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Viktiga anvisningar

1.1

1.2

Forord till bruksanvisningen

Den har bruksanvisningen ska gora det lattare for anvdandaren att lara sig mer om den automatis-
ka slipmaskinen (nedan kallad slipmaskin) och att anvanda den pa avsett satt.

Bruksanvisningen innehaller viktiga anvisningar fér att anvénda slipmaskinen pa ett sdkert, korrekt
och ekonomiskt satt. Genom att beakta informationen kan du undvika faror, reparationskostna-
der och stillestandstider och samtidigt 6ka slipmaskinens tillforlitlighet och livslangd.
Bruksanvisningen ska alltid finnas tillgénglig pa den plats dér slipmaskinen anvands.
Bruksanvisningen ska lasas av alla som arbetar med slipmaskinen, t.ex. med:

e Transport, montering, idrifttagning

e Mandvrering, inkl. dtgardande av fel under arbetets gang.

e Service (underhall, reparation).

Utdver bruksanvisningen och lagstadgade bestammelser gallande olycksférebyggande atgarder

och arbetsskydd i anvandarlandet och pa anvandningsplatsen, ska dven vedertagna tekniska reg-
ler fér sékerhetsmedvetet och korrekt arbete beaktas.

Varningar och symboler i bruksanvisningen

| bruksanvisningen anvands féljande symboler/signalord som absolut maste beaktas:
Varningstriangeln i kombination med signalordet “FORSIKTIG" st&r som en
arbetssakerhetsanvisning vid alla arbeten som innebar risk for personalens

sakerhet.

| dessa fall maste arbetena utféras sarskilt forsiktigt och omsorgsfullt.

FORSIKTIG

"OBSERVERA" anvands vid anvisningar som ar sarskilt viktiga att beakta for
(013N ¥:Y att undvika att slipmaskinen eller nagot i dess omgivning skadas eller

forstors.

"INFO" betecknar anvandningstips och anvandbar information.
INFO gtp



1. Viktiga anvisningar

1.3  Varningsskyltar och deras innebord

1.3.1 Varnings- och forbudsskyltar pa eller i slipmaskinen
Pa eller i slipmaskinen finns foljande varnings- och férbudsskyltar:

FORSIKTIG! FARLIG ELEKTRISK ELSPANNING
(varningssymbol pa kopplingsskapet)

Nar slipmaskinen har anslutits till stromférsérjningen (3x 400 V)
leder den livsfarlig spanning.

Spanningsférande delar far endast 6ppnas av behorig specialistper-
sonal.

Koppla fran slipmaskinen fran stromférsérjningen innan skotsel-,
underhalls- och reparationsarbeten utfors pa slipmaskinen.

FORSIKTIG! Pacemaker (férbudssymbol pa skyddsdorren)

Maskinen ar utrustad med en stark magnet. For att undvika
eventuella stérningar maste personer med pacemaker halla ett
avstand pa minst 30 cm mellan magnetspannplatta och implantat.

1.3.2 Allmanna pabudssymboler
Beakta foljande allmanna pabudssymboler:
FORSIKTIG! RISK FOR PERSONSKADA VID KNIVEN

Vid arbeten med slipmaskinen slipas knivar som kan orsaka
skadrskador pa grund av deras skarpa.

Anvand darfor alltid skyddshandskar vid denna typ av arbeten.

Var forsiktig vid transport av knivar.

Skyddshandskar ska dven anvéandas vid byte av kylmedel (se
sakerhetsbladet for kylsmdrjmedlet).



1. Viktiga anvisningar

1.4 Typskylt och maskinnummer

Typskylten finns pa maskinens hégra sida bakom

KNECHT. : el . mandverpanelen.
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Bild 1-1 Typskylt

Maskinnumret finns pa typskylten och i maskin-
rummet och kan ses genom &ppningen for utsug-
ningen.

Bild 1-2 Maskinnummer



Viktiga anvisningar

1.5

10

Bild- och positionsnummer i bruksanvisningen

Om texten galler en maskindel som visas pa bild f6ljs texten av bild- och positionsnumret inom
parentes.

Exempel: (7-1/1) betyder bildnummer 7-1, position 1.

Arbetsstyckena placeras pa rundbordet (7-1/1) fér bearbet-
ning. Rundbordet &r utrustat med en elektromagnet fér
fixering av arbetsstycket. Magnetfdltets styrka har sex steg
och kan regleras.

Rundbordet drivs med ett cylindriskt kugghjul. Det har tva
olika hastigheter.

Bild 7-1 Rundbord



Sakerhet

2.1

2.1.1

2.1.2

2.1.3

214

Allmanna sidkerhetsanvisningar

Beakta informationen i bruksanvisningen

En grundldggande forutsattning for att slipmaskinen ska kunna anvandas sakert och felfritt ar att
man kanner till de allmanna sakerhetsanvisningarna och sakerhetsforeskrifterna.

® Den har bruksanvisningen innehaller viktig information for att kunna anvanda slipmaskinen
pa ett sakert satt.

e Bruksanvisningen, sarskilt sékerhetsanvisningarna, ska beaktas av alla personer som arbetar med
slipmaskinen.

¢ Dessutom ska bestdmmelserna och féreskrifterna om arbetarskydd som géller pa anvandnings-
platsen beaktas.

Operatorens skyldigheter
Operatoren ar skyldig att se till att maskinen endast anvands av personer som

e kanner till de grundlaggande foreskrifterna gallande arbetssdkerhet och arbetarskydd och har
utbildats i hur slipmaskinen anvands,

e har last igenom och forstatt bruksanvisningen, sarskilt kapitlet ”Sakerhet” och varningsanvis-
ningarna, och bekraftat detta med sin underskrift.

Det ar viktigt att regelbundet kontrollera att personalen arbetar pa ett sédkerhetsmedvetet satt.

Personalens skyldigheter
Alla personer som arbetar med slipmaskinen r, innan de pabdrjar arbetena, skyldiga att
e beakta de grundlaggande foreskrifterna gallande arbetssakerhet och arbetarskydd,

e |dsa igenom bruksanvisningen, sarskilt kapitlet “Sakerhet” och varningarna och bekréfta att de
har férstatt den med sin underskrift.

Faror vid hantering av slipmaskinen

Slipmaskinen ar konstruerad enligt senaste tekniska standard och vedertagna sakerhetstekniska
regler. Vid anvéndning av maskinen kan det trots detta uppsta livsfara fér anvandaren och andra
personer, samt skador pa maskinen och andra féremal.

Slipmaskinen ska endast anvandas:

e for avsedd anvandning och

o i sdkerhetstekniskt felfritt skick.

Fel som kan paverka sakerheten ska atgardas omedelbart.

1



Sakerhet

2.1.5

2.2

2.3

12

Storningar
Om det uppstar fel som kan paverka maskinens sakerhet eller om maskinens bearbetningsbete-
ende tyder pa att sddana fel har uppstatt, ska slipmaskinen omedelbart tas ur bruk tills felet har

hittats och atgardats.

Fel far endast atgardas av behdrig specialistpersonal.

Avsedd anvandning

Slipmaskinen ar endast avsedd for planslipning av halskivor och hackknivar, nedan kallade arbets-
stycken.

Alla knivar ska spannas fast centrerat pa magnetbordet.

All annan anvandning betraktas som icke avsedd anvéandning. KNECHT Maschinenbau GmbH
ansvarar inte for skador som uppstar till f6ljd av sddan anvandning. Anvandaren ansvarar sjalv for
dessa risker.

Till avsedd anvéndning hér dven att beakta alla anvisningar i bruksanvisningen.

Till icke avsedd anvéndning raknas bland annat féljande:

e Felaktigt monterade anordningar.

e Slipning av andra arbetsstycken an halskivor och hackknivar.

Garanti och ansvar

Garanti- och ansvarsansprak for personskador och materiella skador ar uteslutna om dessa skador
beror pa en eller flera av féljande orsaker:

e icke avsedd anvandning av slipmaskinen,
e felaktig transport, idrifttagning, mandévrering och underhall av slipmaskinen,

e slipmaskinen har anvdnts med defekta sakerhetsanordningar eller felaktigt monterade eller gj
funktionsdugliga sakerhets- och skyddsanordningar,

e information gallande transport, idrifttagning, manovrering och underhall i bruksanvisningen har
ignorerats,

e egenmaktigt utférda andringar av slipmaskinens konstruktion,
* egenmaktigt utférda férandringar av till exempel motorprestandan (effekt och varvtal) och
e bristfallig Gvervakning av maskindelar som utsatts for slitage, samt

e anvandning av ej godkadnda reserv- och slitagedelar.



Sakerhet

2.4

2.4.1

24.2

24.3

244

2.4.5

Anvand endast originalreservdelar och originalslitagedelar. Det ar inte mojligt att garantera att
delar fran annan tillverkare har konstruerats och tillverkats sa att de klarar pafrestningarna och
uppfyller sékerhetskraven.

Sakerhetsforeskrifter

Organisatoriska atgarder
Kontrollera regelbundet alla sékerhetsanordningar.

Foreskrivna frister eller frister som anges i bruksanvisningen for aterkommande underhallsarbeten
ska foljas!

Skyddsanordningar

Fore varje idrifttagning av slipmaskinen maste alla skyddsanordningar vara korrekt monterade och
fungera.

Skyddsanordningar far inte tas bort forran slipmaskinen éar i stillestdnd och har sakrats sa att den
inte kan starta utan avsikt.

Vid leverans av reservdelar maste skyddsanordningarna monteras korrekt av operatéren.

Informella sakerhetsatgarder

Bruksanvisningen ska alltid finnas tillganglig pa den plats dér slipmaskinen anvands. Uttver bruks-
anvisningen ska dven de allmdnna bestammelserna, samt de lokala arbetarskyddsbestammelserna
beaktas.

Alla sakerhetsanvisningar och varningar pa slipmaskinen maste vara kompletta och i lasbart skick.

Val av personal, personalens kompetens

Endast utbildad och instruerad personal far arbeta vid slipmaskinen. Beakta lagstadgad minimial-
der!

Personalens ansvarsomraden for idrifttagning, manévrering, underhall och reparation ska vara
tydligt faststallda.

Personal som genomgar utbildning eller upplarning far endast arbeta vid slipmaskinen under upp-
sikt av erfaren personal!
Maskinens styrning

Programandringar far inte utféras pa programvaran. Parametrar som operatéren kan stalla in sjalv
ar undantagna fran detta.

13



Sakerhet

2.4.6

2.4.7

24.8

2.4.9

14

Endast utbildad och instruerad personal far starta maskinen.

Sakerhetsatgarder vid normal drift

Utfor inte nagra arbetsuppgifter som utgér en sakerhetsrisk. Anvénd endast slipmaskinen om alla
sakerhetsanordningar ar pa plats och fungerar som de ska.

Kontrollera slipmaskinen for utvandigt synliga skador och sékerhetsanordningarnas funktion minst
en gang per skift.

Rapportera omedelbart féréandringar (inklusive sddana som paverkar driftsforhallandet) till ansva-
rig avdelning eller person. Stoppa och sékra genast slipmaskinen om detta ar nédvandigt.

Sakerstall att inga personer kan utsatts for fara innan slipmaskinen startas.

Stoppa och sékra genast slipmaskinen vid funktionsstérningar. Atgarda genast stérningarna.

Faror pa grund av elektrisk energi

Endast behorig elektriker far utfora arbeten pa elektriska system och elektrisk utrustning i enlighet
med gallande foreskrifter.

Brister, t.ex. skadade kablar, kabelanslutningar osv. maste genast atgardas av behérig elektriker.

Gulmarkerade kablar ar spanningsférande daven nar huvudbrytaren har
slagits fran.

Sarskilda riskstallen

| omradet kring slipskivan féreligger klamrisk och risk fér indragning av till exempel klader, fingrar
och har. Lamplig personlig skyddsutrustning ska anvandas.

Service (underhall, reparation) och atgard av fel

Underhallsarbeten ska utforas av specialistpersonal i enlighet med foreskrivna intervaller. Informe-
ra driftpersonalen innan servicearbeten pabdrjas. Utse en ansvarig tillsyningsman.

Vid alla reparationsarbeten ska slipmaskinen kopplas fran strémférsérjningen och sékras mot oav-
siktlig aterinkoppling. Dra ut stickkontakten. Sparra, vid behov, av omradet dar arbete utfors.

Nar underhalls- och reparationsarbetena har slutforts maste alla sakerhetsanordningar monteras
och kontrolleras sa att de fungerar som de ska.



Sakerhet

2.4.10

2.4.11

2.4.12

2.4.13

Andring av slipmaskinens konstruktion

Utfor inga forandringar, till- och padbyggnader pa slipmaskinen utan tillverkarens godkannande.

Detta galler daven for montering och installning av sékerhetsanordningar.
Alla typer av ombyggnader maste godkannas skriftligt av KNECHT Maschinenbau GmbH.

Defekta maskindelar ska omedelbart bytas ut.
Anvand endast originalreservdelar och originalslitagedelar. Det ar inte mojligt att garantera att

delar fran annan tillverkare har konstruerats och tillverkats sa att de klarar pafrestningarna och
uppfyller sékerhetskraven.

Rengoring av slipmaskinen
Hantera och avfallshantera anvanda rengdringsmedel och material pa miljévanligt satt.

Ombesodrj séker och miljovanlig avfallshantering av slitage- samt utbytesdelar.

Oljor och fetter

Vid hantering av oljor och fetter, ska sakerhetsforeskrifterna som galler fér respektive produkt
beaktas. Folj de sarskilda foreskrifterna som galler for livsmedelsindustrin.

Flytta slipmaskinen

Koppla fran all energiférsérjning dven om slipmaskinen bara ska flyttas ett kortare avstand. Anslut

slipmaskinen korrekt till stromférsérjningen innan den ater tas i drift.

Anvand endast lyftdon och lasthanteringsanordningar med tillracklig barférmaga vid lastningsar-

beten. Utse en sakkunnig anvisare for lyftarbetena.

| lastnings- och uppstallningsomradet far inga andra personer, utom de som ska utféra arbetena,

uppehalla sig.

Lyft endast slipmaskinen enligt anvisningarna i bruksanvisningen (fastpunkter for lyft osv.) pa

korrekt satt med lyftdon. Anvand endast lampligt transportfordon med tillrécklig barkraft. Fixera
lasten ordentligt. Anvand lampliga fastpunkter. Beakta bruksanvisningen vid ateridrifttagningen.

15



Beskrivning

3.1

3.2
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Anvandningsomrade

Den helautomatiska planslipmaskinen W 40 slipar halskivor och hackknivar samt skarsatser fran

finkvarnar med en diameter pa upp till 400 mm.

Tekniska specifikationer

Hojd ca 1 800 mm
Bredd (inkl. kylmedelssystem med bandfilter) ca 1800 mm
Djup ca 1 800 mm
Platsbehov (BxDxH) ca 3400 mmx 2 600 mm x 1 800 mm
Vikt ca 1200 kg
Vikt kylmedelssystem med bandfilter 90 kg
Stromforsorjning* 3x 400 V
Natfrekvens* 50 Hz
Anslutningseffekt* 9 kW
Markspanning* 35A
Huvudsakring 25A
Uppmatt A-vagd ljudtrycksniva 75 dB (A)
pa arbetsplatsen LpA**

Rundbordets diameter 400 mm

Varvtal rundbord

31 och 62 varv/min

Diameter slipskiva

200 mm

Varvtal slipskiva

100-3 000 varv/min

Skarhastighet slipskiva d.200

1-30 m/s

*) Uppgifterna kan variera beroende pa stromférsorjningen.

**) Bullerniva enligt EN ISO 11201.

Slipning utférdes pa en halskiva fran Turbocut (d.200 mm)



Beskrivning

3.3

KNIECHN |

ca. 1800 mm

ca. 1800 mm

! ca. 1200 mm

ca. 1800 mm

Bild 3-1 Matti mm

Funktionsbeskrivning

Planslipmaskinen W 40 anvands for helautomatisk planslipning av halskivor och hackknivar med
en diameter pa upp till 400 mm.

Halskivan far inte sticka ut fran
OBSERVERA magnetbordet.

Halskivorna fixeras pa rundbordet till planslipmaskinen W 40 genom magnetspanning med hjalp
av centreringsstycken.

For planslipning av stjdrnknivar fixeras dessa pa en halskiva med medféljande centreringsstycke
for knivar.

For speciella anvandningsomraden finns aven specialfasten.
Som standard levereras maskinen med en bornitridslipskiva. Man kan aven anvanda korund-slip-

skivor.

Det ar endast tillatet att anvanda slipmedel
OBSERVERA som har godkants av KNECHT Maschinenbau
GmbH.

Maskinen har en inbyggd utsugning (luftreningssystem). Vidare har maskinen ett kylmedelssystem
med bandfilter.

17




3.

Beskrivning

3.4 Komponentoversikt
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Bild 3-2 Oversikt éver slipmaskinen

Manoverpanel
Skyddsdérrar
Arbetslampa (dold)
Ledad kylmedelsslang
Slipaggregat (z-axel)
Rundbord (y-axel) (dolt)
Kylmedelsventil
Kylmedelssystem med bandfilter
Installbara maskinfotter

0  Utsugning

000N OUTD WN =




3. Beskrivning

3.4.1 Starta/stanga av slipmaskinen

Bild 3-3 Huvudbrytare

3.4.2 Allmant om styrningen

Bild 3-4 Mand&verpanel

P& baksidan av kopplingsskapet finns huvudbryta-
ren (3-3/1) till slipmaskinen.

Man startar slipmaskinen genom att vrida huvud-
brytaren fran "0 till "1”.

Man stanger av slipmaskinen genom att vrida
huvudbrytaren fran “I” till “0".

2 Internetanslutning

3 Anslutning for kylmedelspump

4 Anslutning for kylmedelssystem med band-
filter

Maskinen mandvreras via mandverpanelen pa
maskinens hogra sida.

Nar maskinen har startats laddas programmet
automatiskt. Nar man trycker pa knappen
"Styrning till” aktiveras anvandargranssnittet.

Maskinen mandvreras via pekskarmen (3-4/1) och
knappen (3-4/2).

19



3.

Beskrivning
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Bild 3-5 Mandéverpanel

Knapp “Magnet till/fran”: Koppla till/fran
rundbordets magnet

Knappen “Start/Stop”: Starta eller stoppa
vald produktfil

Knapp “Styrning till": Aktivera styrningen
Knappen “Matning”: Oka axlarnas forflytt-
ningshastighet manuellt

Knappen “Steg”: Delge slipaggregatet defi-
nierat steg

Knapp “Kylmedel till/fran": Starta/stdnga
av kylmedelspump

Nodstoppsknapp



3.

Beskrivning

3.4.3 Manoverpanelens uppbyggnad (huvudskarmbild)

KNECHT »
Produkt: Cuchilla U 200.dat Hr 15704 Tid 0.0
A Steg WaitForNextJob Az 175208 Hastighet
Bord = Slipskiva Slipskiva Bord =
fram upp snabbare pa/av
S 13 e 19
Snabbkorning Snabbkorning Slipskiva y
MR : Utsugning
bord slipskiva langsarmmare
Bord Slipskiva Slipskiva " I
: A Aterstall fel
tillbaka ner pa‘av

"F1 n

Grundposition
Bild 3-6 Huvudskarmbild

"F2 2

Produktval

=" F3 23

" Aterstéll fel”: Radera felmeddelanden tillfalligt

1 Statusvisning

2 Felmeddelanden

3 Laddad produktfil

4 Aktuell bearbetningscykel

5 y-axelns arvarde

6 z-axelns drvarde

7 Sliptid (i s)

8 Aktuellt varvtal for slipskivan

9 "Bord fram": Kér fram bordet

10

11 "Bord tillbaka": Kor tillbaka bordet

12 "Slipskiva upp”: K&r upp slipskivan

13

14 "Slipskiva ner”: Kor ner slipskivan

15 “Slipskiva snabbare”: Okar slipskivans varvtal
16

17 "Slipskiva pa/av”: Startar/stanger av slipskivan
18  "Bord pa/av": Startar/stanger av bord

19  "Utsugning”: Startar/stanger av utsugningen
20

21

Produktdata

BEFq 2

Meny

“Snabbkdrning bord”: Snabbkdrning framat/tillbaka for bordet

"Snabbkoérning slipskiva”: Snabbkorning for Slipskiva upp/ner

"Slipskiva ldngsammare”: Minskar slipskivans varvtal

"F1 Grundposition”: K&ér bord och slipskiva till grundposition

- " F5 35

Tillbaka

21




3. Beskrivning

22 "F2 Produktval”: Valj produktfiler

23 "F3 Produktdata”: Andra parametern Produktfiler

24 "F4 Meny": Administrera produktfiler och sprak fér anvandargranssnittet
25  "F5tillbaka”: Tillbaka till féregaende fonster

3.4.4 Kylmedelssystem med bandfilter

Kylmedelssystemet med bandfilter (3-7) finns pa
maskinens vanstra sida.

Arbetsstycket maste kylas permanent medan det
slipas. Vattenkylmanteln fylls med ca 140 liter
vatten med kylmedelstillsats (se kapitel 9.1).

Bild 3-7 Kylmedelssystem med bandfilter

De mekaniska delarna av slipmaskinen ar inte
OBSERVERA rostfria! Anvand alltid kylmedelstillsats.

22



Transport

4.1

4.2

4.3

Beakta de lokala sdkerhets- och arbetarskyddsfoéreskrifterna som galler
for transport.

Slipmaskinen far endast transporteras med maskinfotterna riktade nedat.

Transportmedel

Anvand endast transportmedel av lamplig storlek fér att transportera och stalla upp slipmaskinen,
t.ex. lastbil, gaffeltruck, hydraulisk lyftplattform.

Vid anvandning av gaffeltruck eller lyftplattform ska gafflarna kéras in under slipmaskinen.

Beakta maskinens tyngdpunkt vid transport. Bild 3-1 visar tyngdpunkten (SP).

Transportskador

Om skador upptacks pa maskinen nar leveransen tas emot ska KNECHT Maschinenbau GmbH och
transportbolaget kontaktas. Vid behov ska dven en oberoende expert kontaktas.

Ta bort forpackningsmaterialet och fastbanden. Ta bort fastbanden pa slipmaskinen. Avfallshante-
ra foérpackningsmaterialet korrekt.

Transport till en annan uppstallningsplats

Kontrollera att det finns tillrackligt med plats for maskinen om den ska flyttas till en annan
uppstallningsplats (se kapitel 3.2).

Pa den nya uppstallningsplatsen maste det finnas ett godkant eluttag.
Slipmaskinen ska sta sakert och stabilt.

Installationer i elsystemet far endast utforas av behorig elektriker. Beakta
de gallande lokala sékerhets- och arbetarskyddsforeskrifterna.

23



Montering

5.1

5.2

5.3

5.4

24

Val av specialistpersonal

Vi rekommenderar att lata utbildad personal fran KNECHT utféra monte-
ringsarbeten pa slipmaskinen.

Vi ansvarar inte for skador som uppstar till féljd av felaktig montering.

Uppstéllningsplats

Beakta nddvandigt platsbehov fér monterings-, underhalls- och reparationsarbeten pa slipmaski-
nen vid val av uppstallningsplats.

Forsorjningsanslutningar
Slipmaskinen levereras anslutningsklar med medurs rotationsfalt och l1dmplig anslutningskabel.

Nar stromforsdrjningen har anslutits maste maskinens elektriska rotationsfalt kontrolleras av en
specialist. Storningsfri drift kan endast sakerstallas vid medurs rotationsfalt

Rundbordets rotationsriktning maste vara
OBSERVERA moturs (se bild 6-4). Rotationsfaltet ar

medurs.

Kontrollera att stromférsorjningen ar korrekt ansluten.

Instéllningar

De olika komponenterna och elsystemet pa maskinen stalls in av KNECHT Maschinenbau GmbH
fore leverans.

Det ar inte tillatet att utféra nagra egenmak-
OBSERVERA tiga dndringar av de installda vardena och

det kan leda till skador pa slipmaskinen.



Montering

5.5

Forsta idrifttagningen av slipmaskinen

Stall slipmaskinen pa ett jamnt underlag pa uppstallningsplatsen.
Ojamnheter i golvet kan jamnas ut med de instéllbara maskinfotterna.
Lat behorig elektriker utfora elinstallationen pa uppstallningsplatsen.

Montera och kontrollera alla skyddsanordningar fullstandigt innan maskinen tas i drift.

Alla skyddsanordningar maste kontrolleras av behorig specialistpersonal
innan maskinen tas i drift.
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Idrifttagning

26

Samtliga arbeten ska utforas av behorig specialistpersonal.

De géllande lokala sakerhets- och arbetarskyddsforeskrifterna maste
foljas.

Stall upp kylmedelssystemet med bandfilter och
fyll det med vatten och kylmedelstillsats enligt
beskrivningen i kapitel 3.4.4.

Information om kylmedelstillsats, se kapitel 9.1.

Bild 6-1 Fyll pa kylmedelssystemet med band-
filter

Anslut stickkontakten (CEE-kontakt) till uttaget pa uppstaliningsplatsen (3x 400 V, 32 A) och stéll
huvudbrytaren pa "1”.

Tryck pa knappen “Styrning till” (6-2/1) pd mano-
2T verpanelen. Nu ar styrningen aktiverad.

g Tryck pa knappen “Magnet till/fran” (6-2/2).

@
N

——
ONeNC |

Bild 6-2 Manoverpanel




Idrifttagning

Bild 6-4 Kontrollera rotationsriktningen

OBSERVERA

Tryck pa pekskarmsfaltet “Bord pa/av” (6-3/1) och
"Slipskiva pa/av"” (6-3/2) pa huvudskarmbilden for
att starta bada.

Rundbordet och slipskivan roterar.

Kontrollera rotationsriktningen.

Riktningspilarna (6-4/1) indikerar rundbordets och
slipskivans rotationsriktning.

Andra vid behov fasféljden i trefaskontakten.

Vid felaktig anslutning kan slipskivan och
rundbordet rotera motsatt den féreskrivna
rotationsriktningen.

Felaktig rotationsriktning kan leda till att
slipskivan lossnar.

Kontrollera forst rundbordets rotationsrikt-
ning vid idrifttagningen. Rundbordet maste
rotera moturs.

Efter att foreskriven rotationsriktning har saker-
stallts trycker man en gang till pa falten “Bord
pa/av” (6-3/1) och "Slipskiva pa/av” (6-3/2) pa
pekskarmen for att stanga av rundbordet och
slipskivan.
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Manovrering

7.1

7.2

7.3
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Starta slipmaskinen

Stall huvudbrytaren (3-3/1) pa "1”. Tryck pa knappen "Styrning till” (3-5/3). Nu ar PLC-styrningen

aktiverad.

Rundbord

Bild 7-1 Rundbord

Faste for arbetsstycke

Bild 7-2 Arbetsstyckesfaste

Arbetsstyckena placeras pa rundbordet (7-1/1) for
bearbetning. Bordet ar utrustat med en elektro-
magnet for fixering av arbetsstycket. Magnetfal-
tets styrka har sex steg och kan regleras.

Rundbordet drivs med ett cylindriskt kugghjul. Det
har tva olika hastigheter.

Bordet kan koras till vaxlingsposition sa att ar-
betsstyckena kan laggas i. Gor detta genom att
kora bord och slipskiva till utgdngslaget genom
att trycka pa pekskarmsfaltet " Grundposition”
(3-6/21).

Sma arbetsstycken fasts med hjalp av centrerings-
stycken (7-2/1). Centreringsstyckena anvands for

att rikta in arbetsstyckena korrekt pa rundbordet.

Lampligt centreringsstycke sticks in i halet i mitten
av rundbordet.

Stora arbetsstycken riktas in i mitten utan centre-
ringsstycken. Kanten och rafflorna pa rundbordet
kan anvandas som orienteringshjalp.

Arbetsstycket spanns med det elektromagnetiska
bordet. Innan slipningen pabdrjas maste rundbor-
dets magnet aktiveras med knappen “Magnet till”
(3-5/1).



7.

Manovrering

7.4

Faststalla arbetspositionen

Bild 7-3 Position rundbord

OBSERVERA

Rundbordets arbetsposition varierar beroende pa

arbetsstycke. Vid ratt arbetsposition har verktyget
passats in pa slipskivan mellan halet och ytterkan-
ten och slipskivan star precis éver arbetsstycket.

Rundbordets position faststalls med pekskarms-
falten “Bord fram” (3-6/9) och "Bord tillbaka"
(3-6/11).

Grovinstallningen sker genom att trycka pa res-
pektive falt nar “Snabbkdrning bord” (3-6/10) ar
aktiverad. For finjusteringen ska faltet “Snabbkor-
ning bord” avaktiveras.

Slipaggregatets position faststalls med pekskarms-
falten “Slipskiva upp” (3-6/12) och "Slipskiva ner”
(3-6/14).

Grovinstallningen sker genom att trycka pa res-
pektive falt nar “Snabbkdrning slipskiva” (3-6/13)
ar aktiverad. For finjusteringen ska faltet “Snabb-
kdrning slipskiva” avaktiveras.

Snabbkoérning har gréon bakgrund: Aggrega-
tet kor utan avbrott.

Snabbkoérning har gra bakgrund: Aggregatet
kor en fordefinierad stracka.

Det ar viktigt att slipskivan inte roér knivens
krage vid slipning av stjarnknivar.
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7.5
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Instdllning av kylmedelstillforseln

Bild 7-4 Insida

OBSERVERA

Kylmedelspumpen startas och stangs av med
knappen "Kylmedel till/frdn” (3-5/6) nar styr-
ningen ar aktiv. Kylmedelstillférseln regleras med
kylmedelsventilen (7-4/1).

Genom att vrida kylvatskeventilen ett varv medurs
stryper man tillférseln av kylmedel. Om man vrider
moturs dppnas kylmedelsventilen och darmed
kylmedelstillférseln.

Den ledade kylmedelsslangen (7-4/2) ar flexibel
och ska stallas in sa att kylmedel leds direkt till
arbetsstycket.

Under slipningen ar det viktigt att se till att
arbetsstycket hela tiden forsorjs med tillrack-
ligt med kylmedel, eftersom det annars kan
overhettas och skador kan uppsta i arbetss-
tyckets metallstruktur. Kontrollera kylmedels-
nivan regelbundet.



7.

Manovrering

7.6

Slipning av halskivor

Bild 7-5 Halskiva pa rundbord

OBSERVERA

OBSERVERA

Starta maskinen (se kapitel 3.4.1) och aktivera
styrningen med knappen “Styrning till” (3-5/3).

Placera halskivan pa rundbordet och centrera.
Anvand centreringsstycken (7-2/1) f6r mindre
arbetsstycken.

Fixera halskivan genom att trycka pa knappen
"Magnet till/fran” (3-5/1).

Stang skyddsdorrarna (3-2/2).

Maskinen har ett elektriskt skydd som gor att
aggregaten endast kan startas nar skyddsdor-
rarna ar stangda och magneten ar aktiv.

Nu slipas halskivorna enligt kapitel 8.1 "Helau-
tomatisk slipning”med avkanning via effekt-
andring”, kapitel 8.2 “Helautomatisk slipning
med direkt kérning till produkthéjd”, kapitel 8.3
"Helautomatisk slipning med direkt kérning till
produkthéjd med mellanstopp”, kapitel 8.4 " Au-
tomatisk slipning med manuell avkanning” eller
kapitel 8.5 "Manuell slipning”.

Kontrollera att korrekt produktfil ar aktiv.

Halskivan kan nu tas ut och slipas pa baksidan.

For att kunna garantera en jamn kvalitet slipas den
forsta sidan ytterligare en gang.
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1.7
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Slipning av stjarnknivar

Bild 7-6 Slipning av stjarnknivar

INFO

OBSERVERA

For slipning av stjarnknivar ska maskinen startas
(se kapitel 3.4.1) och styrningen darefter aktiveras
med knappen " Styrning till” (3-5/3).

Stjarnkniven (7-6/1) placeras pa en planslipad
halskiva (7-6/2). Bussningen ligger i hdlskivans hal.
Centrera halskiva och stjarnkniv med platt centre-
ringsstycke for kniv (7-6/3).

Fixera stjarnkniven genom att trycka pa knappen
"Magnet till/fran” (3-5/1).

Kniven halls inte fast av magnetkraften.
Tillkopplingen av magnetbordet anvands i
detta fall endast for aktivering av styrningen,
sa att drivenheterna for slipning kan slas till.

Det ar viktigt att slipskivan inte rér knivens krage
vid slipning av stjarnknivar.

Rundbordets position kan justeras exakt med
pekskarmsfalten “Bord fram” (3-6/9) resp. “Bord
tillbaka” (3-6/11) eller under "Produktdata — Pro-
cessdata[1] — Diameter arbetsstycke” (8-30/2).

Nu slipas halskivorna enligt kapitel 8.1 "Helau-
tomatisk slipning”med avkanning via effekt-
andring”, kapitel 8.2 “Helautomatisk slipning
med direkt kérning till produkthéjd”, kapitel 8.3
"Helautomatisk slipning med direkt kdrning till
produkthdjd med mellanstopp”, kapitel 8.4 " Au-
tomatisk slipning med manuell avkanning” eller
kapitel 8.5 "Manuell slipning”.

Kontrollera att korrekt produktfil ar aktiv.

Stjarnkniven kan nu tas ut och vid behov dven
slipas pa baksidan.

For att kunna garantera en jamn kvalitet slipas den
forsta sidan ytterligare en gang.



Manovrering

7.8

Skarpning av korundslipskivan

Bild 7-7 Skarpning av korund-slipskivan

s
000 Trimming grinding wheel —— Kl
130

200 # 052 disc -U-

200 # 052 knife manual -LJ-

200 # 052 knife U

Original Knecht Disc

Original Knecht Knife manual

Original Knecht Trimming Grinding wil)

"Fa

Kipeers A

Produit St L] 300 ™ i
=g ‘W ool VAZE Hdgret 0

Bordl g Bordl

tram P i

Bild 7-9 Skarpning av slipskivan

OBSERVERA

Nar slipeffekten borjar avta under slipning maste
slipskivan skarpas.

Placera skarpningsenheten (7-7/1) pa rundbordet
och aktivera rundbordets magnet med knappen
"Magnet till/fran"” (3-5/1).

Valj och aktivera produktfilen “Trimming grinding
wheel” (7-8/1) och bekrafta med "F4 Aktivera”
(7-8/2).

Tryck pa knappen "Start/stopp” (3-5/2).

Bord och slipskiva kér automatiskt till avkannings-
positionen.

Slipskivan blir stdende éver diamanterna. Kér nu
ner slipskivan med pekskarmsknapparna “Snabb-
korning slipskiva” (7-9/1) och “Slipskiva ner” (7-
9/2) tills den skrapar mot diamanterna.

Snabbkoérning har gréon bakgrund: Aggrega-
tet kor utan avbrott.

Snabbkorning har gra bakgrund: Aggregatet
kor en fordefinierad stracka.
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Bild 7-10 Mandverpanel

Tryck pa knappen "Start/stopp” (7-10/1).
Slipskivan skarps automatiskt med en lutning.

Darefter kor maskinen tillbaka till grundpositio-
nen.



7. Manovrering

7.9 Bytaslipskiva

Bild 7-11 Byta slipskiva

OBSERVERA Ta bort lasstiftet igen.

Det ar latt att byta slipskivan med hjalp av spar-
ren och specialnyckeln. Lossa slipskivan genom
att fora in lasstiftet (7-11/1) och samtidigt vrida
skivan tills axeln blockerar vridningen. Lossa sedan
flansen med specialnyckeln (7-11/2).

Det ar endast mojligt att montera den nya slip-
skivan nér axeln ar blockerad. Dra at flansen for
hand.

Nar slipskivan har bytts ut maste slipskivans
skyddsanordning justeras. Slipskivan far sticka ut
max. 1,5 cm under skyddet.

INFO For ett optimalt arbetsresultat bér du endast
anvanda slipmedel som rekommenderas av
KNECHT.

Se till att lasstiftet har lossats och avlagsnats
innan du slar pa maskinen (vrid skivan kort
for hand).

Vid alla typer av arbeten vid slipmaskinen ska de gdllande lokala
sakerhets- och arbetarskyddsforeskrifterna, samt kapitlen “Sakerhet” och
"Viktig information” i den har bruksanvisningen beaktas.

Anvand endast originalreservdelar och originalslitagedelar. Det ar inte
mojligt att garantera att delar fran annan tillverkare har konstruerats och
tillverkats sa att de klarar pafrestningarna och uppfyller sakerhetskraven.

Genomfor en provkorning nar den nya slipskivan har monterats.

Detta gor man genom att kéra ner slipskivan till 5 mm ovanfér rund-
bordet och lata den arbeta med vatten i 10 min.
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Helautomatisk slipning med avkanning via effektindring
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Bild 8-1 Mandverpanel
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Bild 8-2 Helautomatisk slipning

Tryck pa knappen "Styrning till” (8-1/1).

Aktivera vid behov lamplig produktfil (se kapitel
8.6).

Placera arbetsstycket. Stang skyddsdérrarna.

Tryck pa knappen “Magnet till/fran” (8-1/2) och
"Start/stopp” (8-1/3).

Alla aggregat startas, bord och slipskiva kor till
arbetsposition framfér arbetsstycket.

Slipskivan koér ldngsamt mot arbetsstycket tills
det ror vid ytan. Slipcyklerna bearbetas enligt den
aktiverade produktfilen

Darefter kor aggregaten tillbaka till utgangslaget
och sténgs av automatiskt.

Arbetsstycket kan tas av.

Vid helautomatisk slipning maste parametern
"Helautomatisk slipning (8-2/1) i produktfilen
stallas in pa "true”.

Se dven kapitel 8.8.2.



8. Styrning

8.2 Helautomatisk slipning med direkt koérning till produkthéjd
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Bild 8-4 Helautomatisk slipning

OBSERVERA
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Bild 8-5 Mandverpanel

Aktivera pekskarmsfaltet “F3 Produktdata”
(3-6/23) pa huvudskarmbilden for att komma till
produktdata.

Under “Allm. data” maste vardet “1" stallas in i
raden ”Automatiskt lage” (8-3/1).

Under "Processdata [1]” maste arbetsstyckets
exakta hojd anges i raden “Hojd arbetsstycke”
(8-4/1).

Om produkthéjden anges felaktigt kan det
leda till skador pa arbetsstycket och maski-
nen.

Tryck pa knappen “Styrning till” (8-5/1).

Aktivera vid behov lamplig produktfil (se kapitel
8.6).

Placera arbetsstycket. Stang skyddsdérrarna.

Tryck pa knappen “Magnet till/fran” (8-5/2) och
"Start/stopp” (8-5/3).

Alla aggregat startas, bord och slipskiva kor till
arbetsposition framfor arbetsstycket.

Slipskivan koér langsamt till arbetsstycket tills den
har natt den angivna hdjden och bérjar slipning-
en. Slipcyklerna bearbetas enligt den aktiverade
produktfilen.
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INFO

Darefter kor aggregaten tillbaka till utgangslaget
och stdngs av automatiskt.

Arbetsstycket kan tas av.

Vid helautomatisk slipning maste parametern
"Helautomatisk slipning” (8-3/2) i produktfi-
len stallas in pa "true” (se dven kapitel 8.8.2.).



Styrning

8.3

Helautomatisk slipning med direkt korning till produkthéjd
med mellanstopp

[z Aktivera pekskarmsfaltet “F3 Produktdata” (3-
B e Bk kniny ke A e 6/23) pa huvudskarmbilden for att komma till
« (X Mgrasipba f0ee) 8 B0 ) P
Precenscass Sapnegaitv  Fab  Falie produktdata.
,_,l e 2 3
e LT
Ligrigtrng]1]

Under “Allm. data” maste vardet “2" stallas in i
raden ”Automatiskt lage” (8-6/1).

Bild 8-6 "Allm. data”

a E’ n Tryck pa knappen “Styrning till” (8-7/1).
N = ) Aktivera vid behov lamplig produktfil (se kapitel
8.6).

Placera arbetsstycket. Stang skyddsdérrarna

=t ht - 2 Tryck pa knappen “Magnet till/fran” (8-7/2) och
K_ J Q @ . "Start/stopp” (8-7/3).
» 5 #

Alla aggregat startas, bord och slipskiva kor till
Bild 8-7 Mandverpanel arbetsposition framfor arbetsstycket.

Slipskivan kér langsamt mot arbetsstycket tills
det ror vid ytan. Slipcyklerna bearbetas enligt den
aktiverade produktfilen.

Nar den forsta slipcykeln har avslutats kor aggre-
gaten tillbaka till utgangslaget.

Oppna skyddsdorrarna.

Nu kan arbetsstycket vridas eller delar av arbetss-
tycket tas ut, vid t.ex. skarsatser med flera delar.

Stang skyddsdérrarna.
Tryck pa knappen "Start/stopp” (8-7/3).

Aggregaten kor tillbaka till arbetspositionen och
slutfor slipprocessen.

Darefter kor de tillbaka till utgangslaget och
stangs av automatiskt.

Arbetsstycket kan tas av.
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INFO Vid helautomatisk slipning maste parametern
"Helautomatisk slipning” (8-8/1) i produkt-

filen stallas in pa "true”.

i Se dven kapitel 8.8.2.
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Bild 8-8 Helautomatisk slipning
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8.4 Automatisk slipning med manuell avkanning
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Bild 8-9 Mandverpanel
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Bild 8-11 Alternativet pekfunktion aktivt

Tryck pa knappen "Styrning till” (8-9/1).

Aktivera vid behov lamplig produktfil (se kapitel
8.6).

Placera arbetsstycket. Stang skyddsdérrarna.

Tryck pa knappen "Magnet till/fran” (8-9/2) och
"Start/stopp” (8-9/3).

Alla aggregat startas, bord och slipskiva kor till
arbetsposition framfér arbetsstycket.

Med hjalp av falten pa pekskdrmen "Snabbkor-
ning slipskiva” (8-10/1) och “Slipskiva ner” (8-
10/2) sker framkdrning till arbetsstyckets yta.

Tryck pa knappen “Start/stopp” (8-9/3). Slip-
cyklerna bearbetas enligt den aktiverade produkt-
filen Slipskivan polerar tva ganger.

Aggregaten kor tillbaka till utgangslaget och
stangs av helautomatiskt.

Arbetsstycket kan tas av.

Snabbkoérning har gréon bakgrund: Aggrega-
tet kor utan avbrott.

Snabbkoérning har gra bakgrund: Aggregatet

kor en fordefinierad stracka.

For att kunna slipa automatiskt med manuell
avkanning maste parametern "Helautomatisk
slipning” (8-11/1) vara installd pa "false” i
produktfilen.

Se dven kapitel 8.8.2.
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Manuell slipning
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Grevpostion | Pkl Prodokddale
Bild 8-13 Huvudskarmbild

Grevpestion | Prdidvel Procdokicela Mamy Tilksiles
Bild 8-15 Kor bord och slipskiva till arbetspo-
sition

Tryck pa knappen “Styrning till” (8-12/1).
Placera arbetsstycket. Stang skyddsdorrarna.

Tryck pa knappen "Magnet till/fran” (8-12/2) och
"Kylmedel till/fran” (8-12/3).

Aktivera forst “Utsugning” (8-13/1) pa pekskar-
men foljt av "Bord pa/av” (8-13/2) och "Slipskiva
pa/av” (8-13/3).

Nu ar alla aggregat som behovs tillkopplade.
Respektive knappar lyser och pekskarmsfalten
(8-14) har grén bakgrund.

Nu kors bordet (y-axeln) med “Bord fram” (8-
15/1) och slipskivan (z-axeln) med “Slipskiva ner”
(8-15/2) till arbetsposition och arbetsstycket slipas.



Styrning

OBSERVERA

i
Prochid Cuchila U 300.dm 3
E Vil sriestiob [ ractghet 7500
Hoed S— | | Spsiea Beed
iz e i
s e e S
o Ppnkien pres

l-nn_' -y 1
|

2 ol
Srerkestion IIWII Prodokdsts | My

Bild 8-16 Utgangslage

Snabbkoérning har gron bakgrund: Aggrega-
tet kor utan avbrott.

Snabbkorning har gra bakgrund: Aggregatet
kor en fordefinierad stracka.

K&r upp slipskivan med “Slipskiva upp” (8-16/1).
Koér maskinen till utgangslaget med kommandot
“F1 Grundposition” (8-16/2).

Alla aggregat maste stangas av manuellt.

Arbetsstycket kan tas av.
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Aktivera produktfil

Man kan slipa olika typer av halskivor och hackknivar med olika parametrar. For varje slipuppgift
sparas en egen produktfil. Denna produktfil maste valjas och laddas fére slipning pa automatik
(kapitel 8.1, 8.2, 8.3 och 8.4).

ogg Trimming grinding whee|

1

200 # 052 disc -U-

200 & 052 knife manual -LJ- 1

200 & 052 knife L

Original Knecht Disc

Original Knecht Knife manual

Criginal Knecht Trimming Grinding whjp]

Bild 8-19 Huvudskarmbild

Detta gors pa foljande satt:

Aktivera pekskarmsfaltet “F2 Produktval” (8-17/1).
Ett nytt fonster (8-18) dppnas.

Valj onskad produktfil s& att denna ar bldmarkerad
som pa bilden (8-18/1).

Ladda produktfilen till styrningen genom att trycka
pa pekskarmsfaltet "F4 Aktivera” (8-18/2).

Programmet vaxlar automatiskt tillbaka till huvud-
skarmbilden.

Den nya produktfilen visas pa raden "Produkt”
(8-19/1). De nya parametrarna har laddats fran
styrningen.
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Byta namn pa, skapa och radera produktfil

OBSERVERA

Bild 8-20 Huvudskdrmbild

000 Trimming grinding wheel

130

200 # 052 disc -U-

200 & 052 knife manual -LJ- 1
200 & 052 knife L

Original Knecht Disc
Original Knecht Knife manual
Orig bY imming G

Bild 8-21 Redigera produktfil

Inga parametrar dndras.

Man kan skapa nya produktfiler genom att byta
namn pa, radera och kopiera produktfiler.

Detta gors pa foljande satt:
Aktivera pekskarmsfaltet “F2 Produktval” (8-20/1).

Ett nytt fonster (8-21) dppnas.

Valj onskad produktfil s& att denna ar blamarkerad
som pa bilden (8-21/1).

Valj respektive pekskarmsfalt: “F1 Byt namn”

(8-21/2), "F2 Radera” (8-21/3) eller "F3 Kopiera”
(8-21/4).
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Byta namn pa produktfil
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Bild 8-22 Byta namn pa produktfil

Skapa produktfil

Bild 8-23 Skapa produktfil

Radera produktfil

i

000 Trimming grinding wheel
130

200 # 052 disc -U-

200 # 052 knife magual.ll.

Dngnal:ﬁ:hmﬁl
Criginal Wekcht Tril — wheey

Bild 8-24 Radera produktfil

200 # 052 knife U =
Original Knecht Disll D

Om man har tryckt pa “F1 Byt namn” (8-21/2)
Oppnas den vanstra bilden (8-22).

Redigera filnamnet (8-22/1) med tangentbordet
och bekrafta med "OK" (8-22/2).

Fonstret stangs. Filen som har fatt nytt namn visas
i produktfilférteckningen.

Aktivera darefter en produktfil genom att trycka
pa “F4 Aktivera” (8-21/5) eller ga tillbaka till
huvudskarmbilden med “F5 tillbaka” (8-21/6).

Om man har tryckt pa "F3 Kopiera” (8-21/4)
Oppnas den vanstra bilden (8-23).

Redigera filnamnet (8-23/1) med tangentbordet
och bekrafta med "OK" (8-23/2).

Fonstret stangs. Den nya filen visas i produktfilfor-
teckningen.

Folj instruktionerna i kapitel 8.8 for att redigera
produktfilens parametrar.

Nar man har tryckt pd “F2 Radera” (8-21/3) &pp-
nas ett popup-fonster (8-24/1).

Bekrafta med "Yes"” (8-24/2) eller avbryt med
" NOII .

Popupfdnstret stangs.
Aktivera darefter en produktfil genom att trycka

pa "F4 Aktivera” (8-24/3) eller ga tillbaka till
huvudskarmbilden med “F5 tilloaka” (8-24/4).
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Redigera produktfilens parametrar

Produd Cuchilla 1 100, dm T Tt 49
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Bild 8-25 Huvudskarmbild

Bild 8-26 Parametergrupper

Produktfilens parametrar kan andras pa féljande
satt:

Aktivera pekskarmsfaltet “F3 Produktdata”
(8-25/1) pa huvudskarmbilden.

Ett nytt fonster (8-26) dppnas.

Det finns fyra olika parametergrupper:

"Allm. data” (8-26/1): allmanna data (se kapitel
8.8.1)

"Processdata” (8-26/2): Processdata for slipning
(se kapitel 8.8.2)

"Polering [1]" (8-26/3): Processdata for Polering 1
(se kapitel 8.8.3)

"Polering [2]" (8-26/4): Processdata for Polering 2
(se kapitel 8.8.3)

Aktiv grupp visas alltid med en grén pil. En grupp

blir aktiv genom att man trycker pa namnet. Pilen
hoppar vidare och gruppen far bla bakgrund.
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8. Styrning

8.8.1 Betydelser for parametern “Allm. data”

58 "Magnetstyrka (0 = off, 6 = max)” (8-27/1): Mag-
s K i S e L netstyrka fran O = av till 6 = max.
%s‘umnw Falsa ;H-
B Au el 2
“LT;:EE: e ' "Skarpning aktiv (8-27/2)": Ta av slipskivan (False
Ungeiatmings] = inte aktiv, True = aktiv)
5 4 " Automatiskt lage” (8-27/3): val av olika automa-

tiska program (1 = Helautomatisk slipning med
avkanning via effektandring, 2 = Helautomatisk
slipning med direkt kérning till produkthéjd 3 =
Helautomatisk slipning med direkt kérning till
produkthéjd med mellanstopp)

) Some

Bild 8-27 Parametern “Allm. data”

Andra parametern: Klicka péa faltet med gul bak-
grund ((8-27/1), (8-27/2) eller (8-27/3)).

Vid "tal” 6ppnas fonstret (8-28) vid "varden”
Oppnas fonstret (8-29).

i Valj 6nskat tal och bekrafta med "OK” (8-28/1).
: - - Pekskarmsfaltet “Cancel” stanger fénstret utan
s 5 8 att verkstalla talet.
T B &
=] =
? OE Cancal

Bild 8-28 Redigera parametern "Tal”

Faine Vid varden kan man valja mellan “true” och
"false” och bekrafta med “OK" (8-29/1).

Pekskarmsfaltet “Cancel” stanger fonstret utan
s futzn att verkstalla vardet.

B =« Carsel

Bild 8-29 Redigera parametern "Varde”

Spara det andrade vardet med pekskarms-
OBSERVERA faltet “F2 Spara” (8-27/4).

Om en aktuell produktfil dndras skrivs den till
styrningen genom att trycka pa pekskarms-
faltet "F1 Aktivera” (8-27/5).
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8. Styrning

8.8.2 Betydelser for parametern “Processdata”

KNECHT «
e
| Cuchila U 200 | Beskrivning  Vérde  Aktivt v
= Allm. uppgifter El-{ Hojd arbetsstycke 31 31
a Processdata E1—{ Diameter arbetsstycke 58 58
Eliﬁ El{ Hastighet rundbord snabbt true True
=-- Utgnistning - {Hast. Slipskiva 2500 2500
— Utgnistning[1] g Slipeykler 5 5
- Utgnistning[2] 3 Matningsdjup 0.01 0.01
B | Sliptid 10 10
B { Helautomatisk slipning true True
El-{ Programautomatik Y-axel aktiv

" Fq " s

Produktval Tillbaka

Bild 8-30 Redigera parametern "Processdata”

1 "Hojd arbetsstycke”: Hojd arbetsstycke (i mm)

2 "Diameter arbetsstycke”: diameter arbetsstycke (i mm)

3 "Hastighet rundbord snabbt”: Hastighet rundbord (True = snabbt, fel = ldngsamt)

4 "Hastighet slipskiva”: varvtal slipskiva (varv/min)

5 "Slipcykler”: Antal slipcykler

6 "Matningsdjup”: Stracka som tillstalls fran cykel till cykel (i mm)

7 "Sliptid”: Tid for cykeln (i s)

8 "Helautomatisk slipning”: automatisk eller manuell avkanning (True = automatisk,
False = manuell)

9 "Programautomatik Y-axel aktiv”: Kor till grundposition (True = ja, False = nej)

Klicka pa faltet med gul bakgrund for att &ndra parametern.

Vid "tal” 6ppnas fonstret (8-31) vid “varden” dppnas fonstret (8-32).
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8. Styrning

0 Valj 6nskat tal och bekrafta med "OK” (8-31/1).

Pekskarmsfaltet “Cancel” stanger fonstret utan
att verkstalla talet.

Bild 8-31 Redigera parametern "Tal"

Falss Vid varden kan man valja mellan "true” och
"false” och bekrafta med “OK" (8-32/1).

Pekskarmsfaltet “Cancel” stanger fonstret utan
s futsn att verkstalla vardet.

n oK e

Bild 8-32 Redigera parametern "Varde”

Spara det andrade vardet med pekskarms-
OBSERVERA faltet “F2 Spara” (8-30/11).

Om en aktuell produktfil dndras skrivs den till
styrningen genom att trycka pa pekskarms-
faltet "F1 Aktivera” (8-30/10).
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8. Styrning

8.8.3 Betydelse for parametern "Polering [1]” och "Polering [2]”

i
B [ S ER T | Beskrivelee Werdh Akt wendi
G, daln n—‘m s Teue

Provessdits Pl——— Lot Z-aksspoaisjoran 000 001 0
Prevessdmal 1] Fl—— Cpohaidsd 5 5 1)
Tisakatrakbing 1

< [T

Tilakrtrakking]3]

Bild 8-33 Redigera parametern “Polering [1]”

B
1 2 3
4 5 &
T { ] -]
=] =
F L8 Canoal

Bild 8-34 Redigera parametern "Tal”

Falss

n O -

Bild 8-35 Redigera parametern "Varde”

OBSERVERA

"Active” (8-33/1): Cykeln polering aktiv
(True = ja, False = nej)

"Position Z-axel lyft” (8-33/2): Stracka som tillryg-
galdaggs under cykeln (i mm)

"Oppholdstid” (8-33/3): Tid for cykeln (i s)

Klicka pa faltet med gul bakgrund fér att éndra
parametern.

Vid "tal” 6ppnas fonstret (8-34) vid "varden”
Oppnas fonstret (8-35).
Valj 6nskat tal och bekrafta med "OK” (8-34/1).

Pekskarmsfaltet “Cancel” stanger fonstret utan
att verkstalla talet.

Vid varden kan man valja mellan “true” och “fal-
se” och bekrafta med "OK"” (8-35/1).

Pekskarmsfaltet “Cancel” stanger fonstret utan
att verkstalla vardet.

Spara det andrade vardet med pekskarms-
faltet "F2 Spara” (8-33/5).

Om en aktuell produktfil andras skrivs den till

styrningen genom att trycka pa pekskarms-
faltet "F1 Aktivera” (8-33/4).
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Bild 8-38 Vilja sprak

Sprak for anvandargranssnittet kan andras till
sprak for respektive land.

Tryck pa pekskarmsfaltet “F5 tillbaka” (8-36/1) for
att komma tillbaka till startskarmen.

Aktivera pekskarmsfaltet “F4 Sprak” (8-37/1).

Ett nytt fonster (8-38) Gppnas.

Respektive sprak aktiveras genom att trycka pa
onskad pekskarmsfalt (8-38/1) och andras auto-
matiskt.

Ga darefter tillbaka till startskarmen genom att
trycka pa pekskarmsfaltet “F5 tillbaka” (8-38/2).

Nar man trycker pa “F3 Produktion” (8-37/2) visas
huvudskarmen.



Skotsel och underhall

9.1

9.1.1

Kylmedelstillsats

En rostskyddande kylmedelstillsats maste alltid tillsattas till kylvattnet (se kapitel 9.1.1).
Anvand inga andra kylmedelstillsatser an de
OBSERVERA som godkants av KNECHT Maschinenbau
GmbH.

Underhallsschema kylsmérjmedel

e Kontrollera nivan dagligen.
e Om vatten har fyllts pd maste koncentrationen matas och kylsmérjmedel fyllas pa vid behov.
e Kontrollera koncentrationen av kylsmorjmedel varje vecka.

Kylsmorjmedel: Refraktometer °Brix: 3-5

Colometa SBF-PN

Datum: °BRIX Konc. i % Anmarkningar  Underskrift
osV.

(Vardet som har lasts av i °Brix multiplicerat med 1,8 ger koncentrationen i procent).
Koncentrationen ska alltid ligga pa 3-5 °Brix (vilket motsvarar en koncentration pa 5-9 %).

Kontrollera regelbundet kylsmérjmedlets lukt och utseende. Kylsmérjmedlet maste bytas minst var
tredje manad (biologiska risker pa grund av bakteriebildning i kylsmérjmedlet).

Underhallsschemat medfoljer for kopiering.
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Smorjning

Bild 9-1 Centralsmérjning

OBSERVERA

Ytterligare smorjintervall

Ilﬂbm |
Produd Cuchilla 1 100, dm Tat 49
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Bild 9-2 Huvudskarmbild

Alla lagerstallen ar utrustade med vattentata,
fettsmorda rullager och ar darmed underhallsfria.

Samtliga smorjstallen férsorjs via det centrala
smorjsystemet. En impuls fran styrningen sorjer for
regelbunden oljeforsorjning.

Via pekskdarmen kan man ge pulser utanfor sche-
mat om operattren tycker det finns behov av att
smorja maskinen (t.ex. efter en grundlig reng6-
ring, reparation eller service).

Se aven forklaringarna i smorjschemat, kapitel
9.2.2.

Man maste alltid kontrollera att centralsmorj-
ningens férradsbehallare ar tillrackligt fylld
med foreskriven olja.

| normala fall startar smorjsystemet automatiskt
enligt de intervall som dr angivna i programmet.

Om det verkar som att linjdrskenorna behover
ytterligare ett smorjintervall goér man féljande:

Tryck pa pekskarmsfaltet “F4 Meny” (9-2/1) pa
huvudskarmbilden. Ett nytt fonster (9-3) Gppnas.



Skotsel och underhall

9.2.2 Smoérjschema och smérjmedelstabell
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Bild 9-4 Manuella funktioner

Smorjarbeten Intervall

Olja in maskindelarna efter Efter varje

rengoéring slipning

Centralsmorjning Vid behov
Observera
nivan

Oppna maskinens manuella funktioner genom att
trycka pa pekskarmsfaltet “F3 Manuella funktio-
ner” (9-3/1).

Aktivera pekskarmsfaltet “pa” (9-4/1), centrals-
morjningen startas.

Aktivera pekskarmsfaltet "av” (9-4/2) for att
stanga av centralsmdrjningen. Annars stangs cen-
tralsmorjningen av automatiskt efter en viss tid.

OEST SHELL EXXON Mobil
- Shell Risella Marcol 82
917
Glidolja - -
CGLP 68
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9. Skotsel och underhall

9.3 Underhallsschema

Intervall Komponent Underhallsuppgift
Dagligen Sliprum Rengdr platarna pa insidan med tvattpistolen.
Sliprum Ta av droppringen fran rundbordet och rengér
den.
Sliprum Skjut lamellplatarna uppat fér hand och

rengor styrningarna med en oljig trasa for att
férebygga eventuell rostbildning.

Droppring Ta av droppringen och avlagsna slipdamm
under den.
Ljusrida Oppna ljusridans k&por och rengor ljusridan

med en mjuk trasa. Kdporna 6ppnas med de
manuella funktionerna (se kapitel 9.4, bild
9-9).

Bandfilter Kontrollera nivan, fyll pa vid behov. Om vatten
har fyllts pa ska du alltid mata koncentra-
tionen (se kapitel 9.1.1) och fylla pa med
kylsmorjmedel vid behov.

Centralsmérjning Kontrollera nivan, fyll pa vid behov
Skyddsdorr Rengdr rutan pa skyddsdorren.
Maskin Visuell kontroll fér skador

Varje vecka Utsugning Rengor slangstosen och kontrollera filtren.
Bandfilter Mata kylsmérjmedelskoncentrationer (se

kapitel 9.1.1)
Varje manad Magnet Latt planslipning av ojamnheter
Varje ar Bestall service fran féretaget KNECHT

Maschinenbau GmbH
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Skotsel och underhall

9.4

Rengoring

Bild 9-5 Rengéring

OBSERVERA

Bild 9-7 Huvudskarmbild

Maskinen maste rengoras efter varje slipning,
eftersom slipdammet annars torkar och kan vara
mycket svart att ta bort.

Vi rekommenderar att du smorjer slipmaskinen
med syrafri olja.

Se aven forklaringarna i smoérjschemat, kapitel
9.2.2.

Spruta aldrig direkt i vattenbehallarens
6ppning vid rengoring.

Ta av droppringen (9-6/1) varje dag och avldgsna
slipdamm under den.

For rengéring av maskinen behovs kylmedelspum-
pen, som startas och stdngs av manuellt:

Tryck pa pekskarmsfaltet “F4 Meny” (9-7/1) pa
huvudskarmbilden. Ett nytt fonster (9-8) 6ppnas.
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Bild 9-9 Manuella funktioner

Oppna maskinens manuella funktioner genom att
trycka pa pekskarmsfaltet “F3 Manuella funktio-
ner” (9-8/1).

Aktivera pekskarmsfaltet “pa” (9-9/1), kylmedels-
pumpen startas.

Den stangs av med pekskarmsfaltet “av” (9-9/2).



10.

Demontering och skrotning

10.1

10.2

Demontering
Alla forbrukningsmaterial maste avfallshanteras korrekt.
Sakra rérliga delar mot att glida.

Demonteringen ska utféras av kompetent specialistforetag.

Skrotning

Nar maskinen ar uttjant ska skrotas av ett specialistféretag. | undantagsfall och efter dverenskom-
melse kan den lamnas tillbaka till KNECHT Maschinenbau GmbH.

Aven forbrukningsmaterial (t.ex. slipskivor, kylmedel, osv.) méaste avfallshanteras korrekt.
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11. Service, reservdelar och tillbehor

11.1 Postadress
KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBe 26
88368 Bergatreute
Tyskland

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

mail@knecht.eu
www.knecht.eu

11.2 Service

Serviceavdelning:
Adress, se postadress

service@knecht.eu

11.3 Reservdelar

Anvand reservdelslistan som medfoéljer maskinen om du behéver reservdelar. Bestallningen ska
innehalla uppgifterna nedan.

Ange alltid féljande uppgifter vid bestélining: (exempel)

Maskintyp (W40)
Maskinnummer (03114940)
Beteckning del (bord inkl. drivenhet)
Beteckning komponent (vaxelldda Lenze ...)
Pos.-nr (16)

Ritningsnr (410GA20-0090)
Antal (1 st.)

Vid fragor ar du alltid valkommen att kontakta oss.
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11. Service, reservdelar och tillbehor

11.4 Tillbehor

11.4.1 Anvanda slipskivor

Typ Matt

Korund d.200x78x80
Korund d.200x78x80
Korund d.200x78x80
Bornitrid d.200x50x78

OBSERVERA

Tillagg Stan-
dard

K36
K36, H16
K36, 116

Bestallnings-
nummer

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

Anmarkningar

Inga andra slipskivor far anvandas utan
godkannande fran KNECHT Maschinenbau
GmbH.

KNECHT Maschinenbau GmbH ansvarar inte
for skador som orsakats av anvandning av
andra slipskivor.

Om du behéver slipskivor och andra tillbehér ar du valkommen att kontakta vara sdljare och
-forsaljningspartner eller KNECHT Maschinenbau GmbH direkt.

Tack for ditt fortroende!
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12. Bilaga

12.1 Intyg om 6verensstaimmelse med EU-direktiv
| enlighet med EU-direktiv 2006/42/EG

e Maskindirektivet 2006/42/EG
e EMC-direktivet 2014/30/EG

Harmed forsakrar vi att maskinen nedan, i sin utformning och konstruktion och i det utférande
som vi har lanserat pa marknaden, uppfyller de grundldggande sakerhets- och halsokraven i till-
lampliga EU-direktiv.

Om maskinen andras utan féregaende godkannande av tillverkaren forlorar denna forsakran sin

giltighet.
Maskinens beteckning: Helautomatisk planslipmaskin
Typbeteckning: W 40

Tillampade harmoniserade standarder, DIN EN ISO 12100

sarskilt: 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

Ansvarig fér dokumentationen: Peter Heine (civilingenjor i maskinteknik)
Tfn +49-7527-928-15

Tillverkare: KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBe 26
88368 Bergatreute
Tyskland

Den tekniska dokumentationen &r fullstandigt upprattad. Bruksanvisningen som tillhér maskinen
finns i originalversion och pa anvandarens sprak.

Bergatreute, 27 januari 2020 %ﬂ/ j/ﬂ 7 verkstallande direktor

Ort, datum Underskrift / Uppgifter om undertecknaren
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