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Wazne wskazowki

1.1

1.2

Wstep do instrukcji obstugi

Niniejsza instrukcja obstugi ma na celu utatwienie zapoznania sie ze szlifierka ptaszczyznowa,
zwana dalej szlifierka, i korzystania z niej zgodnie z przeznaczeniem.

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

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

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

e transport, montaz, uruchomienie

¢ obstuga, w tym rozwiazywanie probleméw w procesie roboczym i

 konserwacja (serwisowanie, naprawa).

Oproécz instrukcji obstugi i obowiazujacych przepiséw dotyczacych zapobiegania wypadkom

majacych 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 stosowane sa nastepujace symbole/oznaczenia, ktérych nalezy 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 wykonywa¢ z zachowaniem szczegélnej
ostroznosci i starannosci.

OSTROZNIE

Stowo ,UWAGA" pojawia sie w miejscach, ktére wymagaja szczegdinej
UWAGA uwagi, aby zapobiec uszkodzeniu lub zniszczeniu szlifierki lub jej otoczenia.

WSKAZOWKA Sfovyo ,,WSKAZOWKA” odno§| sie do szkazowek dotyczacych zastosowa-
nia i szczegélnie przydatnych informacji.
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1.3 Znaki ostrzegawcze i znaki nakazu oraz ich znaczenie

1.3.1 Znaki ostrzegawcze i znaki nakazu na/w szlifierce

Na/w szlifierce znajduja sie nastepujace znaki ostrzegawcze i znaki zakazu:

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! STYMULATOR SERCA
(znak zakazu klapie ochronnej)

W maszynie wbudowany jest silny magnes. Osoby z wszczepionym
stymulatorem serca musza uwazac¢, aby ich stymulator nie znalazt
sie w odlegtosci mniejszej niz 30 cm od stotu okragtego, poniewaz
mogtoby to zagrozi¢ ich zdrowiu.

1.3.2 Ogodlne znaki ostrzegawcze i nakazu

Ogodlne znaki nakazu sa nastepujace:

OSTROZNIE! RYZYKO ZRANIENIA NOZEM

W szlifierce ostrzone sa noze, ktére ze wzgledu na ostros¢ moga
spowodowac powazne skaleczenia.

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

Rekawice ochronne nalezy nosi¢ takze podczas wymiany chtodziwa
(rozdziat 8.1).
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1.4

1.5

Tabliczka znamionowa i numer maszyny

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

Rys. 1-1 Tabliczka znamionowa

Numer maszyny (1-2) znajduje sie na tabliczce
znamionowej (1-1) i w gornej czesci komory
maszyny, do ktérej mozna zajrze¢ przez logo
KNECHT.

Rys. 1-2 Numer maszyny

Numery rysunkoéw i pozycji w instrukcji obstugi

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

Przyktad: (7-10/1) oznacza rysunek numer 7-10, pozycja 1.

W celu szlifowania nalezy dosuwac jednostke szlifujaca za
pomoca dosuwu precyzyjnego na pokretle (7-10/1) prawej
dzwigni dosuwu, az widoczne bedzie iskrzenie.

Rys. 7-10 Dosuw precyzyjny ,Jednostka szlifujaca”
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2.1

2.1.1

2.1.2

2.1.3
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Podstawowe zasady bezpieczenstwa

Przestrzeganie informacji zawartych w instrukcji obstugi

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

e Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje dotyczace bezpiecznej obstugi szlifierki.

* Ninigjsza instrukcja obstugi, a w szczegdlnosci zasady bezpieczenstwa, musza by¢ przestrzegane
przez wszystkie osoby pracujace przy szlifierce.

* Ponadto nalezy przestrzegac zasad i przepiséw dotyczacych zapobiegania wypadkom obowigzu-
jacych w miejscu uzytkowania.

Obowiazki uzytkownika
Operator zobowiagzuje sie do dopuszczania do pracy ze szlifierka wytacznie oséb, ktére

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

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

Umiejetnos¢ swiadomej zagrozen pracy personelu musi by¢ regularnie kontrolowana.

Obowiazki personelu
Wszystkie osoby wyznaczone do pracy przy szlifierce zobowiazane s3 przed rozpoczeciem pracy do

e przestrzegania podstawowych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa pracy i zapobiegania
wypadkom,

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

Zagrozenia podczas obstugi szlifierki

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 osoéb trzecich badz spowodowac uszkodzenie szlifierki lub innego mienia.

Szlifierki mozna uzywac wytacznie:

e zgodnie z jej przeznaczeniem oraz

e gdy jest w nienagannym stanie technicznym.

Wszelkie usterki, ktére moga mie¢ negatywny wptyw na bezpieczenstwo, musza zostac natych-
miast usuniete.
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2.1.5

2.2

2.3

Usterki

Jesli w szlifierce wystapia usterki istotne dla bezpieczenstwa lub jesli zachowanie podczas obrébki
wskazuje na takie usterki, nalezy natychmiast wytaczy¢ szlifierke do czasu znalezienia i usuniecia
usterki.

Usterki moga by¢ usuwane wytacznie przez autoryzowany personel specjalistyczny.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Szlifierka nadaje sie wytacznie do ostrzenia narzedzi tnacych wilkéw (maszynek do mielenia mie-
sa), wilkéw masarskich oraz kutréw, ktére w niniejszym dokumencie nazywane s3 tez elementem
obrabianym.

Wszystkie elementy obrabiane musza zosta¢ centralnie zamocowane na magnetycznym stole
okragtym.

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 rowniez przestrzeganie wszystkich wskazéwek
zawartych w instrukcji obstugi.

Niezgodne z przeznaczeniem uzytkowanie
UWAGA szlifierki ma miejsce, na przyktad, jesli

¢ urzadzenia sa zamontowane nieprawidto-
wo,

* szlifowane s inne elementy obrabiane niz
opisane w rozdziale 2.2.

Gwarancja i odpowiedzialnos¢

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

* niezgodne z przeznaczeniem uzytkowanie szlifierki,
* niewtfasciwy transport, uruchomienie, obstuga i konserwacja szlifierki,

o uzytkowanie szlifierki z uszkodzonymi urzadzeniami zabezpieczajacymi, nieprawidtowo
zainstalowanymi lub niedziatajagcymi urzadzeniami zabezpieczajacymi i ochronnymi,

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

1
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2.4

2.4.1

24.2

2.4.3
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* samowolne zmiany konstrukcyjne w szlifierce,

* 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.

Przepisy bezpieczenstwa

Srodki organizacyjne
Stan wszystkich zamontowanych urzadzen zabezpieczajacych musi by¢ regularnie kontrolowany.

Nalezy stosowac sie do zalecanych lub podanych w instrukgcji obstugi okreséw cyklicznych prac
konserwacyjnych!

Urzadzenia zabezpieczajace

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

Urzadzenia zabezpieczajace mozna usuwac wytacznie po wytaczeniu szlifierki i zabezpieczeniu jej
przed ponownym uruchomieniem.

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

Nieformalne srodki bezpieczenstwa
Instrukcje obstugi nalezy zawsze przechowywac¢ w miejscu uzytkowania szlifierki. Oprocz instrukgji
obstugi nalezy przestrzegac¢ ogdélnie obowiazujacych i lokalnych przepiséw dotyczacych zapobie-

gania wypadkom.

Wszystkie ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa i zagrozen umieszczone na szlifierce 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.
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2.4.5

2.4.6

2.4.7

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

Sterownik maszyny

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.

Przynajmniegj 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 wiaczeniem szlifierki upewnic sie, ze jej uruchomienie nikomu nie zagraza.

W razie usterek potrzeby natychmiast zatrzymac i zabezpieczy¢ szlifierke. Jesli wystapia usterki,
natychmiast zleca¢ ich usuniecie.

Zagrozenia zwigzane z energig elektryczna

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

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

Przewody oznaczone kolorem z6ttym znajduja pod napieciem nawet, gdy
wytlacznik gtéwny jest wytaczony.

2.4.8 Miejsca szczegdlnie niebezpieczne

W obszarze tarczy szlifierskiej istnieje ryzyko zmiazdzenia i wciggniecia np. odziezy, palcow
i wioséw. Uzywac odpowiednich srodkéw ochrony indywidualnej.

13



Bezpieczenstwo

2.4.9

2.4.10

2.4.1

2.4.12

2.4.13
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Konserwacja (serwisowanie, naprawa) i diagnostyka

Prace konserwacyjne musza by¢ wykonywane terminowo przez wykwalifikowany personel. Przed
rozpoczeciem prac naprawczych nalezy poinformowac personel obstugujacy. Wyznaczy¢ osobe
odpowiedzialna za nadzor.

Odfaczy¢ zasilanie szlifierki na czas wszystkich prac konserwacyjnych i zabezpieczy¢ ja przed nie-
oczekiwanym ponownym wiaczeniem. Wyciagna¢ wtyczke sieciowa. W razie potrzeby zabezpie-
czy¢ miejsce naprawy.

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

Modyfikacje konstrukcyjne szlifierki

Bez zgody producenta nie wolno dokonywac zadnych modyfikacji, doposazania ani przebudowy
szlifierki. Dotyczy to réwniez montazu i regulacji 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 dostawcdw zewnetrznych nie ma gwarangji, ze zostaty one zaprojektowane
i wyprodukowane tak, aby wytrzymac naprezenia i zapewnic¢ bezpieczenstwo.

Czyszczenie szlifierki

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

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

Oleje i smary

Podczas pracy z olejami i smarami nalezy przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa majacych zasto-
sowanie do produktu. Przestrzegac specjalnych przepisow dotyczacych stycznosci z zywnoscia.

Przenoszenie szlifierki

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

Podczas zatadunku uzywa¢ wytacznie dzwignic i osprzetu dzwignicowego o wystarczajacym
udzwigu. Wyznaczy¢ wykwalifikowanego pracownika do przeprowadzenia procesu podnoszenia.



Bezpieczenstwo

W obszarze zatadunku i ustawiania nie moga przebywac osoby inne niz wyznaczone do tej pracy.
Szlifierke nalezy podnosi¢ wytacznie za pomoca profesjonalnej dzwignicy zgodnie z informacja-
mi zawartymi w instrukcji obstugi. Uzywac wytacznie pojazdu transportowego o wystarczajace;
tadownosci. Skutecznie zabezpieczy¢ tadunek. Wykorzystywa¢ odpowiednie punkty mocowania.

Podczas ponownego uruchamiania nalezy postepowac $cisle wedtug instrukcji obstugi.
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Opis

3.1

3.2
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Przeznaczenie

Szlifierka ptaszczyznowa W 300 szlifuje narzedzia tnace wilkéw (maszynek do mielenia miesa),
wilkow masarskich oraz kutréw o $rednicy do 300 mm (opcjonalnie 400 mm).

Dane techniczne

Wysokos¢ (maksymalna, z podniesiona dzwignia posuwu) okoto 2095 mm
Szerokos¢ (wigcznie z systemem chtodzenia ciecza filtra tasmowego) okoto 1665 mm
Gtebokos¢ (wtacznie z z systemem chtodzenia ciecza filtra okoto 1700 mm

tasmowego oraz odciagiem)

Powierzchnia podstawy (szer.xgt.) 2000x2200 mm
Masa okoto 650 kg
Masa systemu chtodzenia ciecza filtra tasmowego okoto 90 kg
Napiecie zasilania* 3x 400 V
Czestotliwos¢ sieci* 50 Hz
Moc* 4 kW
Pobdér mocy* 6 kW
Pobdr pradu* 9A
Bezpiecznik na zasilaniu* 25 A
Hatas podczas pracy (zmierzony poziom cisnienia okoto 72 dB (A)

akustycznego skorygowany charakterystyka A w miejscu pracy LpA)**

Srednica stotu okragtego 300 mm (opcjonalnie 400 mm)
Predkos¢ obrotowa stotu okragtego 3162 obr/min
Srednica tarczy szlifierskie] 200 mm
Predkos¢ obrotowa tarczy szlifierskiej 3000 obr./min
Predkos¢ skrawania z tarcza szlifierska $r.200*** 31 m/s

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

**) Dwucyfrowa wartos¢ emisji hatasu zgodnie z norma DIN EN ISO 487 1. Warto$¢ emisji hatasu zgodnie z norma
ENISO 11201, niepewnos¢ pomiaru KpA: 3 dB(A). Szlifowano sitko do wilka firmy Turbocut (sr. 200 mm).

**%) Ostroznie! Predko$¢ skrawania 31 m/s osiagana jest przy czestotliwosci 50 Hz. Zasilanie elektryczne o wyzszej
czestotliwosci skutkuje wyzszymi predkosciami skrawania. Uzywac¢ wytacznie dopuszczonych materiatow
sciernych.



3.

Opis

3.3

1665 mm ) ) 1700 mm

wuw 560¢

Rys. 3-1 Wymiary w mm i srodki ciezkosci maszyny

Opis dziatania

W szlifierce ptaszczyznowej W 300 mozna ostrzy¢ narzedzia tnace do wilkéw (maszynek do
mielenia miesa), wilkdw masarskich oraz kutréw o srednicy do 300 mm (opcjonalnie 400 mm).

Elementy obrabiane mocowane sa za pomoca ksztattek centrujacych i zacisku magnetycznego na
stole okragtym szlifierki ptaszczyznowej W 300 i szlifowane. W przypadku szlifowania bez zacisku
magnetycznego elementy obrabiane przytrzymywane sa na stole okragtym szlifierki ptaszczyzno-
wej W 300 tylko ksztattkami centrujgcymi i szlifowane.

Noze krzyzowe mocowane s3 do ostrzenia na sitku do wilka za pomoca znajdujacej sie w
zestawie ksztattki centrujacej do nozy krzyzowych.

Dostepne sa réwniez specjalne uchwyty do nietypowych zastosowan.

W standardowej wersji maszyna wyposazona jest w tarcze szlifierskg CBN, instalacje oczyszczania
powietrza (zwana dalej odciagiem) oraz system chtodzenia ciecza filtra tasmowego.
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Opis

3.4

18

Opis podzespotow

Rys. 3-2 Widok ogdlny szlifierki

Dzwignia dosuwu , Jednostka szlifujaca”
Lampa robocza LED
Pulpit sterowniczy

0  Regulowane nézki maszyny

1 Klapa ochronna

2 Dzwignia dosuwu ,, Stét okragty”

3 Jednostka szlifujaca

4 Stot okragty

5 System chtodzenia ciecza filtra tasmowego
6 Odciag

7

8

9

1



3. Opis

3.4.1 Stot okragly

Rys. 3-3 Stot okragly

3.4.2 Ksztattki centrujace

Rys. 3-4 Ksztattka centrujaca

Elementy do obrébki uktadane s3 na stole okra-
gtym (3-3/1) i centrowane. W stole okragtym
znajduje sie elektromagnes do przytrzymywania
elementu obrabianego. Natezenie pola magne-
tycznego podzielone jest na szes¢ stopni.

Stét okragty napedzany jest przez przektadnie
zebata czotowa. Do wyboru sa dwie predkosci.

Do chwycenia i wyosiowania elementow obrabia-
nych na stole okragtym stuza ksztattki centrujace
(3-4/1).

Pasujaca do danego narzedzia tnacego ksztattka
centrujgca wtykana jest w otwor w srodku stotu
okragtego.

3.4.3 Dzwignia dosuwu do stotu okragtego i jednostki szlifujacej

l‘

Rys. 3-5 DZwignia dosuwu

Dosuw jednostki szlifujacej i stotu okragtego
realizowany jest za pomoca odpowiedniej dzwigni
dosuwu (3-5/1) i (3-5/2).

19



3.

Opis

3.4.4 \Wiaczanie/wytaczanie szlifierki

20

HAUPTSCHALTER  MAIN SWITCH
DFFNEN I8 OPER
0-STHIUNG  OFF -POSITION

Rys. 3-6 Wytacznik gtowny

Whytacznik gtéwny znajduje sie z tytu pulpitu
sterowniczego.

Ustawienie wytacznika gtownego w pozydji
.1 ON" powoduje wiaczenie szlifierki w trybie
gotowosci do pracy.

Ustawienie wytacznika gtownego w pozydji
.0 OFF" wytacza zasilanie elektryczne szlifierki.



3. Opis

3.4.5 Pulpit sterowniczy

Rys. 3-7 Pulpit sterowniczy

1
2
3
4

Przycisk , Wtacznik sterownika”: witacza sterownik PLC
Przefacznik , Stot okragty I/11”: zmienia predkos¢ obrotowa stotu okragtego
Przycisk ,, Wytacznik pompy chtodziwa”: wtacza/wytacza pompe chtodziwa

Przycisk ,, Wytacznik napedu”: wtacza/wytacza napedy tarczy szlifierskiej, stotu okragte-
go, pompy chtodziwa i odciaggu (dziata tylko wtedy, gdy wigczony jest magnes)

Przetacznik ,,Sita przyciagania magnesu”: reguluje natezenie pola magnetycznego stotu
okragtego

Przycisk ,, Wytacznik stotu okragtego”: wtacza/wytacza ruch obrotowy stotu okragtego

Przycisk ,, Wytacznik tarczy szlifierskiej”: wtacza/wytacza tarcze szlifierska (dziata tylko
wtedy, gdy wigczony jest magnes)

Przycisk , Wytacznik magnesu”: wtacza/wytacza magnes stotu okragtego
Przycisk ,Stop awaryjny”

21



3. Opis

3.4.6 System chtodzenia cieczg filtra tasmowego

System chtodzenia cieczg filtra tasmowego (3-8/1)
znajduje sie na lewym boku maszyny.

Rys. 3-8 System chtodzenia ciecza filtra tasmo-
wego

3.4.7 Odciag

Odciag (3-9/1) znajduje sie z tytu szlifierki ptaszczy-
zZnowej.

Rys. 3-9 Odciag
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Transport

4.1

4.2

4.3

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

Szlifierke nalezy transportowac zawsze nézkami skierowanymi w dét.

OSTROZNIE

Srodki transportowe

Do transportu i ustawiania szlifierki nalezy uzywac wytacznie srodkéw transportu o odpowiednich
parametrach, np. samochodu ciezarowego, wdzka widtowego lub hydraulicznego wézka paleto-
wego.

W przypadku korzystania z wézka widtowego lub paletowego nalezy wsunac widty pod szlifierke.

Podczas transportu nalezy zwroci¢ uwage na $rodek ciezkosci maszyny. Potozenie srodka ciezkosci
pokazane jest na rys. 3-1.

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 szlifierki. Zutylizowa¢ opakowanie
zgodnie z przepisami ochrony srodowiska.

Transport do innego miejsca instalacji

Podczas transportu do innego miejsca instalacji nalezy upewnic sie, ze spetnione sg wymogi
dotyczace wymaganej przestrzeni (patrz rozdziat 3.2).

W nowym miejscu instalacji musi by¢ dostepne odpowiednie przytacze elektryczne.
Szlifierka musi stac stabilnie i bezpiecznie.

Potaczenia instalacji elektrycznej moga by¢ wykonywane wytacznie przez
autoryzowanego specjaliste. Nalezy przestrzega¢ obowiagzujacych lokal-
nych przepisow bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom.
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Montaz

5.1

5.2

5.3

5.4

24

Dobor wyspecjalizowanego personelu

Zalecamy zlecenie montazu szlifierki przeszkolonemu personelowi firmy
KNECHT.

Nie ponosimy odpowiedzialnosci za szkody wynikajace z niewtasciwego

montazu.

Miejsce instalacji

Podczas wyznaczania miejsca instalacji nalezy uwzglednic przestrzen niezbedna do montazu,
konserwacji i napraw szlifierki (patrz rozdziat 3.2).

Ztgcza zasilania

Szlifierka dostarczana jest w stanie gotowym do podfaczenia za pomoca odpowiedniego kabla
przytaczeniowego.

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

Uwazac, aby zasilanie elektryczne podtaczone byto prawidtowo.
W przypadku nieprawidtowego podtaczenia tarcza szlifierska moze sie
. obracac przeciwnie do przewidywanego kierunku obrotéw. Odwrocenie
kierunku obrotéw moze spowodowac powazne obrazenia ciata.

Przestrzega¢ nakazanego kierunku obrotéw podanego w rozdziale 6.

Ustawienia

Rozne elementy, jak rowniez elektryka sa ustawiane w firmie KNECHT Maschinenbau GmbH
przed dostawa.

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

dzenie szlifierki.



Montaz

5.5

Pierwsze uruchomienie szlifierki

Ustawi¢ szlifierke na rownym podtozu w miejscu instalacji.

Nierownosci podtoza mozna skompensowad, krecac ndzkami maszyny (3-2/10) za pomoca klucza
ptaskiego w rozmiarze 19 mm.

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

Przed uruchomieniem nalezy w catosci zamontowac i skontrolowac urzadzenia zabezpieczajace.

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

OSTROZNIE
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6.

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

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

Uwaza¢, aby zasilanie elektryczne podtaczone byto prawidtowo.
W przypadku nieprawidtowego podtaczenia tarcza szlifierska moze sie
obracac przeciwnie do przewidywanego kierunku obrotéw. Odwrocenie

kierunku obrotow moze spowodowac powazne obrazenia ciata.

Przestrzegac nakazanego kierunku obrotow!

Zamontowac i podtaczy¢ system chtodzenia filtra
tasmowego (6-1).

Wila¢ okoto 140 litréw wody i okoto 7 litréw do-
datku do chtodziwa Colometa SBF-PN (proporcje
mieszania 1:20) (patrz rozdziat 8.4).

Rys. 6-1 Napetnianie systemu chtodzenia ciecza
filtra taSmowego

Podtaczy¢ wtyczke sieciowa do gniazda znajdujacego sie na miejscu (3x 400 V, 32 A) i ustawic
wytacznik gtéwny (3-6) w pozycji ,, 1 ON".

Nacisna¢ przycisk ,Wtacznik sterownika” (6-2/1)
na pulpicie sterowniczym. Sterownik PLC dziata,
gdy Swieci przycisk.

Zamkna¢ klape ochronna (3-2/1).

Wiaczy¢ magnesy stotu okragtego przyciskiem
+Wytacznik magnesu” (6-2/3).

Nacisnac przycisk , Wytacznik stotu okragtego”
(6-2/2).

Rys. 6-2 Pulpit sterowniczy

Stét okragty zacznie sie obracac.



Uruchomienie

Rys. 6-3 Kontrola kierunku obrotow

UWAGA

Rys. 6-4 Zawor chtodziwa

UWAGA

Skontrolowac kierunek obrotow.

Kierunek obrotow stotu okragtego i tarczy szlifier-
skiej wskazuja strzatki kierunku (6-3/1).

Jedli kierunek obrotéw tarczy szlifierskiej jest nie-
prawidtowy, zleci¢ zmiane kolejnosci faz wykwali-
fikowanemu elektrykowi.

Po potwierdzeniu poprawnosci kierunku obrotow
ponownie nacisnac przycisk , Wytacznik stotu
okragtego” (6-2/2), aby wytaczy¢ stét okragty.

Podczas uruchomienia najpierw skontrolowac¢
kierunek obrotéw stotu okragtego. Stot
okragty musi kreci¢ sie ruchem lewoskretnym.

Nacisna¢ przycisk , Wytacznik chtodziwa” (6-2/4),
aby wtaczy¢ pompe chtodziwa.

Do regulowania doptywu chtodziwa stuzy zawor
chtodziwa (6-4/1) (patrz rozdziat 7.5).

Waz chtodziwa (6-5/1) jest gietki i musi by¢ utozo-
ny w taki sposéb, aby chtodziwo sptywato bezpo-
srednio na punkt szlifowania miedzy elementem
obrabianym a tarcza szlifierska.

Ponownie nacisnac przycisk ,, Wytacznik chtodzi-
wa" (6-2/4), aby wytaczy¢ pompe chtodziwa.

Regularnie kontrolowa¢ poziom chtodziwa
przed szlifowaniem.
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Uruchomienie
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UWAGA

Zawsze szlifowac z chtodziwem, poniewaz
inaczej moze dojs¢ do przegrzania elemen-
téw obrabianych i pozaru w odciagu!

Whytaczy¢ szlifierke.

W tym celu nalezy ustawi¢ wytacznik gtéwny (3-6)
w pozycji ,,0 OFF”.



Obstuga

7.1

7.2

7.2.1

Wszelkie prace moga by¢ wykonywane wytacznie przez autoryzowany

personel specjalistyczny.

Nalezy przestrzegac¢ obowigzujacych lokalnych przepiséw bezpieczen-

stwa i zapobiegania wypadkom.

Wiaczanie szlifierki

Ustawi¢ wytacznik gtowny (rys. 3-6) w pozycji ,, 1 ON”. Nacisng¢ przycisk ,Wtacznik sterownika”
(3-7/1). Sterownik PLC dziata, gdy swieci przycisk.

Ostrzenie sitek do wilka

Sprowadzanie stotu okragtego do pozycji wymiany

Rys. 7-1 DZwignia dosuwu ,, Stét okragty”

Otworzy¢ klape ochronng (3-2/1).

Sprowadzi¢ stét okragty do pozycji wymiany, aby
wtozy¢ sitko do wilka.

Pozycja stotu okragtego wyznaczana jest za po-
moca dzwigni dosuwu ,, Stét okraglty” (7-1/1) na
lewym boku maszyny.

Najpierw musi zosta¢ odblokowany zamek elek-
tromechaniczny dzwigni posuwu. W tym celu
nacisnac przycisk (7-1/2) na pokretle dzwigni
dosuwu.

Pociggnac dzwignie dosuwu w dot, aby przesunac
stot okragty w przéd do pozycji wymiany.

Gdy osiagnieta zostanie wymagana pozycja, zwol-

ni¢ przycisk (7-1/2). Zamek elektromechaniczny
dZzwigni zostanie z powrotem zablokowany.
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7. Obstuga

7.2.2 Mocowanie sitka do wilka

A Przed zamocowaniem sitka do wilka nalezy
WSKAZOWKA wyczyscic stot okragly (patrz rozdziat 8.1.2).

Do chwycenia i wyosiowania elementéw obrabia-
nych na stole okragtym stuza ksztattki centrujace.

Wetkna¢ pasujaca do sitka do wilka ksztattke
centrujaca (7-2/1) w otwor (7-2/2) w srodku stotu
okragtego.

Potozy¢ sitko do wilka (7-3/1) na ksztattce centru-
jacej na stole okragtym.

Rys. 7-3 Kfadzenie sitka do wilka na stole
okragtym

Nacisna¢ przycisk , Wytacznik magnesu” (7-4/1),
aby zamocowac sitko do wilka.

Rys. 7-4 \Wiaczanie magnesu
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Obstuga

7.2.3

Wyznaczanie pozycji roboczej

Rys. 7-5 Stot okragty w pozycji roboczej

WSKAZOWKA

Rys. 7-6 DZwignia dosuwu , Stét okragty”

Rys. 7-7 Dosuw precyzyjny ,, Stot okragty”

Sprowadzi¢ stot okragty do pozycji robocze;.

Pozycja robocza stotu okragtego zalezy od wielko-
$ci elementu obrabianego. W prawidtowe] pozycji
roboczej cata powierzchnia skrawana elementu
obrabianego znajduje sie w zasiegu tarczy szlifier-
skiej.

Tarcza szlifierska nie moze wystawac poza
srodek elementu obrabianego.

Do ustawiania pozycji stotu okragtego stuzy
dzwignia dosuwu , Stét okragty” (7-6/1) na lewym
boku maszyny.

Najpierw musi zosta¢ odblokowany zamek elek-
tromechaniczny dzwigni posuwu. W tym celu
nacisna¢ przycisk (7-6/2) na pokretle dzwigni
dosuwu.

Pociagnac¢ dzwignie dosuwu w gore, aby przesu-
nac stét okragty w tyt, lub w dét, aby przesunac
stot okragty w przéd.

Gdy osiagnieta zostanie wymagana pozycja, zwol-
ni¢ przycisk (7-6/2). Zamek elektromechaniczny
dZzwigni zostanie z powrotem zablokowany.

W przypadku elementéw obrabianych z kot-
nierzem nalezy postuzy¢ sie pokrettem (7-7/1)
dZwigni dosuwu w celu precyzyjnego ustawienia
pozycji stotu okragtego.
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7. Obstuga

7.2.4 Sprowadzanie jednostki szlifujacej do pozycji szlifowania

Rys. 7-8 DZwignia dosuwu ,Jednostka szlifu-
jaca”

UWAGA

7.2.5 Ostrzenie sitka do wilka

Rys. 7-9 Pulpit sterowniczy

UWAGA

WSKAZOWKA

32

Za pomoca dzwigni dosuwu , Jednostka szlifu-
jaca” (7-8/1) na prawym boku maszyny opuscic¢
jednostke szlifujaca, aby znajdowata sie nieco nad
sitkiem do wilka.

W tym celu nacisna¢ przycisk (7-8/2) na pokretle,
aby odblokowa¢ dZwignie dosuwu, i pociagnac ja
w dot.

Gdy osiagnieta zostanie wymagana pozycja, zwol-
ni¢ przycisk (7-8/2).

Tarcza szlifierska moze dotkna¢ sitka do wilka
dopiero po wiaczeniu napedow.

Zamknac klape ochronna (3-2/1).

Nacisna¢ przycisk ,Wytacznik napedow” (7-9/1),
aby uruchomic stét okragty, tarcze szlifierska,
pompe chtodziwa i odciag.

Zawsze szlifowac z chtodziwem, poniewaz
inaczej moze dojs¢ do przegrzania elemen-
téw obrabianych i pozaru w odciagu!

Maszyna ma dwie predkosci obrotowe stotu
okragtego. Do wybierania predkosci obroto-
wej stuzy przetacznik ,Stét okragty 1/11”
(7-9/2). Gdy stét okragty pracuje na szybszym
biegu ,I1”, skrawane jest wiecej materiatu.



7.

Obstuga

WSKAZOWKA

Rys. 7-10 Dosuw precyzyjny , Jednostka szlifu-

jaca”

Rys. 7-11 Szlifowanie sitka do wilka

Rys. 7-12 Podnoszenie jednostki szlifujace;

I"

Wolniejszy bieg stotu okragtego 1" zapewnia
lepsza jako$¢ powierzchni elementu obrabia-
nego.

Poniewaz maszyna zabezpieczona jest elek-
trycznie, podzespoty mozna wigczy¢ tylko
wtedy, gdy zamknieta jest klapa ochronna i
dziata magnes.

W celu szlifowania nalezy dosuwac jednostke szli-
fujaca za pomoca dosuwu precyzyjnego na pokre-
tle (7-10/1) prawej dZzwigni dosuwu, az widoczne
bedzie iskrzenie.

Poczekac z dalszym dosuwaniem, az iskrzenie
ustapi. Dosuwac wielokrotnie, az element obrabia-
ny zostanie naostrzony.

Po zakonczeniu szlifowania za pomoca prawej
dzwigni dosuwu (7-12/1) podnosi¢ jednostke
szlifujaca, az napedy zatrzymane zostang automa-
tycznie.

W tym celu nacisna¢ przycisk (7-12/2) na pokretle,
aby odblokowa¢ dzwignie dosuwu, i pociagnac ja
w gore.

Wytaczy¢ magnesy stotu okragtego przyciskiem
Wytacznik magnesu” (7-9/3).
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Rys. 7-13 Mycie sitka do wilka i stotu okragtego

WSKAZOWKA

Otworzy¢ klape ochronng (3-2/1).
Zdjac sitko do wilka ze stotu okragtego.
Umyc¢ sitko do wilka i stot okragty (7-13).

Odwroci¢ sitko do wilka i wykonaé nastepuja-
ce procedury, aby zeszlifowac jego tyt.

Mocowanie sitka do wilka (rozdziat 7.2.2)
Wyznaczanie pozycji roboczej (rozdziat 7.2.3)

Sprowadzanie jednostki szlifujacej do pozycji
szlifowania (rozdziat 7.2.4)

Ostrzenie sitka do wilka (rozdziat 7.2.5)

Zdjac sitko do wilka ze stotu okragtego.

Umyc¢ sitko do wilka i stot okragty (7-13).
Nastepnie naoliwi¢ srodkiem smarnym dopuszczo-

nym do kontaktu z zywnoscia (rozdziat 8.1.1) w
celu zabezpieczenia przed korozja.

Stot okragly nalezy czysci¢ zawsze po szlifo-
waniu (rozdziat 8.1.2).

Po zakonczeniu szlifowania naoliwi¢ narze-
dzie tngce srodkiem smarnym dopuszczonym
do kontaktu z zywnoscig (rozdziat 8.1.1) w
celu zabezpieczenia przed korozja.
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7.3 Ostrzenie nozy krzyzowych

7.3.1 Sprowadzanie stotu okragtego do pozycji wymiany

Rys. 7-14 DZwignia dosuwu , Stot okragty”

7.3.2 Mocowanie noza krzyzowego

WSKAZOWKA

Rys. 7-15 Ksztattka centrujaca

Otworzy¢ klape ochronng (3-2/1).

Sprowadzi¢ stét okragty do pozycji wymiany, aby
wtozy¢ nédz krzyzowy.

Pozycja stotu okragtego wyznaczana jest za po-
moca dzwigni dosuwu ,, Stét okraglty” (7-14/1) na
lewym boku maszyny.

Najpierw musi zosta¢ odblokowany zamek elek-
tromechaniczny dZzwigni posuwu. W tym celu
nacisnac przycisk (7-14/2) na pokretle dzwigni
dosuwu.

Pociggnac dzwignie dosuwu w dot, aby przesunac
stét okragty w przod do pozycji wymiany.

Gdy osiagnieta zostanie wymagana pozycja, zwol-
ni¢ przycisk (7-14/2). Zamek elektromechaniczny
dzwigni zostanie z powrotem zablokowany.

Przed zamocowaniem noza krzyzowego
nalezy wyczyscic stot okragty (patrz rozdziat
8.1.2).

Wetknac pasujaca do noza krzyzowego ksztattke
centrujaca (7-15/1) w otwor (7-15/2) w srodku
stotu okragtego.
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W tym celu najpierw potozy¢ pasujace, naostrzone
sitko do wilka (7-16/1) na ksztattce centrujacej
(7-16/2) na stole okragtym.

Rys. 7-16 Ktadzenie sitka do wilka na stole
okragtym

Nastepnie potozy¢ n6z krzyzowy (7-17/1) na sitku
do wilka (7-17/2).

Kotnierz noza krzyzowego (7-17/3) lezy w otworze
sitka do wilka.

Rys. 7-17 N6z krzyzowy na stole okragtym

Nacisnac przycisk , Wytacznik magnesu” (7-18/1),
aby zamocowac element obrabiany.

Rys. 7-18 Wtaczanie magnesu

WSK AZ()WK A N6z nie jest przytrzymywany przez magnes.

Wiaczenie stotu magnetycznego stuzy w tym
przypadku tylko do odblokowania sterowni-
ka, aby mozna byto wiaczy¢ napedy szlifierki.
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7.3.3

Wyznaczanie pozycji roboczej

Rys. 7-19 Stét okragty w pozycji roboczej

WSKAZOWKA

Rys. 7-20 DZwignia dosuwu ,,Stot okragty”

Rys. 7-21 Dosuw precyzyjny , Stot okragty”

Sprowadzi¢ stot okragty do pozycji robocze;.

Pozycja robocza stotu okragtego zalezy od wielko-
$ci elementu obrabianego. W prawidtowe] pozycji
roboczej cata powierzchnia skrawana elementu
obrabianego znajduje sie w zasiegu tarczy szlifier-
skiej.

Tarcza szlifierska nie moze wystawac poza
srodek elementu obrabianego.

Pozycja stotu okragtego wyznaczana jest za po-
moca dzwigni dosuwu ,, Stét okragty” (7-20/1) na
lewym boku maszyny.

Najpierw musi zosta¢ odblokowany zamek elek-
tromechaniczny dzwigni posuwu. W tym celu
nacisnac przycisk (7-20/2) na pokretle dzwigni
dosuwu.

Pociggnac dzwignie dosuwu w gore, aby przesu-
nac stot okragly w tyt, lub w dot, aby przesunac
stét okragty w przod.

Gdy osiagnieta zostanie wymagana pozycja, zwol-
ni¢ przycisk (7-20/2). Zamek elektromechaniczny
dZwigni zostanie z powrotem zablokowany.

W przypadku elementéw obrabianych z kotnie-
rzem nalezy postuzy¢ sie pokrettem (7-21/1) dzwi-
gni dosuwu w celu precyzyjnego ustawienia.
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7.3.4 Sprowadzanie jednostki szlifujacej do pozycji szlifowania

Rys. 7-22 DZwignia dosuwu , Jednostka szlifu-
jaca”

UWAGA

7.3.5 Ostrzenie noza krzyzowego

Rys. 7-23 Pulpit sterowniczy

UWAGA

38

Za pomoca dzwigni dosuwu , Jednostka szlifuja-
ca” (7-22/1) na prawym boku maszyny opusci¢
jednostke szlifujaca, aby znajdowata sie nieco nad
nozem krzyzowym.

W tym celu nacisna¢ przycisk (7-22/2) na pokretle,
aby odblokowa¢ dZwignie dosuwu, i pociagnac ja
w dot.

Gdy osiagnieta zostanie wymagana pozycja, zwol-
ni¢ przycisk (7-22/2).

Tarcza szlifierska moze dotknac elementu
obrabianego dopiero po wtaczeniu napedow.

Podczas szlifowania nozy krzyzowych nalezy
uwaza¢, aby tarcza szlifierska nie dotkneta
kotnierza noza.

Zamknac klape ochronna (3-2/1).

Nacisnac przycisk , Wytacznik napedow” (7-23/1),
aby uruchomic stét okragty, tarcze szlifierska,
pompe chtodziwa i odciag.

Zawsze szlifowac z chtodziwem, poniewaz
inaczej moze dojs¢ do przegrzania elemen-
téw obrabianych i pozaru w odciagu!
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WSKAZOWKA

Rys. 7-24 Dosuw precyzyjny ,Jednostka szlifu-
jaca”

Rys. 7-25 Szlifowanie noza krzyzowego

Maszyna ma dwie predkosci obrotowe stotu
okragtego. Do wybierania predkosci obroto-
wej stuzy przetacznik ,Stoét okragty 1/11”
(7-23/2). Gdy sto6t okragty pracuje na szyb-
szym biegu ,II”, skrawane jest wiecej mate-
riatu.

Wolniejszy bieg stotu okragtego 1" zapewnia
lepsza jakos¢ powierzchni elementu obrabia-
nego.

Poniewaz maszyna zabezpieczona jest elek-
trycznie, podzespoty mozna wiaczy¢ tylko
wtedy, gdy zamknieta jest klapa ochronna i
dziata magnes.

W celu szlifowania nalezy dosuwac jednostke
szlifujaca za pomoca dosuwu precyzyjnego na
pokretle (7-24/1) prawej dzwigni dosuwu, az

widoczne bedzie iskrzenie.

Poczekac z dalszym dosuwaniem, az iskrzenie
ustapi.

Dosuwac wielokrotnie, az element obrabiany
zostanie naostrzony.
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Rys. 7-27 Mycie noza krzyzowego

WSKAZOWKA

Po zakonczeniu szlifowania za pomoca prawej
dZzwigni dosuwu (7-26/1) podnosi¢ jednostke
szlifujaca, az napedy zatrzymane zostang automa-
tycznie.

W tym celu nacisnac¢ przycisk (7-26/2) na pokretle,
aby odblokowa¢ dzwignie dosuwu, i pociagnac ja
w gore.

Wytaczy¢ magnesy stotu okragtego przyciskiem
~Wytacznik magnesu” (7-23/3).

Otworzy¢ klape ochronng (3-2/1).
Zdjac i umyc¢ noz krzyzowy (7-27).
Sitko do wilka my¢ tylko od géry.

Odwroci¢ n6z krzyzowy i wykonac nastepuja-
ce procedury, aby zeszlifowac jego tyt.

Mocowanie noza krzyzowego (rozdziat 7.3.2)
Wyznaczanie pozycji roboczej (rozdziat 7.3.3)

Sprowadzanie jednostki szlifujacej do pozycji
szlifowania (rozdziat 7.3.4)

Ostrzenie noza krzyzowego (rozdziat 7.3.5)

Zdjac noz krzyzowy i sitko do wilka ze stotu
okragtego.

Umy¢ néz krzyzowy, sitko do wilka i stét okragty
(7-27).

Nastepnie naoliwi¢ srodkiem smarnym dopusz-
czonym do kontaktu z zywnoscia (patrz rozdziat
8.1.1) w celu zabezpieczenia przed korozja.

Stot okragly nalezy czysci¢ zawsze po szlifo-
waniu (rozdziat 8.1.2).

Po zakonczeniu szlifowania naoliwi¢ narze-
dzie tngce srodkiem smarnym dopuszczonym
do kontaktu z zywnoscig (rozdziat 8.1.1) w
celu zabezpieczenia przed korozja.
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7.4

Szlifowanie bez magnesu

Rys. 7-28 Pulpit sterowniczy

UWAGA

Podzespoty mozna wiacza¢ za pomoca specjalnej
kombinacji przyciskéw, aby méc szlifowac specjal-
ne sitka do wilka, ktérych mocowanie magnetycz-
ne jest niewskazane.

W tym celu jednoczesnie nacisna¢ przyciski
~Wihacznik sterownika” (7-28/1) i ,, Wytacznik
magnesu” (7-28/3).

Przycisk , Wytacznik magnesu” (7-28/3) pulsuje
i wtedy mozna wtaczy¢ podzespoty przyciskiem
~Wytacznik napedow” (7-28/2).

Szlifowanie bez magnesu dozwolone jest
wylacznie w potaczeniu z odpowiednimi
ksztattkami centrujacymi. W przeciwnym
razie mogtoby dojs¢ do odrzutu sitka do
wilka i uszkodzenia maszyny.

Firma KNECHT Maschinenbau GmbH nie

ponosi odpowiedzialnosci za skutki nieumie-
jetnej obstugi.
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Ustawianie zasilania chtodziwem

Rys. 7-29 Witaczanie/wytaczanie zasilania
chtodziwem

Rys. 7-30 Zawor chtodziwa

Rys. 7-31 Waz chtodziwa

UWAGA

Gdy sterownik dziata, mozna wtaczac i wytaczac
pompe chtodziwa przyciskiem , Wytacznik chtodzi-
wa" (7-29/1).

Do regulowania doptywu chtodziwa stuzy zawor
chtodziwa (7-30/1).

Ruch prawoskretny zaworu chtodziwa = mniej
chtodziwa

Ruch lewoskretny zaworu chtodziwa = wiece]
chtodziwa

Waz chtodziwa (7-31/1) jest gietki i musi by¢
utozony w taki sposodb, aby chtodziwo sptywato
bezposrednio na punkt szlifowania miedzy ele-
mentem obrabianym a tarcza szlifierska.

Regularnie kontrolowa¢ poziom chtodziwa
przed szlifowaniem.

Zawsze szlifowac z chtodziwem, poniewaz
inaczej moze dojs¢ do przegrzania elemen-
tow obrabianych i pozaru w odciggu!
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7.6

7.6.1

Obcigganie tarczy szlifierskiej CBN (opcjonalnie)

Pozycjonowanie kamienia do obciggania na stole okragtym

Rys. 7-32 Ustawianie kamienia do obciagania

Rys. 7-33 Pulpit sterowniczy

UWAGA

Jesli skutecznos¢ szlifowania spada w trakcie
procesu szlifowania, nalezy obciagnac tarcze
szlifierska.

Najpierw otworzyc¢ klape ochronna (3-2/1).
Odkreci¢ kamien do obciggania (7-32/2) w
przyrzadzie do obciagania (7-32/1) Srubokretem
szesciokatnym w rozmiarze 3 mm (7-32/3) i

wyciagnac go kawatek do przodu.

Dokreci¢ kamien do obciggania i umiesci¢ przyrzad
do obciagania (7-32/1) na stole okragtym.

Wiaczy¢ magnes stotu okragtego przyciskiem
~Wytacznik magnesu” (7-33/1).

W trakcie obciggania stét okragty musi by¢
nieruchomy!
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7.6.2

7.6.3
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Wyznaczanie pozycji roboczej

Rys. 7-34 Obciaganie tarczy szlifierskiej

Rys. 7-35 DZwignia dosuwu , Stét okragty”

Sprowadzi¢ stot okragty do pozycji robocze;.

W prawidtowej pozycji roboczej wystajaca czes¢
kamienia do obciagania znajduje sie w zasiegu
tarczy szlifierskiej (rys. 7-34).

W tym celu nacisna¢ przycisk (7-35/2) na pokretle,
aby odblokowa¢ dzwignie dosuwu ,, Stét okragty”
(7-35/1).

Pociggnac dzwignie dosuwu w gore, aby przesu-
nac stot okragly w tyt, lub w dot, aby przesunac
stét okragty w przdd.

Gdy osiagnieta zostanie wymagana pozycja,
zwolni¢ przycisk (7-35/2) na pokretle.

Sprowadzanie jednostki szlifujgcej na miejsce

Rys. 7-36 DZwignia dosuwu , Jednostka szlifu-
jaca "

Opusci¢ tarcze szlifierska, aby znalazta sie kilka
milimetréw nad kamieniem do obciagania.

W tym celu nacisna¢ przycisk (7-36/2) na pokretle,
aby odblokowa¢ dzwignie dosuwu ,,Jednostka
szlifujaca” (7-36/1), i pociagnac ja w dot.

Gdy osiagnieta zostanie wymagana pozycja, zwol-
ni¢ przycisk (7-36/2) na pokretle.
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7.6.4 Obciaganie tarczy szlifierskiej

Rys. 7-37 Pulpit sterowniczy

Rys. 7-38 Dosuw precyzyjny , Agregat szlifier-
ski”

Rys. 7-39 Podnoszenie jednostki szlifujace;

Zamknac klape ochronna (3-2/1).

Nacisna¢ przycisk , Wytacznik tarczy szlifierskiej”
(7-37/1), aby uruchomi¢ tarcze szlifierska.

Dosunac tarcze szlifierska za pomoca dosuwu
precyzyjnego na pokretle (7-38/1) dzwigni dosuwu
,Jednostka szlifujaca”.

Gdy tylko tarcza szlifierska dotknie kamienia do
obciggania, troche dosunac.

Tarcza szlifierska jest ponownie gotowa do pracy.

Po zakonczeniu obciggania za pomoca dzwigni
dosuwu (7-39/1) podnosi¢ jednostke szlifujaca, az
napedy zatrzymane zostana automatycznie.

W tym celu nacisna¢ przycisk (7-39/2) na pokretle,

aby odblokowac¢ dzwignie dosuwu, i pociagnac ja
w gore.
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7.7 Wymiana tarczy szlifierskiej

Podczas wszystkich prac przy szlifierce nalezy przestrzega¢ obowiazu-

jacych lokalnych przepiséw bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom
oraz rozdziatéw ,Bezpieczenstwo” i ,Wazne wskazéwki” znajdujacych
sie w instrukcji obstugi.

Rys. 7-40 Odkrecanie tarczy szlifierskiej

Rys. 7-42 \Wymiana tarczy szlifierskiej

46

Otworzy¢ klape ochronng (3-2/1).

Tarcze szlifierskag mozna fatwo wymienic¢ za pomo-
ca sworznia blokujacego (7-40/1) i klucza monta-
Zowego.

W celu odpiecia tarczy szlifierskiej nalezy wtozy¢
sworzen blokujacy (7-40/1) w otwor nad tarcza
szlifierska. W tym celu nalezy kreci¢ tarcza szlifier-
ska, az sworzen blokujacy zablokuje obrot.

Nastepnie przytozy¢ klucz montazowy (7-41/1) od
dotu do kotnierza (7-41/2) i odkrecic¢ tarcze szlifier-
ska ruchem prawoskretnym.

Zatozy¢ nowa tarcze szlifierska i dokrecic ja ru-
chem lewoskretnym za pomoca klucza monta-
zowego (7-42/1).

Wyciagna¢ ponownie sworzen blokujacy (7-40/1).

Po wymianie tarczy szlifierskiej nalezy wyregulo-
wac urzadzenie zabezpieczajace tarczy szlifierskie.
Tarcza szlifierska nie moze wystawac wiecej niz
1,5 cm pod ostona.
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WSKAZOWKA

UWAGA

Pamietac o wyjeciu sworznia blokujgcego
(7-40/1) przed wiaczeniem maszyny. (Recznie
przekrecic tarcze).

Stosowac tylko oryginalne materiaty $cierne
firmy KNECHT Maschinenbau GmbH.
KNECHT Maschinenbau GmbH nie ponosi

odpowiedzialnosci za uzycie nieoryginalnych
materiatéw sciernych.

47



Pielegnacja i konserwacja

8.1

8.1.1
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Podczas wszystkich prac przy szlifierce nalezy przestrzegac lokalnych
przepisow bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom oraz rozdziatéw
.Bezpieczenstwo” i ,Wazne wskazowki” znajdujacych sie w instrukcji

obstugi.

OSTROZNIE

Czyszczenie

Po kazdym procesie szlifowania maszyne nalezy wyczysci¢, w przeciwnym razie zeszlifowany

materiat wyschnie i bedzie trudny do usuniecia.

Okna nalezy wyciera¢ miekkimi sciereczkami nasaczonymi ptynem do mycia szyb.

Po czyszczeniu zalecamy stosowanie wymienionych ponizej produktéw do pielegnacji maszyny

(patrz réwniez tabela srodkow czyszczacych i smarnych w rozdziale 8.1.1).

UWAGA

Podczas czyszczenia nigdy nie nalezy la¢
wody bezposrednio na otwor tacy na wode.

Szlifierki nie wolno czysci¢ alkalicznymi

detergentami.

Tabela srodkow czyszczacych i smarnych

Czyszczenie/
smarowanie

Czyszczenie i piele-
gnacja
czesci maszyny

Smarowanie gwintéw
i powierzchni slizgo-
wych

Smarowniczka ptyty
przektadniowej

Smarowniczka bloku
smarowania

Oliwienie narzedzi
tnacych

WURTH

Spray do
pielegnadji
stali nie-
rdzewnej

Smar uni-
wersalny

UWAGA

SHELL

Risella 917

Gadus S2
V1002

Gadus S2
V1002

Gadus S5
V142 W0018

EXXON
Mobile

Marcol 82

Mobilith
SHC 100

Mobilith
SHC 100

OEST Ballistol

New Process
Multispray

IXELON
GOC 190

XELON
GOC 190

IXELON
LTOO0O EP

H1 Spray

Narzedzia tnace z materiatu nieodpornego na
korozje nalezy po szlifowaniu naoliwi¢ w celu
zabezpieczenia przed korozja
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UWAGA

8.1.2 Czyszczenie stotu okragtego

Rys. 8-2 Obciagganie stotu okragtego

Stosowac wytacznie srodki smarne dopusz-
czone do kontaktu z zywnoscia.

Polecamy Ballistol H1 Spray.
Ma on atest NSF H1 wydany przez FDA (Food

and Drug Administration) i jest dopuszczony
do uzytku w catym przemysle spozywczym.

Przed i po kazdym procesem szlifowania stét
okragty musi zosta¢ umyty woda.

Otworzy¢ klape ochronng (3-2/1).

Gdy sterownik dziata, wiaczy¢ pompe chtodziwa
przyciskiem , Wyfacznik chtodziwa” (7-29/1).

Umyc stét okragly.

Po umyciu stotu okragtego osuszy¢ go $ciggaczka.
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8.1.3 Czyszczenie pierscienia ociekowego

Codziennie zdejmowac pierscien ociekowy (8-3/1)
ze stotu okragtego i usuwac zbierajace sie pod nim
wiory ze szlifowania.

Rys. 8-3 Zdejmowanie pierscienia ociekowego

8.1.4 Kontrolowanie odciggu

Co tydzien kontrolowac stan odciaggu i w razie
potrzeby wymieni¢ mate filtracyjna lub filtr meta-
lowy.

W tym celu odkreci¢ trzy uchwyty gwiazdowe
(8-4/1) odciagu i zdja¢ pokrywe (8-4/2).

Rys. 8-4 Otwieranie odciggu

Wyciagnac filtr (8-5/1) do przodu.

Rys. 8-5 Wyjmowanie filtra
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8.1.5

Rys. 8-6 Zdejmowanie maty filtracyjnej

Czyszczenie wezy odciggu

Rys. 8-7 Otwieranie pokrywy maszyny

Rys. 8-8 Czyszczenie wezy odciagu D 50 mm

Zdja¢ mate filtracyjna (8-6/1) z filtra metalowego
(8-6/2) i obejrze¢ oba te elementy.

Jesli mata filtracyjna (8-6/1) jest zattuszczona lub
mocno zabrudzona, nalezy ja wymienic.

Filtr metalowy (8-6/2) nalezy wymieni¢, jesli
widoczne sa na nim oznaki korozji.

Raz na rok nalezy odkreci¢ weze odciagu
D 50 mm od odciggu i je umy¢.

W tym celu nalezy odkreci¢ cztery sruby (8-7/1)
gornej pokrywy maszyny kluczem szesciokatnym
w rozmiarze 4 mm i zdja¢ pokrywe.

Odkreci¢ dwa weze odciaggu (8-8/1) i przeptukac
je ciepta woda.

Nastepnie zatozy¢ z powrotem weze odciagu
(8-8/1) i zamkna¢ pokrywe (8-7).
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Waz odciggu D 100 mm musi by¢ raz na rok od-
krecany od odciagu i przeptukiwany ciepta woda.

Rys. 8-9 Odkrecanie i czyszczenie weza odciagu
D100mm
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8.2 Harmonogram konserwacji (praca jednozmianowa)

Cykl

Codziennie

Co tydzien

Co miesiac

Co roku

Podzespot

Wszystkie powierzchnie
maszyny

Komora szlifowania

Klapa ochronna

System chtodzenia ciecza filtra
tasmowego

Odciag

Stét okragty

Prowadnice z tozyskami
kulkowymi

Odciag

Ptyta przektadniowa

Zadanie konserwacyjne

Przetrze¢ miekka $ciereczka i sprayem pielegnacyj-
nym.

Oczyscic¢ blachy szczotka do mycia.

Zdjac pierscien ociekowy ze stotu okragtego i go
umy¢ (rozdziat 8.1.3).

Umy¢ szyby klapy ochronnej.

Skontrolowa¢ poziom. Jesli dolewano wody, koniecz-
nie zmierzy¢ stezenie srodka chtodzaco-smarujacego
(rozdziat 8.4.1) i w razie potrzeby go dolac.

Oczysci¢ kréciec weza.
Skontrolowac filtr (rozdziat 8.1.4).

Sprawdzi¢, czy wystepuja nieréwnosci, i w razie
potrzeby zeszlifowac.

Nasmarowac smarowniczki na bloku smarowania
prowadnic z tozyskami kulkowymi (rozdziat 8.3).

Oczysci¢ weze odciagu (rozdziat 8.1.5).

Zleci¢ smarowanie smarowniczki w ptycie przekta-
dniowej serwisowi KNECHT. Srodek smarny: OEST
IXELON GOC 190.

Zamowic ustuge serwisowa w KNECHT Maschinen-
bau GmbH.
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Smarowanie

Rys. 8-10 Smarowniczki na bloku smarowania
do prowadnic z tozyskami kulkowymi

Wszystkie punkty fozyskowania wyposazone sa w
wodoszczelne, nasmarowane tozyska wateczkowe,
ktore sa bezobstugowe.

Prowadnice z tozyskami kulkowymi w jednostce
szlifierskiej i stole okragtym nalezy smarowac sma-
rem ptynnym co cztery tygodnie. Wykonywane
jest to przez napis KNECHT na pokrywie maszyny.

Przytozy¢ praske smarowa do dwoch smarowni-
czek (8-10/1) i nasmarowac prowadnice z tozy-

skami kulkowymi w jednostce szlifujgcej i stole

okragtym.

Zalecamy stosowanie smaru ,, OEST IXELON GOC
000" lub porownywalnego, ktéry dostepny jest na
rynku.

Smarowniczka na ptycie przektadniowej musi byc
raz na rok smarowana przez serwis KNECHT
smarem ,,OEST IXELON GOC 190".

W tym celu musi zosta¢ wymontowany panel
czotowy obudowy maszyny.
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8.4 Dodatek do chtodziwa

Do chtodziwa musi by¢ bezwzglednie dodawany dodatek antykorozyjny. W tym celu wla¢
do systemu chtodzenia ciecza okoto 140 litréw wody i okoto 7 litréow dodatku do chtodziwa

Colometa SBF-PN (proporcje mieszania 1:20).

UWAGA

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

8.4.1 Pomiar stezenia srodka chtodzaco-smarujgcego

Rys. 8-11 Pomiar stezenia $rodka chtodzaco-
-smarujacego

Rys. 8-12 Odczytywanie wspdtczynnika zatama-
nia $wiatfa

Btedy pomiarowe mozna wyeliminowac,
przeprowadzajac regulacje linii zerowej za
pomoca dostarczonej cieczy kalibracyjnej
przed uzyciem refraktometru.

W tym celu nalezy kreci¢ mata gorna sruba
urzadzenia pomiarowego, az we wzierniku
pojawi sie zero.

Stezenie $rodka chtodzaco-smarujacego nalezy
mierzy¢ za pomoca otrzymanego w zestawie
refraktometru recznego.

W tym celu za pomoca pipety (8-11/1) natozy¢

kilka kropli chtodziwa na powierzchnie pomiarowa

(8-11/2) refraktometru.

Nastepnie odczyta¢ wspdtczynnik zatamania $wia-

tta cieczy (rysunek 8-12).

Wartos¢ odczytana w °Brix pomnozona przez 1,6

daje stezenie w %.
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Harmonogram konserwacji srodka chtodzgco-smarujgcego

e Codziennie kontrolowa¢ poziom w zbiorniku.

e Jesdli dolewano wody, zmierzy¢ stezenie (rozdziat 8.4.1) i w razie potrzeby dola¢ srodka
chtodzaco-smarujacego.

e Co tydzien nalezy kontrolowac¢ stezenie srodka chtodzaco-smarujacego.

Dodatek do chtodziwa: Wartos¢ °Brix na refraktometrze: 3-5
Colometa SBF-PN

Data °BRIX Stezenie % Uwagi itd. Podpis

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 kontrolowa¢ zapach i wyglad $rodka chtodzaco-smarujacego. Srodek chtodzaco-

-smarujacy nalezy wymienia¢ najp6zniej co trzy miesigce (zagrozenie biologiczne spowodowane
namnazaniem sie drobnoustrojow w $rodku chtodzaco-smarujacym).



Demontaz i utylizacja

9.1

9.2

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

Demontaz musi zosta¢ przeprowadzony przez specjalistyczna firme.

Utylizacja

Po zakonczeniu okresu uzytkowania maszyny musi ona zosta¢ zutylizowana w specjalistycznym
zakfadzie. W wyjatkowych przypadkach i po konsultacji z firma KNECHT Maschinenbau GmbH
maszyne mozna zwrocic.

Materiaty eksploatacyjne (np. tarcze szlifierskie, chtodziwo itp.) rowniez nalezy odpowiednio
utylizowac.

57



10.

Serwis, czesci zamienne i akcesoria

10.1

10.2

10.3

58

Adres korespondencyjny

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.

Przy zamoéwieniu prosimy zawsze podaé: (przyktad)

W 300)

380155300)

stét z napedem)

przektadnia montowana na wale Wattdrive)
0)

410GA25-0100)

1 sztuka)

Typ maszyny (
Numer maszyny (
Nazwa podzespotu (
Nazwa czesci (
Numer pozycji (3
Numer rysunku (numer artykutu) (
Liczba sztuk (

W przypadku jakichkolwiek pytart zachecamy do kontaktu.
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10.4 Akcesoria

10.4.1 Stosowane materiaty $cierne itp.

Nazwa

Tarcza szlifierska CBN

Przyrzad do ustawiania tarczy CBN z
kamieniem do ostrzenia

Kamien do ostrzenia do tarczy CBN

Mata filtracyjna (odciag)

Dodatek do chtodziwa Colometa
SBF-PN

Smar ptynny IXELON LTO0O EP

Refraktometr reczny z ciecza
kalibracyjna

UWAGA

Wymiary

d.200xd.78x50

d200*x340

900 g

Numer artykutu

412F-80-0435
014G-50-0300

412P-05-0515
418P-55-0300

417C-25-0011

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

Uwagi

zamontowana
fabrycznie

zamontowana
fabrycznie

w zakresie dostawy

w zakresie dostawy

w zakresie dostawy

Firma KNECHT Maschinenbau GmbH nie
ponosi odpowiedzialnosci za skutki uzycia
nieoryginalnych czesci.

Jezeli potrzebuja Parstwo materiatéw Sciernych lub innych akcesoriéw, prosimy o kontakt z
naszymi przedstawicielami handlowymi i dystrybucyjnymi lub bezposrednio z firmg KNECHT

Maschinenbau GmbH.

Dziekujemy za zaufanie!

Stosowac tylko oryginalne materiaty scierne,
czesci zuzywajace sie i czesci zamienne firmy
KNECHT Maschinenbau GmbH.
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11. Zatacznik

11.1 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: Szlifierka ptaszczyznowa
Oznaczenie typu: W 300
Numer maszyny: od nr 1590566300

Zastosowane normy zharmonizowane, DIN EN ISO 12100

w szczegolnosci: DIN EN ISO 13857
DIN EN ISO 16089
DIN EN 61000-3-2
DIN EN 61000-3-3
DIN EN 55014-1
DIN EN 13854

Odpowiedzialny za dokumentacje: Andreas Doerr (Technik z certyf. panstwowym)
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, 5 marca 2026 .

KNECHT Maschinenbau GmbH

rkus Knecht
yrektor Zarzadzajacy
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