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Indicaciones importantes

1.1

1.2

Prélogo a las instrucciones de uso

Estas instrucciones de uso tienen por objeto facilitar el conocimiento de la rectificadora de
superficies planas (en lo sucesivo, «rectificadora») y sus posibles usos conforme a lo previsto.

Las instrucciones de uso contienen informacién importante sobre el manejo seguro, correcto y
econémico de la rectificadora. La observancia de estas instrucciones ayuda a evitar peligros, a

reducir los costes de reparacion y los tiempos de parada, y a aumentar la fiabilidad y la vida util
de la rectificadora.

Las instrucciones de uso deben estar siempre disponibles en el lugar de uso de la rectificadora.

Deben leerlas y aplicarlas todas las personas encargadas de realizar trabajos en la rectificadora,
p. €.

e Transporte, montaje y puesta en marcha

* Manejo, incluida la solucion de fallos en la secuencia de trabajo

e Conservacién (mantenimiento y reparacion)

Ademas de las instrucciones de uso y de las normas de prevencion de accidentes vigentes en el

pais de uso y el lugar de uso, también deben observarse las normas técnicas reconocidas para un
trabajo seguro y profesional.

Senales de advertencia y pictogramas de las instrucciones de
uso

En las instrucciones de uso se utilizan los pictogramas o palabras siguientes, que deben respetarse
obligatoriamente:

El tridngulo de peligro con la palabra « CUIDADO» representa una indica-
cion de seguridad laboral para todos los trabajos en los que existe peligro
para la vida y la integridad fisica de las personas.

En estos casos, los trabajos deben realizarse con especial precaucion y
cuidado.

CUIDADO

i «ATENCION» se encuentra en lugares donde se debe prestar especial
NI\ [@[O]\\R atencion para evitar dafios o la destruccion de la rectificadora o su entorno.

NOTA «NOTA» indica consejos de uso e informacion util.



1. Indicaciones importantes

1.3 Senales de advertencia y prescripcion y su significado

1.3.1 Senales de advertencia y prescripcion de la rectificadora

En la rectificadora se encuentran las sefiales de advertencia y prescripcién siguientes:

CUIDADO: TENSION ELECTRICA PELIGROSA
(senal de advertencia en el armario eléctrico)

La rectificadora conduce una tension peligrosa para la integridad
fisica después de conectarla a la alimentacion eléctrica.

Los componentes que conducen tension solo deben ser abiertos
por personal especialista autorizado.

Antes de realizar trabajos de cuidado, mantenimiento y reparacion,
es imprescindible desconectar la rectificadora de la conexion de
red.

CUIDADO: MARCAPASOS
(senal de prohibicion en la tapa de proteccion)

La maquina lleva incorporado un iman potente. Las personas con
marcapasos deben mantener una distancia minima de 30 cm entre
la mesa giratoria y el implante para evitar perjuicios.

1.3.2 Senales de advertencia y prescripcion generales

Deben respetarse las sefiales de prescripcién siguientes:

CUIDADO: PELIGRO DE LESIONES CON LOS CUCHILLOS

Al trabajar con la rectificadora se afilan cuchillos que pueden
ocasionar cortes considerables con su filo.

Proceder con precaucion al transportar cuchillos. Utilizar los
dispositivos de proteccion del fabricante del cuchillo. Ponerse
guantes de proteccion y calzado de seguridad.

También hay que ponerse guantes de proteccion para cambiar
el refrigerante (ver el apartado 8.1).



1. Indicaciones importantes

1.4 Placa de caracteristicas y nimero de maquina

La placa de caracteristicas (1-1/1) se encuentra en
el lado derecho de la maquina.

Imagen 1-1 Placa de caracteristicas

El nimero de la maquina (1-2) se encuentra en
la placa de caracteristicas (1-1) y arriba, en el
compartimento de la maquina, donde se puede
reconocer por el logotipo de KNECHT.

Imagen 1-2 NUmero de maquina

1.5 Numeros de imagen y posicion en las instrucciones de uso

Si el texto se refiere a un componente de la maquina que se representa en una imagen, esto se
sefala indicando su numero de imagen y posicion entre paréntesis.

Ejemplo: (7-10/1) significa nimero de imagen 7-10, posicion 1.

Para rectificar, desplazar la unidad de rectificado con el
avance fino de la rueda (7-10/1) de la palanca de avance
de la derecha hasta que se formen chispas visiblemente.

Imagen 7-10 Avance fino «Unidad de rectificado»



Seguridad

2.1

2.1.1

2.1.2

2.1.3

214
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Consignas de seguridad basicas

Cumplimiento de las indicaciones de las instrucciones de uso

El requisito basico para el manejo seguro y el funcionamiento sin fallos de esta rectificadora es
conocer las consignas de seguridad basicas y las normas de seguridad.

e Estas instrucciones de uso contienen informacién importante sobre el manejo seguro de
la rectificadora.

e Todas las personas que trabajen con la rectificadora deben cumplir estas instrucciones de uso,
particularmente las consignas de seguridad.

* Ademas, se deben cumplir las normas y reglamentos de prevencion de accidentes aplicables al
lugar de uso.

Obligaciones del operador

El operador se compromete a encargar los trabajos con la rectificadora Unicamente a aquellas
personas que:

e Conozcan las normas basicas de seguridad laboral y prevencién de accidentes, y hayan sido
instruidas en el manejo de la rectificadora.

¢ Hayan leido y comprendido las instrucciones de uso, en particular el capitulo «Seguridad» y las
sefales de advertencia, y lo hayan confirmado con su firma.

El trabajo del personal con el debido conocimiento de los aspectos de seguridad se comprobara a
intervalos regulares.

Obligaciones del personal

Antes de empezar a trabajar, todas las personas que deban trabajar con la rectificadora se
comprometen a lo siguiente:

e Cumplir las normas basicas de seguridad en el trabajo y prevencion de accidentes.

e Leer las instrucciones de uso, en particular el capitulo «Seguridad» y las sefiales de
advertencia, y confirmar con su firma que las han comprendido.

Peligros durante el manejo de la rectificadora

La rectificadora esta fabricada de acuerdo con los Ultimos avances técnicos y las normas de
seguridad reconocidas. No obstante, su uso puede ocasionar peligros para la vida y la integridad
fisica del usuario o de terceros o bien dafios a la rectificadora o a otros bienes.



Seguridad

2.1.5

2.2

2.3

La rectificadora solo debe utilizarse:
e Para su uso previsto
® En un estado técnico de seguridad impecable

Los fallos que puedan afectar a la seguridad deben solucionarse de inmediato.

Fallos
Si se producen fallos relevantes para la seguridad en la rectificadora o si el comportamiento de
mecanizado indica tales fallos, la rectificadora debe pararse inmediatamente hasta que localice y

solucione el fallo.

La reparacion de los fallos solo debe encargarse a personal técnico autorizado.

Uso conforme

La rectificadora es apta exclusivamente para el rectificado de superficies planas de juegos de corte
para picadoras, sistemas de picado y trituradoras, en lo sucesivo también denominadas «piezas» o
«piezas de trabajo».

Todas las piezas se deben fijar en el centro de la mesa giratoria magnética.

Cualquier uso distinto o que exceda el uso mencionado se considerard no conforme. La empresa
KNECHT Maschinenbau GmbH no se hace responsable de los dafios producidos por dicho uso. El

usuario es el Unico responsable.

El uso conforme también incluye el cumplimiento de todas las indicaciones de las instrucciones de
uso.

, Se considera que se hace un uso no conforme
ATENCION de la rectificadora si, por ejemplo:

* Los dispositivos no estan fijados correcta-
mente.

* Se rectifican otras piezas distintas de las
descritas en el apartado 2.2.

Garantia y responsabilidad

Quedan excluidas las reclamaciones de garantia y responsabilidad por dafos personales y
materiales que se deban a una o varias de las causas siguientes:

¢ Uso no conforme de la rectificadora

1
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2.4

2.4.1

2.4.2

24.3
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e Transporte, puesta en marcha, manejo y mantenimiento incorrectos de la rectificadora

* Manejo de la rectificadora con dispositivos de seguridad defectuosos o dispositivos de seguridad
y proteccién mal instalados o que no funcionen

¢ Incumplimiento de las indicaciones de las instrucciones de uso relativas al transporte, la puesta
en marcha, el manejo, el mantenimiento y la reparacion de la rectificadora

e Modificaciones estructurales no autorizadas en la rectificadora

* Modificaciones no autorizadas, por ejemplo, de las relaciones de transmisién (potencia y
velocidad)

* Inspeccion inadecuada de las piezas de la maquina sometidas a desgaste
¢ Uso de piezas de recambio y desgaste no homologadas
Utilizar Unicamente piezas de recambio y desgaste originales. En el caso de las piezas de otros

fabricantes, no se garantiza que estén disefiadas y fabricadas para soportar el esfuerzo requerido
ni ofrecer la sequridad necesaria.

Normas de seguridad

Medidas organizativas
Todos los dispositivos de seguridad existentes deben comprobarse periédicamente.

Deben respetarse los intervalos prescritos o indicados en las instrucciones de uso para los trabajos
de mantenimiento periodicos.

Dispositivos de proteccion

Antes de cada puesta en marcha de la rectificadora, todos los dispositivos de protecciéon deben
estar correctamente instalados y operativos.

Los dispositivos de proteccion solo podran retirarse después de que la rectificadora se haya
detenido y asegurado contra una nueva puesta en marcha.

Cuando se monten piezas de recambio, el operador debe montar los dispositivos de proteccion
de acuerdo con la normativa.

Medidas de seguridad informales

Las instrucciones de uso deben conservarse en todo momento en el lugar de uso de la rectifica-
dora. Ademas de las instrucciones de uso, se deben facilitar y cumplir las normativas locales y de
vigencia general sobre prevencion de accidentes.

Todas las senales de seguridad y peligro de la rectificadora deben estar completas y ser claramente
legibles.
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244

2.4.5

2.4.6

2.4.7

Seleccion y cualificacion del personal
En la rectificadora solo debe trabajar personal formado e instruido. Respetar la edad minima legal.

Las responsabilidades del personal para la puesta en marcha, el manejo, el mantenimiento y la
reparacion deben estar claramente definidas.

El personal gue se encuentre en fase de formacién, instruccién, educacion o familiarizacién solo
debe trabajar en la rectificadora bajo la supervision constante de una persona con experiencia.

Control de la maquina

Solo el personal formado e instruido esta autorizado a conectar y utilizar la maquina.

Medidas de seguridad durante el funcionamiento normal

Abstenerse de cualquier método de trabajo que pueda comprometer la seguridad. Utilizar la
rectificadora solo si todos los dispositivos de proteccién estan instalados y plenamente operativos.

Inspeccionar la rectificadora al menos una vez por turno (o una vez al dia) para comprobar si pre-
senta dafos visibles desde el exterior y si los dispositivos de seguridad funcionan correctamente.

Informar inmediatamente de cualquier cambio (incluidos los cambios en el funcionamiento) a la
oficina o persona responsables. En caso necesario, detener y proteger inmediatamente la rectifica-
dora.

Antes de encender la rectificadora, asegurarse de que nadie pueda correr peligro por la puesta en
marcha de la maquina.

En caso de fallo, detener y proteger inmediatamente la rectificadora. Encargar la reparacion de los
fallos de inmediato.

Peligros de la energia eléctrica

Los trabajos en sistemas o equipos eléctricos solo deben encargarse a un electricista cualificado
de acuerdo con las normas de ingenieria eléctrica.

Los defectos tales como cables o conexiones de cables danados, etc., deben ser subsanados
inmediatamente por un especialista autorizado.

Los cables marcados en color amarillo también conducen tensiéon cuando
el interruptor principal esta desconectado.

13
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2.4.8

2.4.9

2.4.10

2.4.11

2.4.12
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Zonas de peligro especiales

En la zona de la muela de rectificado existe peligro de aplastamiento y de atrapamiento de ropa,
dedos, cabellos, etc. El operario debe ponerse un equipo de proteccién individual adecuado.

Mantenimiento correctivo (mantenimiento y reparacion) y solucién de fallos
Encargar los trabajos de mantenimiento a personal cualificado en el momento oportuno. Informar
de ello al personal operario antes de iniciar los trabajos de mantenimiento y reparacién. Se debe
nombrar al supervisor responsable.

Para todos los trabajos de mantenimiento, desconectar la rectificadora de la tension y protegerla
contra una reconexion accidental. Retirar el conector de red. En caso necesario, acordonar la zona
de mantenimiento.

Una vez finalizados los trabajos de mantenimiento y reparacién, instalar todos los dispositivos de
seguridad y comprobar su funcionamiento.

Modificaciones estructurales en la rectificadora

No realizar cambios, adiciones o conversiones en la rectificadora sin la aprobacién del fabricante.
Esto también se aplica a la instalacion y el ajuste de los dispositivos de seguridad.

Todas las medidas de conversion requieren la confirmacién por escrito de la empresa KNECHT
Maschinenbau GmbH.

Sustituir inmediatamente las piezas de la maquina que no estén en perfecto estado.
Utilizar inicamente piezas de recambio y desgaste originales. En el caso de las piezas de otros

fabricantes, no se garantiza que estén disefiadas y fabricadas para soportar el esfuerzo requerido
ni ofrecer la seguridad necesaria.

Limpieza de la rectificadora

Manipular adecuadamente los productos de limpieza y materiales, y desecharlos de forma
respetuosa con el medioambiente.

Garantizar una eliminacién segura y respetuosa con el medioambiente de las piezas de recambio
y desgaste.

Aceites y grasas

Al manipular aceites y grasas, respetar las normas de seguridad aplicables al producto. Cumplir
las normas especiales del sector alimentario.



2. Seguridad

2.4.13 Cambio de ubicacion de la rectificadora

Desconectar la rectificadora de cualquier fuente de alimentacion externa, aungue el cambio de
ubicacion sea minimo. Antes de volver a poner en marcha la rectificadora, conectarla correcta-
mente a la alimentacién.

Para los trabajos de carga, utilizar Unicamente equipos de elevacion y dispositivos de carga
con suficiente capacidad de carga. Designar a un instructor competente para la operacion de
elevacion.

En la zona de carga e instalacion no debe haber méas personas que las designadas para estos
trabajos.

Elevar la rectificadora Unicamente con los medios de elevacién indicados en las instrucciones de
uso. Utilizar solo vehiculos de transporte adecuados con suficiente capacidad de carga. Fijar la
carga de forma segura. Utilizar puntos de fijacidon adecuados.

Al volver a poner la maquina en funcionamiento, proceder Unicamente de acuerdo con las
indicaciones de las instrucciones de uso.

15
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Uso previsto

La rectificadora de superficies planas W 300 sirve para rectificar juegos de corte para picadoras,
sistemas de picado y trituradoras hasta un didmetro de 300 mm (opcionalmente, 400 mm).

Datos técnicos

Altura (maxima, con la palanca de avance arriba)

aprox. 2095 mm

Anchura (incl. el sistema de refrigeracion con filtro de cinta)

aprox. 1665 mm

Profundidad (incl. el sistema de refrigeracion
con filtro de cinta y la aspiracién)

Espacio requerido (AnxP)

aprox. 1700 mm

2000x 2200 mm

Peso

aprox. 650 kg

Peso del sistema de refrigeracion con filtro de cinta

Alimentacion*

aprox. 90 kg

3x 400 V

Frecuencia de red*

50 Hz

Potencia*

4 kW

Consumo eléctrico*

6 kW

Consumo de corriente*

9A

Fusible aguas arriba

25A

Ruido de funcionamiento (nivel de presién acustica

de emision ponderado A en el puesto de trabajo LpA)**

aprox. 72 dB(A)

Diametro de la mesa giratoria

Velocidad de la mesa giratoria

300 mm (opcionalmente, 400 mm)

31y 62 rpm

Diametro de la muela de rectificado

200 mm

Velocidad de la muela de rectificado

3000 rpm

Velocidad de corte con muela de rectificado con didm. 200***

31 m/s

*) Estos datos pueden variar en funcién de la alimentacion eléctrica disponible.

**) Especificacion del valor de emisién de ruido de dos digitos segun la norma DIN EN ISO 4871. Especificacion del
valor de emisién de ruido segun la norma EN ISO 11201, incertidumbre de medicion KpA: 3 dB(A). Se rectificd

un disco para picadora de Turbocut (didm. 200 mm).

***) Precaucion: La velocidad de corte de 31 m/s se alcanza a 50 Hz. Un suministro eléctrico con una frecuen-
cia mas alta se traduce en velocidades de corte mas elevadas. Utilizar Uinicamente accesorios de rectificado

autorizados.
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Descripcion

3.3

1665 mm ) ) 1700 mm

wuw 560¢

Imagen 3-1 Dimensiones en mm y centro de gravedad (CG) de la maquina

Descripcion del funcionamiento

La rectificadora de superficies planas W 300 sirve para rectificar juegos de corte para picadoras,
sistemas de picado y trituradoras hasta un didmetro de 300 mm (opcionalmente, 400 mm).

Las piezas se fijan y rectifican en la mesa giratoria de la rectificadora W 300 mediante piezas de
centrado y sujecion magnética. Para rectificar sin sujecion magnética, las piezas solo se fijan y
rectifican con piezas de centrado en la mesa giratoria de la rectificadora W 300.

Para el rectificado, las cuchillas en cruz se fijan en un disco para picadora con la pieza de centrado
para cuchillas en cruz incluida.

También hay disponibles alojamientos personalizados para aplicaciones especiales.

La maquina viene de serie con una muela de rectificado de CBN, un sistema de limpieza por aire
(en lo sucesivo, denominado «aspiracién») y un sistema de refrigeracion con filtro de cinta.

17
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Descripcion de los médulos

Imagen 3-2 Vista general de la rectificadora

Tapa de proteccién
Palanca de avance de la mesa giratoria
Unidad de rectificado
Mesa giratoria
Sistema de refrigerante con filtro de cinta
Aspiracion
Palanca de avance de la unidad de rectificado
Luz de trabajo led
Panel de mando

0  Patas ajustables

OO0 ~NOOUTD, WN —



3. Descripcion

3.4.1 Mesa giratoria

Imagen 3-3 Mesa giratoria

3.4.2 Piezas de centrado

Imagen 3-4 Pieza de centrado

Las piezas se colocan y se centran en la mesa gira-
toria (3-3/1) para mecanizarlas. La mesa giratoria
dispone de un electroiman para sujetar la pieza
de trabajo. La intensidad del campo magnético se
divide en seis niveles.

La mesa giratoria se acciona mediante un reductor
helicoidal. Hay dos velocidades disponibles.

Las piezas se alojan y se alinean correctamente
en la mesa giratoria mediante piezas de centrado
(3-4/1).

La pieza de centrado correspondiente a la herra-
mienta de corte se inserta en el orificio del centro
de la mesa giratoria.

3.4.3 Palanca de avance para mesa giratoria y unidad de rectificado

m\

Imagen 3-5 Palanca de avance

El avance de la unidad de rectificado y la mesa
giratoria se efectia mediante las respectivas
palancas de avance (3-5/1) y (3-5/2).
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3.

Descripcion

3.4.4 Encendido/apagado de la rectificadora

20
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Imagen 3-6 Interruptor principal

El interruptor principal se encuentra en la parte
posterior del panel de mando.

Girando el interruptor principal a la posicién «1»
(ON), la rectificadora pasa al estado operativo.

Girando el interruptor principal a la posicién «0»
(OFF), la rectificadora se apaga.



3. Descripcion

3.4.5 Panel de mando

Imagen 3-7 Panel de mando

AW N —

Botdon «Control ON»: para activar el control PLC
Selector «Mesa giratoria I/1l»: para cambiar la velocidad de giro de la mesa giratoria
Botén «Refrigerante ON/OFF»: para encender/apagar la bomba de refrigerante

Botén «Accionamientos ON/OFF»: para encender/apagar los accionamientos de la
muela de rectificado, la mesa giratoria, la bomba de refrigerante y la aspiracién (solo
funciona con el iman conectado)

Selector «Fuerza de agarre del iman»: para regular la intensidad del campo magnético
de la mesa giratoria

Boton «Mesa giratoria ON/OFF»: para encender/apagar la rotacion de la mesa giratoria

Botén «Muela de rectificado ON/OFF»: para encender/apagar la muela de rectificado
(solo funciona con el iman conectado)

Botén «Iman ON/OFF»: para encender/apagar el iman de la mesa giratoria
Botén «Parada de emergencia»
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3. Descripcion

3.4.6 Sistema de refrigerante con filtro de cinta

El sistema de refrigerante con filtro de cinta (3-8/1)
se encuentra en el lado izquierdo de la maquina.

Imagen 3-8 Sistema de refrigerante con filtro
de cinta

3.4.7 Sistema de aspiracion

El sistema de aspiraciéon (3-9/1) se encuentra en la
parte posterior de la rectificadora.

Imagen 3-9 Sistema de aspiracion
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Transporte

4.1

4.2

4.3

Para el transporte, deben observarse las normas locales de seguridad y
prevencion de accidentes vigentes.

Transportar la rectificadora inicamente con las patas hacia abajo.

Medios de transporte

Para transportar y montar la rectificadora, utilizar tnicamente medios de transporte adecuada-
mente dimensionados, por ejemplo, camiones, carretillas elevadoras o transpaletas hidraulicas.

Si se utiliza una carretilla elevadora o una transpaleta, pasar la horquilla por debajo de la rectifica-
dora.

Durante el transporte, prestar atencién al centro de gravedad de la maquina. La imagen 3-1
muestra el centro de gravedad (CG).

Danos en el transporte
Si se detectan dafos durante la recepcion de la entrega, informar inmediatamente a KNECHT
Maschinenbau GmbH vy al transportista. En caso necesario, debera recurrirse inmediatamente a

un experto independiente.

Retirar el embalaje y las correas de sujecion. Retirar las correas de sujecion de la rectificadora.
Eliminar el embalaje de forma respetuosa con el medio ambiente.

Transporte a otra ubicacion

Para el transporte a otro lugar de instalacién, asegurarse de que se dispone del espacio necesario
(ver el apartado 3.2).

En el nuevo lugar de instalacion debe haber una conexién eléctrica admisible.
La rectificadora debe quedar apoyada de forma firme y segura.

Las instalaciones en el sistema eléctrico solo deben encargarse a un
especialista autorizado. Cumplir las normas locales de seguridad y
prevencion de accidentes.
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Montaje

5.1

5.2

5.3

5.4

24

Seleccion del personal cualificado

Recomendamos encargar los trabajos de montaje de la rectificadora a
personal cualificado de KNECHT.

No asumimos ninguna responsabilidad por dafos derivados de un

CUIDADO | montaje incorrecto.

Lugar de instalacion

Al determinar el lugar de instalacién, tener en cuenta el espacio necesario para los trabajos de
montaje, mantenimiento y reparacion de la rectificadora (ver el apartado 3.2).

Conexiones de alimentacion
La rectificadora se suministra lista para conectar con el cable de conexién correspondiente.

Encargar a un electricista cualificado la instalacién in situ de la fuente de alimentacion.

Asegurar la correcta conexion de la alimentacion eléctrica.

Si la conexion es incorrecta, la muela de rectificado puede girar en
sentido contrario al especificado. Un sentido de giro incorrecto puede

CUIDADO | provocar lesiones graves.

Respetar el sentido de giro prescrito, que se describe en el apartado 6.

Ajustes

Los distintos componentes y el sistema eléctrico se ajustan en KNECHT Maschinenbau GmbH
antes de la entrega.

. No esta permitido realizar modificaciones no
ATENCION autorizadas de los valores ajustados; esto

podria provocar danos en la rectificadora.



Montaje

5.5

Primera puesta en marcha de la rectificadora
Colocar la rectificadora sobre un suelo nivelado en el lugar de instalacién.

Compensar las irregularidades del suelo girando las patas de la maquina (3-2/10) con una llave fija
de 19 mm.

Encargar a un electricista cualificado la instalacién in situ de la fuente de alimentacion.

Montar completamente e inspeccionar los dispositivos de proteccién antes de la puesta en marcha.

Encargar la comprobacién de la eficacia de todos los dispositivos de
proteccion a personal cualificado autorizado antes de la puesta en
marcha.
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Puesta en marcha

26

Todos los trabajos deben encargarse unicamente a personal técnico

autorizado.

Deben cumplirse las normas locales vigentes de seguridad y prevencién

CUIDADO | de accidentes.

Asegurar la correcta conexion de la alimentacion eléctrica.

Si la conexion es incorrecta, la muela de rectificado puede girar en
sentido contrario al especificado. Un sentido de giro incorrecto puede

provocar lesiones graves.

Respetar el sentido de giro prescrito.

Imagen 6-1 Llenado del sistema de refrigerante
con filtro de cinta

Instalar y conectar el sistema de refrigerante con
filtro de cinta (6-1).

Anadir aprox. 140 litros de agua y unos 7 litros de
aditivo para refrigerante Colometa SBF-PN (pro-
porciéon de mezcla 1:20) (ver el apartado 8.4).

Conectar el enchufe de red a la toma de corriente del lugar de instalacion (3 x 400V, 32 A) y
poner el interruptor principal (3-6) en la posicion «1» (ON).

Imagen 6-2 Panel de mando

Pulsar el botén «Control ON» (6-2/1) del panel de
mando. El control PLC se activa cuando el boton
se ilumina.

Cerrar la tapa de proteccién (3-2/1).

Conectar el iman de la mesa giratoria con el boton
«lman ON/OFF» (6-2/3).

Pulsar el botén «Mesa giratoria ON/OFF» (6-2/2).

La mesa giratoria gira.



Puesta en marcha

Imagen 6-3 Comprobacion del sentido de giro

ATENCION

Imagen 6-4 Grifo de refrigerante

Imagen 6-5 Manguera de refrigerante

ATENCION

Comprobar el sentido de giro.

Las flechas (6-3/1) indican los sentidos de giro de
la mesa giratoria y de la muela de rectificado.

Si el sentido de giro de la muela de rectificado no
es correcto, pedir a un electricista cualificado que
invierta la fase.

Una vez comprobado el sentido de giro, pulsar de
nuevo el botdn «Mesa giratoria ON/OFF» (6-2/2)
para desconectar la mesa giratoria.

En la puesta en marcha, comprobar primero
el sentido de giro de la mesa giratoria. La
mesa giratoria debe girar en sentido antiho-
rario.

Conectar la bomba de refrigerante pulsando el
botdn «Refrigerante ON/OFF» (6-2/4).

El suministro de refrigerante se regula mediante el
grifo de refrigerante (6-4/1) (ver el apartado 7.5).

La manguera de refrigerante (6-5/1) es flexible y
debe ajustarse de modo que el refrigerante fluya
directamente sobre el punto de rectificado entre la
pieza y la muela.

Desconectar la bomba de refrigerante pulsando de
nuevo el botdn «Refrigerante ON/OFF» (6-2/4).

Comprobar regularmente el nivel de
refrigerante antes de rectificar.
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6.

Puesta en marcha

28

ATENCION

Rectificar siempre con refrigerante; de lo
contrario, existe peligro de sobrecalentamien-
to de las piezas y de incendio en la aspira-
cion.

Apagar la rectificadora.

Para ello, girar el interruptor principal (3-6) a la
posicion «0» (OFF).



7. Manejo

Todos los trabajos deben encargarse unicamente a personal técnico
autorizado.

Deben cumplirse las normas locales vigentes de seguridad y prevencién

CUIDADO | de accidentes.

7.1 Encendido de la rectificadora

Poner el interruptor principal (ver la imagen 3-6) en la posicion «1» (ON). Pulsar el boton
«Control ON» (3-7/1). El control PLC se activa cuando el botdn se ilumina.

7.2 Rectificado de discos para picadora

7.2.1 Colocacion de la mesa giratoria en la posicion de cambio

Abrir la tapa de proteccion (3-2/1).

Para insertar el disco para picadora, desplazar la
mesa giratoria a la posicion de cambio.

La posicién de la mesa giratoria se ajusta con la
palanca de avance «Mesa giratoria» (7-1/1) del
lado izquierdo de la maquina.

Imagen 7-1 Palanca de avance «Mesa girato- (7-1/2) de la rueda de la palanca de avance.
ria»
Tirar de la palanca de avance hacia abajo para

Primero hay que desbloquear la palanca de avance
electromecanicamente. Para ello, pulsar el botéon

desplazar la mesa giratoria hacia delante hasta la

posicion de cambio.

Una vez alcanzada la posicion deseada, soltar
el botdn (7-1/2). La palanca de avance vuelve a
bloquearse electromecanicamente.
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7. Manejo

7.2.2 Fijacion del disco para picadora

Hay que limpiar la mesa giratoria antes de
NOTA fijar el disco para picadora (ver el aparta-
do 8.1.2).

Las piezas se alojan y se alinean correctamente en
la mesa giratoria mediante piezas de centrado.

Insertar la pieza de centrado (7-2/1) correspon-
diente al disco para picadora en el orificio (7-2/2)
del centro de la mesa giratoria.

Colocar el disco para picadora (7-3/1) por encima
de la pieza de centrado en la mesa giratoria.

Imagen 7-3 Colocacion del disco para picadora
en la mesa giratoria

Fijar el disco para picadora pulsando el botén
«lman ON/OFF» (7-4/1).

Imagen 7-4 Activacién del iman
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Manejo

7.2.3

Definicion de la posicion de trabajo

Imagen 7-5 Mesa giratoria en la posicion de
trabajo

NOTA

Imagen 7-6 Palanca de avance «Mesa girato-
ria»

Imagen 7-7 Avance fino «Mesa giratoria»

Colocar la mesa giratoria en la posicion de trabajo.

La posicion de trabajo de la mesa giratoria varia
en funcién del tamano de la pieza. La posicion de
trabajo correcta se alcanza cuando toda la super-
ficie de corte de la pieza queda cubierta por la
muela de rectificado.

La muela de rectificado no debe sobresalir
del centro de la pieza.

La posicion de la mesa giratoria se ajusta con la
palanca de avance «Mesa giratoria» (7-6/1) del
lado izquierdo de la maquina.

Primero hay que desbloquear la palanca de avance
electromecanicamente. Para ello, pulsar el botén
(7-6/2) de la rueda de la palanca de avance.

Tirar de la palanca de avance hacia arriba para
desplazar la mesa giratoria hacia atras o hacia
abajo para desplazarla hacia delante.

Una vez alcanzada la posicion deseada, soltar el
botdn (7-6/2). La palanca de avance vuelve a blo-
guearse electromecéanicamente.

Para las piezas con collar, la posicién de la mesa
giratoria se alinea con precision mediante la rueda
(7-7/1) de la palanca de avance.
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7. Manejo

7.2.4 Desplazamiento de la unidad de rectificado a la posicion de rectificado

Desplazar la unidad de rectificado hacia abajo

hasta justo encima del disco para picadora con la
palanca de avance de la «Unidad de rectificado»
(7-8/1) situada en el lado derecho de la maquina.

Para ello, desbloquear la palanca de avance pul-
sando el botén (7-8/2) de la rueda y tirar de ella
hacia abajo.

Una vez alcanzada la posicion deseada, soltar el
botén (7-8/2).

Imagen 7-8 Palanca de avance «Unidad de
rectificado»

, La muela de rectificado solo debe tocar el
ATENCION disco para picadora con los accionamientos

encendidos.

7.2.5 Rectificado del disco para picadora

Cerrar la tapa de proteccion (3-2/1).

Poner en marcha la mesa giratoria, la muela de
rectificado, la bomba de refrigerante y la as-
piracion pulsando el botdn «Accionamientos
ON/OFF» (7-9/1).

Imagen 7-9 Panel de mando

, Rectificar siempre con refrigerante; de lo
ATENCION contrario, existe peligro de sobrecalentamien-
to de las piezas y de incendio en la aspira-
cion.

NOTA La maquina tiene dos velocidades de giro
para la mesa giratoria. La velocidad de giro
se elige con el selector «Mesa giratoria I/1I»
(7-9/2). Con la velocidad rapida «lI» se extrae
mas material.
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Manejo

NOTA

Imagen 7-10 Avance fino «Unidad de rectifi-
cado»

Imagen 7-11 Rectificado del disco para picadora

Imagen 7-12 Desplazamiento de la unidad de
rectificado hacia arriba

La velocidad lenta «I» proporciona una mejor
calidad de la superficie de la pieza.

La maquina esta protegida eléctricamente y
las unidades solo se pueden encender con la
tapa de proteccion cerrada y el iman activo.

Para rectificar, desplazar la unidad de rectifica-
do con el avance fino de la rueda (7-10/1) de la
palanca de avance de la derecha hasta que se
formen chispas visiblemente.

Dejar que la maquina trabaje sin mas avance hasta
gue dejen de formarse chispas. Avanzar repeti-
damente hasta que la pieza esté rectificada de
manera uniforme.

Tras el proceso de rectificado, desplazar la unidad
de rectificado hacia arriba con la palanca de avan-
ce derecha (7-12/1) hasta que los accionamientos
se detengan automaticamente.

Para ello, desbloguear la palanca de avance pul-
sando el botén (7-12/2) de la rueda y tirar de ella
hacia arriba.

Desconectar el iman de la mesa giratoria con el
botdn «Iman ON/OFF» (7-9/3).
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Imagen 7-13 Enjuague del disco para picadora
y la mesa giratoria

NOTA

Abrir la tapa de proteccion (3-2/1).
Retirar el disco para picadora de la mesa giratoria.

Enjuagar el disco para picadora y la mesa giratoria
(7-13).

Dar la vuelta al disco para picadora 'y
rectificar el reverso como se describe a
continuacion.

Fijacion del disco para picadora (aparta-
do 7.2.2)

Definicion de la posicion de trabajo (aparta-
do 7.2.3)

Desplazamiento de la unidad de rectificado
a la posicion de rectificado (apartado 7.2.4)

Rectificado del disco para picadora (aparta-
do 7.2.5)

Retirar el disco para picadora de la mesa giratoria.

Enjuagar el disco para picadora y la mesa giratoria
(7-13).

A continuacion, engrasar con un lubricante apro-
bado para la industria alimentaria para evitar la
corrosion (ver el apartado 8.1.1).

Hay que limpiar la mesa giratoria después de
cada rectificado (ver el apartado 8.1.2).

Engrasar la herramienta de corte después del
rectificado con un lubricante aprobado para
la industria alimentaria para evitar la corro-
sion (ver el apartado 8.1.1).



7. Manejo

7.3 Rectificado de cuchillas en cruz

7.3.1 Colocacion de la mesa giratoria en la posicion de cambio

Imagen 7-14 Palanca de avance «Mesa gira-
toria»

7.3.2 Fijacion de la cuchilla en cruz

NOTA

Imagen 7-15 Pieza de centrado

Abrir la tapa de proteccion (3-2/1).

Para insertar la cuchilla en cruz, desplazar la mesa
giratoria a la posicién de cambio.

La posicion de la mesa giratoria se ajusta con la
palanca de avance «Mesa giratoria» (7-14/1) del
lado izquierdo de la maquina.

Primero hay que desbloquear la palanca de avance
electromecanicamente. Para ello, pulsar el botéon
(7-14/2) de la rueda de la palanca de avance.

Tirar de la palanca de avance hacia abajo para
desplazar la mesa giratoria hacia delante hasta la
posicion de cambio.

Una vez alcanzada la posicién deseada, soltar el
botén (7-14/2). La palanca de avance vuelve a
bloquearse electromecanicamente.

Hay que limpiar la mesa giratoria antes de
fijar la cuchilla en cruz (ver el apartado 8.1.2).

Insertar la pieza de centrado (7-15/1) correspon-
diente a la cuchilla en cruz en el orificio (7-15/2)
del centro de la mesa giratoria.
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Primero, colocar el disco para picadora (7-16/1)
correspondiente ya rectificado por encima de la
pieza de centrado (7-16/2) en la mesa giratoria.

Imagen 7-16 Colocacién del disco para picado-
ra en la mesa giratoria

A continuacién, colocar la cuchilla en cruz (7-17/1)
sobre el disco para picadora (7-17/2).

El cuello de la cuchilla en cruz (7-17/3) se coloca
en el orificio del disco para picadora.

Imagen 7-17 Cuchilla en cruz en la mesa
giratoria

Fijar la pieza pulsando el botén «Iman ON/OFF»
(7-18/1).
1@1 n 5@‘
® S
90O
Imagen 7-18 Activacién del iman
La cuchilla no se sujeta por la fuerza magnéti-
NOTA jeta p 9

ca. En este caso, la conexion de la mesa
magnética solo sirve para habilitar el control,
de modo que puedan conectarse los acciona-
mientos de rectificado.



Manejo

7.3.3

Definicion de la posicion de trabajo

Imagen 7-19 Mesa giratoria en la posicién de
trabajo

NOTA

Imagen 7-20 Palanca de avance «Mesa gira-
toria»

Imagen 7-21 Avance fino «Mesa giratoria»

Colocar la mesa giratoria en la posicion de trabajo.

La posicion de trabajo de la mesa giratoria varia
en funcién del tamano de la pieza. La posicion de
trabajo correcta se alcanza cuando toda la super-
ficie de corte de la pieza queda cubierta por la
muela de rectificado.

La muela de rectificado no debe sobresalir del
centro de la pieza.

La posicién de la mesa giratoria se ajusta con la
palanca de avance «Mesa giratoria» (7-20/1) del
lado izquierdo de la maquina.

Primero hay que desbloquear la palanca de avance
electromecanicamente. Para ello, pulsar el botén
(7-20/2) de la rueda de la palanca de avance.

Tirar de la palanca de avance hacia arriba para
desplazar la mesa giratoria hacia atras o hacia
abajo para desplazarla hacia delante.

Una vez alcanzada la posicion deseada, soltar el
botén (7-20/2). La palanca de avance vuelve a
bloquearse electromecanicamente.

Para las piezas con collar, la posicién de la mesa
giratoria se alinea con precision mediante la rueda
(7-21/1) de la palanca de avance.
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7. Manejo

7.3.4 Desplazamiento de la unidad de rectificado a la posicion de rectificado

Imagen 7-22 Palanca de avance «Unidad de
rectificado»

ATENCION

7.3.5 Rectificado de la cuchilla en cruz

Imagen 7-23 Panel de mando

ATENCION

38

Desplazar la unidad de rectificado hacia abajo
hasta justo encima de la cuchilla en cruz con la
palanca de avance de la «Unidad de rectificado»
(7-22/1) situada en el lado derecho de la maquina.

Para ello, desbloquear la palanca de avance pul-
sando el botén (7-22/2) de la rueda y tirar de ella
hacia abajo.

Una vez alcanzada la posicion deseada, soltar el
botén (7-22/2).

La muela de rectificado solo debe tocar la
pieza de trabajo con los accionamientos
encendidos.

Al rectificar cuchillas en cruz, hay que asegu-
rarse de que la muela de rectificado no toque
el cuello de la cuchilla.

Cerrar la tapa de proteccion (3-2/1).

Poner en marcha la mesa giratoria, la muela de
rectificado, la bomba de refrigerante y la as-
piracion pulsando el botdn «Accionamientos
ON/OFF» (7-23/1).

Rectificar siempre con refrigerante; de lo
contrario, existe peligro de sobrecalentamien-
to de las piezas y de incendio en la aspira-
cion.



Manejo

NOTA

Imagen 7-24 Avance fino «Unidad de rectifi-
cado»

e s - -

Imagen 7-25 Rectificado de la cuchilla en cruz

La maquina tiene dos velocidades de giro
para la mesa giratoria. La velocidad de giro se
elige con el selector «Mesa giratoria 1/1I»
(7-23/2). Con la velocidad rapida «lI» se
extrae mas material.

La velocidad lenta «I» proporciona una mejor
calidad de la superficie de la pieza.

La maquina esta protegida eléctricamente y
las unidades solo se pueden encender con la
tapa de proteccion cerrada y el iman activo.

Para rectificar, desplazar la unidad de rectifica-
do con el avance fino de la rueda (7-24/1) de la
palanca de avance de la derecha hasta que se
formen chispas visiblemente.

Dejar que la maquina trabaje sin mas avance hasta
gue dejen de formarse chispas.

Avanzar repetidamente hasta que la pieza esté
rectificada de manera uniforme.
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Imagen 7-26 Desplazamiento de la unidad de
rectificado hacia arriba

Imagen 7-27 Enjuague de la cuchilla en cruz

NOTA

Tras el proceso de rectificado, desplazar la unidad
de rectificado hacia arriba con la palanca de avan-
ce derecha (7-26/1) hasta que los accionamientos
se detengan automaticamente.

Para ello, desbloquear la palanca de avance pul-
sando el botén (7-26/2) de la rueda y tirar de ella
hacia arriba.

Desconectar el iman de la mesa giratoria con el
botdn «Iman ON/OFF» (7-23/3).

Abrir la tapa de proteccion (3-2/1).
Retirar y enjuagar la cuchilla en cruz (7-27).
Enjuagar el disco para picadora solo por arriba.

Dar la vuelta a la cuchilla en cruz y rectificar
el reverso como se describe a continuacion.

Fijacion de la cuchilla en cruz (apartado 7.3.2)

Definicion de la posicion de trabajo (aparta-
do 7.3.3)

Desplazamiento de la unidad de rectificado
a la posicion de rectificado (apartado 7.3.4)

Rectificado de la cuchilla en cruz (aparta-
do 7.3.5)

Retirar la cuchilla en cruz y el disco para picadora
de la mesa giratoria.

Enjuagar la cuchilla en cruz, el disco para picadora
y la mesa giratoria (7-27).

A continuacién, engrasar con un lubricante
aprobado para la industria alimentaria para evitar
la corrosion (ver el apartado 8.1.1).

Hay que limpiar la mesa giratoria después de
cada rectificado (ver el apartado 8.1.2).

Engrasar la herramienta de corte después del
rectificado con un lubricante aprobado para
la industria alimentaria para evitar la corro-
sion (ver el apartado 8.1.1).
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7.4 Rectificado sin iman

Imagen 7-28 Panel de mando

ATENCION

Para poder rectificar discos para picadora especia-
les para los que no se desea la fijacién magnética,
las unidades se pueden conectar mediante una
combinacién especial de botones.

Para ello, pulsar al mismo tiempo la combina-
cion de botones «Control ON» (7-28/1) e «Iman
ON/OFF» (7-28/3).

El boton «Iman ON/OFF» (7-28/3) parpadea y las
unidades se pueden encender con el boton «Ac-
cionamientos ON/OFF» (7-28/2).

El rectificado sin iman solo esta permitido en
combinacién con piezas de centrado adecua-
das. De lo contrario, el disco para picadora
podria salir despedido y danar la maquina.

KNECHT Maschinenbau GmbH no asume nin-
guna responsabilidad en caso de uso indebido.
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Ajuste del suministro de refrigerante

La bomba de refrigerante se enciende y apaga
con el control activado pulsando el botén «Refri-
gerante ON/OFF» (7-29/1).

Imagen 7-29 Conexion/desconexion del sumi-
nistro de refrigerante

El suministro de refrigerante se regula mediante
el grifo de refrigerante (7-30/1).

Girar el grifo de refrigerante en sentido horario =
menos refrigerante

Girar el grifo de refrigerante en sentido antihora-
rio = mas refrigerante

Imagen 7-30 Grifo de refrigerante

La manguera de refrigerante (7-31/1) es flexible y
debe ajustarse de modo que el refrigerante fluya
directamente sobre el punto de rectificado entre la
pieza y la muela.

Imagen 7-31 Manguera de refrigerante

Z Comprobar regularmente el nivel de refrige-
ATENCION rante antes de rectificar.

Rectificar siempre con refrigerante; de lo con-
trario, existe peligro de sobrecalentamiento
de las piezas y de incendio en la aspiracion.
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7.6

7.6.1

Reavivado de la muela de CBN (opcional)

Colocacion de la piedra de reavivado en la mesa giratoria

Imagen 7-32 Colocacién de la piedra de
reavivar

Imagen 7-33 Panel de mando

ATENCION

Si el rendimiento de rectificado disminuye durante
el proceso, es necesario reavivar la muela.

Primero, abrir la tapa de proteccion (3-2/1).
Utilizar un destornillador hexagonal de 3 mm
(7-32/3) para aflojar la piedra de reavivado
(7-32/2) en la herramienta de reavivado (7-32/1)
y empujarla un poco hacia fuera.

Apretar la piedra y colocar la herramienta de
reavivado (7-32/1) en la mesa giratoria.

Conectar el iman de la mesa giratoria pulsando
el botén «Iman ON/OFF» (7-33/1).

La mesa giratoria no debe girar durante el
reavivado.
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7.6.2 Definicion de la posicion de trabajo

Imagen 7-34 Reavivado de la muela de rectifi-
cado

. 1

Imagen 7-35 Palanca de avance «Mesa gira-
toria»

Colocar la mesa giratoria en la posicion de trabajo.

La posicion de trabajo correcta se alcanza cuando
la muela de rectificado cubre la parte que sobresa-
le de la piedra de reavivado (ver la imagen 7-34).

Para ello, desbloquear la palanca de avance «Mesa
giratoria» (7-35/1) del lado izquierdo de la maqui-
na pulsando el botén (7-35/2) de la rueda.

Tirar de la palanca de avance hacia arriba para
desplazar la mesa giratoria hacia atras o hacia
abajo para desplazarla hacia delante.

Una vez alcanzada la posicion deseada, soltar el
botdn (7-35/2) de la rueda.

7.6.3 Desplazamiento de la unidad de rectificado a la posicion

Imagen 7-36 Palanca de avance «Unidad de
rectificado»

44

Bajar la muela de rectificado hasta unos milimetros
por encima de la piedra de reavivado.

Para ello, desbloquear la palanca de avance «Uni-
dad de rectificado» (7-36/1) pulsando el botén
(7-36/2) de la rueda y tirar de ella hacia abajo.

Una vez alcanzada la posicion deseada, soltar el
botodn (7-36/2) de la rueda.



7. Manejo

7.6.4 Reavivado de la muela

Imagen 7-37 Panel de mando

Imagen 7-38 Avance fino «Unidad de rectifi-
cado»

Imagen 7-39 Desplazamiento de la unidad de
rectificado hacia arriba

Cerrar la tapa de proteccién (3-2/1).

Poner en marcha la muela de rectificado pulsando
el botén «Muela de rectificado ON/OFF» (7-37/1).

Desplazar la muela de rectificado con el avance
fino de la rueda (7-38/1) de la palanca de avance
«Unidad de rectificado».

En cuanto la muela de rectificado toque la piedra
de reavivado, hacerla avanzar un poco.

La muela de rectificado vuelve a estar operativa.

Tras el proceso de reavivado, desplazar la uni-
dad de rectificado hacia arriba con la palanca de
avance (7-39/1) hasta que los accionamientos se
detengan automaticamente.

Para ello, desbloquear la palanca de avance

pulsando el botén (7-39/2) de la rueda y tirar de
ella hacia arriba.
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Cambio de la muela de rectificado

En todos los trabajos con la rectificadora se deben cumplir las normas
locales vigentes en materia de seguridad y prevencion de accidentes,

asi como las indicaciones de los capitulos «Seguridad» e «Indicaciones
importantes» de las instrucciones de uso.

Imagen 7-40 Aflojamiento de la muela de
rectificado

Imagen 7-41 Aflojamiento de la muela de
rectificado

Imagen 7-42 Cambio de la muela de rectificado

Abrir la tapa de proteccion (3-2/1).

La muela de rectificado es facil de cambiar con el
pasador de blogueo (7-40/1) y la llave de montaje.

Para aflojarla, introducir el pasador de bloqueo
(7-40/1) en el orificio que hay encima de la muela.
Para ello, girar la muela hasta que el pasador de
bloqueo bloquee el giro.

A continuacion, colocar la llave de montaje
(7-41/1) en la brida (7-41/2) por debajo y aflojar
la muela de rectificado en sentido horario.

Colocar la muela nueva y apretarla en sentido
antihorario con la llave de montaje (7-42/1).

Volver a extraer el pasador de bloqueo (7-40/1).

Después de cambiar la muela de rectificado hay
gue reajustar el dispositivo de proteccién de la
muela. La muela de rectificado no debe sobresalir
mas de 1,5 cm por debajo de la proteccién.
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Manejo

NOTA

ATENCION

Es muy importante que el pasador de blo-
queo (7-40/1) esté retirado al encender la
maquina (girar la muela brevemente con la
mano).

Solo deben utilizarse accesorios de rectificado
originales de KNECHT Maschinenbau GmbH.

La empresa KNECHT Maschinenbau GmbH no

asume ninguna responsabilidad en caso de
no usarse accesorios de rectificado originales.
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En todos los trabajos con la rectificadora se deben cumplir las normas
locales en materia de seguridad y prevencion de accidentes, asi como las
indicaciones de los capitulos «Seguridad» e «Indicaciones importantes»
de las instrucciones de uso.

Limpieza

La maquina se debe limpiar después de cada operacion de rectificado, ya que, de lo contrario, los

residuos del rectificado se secan y resultan dificiles de eliminar.

Limpiar las ventanas con pafos suaves y limpiacristales.

Después la limpieza, recomendamos utilizar los productos indicados a continuacién para el cuida-
do de la maquina (ver también la tabla de productos de limpieza y lubricantes del apartado 8.1.1).

ATENCION

A la hora de limpiar, no rociar nunca directa-
mente en la abertura de la cuba de agua.

La rectificadora no se debe limpiar con
productos alcalinos.

Tabla de productos de limpieza y lubricantes

Tareas de limpie-
za y lubricacion

Limpieza y cuidado
de las piezas de la
maquina

Lubricacion de roscas
y superficies de desli-
zamiento

Boquilla de engra-
se de la placa del
reductor

Boquilla de engrase
del bloque de lubri-
cacion

Engrase de herra-
mientas de corte

Interflon

Dry Clean
Stainless
Steel

Fin Grease

WURTH

Limpiador
en espray
para acero
inoxidable

Grasa mul-
tiusos

ATENCION

SHELL

Risella 917

Gadus S2
V1002

Gadus S2
V1002

Gadus S5
V142 W0018

EXXON
Mobil

Marcol 82

Mobilith
SHC 100

Mobilith
SHC 100

OEST Ballistol

New Process
Multispray

IXELON
GOC 190

XELON
GOC 190

IXELON
LTOO0O EP

Espray H1

Para evitar la corrosion, las herramientas de
corte no resistentes a la corrosion deben
enrasarse después del rectificado.
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ATENCION

8.1.2 Limpieza de la mesa giratoria

Imagen 8-2 Extraccion de la mesa giratoria

Utilizar unicamente lubricantes autorizados
para el sector alimentario.

Recomendamos el espray Ballistol H1.
Cuenta con la homologacion NSF H1 de acuer-
do con la FDA (agencia de regulacién alimen-

taria de EE. UU.) y esta aprobado para todo el
sector alimentario.

La mesa giratoria debe enjuagarse con agua antes
y después de cada proceso de rectificado.

Abrir la tapa de proteccion (3-2/1).
Encender la bomba de refrigerante con el control
activado pulsando el botén «Refrigerante

ON/OFF» (7-29/1).

Enjuagar la mesa giratoria.

Después de enjuagarla, secarla con el extractor.
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8.1.3 Limpieza de la cubeta

Retirar la cubeta (8-3/1) de la mesa giratoria todos
los dias y eliminar los restos de rectificado que
hayan quedado debajo.

Imagen 8-3 Extraccion de la cubeta

8.1.4 Inspeccidn de la aspiracion

Inspeccionar la aspiracion semanalmente y susti-
tuir la estera filtrante o el filtro metélico cuando
sea necesario.

Para ello, abrir las tres empufiaduras en cruz
(8-4/1) de la aspiracion y retirar la cubierta (8-4/2).

Imagen 8-4 Apertura de la aspiracion

Extraer el filtro (8-5/1) hacia delante.

Imagen 8-5 Extraccion del filtro
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Imagen 8-6 Extraccion de la estera filtrante

Retirar la estera filtrante (8-6/1) del filtro metalico
(8-6/2) e inspeccionar ambos.

Si la estera filtrante (8-6/1) esta aceitosa o muy
sucia, hay que sustituirla.

El filtro metalico (8-6/2) se debe cambiar si presen-
ta signos visibles de corrosion.

8.1.5 Limpieza de las mangueras de aspiracion

Imagen 8-7 Apertura de la cubierta de la
maquina

Imagen 8-8 Limpieza de las mangueras de
aspiracion D50 mm

Las mangueras de aspiracién D50 mm se deben
retirar de la aspiraciéon y limpiar una vez al afio.

Para ello, aflojar los cuatro tornillos (8-7/1) de la

cubierta superior de la maquina con un destorni-
llador hexagonal de 4 mm y retirar la cubierta.

Retirar las dos mangueras de aspiracion (8-8/1) y
enjuagarlas con agua caliente.

A continuacion, colocar de nuevo las mangueras
(8-8/1) y cerrar la cubierta (8-7).
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Imagen 8-9 Extraccion y limpieza de la man-
guera de aspiracion D 100mm

La manguera de aspiracion D 100 mm se debe re-
tirar de la aspiracion y enjuagar con agua caliente
una vez al afo.
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8.2 Plan de mantenimiento (régimen de un turno)

Turno

A diario

Cada semana

Cada mes

Cada ano

Madulo

Todas las superficies de la
maquina

Cémara de rectificado

Tapa de proteccion
Sistema de refrigerante
con filtro de cinta

Aspiracion

Mesa giratoria

Guias de recirculacién de
bolas

Aspiracién

Placa del reductor

Tarea de mantenimiento

Limpiar con un pafno suave y un limpiador en espray.

Limpiar las chapas con un cepillo.

Retirar la cubeta de la mesa giratoria y limpiarla (ver
el apartado 8.1.3).

Limpiar los cristales de la tapa de proteccion.

Comprobar el nivel. Si se ha rellenado con agua,
medir la concentracion del lubricante refrigerante
(ver el apartado 8.4.1) y anadir si es necesario.

Limpiar las boquillas de las mangueras.
Inspeccionar los filtros (ver capitulo 8.1.4).

Comprobar si hay irreqularidades y rectificarla si es
necesario.

Lubricar las boquillas de engrase del bloque de
lubricacion para las guias de recirculacién de bolas
(ver el apartado 8.3).

Limpiar las mangueras de aspiracién (ver el aparta-
do 8.1.5).

Encargar al servicio técnico de KNECHT que lubrique
la boquilla de engrase de la placa del reductor. Lubri-
cante: OEST IXELON GOC 190.

Solicitar la visita del servicio técnico de la empresa
KNECHT Maschinenbau GmbH.
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Lubricacion

Imagen 8-10 Boquillas de engrase del bloque
de lubricacién para las guifas de recirculacion de
bolas

Todos los puntos de apoyo estan equipados con
rodamientos estancos y engrasados, por lo que no
requieren mantenimiento.

Las guias de recirculacion de bolas de la unidad de
rectificado y de la mesa giratoria se deben lubri-
car con grasa fluida cada cuatro semanas. Esto se
debe realizar a través de las letras KNECHT de la
tapa de la maquina.

Colocar la pistola de engrasar en las dos boqui-
llas (8-10/1) y lubricar las guifas de recirculacién
de bolas de la unidad de rectificado y de la mesa
giratoria.

Recomendamos OEST IXELON LT 000 EP o una
grasa fluida convencional equivalente.

Una vez al afio, el servicio técnico de KNECHT
debe engrasar la boquilla de engrase de la placa
del reductor con OEST IXELON GOC 190.

Para ello, hay que desmontar el panel frontal de la
maquina.
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8.4 Aditivo para refrigerante

Hay que afiadir un aditivo para refrigerante al agua de refrigeracion que inhiba la oxidacion.
Anadir aprox. 140 litros de agua con unos 7 litros de aditivo para refrigerante Colometa SBF-PN al
sistema de refrigerante (proporcién de mezcla 1:20).

ATENCION

No debe utilizarse ningun otro aditivo sin
la autorizacion de KNECHT Maschinenbau
GmbH.

8.4.1 Maedicion de la concentracion de lubricante refrigerante

ATENCION

Imagen 8-11 Medicién de la concentracion de
lubricante refrigerante

Imagen 8-12 Lectura del indice de refraccion

se pueden evitar los errores de medicién

realizando una calibracién de la linea de cero
con el liquido de calibracion incluido antes de

utilizar el refractometro.

Para ello, girar el tornillo pequeno superior
del medidor hasta que aparezca el cero.

La concentracién del lubricante refrigerante se
mide con el refractdmetro manual incluido.

Anadir unas gotas del agua de refrigeracion a la
superficie de prueba (8-11/2) del refractometro
con el cuentagotas (8-11/1).

A continuacion, leer el indice de refraccion del
liquido (imagen 8-12).

El valor leido en °Bx multiplicado por 1,6 da la
concentracion en %.
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8.4.2 Plan de mantenimiento del lubricante refrigerante

e Comprobar el volumen de llenado a diario.

e Si se ha anadido agua, medir la concentracion (ver el apartado 8.4.1) y afadir lubricante
refrigerante si es necesario.

e Comprobar la concentracion de lubricante refrigerante cada semana.

Aditivo para refrigerante: Refractometro °Bx: 3-5

Colometa SBF-PN

Fecha °Bx Conc. % Observaciones, Firma
etc.

El valor leido en °Bx multiplicado por 1,6 da la concentracion en %.

La concentracién debe estar siempre entre 3y 5 °Bx (lo que equivale a una concentracion de entre
el5%yel9 %).

Comprobar regularmente el olor y el aspecto del lubricante refrigerante. El lubricante refrigerante
se debe cambiar cada tres meses como maximo (peligro biolégico por la formacién de gérmenes).
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Desmontaje y eliminacién

9.1

9.2

Desmontaje
Todos los bienes fungibles deben eliminarse correctamente.
Proteger las piezas moviles para que no resbalen.

El desmontaje se debe encargar a una empresa especializada cualificada.

Eliminacion

Al final de su vida util, la maquina debe ser eliminada por una empresa especializada cualificada.
En casos excepcionales y previa consulta con KNECHT Maschinenbau GmbH, la maquina se puede
devolver.

Los bienes fungibles (p. ej., muelas de rectificado, refrigerantes, etc.) también deben eliminarse
adecuadamente.
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10.1

10.2

10.3
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Direccion postal
KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBe 26
88368 Bergatreute

Alemania

Tel. +49-7527-928-0
Fax +49-7527-928-32

mail@knecht.eu
www.knecht.eu

Servicio técnico

Direccion del servicio técnico:
Ver direcciéon postal

service@knecht.eu

Piezas de desgaste y recambio

Si se requieren piezas de recambio, utilizar la lista de piezas de recambio adjunta a la maquina.
Enviar el pedido siguiendo el esquema que se muestra a continuacion.

Indicar siempre en los pedidos: (Ejemplo)

Tipo de maquina (W 300)

NUmero de maquina (380155300)

Nombre del moédulo (Mesa, incl. accionamiento)
Nombre de la pieza suelta (Reductor flotante de Watt Drive)
N.° de posicién (30)

Numero de plano (referencia) (410GA25-0100)

Cantidad (1 unidad)

Estamos a disposicion de los clientes para responder a cualquier pregunta.



10. Servicio, piezas de recambio y accesorios

10.4 Accesorios

10.4.1 Accesorios de rectificado utilizados, etc.

Nombre Dimensiones Referencia

Muela de rectificado de CBN d.200xd.78x50 412F-80-0435

Herramienta de reavivado para muela
de rectificado de CBN con piedra de
reavivado

Piedra de reavivado ara muela de
rectificado de CBN

Estera filtrante (aspiracion) d.200*x340

Aditivo para refrigerante Colometa
SBF-PN

Grasa fluida IXELON LTOO0O EP 9009

Refractémetro manual con liquido
de calibracion

ATENCION

014G-50-0300

412P-05-0515

418P-55-0300

417C-25-0011

417B-02-0100
413L-20-0100

Observaciones

se suministra
montada

se suministra
montada

incluido

incluida

incluido

Solo deben utilizarse accesorios de rectifica-
do, piezas de desgaste y piezas de recambio
originales de KNECHT Maschinenbau GmbH.

La empresa KNECHT Maschinenbau GmbH no
asume ninguna responsabilidad en caso de

no usarse piezas originales.

Si se necesitan accesorios de rectificado u otros accesorios, ponerse en contacto directamente
con nuestros comerciales y distribuidores o directamente con KNECHT Maschinenbau GmbH.

iMuchas gracias por confiar en nosotros!
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Declaracion UE de conformidad
De conformidad con la Directiva 2006/42/UE

* Maquinas 2006/42/UE

e Compatibilidad electromagnética 2014/30/UE

Por la presente, declaramos que la maquina designada a continuacién, en virtud de su disefio
y construccion, y en la version comercializada por nosotros, cumple los requisitos esenciales de
salud y seguridad pertinentes de la directiva de la UE en cuestion.

En caso de modificacion de la maquina no acordada con nosotros, esta declaracion perdera su

validez.

Nombre de la maquina:
Designacion del tipo:
Numero de maquina:

Normas armonizadas utilizadas,
en particular:

Responsable de la documentacion:

Fabricante:

Rectificadora de superficies planas
W 300

a partir del n.° 1590566300

DIN EN ISO 12100
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

Andreas Doerr (técnico certificado)
Tel. +49-7527-928-81
a.doerr@knecht.eu

KNECHT Maschinenbau GmbH
Witschwender StraBBe 26
88368 Bergatreute

Alemania

Se dispone de documentacion técnica completa. Las instrucciones de uso correspondientes a la
maquina estan disponibles en su versién original y en la del idioma del pais del usuario.

La validez de esta declaracidon queda anulada en caso de cambios en los requisitos legales.

Bergatreute, 5 de marzo de 2026

KNECHT Maschinenbau GmbH

arkus Knecht
Director general
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