub — jezeli nie jest stosowane mocowanie magne-
tyczne - elementami centrujgcymi do stotu okragtego szlifierki do ptaszczyzn
W 300.

Do planowania noze krzyzowe mocuje sie na tarczy otworowej za pomocg dostarczonego w kom-
plecie elementu centrujacego do nozy.

Do nietypowych zastosowan dostepne sa takze uchwyty specjalne.

Seryjnie maszyna jest dostarczana ze sciernicami CBN i urzadzeniem chtodzacym z filtrem tasmo-
wym.

Opcjonalnie maszyna W 300 moze by¢ dostarczona ze standardowym urzadzeniem chtodzacym i
instalacja oczyszczania powietrza (okreslana w dalszym ciagu jako wyciag).

Wolno uzywa¢ tylko materiatéw sciernych
UWAGA dopuszczonych przez firme KNECHT Maschi-

nenbau GmbH.




Opis

3.4

Opis podzespotow

Rys. 3-2 Ogolny widok ostrzarki

OooNoOoOuUuTh, WN —

Pulpit sterowniczy

Drzwi zabezpieczajace

Dzwignia obstugowa , Agregat ostrzacy”
Lampa robocza LED

Waz do czynnika chtodzacego

Agregat ostrzacy

Zawor czynnika chtodzacego

Dzwignia obstugowa ,, Stot okragty”
Urzadzenie chtodzace z filtrem tasmowym
Regulowane tapy maszyny

Wyciag (opcja)

Blokada

17
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3.4.1
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Wiaczanie / wytaczanie ostrzarki

Rys. 3-3 Wytacznik gtowny

Pulpit sterowniczy

Rys. 3-4 Pulpit sterowniczy

Whytacznik gtéwny znajduje sie na tylnej sciance
pulpitu sterowniczego.

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

Ostrzarke wytacza sie, obracajac wytacznik gtowny
z pozydji 1" do pozycji ,0".

Maszyna jest obstugiwana z panelu obstugowego
sterownika SPS maszyny. Podzespoty mechaniczne
mozna obstugiwac przyciskami, przetacznikami i
regulatorami sterownika.



Rys. 3-5 Pulpit sterowniczy

Przycisk , Sterownik wt.”: uaktywnia sterow-
nik SPS.

Przetacznik wybierakowy ,Stot okragty /11"
stuzy do wybierania predkosci posuwu stotu
okragtego. Dostepne sa dwie predkosci.
Przycisk , Czynnik chtodzacy wt./wyt.”: wia-
cza lub wytacza pompe czynnika chtodzace-
go.

Przycisk ,,Napedy wt./wyt.”: wiacza lub
wytacza napedy sciernicy, stotu okragtego,
pompy czynnika chtodzacego i wyciagu. Ze
wzgledu na bezpieczenstwo napedy moga
by¢ wiaczane tylko, gdy magnes jest aktyw-
ny.

Przycisk ,,Magnes wt./wyt.”: wiacza lub
wytacza magnes stotu okragtego.

Przycisk , Sciernica wt./wyt.”: wiacza lub
wytacza Sciernice. Dziata tylko przy wiaczo-
nym magnesie.

Przycisk ,Stét okragty wt./wyt.”: wiacza lub
wyfacza ruch obrotowy stotu okragtego.
Przetacznik wybierakowy ,,Sita magnesu”:
reguluje natezenie pola magnetycznego
stotu okragtego.

Przycisk , Wytacznik awaryjny”

19
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Standardowe urzadzenie chtodzace lub z filtrem tasmowym (opcja)

wym

Rys. 3-7 Standardowe urzadzenie chtodzace

Urzadzenie chtodzace z filtrem tasmowym (3-6)
znajduje sie po lewej stronie maszyny.

W trakcie ostrzenia narzedzie musi by¢ stale chto-
dzone.

W tym celu do zbiornika wody nalezy wla¢ ok.
140 litrow wody z dodatkiem chtodzacym.

Standardowe urzadzenie chtodzace (3-7) znajduje
sie po lewej stronie maszyny.

W trakcie ostrzenia narzedzie musi by¢ stale chto-
dzone.

W tym celu wla¢ wode z dodatkiem chtodzacym
do miski. Wysoko$¢ napetnienia wynosi maks. 220
mm.



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.

Urzadzenia transportowe

Do transportu i ustawiania ostrzarki uzywac wytacznie srodkéw transportowych o wystarczaja-
cych wymiarach, np. samochodéw ciezarowych, wézkéw widtowych lub hydraulicznych wézkéw
podnosnych.

W przypadku zastosowania wdzka widtowego lub wozka podnosnego wsunac widty pod ostrzarke.

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

Szkody transportowe
Jesli po roztadunku podczas odbioru dostawy stwierdzone zostang szkody, natychmiast powiado-
mi¢ firme KNECHT Maschinenbau GmbH i firme transportowa. Jesli jest to konieczne, niezwtocz-

nie poprosi¢ o konsultacje niezaleznego rzeczoznawcy.

Zdjac¢ opakowanie i pasy mocujace. Zdja¢ pasy mocujace z ostrzarki. Zutylizowac¢ opakowanie w
sposdb nieszkodliwy dla srodowiska.

Transport w inne miejsce ustawienia

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

W nowym miejscu ustawienia dostepne musi by¢ dozwolone przytacze elektryczne.
Ostrzarka musi stac¢ stabilnie i pewnie.

Podtaczanie do instalacji elektrycznej moze by¢ przeprowadzane
wylacznie przez upowaznionych elektrykéw. Przestrzegaé¢ obowigzuja-
cych w tym zakresie lokalnych przepiséw BHP.
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Montaz

5.1

5.2

5.3

5.4
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Dobor specjalistow

Zalecamy zlecanie prac montazowych ostrzarki przeszkolonym pracowni-
kom firmy KNECHT.

Nie ponosimy odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek nieprawi-

OSTROZNIE| dtowego montazu.

Miejsce ustawienia

Wyznaczajac miejsce ustawienia, uwzgledni¢ przestrzen wymagana do wykonywania na prac
montazowych, konserwacyjnych i napraw ostrzarki.

Przytacza zasilania

Dostarczana ostrzarka jest gotowa do podtaczenia i posiada odpowiedni kabel przytaczeniowy.

Dopilnowa¢, aby zasilanie zostato prawidtowo podtaczone.

OSTROZNIE

Ustawienia

Ustawien réznych elementéw konstrukcyjnych i elektrycznych dokuje przed dostawa firma
KNECHT Maschinenbau GmbH.

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

dzenia ostrzarki.



Montaz

5.5

Pierwsze uruchomienie ostrzarki

Ustawic¢ ostrzarke na réwnym podtozu w miejscu ustawienia.
Nieréwnosci podtoza wyréwnac regulowanymi fapami maszyny.

Zleci¢ elektrykowi podtaczenie do dostepnego na miejscu zrodta zasilania.

Przed uruchomieniem kompletnie zamontowac i sprawdzi¢ zabezpieczenia.

Przed uruchomieniem zleci¢ upowaznionemu fachowcowi sprawdzenie
skutecznosci wszystkich zabezpieczen.

OSTROZNIE
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Uruchomienie
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Wszelkie prace moga by¢ wykonywane wytacznie przez upowaznionych

specjalistow.

Przestrzegac obowigzujgcych w tym zakresie lokalnych przepiséw BHP.

OSTROZNIE

Rys. 6-1 Napetnianie urzadzenia chtodzacego z

filtrem tasmowym

Ustawic¢ urzadzenie chtodzace z filtrem tasmowym
lub standardowe urzadzenie chtodzace, podtaczy¢
i napetni¢ woda z dodatkiem chtodzacym wg opi-
su w rozdziale 3.4.3.

Informacje o dodatku chtodzacym, patrz rozdziat
8.1.

Wiyczke sitowa (wtyczka CEE) podfaczy¢ do dostepnego na miejscu gniazda wtykowego

(3x 400V, 16 A) i ustawi¢ wytacznik gtowny w pozycji ,,

Rys. 6-2 Pulpit sterowniczy

|u

Na pulpicie sterowniczym nacisna¢ przycisk
»Sterownik wt.” (6-2/1). Sterownik SPS jest teraz
aktywny.

Nacisna¢ przycisk ,Stét okragty wt./wyt.” (6-2/2).
Stét okragty zacznie sie obracac.



6.

Uruchomienie

Rys. 6-3 Sprawdzanie kierunku obrotu

UWAGA

Sprawdzi¢ kierunek obrotu.

Strzatki kierunkowe (6-3/1) okreslaja kierunki
obrotu stotu okragtego i sciernicy.

W razie potrzeby przetozy¢ wtyczke do zmiany
biegunow.

W razie nieprawidtowego podtaczenia scier-
nice i stot okragty moga obracac sie w kierun-
ku przeciwnym do wyznaczonego.

Zty kierunek obrotu moze doprowadzi¢ do
obluzowania $ciernicy.

Przy uruchamianiu najpierw sprawdzic¢ kieru-

nek obrotu stotu okragtego. St6t okragty musi
obracac sie w kierunku przeciwnym do ruchu

wskazowek zegara.

Po upewnieniu sie, czy kierunek obrotu jest prawi-
dtowy, ponownie nacisna¢ przycisk ,Stot okragty
wt./wyt.” (6-2/2), aby wytaczy¢ stot okragty.

25
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7.1

7.2

7.3

26

Wiaczanie ostrzarki

Ustawi¢ wytacznik gtowny (patrz rys. 3-3) w pozycji ,1”. Wcisna¢ przycisk ,, Sterownik w.” (3-5/1).

Sterownik SPS jest teraz aktywny.

Stot okragty

Rys. 7-1 Stot okragly

Elementy do obrébki sa uktadane na stole okra-
gtym (7-1/1) i centrowane. Stét okragty jest
wyposazony w elektromagnes do mocowania
obrabianego elementu. Sita pola magnetycznego
jest podzielona na 6 stopni (3-5/8).

Stét okragty jest napedzany przez przektadnie ze-
bata czotowa. Dostepne sa dwie predkosci (3-5/2).

Dzwignie obstugowe stotu okragtego i agregatu ostrzacego

Rys. 7-2 Dzwignia obstugowa

Rys. 7-3 Przycisk dosuwu precyzyjnego , Stot
okragty”

Do dosuwania agregatu ostrzacego i stotu okra-
gtego stuza odpowiednie dZzwignie obstugowe
((7-2/1) i (7-2/2)).

W celu szybkiego dosuniecia nalezy popychac
dZwignie obstugowe do goéry lub pociaga¢ do
przodu.

Dzwignia obstugowa musi by¢ najpierw odbloko-
wana elektromagnetycznie. W tym celu nacisnac
przycisk (7-3/2) na czubku dzwigni obstugowej.
Po osiggnieciu pozadanego potozenia zwolni¢
przycisk. DZwignia obstugowa zostanie ponownie
zaryglowana elektromagnetycznie.

Do precyzyjnego dosuwu stuza pokretta (7-3/1) na
czubku odpowiednich dzwigni obstugowych.



Obstuga

7.4

Uchwyt obrabianego elementu z/bez elementu centrujacego

Rys. 7-5 Element centrujacy

W celu wozenia obrabianego elementu mozna

obrdcic stét okragty do pozycji wymiany. W tym
celu przesuna¢ dzwignie obstugowa , Stot okra-
gty” (7-4/1) do dotu.

Do mocowania i prawidtowego ustawiania matych
obrabianych elementow stuza elementy centrujace
(7-5/1). Odpowiedni element centrujacy nalezy
wtozy¢ w otwor posrodku stotu okragtego.

Duze obrabiane elementy nalezy srodkowac bez
stosowania elementu centrujacego. Dla utatwienia
orientacji mozna wykorzystac¢ krawedz stotu okra-
gtego i rowki na stole okragtym.

Obrabiany element jest mocowany na stole elek-
tromagnetycznym. Przed kazdym ostrzeniem ma-
gnes stotu okragtego musi by¢ uruchomiony przez
wcisniecie przycisku ,Magnes wt./wyt.” (3-5/5).
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Ustalanie pozycji roboczej

Rys. 7-6 Pozycja stotu okragtego

UWAGA

Pozycja robocza stotu okragtego jest rézna w
zaleznosci od wielkosci obrabianego elementu.
Prawidtowe potozenie robocze jest osiagniete, gdy
obrabiany element jest pokryty przez Sciernice od
otworu do krawedzi zewnetrznej.

Pozycje stotu okragtego mozna ustali¢ dzwignia
obstugowa ,, Stét okragty” (7-2/2) po lewej stronie
maszyny.

W tym celu popchnac dzwignie obstugowa do tytu
lub pociagna¢ do przodu.

W obrabianych elementach z wiericem pozycje
stotu okragtego mozna doktadnie wyregulowac
przyciskiem dosuwu precyzyjnego (7-3/1) na czub-
ku dzwigni obstugowej.

Przy ostrzeniu nozy krzyzowych nalezy
uwaza¢, aby sciernica nie stykata sie z wien-
cem noza.



7. Obstuga

7.6 Ustawianie doptywu czynnika chtodzgcego

Rys. 7-7 Wnetrze

UWAGA

Przy aktywnym sterowniku pompe czynnika
chtodzacego witacza sie lub wytacza naciskaniem
przycisku ,, Czynnik chodzacy wt./wyt.” (3-5/3).
Przeptyw czynnika chtodzacego mozna wyregulo-
wac zaworem czynnika chtodzacego (7-7/1).

Obracanie zaworu chtodziwa zgodnie z ruchem
wskazdwek zegara powoduje dtawienie przeptywu
chtodziwa. Obracanie w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazdéwek zegara otwiera zawér chtodzi-
wa i tym samym umozliwia jego przeptyw.

Waz czynnika chtodzacego (7-7/2) jest elastyczny
i musi by¢ ustawiony tak, aby czynnik chtodzacy
doptywat bezposrednio do obrabianego elementu.

Podczas szlifowania uwaza¢, aby chtodziwo
byto ciggle dostarczane do obrabianego
elementu, w przeciwnym razie moze dojs¢ do
przegrzania i w konsekwencji do uszkodzenia
struktury metalu w obrabianym elemencie.
Poziom chtodziwa regularnie sprawdza¢
przed ostrzeniem.
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Ostrzenie tarcz otworowych maszynek do mielenia miesa

Rys. 7-9 DZwignia obstugowa , Agregat ostrza-
o

UWAGA

WSKAZOWKA

Wiaczy¢ ostrzarke (patrz rozdziat 3.4.1) i uaktyw-
ni¢ sterownik przyciskiem ,,Sterownik wt.” (3-5/1).

Obrabiany element potozy¢ na stole okragtym i
wycentrowac. Do mniejszych obrabianych elemen-
téw zastosowac elementy centrujace (7-8/1).

Unieruchomi¢ obrabiany element, naciskajac przy-
cisk ,Magnes wt./wyt.” (3-5/5).

Ustawic stot okragly i agregat ostrzacy w pozycji
roboczej wg rozdziatu 7.5.

DZwignia obstugowa , Agregat ostrzacy” (7-9/1)
Z prawej strony maszyny opusci¢ agregat ostrzacy
tuz nad tarcze otworowa. Sciernica powinna ze-
tknac sie z tarcza otworowa dopiero przy wiaczo-
nych napedach.

Zamkna¢ drzwi zabezpieczajace (3-2/2). Naciskajac
przycisk ,Napedy wt./wyt.” (3-5/4), uruchomic¢
stot okragty, Sciernice, pompe czynnika chtodzace-
go i wyciag.

Maszyna jest zabezpieczona elektrycznie i
agregaty moga by¢ wiaczone tylko, gdy
drzwi zabezpieczajace s zamkniete a ma-
gnes aktywny.

Stot okragly maszyny ma dwie predkosci
obrotowe. Predkos¢ obrotowg mozna wybrac
przetacznikiem wybierakowym ,,Sté6t okragty
1/11" (3-5/2). Przy wiekszej predkosci stotu
okragtego ,II” zdejmowane jest wiecej mate-
riatu.

Mniejsza predkosc stotu okragtego ,1” zapew-
nia lepsza jakos¢ powierzchni obrabianego
elementu.



7.

Obstuga

Rys. 7-10 Przycisk dosuwu precyzyjnego ,, Agre-
gat ostrzacy”

Do ostrzenia dosuwac agregat ostrzacy przyci-
skiem dosuwu precyzyjnego (7-10/1) znajdujacym
sie na czubku dZwigni obstugowej, az zacznie by¢
widoczne wyrazne iskrzenie.

Nie wytacza¢ maszyny i nie zwieksza¢ dosuwu do
momentu az iskrzenie ostabnie. Dosuwac¢ ponow-
nie az do robwnomiernego splanowania narzedzia.

Pozadana jakos¢ powierzchni jest zachowywana,
jezeli predkosc¢ stotu okragtego zostanie zmniej-
szona a po ostatnim dosuwie maszyna przez
krotki czas bedzie wyiskrza¢, szlifujac z mniejszym
dociskiem.

Po zakonczeniu ostrzenia przesunac agregat
ostrzacy dzwignia obstugowa do géry tak, aby
napedy zatrzymaty sie automatycznie. Wytaczy¢
magnes stotu okragtego przyciskiem ,Magnes
wt./wyt.” (3-5/5).

Nastepnie mozna wyjac tarcze otworowa i na-
ostrzy¢ po drugiej stronie.

Aby zachowac rownomierng jakos¢, na zakon-
czenie nalezy jeszcze raz przeszlifowac pierwsza
strone.

Podczas przeptukiwania sitka do mielenia
miesa nigdy nie kierowa¢ strumienia wody
bezposrednio na otwor zbiornika na wode.
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Planowanie nozy krzyzowych

8
e ;

Rys. 7-11 N6z krzyzowy na stole okragtym

WSKAZOWKA

Rys. 7-12 Przycisk dosuwu precyzyjnego , Stét
okragty”

Wiaczy¢ ostrzarke (patrz rozdziat 3.4.1) i uaktyw-
ni¢ sterownik przyciskiem ,Sterownik wt.” (3-5/1).

Potozy¢ n6z krzyzowy (7-11/1) na splanowana
tarcze otworowa (7-11/2). Wieniec noza krzyzo-
wego lezy w otworze tarczy otworowej. Tarcze
otworowa i néz krzyzowy wycentrowac na stole
obrotowym za pomoca sptaszczonego elementu
centrujacego (7-11/3) do nozy krzyzowych.

Unieruchomi¢ obrabiany element, naciskajac przy-
cisk ,Magnes wt./wyt.” (3-5/5).

Ustawic stot okragly i agregat ostrzacy w pozycji
roboczej wg rozdziatu 7.5.

N6z nie jest utrzymywany przez site magne-
su. W tym przypadku wiaczenie stotu magne-
tycznego stuzy tylko do odblokowania
sterownika, aby umozliwi¢ wiaczenie nape-
dow szlifierskich.

Przy ostrzeniu nozy krzyzowych nalezy uwazac,
aby sciernica nie stykata sie z wiericem noza.

Pozycje stotu okragtego mozna doktadnie wyregu-
lowac¢ przyciskiem dosuwu doktadnego (7-12/1)
na lewej dZzwigni obstugowej.
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Rys. 7-13 DZwignia obstugowa ,Agregat
ostrzacy”

UWAGA

WSKAZOWKA

Rys. 7-14 Przycisk dosuwu precyzyjnego ,, Agre-
gat ostrzacy”

Dzwignia obstugowa , Agregat ostrzacy” (7-13/1)
Z prawej strony maszyny opusci¢ agregat ostrzacy
tuz nad noz krzyzowy. Sciernica powinna zetknac
sie z obrabianym elementem dopiero przy wtaczo-
nych napedach.

Zamknac¢ drzwi zabezpieczajace (3-2/2). Naciskajac
przycisk ,Napedy wt./wyt.” (3-5/4), uruchomi¢
stot okragty, sciernice, pompe czynnika chtodzace-
go i wyciag.

Maszyna jest zabezpieczona elektrycznie
i agregaty moga by¢ wiaczone tylko, gdy
drzwi zabezpieczajace sg zamkniete a
magnes aktywny.

Stot okragty maszyny ma dwie predkosci
obrotowe. Predkos¢ obrotowg mozna wybraé
przetacznikiem wybierakowym ,,St6t okragty
1/11" (3-5/2). Przy wiekszej predkosci stotu
okragtego , 11" zdejmowane jest wiecej mate-
riatu.

Mniejsza predkos¢ stotu okragtego 1" zapew-
nia lepsza jakos¢ powierzchni obrabianego
elementu.

Do ostrzenia dosuwac agregat ostrzacy przyci-
skiem dosuwu precyzyjnego (7-14/1) znajdujacym
sie na czubku dZzwigni obstugowej, az zacznie by¢
widoczne wyrazne iskrzenie.

Nie wytacza¢ maszyny i nie zwieksza¢ dosuwu do
momentu az iskrzenie ostabnie. Dosuwac¢ ponow-
nie az do rbwnomiernego splanowania narzedzia.

Pozadana jakos¢ powierzchni jest zachowywana,
jezeli predkosc¢ stotu okragtego zostanie zmniej-
szona a po ostatnim dosuwie maszyna przez
krotki czas bedzie wyiskrza¢, szlifujac z mniejszym
dociskiem.

Po zakonczeniu ostrzenia przesunac agregat

ostrzacy dzwignia obstugowa (7-13/1) do gory tak,
aby napedy zatrzymaty sie automatycznie.
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UWAGA

Wytaczy¢ magnes stotu okragtego przyciskiem
~Magnes wt./wyt.” (3-5/5).

Nastepnie mozna wyja¢ néz krzyzowy i naostrzyc¢
po drugiej stronie.

Aby zachowac¢ réwnomierna jakos¢, na zakon-
czenie nalezy jeszcze raz przeszlifowac pierwsza
strone.

Podczas przeptukiwania nozyka do rozdrab-
niania miesa nigdy nie kierowac strumienia
wody bezposrednio na otwor zbiornika na
wode.
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7.9 Ostrzenie oryginalnych elementéw tnacych Handtmann

Ostrzarka do planowania W 300 szlifuje elementy tnace Handtmann w oryginalnej jakosci ,H". Te
element obrabiane sg oznakowane literg ,H". Urzadzenie W 300 spetnia wszystkie wymagania z
zakresu ostrzenia elementow tnacych Handtmann:

e Ulepszona jakos¢ szlifowania

e Ptaskosc i ptaskoréownolegtos¢ zoptymalizowana do 0,02 mm (co odpowiada wyzszym wymaga-
niom i lepszej jakosci, niz okreslono dla tarcz standardowych)

UWAGA

Ostrzarka do planowania W 300 powinna by¢
wczesniej ustawiona na wyzszg réwnolegtos¢
powierzchni przez technika serwisowego
KNECHT!

Do szlifowania nalezy uzy¢ sciernicy z azot-
kiem boru (sr. 200 mm).

7.9.1 Plaskorownolegte ostrzenie tarcz otworowych Handtmann

Frs
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Rys. 7-15 Tarcza otworowa na stole okragtym

UWAGA

WSKAZOWKA

Oczysci¢ stét obrotowy zgodnie z opisem w roz-
dziale 8.3.

Wiaczy¢ ostrzarke (patrz rozdziat 3.4.1) i uaktyw-
ni¢ sterownik przyciskiem ,,Sterownik wt.” (3-5/1).

Tarcze otworowa potozy¢ na stole obrotowym i
wycentrowac. Do mniejszych obrabianych elemen-
tow zastosowac elementy centrujace (7-15/1).

Unieruchomi¢ tarcze otworowa, naciskajac
przycisk ,Magnes wt./wyt.” (3-5/5) (mocowanie
magnetyczne 1).

Ustawic stot obrotowy i agregat ostrzacy w pozycji
roboczej wg rozdziatu 7.5.

Zamkna¢ drzwi zabezpieczajace (3-2/2). Naciskajac
przycisk ,Napedy wt./wyt.” (3-5/4), uruchomi¢
stot obrotowy, sciernice, pompe czynnika chtodza-
cego i wyciag.

Maszyna jest elektrycznie zabezpieczona,
dlatego agregaty mozna wiaczyc tylko przy
zamknietych drzwiach zabezpieczajacych i
przy aktywnym magnesie.

Predkos¢ stotu obrotowego nalezy ustawic na
poziom ,I"”.
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Oszlifowac trzy strony (w najlepszym przypadku cztery) i kazdorazowo odczeka¢ 20 sekund az do
wygaszenia. Minimalnie zmniejszy¢ docisk za pomoca dosuwu precyzyjnego (7-14/1) i odczekac
kolejne 10 sekund do wygaszenia.

Po zakonczeniu ostrzenia przesuna¢ agregat ostrzacy dzwignia obstugowa (7-13/1) do géry tak,
aby napedy zatrzymaty sie automatycznie. Wytaczy¢ magnes stotu obrotowego przyciskiem ,Ma-
gnes wt./wyt.” (3-5/5).

Zmy¢ tarcze otworowa woda i oczysci¢ sprezonym powietrzem. Nastepnie naoliwi¢, aby uniknac
korozji. Oczysci¢ stot obrotowy (patrz rozdziat 8.3).

7.9.2 Ptaskorownolegte ostrzenie nozy krzyzowych Handtmann

36

Oczysci¢ stot obrotowy zgodnie z opisem w roz-
dziale 8.3.

Potozy¢ noz krzyzowy (7-16/1) na ptaskooszlifowa-
na tarcze otworowa (7-16/2).- Wieniec noza krzy-
zowego lezy w otworze tarczy otworowej. Tarcze
otworowa i n6z krzyzowy wycentrowac na stole
obrotowym za pomoca sptaszczonego elementu
centrujacego (7-16/3) do nozy krzyzowych.

45

- ' e Unieruchomi¢ obrabiany element, naciskajac

Rys. 7-16 N6z krzyzowy na stole okraglym przycisk ,Magnes wt./wyt.” (3-5/5) (mocowanie
magnetyczne |).

Ustawic¢ stot obrotowy i agregat ostrzacy w pozydji
roboczej wg rozdziatu 7.5.

WS KAZOWKA N6z nie jest utrzymywany przez site magne-

su. W tym przypadku wiaczenie stotu magne-
tycznego stuzy tylko do odblokowania
sterownika, aby umozliwi¢ wtaczenie nape-
doéw szlifierskich.

Predkos¢ stotu obrotowego nalezy ustawic na
poziom ,I".

Przy ostrzeniu nozy krzyzowych nalezy uwaza¢, aby sciernica nie stykata sie z trzonkiem noza.
Pozycje stotu obrotowego mozna doktadnie wyregulowa¢ przyciskiem dosuwu doktadnego
(7-12/1) na lewej dZzwigni obstugowe;.

Oszlifowac trzy strony (w najlepszym przypadku cztery) i kazdorazowo odczekac 20 sekund az do
wygaszenia. Minimalnie zmniejszy¢ docisk za pomoca dosuwu precyzyjnego (7-14/1) i odczekac
kolejne 10 sekund do wygaszenia.

Po zakonczeniu ostrzenia przesunac agregat ostrzacy dzwignia obstugowa (7-13/1) do géry
tak, aby napedy zatrzymaty sie automatycznie. Wytaczy¢ magnes stotu obrotowego przyciskiem
~Magnes wt./wyt."” (3-5/5).
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Zmy¢ tarcze otworowa i néz krzyzowy woda i oczysci¢ sprezonym powietrzem. Nastepnie naoli-
wi¢, aby unikna¢ korozji. Oczysci¢ stoét obrotowy (patrz rozdziat 8.3).
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7.10 Obcigganie $ciernicy CBN

Rys. 7-17 Obciaganie Sciernicy

38

Jezeli w trakcie szlifowania spada wydajnos¢ szli-
fowania, nalezy obciagna¢ sciernice.

Obciagacz (7-17/1) ustawi¢ na stole okragtym i
wtaczy¢ magnes stotu okragtego, naciskajac przy-
cisk ,Magnes wt./wyt.” (3-5/5).

Ustawi¢ stot okragty w pozycji roboczej wg rozdzia-
tu 7.5 (osetka obciggajaca pod Sciernica).

Opusci¢ sciernice na kilka milimetrow ponad oset-
ke obciagajaca.

Uruchomi¢ $ciernice, naciskajac przycisk , Sciernica
wit./wyt.” (3-5/6).

Dosuna¢ sciernice przyciskiem dosuwu doktadne-
go na dzwigni obstugowej , Agregat ostrzacy” (7-
14/1). Gdy $ciernica zetknie sie z osetka obciagaja-
€3, ponownie nieznacznie ja dosuna¢. Powtarzac
te procedure wielokrotnie.

Sciernica jest gotowa do uzytku.



7. Obstuga

7.11 Wymiana sciernicy

W celu odfaczenia Sciernicy wprowadzi¢ kotek
blokujacy (7-18/1) i docisna¢ do momentu za-
blokowania wrzeciona. Poluzowac Sciernice za
pomoca klucza specjalnego (7-18/2) i odkreci¢ w
kierunku strzatki.

Zatozy¢ nowa sciernice i przykreci¢ kluczem spe-
cjalnym (7-18/2). Zdja¢ kotek ryglujacy (7-18/1).

Po wymianie $ciernicy konieczne jest wyregulo-
wanie zabezpieczenia $ciernicy. Sciernica moze

Rys. 7-18 Wymiana $ciernicy wystawac¢ maks. 1,5 cm ponizej ostony.
A Aby zapewni¢ optymalna prace, uzywac tylko
WSKAZOWKA materiatéw sciernych zalecanych przez firme
KNECHT.

Pamieta¢, aby przed wiaczeniem maszyny
zostat poluzowany i wyjety kotek ryglujacy
(krétko obracac sciernice reka).

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

OSTROZNIE| Stosowac wylacznie oryginalne czesci zamienne i zuzywajace sie.
Zastosowanie czesci obcych nie daje pewnosci, ze sg one odpowied-
nio skonstruowane i dopasowane do maszyny pod katem obciagzenia i
bezpieczenstwa.
Po zamontowaniu nowej sciernicy nalezy przeprowadzic¢ probe ruchowa.

W tym celu opuscic sciernice na wysokos¢ 5 mm powyzej stotu okragtego,
uruchomic i pozostawi¢ pracujaca z woda przez 10 minut.
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7.12 Ostrzenie bez magnesu
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Rys. 7-19 Pulpit sterowniczy

UWAGA

Do ostrzenia specjalnych tarcz otworowych, kto-
rych mocowanie magnetyczne jest niepozadane,
mozliwe jest wtaczenie specjalnych agregatéow za
pomoca specjalnych kombinacji przyciskéw.

W tym celu nacisng¢ jednoczesnie kombinacje
przyciskow , Sterownik wt.” (7-19/2) i ,Magnes
wh. /wyt.” (7-19/1).

Kiedy przycisk ,,Magnes wt./wyt.” (7-19/1) zacznie
migac, mozna wiaczy¢ te agregaty przyciskiem
~Napedy wt./wyt.” (7-19/3).

Ostrzenie bez magnesu jest dozwolone tylko

pod warunkiem zastosowania odpowiednich

elementow centrujacych. W przeciwnym razie
moze dojs¢ do odrzucenia tarczy otworowej i

uszkodzenia maszyny.

Firma KNECHT Maschinenbau GmbH nie
ponosi odpowiedzialnosci za nieprawidtowe
uzytkowanie.



Pielegnacja i konserwacja

8.1

8.1.1

Dodatek do czynnika chtodzgcego

Do wody chtodzacej nalezy koniecznie dodawa¢ dodatek antykorozyjny (patrz rozdziat 8.1.1).

Bez zgody firmy KNECHT Maschinenbau
UWAGA GmbH nie wolno stosowac innych dodatkéw
do czynnika chtodzacego.
Plan konserwacji ptynu obrébkowego
e Codziennie sprawdzac¢ poziom napetnienia.

¢ Po dolaniu wody koniecznie sprawdzi¢ stezenie i w razie potrzeby dola¢ ptynu obrébkowego.
® Raz na tydzien sprawdzac stezenie ptynu obrébkowego.

Ptyn obrobkowy: Refraktometr °Brix: 3-5
Colometa SBF-PN
Data: °BRIX Stez. % Uwagi Podpis

itd.

(Wartos¢ odczytana w °Brix, pomnozona przez 1,6 daje stezenie w %).

Stezenie musi zawsze miescic sie w zakresie 3—5 °Brix (co odpowiada zakresowi stezenia od 5 do
9%).

Regularnie sprawdza¢ zapach i wyglad ptynu obrébkowego. Ptyn obrédbkowy nalezy wymieniac

nie rzadziej niz raz na trzy miesiace (z powodu zagrozenia biologicznego w wyniku rozwoju drob-
noustrojéw w ptynie obrobkowym).
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8.2

8.2.1

42

Smarowanie

Rys. 8-1 Smarowniczka prowadnicy tocznej

Plan smarowania i tabela smarow

Smarowanie Czestotliwos¢
Prowadnica toczna 4 tygodnie
Oliwienie czesci maszyny po Po kazdym ostrze-
czyszczeniu niu

Wszystkie punkty tozyskowania s3 wyposazone w
wodoszczelne tozyska toczne smarowane smarem
statym i sa bezobstugowe.

Prowadnica toczna gtowicy szlifierskiej i szyny
prowadzace powinny by¢ smarowana smarem
ptynnym raz na 4 tygodnie. Smarowac nalezy
przez napis KNECHT w pokrywie maszyny (8-1/1).

Smarowniczke na ptycie przektadni musi byc raz
w roku smarowana przez serwis KNECHT smarem
uniwersalnym OEST L2.

OEST
LT 0000-EP

Paraffinum
Perliguidum
16 L

SHELL
Rentiax CSZ

Shell Risella
917

EXXON Mobil

Marcol 82
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8.3

Czyszczenie

Rys. 8-2 Czyszczenie

UWAGA

Rys. 8-3 Zdejmowanie pierscienia ociekowego

Maszyne nalezy czysci¢ po kazdym ostrzeniu,
poniewaz w przeciwnym razie szlam szlifierski
wysycha i jest trudny do usuniecia.

Po oczyszczeniu zalecamy lekko naoliwi¢ maszyne
olejem nie zawierajgcym kwasow.

Patrz réwniez objasnienia w planie smarowania,
rozdziat 8.2.1.

Podczas czyszczenia nigdy nie kierowac
strumienia wody bezposrednio na otwoér
zbiornika na wode.

Codziennie zdejmowac pierscien ociekowy (8-3/1)
i usuwac znajdujacy sie pod nim szlam szlifierski.
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8.4 Plan konserwacji (praca jednozmianowa)

Czestotliwos¢ Podzespot Prace konserwacyjne

Codziennie Komora ostrzenia Blachy oczysci¢ szczotka myjaca.

Zdjac pierscien ociekowy z magnesu i oczysci¢ go.

Drzwi zabezpieczajace Wyczyscic¢ szyby drzwi zabezpieczajacych.
Uktad chtodzenia filtra Sprawdzi¢ poziom napetnienia. Po dolaniu wody
tasmowego koniecznie zmierzy¢ stezenie Srodka smarujaco-

chtodzacego i w razie potrzeby uzupetnic.
Co tydzien Odsysanie Oczysci¢ kréciec weza.

Sprawdzic filtr.

Uktad chtodzenia Zmierzyc stezenie srodka smarujaco-chtodzacego i
W razie potrzeby uzupetnic.
Co miesiac Stét okragty Sprawdz pod katem nieréwnosci i w razie potrzeby
podszlifowac na ptasko.
Szyny prowadzace Przesmarowac smarowniczki szyn prowadzacych
(8-1/1).
Co roku Zleci¢ przeglad serwisowy firmie KNECHT

Maschinenbau GmbH.
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Demontaz i utylizacja

9.1

9.2

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

Demontaz musi by¢ wykonywany przez 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. kamienie Scierne, chtodziwa itd.) musza réwniez zosta¢ fachowo
zutylizowane.
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Serwis, czesci zamienne i akcesoria

10.1

10.2

10.3

46

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

Serwis

Kierownictwo serwisu:
Adres patrz punkt ,Adres pocztowy”

service@knecht.eu

Czesci zamienne

Jesli potrzebne sg czesci zamienne, nalezy postuzyc¢ sie dotaczona do maszyny lista czesci zamien-
nych. Zamdwienia prosimy sktada¢ zgodnie z ponizszym schematem.

Na zamoéwieniu zawsze podawac: (przyktad)

Typ maszyny (W300)

Numer maszyny (380155300)
Nazwa zespotu (stét z napedem)
Nazwa czesci (motoreduktor)
Numer pozycji (31)

Nr rysunku (41GA20-0090)
Liczba (1 szt.)

W razie pytan jestesmy do Panstwa dyspozycji.



10. Serwis, czesci zamienne i akcesoria

10.4 Akcesoria

10.4.1 Stosowane sciernice

Typ Wymiary Dodatek Norma  Numer Uwagi
katalogowy
CBN d.200xd.78x50 412F-80-0435 Standard

Bez zgody firmy KNECHT Maschinenbau
UWAGA GmbH nie wolno stosowac innych sciernic.

Firma KNECHT Maschinenbau GmbH nie po-
nosi odpowiedzialnosci za stosowanie innych
sciernic i sciernic garnkowych.

Jesli potrzebne sa sciernice lub inne wyposazenie dodatkowe, nalezy skontaktowac sie z naszym
dziatem sprzedazy, naszymi przedstawicielami handlowymi lub bezposrednio z firmg KNECHT
Maschinenbau GmbH.

Dziekujemy za zaufanie!
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11.1
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Deklaracja zgodnosci WE
w rozumieniu Dyrektywy WE 2006/42 /WE

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

Niniejszym oswiadczamy, ze podana ponizej maszyna spetnia pod katem konstrukgji i typu bu-
dowy oraz w wersji wprowadzonej przez nas do obrotu spetnia wszystkie odnosne, podstawowe
wymogi dotyczace bezpieczenstwa i ochrony zdrowia okreslone w odnosnych dyrektywach WE.

W przypadku nieuzgodnionej z nami modyfikacji maszyny niniejsza deklaracja traci waznos¢.

Nazwa maszyny: Ostrzarka do tarcz otworowych maszynek
do mielenia miesa
Oznaczenie typu: W 300

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

Petnomocnik ds. dokumentac;ji: Peter Heine (dypl. in. budowy maszyn tytut
uzyskany w akademii zawodowej)
Tel. +49-7527-928-15

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.

Bergatreute, 8 maja 2019 . /7/,ﬂ/ j%ﬂﬂ Dyrektor generalny

Miejscowos(, data Podpis / Dane osoby podpisujacej



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