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Wazne wskazowki

1.1

1.2

Wstep do instrukcji obstugi

Niniejsza instrukcja obstugi ma na celu ufatwienie zapoznania sie z automatyczna maszyna do
szlifowania i polerowania, zwana dalej maszyna do szlifowania, oraz jej uzytkowania zgodnie z
przeznaczeniem.

Instrukcja obstugi zawiera wazne informacje dotyczace bezpiecznej, prawidtowej i ekonomiczne;
obstugi maszyny do szlifowania. Przestrzeganie tych informacji pomaga unikna¢ zagrozen, zmniej-
szy¢ koszty napraw i przestojow oraz zwiekszy¢ niezawodnos¢ i zywotnos¢ maszyny do szlifowania.

Instrukcje obstugi nalezy zawsze przechowywac¢ w miejscu uzytkowania maszyny do szlifowania.

Instrukcje obstugi musza przeczytac i stosowac wszystkie osoby upowaznione do pracy przy ma-
szynie do szlifowania, wykonujace takie prace jak:

e Transport, montaz, uruchomienie

® Obstuga, w tym rozwiazywanie probleméw w procesie pracy i

e Konserwacja (serwisowanie, naprawa).

Oproécz instrukgji obstugi i obowiazujacych przepiséw dotyczacych zapobiegania wypadkom ma-

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

Ostrzezenia i symbole w instrukcji obstugi

W instrukgcji obstugi uzywane sa ponizsze symbole/oznaczenia i nalezy ich przestrzegac:
Trojkat ostrzegawczy ze stowem ostrzegawczym ,, OSTROZNIE” stanowi
ostrzezenie dotyczace bezpieczeristwa w miejscu pracy w przypadku wszel-

kich prac stwarzajacych zagrozenie dla zycia i zdrowia.

W takich przypadkach prace nalezy wykonywac ze szczegélna ostroznoscia
i starannoscia.

OSTROZNIE

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

ich otoczenia.

WSKAZOWKA Sfovyo ,,WSI,<A.ZOWKA” odno§| sie do szkazéwek dotyczacych zastosowa-
nia i szczegolnie przydatnych informacgji.
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1.3 Znaki ostrzegawcze i znaki nakazu oraz ich znaczenie

1.3.1 Znaki ostrzegawcze i znaki nakazu na/w maszynie do szlifowania
Na/w maszynie do szlifowania znajduja sie nastepujace znaki ostrzegawcze i znaki nakazu:
OSTROZNIE! NIEBEZPIECZNE NAPIECIE ELEKTRYCZNE!
(Znak ostrzegawczy na szafie sterowniczej)

Po podtaczeniu do zasilania szlifierka znajduje sie pod napieciem
zagrazajacym zyciu.

Czesci urzadzenia znajdujace sie pod napieciem moze otwierac
wyfacznie autoryzowany personel specjalistyczny.

Przed przystapieniem do prac konserwacyjnych, serwisowych i
naprawczych nalezy odtaczy¢ szlifierke od zasilania sieciowego.

OSTROZNIE! RYZYKO ZRANIENIA NOZEM!
(Znak ostrzegawczy na jednostce polerujacej)

Podczas pracy ze maszyna do szlifowania ostrzone sa noze, ktére
ze wzgledu na ostros¢ moga spowodowac powazne skaleczenia.

Podczas tych czynnosci nalezy nosi¢ rekawice ochronne, zwtaszcza
podczas wktadania nozy.

Nalezy zachowac ostroznos¢ podczas transportu nozy! Nalezy
stosowac urzadzenia ochronne producenta noza. Nosi¢ rekawice
ochronne i obuwie ochronne.
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1.4

1.5
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Tabliczka znamionowa i numer maszyny

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

o Numer maszyny (1-2) znajduje sie na tabliczce
znamionowej (1-1) w prawym gérnym rogu ma-
- szyny.

1230970500

Rys. 1-2 Numer maszyny

Numery rysunkéw i pozycji w instrukcji obstugi

Jesli tekst odnosi sie do elementu maszyny pokazanego na rysunku, jest to wskazane za pomoca
numeru rysunku i elementu w nawiasie.

Przyktad: (7-6/1) oznacza rysunek numer 7-6, pozycja 1.

Zablokowac néz za pomoca dzwigni zaciskowej (7-6/1).

Zamknac pokrywe ochronna.

Rys. 7-6 Blokowanie noza
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2.1.1

2.1.2

2.1.3
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Podstawowe zasady bezpieczenstwa

Przestrzeganie informacji zawartych w instrukcji obstugi

Podstawowym warunkiem bezpiecznej obstugi i bezawaryjnej pracy maszyny do szlifowania jest
znajomos¢ podstawowych zasad bezpieczenstwa i przepiséw BHP.

* Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje dotyczace bezpiecznej obstugi maszyny
do szlifowania.

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

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

Obowiazki operatora

Operator zobowiazuje sie do dopuszczania do pracy ze maszyna do szlifowania wytacznie oséb,
ktore

e zapoznaty sie z podstawowymi zasadami bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom oraz
zostaty przeszkolone w zakresie obstugi maszyny do szlifowania,

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

Swiadoma pod wzgledem bezpieczenstwa praca personelu musi by¢ regularnie kontrolowana.

Obowiazki personelu

Wszystkie osoby wyznaczone do pracy przy maszynie do szlifowania sa zobowiazane przed
rozpoczeciem pracy do

® przestrzegania podstawowych przepisow dotyczacych bezpieczenstwa pracy i zapobiegania
wypadkom,

® zapoznania sie z instrukcja obstugi, w szczegdlnosci z rozdziatem ,,Bezpieczenstwo” i ostrzeze-
niami, oraz do potwierdzenia podpisem ich zrozumienia.

Zagrozenia podczas obstugi maszyny do szlifowania
Szlifierka jest zbudowana zgodnie z najnowszym stanem techniki i uznanymi zasadami bezpie-

czenstwa. Niemniej jednak jej uzycie moze stanowic¢ zagrozenie dla zycia i zdrowia uzytkownika
lub os6b trzecich badz spowodowa¢ uszkodzenie maszyny do szlifowania lub innego mienia.

1
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Maszyny do szlifowania mozna uzywac wytacznie:
* zgodnie z jej przeznaczeniem oraz
e gdy jest w nienagannym stanie technicznym.

Wszelkie usterki, ktére moga mie¢ negatywny wptyw na bezpieczenstwo, musza zosta¢ natych-
miast usuniete.

Usterki

Jesli w maszynie do szlifowania wystgpia usterki istotne dla bezpieczenstwa lub jesli zachowanie
podczas obrébki wskazuje na takie usterki, nalezy natychmiast wytaczy¢ urzadzenie do czasu
znalezienia i usuniecia usterki.

Usterki moga by¢ usuwane wytacznie przez autoryzowany personel specjalistyczny.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Szlifierka nadaje sie wytacznie do automatycznego szlifowania, gratowania i polerowania ptaskich
nozy maszynowych.

Przed rozpoczeciem pracy z nozem ptaskim nalezy najpierw sprawdzi¢, czy néz pasuje do uchwytu
ostrza.

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

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

Niezgodne z przeznaczeniem uzytkowanie
UWAGA maszyny do szlifowania ma miejsce, na

przyktad, jesli

* urzadzenia s3 zamontowane nieprawidto-

wo,

¢ obrabiane sg inne elementy niz ptaskie noze
maszynowe.

Gwarancja i odpowiedzialnos¢

Roszczenia z tytutu gwarancji i odpowiedzialnosci za obrazenia ciata i szkody majatkowe sa
wykluczone, jesli wynikaja z co najmniej jednej z ponizszych przyczyn:
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2.4.1
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* niezgodne z przeznaczeniem uzytkowanie maszyny do szlifowania,
® niewtfasciwy transport, uruchomienie, obstuga i konserwacja maszyny do szlifowania,

e uzytkowanie maszyny do szlifowania z uszkodzonymi urzadzeniami zabezpieczajacymi, niepra-
widtowo zainstalowanymi lub niedziatajacymi urzadzeniami zabezpieczajacymi i ochronnymi,

® nieprzestrzeganie wskazéwek zawartych w instrukgcji obstugi dotyczacych transportu, urucho-
mienia, obstugi, konserwacji i napraw maszyny do szlifowania,

® samowolne zmiany konstrukcyjne w maszynie do szlifowania,

* samowolne modyfikacje, np. parametréw napedu (moc i predkos¢ obrotowa),

* niedostateczne kontrolowanie czesci maszyn, ktére ulegaja zuzyciu, oraz

e stosowanie niezatwierdzonych czesci zamiennych i eksploatacyjnych.

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

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

Zasady bezpieczenstwa

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

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

Urzadzenia zabezpieczajace

Przed uruchomieniem maszyny do szlifowania wszystkie urzadzenia zabezpieczajace musza by¢
prawidtowo zamontowane i sprawne.

Urzadzenia zabezpieczajace mozna usuwac wytacznie po zatrzymaniu maszyny do szlifowania
i zabezpieczeniu jej przed ponownym uruchomieniem.

Podczas montazu czesci zamiennych urzadzenia zabezpieczajace musza by¢ zamontowane przez
operatora zgodnie z przepisami.

Nieformalne srodki bezpieczenstwa
Instrukcje obstugi nalezy zawsze przechowywac¢ w miejscu uzytkowania maszyny do szlifowania.

Oproécz instrukcji obstugi nalezy przestrzega¢ ogdlnie obowiazujacych oraz lokalnych przepisow
dotyczacych zapobiegania wypadkom.

13
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2.4.6
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Wszystkie ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa i zagrozen umieszczone na maszynie do szlifo-
wania musza by¢ kompletne i czytelne.

Dobor i kwalifikacje personelu

Szlifierke moze obstugiwac wytacznie przeszkolony i poinstruowany personel. Przestrzegac
prawnie okre$lonego wieku minimalnego operatorow!

Nalezy jednoznacznie okresli¢ zakres odpowiedzialnosci personelu za uruchomienie, obstuge,
konserwacje i naprawy.

Personel znajdujacy sie w fazie szkolenia, instruktazu, ksztatcenia lub zapoznawania sie moze
pracowac ze maszyna do szlifowania wytacznie pod statym nadzorem doswiadczonej osoby!

Sterowanie maszyny

Nigdy nie wprowadza¢ zadnych zmian w oprogramowaniu. Nie dotyczy to parametrow, ktére
operator moze ustawia¢ samodzielnie (np. ustawianie liczby cykli).

Tylko przeszkolony i poinstruowany personel moze wtaczac i obstugiwac maszyne.

Srodki bezpieczenstwa podczas normalnej pracy

Nalezy powstrzymac sie od wykonywania pracy w sposéb, ktéry moze zagraza¢ bezpieczenstwu.
Szlifierke mozna eksploatowac tylko wtedy, gdy wszystkie urzadzenia zabezpieczajace sa zamon-
towane i w petni sprawne.

Przynajmniej raz na zmiane (lub raz dziennie) sprawdzi¢ szlifierke pod katem widocznych
uszkodzen zewnetrznych i dziatania urzadzen zabezpieczajacych.

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

Przed wtaczeniem maszyny do szlifowania upewnic sie, Ze jej uruchomienie nikomu nie zagraza.

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

Zagrozenia zwigzane z energig elektryczna

Szafa sterownicza musi by¢ zawsze zamknieta. Dostep do nigj jest dozwolony wytacznie dla
upowaznionego personelu.

Prace przy instalacjach lub urzadzeniach elektrycznych moga wykonywac wytacznie wykwalifiko-
wani elektrycy zgodnie z przepisami elektrotechnicznymi.

Usterki, takie jak uszkodzone kable, potaczenia kabli itp. musza zosta¢ natychmiast usuniete przez
autoryzowanego specjaliste.
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2.4.10

2.4.11

Przewody oznaczone kolorem zé6ttym znajdujg pod napieciem nawet, gdy
wyltacznik gtéwny jest wytaczony.

OSTROZNIE

Miejsca szczegodlnie niebezpieczne

W tylnej czesci maszyny istnieje ryzyko zmiazdzenia spowodowane przesuwaniem sie tasmy szli-
fierskiej do pozycji roboczej. Uzywac odpowiednich srodkéw ochrony indywidualnej.
Konserwacja (serwisowanie, naprawa) i rozwigzywanie problemow

Prace konserwacyjne musza by¢ wykonywane na czas przez wyspecjalizowany personel. Przed
rozpoczeciem prac naprawczych nalezy poinformowac personel obstugujacy. Nalezy wskazac
odpowiedzialnego przetozonego.

Odftaczy¢ zasilanie maszyny do szlifowania na czas wszystkich prac konserwacyjnych i zabezpie-
czy¢ ja przed nieoczekiwanym ponownym wtaczeniem. Wyciagna¢ wtyczke sieciowa. W razie

potrzeby zabezpieczy¢ miejsce naprawy.

Po zakonczeniu prac konserwacyjnych i usunieciu usterek nalezy zamontowac wszystkie urzadze-
nia zabezpieczajace i sprawdzi¢, czy dziataja prawidtowo.

Modyfikacje konstrukcyjne maszyny do szlifowania

Bez zgody producenta nie wolno dokonywac zadnych modyfikacji, doposazania ani przebudowy
maszyny do szlifowania. Dotyczy to réwniez montazu i requlacji urzadzen zabezpieczajacych.

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

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

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

Czyszczenie maszyny do szlifowania

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

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

2.4.12 Oleje i smary

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

2.4.13 Zmiana pozycji maszyny do szlifowania

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

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

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

Szlifierke nalezy podnosi¢ wytacznie za pomoca profesjonalnego urzadzenia podnoszacego zgod-
nie z informacjami zawartymi w instrukcji obstugi (punkty mocowania urzadzen podnoszacych
itp.). Uzywac wytacznie pojazdu transportowego o wystarczajacej nosnosci. Skutecznie zabezpie-
czy¢ tadunek. Wykorzystywac odpowiednie punkty mocowania.

Podczas ponownego uruchamiania nalezy postepowac $cisle wedtug instrukgji obstugi.

16



Opis

3.1

3.2

Przeznaczenie

Automatyczna maszyna do szlifowania i polerowania B 500 szlifuje, gratuje i poleruje ptaskie noze

maszynowe.

Dane techniczne

Wysokos¢ ok. 2030 mm
Szerokos¢ ok. 1500 mm
Gtebokos¢ ok. 1500 mm

Wymagana przestrzen (szer. x gt. X wys.)

ok. 2200 x 2500 x 2200 mm

Waga ok. 500 kg
Zasilanie* 3x 400V
Czestotliwos¢ sieci* 50/60 Hz
Moc* 6,5 kW
Pobér mocy* 8 kW
Pobér pradu* 10,5 A
Bezpiecznik wstepny* 16 A
Napiecie sterujace 24V DC
Przytacze sprezonego powietrza zgodne z norma I1SO 8573-1:2010 [1:4:2] ____ 6,5 bar (50 I/min)
Hatas podczas pracy (zmierzony poziom cisnienia akustycznego ok. 72 dB(A)
skorygowany charakterystyka A w miejscu pracy LpA)**

Tasma szlifierska do szlifowania na mokro 2200 x 60 mm

Predkos¢ obrotowa tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro*

Szczotki gratujace

1400 obr./min

Predkos¢ obrotowa szczotek gratujacych*

Szczotka polerska

sr. 180 x 30 mm

1360 obr./min

sr. 200 x 50 mm

2870 obr./min

Predkos¢ obrotowa szczotki polerskiej*

Pojemnosc¢ tacy na wode

50 litréw

17



Opis

3.3

18

*) Dane moga ulec zmianie w zaleznosci od zasilania elektrycznego.

**) Dwucyfrowa wartos¢ wyjsciowa emisji hatasu zgodnie z norma EN ISO 4871. Wartos¢ wyjsciowa emisji hatasu
zgodnie z norma EN ISO 11201. 3 dB(A)). Szlifowany byt néz kutrowy K24 firmy KNECHT Maschinenbau
GmbH.

1500 mm ) ‘ 1500 mm

2030 mm

Rys. 3-1 Wymiary w mm i srodek ciezkosci (SP) maszyny

Opis dziatania

Za pomoca automatycznej maszyny do szlifowania i polerowania mozna automatycznie szlifowac,
gratowac i polerowac sierpowate, ptaskie noze maszynowe. Maksymalny rozmiar noza wynosi ok.
700 x 550 mm.

N6z jest przymocowany do ptyty do szlifowania kopiowego SP 112 i prowadzony wzdtuz tasmy
szlifierskiej do szlifowania na mokro lub szczotek polerskich i gratujacych zgodnie z jego ksztattem.

Kat szlifowania w zakresie od 5° do 35° mozna bezstopniowo regulowac na jednostce szlifierskiej.

W sytuacji awaryjnej maszyne do szlifowania i polerowania mozna natychmiast zatrzymac,
naciskajac przycisk ,Zatrzymanie awaryjne”.



3. Opis

3.4 Opis podzespotéow

Rys. 3-2 Widok ogdlny maszyny do szlifowania

Dzwignia zwalniajaca tasme

Pokretto reczne do regulacji kata

Pokretto reczne do ustawiania wysokosci jednostki gratujacej
Szafa sterownicza

Panel sterowania

Szafa pneumatyczna

Pokrywa ochronna tasmy

Pokretto reczne do ustawiania wysokosci jednostki polerujace;
Pokrywa ochronna

Taca na wode

Regulowane nézki maszyny

= 00O ~NOOuUTh, WN —
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Opis
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Rys. 3-3 Widok wnetrza

Jednostka gratujaca do ostrzy nozy
Blacha slizgowa

Jednostka szlifujaca

Oswietlenie robocze LED

Jednostka szlifujaca do grzbietéw nozy

u b wN —




3. Opis

3.4.1 Pneumatyka

1 Pokretto regulacji cisnienia
2 Przytacze sprezonego powietrza (6,5 bar)

Rys. 3-4 Pneumatyka

3.4.2 Plyta do szlifowania kopiowego SP 112

W celu obrébki noze sa mocowane do ptyty do
szlifowania kopiowego SP 112.

Dla kazdego ksztattu i rozmiaru noza wymagana
jest odpowiednia ptyta do szlifowania kopiowego
SP112.

Ptyty szlifierskie SP 112 do nowych typdéw nozy sa
dostepne na zaméwienie w firmie KNECHT Ma-
schinenbau GmbH.

IS

Rys. 3-5 Plyta do szlifowania kopiowego SP 112

3.4.3 Pompa chtodziwa

1 Pompa chtodziwa z pokrywa

)

Rys. 3-6 Pompa chtodziwa

21



3. Opis

3.4.4 Czujnik przeptywu

Rys. 3-7 Czujnik przeptywu

Czujnik przeptywu (3-7/1) znajduje sie po lewej
stronie we wnetrzu maszyny i monitoruje prze-
ptyw chtodziwa. Jesli poziom chtodziwa jest zbyt
niski, czujnik wysyta sygnat do wytaczenia procesu
automatycznego.

3.4.5 Drzwi jednostki polerujacej i gratujacej

!

QCCCCCOCRONY

Rys. 3-8 Drzwi jednostki polerujacej i gratuja-
cego

—_

Drzwi jednostki gratujace;
2 Drzwi jednostki polerujacej

3.4.6 Wiaczanie/wytaczanie maszyny do szlifowania

Rys. 3-9 Wytacznik gtowny

22

Wytacznik gtéwny (3-9/1) znajduje sie z tytu szafy
sterowniczej.

Obrécenie wytacznika gtéwnego do pozydji
.1 ON" przetacza maszyne do szlifowania w tryb
gotowosci do pracy.

Obrocenie wytacznika gtéwnego do pozydji
.0 OFF" wytacza zasilanie maszyny do szlifowania.



Opis

3.4.7

Panel sterowania

Rys. 3-10 Panel sterowania

1
2
3
4
5
6
7
8
9

Przycisk ,, Sterowanie wtaczone”: aktywacja sterowania (gdy przycisk miga)

Przyciski ,,Start/Stop”: Uruchomienie/zatrzymanie programu szlifowania

Przycisk ,, Wymiana ptyty do szlifowania kopiowego”

Przycisk ,Stét do przodu”: przesuwanie stotu do przodu w krokach co 1 mm
Przetacznik kluczykowy , Tryb ustawczy”: pozycja , 1" tryb ustawczy

Pokretto regulacji ,,Nacisk tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro”

Przycisk , Wtaczanie/wytaczanie chtodziwa”: wtaczenie/wytaczenie pompy chtodziwa
Przycisk ,Stét do tytu”: przesuwanie stotu do tytu w krokach co 1 mm

Przycisk ,Zatrzymanie awaryjne”

23



3. Opis

3.4.8 Struktura interfejsu uzytkownika (ekran gtéwny)

KNECHT.
[ oHed [
Produkt Yo 100147
Krok Obcigze 0.0
1] 4 I _ _ 10 _
. Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stot do przodu
wi. fwyt, wi./wyt, wit./fwyt,
. L5 B .| . .
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stotu gora/dot przod/tyt przod/tyt
d  Ppasta ES - 12
Stot wstecz polerska ZCZ;EZI grat. Reset
natozona '

5 Fq13 © "F2 14 U FE3 15 E " F4 16
Pozycja

podstawowa Wiybor produktu’ © Dane produktu Menu

Rys. 3-11 Ekran gtéwny

.Stét do przodu”: przesuwanie stotu do przodu w krokach co 1 mm

2 «Szybki przesuw stotu”: jesli funkcja szybkiego przesuwu jest podswietlona na zielono,
po nacisnieciu przycisku ,,Stét do przodu” (8-1/1) lub |, Stét wstecz” (8-1/3) stot przesuwa
sie bez przerwy.

3 ~Stot wstecz”: przesuwanie stotu do tytu w krokach co 1 mm
«Szlifowanie wit./wyt.": wiaczanie/wytaczanie tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro

5 «Szlifowanie gora/dot”: opuszczanie/podnoszenie tasmy szlifierskiej do szlifowania na
mokro

6 »Pasta polerska natozona”: impuls do natozenia pasty polerskiej na szczotki polerskie i
gratujace (dodatkowo do cyklu automatycznego)

7 ~Gratowanie wt./wyt.": wtaczanie/wytaczanie jednostki gratujacej

8 ~Gratowanie przod/tyt”: przesuwanie jednostki gratujacej do przodu/do tytu

9 ~Szczotki grat. zuz.”: Aktywacja pola panelu dotykowego, gdy szczotki sa zuzyte, karetka

automatycznie przesuwa sie o 10 mm dalej
10  ,Polerowanie wi./wytl.": wtaczanie/wytaczanie jednostki polerujacej
11 .Polerowanie przéd/tyt”: przesuwanie jednostki polerujacej do przodu/do tytu
12 ,Reset”: usuwanie tymczasowych komunikatéw o btedach
13 ,Pozycja podstawowa": przesuniecie stotu do pozycji podstawowej
14 ,Wybor produktu”: wybér plikéw produktow
15  ,Dane produktu”: zmiana parametréw danych produktu
16 ,Menu": Zarzadzanie ustawieniami i jezykiem interfejsu uzytkownika
17  .Cofnij”: powrdt do poprzedniego ekranu
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Opis

UWAGA

Szybki przesuw podswietlony na zielono: stét
porusza sie bez zatrzymania.

Szybki przesuw podswietlony na szaro: stét

przesuwa sie na wczesniej zdefiniowana
odlegtosc.

25



Transport

4.1

4.2

4.3
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Podczas transportu nalezy przestrzega¢ obowiagzujacych lokalnych
przepiséw bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom.

Maszyne do szlifowania nalezy transportowac wytacznie z n6zkami

OSTROZNIE| skierowanymi w dét.

W dolnej czesci urzadzenia znajduja sie
UWAGA wystajace elementy, ktére mozna tatwo
uszkodzi¢. Przed transportem wyciggnac tace

na wode (3-2/10). Wcze$niej nalezy spuscic¢
wode.

Srodki transportowe
Do transportu i ustawiania maszyny do szlifowania nalezy uzywac¢ wytacznie srodkéw transportu o
odpowiednich parametrach, np. samochodu ciezarowego, wézka widtowego lub hydraulicznego

wozka paletowego.

W przypadku korzystania z wdzka widtowego lub paletowego nalezy wsuna¢ widly pod maszyne
do szlifowania.

Podczas transportu nalezy zwroci¢ uwage na srodek ciezkosci maszyny. Rysunek 3-1 przedstawia
Srodek ciezkosci (SP).

Uszkodzenia transportowe
W przypadku wykrycia uszkodzen podczas przyjmowania dostawy nalezy niezwtocznie poinfor-
mowac firme KNECHT Maschinenbau GmbH i spedytora. W razie potrzeby nalezy niezwtocznie

skonsultowac sie z niezaleznym ekspertem.

Usuna¢ opakowanie i pasy mocujace. Zdja¢ pasy mocujace ze maszyny do szlifowania. Opakowa-
nie nalezy utylizowac¢ w sposéb przyjazny dla srodowiska.

Transport do innego miejsca instalacji

Podczas transportu do innego miejsca instalacji nalezy upewnic sie, ze spetnione sa wymogi doty-
Czace wymaganej przestrzeni (patrz rozdziat 3.2).

W nowym miejscu instalacji musi by¢ dostepne odpowiednie przytacze elektryczne, pneumatyczne
i sieciowe. Maszyna do szlifowania musi sta¢ stabilnie i bezpiecznie.

N&zki maszyny nalezy wyregulowac tak, aby maszyna byta lekko pochylona do tytu.



4. Transport

Instalacje elektryczne i pneumatyczne moga by¢ wykonywane
wylacznie przez autoryzowanego specjaliste.

Nalezy przestrzegac¢ obowigzujacych lokalnych przepiséw bezpieczen-

stwa i zapobiegania wypadkom.
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Montaz

5.1

5.2

5.3

5.4

28

Dobor wyspecjalizowanego personelu

Zalecamy, aby wykonanie prac montazowych na maszynie do szlifowania
zleci¢ przeszkolonemu personelowi firmy KNECHT.

Nie ponosimy odpowiedzialnosci za szkody wynikajace z niewtasciwego

montazu.

Miejsce instalac;ji

Podczas wyznaczania miejsca montazu nalezy uwzgledni¢ przestrzeh niezbedna do montazu,
konserwacji i napraw maszyny do szlifowania (patrz rozdziat 3.2).

Ztacza zasilania

Maszyna do szlifowania jest dostarczana w stanie gotowym do podfgczenia za pomoca odpo-
wiedniego kabla przytaczeniowego.

Wykonanie instalacji zasilania w miejscu instalacji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu elektrykowi.

Wykonanie instalacji zasilania sprezonym powietrzem i potaczenia sieciowego w miejscu instalacji
nalezy zleci¢ specjaliscie.

Upewnic sie, Zze zasilanie sprezonym powietrzem jest prawidtiowo
podtaczone.

. W przypadku nieprawidtowego podtaczenia wydostajace sie sprezone
powietrze i obracajace sie czesci moga spowodowac obrazenia.

Upewnic sie, ze zasilanie jest prawidtowo podtaczone.

Ustawienia

Rézne elementy, jak rowniez elektryka sg ustawiane w firmie KNECHT Maschinenbau GmbH
przed dostawa.

Samowolne zmiany ustawionych wartosci sa
UWAGA niedozwolone i moga spowodowac uszko-

dzenie maszyny do szlifowania.

Parametry sterowania moze zmienia¢ wytacz-
nie odpowiednio wykwalifikowany personel.
Personel ten musi by¢ zaznajomiony z funk-
cjami maszyny i znaczeniem parametréow. W
przeciwnym razie maszyna moze ulec uszko-
dzeniu.



Montaz

5.5

Pierwsze uruchomienie maszyny do szlifowania

Ustawi¢ maszyne do szlifowania na rownym podtozu w miejscu instalacji.

Nierownosci podtoza skompensowac przez obrécenie ndzek maszyny (3-2/11) kluczem ptaskim
rozm. 17 mm. Ustawi¢ niewielkie nachylenie do tytu i wyréwna¢ maszyne do ramy maszyny za
poMmoca poziomicy.

Zdemontowac wszystkie urzadzenia transportowe na maszynie.

Wykonanie instalacji zasilania w miejscu instalacji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu elektrykowi.

Wykonanie instalacji zasilania sprezonym powietrzem i potaczenia sieciowego w miejscu instalacji
nalezy zleci¢ specjaliscie.

Przed uruchomieniem nalezy w petni zainstalowac i sprawdzi¢ urzadzenia zabezpieczajace.

Przed uruchomieniem nalezy zleci¢ autoryzowanemu personelowi spe-
cjalistycznemu sprawdzenie skutecznosci dziatania wszystkich urzadzen
zabezpieczajacych.
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6.

Uruchomienie

30

Wszelkie prace moga by¢ wykonywane wytacznie przez autoryzowany

personel specjalistyczny.

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

Sprezone powietrze nalezy podtacza¢ wytgcznie przy zamknietych
drzwiach.

B

Rys. 6-1 Taca na wode

UWAGA

WSKAZOWKA

Umiesci¢ tace na wode (6-1/1) od przodu pod
maszyna na prowadnicach typu L i ostroznie ja
wsunac.

Nastepnie umiesci¢ pompe chtodziwa i pokrywe
na dwoch kotkach gwintowanych i zamocowac za
pomoca uchwytéw krzyzowych.

Napetni¢ tace na wode (6-1/1) ok. 50 | wody do
poziomu 3 cm ponizej krawedzi.

Napetniac tylko zimna woda! Goraca woda
spowoduje nieprawidtowe dziatanie czujnika
przeptywu.

Stosowanie dodatku do chtodziwa nie jest
zalecane.

Podtaczy¢ wtyczke sieciowa do gniazda znajdujacego sie na miejscu (3x 400 V, 16 A).

i’ e | G

Rys. 6-2 Przytacze sprezonego powietrza

Podtaczy¢ waz sprezonego powietrza do przytacza
sprezonego powietrza (6-2/1).

Ustawic cisnienie na 6,5 bar za pomoca pokretta
regulacji cisnienia (6-2/2).

Zamkna¢ pokrywe ochronng tasmy (3-2/7), drzwi
jednostki polerujacej i gratujacego (3-8/1) i (3-8/2)
oraz pokrywe ochronng (3-2/9).



Uruchomienie

Rys. 6-3 Panel sterowania

CHT»
[ e |
[T U 1. Schieilen. polieren und enigraten.dal Yo 100147
Krok Obcigze 0.0
. Szlifowanie Grato ie Polerowanie
Stéhdo przedu | =0 v an‘ whiwyt.
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stolu gora/dét przod/tyt przod/yt
Pasta -
Stét wstecz polerska SZGZO“S' grat Reset
h zuz.
natozona
HE - g3 e Fy I "5
Pozycja
podstawowa Wiybér produktu | Dane produktu Menu Cofnij

Rys. 6-4 Ekran gtowny

Rys. 6-5 Kontrola kierunku obrotéw

Ustawi¢ wytacznik gtowny (3-9/1) w pozydji ,, 1
ON" i poczeka¢ na uruchomienie sterownika.

Wiaczy¢ sterownik za pomoca przycisku ,, Stero-
wanie wtaczone” (6-3/1).

Na ekranie gtéwnym nacisna¢ pole panelu dotyko-
wego ,Polerowanie wt./wyt."” (6-4/1).

Szczotka polerska zacznie sie obracac.

Sprawdzi¢ kierunek obrotéw szczotki polerskiej.

Strzatka kierunkowa (6-5/1) wskazuje kierunek
obrotéw szczotki polerskie;.

Jedli kierunek obrotéw jest nieprawidtowy, nale-
2y zleci¢ odwrocenie fazy wykwalifikowanemu
elektrykowi.

Po upewnieniu sie, ze kierunek obrotéw jest zgod-
ny z podanym, wytaczy¢ szczotke polerska.

W tym celu na ekranie gtéwnym nacisna¢ pole
panelu dotykowego ,,Polerowanie wi./wyt.”
(6-4/1). Szczotka polerska zatrzyma sie.

Teraz mozna wytaczy¢ maszyne do szlifowania,

ustawiajac wytacznik gtéwny (3-9/1) w pozydji
.0 OFF".
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7. Obstuga

7.1  Wiaczanie maszyny do szlifowania

Ustawi¢ wytacznik gtowny (3-9/1) w pozycji ,, 1 ON” i poczeka¢ na uruchomienie sterownika. Na
panelu sterowania pojawi sie ekran gtowny (3-2/5).

Rys. 7-1 Panel sterowania

Nacisna¢ przycisk , Sterowanie wiagczone” (7-1/1),
aby wtaczy¢ sterownik. Jesli aktywacja powiodtfa
sie, przycisk , Sterowanie wtaczone” swiedi sie.

Przekreci¢ przetacznik kluczykowy (7-1/2) do pozy-
cji , 1" (tryb ustawczy).

7.2 Szlifowanie sierpowatych nozy kutrowych

7.2.1 Montaz ptyty do szlifowania kopiowego SP 112

WSKAZOWKA

Rys. 7-2 Montaz ptyty do szlifowania kopiowe-
go SP112

32

KNECHT produkuje odpowiednie ptyty do
szlifowania kopiowego dla kazdego noza. W
tym celu KNECHT wymaga jak najdoktadniej-
szych informacji o ksztalcie i rozmiarze
szlifowanego noza. Najlepszym rozwiaza-
niem jest rysunek od producenta noza (noze
dostepne na rynku czasami odbiegaja od
oryginalnego ksztattu).

Pomocne s3 rowniez zdjecia catego noza
i jego oznaczenia.

Wsuna¢ ptyte do szlifowania kopiowego SP 112
(7-2/1) do oporu na tozyska kulkowe wozka
prowadzacego (7-2/2) i docisna¢ prawa reka do
ogranicznika.
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BECKHOFF

Rys. 7-3 Panel sterowania

WSKAZOWKA

Rys. 7-4 Montaz krzywki wytacznika kranco-
wego

Naciskac przycisk ,Wymiana ptyty do szlifowania
kopiowego” (7-3/1), az ptyta do szlifowania ko-
piowego przesunie sie ponad wytacznik krarcowy
(7-2/3).

Ponownie nacisngc i przytrzymac przycisk
~Wymiana ptyty do szlifowania kopiowego”
(7-3/1), aby zmieni¢ kierunek obrotow
zebnika.

Wsunac krzywke wytacznika kraricowego (7-4/1)
pod ptytke mocujaca ptyte do szlifowania kopio-

wego trzpieniem do przodu i dokreci¢ za pomoca
uchwytu krzyzowego (7-4/2).

33



7. Obstuga

7.2.2 Mocowanie noza kutrowego

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

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

Przed zamocowaniem noza sprawdzic, czy
ptyta do szlifowania kopiowego pasuje do
ostrzonego noza. W tym celu poréwnac
oznaczenie ptyty do szlifowania kopiowego
z oznaczeniem noza.

Uzycie niepasujacej ptyty do szlifowania
kopiowego moze spowodowac¢ uszkodzenie
ostrza i ptyty.

Umiesci¢ néz (7-5/1) na uchwycie ptyty do
szlifowania kopiowego SP 112.

Rys. 7-5 Mocowanie noza

Zablokowac¢ ndz za pomoca dzwigni zaciskowej
(7-6/1).

Zamkna¢ pokrywe ochronna.

Rys. 7-6 Blokowanie noza
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7.2.3

7.2.4

Ustawianie kata szlifowania

Rys. 7-7 Ustawianie kata szlifowania

Ustawianie jednostki szlifujgcej

BECKHOFF

Rys. 7-8 Panel sterowania

THT:
[ e |
Produd v
Krok Obcigze 0.0
. Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stotdo przodu Tt whjwyt, whAwyl.
“ki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
prze: stolu gora/dét przod/tyt przod/yt
: Pasta - I
Stét wstecz polerska SZGZO“S' grat Reset
h zuz.
__nalozona |
" > " r3 E " F4 "F5
Pozycja
podstawowa W\ybor produktu | Dane produktu Menu Cofnij

Rys. 7-9 Ekran gtowny

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

Przekreci¢ przetagcznik kluczykowy (7-8/1) do
pozycji ,1".

Za pomoca pola ,Szlifowanie géra/doét” (7-9/1)
na panelu dotykowym przesunac¢ tasme szlifierska
do szlifowania na mokro do pozycji roboczej.
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Rys. 7-10 Zawér chfodziwa

THT:
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Szybki gfowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stolu ra/dot przod/tyt przod/yt
i L = & . 1
Stét wstecz polerska SZGZO“S' grat Reset
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podstawowa W\ybor produktu | Dane produktu Menu Cofnij

Rys. 7-11 Ekran gtéwny

BECKHOFF

Rys. 7-12 Panel sterowania

WSKAZOWKA

Otworzy¢ zawor chtodziwa (7-10/1).

Aktywowac pole ,Szybki przesuw stotu”
(7-11/1) na panelu dotykowym, naciskajac je.

Nastepnie nacisna¢ pole panelu dotykowego
«Stot do przodu” (7-11/2) i przytrzymad, az
tasma szlifierska do szlifowania na mokro i n6z
prawie sie zetkna.

Koncowka tnaca musi znajdowac sie na srodku
tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro.

Nacisnac i przytrzymac przycisk ,, Wymiana ptyty
do szlifowania kopiowego” (7-12/1), az ptyta osia-
gnie punkt koncowy.

Punkt korcowy jest osiagniety przed zmiana
kierunku ruchu ptyty.

Ponowne nacisniecie i przytrzymanie przyci-
sku ,,Wymiana ptyty do szlifowania kopiowe-
go” (7-12/1) zmienia kierunek ruchu.
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7.2.5

Rys. 7-13 Ustawianie sciezki ptyty do szlifowa-
nia kopiowego

WSKAZOWKA

HT:
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Rys. 7-14 Ekran gtéwny

Ustawianie jednostki gratujgcej

HT .
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Krok Obogre 00
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Stéhdo przedu | =0 v whiwyt. whiwyt.
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Rys. 7-15 Ekran gtéwny

Koncowka tnaca noza znajduje sie na srodku
tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro (patrz
rysunek 7-13).

Regulacja ptyty do szlifowania kopiowego jest
skuteczna, jesli tor ruchu ptyty do szlifowania ko-
piowego jest wystarczajacy do oszlifowania catej
dtugosci krawedzi tnacej.

Jesli koncéwka tnaca nie siega do srodka
tasmy szlifierskiej, nalezy ponownie wyregu-
lowa¢ krzywke wytacznika krancowego
(7-4/1).

Nastepnie za pomoca pola panelu dotykowego
.Szlifowanie géra/dot” (7-14/1) przesunac ta-
sme szlifierska do szlifowania na mokro do gérne;
pozycji koricowe;.

Poniewaz gorne i dolne szczotki jednostki gratuja-
cej zuzywaja sie w réznym tempie, pozycje jed-
nostki gratujacej nalezy regulowac¢ w regularnych
odstepach czasu.

Za pomoca pola panelu dotykowego ,,Gratowa-

nie przéd/tyt” (7-15/1) na ekranie gtéwnym,
obroci¢ jednostke gratujaca do noza.
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Rys. 7-16 Regulacja wysokosci jednostki gra-
tujacej

Rys. 7-17 Ostrze noza w punkcie przeciecia
szczotek do gratowania

WSKAZOWKA
HT .
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Rys. 7-18 Ekran gtéwny

Za pomoca pokretta regulacji wysokosci , Jednost-
ka gratujaca” (7-16/1) ustawi¢ jednostke gratujaca
tak, aby ostrze noza znajdowato sie na przecieciu
szczotek gratujacych (patrz rysunek 7-17).

Obroét pokretta (7-16/1) zgodnie z ruchem wska-
z6wek zegara = jednostka gratujaca przesuwa sie
w gore

Obroét pokretta (7-16/1) przeciwnie do ruchu

wskazowek zegara = jednostka gratujaca przesu-
wa sie w dét

Wszystkie cztery szczotki gratujace musza przyle-
gac réwno do ostrza noza (patrz rysunek 7-17).

Wysokos¢ jednostki gratujacej nalezy ustawic
tak, aby punkt przeciecia szczotek gratuja-
cych znajdowat sie na ostrzu noza.

Za pomoca pola panelu dotykowego ,,Gratowa-
nie przéd/tyt” (7-18/1) na ekranie gtéwnym,
obroéci¢ jednostke gratujaca do tylnej pozycji
koncowej.
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7.2.6 Ustawianie jednostki polerujacej

g Poniewaz szczotka polerska jednostki polerujacej
B ot 29 zuzywa sie, pozycje jednostki polerujacej nalezy
15l donrody  SZifowanie | Gratowanie | Polerowanie regulowac w regularnych odstepach czasu.

O PrEOAU it fwyt, wAwyt. wh./wyl.

Szybki Szlifowanie Grannia Polerowanie Za pomocCg pO|a pane|u dO’[ykowegO ,,POIerO'
preesuw stolu | gorerdct prevert | presdit wanie przéd/tyt” (7-19/1) na ekranie gtownym,
Pasta S tki grat b ACIC | d k | i d 7
S6iwsteoz | polerska | 5270 B obréci¢ jednostke polerujaca do noza.

natozona .
e F3 E"Fs

Wybér produktu | Dane produktu | Menu

Rys. 7-19 Ekran gtéwny

Za pomoca pokretta regulacji wysokosci , Jednost-
ka polerujaca” (7-20/1) ustawic¢ jednostke pole-
rujaca tak, aby szczotka polerska dotykata noza
(patrz rysunek 7-21).

Nastepnie ponownie obroci¢ pokretto w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby
uzyskac¢ optymalny rezultat polerowania.

Obrét pokretta (7-20/1) zgodnie z ruchem wska-
z6wek zegara = jednostka polerujaca przesuwa sie

Rys. 7-20 Regulacja wysokosci jednostki pole- w gore

rujacey Obrot pokretta (7-20/1) przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara = jednostka polerujaca przesu-
wa sie w dét

Szczotka polerska musi w petni przylega¢ do tylnej
czesci grzbietu noza (patrz rysunek 7-21).

Rys. 7-21 Szczotka polerska przylegajaca do
noza
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7.2.7
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Rys. 7-22 Ekran gtéwny

Wybor pliku produktu
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Rys. 7-23 Ekran gtéwny
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Rys. 7-24 Wybor pliku produktu
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Rys. 7-25 Ekran gtéwny

Za pomoca pola panelu dotykowego ,,Polero-
wanie przod/tyt” (7-22/1) na ekranie gtéwnym,
obroci¢ jednostke polerujaca do tylnej pozycji
koncowe;j.

Dla kazdej obrébki tworzony jest oddzielny plik
produktu. Dla kazdej operacji przetwarzania przy-
pisany jest oddzielny plik produktu.

W tym celu aktywowac pole panelu dotykowego
«Wybor produktu” (7-23/1).

Otworzy sie nowe okno (7-24).

Wybra¢ odpowiedni plik produktu, aby podswietlit
sie na niebiesko.

Za pomoca pola panelu dotykowego ,,Aktywuj”
(7-24/1) zatadowac plik produktu do sterownika.

Program automatycznie powréci do ekranu gtow-
nego.

Nowy plik produktu pojawi sie w wierszu
.Produkt” (7-25/1).

Nowe parametry zostang wczytane przez
sterownik.
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7.2.8 Uruchomienie procesu szlifowania

Rys. 7-26 Panel sterowania

Rys. 7-27 Szlifowanie sierpowatych nozy
kutrowych

WSKAZOWKA

Zamkna¢ pokrywe ochronna.

Przekreci¢ przetacznik kluczykowy (7-26/2) do
pozycji ,0".

Nacisna¢ przycisk , Start/Stop” (7-26/1).

Program szlifowania uruchomi sie (rysunek 7-27).

Program mozna przerwac¢ w dowolnym
momencie za pomoca przycisku ,Start/Stop”
(7-26/1).

Po nacisnieciu przycisku ,Start/Stop”

(7-26/1), ptyta do szlifowania kopiowego
SP 112 wroci do potozenia podstawowego.
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7.3 Szlifowanie liniowych nozy kutrowych

7.3.1 Montaz ptyty do szlifowania kopiowego SP 112

WSKAZOWKA

Rys. 7-28 Montaz ptyty do szlifowania kopio-
wego SP112

BECKHOFF I,'I ”
38600

| ug?
* 00

Rys. 7-29 Panel sterowania

WSKAZOWKA
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KNECHT produkuje odpowiednie ptyty do
szlifowania kopiowego dla kazdego noza. W
tym celu KNECHT wymaga jak najdoktadniej-
szych informacji o ksztalcie i rozmiarze
szlifowanego noza. Najlepszym rozwiaza-
niem jest rysunek od producenta noza (noze
dostepne na rynku czasami odbiegaja od
oryginalnego ksztattu).

Pomocne sa réwniez zdjecia catego noza
i jego oznaczenia.

Wsuna¢ ptyte do szlifowania kopiowego SP 112
(7-28/1) do oporu na tozyska kulkowe wodzka
prowadzacego (7-28/2) i docisnac prawa reka do
ogranicznika.

Naciskac¢ przycisk ,, Wymiana ptyty do szlifowania

kopiowego” (7-29/1), az ptyta do szlifowania ko-

piowego przesunie sie ponad wytacznik krancowy
(7-28/3).

Ponownie nacisnac i przytrzymac przycisk
«Wymiana ptyty do szlifowania kopiowego”
(7-29/1), aby zmieni¢ kierunek obrotéw
zebnika.
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Wsuna¢ krzywke wytacznika kraricowego (7-30/1)
pod ptytke mocujaca ptyte do szlifowania kopio-
wego trzpieniem do przodu i dokreci¢ za pomoca
uchwytu krzyzowego (7-30/2).

Rys. 7-30 Montaz krzywki wytacznika krarco-
wego

7.3.2 Mocowanie noza kutrowego

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

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

Przed zamocowaniem noza sprawdzi¢, czy
ptyta do szlifowania kopiowego pasuje do
ostrzonego noza. W tym celu poréwna¢é
oznaczenie ptyty do szlifowania
kopiowego z oznaczeniem noza.

Uzycie niepasujacej ptyty do szlifowania
kopiowego moze spowodowac uszkodzenie
ostrza i ptyty.

Umiesci¢ néz (7-31/1) na uchwycie ptyty do szlifo-
wania kopiowego SP112.

Rys. 7-31 Mocowanie noza
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Obstuga

7.3.3 Ustawianie kata szlifowania

7.3.4 Ustawianie jednostki szlifujgcej

44

Rys. 7-32 Blokowanie noza

Rys. 7-33 Ustawianie kata szlifowania

BECKHOFF

AU
990
‘i‘ ¢ _Dg_&

Rys. 7-34 Panel sterowania

Zablokowa¢ néz za pomoca dzwigni zaciskowej
(7-32/1).

Zamkna¢ pokrywe ochronna.

Obracac pokrettem (7-33/1), az wskazdwka
(7-33/2) wskaze zadany kat na skali kata (7-33/3).

Przekreci¢ przetacznik kluczykowy (7-34/1) do
pozycji ,1".
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Rys. 7-36 Zawor chtodziwa

HT
[ Hama .
Produkt 1. Schieifen. polieren und entgraten. dat] Y 100147
Krek Obcigte 00
5 nie Gratowanie Polerowanie
Slade p’z"d“'mt. wi fwyt, wh./wyl.
Szybki giowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stotu /A6 przdd/tyt przéd/tyt
Pasta -
Stot wstecz polerska SZGZ;S; e Reset
natozona .
" F2 1 py BYFg

Pozycja

pudﬁlawuwa Vilybor produktu = Dane produktu Menu

Rys. 7-37 Ekran gtéwny

Za pomoca pola ,Szlifowanie géra/dét”
(7-35/1) na panelu dotykowym przesunac¢ tasme
szlifierska do szlifowania na mokro do pozycji
roboczej.

Otworzy¢ zawor chtodziwa (7-36/1).

Aktywowac pole ,Szybki przesuw stotu”
(7-37/1) na panelu dotykowym, naciskajac je.

Nastepnie nacisnac pole panelu dotykowego
«Stot do przodu” (7-37/2) i przytrzymad, az
tasma szlifierska do szlifowania na mokro i n6z
prawie sie zetkna.
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BECKHOFF

Rys. 7-38 Panel sterowania

WSKAZOWKA

Rys. 7-39 Ustawianie sciezki ptyty do szlifowa-
nia kopiowego

WSKAZOWKA
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Rys. 7-40 Ekran gtéwny
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Koncowka tnaca musi znajdowac sie na srodku
tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro.

Nacisnac i przytrzymac przycisk ,, Wymiana ptyty
do szlifowania kopiowego” (7-38/1), az ptyta osia-
gnie punkt koncowy.

Punkt koricowy jest osiagniety przed zmiana kie-
runku ruchu ptyty.

Ponowne nacisniecie i przytrzymanie przyci-
sku ,,Wymiana ptyty do szlifowania kopiowe-
go” (7-38/1) zmienia kierunek ruchu.

Koncéwka tnaca noza znajduje sie na srodku
tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro (patrz
rysunek 7-39).

Regulacja ptyty do szlifowania kopiowego jest
skuteczna, jesli tor ruchu ptyty do szlifowania ko-
piowego jest wystarczajacy do oszlifowania catej
dtugosci krawedzi tnace;.

Jesli koncéwka tnaca nie siega do srodka
tasmy szlifierskiej, nalezy ponownie wyregu-
lowac krzywke wytacznika krancowego
(7-30/1).

Nastepnie za pomoca pola panelu dotykowego
.Szlifowanie géra/dot” (7-40/1) przesunac ta-
sme szlifierska do szlifowania na mokro do gérne;
pozycji koricowe;.
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7.3.5

Ustawianie jednostki gratujacej
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Rys. 7-41 Ekran gtéwny

Rys. 7-42 Regulacja wysokosci jednostki gra-
tujacej

Rys. 7-43 Ostrze noza w punkcie przeciecia
szczotek gratujacych

WSKAZOWKA

Poniewaz gorne i dolne szczotki jednostki gratuja-
cej zuzywaja sie w roznym tempie, pozycje jed-
nostki gratujacej nalezy regulowac¢ w regularnych
odstepach czasu.

Za pomoca pola panelu dotykowego ,,Gratowa-
nie przéd/tyt” (7-41/1) na ekranie gtéwnym,
obroci¢ jednostke gratujaca do noza.

Za pomoca pokretta regulacji wysokosci , Jednost-
ka gratujaca” (7-42/1) ustawic jednostke gratujaca
tak, aby ostrze noza znajdowato sie na przecieciu
szczotek gratujacych (patrz rysunek 7-43).

Obrét pokretta (7-42/1) zgodnie z ruchem wska-
z6wek zegara = jednostka gratujaca przesuwa sie
w gore

Obrét pokretta (7-42/1) przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara = jednostka gratujaca przesu-
wa sie w dét

Wszystkie cztery szczotki gratujace musza przyle-
gac¢ rowno do ostrza noza (patrz rysunek 7-43).

Wysokos¢ jednostki gratujacej nalezy ustawic
tak, aby punkt przeciecia szczotek gratuja-
cych znajdowat sie na ostrzu noza.
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HT .
[
Produla Y o 100147
Krok Obogre 00
5 Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stotdo przodu | 4yt whiwyt, whiwyl,
Szybki Szlimn\e Gratowanie Polerowanie
przesuw stotu fole. Gt przdd/tyt przéd/tyt
Pasta -
Stot wstecz polerska Szczc:tk_l g2t Reset
h zuz.
natozona

- mIE2 GO B EFg

Wybor produktu = Dene produktu | Menu

Rys. 7-44 Ekran gtéwny

Ustawianie jednostki polerujacej

THT:
Produd v
Krok Obcigze 0.0
5 Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stofdo przodu |t whiwyt. whAwyt.
Szybki Szlifowanie Graﬁnia Polerowanie
przesuw stolu gora/dét pr tyt przod/yt
Pasta -
Stdt wstecz polerska SZCZO[ESI grat Reset
. zZuz.
natozona

- EE2 = EEFg

Wybér produktu | Dane produktu | Menu

Rys. 7-45 Ekran gtéwny

Rys. 7-46 Regulacja wysokosci jednostki pole-
rujacej

Za pomoca pola panelu dotykowego ,,Gratowa-
nie przéd/tyt” (7-44/1) na ekranie gtéwnym,
obroéci¢ jednostke gratujaca do tylnej pozycji
koncowe;j.

Poniewaz szczotka polerska jednostki polerujacej
zuzywa sie, pozycje jednostki polerujacej nalezy
regulowa¢ w regularnych odstepach czasu.

Za pomoca pola panelu dotykowego ,,Polero-
wanie przéod/tyt” (7-45/1) na ekranie gtéwnym,
obroci¢ jednostke polerujaca do noza.

Za pomoca pokretta regulacji wysokosci ,, Jednost-
ka polerujaca” (7-46/1) ustawi¢ jednostke pole-
rujaca tak, aby szczotka polerska dotykata noza
(patrz rysunek 7-47).

Nastepnie ponownie obrdci¢ pokretto w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby
uzyska¢ optymalny rezultat polerowania.

Obrét pokretta (7-46/1) zgodnie z ruchem wska-
zobwek zegara = jednostka polerujaca przesuwa sie
w gore

Obrét pokretta (7-46/1) przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara = jednostka polerujaca przesu-
wa sie w dot
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Rys. 7-47 Szczotka polerska przylegajaca do
noza

CHT»
Produd v
Krok Obcigze 0.0
. Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stotdo przodu T, whjwyt, whAwyl.
Szybki Szlifowanie Gramnia Polerowanie
przesuw stolu gora/dét pr tyt przod/yt
. : Pasta - I
Stét wstecz polerska SZGZO“S' grat Reset
h zuz.
natozona

~ip SO B Fs s

W\ybor produktu | Dane produktu Menu Cofnij

Rys. 7-48 Ekran gtéwny

Wybér pliku produktu

HT .
[ Hama
Produia Y o 100147
Krok Obogre 00
5 Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stotdo przodu | 4yt whiwyt, whiwyl,
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stotu géraldét przdd/tyt przéd/tyt
: Pasta " I
Stot wstecz polerska Szczc:tk_l e Reset
1 ; zuz.
atozona

podstawowa Wiybor produltu | Dane produktu Menu

Rys. 7-49 Ekran gtéwny

Szczotka polerska musi w petni przylegac¢ do tylnej
czesci grzbietu noza (patrz rysunek 7-47).

Za pomoca pola panelu dotykowego ,,Polero-
wanie przod/tyt” (7-48/1) na ekranie gtéwnym,
obroci¢ jednostke polerujaca do tylnej pozycji
koncowe;j.

Dla kazdej obrébki tworzony jest oddzielny plik
produktu. Dla kazdej operacji przetwarzania przy-
pisany jest oddzielny plik produktu.

W tym celu aktywowac pole panelu dotykowego
«Wybor produktu” (7-49/1).

Otworzy sie nowe okno (7-50).
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i

1. Schleifen, polieren und entgraten
2. Nur polieren und entgraten
3. Nur schleifen

TF 2 NF2 TF3

Zmien nazwe Usun Kopiuj

Rys. 7-50 Wybor pliku produktu

HT:
[ Hama
Produia 100147
. Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stéhdo przedu | =0 v whiwyt. whiwyt.
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stotu géraldét przdd/tyt przéd/tyt
i ‘ Pasta 5
Stét wstecz polerska SZGZO“S' grat Reset
. 2uz.
| nhalozona |
=1 - Rl EEFy

podstawowa Wiybor produltu | Dane produktu Menu

Rys. 7-51 Ekran gtéwny

Uruchomienie procesu szlifowania

BECKHOFF

Rys. 7-52 Panel sterowania

Wybra¢ odpowiedni plik produktu, aby podswietlit
sie na niebiesko.

Za pomoca pola panelu dotykowego ,,Aktywuj”
(7-50/1) zatadowac plik produktu do sterownika.

Program automatycznie powrdci do ekranu gtow-
nego.

Nowy plik produktu pojawi sie w wierszu
,Produkt” (7-51/1).

Nowe parametry zostang wczytane przez
sterownik.

Zamkna¢ pokrywe ochronna.

Przekreci¢ przetagcznik kluczykowy (7-52/2) do
pozycji ,0".

Nacisna¢ przycisk ,Start/Stop” (7-52/1).
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Program szlifowania uruchomi sie (rysunek 7-53).

Rys. 7-53 Szlifowanie liniowego noza kutro-
wego

WS KAZOWKA Program mozna przerwac¢ w dowolnym

momencie za pomoca przycisku ,Start/Stop”
(7-52/1).

Po nacisnieciu przycisku , Start/Stop”

(7-52/1), ptyta do szlifowania kopiowego
SP 112 wroci do potozenia podstawowego.
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7.4 Wymiana plyty do szlifowania kopiowego SP 112

Nigdy nie wymieniac ptyty do szlifowania kopiowego z zamontowanym

nozem.

Istnieje ryzyko zgniecenia i wciagniecia przez zebnik napedowy.

Mozliwe powazne obrazenia.

Przycisk ,,Wymiana ptyty do szlifowania kopiowego” (7-55/1) naciskac
tylko, gdy ptyta do szlifowania kopiowego jest zamontowana.

Rys. 7-54 Wymiana ptyty do szlifowania kopio-

wego

BECKHOFF

Rys. 7-55 Panel sterowania

52

Odkreci¢ uchwyt krzyzowy (7-54/1).

Wyjac krzywke wytacznika kraricowego (7-54/2).

Ustawic przetacznik kluczykowy (7-55/2) w pozycji
L1

Nacisnac i przytrzymac przycisk ,, Wymiana ptyty
do szlifowania kopiowego” (7-55/1).

Sprawdzi¢ kierunek ruchu ptyty do szlifowania
kopiowego SP 112 i w razie potrzeby ponownie
nacisnac i przytrzymac przycisk, aby ptyta poru-
szafa sie w zadanym kierunku. Nacisnac i przytrzy-
mac przycisk, az ptyta do szlifowania kopiowego
przestanie sie poruszac.

Zdjac recznie ptyte do szlifowania kopiowego z
wozka prowadzacego bez przechylania jej i ostroz-
nie zmagazynowac.
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Rys. 7-56 Nasuwanie ptyty do szlifowania ko-
piowego SP 112 na wdzek prowadzacy

BECKHOFF

Rys. 7-57 Panel sterowania

1

Rys. 7-58 Montaz krzywki wytacznika krarico-
wego

WSKAZOWKA

Wsunac inng ptyte do szlifowania kopiowego
SP112 (7-56/1) do oporu na tozyska kulkowe
wozka prowadzacego (7-56/2) i docisnac prawa
reka do ogranicznika.

Naciskac przycisk ,Wymiana ptyty do szlifowania
kopiowego” (7-57/1), az ptyta do szlifowania ko-
piowego przesunie sie nad wodzek prowadzacy na
wysokos¢ 2—3 cm.

Wsuna¢ krzywke wytacznika kraricowego (7-58/1)
trzpieniem skierowanym do przodu pod ptyte

do szlifowania kopiowego i dokreci¢ za pomoca
uchwytu krzyzowego (7-58/2).

Jesli ptyta do szlifowania kopiowego SP 112
nie jest prawidtowo wsunieta, nalezy dosu-
nac ja recznie.
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54

Wymiana tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro

Podczas wszystkich prac przy maszynie do szlifowania i polerowania
nalezy przestrzegac obowiazujacych lokalnych przepiséw bezpieczen-
stwa i zapobiegania wypadkom oraz rozdziatéow ,Bezpieczenstwo”

i ,Wazne wskazéwki” znajdujacych sie w instrukcji obstugi.

Rys. 7-59 Demontaz pokrywy ochronnej tasmy

Rys. 7-60 Odchylanie dZzwigni zwalniajacej
tasme do gory

Rys. 7-61 Wymiana tasmy szlifierskiej do szlifo-
wania na mokro

Pociggnac pokrywe ochronng tasmy (7-59/1) do
gory i zdjac.

Odchyli¢ dzwignie zwalniajaca tasme (7-60/1) do
gory.

Poluzowac i zdja¢ tasme szlifierska do szlifowania
na mokro (7-61/1).

Zatozy¢ nowa tasme szlifierska do szlifowania

na mokro, zwracajac uwage na kierunek obro-
tow (kierunek obrotéw silnika jest przeciwny do
ruchu wskazéwek zegara). Na ostrzarce znajduje
sie strzatka kierunku obrotéw (7-61/2) do celow
kontrolnych.
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Rys. 7-62 Ustawianie biegu tasmy szlifierskiej

Rys. 7-63 Montaz pokrywy ochronnej tasmy

UWAGA

Jesli tasma szlifierska do szlifowania na mokro nie
przesuwa sie dokfadnie po tarczy prowadzacej,
mozna ja wyregulowac za pomoca regulacji tasmy
(7-62/1).

Obrécenie regulacji tasmy przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara = tasma szlifierska do szlifowa-
nia na mokro przesuwa sie bardziej w lewo

Obrécenie regulacji tasmy zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara = tasma szlifierska do szlifowa-
nia na mokro przesuwa sie bardziej w prawo

Ponownie zamontowac pokrywe ochronna tasmy
(7-63/1).

Stosowac tylko oryginalne materiaty scierne
firmy KNECHT Maschinenbau GmbH.

KNECHT Maschinenbau GmbH nie ponosi

odpowiedzialnosci za uzycie nieoryginalnych
materiatéw sciernych.
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Wymiana szczotki polerskiej

HT .
[
Produka Yo 100147
Krok Obcigze 0.0
. Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stéhdo przedu | =0 v whiwyt. whiwyt.

Szybki Szlifowanie Gra nie Polerowanie
przesuw stotu gdra/dét pr: t przéd/tyt
Pasta

Stét wstecz polerska
natozona

Szczotki grat.

N Reset
2uz.

B 0 Fy B EFy

podstawowa Wybor produltu = Dane produktu | Menu

Rys. 7-64 Ekran gtéwny

WSKAZOWKA

Rys. 7-65 Wymiana szczotki polerskiej

Rys. 7-66 Demontaz kotnierza mocujacego

Ustawic¢ przetacznik kluczykowy (3-10/5) w pozycji
L1

Zamkna¢ pokrywe ochronna.

Nacisna¢ pole panelu dotykowego ,,Polerowanie
przod/tyt” (7-64/1):

Jednostka polerujaca obréci sie do przodu.

Ustawic przetacznik kluczykowy (3-10/5)
w pozycji ,,1”, aby jednostka polerujaca
pozostata z przodu podczas otwierania
pokrywy ochronnej.

Otworzy¢ pokrywe ochronna.

Wiozy¢ pret blokujacy (7-65/1) do otworu w
kotnierzu mocujacy za szczotka polerska.

Witozy¢ klucz czotowy (7-65/2) w otwory kotnierza

mocujacego i obréci¢ zgodnie z ruchem wska-
zéwek zegara.

Zdjac¢ kotnierz mocujacy (7-66/1).
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Zdjac zuzyta szczotke polerska (7-67/1) i zamonto-
wac nowa w odwrotnej kolejnosci.

Rys. 7-67 Wymiana szczotki polerskiej

Stosowac tylko oryginalne materiaty scierne
UWAGA firmy KNECHT Maschinenbau GmbH.

KNECHT Maschinenbau GmbH nie ponosi
odpowiedzialnosci za uzycie nieoryginalnych
materiatéw sciernych.
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Wymiana szczotek gratujacych

[
[ e
[V 1. Schieifen. polieren und enigraten.dal Yo 100147
Krok Obogre 00
5 Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stotdo przodu | 4yt whiwyt, whiwyl,

Szybki Szlifm—Gratowame Polerowanie
przesuw stotu gol ‘ przdd/tyt przéd/tyt
Pasta

Stot wstecz polerska
natozona

Szczotki grat

o Reset
zZuz.

+ EiES =" F3 E "Fq

podstawowa \iybor predukiu | Dane produkiu Menu

Rys. 7-68 Ekran gtéwny

WSKAZOWKA

Rys. 7-69 Odkrecanie nakretki gwintowanej

Rys. 7-70 Zdejmowanie pokrywy kotnierza

Ustawic¢ przetacznik kluczykowy (3-10/5) w pozycji
L1

Zamkna¢ pokrywe ochronna.

Nacisna¢ pole panelu dotykowego ,,Gratowanie
przod/tyt” (7-68/1):

Jednostka gratujaca obrdci sie do przodu.

Ustawic przetacznik kluczykowy (3-10/5)
w pozycji ,1”, aby jednostka gratujaca
pozostata z przodu podczas otwierania
pokrywy ochronnej.

Otworzy¢ pokrywe ochronna.

Zablokowa¢ wat dolnej szczotki gratujacej klu-
czem ptaskim rozm. 10 mm (7-69/1), a nastepnie
za pomoca klucza ptaskiego rozm. 22 mm (7-69/2)
obréci¢ nakretke gwintowang w kierunku prze-
ciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby ja
odkreci¢.

Zdjac pokrywe kotnierza (7-70/1).
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Zdjac¢ zuzyta szczotke gratujaca (7-71/1).

Rys. 7-71 Zdejmowanie dolnej szczotki gratu-
jacej

Zablokowa¢ wat gérnej szczotki gratujacej klu-
czem ptaskim rozm. 10 mm (7-72/1), a nastepnie
za pomoca klucza ptaskiego rozm. 22 mm (7-72/2)
obroci¢ nakretke gwintowana w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, aby ja
odkreci¢.

Zdjac pokrywe kotnierza (7-73/1).

Rys. 7-73 Zdejmowanie pokrywy kotnierza
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Rys. 7-74 Zdejmowanie goérnej szczotki gratu-
jacej

Rys. 7-76 Zdejmowanie dolnej szczotki gratu-

Jacey

Zdjac¢ zuzyta szczotke gratujaca (7-74/1).

Zdja¢ dolny kotnierz posredni (7-75/1).

Zdjac¢ zuzyta szczotke gratujaca (7-76/1).
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Zdjac kotnierz posredni (7-77/1).

Zdjac¢ goérna zuzyta szczotke gratujaca (7-78/1) i
zamontowac nowa w odwrotnej kolejnosci.

Dokreci¢ gérna nakretke w kierunku przeciw-
nym do ruchu wskazéwek zegara, a dolna
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Rys. 7-78 Zdejmowanie gornej szczotki gratu-
jacej

Stosowac tylko oryginalne materiaty scierne
UWAGA firmy KNECHT Maschinenbau GmbH.

KNECHT Maschinenbau GmbH nie ponosi

odpowiedzialnosci za uzycie nieoryginalnych

materiatéw sciernych.
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Wymiana past polerskich

Wymiana pasty polerskiej jednostki polerujacej

Otworzy¢ drzwi jednostki polerujace;.

Za pomoca klucza ptaskiego rozm. 17 mm poluzo-
wac docisk (7-79/1).

Wyjac paste polerska (7-79/2) i zatozy¢ nowa.

Ponownie umiarkowanie dokreci¢ zacisk (7-79/1).

Zamkna¢ drzwi.

—

Rys. 7-79 Wymiana pasty polerskiej jednostki
polerujacej

Wymiana pasty polerskiej jednostki gratujacej

Otworzy¢ drzwi jednostki gratujace;.

Za pomoca klucza ptaskiego rozm. 17 mm poluzo-
wac dociski (7-80/1).

Wyjac paste polerska (7-80/2) i zatozy¢ nowa.

Rys. 7-80 Wymiana pasty polerskiej jednostki
gratujacej

Zatozy¢ nowa paste polerska, uzywajac dostarczo-
nej blachy podtrzymujacej (7-81/1).

Rys. 7-81 Wymiana pasty polerskiej jednostki
gratujacej
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UWAGA

Podczas zaktadania nowej pasty polerskiej
nalezy jg podeprzec dotagczona blacha podpo-
rowa (patrz rys. 7-81/1). Zapobiega to odta-
maniu sie pasty.

Nastepnie umiarkowanie dokreci¢ zaciski (7-80/1).

Zamkna¢ drzwi.

Gdy pasta polerska zostanie zuzyta do
potowy, nalezy usunac blache (7-81/1).

Stosowac tylko oryginalne materiaty scierne
firmy KNECHT Maschinenbau GmbH.

KNECHT Maschinenbau GmbH nie ponosi

odpowiedzialnosci za uzycie nieoryginalnych
materiatéw sciernych.
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Ekran gtéwny

KNECHT.
| oHed [
Produkt Yo 100147
Krok Obcigze 0.0
(1] 4 I _ _ 10 _
, Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stot do przodu
wt. fwyt, wt.fwyt, wt./wyt,
. L5 D .| . .
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stotu gora/doét przdd/tyt przdd/tyt
d  Ppasta ES - 12
Stdt wstecz polerska ZCZ;EIZ' grat. Reset
natozona '

5 Fq13 © ®E2 14 N F3 15 B " F416
Pozycja

podstawowa Wiybor produktu’ © Dane produktu Menu

Rys. 8-1 Ekran gtéwny

»Stét do przodu”: przesuwanie stotu do przodu w krokach co 1 mm

2 «Szybki przesuw stotu”: jesli funkcja szybkiego przesuwu jest podswietlona na zielono,
po nacisnieciu przycisku ,,Stét do przodu” (8-1/1) lub |, Stét wstecz” (8-1/3) stét przesuwa
sie bez przerwy.

3 ~Stot wstecz”: przesuwanie stotu do tytu w krokach co 1 mm
«Szlifowanie wt. / wyl.": wiaczanie/wytaczanie tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro
5 »Szlifowanie géra/dot”: opuszczanie/podnoszenie tasmy szlifierskiej do szlifowania na
mokro
6 «Pasta polerska natozona”: impuls do natozenia pasty polerskiej na szczotki polerskie i

gratujace (dodatkowo do cyklu automatycznego)
7 ~Gratowanie wt./wyt."”: wiaczanie/wytaczanie jednostki gratujacej
~Gratowanie przod/tyt”: przesuwanie jednostki gratujacej do przodu/do tytu

9 ~Szczotki grat. zuz.”: Aktywacja pola panelu dotykowego, gdy szczotki sg zuzyte, karetka
automatycznie przesuwa sie o 10 mm dalej

10  ,Polerowanie wt./wyl.": wigczanie/wytaczanie jednostki polerujacej

11 ~Polerowanie przod/tyl”: przesuwanie jednostki polerujacej do przodu/do tytu
12 ,Reset”: usuwanie tymczasowych komunikatéw o btedach

13 ,Pozycja podstawowa": przesuniecie stotu do pozycji podstawowe;j

14 ,Wyboér produktu”: wybér plikow produktéw

15  ,Dane produktu”: zmiana parametréw danych produktu

16 ,Menu": Zarzadzanie ustawieniami i jezykiem interfejsu uzytkownika

17  ,Cofnij”: powrét do poprzedniego ekranu
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8.2

8.2.1

=

UWAGA

Pliki produktow

HT =
[ ]
1. Schlsifen, polieren und entgraten 4“

2. Nur polieren und entgraten
3. Nur schleifen

"F3

Kopiuj

Rys. 8-2 Wybor plikdw produktu

Wybér pliku produktu

HTS
[
Produkt Y 100147
Krok Obcigze 00
~ Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stétdo przodu | = 4 rot whiwyh. whiwyl.
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stotu goéraldét przdd/tyt przodityt

1 polerska SZCZD”‘.I grat. Reset

podstawowa

Wybér produltu | Dane produktu | Menu

Rys. 8-3 Ekran gtowny

HT«

1. Schleifen, polieren und entgraten
2. Nur polieren und entgraten
3. Nur schleifen

" F3

Kopiuj

Rys. 8-4 Wybor pliku produktu

Szybki przesuw podswietlony na zielono: stét
porusza sie bez zatrzymania.

Szybki przesuw podswietlony na szaro: stét
przesuwa sie na wczesniej zdefiniowana
odlegtosc.

Standardowo w urzadzeniu przechowywane s3
trzy pliki produktéw:

.1 Szlifowanie — polerowanie — gratowanie” (8-2/1)

.2 Tylko polerowanie — gratowanie” (8-2/2)
.3 Tylko szlifowanie” (8-2/3)

Dla kazdego zadania obrobki tworzony jest od-
dzielny plik produktu. Dla kazdej operacji przetwa-
rzania przypisany jest oddzielny plik produktu.

W tym celu aktywowac pole panelu dotykowego
«Wybor produktu” (8-3/1).

Otworzy sie nowe okno (8-4).

Wybra¢ odpowiedni plik produktu, aby podswietlit
sie na niebiesko.

Za pomoca pola panelu dotykowego ,,Aktywuj”
(8-4/1) zatadowac plik produktu do sterownika.

Program automatycznie powréci do ekranu gtow-
nego.
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8.2.2

HT:
Produa o0
Krok Oboigze 0.0
2 Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stét do przodu wih.Awyt. wh.Awyt, whfwyl
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stotu gora/dot przod/tyt przad/tyt
‘ Pasta ‘ .
Stot wstecz polerska SZCZZDJEI;' grat. Reset
|_natozona 1
- 6 " F3 E"F4 "F5

podstawowa Wybdrprodukty | Dane produktu  Menu

Cofnij

Rys. 8-5 Ekran gtéwny

Zmiana nazwy pliku produktu

ot
Produkt Y 100147
Krok Obcigze 0.0
Stét do przodu Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
P wi.fwyt, whfwyl. wh Ayt
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stotu goraldét przod/tyt przod/tyt
[ Pasta I .
Stot wstecz S2conigian Resst

zuz.

Wybér produktu

Dane produktu Menu

Rys. 8-6 Ekran gtowny

s
1. Schleifen, polieren und entgraten

2. Nur polieren und entgraten
3. Nur schleifen

"F 28 F2 "F3

Zmien nazwe Usun

Kopiuj

Rys. 8-7 Edycja pliku produktu

Nowy plik produktu pojawi sie w wierszu
»Produkt” (8-5/1). Nowe parametry zostana
wczytane przez sterownik.

Aktywowac pole panelu dotykowego ,, Wybér
produktu” (8-6/1).

Otworzy sie nowe okno (8-7).

Wybra¢ odpowiedni plik produktu, aby podswietlit
sie na niebiesko.

Po nacisnieciu przycisku ,Zmien nazwe” (8-7/1),
otworzy sie okno, jak na rysunku (8-8).



Sterowanie

8.2.3

1 Schieifen — Polieren — Entgraten.dat

q w ] r t z u i o P u +
a s d f ('] h i k I 8 & #
Y X c v b n m . =
Shift . Space n_VIOK . Cancel |

Rys. 8-8 Zmiana nazwy pliku produktu

Tworzenie pliku produktu

HT=
[ taa
Prodult Y 100147
Krok Obcigze 0.0
- Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stotdo przodu | = sy, whAwyt. wh.
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stotu goraldét przod/tyt przod/tyt
PR Szczotki grat.

Resst

zuz.

podstawowa Wybdr produkty | Dane produkty  Menu

Rys. 8-9 Ekran gtowny

=

1. Schleifen, polieren und entgraten
2. Nur polieren und entgraten
3. Nur schleifen

"F 2|8 F2

Zmien nazwe Usun

Rys. 8-10 Edycja pliku produktu

Edytowac nazwe pliku (8-8/1) za pomoca klawiatu-
ry i nacisna¢ przycisk ,,OK" (8-8/2), aby potwierdzic.

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

Nastepnie aktywowac plik produktu za pomoca

przycisku ,,Aktywuj” (8-7/2) lub nacisna¢ ,,Cof-
nij” (8-7/3), aby powréci¢ do ekranu gtéwnego.

Aktywowac pole panelu dotykowego ,, Wybér
produktu” (8-9/1).

Otworzy sie nowe okno (8-10).

Wybra¢ odpowiedni plik produktu, aby podswietlit
sie na niebiesko.

Po nacisnieciu przycisku ,Kopiuj” (8-10/1), otwo-
rzy sie okno, jak na rysunku (8-11).
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8.2.4
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1 Schieifen — Polieren — Entgraten.dat

q w ] r t z u i o P u +
a s d f ('] h i k I 8 & #
Y X c v b n m . =
Shift . Space n_VIOK . Cancel |

Rys. 8-11 Tworzenie pliku produktu

Usuwanie pliku produktu

HT=
[ taa
Prodult Y 100147
Krok Obcigze 0.0
- Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stotdoprzodu | = rot whiwyt, whiwyl.
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie

przesuw stotu goraldét przod/tyt przod/tyt

Szczotki grat.

N Resst
zuz.

podstawowa Wybdr produkty | Dane produkty  Menu

Rys. 8-12 Ekran gtéwny

i

1. Schlsifen, polieren und entgraten
2. Nur polieren und entgraten
3. Nur schleifen

"F 2|8 F2

Zmien nazwe Usun

Rys. 8-13 Edycja pliku produktu

Edytowac nazwe pliku (8-11/1) za pomoca kla-
wiatury i nacisna¢ przycisk ,,OK" (8-11/2), aby
potwierdzic.

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

Aby edytowac parametry pliku produktu, nalezy

postepowac zgodnie ze wskazéwkami w rozdziale
8.3.

Aktywowac pole panelu dotykowego ,, Wybér
produktu” (8-12/1).

Otworzy sie nowe okno (8-13).

Wybra¢ odpowiedni plik produktu, aby podswietlit
sie na niebiesko.

Po nacisnieciu przycisku ,Usun” (8-13/1) pojawi
sie wyskakujace okienko (8-14/1).



Sterowanie

=

1. Schleifen, polieren und entgraten
2. Nur polieren und entgraten
3. Nur schleifen

Wapewa? =
n ©D a1 sonsten poesn un soraten+
Ve No

" F1 o "2

Zmien nazwe Usun Kopiuj Zaladujiwstecz  Cofnij

Rys. 8-14 Usuwanie pliku produktu

Nalezy potwierdzi¢ operacje za pomoca przycisku
.Yes" (8-14/2) lub anulowac za pomoca przycisku
~NO" (8-14/3).

Wyskakujace okienko zamknie sie.
Nastepnie aktywowac plik produktu za pomoca

przycisku ,, Aktywuj” (8-13/2) lub nacisnac¢ ,,Cof-
nij” (8-13/3), aby powrdci¢ do ekranu gtéwnego.
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8.3
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Edycja parametrow pliku produktu

v
[ |
Krok

Stét do przodu

podstawowa Wybér produktu

Produld 1. Schieilen, polieren und entgraten.dat

Szlifowanie Gratowanie

wi.fwyt, wh./wyt,
Szybki Szlifowanie Gratowanie
przesuw stotu goéraldét przdd/tyt
| Pasta T n
Stot wstecz polerska SZCZ;:ZI grat
natozona 1 i

"F o K] E ¥ Fq

Dane produktu Menu

Rys. 8-15 Ekran gtéwny

¥ 100,147

Cbdiaze 00

Polerowanie
wh.fwyt

Polerowanie
przédityt

Reset

[

[P} [fie] 2

lfsmmmu
Polerowarse | gratowanie

Opis Wartosé

.|| Saifowanse e

Poterowanis | gratowanic frue

N 2

" F4

Biez wartodd Min
True
True.

B8 g

Wybdr produktu ~ Cofnij

Rys. 8-16 Grupy parametréw

M

Parametry pliku produktu mozna zmieni¢ w
nastepujacy sposob:

Na ekranie gtéwnym na panelu dotykowym
nacisnac pole ,Dane produktu” (8-15/1).

Otworzy sie nowe okno (8-16).

Istnieja dwie rézne grupy parametrow:

Szlifowanie (8-16/1): dane procesu szlifowania
(parz rozdziat 8.4.1)

Polerowanie i gratowanie (8-16/2): Dane
procesu polerowania i gratowania (patrz rozdziat
8.4.3)

Aktywna grupa jest zawsze oznaczona zielong
strzatka. Grupa staje sie aktywna po kliknieciu jej
nazwy. Strzatka przechodzi dalej, a grupa zostaje

podswietlona na niebiesko.



Sterowanie

8.3.1

Parametr , Szlifowanie”

B Polarowanieo i gratowanie H+Dezaktywowanie korekty zetknigcia

false

Macisk tasmy szlifierskie;

true

KNECHT s
B || Opis wartos¢  Biez. wartosé
e Dane prOdUktU n,:-—KOﬂTElkT : true True
P S zlifowanie +Bezpieczna odleghosd 70 70 1

# 0 rg

Wybor produktu

Rys. 8-17 Dane produktu ,Szlifowanie”

Cofnij

Kontakt: true = dosuw wstepny wtaczony, false = dosuw wstepny wytaczony

2 Bezpieczna odlegtos¢: Odlegtos¢ w mm, ktdra néz pokonuje ze zmniejszona predkoscia

do momentu osiagniecia dosuwu wstepnego

3 Dezaktywacja korekty zetkniecia: jesli ta funkcja jest wytaczona, nie ma automatyczne;

korekty docisku podczas szlifowania; true = wylaczona, false = wiaczona

4 Nacisk tasmy szlifierskiej: aktywuje/dezaktywuje pokretto obrotowe (3-10/6) w celu

recznej korekty docisku tasmy szlifierskiej podczas szlifowania; true = regulator obrotowy

aktywny, false = regulator obrotowy nieaktywny

5 ~Aktywuj": przesyta zmienione wartosci do jednostki sterujacej

~Zapisz": zapisuje zmienione wartosci w jednostce sterujacej

Aby zmieni¢ parametry, nalezy nacisna¢ odpowiednie pole podswietlone na zétto. W przypadku

liczby otworzy sie okno (8-18), a w przypadku wartosci okno (8-19).

Rys. 8-18 Edycja parametru ,Liczba”

a0 Wybrac¢ zadana liczbe i nacisna¢ ,,OK" (8-18/1),
aby potwierdzi¢.
1 2 3
: g g Pole panelu dotykowego ,,Anuluj” zamyka okno
7 8 9 bez przyjmowania nowej wartosci.
| " N -
‘ n OK “ Cancel ‘
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8. Sterowanie

e W przypadku wartosci nalezy wybra¢ pomiedzy
Jtrue” i ,false” oraz nacisna¢ ,,OK" (8-19/1), aby
potwierdzic.

true false Pole panelu dotykowego ,,Anuluj” zamyka okno
bez przyjmowania nowej wartosci.

n OK Cancel

Rys. 8-19 Edycja parametru ,Wartosci”

Jesli biezacy plik produktu zostanie zmienio-
UWAGA ny, za pomocg przycisku panelu dotykowego
~Aktywuj” (8-17/5) nalezy przesta¢ nowe
dane do jednostki sterujacej.

Zapisa¢ zmienione wartosci za pomoca pola
panelu dotykowego ,Zapisz” (8-17/6).
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8. Sterowanie

8.3.2 Parametr ,Cykle przesuwu - 1. krok”

KNECHT »
l1 n%[ Opis wartos¢  Biez wartosd
2 Dane produkiu TLiczba cykli szlifowania kazda dostawa |3 3
G Szlifowanic Posuw po wszystkich cyklach szlifowania | 20 20
- Cykle przesuwy

2 krok

- B Kok

6. krok

_Ilu‘ krok

e 8 Krok

e G Krok

rowvanie | gratowal
L}

4

-
3
[ 0]

" F4 # 0

Wybor produktu ~ Cofnij

Rys. 8-20 Dane produktu ,Szlifowanie — Cykle przesuwu — 1. krok”

1 Liczba cykli szlifowania kazda dostawa: Cykle szlifowania w danym kroku; jesli wartos¢
wynosi ,,0”, krok nie jest wykonywany

2 Posuw po wszystkich cyklach szlifowania: Odlegtos¢, jaka néz pokonuje do nastepne-
go kroku po wykonaniu danego kroku (w mm)

3 ~Aktywuj"”: przesyta zmienione wartosci do jednostki sterujacej

4 »Zapisz”: zapisuje zmienione wartosci w jednostce sterujacej

A Powyzsze parametry odnoszg sie rowniez do
WSKAZOWKA Krokéw 2-10.

Aby zmieni¢ parametry, nalezy nacisna¢ odpowiednie pole podswietlone na zotto. W przypadku
liczby otworzy sie okno (8-21).

& Wybra¢ zadana liczbe i nacisna¢ ,,OK" (8-21/1),
[ : " \ " - aby potwierdzi¢.
[ ¢ “ . “ g Pole panelu dotykowego ,,Anuluj” zamyka okno
7 8 9 bez przyjmowania nowej wartosci.
| [ -
0 " e
[ n OK " Cancel ]

Rys. 8-21 Edycja parametru ,Liczba”
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UWAGA

Jesli biezacy plik produktu zostanie zmienio-
ny, za pomoca pola panelu dotykowego
~Aktywuj” (8-20/3) nalezy przesta¢ nowe
dane do jednostki sterujacej.

Zapisa¢ zmienione wartosci za pomoca pola
panelu dotykowego ,Zapisz” (8-20/4).



Sterowanie

8.3.3

Parametr ,Polerowanie i gratowanie”

KNECHT .
| Hand |

Opis Wartosé Biez. wartosc Min. Maks.

Proces polerowania | True
Froces gratowania | false

el [ [

= Dang produkiu

3 Szlifowanie

------ Cykle przesiwu
Palerowanie | gratowanie
Elﬂ 1. Proces polerowania/grato
S 2. Proces polerowania/grator

True

sai

" F4 ™ s
Wybor produktu ~ Cofnij

Rys. 8-22 Dane produktu , Polerowanie i gratowanie — 1. Proces polerowania/gratowania

1 Proces polerowania: true = proces polerowania aktywny, false = proces polerowania
nieaktywny

2 Proces gratowania: true = proces gratowania aktywny, false = proces gratowania
nieaktywny

3 ~Aktywuj"”: przesyta zmienione wartosci do jednostki sterujacej

4 »Zapisz”: zapisuje zmienione wartosci w jednostce sterujacej

A Powyzsze parametry odnoszg sie rowniez do
WSKAZOWKA yzsze P y asie

drugiego procesu polerowania/gratowania.

Aby zmieni¢ parametry, nalezy nacisna¢ odpowiednie pole podswietlone na zoétto. W przypadku
liczby otworzy sie okno (8-23), a w przypadku wartosci okno (8-24).

a0 Wybra¢ Zzadana liczbe i nacisnac¢ ,,OK" (8-23/1),
l " " 2 H T aby pOtWierdZiC,.
l ¢ “ : “ 2 Pole panelu dotykowego ,,Anuluj” zamyka okno
[ 7 “ 8 “ 9 bez przyjmowania nowej wartosci.
| : NN -
[ n OK ” Cancel ]

Rys. 8-23 Edycja parametru ,Liczba”
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e W przypadku wartosci nalezy wybra¢ pomiedzy
Jtrue” i ,false” oraz nacisna¢ ,,OK" (8-24/1), aby
potwierdzic.

true falso Pole panelu dotykowego ,,Anuluj” zamyka okno
bez przyjmowania nowej wartosci.

n OK Cancel

Rys. 8-24 Edycja parametru ,Wartosci”

Jesli biezacy plik produktu zostanie zmienio-

UWAGA ny, za pomoca pola panelu dotykowego
~Aktywuj” (8-22/3) nalezy przesta¢ nowe
dane do jednostki sterujace;j.

Zapisa¢ zmienione wartosci za pomoca pola
panelu dotykowego ,,Zapisz” (8-22/4).
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8.3.4 Parametr ,Cykle polerowania/gratowania”

KNECHT .
| Hand |

el [ [

= Dane produktu
: Szlifowanie

Cykle przesiwu
Palerowanie | gratowanie

J Opis Wartosé
BB Liczba cykli polerowaniafgratowania na dostawienie |1 1
E-{Posuw po wszystkich cyklach polerowania/gratowania | 0 g

" F4 # 0

Wybor produktu ~ Cofnij

Rys. 8-25 Dane produktu , Polerowanie i gratowanie — 1. Proces polerowania/gratowania — Cykle polerowa-

nia/gratowania — 1. krok”

1 Liczba cykli polerowania/gratowania na dostawienie: Cykle polerowania/gratowania
w danym kroku; jesli wartos¢ wynosi ,0”, krok nie jest wykonywany

2 Posuw po wszystkich cyklach polerowania/gratowania: Odlegtos¢, jaka n6z pokonu-
je do nastepnego kroku po wykonaniu danego kroku (w mm)

3 ~Aktywuj": przesyta zmienione wartosci do jednostki sterujacej

4 ~Zapisz": zapisuje zmienione wartosci w jednostce sterujacej

WSKAZOWKA

Powyzsze parametry odnoszg sie rowniez do
krokow 2-5.

Aby zmieni¢ parametry, nalezy nacisna¢ odpowiednie pole podswietlone na zoétto. W przypadku
liczby otworzy sie okno (8-26).

Cancel ]

Rys. 8-26 Edycja parametru ,Liczba”

Wybra¢ Zzadana liczbe i nacisna¢ ,,OK" (8-26/1),
aby potwierdzic.

Pole panelu dotykowego ,,Anuluj” zamyka okno
bez przyjmowania nowej wartosci.
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UWAGA

Jesli biezacy plik produktu zostanie zmienio-
ny, za pomoca pola panelu dotykowego
~Aktywuj” (8-25/3) nalezy przesta¢ nowe
dane do jednostki sterujacej.

Zapisa¢ zmienione wartosci za pomoca pola
panelu dotykowego ,Zapisz” (8-25/4).



Sterowanie

8.4

Zmiana profilu noza

Opis Wartos¢  Bioz wartodd|
Dane produktu n%,-l jc2ba cykdi s2ifowarnia kazda dostawa |5 3
Saifowania Posuw po wezystiich cyklach szlfowania | 20 20

Cykle przesuwu

Rys. 8-27 Dane produktu , Szlifowanie — Cykle
przesuwu — 2. krok”

UWAGA

Maszyna do szlifowania standardowo tworzy profil
dla nozy do kietbas parzonych.

Jesli profil ma by¢ bardziej ptaski, nalezy zwiekszy¢
wartos¢ parametru , Szlifowanie — Cykle przesu-
wu” w pozycji ,Liczba cykli szlifowania na dosta-
wienie” (8-27/1) od kroku 2.

Ksztatt profilu noza zalezy od liczby krokéw i cykli
szlifowania.

Im wiecej cykli szlifowania w jednym kroku, tym
bardziej ptaski profil noza.

Im mniej cykli szlifowania w jednym kroku, tym
bardziej ostry profil noza.

Parametry sterowania moze zmieniac¢ wytacz-
nie odpowiednio wykwalifikowany personel.
Personel ten musi by¢ zaznajomiony z funk-
cjami maszyny i znaczeniem parametrow. W
przeciwnym razie maszyna moze ulec uszko-
dzeniu.
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Parametry ustawien

Dostep do danych ustawien mozna uzyskac przez menu gtowne ,Menu” (8-1/16), a nastepnie
~Parametry ustawien”.

’KHECHT-
|Setupdata || Opis Wartod¢  Biez. war
: . +Liczba cykli pasty polerskie] 1 1
+Hartosc korekty zuzyte szczotki gratujgce 10

" Fy4 LN

File Dialog Cofnij

Rys. 8-28 Parametry ustawien

1 Liczba cykli pasty polerskiej: Liczba cykli szlifowania do momentu automatycznego nato-
Zenia pasty polerskiej na szczotki polerskie i gratujace

2 Wartosc¢ korekty zuzytych szczotek gratujacych: Gdy pole panelu dotykowego na ekra-
nie gtownym (8-1/9) jest aktywne, karetka przesuwa sie do przodu o ustawiona wartos¢,
aby szczotki do gratowania mogty pracowac optymalnie (w mm)

3 ~Aktywuj": przesyta zmienione wartosci do jednostki sterujacej
~Zapisz": zapisuje zmienione wartosci w jednostce sterujacej

Aby zmieni¢ parametry, nalezy nacisna¢ odpowiednie pole podswietlone na zoétto. W przypadku
liczby otworzy sie okno (8-29).

e Wybrac¢ zadana liczbe i nacisnac¢ ,,OK" (8-29/1),
[ 1 " ; " - aby potwierdzi¢.
[ g “ g “ g Pole panelu dotykowego ,,Anuluj” zamyka okno
[ 7 | 8 “ o bez przyjmowania nowej wartosci.
| : [ —
[ “ OK " Cancel ]

Rys. 8-29 Edycja parametru ,Liczba”
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UWAGA

Jesli biezacy plik produktu zostanie zmienio-
ny, za pomoca pola panelu dotykowego
~Aktywuj” (8-28/3) nalezy przesta¢ nowe
dane do jednostki sterujacej.

Zapisa¢ zmienione wartosci za pomoca pola
panelu dotykowego ,Zapisz” (8-28/4).
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8.6 Funkcje reczne

Funkcje reczne umozliwiaja reczna obstuge maszyny. Dostep do nich mozna uzyskac przez menu
gtéwne ,,Menu” (8-1/16), a nastepnie ,,Funkcje reczne”. Poszczegdine funkcje maszyny do
szlifowania mozna aktywowac/dezaktywowac indywidualnie.

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

tywne.

KNECHT s

| Hand |
- B Pompa chiodziwa wiacz

nie A Przechylanie blachy slizgowe;j tak

Rys. 8-30 Funkcje reczne

1
2
3
4
5

Wiaczanie/wyfaczanie odsysania (opcjonalnie)
Wiaczanie/wytaczanie pompy chtodziwa
Podnoszenie/opuszczanie deflektora wody
Przechylanie blachy slizgowej tak/nie
»Cofnij”: powrot do ostatniego widoku
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8.7

Zmiana jezyka

ot
Produkt Y 100147
Krok Obcigze 0.0
Stét do przodu Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
P wi.fwyt, whfwyl. wh Ayt
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stotu goraldét przod/tyt przod/tyt
s Pacta L 7
Stot wstecz polerska SZCZ;E;' grat Reset
| natozona | !
o |72 o ] E ¥ Fq

podstawowa Wiybér produltu | Dane produltu Menu

Rys. 8-31 Ekran gtéwny

ot
Produkt Y 100147
Krok Obcigze 0.0
Stét do przodu Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
P wi.fwyt, whfwyl. wh Ayt
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stotu goraldét przod/tyt przod/tyt
i e L :
Sl tecz polerska SZCZ;:;' grat. Re 2
 natozona | .
w B E2 o 0Ey LN

Dane

konfiguracyjne Funkcje reczne  Opcje

Rys. 8-32 Menu

i

Wizputin dontgpre wesse sk

i
i

syt |

- 1
]
N

Rys. 8-33 Wybor jezyka

Jezyk interfejsu uzytkownika mozna zmienic na
odpowiedni jezyk danego kraju.

Nacisna¢ pole panelu dotykowego ,,Menu”
(8-31/1), aby przej$¢ do menu.

Aktywowac pole panelu dotykowego ,Jezyk”
(8-32/1).

Otworzy sie nowe okno (8-33).

Odpowiedni jezyk zostanie wtaczony i automa-
tycznie zmieniony po nacisnieciu zadanego pola
panelu dotykowego (8-33/1).

Nacisna¢ pole panelu dotykowego ,,Cofnij”
(8-33/2), aby powrdci¢ do menu (patrz rysunek
8-32).

Ponowne nacisniecie przycisku ,,Cofnij” (8-32/2)
w menu, spowoduje powrdt do ekranu gtéwnego.
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8. Sterowanie

8.8 Konfigurowanie potaczenia internetowego

Urzadzenie posiada ztacze Ethernet. Za pomoca
opcjonalnego wbudowanego routera VPN mozna
ustanowi¢ bezpieczne potaczenie miedzy maszyna
a firma KNECHT Maschinenbau GmbH. Potaczenie
moze aktywowac lub dezaktywowac operator

za pomoca przetacznika kluczykowego w szafie
sterowniczej (8-34/1).

To pofaczenie daje technikowi serwisowemu
KNECHT dostep do jednostki sterujacej i umozli-
wia mu diagnozowanie maszyny, zmiane ustawien
Rys. 8-34 Szafa sterownicza oprogramowania oraz tadowanie lub edytowanie
nowych programéw szlifowania.

Aby nawiaza¢ pofaczenie, musi by¢ dostepne
aktywne potaczenie internetowe.

WSKAZ()WKA Podczas uruchamiania router VPN jest konfi-

gurowany zgodnie z okreslong infrastrukturg
informatyczna, dzieki czemu maszyna komu-
nikuje sie wytacznie z KNECHT Maschinenbau
GmbH za posrednictwem serwera VPN.
Komunikacja w ramach sieci klienta jest
niemozliwa. Dzieki temu siec jest optymalnie
chroniona.

Aby nawiazac potaczenie z Internetem, na-
lezy podtaczyc¢ dostarczony kabel Ethernet
do dostepnego gniazda sieciowego (RJ 45)

i do ztacza sieciowego w szafie sterowniczej
(8-34/1) maszyny do szlifowania.
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9.1

9.1.1

Podczas wszystkich prac przy maszynie do szlifowania nalezy przestrze-
gac lokalnych przepiséw bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom oraz
rozdziatéw , Bezpieczenstwo” i ,\Wazne wskazowki” znajdujacych sie

w instrukcji obstugi.

OSTROZNIE

Czyszczenie

Po kazdym procesie szlifowania maszyne nalezy wyczysci¢, w przeciwnym razie zeszlifowany ma-
teriat wyschnie i bedzie trudny do usuniecia.

Okna nalezy czysci¢ miekkimi sciereczkami i srodkiem do czyszczenia okien.

Po czyszczeniu zalecamy stosowanie wymienionych ponizej produktéw do pielegnacji maszyny
(patrz réwniez tabela srodkow czyszczacych i smarnych w rozdziale 9.1.1).

Maszyny do szlifowania nie wolno spryski-
UWAGA wac woda. Elementy maszyny moga ulec

uszkodzeniu lub zniszczeniu.

Szczotki do polerowania i usuwania zadzio-
réw nie moga sie zamoczy¢, poniewaz wchta-
niajg paste polerska i prawidtowo poleru-
ja/gratuja w stanie suchym.

Tabela srodkow czyszczacych i smarnych

Czyszczenie/ Interflon WURTH SHELL EXXON OEST
smarowanie Mobile
Czyszczenie i pielegnacja Dry Clean Sta-  Spray do Risella 917 Marcol 82 New Process
czesci maszyny inless Steel pielegnadji Multispray
stali nie-
rdzewnej
Smarowanie prowadnic ptyty  Fin Grease Smar uni- Gadus S2 Mobilith IXELON
do szlifowania kopiowego wersalny V1002 SHC 100 GOC 190
na blasze slizgowej
Smarowanie gwintéw Fin Grease Smar uni- Gadus S2 Mobilith IXELON
uchwytéw krzyzowych, wersalny V1002 SHC 100 GOC 190

dzwigni zaciskowej, czujnika
przeptywu i sprzegta Bowex

Smarowanie elementow Fin Grease Smar uni- Gadus S2 Mobilith IXELON
za pomoca smarowniczek wersalny V1002 SHC 100 GOC 190
(patrz rozdziat 9.4)

Smarowanie prowadnic i Fin Grease Smar uni- Gadus Mobilith IXELON
wrzecion regulacyjnych wersalny S2V 1002 SHC 100 GOC 190
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9.1.2
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Czyszczenie wnetrza

HT:
Produa A
Krok Obcigze 0.0
. Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Stét do przodu wh.Awyh, whfwyl, wh Awyt
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stotu gora/dot przod/tyt przad/tyt
‘ | Pasta .
Stot wstecz polerska Szezotlom Reset
natozona

© WE2 T F3

Wybdrprodukty | Dane produktu

B UF4

podstawowa Menu

Rys. 9-1 Ekran gtowny

" F5

Cofnij

HT:
Produa A
Krok Obcigze 0.0
. Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
Staldo przedu | vyt whiwyl. WAyl
Szybki Szlifowanie Gratowanie Polerowanie
przesuw stofu gora/dot przod/tyt przod/tyt
P Szczotki grat.

Stét wstecz

polerska
natozona
m W E2 ~ 83 L
Dane

konfiguracyjne

Funkcje reczne  Opcje

Rys. 9-2 Menu

Reset

" F5

Cofnij

Odsysanie

Pompa chledziwa

Separator wody

Rys. 9-3 Funkcje reczne

Cofnij

W celu wyczyszczenia wnetrza maszyny mozna
uchyli¢ blache slizgowa (patrz rysunek 9-4).

W tym celu nalezy zamkna¢ pokrywe ochronna.
Na ekranie gtéwnym nacisnac pole panelu doty-

kowego ,,Menu” (9-1/1). Otworzy sie nowe okno
(9-2).

Za pomoca pola panelu dotykowego ,,Funkcje
reczne” (9-2/1) wywotac funkcje reczne maszyny.

Aktywowac pole panelu dotykowego , Przechyl
blache slizgowa”, zaznaczajac pole ,Tak"” (9-3/1).



9. Pielegnacjai konserwacja

Rys. 9-4 Blacha $lizgowa przechylona

9.1.3 Czyszczenie podstawy

Rys. 9-5 Odtaczanie wtyczki blachy slizgowej

Rys. 9-6 Odkrecanie blachy slizgowej

Blacha slizgowa przechyli sie, a zeszlifowany
materiat mozna usuna¢ woda.

Za pomoca pola panelu dotykowego ,,Przechyl

blache slizgowa"” — ,,Nie” (9-3/2) ponownie usta-

wi¢ blache slizgowa w pozycji poziomej.

W celu czyszczenia i konserwacji podstawy nalezy

wymontowac blache slizgowa.

Z tytu urzadzenia najpierw otworzy¢ drzwi jed-
nostki gratujacej (3-8/1) i wyja¢ wtyczke (9-5/1)
znajdujaca sie pod blacha slizgowa.

Nastepnie od przodu obréci¢ dwie Sruby (9-6/1)
kluczem imbusowym rozm. 10 mm przeciwnie
do ruchu wskazéwek zegara az do oporu.

Wyjac blache s$lizgowa do przodu z urzadzenia i
wyczysci¢ podstawe.
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| - 4.:1._

Rys. 9-7 Demontaz blachy slizgowej

UWAGA

9.1.4 Czyszczenie czujnika przeptywu

Rys. 9-8 Odtaczanie czujnika przeptywu

Rys. 9-9 Czyszczenie czujnika przeptywu
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Montaz blachy slizgowej wykona¢ w odwrotnej
kolejnosci.

Podczas montazu blachy slizgowej nalezy
zachowac ostroznos¢, w przeciwnym razie
moze dojs¢ do uszkodzenia wytacznikéw
krancowych i przewodow.

Czujnik przeptywu (9-8/1) nalezy wyjac i wyczysci¢
Co sze$¢ miesiecy.

W tym celu nalezy odtaczy¢ wtyczke (9-8/2).
Za pomoca klucza ptaskiego rozm. 22 mm wykre-

ci¢ czujnik przeptywu (9-8/1) w kierunku odwrot-
nym do ruchu wskazéwek zegara.

Wyczysci¢ sonde pomiarowa (9-9/1) czysta szmatka.
Lekko nasmarowac¢ gwint (9-9/2) (nie sonde).

Po wyczyszczeniu ponownie zamontowac czujnik
przeptywu w odwrotnej kolejnosci.

Podtaczy¢ wtyczke (9-8/2).



9. Pielegnacjai konserwacja

9.2 Harmonogram konserwacji (praca jednozmianowa)

Czestotliwos¢

Codziennie

Co tydzien

Co miesiac

Co pét roku

Co rok

Podzespot

Pasta polerska

Uktad chtodzenia

Jednostka szlifujaca

Jednostka gratujaca

Podstawa

Ptyta do szlifowania
kopiowego SP 112

Jednostka szlifujaca
Jednostka polerujaca
Jednostka szlifujaca
Podstawa

Uktad chtodzenia

Blacha slizgowa HV 551

Jednostka gratujaca

Zadanie konserwacyjne
Wyczysci¢ doprowadzenie pasty i zapewnic¢ ptynne
dziatanie.

Jesli pasta polerska jednostki gratujacej jest zuzyta az
do ptyty wsporczej, nalezy natychmiast usunac ptyte
wsporcza (patrz rozdziat 7.9.2).

Sprawdzi¢ poziom napetnienia tacy na wode.

Zdja¢ pokrywe ochronna tasmy, wyjac tarcze prowa-
dzaca i wyczysci¢ obszar.

Sprawdzi¢ $rednice szczotek gratujacych. Jesli jest
mniejsza niz 165 mm, zamontowac¢ nowe szczotki
gratujace.

Za pomoca szczotki czyszczacej usunac paste
polerska ze szczotek gratujacych. Po wyczyszczeniu
ponownie natozy¢ paste polerska na szczotki (patrz
rysunek 8-1/6 , Naktadanie pasty polerskiej”).

Wyczysci¢ i nasmarowac prowadnice i wrzeciono
poziome.

Nasmarowac tancuch napedowy.

Sprawdzic¢ $lizgacze filcowe.
Sprawdzi¢ dZzwignie zaciskowa i uchwyt noza.

Sprawdzi¢ szczelnos¢ gumowego profilu na pokry-
wie ochronnej tasmy.

Wyczysci¢ otwor spustowy wody na spodzie pokrywy
jednostki polerujacej.

Smarowanie za pomoca smarowniczek (patrz roz-
dziat 9.3.1)

Nasmarowac smarowniczki mechanizmu obrotowe-
go (patrz rozdziat 9.3.5)

Wymontowac i wyczysci¢ czujnik
(patrz rozdziat 9.1.4).

Sprawdzi¢ koto tancuchowe pod katem zuzycia.
Sprawdzi¢ wat napedowy pod katem luzu.

Sprawdzi¢ rolki najazdowe wytacznika kraricowego
pod katem zuzycia.

Sprawdzic¢ tozysko kulkowe wdzka prowadzacego
pod katem zuzycia.

Nasmarowac przektadnie gratujaca, jesli wystepuje
zwiekszony hatas (patrz rysunek 9-15).

Zamowic ustuge serwisowa w KNECHT Maschinen-
bau GmbH.
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9.3
9.3.1

Punkty smarowania

Smarowanie obudowy prowadnicy

Rys. 9-10 Smarowanie przedniej obudowy
prowadnicy

Rys. 9-11 Smarowanie tylnej obudowy prowad-
nicy

9.3.2 Smarowanie suwaka regulacji kata

90

"

Rys. 9-12 Smarowanie prowadnic i wrzecion
regulacyjnych reguladji kata

Z przodu i z tytu obudowy prowadnicy znajduje sie
smarowniczka.

Umiesci¢ smarownice na przedniej smarowniczce
(9-10) i nasmarowac karetke.

Zalecamy stosowanie smaru , OEST IXELON GOC
190" lub porownywalnego, dostepnego w handlu
smaru uniwersalnego.

Co sze$¢ miesiecy za pomocg smarownicy nalezy
wttoczy¢ jedng porcje smaru do smarowniczek.

Umiesci¢ smarownice na tylnej smarowniczce
(9-11) i nasmarowac karetke.

Zalecamy stosowanie smaru ,, OEST IXELON GOC
190" lub porownywalnego, dostepnego w handlu
smaru uniwersalnego.

Co szes¢ miesiecy za pomoca smarownicy nalezy
wttoczy¢ jedna porcje smaru do smarowniczek.

Prowadnice i trzpien regulacji kata nachylenia
(9-12) nalezy smarowac co szes¢ miesiecy.

Zalecamy stosowanie smaru ,, OEST IXELON GOC
190" lub porownywalnego, dostepnego w handlu
smaru uniwersalnego.
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9.3.3

Smarowanie jednostki gratujacej

Rys. 9-13 Zdejmowanie pokrywy jednostki
gratujacej

Rys. 9-14 Smarowanie jednostki gratujacej

Rys. 9-15 Smarowanie przekfadni gratowania

Aby uzyska¢ dostep do smarowniczek jednostki
gratujacej, nalezy zdjac¢ pokrywe.

W tym celu nalezy otworzy¢ drzwi jednostki
gratujacej z tytu maszyny.

Kluczem imbusowym rozm. 4 mm odkreci¢ cztery
Sruby (9-13/1) i zdjac pokrywe.

Umiesci¢ smarownice na smarowniczce (9-14) i
nasmarowac karetke.

Zalecamy stosowanie smaru ,,OEST IXELON GOC
190" lub poréwnywalnego, dostepnego w handlu
smaru uniwersalnego.

Co szes¢ miesiecy za pomoca smarownicy nalezy
wttoczy¢ jedna porcje smaru do smarowniczek.

Smarowniczki (9-15) przektadni gratowania s3
Wyposazone w czerwone zaslepki ochronne. W
okresie konserwacji s3 one nasmarowane przez
serwis KNECHT.

Samodzielne smarowanie przektadni gratowania
jest dozwolone wytacznie po konsultagji z firma
KNECHT Maschinenbau GmbH.

Raz w roku lub w przypadku zwiekszonego pozio-
mu hatasu jednostki gratujacej wttoczy¢ za pomo-
€3 smarownicy trzy porcje smaru do smarowniczek
(9-5).

Zalecamy stosowanie smaru , OEST IXELON GOC

190" lub poréwnywalnego, dostepnego w handlu
smaru uniwersalnego.
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UWAGA

9.3.4 Smarowanie jednostki polerujacej

Rys. 9-16 Zdejmowanie pokrywy jednostki
polerujace;

Rys. 9-17 Smarowanie jednostki polerujacej
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Smarowniczki z czerwonymi zaslepkami
ochronnymi sg smarowane przez serwis
KNECHT.

Zbyt duza ilos¢ smaru w przektadni gratujacej
prowadzi do spowolnienia pracy szczotek
gratujacych.

Aby uzyska¢ dostep do smarowniczek jednostki
polerujacej, nalezy zdja¢ pokrywe.

Kluczem imbusowym rozm. 4 mm odkreci¢ sze$¢
srub (9-16/1) i zdjac pokrywe.

Umiesci¢ smarownice na smarowniczce (9-17) i
nasmarowac karetke.

Zalecamy stosowanie smaru , OEST IXELON GOC
190" lub poréwnywalnego, dostepnego w handlu
smaru uniwersalnego.

Co sze$¢ miesiecy za pomoca smarownicy nalezy
wttoczy¢ jedna porcje smaru do smarowniczek.
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9.3.5 Smarowanie mechanizmu obrotowego

Rys. 9-18 Smarowanie mechanizmu obroto-
wego

9.3.6 Smarowanie sprzegta Bowex

Rys. 9-19 Smarowanie sprzegta Bowex

Aby nasmarowac smarowniczke mechanizmu ob-
rotowego, nalezy najpierw zdemontowac blache
slizgowa (patrz rozdziat 9.2.3).

Umiesci¢ smarownice na smarowniczce (9-18) i
nasmarowac¢ mechanizm obrotowy.

Zalecamy stosowanie smaru ,, OEST IXELON GOC
190" lub poréwnywalnego, dostepnego w handlu
smaru uniwersalnego.

Co szes¢ miesiecy za pomoca smarownicy nalezy
wttoczy¢ jedna porcje smaru do smarowniczek.

Aby nasmarowac sprzegto Bowex (9-19/1), nalezy
najpierw zdemontowac blache slizgowa (patrz
rozdziat 9.2.3).

Sprzegto Bowex (9-19/1) nalezy smarowac co
sze$¢ miesiecy.

Zalecamy stosowanie smaru ,, OEST IXELON GOC
190" lub poréwnywalnego, dostepnego w handlu
smaru uniwersalnego.

9.3.7 Smarowanie prowadnic dostawiania stotu

Rys. 9-20 Smarowanie prowadnic dostawiania
stotu

Aby nasmarowac prowadnice dostawiania stotu,
nalezy najpierw zdemontowac blache $lizgowa
(patrz rozdziat 9.2.3).

Prowadnice (9-20) nalezy smarowac co szes¢
miesiecy.

Zalecamy stosowanie smaru , OEST IXELON GOC

190" lub poréwnywalnego, dostepnego w handlu
smaru uniwersalnego.
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9.4

9.4.1

Chtodziwo

Co tydzien nalezy wymienia¢ wode chtodzaca i
wyczysci¢ tace na wode.

Taca na wode musi by¢ zawsze napetniona woda
do wysokosci 3 cm ponizej krawedzi.

W celu napetnienia i wyczyszczenia tace na wode
mozna wyciagna¢ do przodu.

Rys. 9-21 Wymiana chtodziwa

Dodatek do chtodziwa

Podczas szlifowania narzedzi tnacych odpornych na korozje nie zalecamy dodawania dodatku
do chtodziwa.

Podczas szlifowania narzedzi tnacych nieodpornych na korozje, do chtodziwa nalezy dodac
dodatek antykorozyjny.

W tym celu nalezy zmiesza¢ ok. 50 | wody z ok. 2,5 | dodatku do chtodziwa Colometa SBF-PN i
wla¢ do zbiornika na wode (proporcja mieszania 1:20).

Bez zgody firmy KNECHT Maschinenbau
UWAGA GmbH nie wolno stosowac zadnych innych
dodatkéw do chtodziwa.

9.4.2 Pomiar stezenia srodka chtodzaco-smarujacego
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Btedy pomiarowe mozna wyeliminowag¢,

UWAGA przeprowadzajac regulacje linii zerowej za
pomoca dostarczonej cieczy kalibracyjnej
przed uzyciem refraktometru.

W tym celu nalezy przekreci¢ matg gorna sru-
be urzadzenia pomiarowego, az we wzierni-
ku pojawi sie zero.
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Rys. 9-22 Pomiar stezenia srodka chtodzaco-
-smarujacego

Rys. 9-23 Odczyt wspdtczynnika zatamania
Swiatta

Stezenie Srodka chtodzaco-smarujacego nalezy
mierzy¢ za pomoca dostarczonego refraktometru
recznego.

Za pomoca pipety (9-22/1) natozy¢ kilka kropli

chtodziwa na powierzchnie pomiarowa (9-22/2)
refraktometru.

Nastepnie odczyta¢ wspotczynnik zatamania Swia-
tfa cieczy (rysunek 9-23).

Wartos¢ odczytana w °Brix pomnozona przez 1,6
daje stezenie w %.
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9.4.3
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Harmonogram konserwacji srodka chtodzgco-smarujgcego

e Codziennie sprawdzac¢ poziom napetnienia.

e Jesli uzupetniono wode, nalezy zmierzy¢ stezenie (patrz rozdziat 9.4.1)
i w razie potrzeby uzupetni¢ srodkiem chtodzaco-smarujacym.

e Co tydzien nalezy sprawdzac stezenie srodka chtodzaco-smarujacego.

Dodatek do chtodziwa: Refraktometr °Brix: 3-5

Colometa SBF-PN

Data °BRIX Stezenie % Uwagi Podpis
itd.

Warto$¢ odczytana w °Brix pomnozona przez 1,6 daje stezenie w %.
Stezenie musi zawsze wynosi¢ od 3 do 5 °Brix (co odpowiada stezeniu od 5% do 9%).
Regularnie sprawdzac $rodek chtodzaco-smarujacy pod katem zapachu i wygladu. Srodek chto-

dzaco-smarujacy nalezy wymienia¢ najpdzniej co trzy miesigce (zagrozenie biologiczne spowodo-
wane namnazaniem sie drobnoustrojéw w srodku chtodzaco-smarujacym).



10.

Demontaz i utylizacja

10.1

10.2

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

Demontaz musi zosta¢ przeprowadzony przez specjalistyczna firme.

Utylizacja

Po zakonczeniu okresu uzytkowania urzadzenia musi ono zosta¢ zutylizowane przez firme spe-
cjalistyczna. W wyjatkowych przypadkach i po konsultacji z firma KNECHT Maschinenbau GmbH
maszyne mozna zwrocic.

Materiaty eksploatacyjne (np. tasmy szlifierskie do szlifowania na mokro, szczotki polerskie,
szczotki gratujace, chtodziwo itp.) musza zosta¢ odpowiednio zutylizowane.
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Serwis, czesci zamienne i akcesoria

11.1

11.2

11.3

98

Adres pocztowy

KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBBe 26
88368 Bergatreute

Niemcy

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

mail@knecht.eu
www.knecht.eu

Serwis

Kierownik serwisu:
Patrz adres pocztowy

service@knecht.eu

Czesci eksploatacyjne i zamienne

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

Nalezy zawsze podawac przy sktadaniu zamoéwienia: (przyktad)
Typ maszyny (B500)

Numer maszyny (1230970500)

Nazwa podzespotu (HV551)

Oznaczenie poszczegolnych czesci (zespodt wozka prowadzacego)
Numer pozycji (1)

Numer rysunku (numer artykutu) (013RA01-0000)

Liczba (1 sztuka)

W przypadku jakichkolwiek pytart zachecamy do kontaktu.
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11.4 Akcesoria

11.4.1 Stosowane materiaty $cierne itp.

Typ Wymiary Ziarno Numer artykutu  Uwaga
Tasma szlifierska do szlifowa- 2200 x 60 80 412A-62-0725
nia na mokro
2200 x 60 100 412A-63-0726
2200 x 60 120 412A-64-0727
2200 x 60 240 412A-66-0728
Tasma szlifierska do szlifowa- 2200 x 60 180 412A-70-0180 Zamontowana przy

nia na mokro, ziarno kom-
paktowe

Szczotka polerska
(szczotka listkowa)

Pasta polerska (strona prawa)

Szczotka gratujaca
(szczotka listkowa)

Pasta polerska (strona lewa)

$r. 200 x 50 x sr.
25

230 x 60 x 50

sr. 180 x 30 x sr.
17

250 x 40 x 140

412)-02-8150

412R-01-0501

412J-02-0180

412R-06-0140

dostawie

Zamontowana przy
dostawie

Zamontowana przy
dostawie

Zamontowana przy
dostawie

Zamontowana przy
dostawie

Stosowac tylko oryginalne materiaty $cierne,
czesci zuzywajace sie i czesci zamienne firmy
KNECHT Maschinenbau GmbH.

KNECHT Maschinenbau GmbH nie ponosi
odpowiedzialnosci za uzycie nieoryginalnych
materiatéw sciernych.

Jezeli potrzebuja Panstwo materiatéw sciernych lub innych akcesoriéw, prosimy o kontakt z
naszymi przedstawicielami handlowymi i dystrybucyjnymi lub bezposrednio z firma KNECHT

Maschinenbau GmbH.

Dziekujemy za zaufanie!
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12. Zatacznik

12.1 Deklaracja zgodnosci UE
w rozumieniu dyrektywy UE 2006/42/UE

* Maszyny 2006/42/UE
e Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna 2014/30/UE

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

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

Nazwa maszyny: Automatyczna maszyna do szlifowania i polerowania
Oznaczenie typu: B500

Numer maszyny: od nr 1230970500

Stosowane 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 13854

Odpowiedzialny za dokumentacje: Andreas Doerr (certyfikowany technik)
Tel. +49-7527-928-81
a.doerr@knecht.eu

Producent: KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBe 26

88368 Bergatreute
Niemcy

Dostepna jest petna dokumentacja techniczna. Instrukcje obstugi dotaczone do urzadzenia s3
dostepne w wersji oryginalnej i w jezyku uzytkownika.

Waznos¢ deklaracji wygasa w przypadku zmiany przepiséw prawa.

Bergatreute, 24.11.2025r

KNECHT Maschinenbau GmbH

arkus Knecht
Dyrektor Zarzadzajacy
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