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Wazne wskazowki

1.1

1.2

Wstep do instrukcji obstugi

Niniejsza instrukcja obstugi ma na celu utatwienie zapoznania sie z automatyczna ostrzarka do
ptaszczyzn, dalej zwana ,ostrzarka”, i umozliwienie korzystania z niej w zakresie zgodnym z prze-
Znaczeniem.

Instrukcja obstugi zawiera wazne wskazowki dotyczace bezpiecznej, prawidtowej i ekonomicznej
eksploatacji ostrzarki. Ich przestrzeganie pomaga uniknac niebezpieczenstw, zmniejszy¢ koszty
napraw i przestojow oraz zwiekszy¢ niezawodnos¢ i zywotnos¢ ostrzarki.

Instrukcja obstugi zawsze powinna by¢ dostepna w miejscu jej uzytkowania.

Instrukcje obstugi powinny przeczytac i przestrzegac jej wszystkie osoby, ktérym powierzono
prace na ostrzarce, takie jak:

e transport, montaz, uruchomienie

® obstuga, w tym takze usuwanie usterek w procesie roboczym, oraz

e utrzymanie dobrego stanu (konserwacja, naprawy).

Oproécz instrukcji obstugi i przepisow dotyczacych zapobiegania wypadkom, obowiazujacych w

kraju uzytkowania i w miejscu eksploatacji, nalezy réwniez przestrzegac¢ uznanych zasad technicz-
nych z zakresu bezpiecznej i profesjonalnej pracy.

Wskazoéwki ostrzegawcze i symbole w instrukcji obstugi

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

Trojkatny symbol ,OSTROZNIE” oznacza wskazdéwke dotyczaca bezpie-
czenstwa w trakcie wykonywania wszystkich prac, przy ktérych zachodzi
niebezpieczenstwo dla zycia i zdrowia 0séb.

W takich przypadkach nalezy zachowac szczegdlng ostroznosc i starannosc
podczas pracy.

OSTROZNIE

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

WSKAZOWKA ,,WSKAZOWKA oznacza wskazowki dotyczace uzytkowania i szczegélnie
przydatne informacje.
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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 nakazu:

OSTROZNIE! NIEBEZPIECZNE NAPIECIE ELEKTRYCZNE
(znak ostrzegawczy na szafie sterowniczej)

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

Znajdujace sie pod napieciem elementy maszyny moga by¢
otwierane wytacznie przez upowaznionych fachowcéw.

Przed rozpoczeciem prac pielegnacyjnych, konserwacyjnych
i naprawczych ostrzarke nalezy odtaczy¢ od przytacza sieciowego.

OSTROZNIE! Rozruszniki serca
(znak zakazu na 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

Nalezy przestrzega¢ nastepujacych ogdlnych znakéw nakazu.

OSTROZNIE! NIEBEZPIECZENSTWO ZRANIENIA NOZEM

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

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

Podczas wymiany ptynu chtodzacego nalezy réwniez nosi¢
rekawice ochronne (patrz rozdziat 9.4).
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1.4 Tabliczka znamionowa i numer maszyny
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Rys. 1-1 Tabliczka znamionowa

Rys. 1-2 Numer maszyny

Tabliczka znamionowa (1-1) znajduje sie po prawej
stronie maszyny, za pulpitem sterowniczym.

Numer maszyny (1-2) znajduje sie na tabliczce
znamionowej (1-1) oraz w komorze maszyny, i jest
widoczny przez otwor wyciagu.
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1.5
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Numery rysunkoéw i pozycji w instrukcji obstugi

Jezeli w tekscie znajduje sie odwotanie do czesci maszyny przedstawionej na rysunku, ma ono
posta¢ numeru rysunku i pozycji na ilustracji, ujetych w nawiasach.

Przykfad: (7-1/1) oznacza rysunek numer 7-1/pozycja 1.

Elementy do obrobki sa uktadane na stole okragtym (7-1/1)
i centrowane. Stot okragly jest wyposazony w elektro-
magnes do mocowania obrabianego elementu. Sita pola
magnetycznego jest podzielona na 6 stopni i moze byc
ptynnie regulowana.

Stot okragty jest napedzany przez przektadnie zebata czofo-
wa. Dostepne sa dwie predkosci.

Rys. 7-1 Stdt okragty
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2.1.1

2.1.2

2.1.3
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Podstawowe wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa

Przestrzeganie wskazéwek zamieszczonych w instrukcji obstugi

Podstawowym warunkiem bezpiecznego korzystania z ostrzarki oraz jej bezawaryjnego dziatania
jest znajomos¢ podstawowych wskazéwek i przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa.

¢ Ninigjsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazéwki dotyczace bezpiecznego
uzytkowania ostrzarki.

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

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

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

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

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

Obowiazki personelu

Wszystkie osoby, ktére skierowano do pracy przy ostrzarce, przed rozpoczeciem pracy zobowiazu-
ja sie:

* przestrzegac podstawowych przepiséw o bezpieczenstwie pracy i zapobieganiu wypadkom;

* przeczytac instrukcje obstugi, a w szczegélnosci rozdziat , Bezpieczenstwo” i zawarte w niej
ostrzezenia oraz potwierdzi¢ ich zrozumienie ztozeniem podpisu.

Zagrozenia podczas pracy z ostrzarka

Ostrzarka zostata skonstruowana z wykorzystaniem najnowszych rozwiazan technicznych i zgod-
nie z uznanymi zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to jej uzytkowanie moze wiazac
sie z zagrozeniem dla zycia i zdrowia operatora i 0s6b trzecich oraz uszkodzeniami ostrzarki lub
innych przedmiotéw.

Ostrzarke wolno uzytkowac wytacznie:

® zgodnie z przeznaczeniem i

® W nienagannym stanie technicznym.

Usterki, ktére moga mie¢ negatywny wptyw na bezpieczenstwo, nalezy natychmiast usuwac.
1
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2.1.5

2.2

2.3
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Usterki
Jesli w ostrzarce wystapia usterki majace znaczenie dla bezpieczenstwa lub jesli zachowanie ma-
szyny podczas pracy pozwala domyslac sie, ze takie usterki wystapity, nalezy natychmiast wytaczy¢

ostrzarke i nie uruchamia¢ jej ponownie, dopdki usterka nie zostanie znaleziona i usunieta.

Usuwanie usterek zleca¢ wytacznie upowaznionym fachowcom.

Zastosowanie zgodnie z przeznaczeniem

Szlifierka nadaje sie wytacznie do szlifowania narzedzi tnacych wilkdw (maszynek do mielenia
miesa), wilkow masarskich oraz kutréw, ktére w niniejszym dokumencie nazywane s3 tez elemen-
tem obrabianym.

Wszystkie noze musza zostac¢ centralnie zamocowane na magnetycznym stole okragtym.

Inne lub wykraczajace poza ten zakres zastosowanie jest uznawane za niezgodne z przeznacze-
niem. Firma KNECHT Maschinenbau GmbH nie odpowiada za wynikajace z tego tytutu szkody.

Ryzyko ponosi wytacznie uzytkownik.

Zastosowanie zgodnie z przeznaczeniem obejmuje réwniez przestrzeganie wszystkich zalecen
zawartych w niniejszej instrukgji obstugi.

Zastosowanie ostrzarki niezgodnie z przezna-
czeniem ma miejsce, np. gdy:
e przyrzady nie s3 prawidlowo zamocowane,

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

Gwarancja i odpowiedzialnos¢

Wyklucza sie wszelkie roszczenia z tytutu gwarancji i odpowiedzialnosci za szkody osobowe i rze-
czowe w wypadku, gdy wynikaja one z jednej lub kilku nastepujacych przyczyn:

e zastosowanie ostrzarki niezgodnie z przeznaczeniem;
e nieprawidtowy sposodb transportu, uruchomienia, obstugi i konserwacji ostrzarki;

e uzytkowanie ostrzarki z wadliwymi, nieprawidtowo zamocowanymi lub niesprawnymi zabezpie-
czeniami (urzadzeniami zabezpieczajacymi i ostonami);

® nieprzestrzeganie zawartych w instrukgji obstugi wskazéwek dotyczacych transportu, urucho-
mienia, obstugi, konserwacji i naprawy ostrzarki;

e samowolne dokonywanie zmian konstrukcyjnych w ostrzarce;
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2.4

2.4.1

24.2

2.4.3

244

* samowolne dokonywanie zmian np. ukfadu napedowego (mocy i predkosci obrotowe)) i

* niedostateczna kontrola czesci maszyny podlegajacych zuzyciu oraz

e uzycie niedopuszczonych czesci zamiennych i zuzywajacych sie.

Stosowac wytacznie oryginalne czesci zamienne i zuzywalne. Zastosowanie czesci obcych nie daje

pewnosci, ze s3 one odpowiednio skonstruowane i dopasowane do maszyny pod katem obcigze-
nia i bezpieczenstwa.

Wytyczne dotyczgce bezpieczenstwa

Przedsiewziecia organizacyjne
Regularnie sprawdzac¢ wszystkie zabezpieczenia.

Przestrzegac¢ wyznaczonych lub podanych w instrukcji obstugi terminéw cyklicznych prac
konserwacyjnych!

Zabezpieczenia

Przed kazdym uruchomieniem ostrzarki wszystkie zabezpieczenia musza by¢ odpowiednio
zamontowane i sprawne.

Zabezpieczenia wolno usuwac wytacznie po wytaczeniu ostrzarki i zabezpieczeniu przed jej
ponownym wiaczeniem.

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

Robocze srodki bezpieczenstwa
Instrukcje obstugi zawsze przechowywac w miejscu uzytkowania ostrzarki. W uzupetieniu do
instrukcji obstugi przestrzega¢ ogdlnych oraz lokalnych przepiséw dotyczacych zapobiegania

wypadkom.

Wszystkie wskazowki dotyczace bezpieczenistwa i ostrzezenia przed zagrozeniami znajdujace sie
na ostrzarce musza by¢ zawsze kompletne i czytelne.

Dobor i kwalifikacje pracownikéw

Czynnosci dotyczace ostrzarki moga by¢ wykonywane wytacznie przez odpowiednio wykwalifiko-
wanych i przeszkolonych pracownikéw. Przestrzega¢ minimalnego wieku ustawowego!

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

13
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Pracownicy w trakcie szkolenia, wprowadzania w swoje obowiazki, nauki zawodu lub wdraza-
nia do pracy, moga wykonywac czynnosci dotyczace ostrzarki wytacznie pod statym nadzorem
doswiadczonej osoby!

245 Sterowanie maszyna

W Zadnym przypadku nie dokonywac¢ zmian oprogramowania. Wyjatkiem od tej zasady sa
parametry, ktére uzytkownik moze ustawiac¢ samodzielnie (np. ustawianie liczby cykli).

Tylko przeszkolony i poinstruowany personel moze wtaczac i obstugiwac maszyne.

2.4.6 Srodki bezpieczeristwa w trakcie normalnego trybu pracy

Zaniechac wszelkich watpliwych pod katem bezpieczenstwa sposobéw pracy. Ostrzarka moze by¢
uzywana tylko wtedy, gdy wszystkie zabezpieczenia sg dostepne i w petni sprawne.

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

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

Przed wtaczeniem ostrzarki upewni¢ sie, ze jej uruchomienie nie stanowi dla nikogo zagrozenia.

W przypadku usterek natychmiast wytaczy¢ i zabezpieczy¢ ostrzarke. Zleca¢ niezwtoczne usuwa-
nie usterek.

2.4.7 Zagrozenia spowodowane energig elektryczna

Prace zwiazane z instalacja i elementami elektrycznymi moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowanych elektrykow i zgodnie z zasadami elektrotechniki.

Usterki, np. uszkodzone kable, potaczenia kablowe itp. musza by¢ natychmiast usuwane przez
upowaznionych fachowcow.

Kable oznaczone z6ttym kolorem sa pod napieciem nawet przy
wytaczonym wigczniku gtéwnym.

2.4.8 Szczegolnie niebezpieczne miejsca

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia i wciggniecia np. odziezy, palcow, wioséw w obszarze Sciernic.
Stosowac odpowiednie osobiste wyposazenie ochronne.

14
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2.4.9

2.4.10

2.4.11

2.4.12

2.4.13

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

Prace konserwacyjne musza by¢ wykonywane przez fachowcéw w wyznaczonych terminach.
Poinformowac operatoréw przed rozpoczeciem prac zwigzanych z utrzymaniem sprawnosci tech-
nicznej. Wyznaczy¢ odpowiedzialng osobe nadzorujaca.

Przed rozpoczeciem wszelkich prac dotyczacych sprawnosci technicznej odtaczy¢ ostrzarke od na-
piecia i zabezpieczy¢ przed niezamierzonym, ponownym witaczeniem. Wyciaggna¢ wtyczke siecio-
wa. Jesli jest to konieczne, zabezpieczy¢ obszar wykonywania prac.

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

Zmiany konstrukcyjne ostrzarki

Bez zgody producenta nie wolno dokonywac zadnych zmian, montowac dodatkowych elemen-
tow ani modyfikowa¢ konstrukgcji ostrzarki. Dotyczy to réwniez montazu i regulacji zabezpieczen.

Wszelkie zmiany wymagaja pisemnego potwierdzenia przez firme KNECHT Maschinenbau GmbH.
Natychmiast wymienia¢ czesci maszyny, ktérych stan techniczny nie jest nienaganny.
Stosowac wytacznie oryginalne czesci zamienne i zuzywalne. Zastosowanie czesci obcych nie daje

pewnosci, ze s3 one odpowiednio skonstruowane i dopasowane do maszyny pod katem obciaze-
nia i bezpieczenstwa.

Czyszczenie ostrzarki

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

Zapewniac bezpieczna i ekologiczna utylizacje czesci zuzywalnych i zamiennych.

Oleje i smary
Podczas pracy z olejami i smarami uwzgledni¢ przepisy dotyczace bezpieczenstwa, zawarte na

karcie charakterystyki danego produktu. Przestrzegac¢ specjalnych przepiséw dotyczacych zastoso-
wania w przemysle spozywczym.

Zmiana miejsca ustawienia ostrzarki
Nawet w przypadku dokonywania nieznacznej zmiany miejsca ustawienia ostrzarki odfaczy¢ ja od
wszelkich zewnetrznych zrédet zasilania. Przed ponownym uruchomieniem prawidtowo podtaczy¢

ostrzarke do zasilania elektrycznego.

Podczas przetadunku uzywac wytacznie podnosnikéw i zawiesi o odpowiednim udzwigu. Wyzna-
czy¢ kompetentna osobe, ktéra bedzie odpowiadac za kierowanie procesem podnoszenia.
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Bezpieczenstwo
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W obszarze przetadunku i ustawienia oprécz pracownikéw wyznaczonych do wykonania tych
prac nie moga znajdowac sie zadne inne osoby.

Ostrzarke podnosi¢ wytacznie w fachowy sposéb zgodnie z danymi zamieszczonymi w instrukgji
obstugi. Uzywa¢ wytacznie pojazddéw transportowych o odpowiednim udzwigu. Dobrze zabezpie-
cza¢ tadunek. Wykorzysta¢ odpowiednie punkty mocowania.

Podczas ponownego uruchamiania postepowac zgodnie z instrukcja obstugi.



Opis

3.1

3.2

Przeznaczenie

Automatyczna szlifierka ptaszczyznowa W40 szlifuje narzedzia tnace wilkdw (maszynek do
mielenia migsa), wilkéw masarskich oraz kutréw o srednicy do 400 mm.

Dane techniczne

Wysokos¢

ok.1740 mm

Szerokos¢ (z urzadzeniem chtodzacym z filtrem tasmowym)

ok. 1770 mm

Gtebokos¢

ok.1745 mm

Wymogi przestrzenne (szer. x gteb. x wys.) ok.

Masa

2500 mm x 2500 mm x 1800 mm

ok. 1200 kg
Urzadzenie chtodzace z filtrem tasmowym 90 kg
Zasilanie elektryczne* 3x 400 V
Czestotliwos¢ sieciowa* 50 Hz
Moc przytaczeniowa* 9 kW
Napiecie znamionowe™ 35A
Zabezpieczenie wstepne* 25A
Hatas podczas pracy (zmierzony poziom cisnienia akustycznego 75 dB (A)
skorygowany charakterystyka A w miejscu pracy LpA)**
Srednica stotu okragtego 400 mm

Predkos¢ obrotowa stotu okragtego

31162 obr./min

Srednica $ciernicy

200 mm

Predkos¢ obrotowa sciernicy

100-3000 obr./min

Predkos¢ skrawania dla $ciernicy @ 200***

31 m/s

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

**) Dwucyfrowa wartos¢ emisji hatasu zgodnie z norma DIN EN ISO 4871. Warto$¢ emisji hatasu zgodnie z norma
EN ISO 11201, niepewnos¢ pomiaru KpA: 3 dB(A). Szlifowano sitko do wilka firmy Turbocut ($r. 200 mm)

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

sciernych.
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3. Opis

| 1770 mm

L 1150 mm | 1745 mm ]

wwov/lL

Rys. 3-1 Wymiary w mm

3.3 Opis dziatania

W szlifierce ptaszczyznowej W40 mozna szlifowac narzedzia tnace do wilkéw (maszynek do
mielenia miesa), wilkdbw masarskich oraz kutréw o srednicy do 400 mm.

Elementy obrabiane mocowane sa za pomoca ksztattek centrujacych i zacisku magnetycznego
na stole okragtym szlifierki ptaszczyznowej W40 i szlifowane.

Noze krzyzowe mocowane sa do szlifowania 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 szlifierska CBN, instalacje oczyszczania
powietrza (zwana dalej odsysaniem) oraz system chtodzenia ciecza filtra taSmowego.

18



3. Opis

3.4 Opis podzespotéow

Rys. 3-2 Widok ogdlny ostrzarki

Pulpit sterowniczy
Klapa ochronna
Lampka robocza (ukryta)
Waz przegubowy ptynu chtodzacego
Jednostka szlifujaca (0$ Z)
Stot okragty (05 y) (zakryty)
Zawor czynnika chtodzacego
Urzadzenie chtodzace z filtrem tasmowym
Regulowane stopy maszyny
0  Odsysanie

000N OOUTD WN —
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3.

Opis

3.4.1

3.4.2 Ogodlne informacje dot. sterowania

20

Wiaczanie / wytaczanie ostrzarki

Rys. 3-3 Wytacznik gtowny

Rys. 3-4 Pulpit sterowniczy

Z tytu szafy rozdzielczej znajduje sie wytacznik
gtowny ostrzarki (3-3/1).

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.

Przytacze internetowe
Przytacze pompy chtodziwa
Urzadzenie chtodzace z filtrem tasmowym

A WN

Maszyne obstuguje sie za pomoca pulpitu z prawej
strony maszyny.

Po wiaczeniu maszyny automatycznie tadowany
jest program. Dopiero po nacisnieciu przycisku
.Sterowanie wt.” aktywuje sie interfejs uzytkow-
nika.

Maszyna jest obstugiwana za pomoca panelu
dotykowego (3-4/1) i przyciskéw (3-4/2).



Rys. 3-5 Pulpit sterowniczy

Przycisk ,,Magnes wt./wyt.”: wiaczanie/wy-
taczanie magnesu stotu okragtego

Przycisk ,,Start/stop”: uruchomienie lub
zatrzymanie wybranego pliku produktu
Przycisk ,, Sterowanie wt.”: aktywowanie
sterowania

Przycisk ,Posuw"”: reczne zwiekszanie pred-
kosci przesuwania osi

Przycisk ,, Krok”: Przystawienie jednostki
szlifujacej o okreslony krok

Przycisk ,, Chtodziwo wt./wyt.”: witacza-
nie/wytaczanie pompy chtodziwa

Przycisk ,, Stop awaryjny”

21



3.

Opis

3.4.3 Struktura interfejsu obstugowego (ekran gtéwny)

22

| | E ol |
21 2 22 = 23

BENIS
produktu

" F1

Pozycja
podstawowa

Prod. Wybor
Rys. 3-6 Ekran gtéwny

KNECHT s |
Produkt: Original Knecht Disc.dat 5 g 5.906 Czas | 0.0
4] Krok Bz 203000 Preckos¢E 0
12 : 15 :
H Stol B Sciernica IE Sciernica i Stol
do przodu dop szybsza wh.wyt.
10 13 16 p
= Szybki przesuw E Przesuw szybki 1 Sciernica = Odsvsanie
stotu sciernicy wolniejsza Y
. . 20
Stol Sciernica Sciernica .
do tylu dot wh Awyt Resetowanie biedu

1 Wskaznik stanu

2 Komunikaty btedu

3 Wczytany plik produktowy

4 Biezacy cykl obrébki

5 Wartosc¢ rzeczywista osi Y

6 Wartos¢ rzeczywista osi Z

7 Czas ostrzenia (w sekundach)

8 Aktualna predkos¢ obrotowa Sciernicy

9 .Stét do przodu”: przesuniecie stotu do przodu

10  ,Szybki przesuw stotu”: szybki ruch stotu do przodu/do tytu

11 ,Stot do tytu”: przesuniecie stotu do tytu

12 ,Sciernica dop”: przesuniecie $ciernicy do goéry

13 ,Przesuw szybki $ciernicy”: szybki ruch podnoszenia/opuszczania sciernicy
14 ,Sciernica dot”: przesuniecie $ciernicy w doét

15  ,Sciernica szybsza”: szybsze obroty ciernicy

16  ,Sciernica wolniejsza”: wolniejsze obroty $ciernicy

17  .Sciernica wt./wyk.”: wiaczanie/wytaczanie sciernicy

18 ,Stot wih./wylk.”: wiaczanie/wytaczanie stotu

19  ,Odsysanie”: wtaczanie/wytaczanie odsysania

20  ,Resetowanie btedu”: kasowanie tymczasowych komunikatéw o btedach
21 ,Pozycja wyjsciowa": przesuniecie stotu i sciernicy do pozycji wyjsciowej



Opis

344

22
23
24
25

«Prod. Wybor”: wybér plikow produktowych

~Dane produktu”: zmiana parametréw plikéw produktéw
«Menu": zarzadzanie ustawieniami i wersja jezykowa interfejsu
»Cofnij”: powrdt do poprzedniego ekranu

Urzadzenie chtodzace z filtrem tasmowym

Rys. 3-7 Urzadzenie chtodzace z filtrem tasmo-

wym

UWAGA

Urzadzenie chtodzace z filtrem tasmowym (3-7)
znajduje sie po lewej stronie maszyny.

Mechanika ostrzarki nie jest nierdzewnal!
Zawsze uzywac dodatkéw do chtodziwa.
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Transport

4.1

4.2

4.3

24

Podczas transportu przestrzega¢ obowiazujacych w tym zakresie
lokalnych przepiséw BHP.

Ostrzarke transportowac wytacznie w pozycji, w ktérej stopy maszyny

OSTROZNIE sa skierowane do dotu.

Urzadzenia 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 zastosowania woézka widtowego lub wdzka podnoszacego nalezy wsuna¢ widty pod
ostrzarke.

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

Szkody 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.

Zdjac opakowanie i pasy mocujace. Zdja¢ pasy mocujace z ostrzarki. Zutylizowa¢ opakowanie
w sposob nieszkodliwy dla srodowiska.

Transport w inne miejsce ustawienia

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

W nowym miejscu ustawienia dostepne musi by¢ zgodne z przepisami przytacze elektryczne.
Ostrzarka musi stac stabilnie i bezpiecznie.

Podtaczanie do instalacji elektrycznej moze by¢ przeprowadzane
wylacznie przez upowaznionych fachowcéw. Przestrzega¢ obowiazuja-
cych w tym zakresie lokalnych przepiséw BHP.



Montaz

5.1

5.2

5.3

5.4

Dobor specjalistow

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

Nie ponosimy odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek nieprawi-

OSTROZNIE| dtowego montazu.

Miejsce ustawienia

Wyznaczajac miejsce ustawienia, uwzgledni¢ przestrzen wymagana do wykonywania prac monta-
zowych, konserwacyjnych i napraw ostrzarki (patrz rozdziat 3.2).

Przytacza zasilania

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

Po podtaczeniu zasilania elektrycznego pole wirujgce maszyny musi zosta¢ sprawdzone przez od-

powiedniego specjaliste. Bezawaryjna prace maszyny mozna wykonywac wytacznie w przypadku
obrotéw w prawo.

Kierunek obrotu stotu okragtego musi by¢
przeciwny do ruchu wskazéwek zegara (patrz
ilustracja 6-4). Natomiast pole wirujace musi

sie obraca¢ w prawo, czyli zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

Dopilnowag¢, aby zasilanie zostato prawidtowo podtaczone.
W przypadku wadliwego podtaczenia tarcza szlifierska moze sie obracac
. przeciwnie do prawidtowego kierunku obrotéw. Odwrocenie kierunku
obrotéw moze spowodowac powazne obrazenia ciata.

Przestrzegac nakazanego kierunku obrotow podanego w rozdziale 6.

Ustawienia

Przed realizacja dostawy firma KNECHT Maschinenbau GmbH konfiguruje ustawienia réznych
elementow konstrukcyjnych i elektrycznych.

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

dzenia ostrzarki.
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Montaz

5.5

26

Pierwsze uruchomienie ostrzarki

Ustawic¢ ostrzarke na réwnym podtozu w miejscu ustawienia.

Nierownosci podtoza mozna skompensowac, krecac nézkami maszyny (3-2/9) za pomoca klucza
ptaskiego w rozmiarze 19 mm

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

Przed uruchomieniem kompletnie zamontowac i sprawdzi¢ zabezpieczenia.

Przed uruchomieniem zleci¢ upowaznionemu, wykwalifikowanemu
pracownikowi, sprawdzenie sprawnosci wszystkich zabezpieczen.

OSTROZNIE



Uruchomienie

Wszelkie prace moga by¢ wykonywane wytacznie przez upowaznionych

specjalistow.

Przestrzegac obowigzujacych w tym zakresie lokalnych przepiséw BHP.

OSTROZNIE

Upewnic sie, ze zasilanie jest prawidtowo podtaczone.

W przypadku wadliwego podtaczenia tarcza szlifierska moze sie obracac
przeciwnie do prawidtowego kierunku obrotéw. Odwroécenie kierunku
obrotéw moze spowodowac powazne obrazenia ciata.

Przestrzegac nakazanego kierunku obrotow!

Rys. 6-1 Napetnianie urzadzenia chtodzacego z

filtrem tasmowym

Zamontowac i podtaczy¢ system chtodzenia filtra
tasmowego.

Wla¢ okoto 140 litréw wody i okoto 7 litréw do-
datku do chtodziwa Colometa SBF-PN (proporcje
mieszania 1:20) (patrz rozdziat 9.4).

Podtaczy¢ wtyczke sieciowa do gniazda znajdujacego sie na miejscu (3x 400 V, 32 A) i ustawic

wytacznik gtéwny w pozycji ,, 1 ON”.

@
g =

o=

50 6@

Rys. 6-2 Pulpit sterowniczy

Zamkna¢ klape ochronna (3-2/2).

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

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

27



Uruchomienie
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IRE'CHT.
(I ) - _ N
Produkt: Original Knecht Disc.dat ¥ 5806 Czas 00
Krok Z 203000 Predkosé 0
sl Sciemica sl
do przodu dop wiwyl. n
Szybki przesuw Przesuw szybki ¢
stolu sciemicy Odeysanie
Sl Sciemica $ciemica !
dotytu dot wh hwyl. n Resetowanie bigdu

) > SR 1" F3

Pozycja 5 Dane
podstawowa  Prod. Wybér  produktu Cofnij

Rys. 6-3 Ekran gtéwny

Rys. 6-4 Kontrola kierunku obrotu

UWAGA

Na ekranie gtéwnym nacisna¢ przycisk na panelu
dotykowym ,,Stét wt. / wyt.” (6-3/1) i .Sciernica
wt. /wyt.” (6-3/2), aby wtaczy¢ oba urzadzenia.

Stét okragty i Sciernica obracaja sie.

Sprawdzi¢ kierunek obrotu.

Strzatki kierunkowe (6-4/1) okreslaja kierunki
obrotu stotu okragtego i sciernicy.

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

Po zweryfikowaniu poprawnosci kierunku obro-
tdw ponownie nacisna¢ pola ,,Wytacznik stotu”
(6-3/1) i ,Wytacznik tarczy szlifierskiej” (6-3/2),
aby wyfaczy¢ stot okragly i tarcze szlifierska.

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

Zty kierunek obrotu moze doprowadzi¢ do
obluzowania $ciernicy.

Przy uruchamianiu najpierw sprawdzic¢ kieru-

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

wskazowek zegara.



Obstuga

7.1

7.2

7.3

Wiaczanie ostrzarki

Ustawic¢ wytacznik gtowny (3-3/1) w pozycji ,,| ON”. Nacisna¢ przycisk , Wiacznik sterownika”
(3-5/3). Zostanie wtedy wtaczony sterownik PLC.

Rys. 7-1 Stot okragly

Elementy do obrébki sg uktadane na stole okra-
gtym (7-1/1) i centrowane. Stét okragty jest
wyposazony w elektromagnes do mocowania
obrabianego elementu. Sita pola magnetycznego
jest podzielona na 6 stopni i moze by¢ ptynnie
regulowana.

Stot okragty jest napedzany przez przektadnie zeba-
t3 czotowa. Dostepne sa dwie predkosci.

Mocowanie przedmiotu obrabianego

Rys. 7-2 Uchwyt obrabianego elementu

Aby wprowadzi¢ obrabiane elementy, stét obroto-
wy mozna przestawic¢ do pozycji wymiany. W tym
celu przesunac stét i $ciernice do pozycji wyjscio-
wej za pomoca przycisku na ekranie dotykowym
~Pozycja wyjsciowa” (3-6/21).

Mate przedmioty obrabiane s3 mocowane za
pomoca elementdw centrujacych (7-2/1). Elemen-
ty centrujace stuza do prawidtowego ustawienia
przedmiotu obrabianego na stole okragtym.
Odpowiedni element centrujacy nalezy witozy¢ w
otwor posrodku stotu okragtego.

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

Obrabiany element jest mocowany na stole elektro-
magnetycznym. Przed kazdym ostrzeniem magnes
stotu okragtego musi by¢ uruchomiony przez wci-
$niecie przycisku ,Magnes wt./wyt.” (3-5/1).
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7. Obstuga

7.4 Ustalanie pozycji roboczej

Rys. 7-3 Pozycja stotu okragtego

30

Pozycja robocza stotu okragtego jest rézna w
zaleznosci od wielkosci obrabianego elementu.
Prawidtowa pozycja robocza jest osiagnieta, gdy
obrabiany przedmiot jest uchwycony przez scierni-
ce od otworu do krawedzi zewnetrznej, a scierni-
ca znajduje sie tuz nad obrabianym przedmiotem.

Pozycje stotu okragtego okresla sie przyciskami na
ekranie dotykowym ,,Stét do przodu” (3-6/9) i
.Stot do tytu” (3-6/11).

Regulacje zgrubna wykonuije sie, naciskajac odpo-
wiednie pola przy aktywnym ,,Szybki ruch stotu”
(3-6/10). W celu precyzyjnej regulacji nalezy wyta-
czy¢ pole dotykowe ,,Szybki ruch stotu”.

Pozycja agregatu ostrzacego jest okreslana za po-
moca przyciskéw na ekranie dotykowym ,Scierni-
ca w goére” (3-6/12) i ,Sciernica dot” (3-6/14).

Zgrubne ustawienie odbywa sie poprzez naci-
$niecie odpowiednich pdl przy aktywnej funkgji
«Przesuw szybki $ciernicy” (3-6/13). W celu pre-
cyzyjnej regulacji nalezy wytaczy¢ pole ,,Przesuw
szybki sciernicy”.

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

Szybki przesuw podswietlony na szaro: Jed-
nostka przesuwa sie na wczesniej zdefinio-
wana odlegtosc.

Przy ostrzeniu nozy krzyzowych nalezy uwa-
za¢, aby sciernica nie stykata sie z wiencem
noza.



Obstuga

7.5

Ustawianie doptywu chtodziwa

Rys. 7-4 \WWnetrze maszyny

UWAGA

Przy aktywnym sterowniku pompe czynnika
chtodzacego wiacza sie lub wytacza poprzez naci-
skaniem przycisku ,, Czynnik chodzacy wt./wyt.”
(3-5/6). Doptyw chtodziwa mozna regulowac za
pomocag zawordw chtodziwa (7-4/1).

Obracanie zaworu czynnika chtodzacego w kie-
runku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara po-
woduje zmniegjszenie przeptywu czynnika chtodza-
cego. Obracanie w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara otwiera zawoér chtodziwa i tym
samym umozliwia jego przeptyw.

Przewody rurowe chtodziwa (7-4/2) sa elastyczne
i musza by¢ ustawione w taki sposéb, aby chto-
dziwo przeptywato bezposrednio na obrabiany
element.

Podczas ostrzenia nalezy uwaza¢, aby obra-
biany element byt stale zasilany czynnikiem
chtodzacym, poniewaz w przeciwnym razie
moze doj$¢ do przegrzania i w konsekwencji
do uszkodzenia struktury metalu w obrabia-
nym elemencie. Nalezy regularnie sprawdza¢
poziom czynnika chtodzacego.
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7.6

32

Szlifowanie sitek do wilka

Rys. 7-5 Tarcza otworowa na stole okragtym

UWAGA

UWAGA

Wiaczy¢ ostrzarke (patrz rozdziat 3.4.1) i akty-
wowac sterowanie przyciskiem ,,Sterowanie wt."”
(3-5/3).

Tarcze otworowa potozy¢ na stole okragtym i
wycentrowac. W przypadku mniejszych przedmio-
téw obrabianych stosowac elementy centrujace
(7-2/1).

Unieruchomi¢ tarcze otworowa, naciskajac przy-
cisk ,Magnes wt./wyt.” (3-5/1).

Zamkna¢ klape ochronna (3-2/2).

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

Teraz tarcze otworowe ostrzone sg zgodnie z
rozdziatem 8.1 ,Szlifowanie automatyczne z
sondowaniem poprzez zmiane mocy”, rozdziatem
8.2 ,Szlifowanie automatyczne z bezposrednim
najazdem na wysokos¢ produktu”, rozdziatem

8.3, Szlifowanie automatyczne z bezposrednim
najazdem na wysokos¢ produktu z zatrzymaniem
posrednim”, rozdziatem 8.4 ,Szlifowanie automa-
tyczne z recznym sondowaniem” lub rozdziatem
8.5, Szlifowanie reczne”.

Nalezy zwroci¢ uwage na to, aby byt aktywny
prawidtowy plik produktu.

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

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



Obstuga

1.7

Szlifowanie nozy krzyzowych

Rys. 7-6 Szlifowanie nozy krzyzowych

WSKAZOWKA

UWAGA

W celu naostrzenia nozy krzyzowych wtaczy¢ ma-
szyne (patrz rozdziat 3.4.1) i uaktywni¢ sterowanie
przyciskiem ,Sterowanie wt.” (3-5/3).

Potozy¢ nodz krzyzowy (7-6/1) na ptasko oszlifo-
wana tarcze otworowa (7-6/2). Tuleja wchodzi w
otwér w tarczy otworowej. Tarcze otworowa i
noz krzyzowy wysrodkowac za pomoca ptaskiego
elementu centrujacego do nozy (7-6/3).

Zamocowac ndz krzyzowy, naciskajac przycisk
~Magnes wt./wyt.” (3-5/1).

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

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

Pozycje stotu okragtego mozna zmieni¢ przyci-
skiem na ekranie dotykowym ,, Stét do przodu”
(3-6/9) lub , Stét do tytu” (3-6/11) lub w ,,Dane
produktu — Dane procesowe[1] — Srednica przed-
miotu obrabianego” (8-30/2).

Teraz tarcze otworowe ostrzone sg zgodnie z
rozdziatem 8.1 ,, Szlifowanie automatyczne z
sondowaniem poprzez zmiane mocy”, rozdziatem
8.2 ,Szlifowanie automatyczne z bezposrednim
najazdem na wysokos$¢ produktu”, rozdziatem

8.3 ,Szlifowanie automatyczne z bezposrednim
najazdem na wysokos$¢ produktu z zatrzymaniem
posrednim”, rozdziatem 8.4 , Szlifowanie automa-
tyczne z recznym sondowaniem” lub rozdziatem
8.5, Szlifowanie reczne”.

Nalezy zwroci¢ uwage na to, aby byt aktywny
prawidtowy plik produktu.

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

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

Podczas wszystkich prac przy szlifierce nalezy przestrzega¢ obowiazu-

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

Rys. 7-7 Odkrecanie tarczy szlifierskiej

Rys. 7-9 Wymiana tarczy szlifierskiej

34

Otworzy¢ klape ochronng (3-2/2).

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

W celu odpiecia tarczy szlifierskiej nalezy wtozy¢
sworzen blokujacy (7-7/1) w otwér nad tarcza szli-
fierska. W tym celu nalezy krecic¢ tarcza szlifierska,
az sworzen blokujacy zablokuje obrét.

Nastepnie przytozy¢ klucz montazowy (7-8/1) od
dotu do kotnierza (7-8/2) i odkreci¢ tarcze szlifier-
ska ruchem prawoskretnym.

Zatozy¢ nowa tarcze szlifierska i dokrecic ja ru-
chem lewoskretnym za pomoca klucza monta-
zowego (7-9/1).

Wyciagnac¢ ponownie sworzen blokujacy (7-7/1).

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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Obstuga

WSKAZOWKA

UWAGA

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

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

odpowiedzialnosci za uzycie nieoryginalnych
materiatéw sciernych.
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8.1

36

Automatyczne ostrzenia z sondowaniem poprzez zmiane

mocy

Rys. 8-1 Pulpit sterowniczy

WSKAZOWKA
NECHT =
D ([ ot Opis Wartosé
Ogélne dane
Dane procesowe Wysokos¢é przedmiotu obrabianego 20
« PN | Srednica przedmiotu obrabianego -2
— wypal Predkosé Stol okragly szybko false
— Wypalanie[1] Predkos€ sciernicy 100
-~ Wypalanie[2] | Cykle szlifowania 0
~ Dane procesowe[2] | Glgbokosé dosuwu 0
—wypal Czas szlifowania 0
- laniell | s;jifowanie automatyczne true
- lanie[2] R dm s o b £l

v|" F2 B "F4

Prod. Wybor  Cofnij

Rys. 8-2 Szlifowanie automatyczne

Nacisna¢ przycisk , Sterowanie wt.” (8-1/1).

W razie potrzeby aktywowac odpowiedni plik
produktu (patrz rozdziat 8.6).

Zatozy¢ obrabiany przedmiot. Zamkna¢ klape
ochronna.

Nacisnac przycisk ,Magnes wt./wyt.” (8-1/2) i
»Start/stop” (8-1/3).

Wszystkie podzespoty zostana uruchomione, stét
ustawiony zostanie wraz z tarcza szlifierska w po-
zycji roboczej przed obrabianym przedmiotem.

Sciernica powoli dosuwa sie do przedmiotu ob-
rabianego, az dotknie powierzchni. Cykle ostrze-
niasa wykonywane zgodnie z aktywnym plikiem
produktu.

Podzespoty automatycznie wrdca do potozenia
poczatkowego i zostana wytaczone.

Przedmiot obrabiany mozna wyjac.

Podczas w petni automatycznego ostrzenia
parametr ,,Szlifowanie automatyczne” (8-2/1)
w pliku produktu musi by¢ ustawiony na
Ltrue”.

Patrz takze rozdziat 8.8.2.



8. Sterowanie

8.2 Szlifowanie automatyczne z bezposrednim najazdem na

wysokos$¢ produktu

CHT»

(] [Fial] | orgra knechi D Opis Wartosé Wartosé

e 40g6ine dane aktywna

= — Dane procesowe Sila magnesu (0=wyl) 2 2
Dane procesowe[1] ||Cbcigganie aktywne  False False
wypal “*-Tryb automatyczny 1 1
Wypalanie]
Wypalanie[2]
Dane procesowe[2]
wypal
Wypalanie[1]
Wypalanie[2]

v|" F2 " F4 Eq" Fs

Zapisz Prod. Wybér = Cofnij

Rys. 8-3 ,Ogdlne dane”

NECHT =
EED (5 oetonc e Opis Wartosé
Ogéine dapg
Dane pill Wsowe——1Wysoko$é przedmiotu obrabianego |20
< [P IL TR | Srednica przedmiotu obrabianego -2
— wypal Predkoscé Stol okrggly szybke false L
— Wypalanie[1] Predkos¢ sciernicy 100
— Wypalanie[2] Cykle szlifowania 0
- Dane procesowe[2] | Glgbokosé dosuwu 0
~ Ll Czas szlifowania 0
el Szlifowanie automatyczne true
~Wypalania[2]  |f g e e A b | £l

*[E B]" F5

Prod. Wybor  Cofnij

Rys. 8-4 Szlifowanie automatyczne

UWAGA

Rys. 8-5 Pulpit sterowniczy

Nacisna¢ przycisk ,Dane produktu” (3-6/23) na
ekranie gtéwnym, aby przejs¢ do danych produktu.

W pozycji ,,Ogdlne dane” nalezy ustawi¢ w wier-
szu ,, Tryb automatyczny” (8-3/1) wartos¢ ,,1”.

W punkcie ,Dane procesowe [1]” w wierszu

. Wysokos¢ przedmiotu obrabianego” (8-4/1) na-
lezy wprowadzi¢ doktadng wysokos¢ przedmiotu
obrabianego.

Nieprawidtowo wprowadzona wysokos¢
produktu moze prowadzi¢ do uszkodzenia
przedmiotu obrabianego i maszyny.

Nacisna¢ przycisk ,Sterowanie wt.” (8-5/1).

W razie potrzeby uaktywni¢ odpowiedni plik
produktu (patrz rozdziat 8.6).

Zatozy¢ obrabiany przedmiot. Zamknac klape
ochronna.

Nacisna¢ przycisk ,Magnes wt./wyt.” (8-5/2) i
,Start/stop” (8-5/3).

Wszystkie podzespoty zostana uruchomione, stét
ustawiony zostanie wraz z tarcza szlifierskg w po-
zycji roboczej przed obrabianym przedmiotem.

Sciernica powoli dosuwa sie do przedmiotu obra-

bianego, az osiggnie podana wysokos¢ i rozpoczy-
na sie proces ostrzenia. Cykle ostrzeniasa wykony-
wane zgodnie z aktywnym plikiem produktu.
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WSKAZOWKA

Podzespoty automatycznie wréca do potozenia
poczatkowego i zostanag wytaczone.

Przedmiot obrabiany mozna wyjac.

Podczas w petni automatycznego ostrzenia
parametr ,Szlifowanie automatyczne” (8-3/2)
musi by¢ ustawiony na , true” w pliku pro-
duktu (patrz takze rozdziat 8.8.2.).



Sterowanie

Szlifowanie automatyczne z bezposrednim najazdem na
wysokos¢ produktu z zatrzymaniem posrednim

S Nacisna¢ przycisk ,Dane produktu” (3-6/23) na
] [F] [orgratreci e || . .. Wartosé H 4 1€
e T Opis Wartoss el ekranie gtdwnym, aby przej$¢ do danych produk-
— Dane procesowe Sila magnesu (0=wyl) 2 2 tu
Dane procesowe[1] ||Cbcigganie aktywne  False False )
wypal “— Tryb automatyczny 2 2
Wypalanie] . " . ., )
Dan:"::’:;::‘:ﬁ'm W pozydji ,,Dane dane nalezy ustawiC w wierszu
Er . ., Tryb automatyczny” (8-6/1) wartos¢ ,,2".
Wypalanie[2] .
v|" F2 L " F4 Eq" Fs

Zapisz Prod. Wybér = Cofnij

Rys. 8-6 ,0gdlne dane”

Nacisna¢ przycisk , Sterowanie wt.” (8-7/1).

g B a
n O D W razie potrzeby aktywowac odpowiedni plik
\ ) ( produktu (patrz rozdziat 8.6).
- " Nt

Zatozy¢ obrabiany przedmiot. Zamkna¢ klape
ochronna.

Nacisnac przyciski ,,Magnes wt./wyt.” (8-7/2) i
.Start/stop” (8-7/3).

Wszystkie podzespoty zostana uruchomione, stét
ustawiony zostanie wraz z tarcza szlifierska w po-
zycji roboczej przed obrabianym przedmiotem.

Rys. 8-7 Pulpit sterowniczy

Sciernica powoli dosuwa sie do przedmiotu ob-
rabianego, az dotknie powierzchni. Cykle ostrze-
niasa wykonywane zgodnie z aktywnym plikiem
produktu.

Po zakonczeniu pierwszego cyklu szlifowania po-
dzespoty wrdca do potozenia poczatkowego.

Otworzy¢ klape ochronna.

Teraz mozna obréci¢ obrabiany element lub jego
czesci, np. w przypadku wieloczesciowych zesta-
wow tnacych, moga zostac wyjete.

Zamknac klape ochronna.

Nacisna¢ przycisk ,Start/stop” (8-7/3).

Podzespoty wréca do pozycji roboczej i doprowa-
dza do korica proces szlifowania.

Nastepnie wracaja do pozycji wyjsciowej i automa-
tycznie sie wytaczaja.

Przedmiot obrabiany mozna wyjac.
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Podczas w petni automatycznego ostrzenia

WSKAZOWKA w pliku produktu parametr ,Szlifowanie

automatyczne” (8-8/1) musi by¢ ustawiony na

”
«true”.

CHT: 5 i
[FREcHT: Patrz takze rozdziat 8.8.2.
S 0 [ | opis Wartosé

0Ogéine dane

Dane procesowe Wysokosé przedmiotu obrabianego 20
o« [EI TSI IE| | Srednica przedmiotu obrabianego -2
= — wypal Predkosé Stol okragly szybko false L
— Wypalanie[1] || Predkos¢ sciernicy 100
— Wypalanie[2] Cykle szlifowania 0
~ Dane procesowe[2] | Glgbokosé dosuwu 0
= Ly Czas szlifowania 0
- mm—-&lifowaniu automatyczne true I
= nie[2] [ e JoRVIn Falan 1-
: "[E4 4" F5

Prod. Wybor ~ Cofnij

Rys. 8-8 Szlifowanie automatyczne



8. Sterowanie

8.4 Szlifowanie automatyczne z recznym sondowaniem

I T

n o2 ®

00 6®

Rys. 8-9 Pulpit sterowniczy

[KNECHT»
[ e
Produkt Original Knecht Disc.dat ¥ 5.806 Czas 00
Krok Z 203000 Predkosc 0
Sl Sciemnica Sl
do przodu dop whiwyl.
Szybki przesuw Przesuw szybki
stolu Sciemicy n A
Swl Sciemica Sciemnica
wh vyl Resetowanie bigdu

2" F5

Cofnij

Rys. 8-10 Ekran gtéwny

UWAGA

WSKAZOWKA

Nacisna¢ przycisk ,Sterowanie wt.” (8-9/1).

W razie potrzeby aktywowac odpowiedni plik
produktu (patrz rozdziat 8.6).

Zatozy¢ obrabiany przedmiot. Zamkna¢ klape
ochronna.

Nacisna¢ przycisk ,Magnes wt./wyt.” (8-9/2) i
»Start/stop” (8-9/3).

Wszystkie podzespoty zostana uruchomione, stét
ustawiony zostanie wraz z tarcza szlifierska w po-
zycji roboczej przed obrabianym przedmiotem.

Za pomoca przyciskdow na ekranie dotykowym
«Przesuw szybki $ciernicy” (8-10/1) i LScierni-
ca dot” (8-10/2) mozna dotrze¢ do powierzchni
przedmiotu obrabianego.

Nacisna¢ przycisk ,Start/stop” (8-9/3). Cykle
ostrzenia s3 wykonywane zgodnie z aktywnym
plikiem produktu. Sciernica wyiskrza sie dwa razy.

Podzespoty wréca do potozenia poczatkowego i
automatycznie zostana wytaczone.

Przedmiot obrabiany mozna wyjac.

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

Szybki przesuw podswietlony na szaro: Jed-
nostka przesuwa sie na wczesniej zdefinio-
wana odlegtosc.

Aby mozliwe byto automatyczne szlifowanie
z recznym sondowaniem, parametr ,,Szlifo-
wanie automatyczne” (8-11/1) musi by¢
ustawiony na ,false”.
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CHT.
| et
[FUE] [Fi] | oapel ki D
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Dane procesowe
45 2na procasowel ]
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/"2

Zapisz

Rys. 8-11 Szlifowanie automatyczne

-| Opis

Predkosé Stol okragly szybko
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Glgbokos$é dosuwu

Czas szlifowania
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Cofnij

Patrz takze rozdziat 8.8.2.
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8.5

Szlifowanie reczne

o1
ﬁ L -

oY

Rys. 8-12 Pulpit sterowniczy

CHT .

Produkt Criginal Knecht Disc.dat Y 5008 Czas 00
Krok Z 203000 Predkodé o

stél Sciemica Sciemica Sto1
do przodu dop szybsza whiwyl. E

Szybki przesuw Przesuw szybki Sciemica .

stolu sciemicy wolniejsza X n

Stot $ciemica $Sciemica .

datylu dot wl.iwyl. eSS bRck

[ B 3 R

Dane

podstawowa Prod. Wybér = produktu Cofnij

Rys. 8-13 Ekran gtéwny

CHT .
Produkt Criginal Knecht Disc.dat Y 5008 Czas 00
Krok Z 203000 Predkodé (]
stél Sciemica Sciemica
do przodu dop szybsza

Sciemica
wiolniejsza

Stoh Sciemica
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B 3 R

Dane
podstawowa Prod. Wybér = produktu Cofnij

Rys. 8-14 Wiaczone agregaty

CTHT,
Produkt: Original Knecht Disc.dat Y 5906 Czas 00
Krok Z 203000 Predkosé 0
stél n Sciemnica Sciernica
do przodu dop szybsza

Sciemica
wolnisjsza
Sciemica
#

B 3 R

Dane
podstawowa Prod. Wybér = produktu Cofnij

Rys. 8-15 Ustawianie stotu i $ciernicy w pozydji
roboczej

Nacisnac przycisk , Sterowanie wt.” (8-12/1).

Zatozy¢ obrabiany przedmiot. Zamkna¢ klape
ochronna.

Nacisna¢ przycisk ,Magnes wt./wyt.” (8-12/2) i
»Chtodziwo wt./wyt.” (8-12/3).

Na panelu dotykowym najpierw aktywo-
wac ,,Odsysanie” (8-13/1), nastepnie ,,Stot
wi. /wyt.” (8-13/2) i ,Sciernica wi./wyt.”
(8-13/3).

Teraz wszystkie potrzebne agregaty sa wtaczone.
Odpowiednie przyciski $wiecg sie, a przyciski na
ekranie dotykowym (8-14) sa podswietlone na
zielono.

Teraz nalezy ustawi¢ stét (0s Y) w pozycji roboczej
za pomoca przycisku ,,Stét do przodu” (8-15/1)
i $ciernicy (0$ Z) za pomoca przycisku ,Sciernica
do gory” (8-15/2), a nastepnie oszlifowac przed-
miot obrabiany.
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UWAGA

"Fi

Pozycy
podstawowa |

[KNECHT
| tema
Produkt Original Knecht Disc.dal Y 5906 Cas 00
Krok Z 203000 Predkosé 0
Sl Sciemica s
do przodu dop wi o
Szybki przesuw Przesuw szybki
stolu Sciemicy Odsysanie
St Sciemica Sciemica ’
dotylu dot wi vyl Resetowanie blgdu

Cofnij

Rys. 8-16 Pozycja wyjsciowa

Pole szybkiego przesuwu w kolorze zielo-
nym: agregat porusza sie bez przerwy.

Pole szybkiego przesuwu w kolorze szarym:
agregat przejezdza predefiniowany odcinek.

Po oszlifowaniu funkcja ,Sciernica do géry”
(8-16/1). Przesunac¢ sciernicedo goéry. Za pomoca
polecenia ,Pozycja wyjsciowa" (8-16/2) ustawic¢
maszyne w pozycji wyjsciowe;.

Wszystkie agregaty wytaczy¢ recznie.

Przedmiot obrabiany mozna wyjac.



Sterowanie

8.6

Aktywowanie pliku produktu

Mozna ostrzy¢ rézne tarcze otworowe i noze maszynek do mielenia miesa o najrozniejszych para-
metrach. Dla kazdego zadania ostrzenia tworzony jest osobny plik produktu. Ten plik produktu
nalezy wybra¢ i wczyta¢ przed ostrzeniem w trybach automatycznych (rozdziaty 8.1, 8.2, 8.3 i

CHT,
[ e
Produkt: Original Knecht Disc.dat Y 5806 Czas 00
Krok Z 203000 Predkosé 0
sl Sciemica Sciemica i1
do przodu dop szybsza wiwyl.
Szybki przesuw Przesuw szybki Sciemnica :
stolu sciemicy violniejszz Odeysanie
S5l Sciemica Sciemnica !
dotytu 1 dot wlwyl. Resetowanie bigdu

Pozycja Dane
podstawowa Prod. Wybér  produktu

Rys. 8-17 Ekran gtéwny

"F1 "[F2 B" F3 ]

Cofnij

000 Trimming grinding wheel
200 # 052 disc -U-

200 # 052 knife manual -U-
200 # 052 knife U

UEy ETE5

Zmief nazwe  Usun Aktywuj Cofnij

Rys. 8-18 Wybor pliku produktu

CHT .
[ Hews |
Produkt: Original Knecht Disc.dat —n Y 5808 Czas 00
Krok 7 203000 Predkosé 0
Stal Sciemica Sciemica Stél
do przodu dop bsza wifwyl.
Szybki przesuw Przesuw szybki Sciemica ;
siolu Sciemicy wolniejsza Odsysanie
Sta1 $ciemica $ciemica .
dotylu dot wihwyl. Resetowanie bigdu

Pozycja Dane

Prod. Wybér  produktu Cofnij

podstawowa

Rys. 8-19 Ekran gtéwny

T = B 3 i

W tym celu wykona¢ nastepujaca procedure:

Aktywowac przycisk na ekranie dotykowym
«Prod. Wybér” (8-17/1). Otworzy sie nowe okno
(8-18).

Wybra¢ odpowiedni plik produktu tak, aby byt
podswietlony na niebiesko, tak jak pokazano na
ilustracji (8-18/1).

Za pomoca przycisku na ekranie dotykowym
~Aktywuj” (8-18/2) wczytac plik produktu do
systemu sterowania.

Program automatycznie przetaczy sie na ekran
gtéwny.

Nowy plik produktu pojawi sie w wierszu
,Produkt” (8-19/1). Teraz nowe parametry sg
wczytane przez uktad sterowania.
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Tworzenie, usuwanie i zmiana nazwy pliku produktu

UWAGA

IFE'I:H‘I".
o= I _ . - |
Produkt: Original Knecht Disc.dat ¥ 5806 Czas 00
Krok Z 203000 Predkosé 0
sl Sciemica mic ]
do przodu dap ybsza wi.fwyl.
Szybki przesuw Przesuw szybki 4
stofu Sciernicy Odaysanis
Sl Sciemica Sciemnica "
dotytu 1 dot wh hwyl. Resetowanie bigdu
T

podstawowa  Prod. Wybér  produkiu Cofnij

200 # 052 knife manual -U-
200 # 052 knife U
Disc 100 # 20

Original Knecht Disc

Zmien nazwe  Usun Kopiuj Cofnij

Rys. 8-21 Edycja pliku produktu

Nie zostang zmienione zadne parametry.

Istnieje mozliwos¢ tworzenia przez kopiowanie,
usuwania oraz zmiany nazwy plikow produktéw.

W tym celu wykona¢ nastepujaca procedure:

Aktywowac przycisk na ekranie dotykowym
«Prod. Wybér” (8-20/1).

Otworzy sie nowe okno (8-21).

Wybra¢ wymagany plik produktu tak, aby byt
podswietlony na niebiesko zgodnie z ilustracja
(8-21/1).

Nacisna¢ odpowiedni przycisk na ekranie dotyko-
wym: ,Zmien nazwe"” (8-21/2), ,Usun” (8-21/3)
lub ,,Kopiuj” (8-21/4).



Sterowanie

8.7.1

8.7.2

8.7.3

Zmiana nazwy pliku produktu

200 # 052 disc -U] 4II

a s d f g h i k - é #
¥ X G| mi b n m 5 5 -
Shift Space n— OK Cancsl

Rys. 8-22 Zmiana nazwy pliku produktu

Tworzenie pliku produktu

200 # 052 disc -U-knpler{]’ 4“

a s d f g h i k I -] L] #
y X c v b n m 7
Shift Space n— OK Cancel

Rys. 8-23 Tworzenie pliku produktu

Usuwanie pliku produktu

CHT»

000 Trimming grinding wheel
00 # 0O dis
200 # 052 knife rpanual Ll
200 # 052 knife U ;
Disc 100 # 20 O owmronscu |
Original Knecht [ i
Disc300# 7B} — = [
disc 400 # 1

Rys. 8-24 Usuwanie pliku produktu

Po nacisnieciu przycisku ,Zmien nazwe"” (8-21/2)
otworzy sie ekran widoczny na ilustracji po lewej
stronie (8-22).

Zmieni¢ nazwe pliku (8-22/1) za pomoca klawiatu-
ry i potwierdzi¢ przyciskiem ,,OK" (8-22/2).

Okno zamknie sie. Plik o zmienionej nazwie
pojawi sie w katalogu plikéw produktow.

Nastepnie aktywowac plik produktu przyciskiem
~Aktywuj” (8-21/5) lub powrdci¢ do ekranu
gtébwnego przyciskiem mit ,,Cofnij” (8-21/6).

Po nacisnieciu przycisku ,Kopiuj” (8-21/4) otwo-
rzy sie ekran widoczny na ilustracji po lewej
stronie (8-23).

Zmieni¢ nazwe pliku (8-23/1) za pomoca klawiatu-
ry i potwierdzi¢ przyciskiem ,,OK" (8-23/2).

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

Edycja parametréw w pliku produktu opisana
zostata w rozdziale 8.8.

Po nacisnieciu przycisku ,Usun” (8-21/3) otworzy
sie wyskakujace okienko (8-24/1).

Potwierdzi¢ przyciskiem , Yes” (8-24/2) (Tak),
anulowac przyciskiem ,No" (Nie).

Okno wyskakujace zamknie sie.
Nastepnie aktywowac plik produktu przyciskiem

~Aktywuj” (8-24/3) lub powrdci¢ do ekranu
gtéwnego przyciskiem mit ,,Cofnij” (8-24/4).
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Edycja parametrow pliku produktu

CHT,
Produkt: Original Knecht Disc.dat Y 5806 Czas 00
Krak Z 203000 Predkosé 0
sl Sciemica Sciemic sl
do przodu dop szybsza wiwyl.
Szybki przesuw Przesuw szybki ¢
stolu Sciemicy Odsyzanie
S5l Sciemnica Sciemnica !
dotytu dot 1 wh hwyl. Resetowanie bigdu

"F1 "2 SR BEEg "5

Pozycja Dane
podstawowa | Prod. Wybér = produktu Menu Cofnij

Rys. 8-25 Ekran gtéwny

CHT.

..  Wartosé
Wartosé aktywna

[FE] [Fial] | 0rona Erects Dise:

p - Dane procesows la magnesu (0 =wyl) 2
Dane procesows[1] |Obcigganie aktywne False

wypal Tryb automatyczny 1
Wypalanie[1]
Wypalanie[2] 4
Dane procesowe[2]

wypal

Wypalanie[1]
Wypalanie[2]

/" F2 "F3 "F4 B Fs5

Zapisz Prod. Wybdr  Cofnij

Rys. 8-26 Grupy parametréw

Parametry pliku produktu mozna zmieni¢ w
nastepujacy sposob:

Aktywowac przycisk na ekranie dotykowym
~Dane produktu” (8-10/1) (ekran gtowny).

Otworzy sie nowe okno (8-26).

Istnieja cztery rézne grupy parametrow:

Ogolne dane (8-26/1): Ogdlne dane (patrz
rozdziat 8.8.1)

Dane procesowe (8-26/2): Dane procesowe
Szlifowanie (patrz rozdziat 8.8.2)

Wypalanie [1] (8-26/3): Dane procesowe
Wypalanie 1 (patrz rozdziat 8.8.3)

Wypalanie [2] (8-26/4): Dane procesowe
Wypalanie 2 (patrz rozdziat 8.8.3)

Aktywna grupe zawsze wskazuje zielona strzatka.
Grupe aktywuije sie, naciskajac wybrana nazwe.
Strzatka przechodzi dalej i grupa bedzie podswie-
tlona kolorem niebieskim.



8.

Sterowanie

8.8.1

Znaczenie parametru ,,0g6lne dane”

KNECHT-
[ e

L T s Wartosé
Opis Wartosé akiywna

Pogéine danel
an n—*Sila magnesu (0= wyl) 2 2
D#ﬂsﬂwﬂﬂ-'ohniqganie aktywne  False False
wypa B——Tryh automatyczny 1 1
Wypalanie[1]
Wypalanie[2]
Dane procesowe[2]
wypal
Wypalanie[1]
‘Wypalanigis

Cofnij

Rys. 8-27 Parametr ,,Ogdlne dane”

]
1 2 3
4 5 6
7 8 9
0 <=
OK Cancel

Rys. 8-28 Edycja parametru , Liczba”

False

true false

n OK Cancel

Rys. 8-29 Edycja parametru ,Wartosci”

UWAGA

Sila magnesu (0 = wyt., 6 = maks.) (8-27/1):
Moc magnesu od 0 = wyt. do 6 = maks.

Obcigganie aktywne (8-27/2): Obciagnac
Sciernice (False = nieaktywne, True = aktywne)
Tryb automatyczny (8-27/3): wyboér rdznych pro-
gramow automatycznych (1 = szlifowanie auto-
matyczne z sondowaniem poprzez zmiane mocy,
2 = szlifowanie automatyczne z bezposrednim
najazdem na wysokos$¢ produktu, 3 = automa-
tyczne szlifowanie z bezposrednim najazdem na
wysokos¢ produktu z zatrzymaniem posrednim)

Zmiana parametrow: Dotkna¢ odpowiedniego
pola podswietlonego na zotto ((8-27/1), (8-27/2)
lub (8-27/3)).

W przypadku opcji , Liczby” otworzy sie okno
(8-28), a w przypadku opdji , Wartosci” — okno
(8-29).

Wybra¢ zadana liczbe i potwierdzi¢ przyciskiem
~OK" (8-28/1).

Przycisk na ekranie dotykowym ,,Cancel” (Anuluj)
zamyka okno bez zastosowania wpisanej liczby.

W przypadku wartosci wybra¢ pomiedzy ,true” i
.false”, a nastepnie potwierdzi¢ przyciskiem ,,OK"
(8-29/1).

Przycisk na ekranie dotykowym ,,Cancel” (Anuluj)
zamyka okno bez zastosowania wpisanej wartosci.

Zmienione wartosci zapisa¢ za pomoca
przycisku na ekranie dotykowym ,Zapisz”
(8-27/4).
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8. Sterowanie

W razie zmiany aktualnego pliku produktu
UWAGA wczytac go za pomoca przycisku na ekranie

dotykowym ,,Aktywuj” (8-12/3) sterowania.

8.8.2 Znaczenie parametru ,Dane procesowe”

KNECHT s
| tend |
N | Opis Wartosc ]
= 0Ogolne dane
= Dane procesowe - [Wysokos¢ przedmiotu obrabianego 20
- BRI i+ Srednica przedmiotu obrabianego -2
a wypal E}-{Predkos¢ Stol okragly szybko false L
~ ~— Wypalanie[1] I1-Predko3é sciernicy 100 |
- Wypalanie[2] B Cykle szlifowania 0
B Dane procesowe[§y | Glebokosé dosuwu 0
s-wypal g3 1Czas szlifowania 0
= Wypalanie[1] i _Ls;lifowanie automatyczne true I
' Wypalanle Fl | Artnmmnbidn mrnmramis ad W oabbaona falen -

" F4 B8 s

Zapisz Prod. Wybor  Cofnij

Rys. 8-30 Parametr ,,Dane procesowe”

Wysokos¢ przedmiotu obrabianego: wysokos¢ przedmiotu obrabianego (w mm)
2 Srednica przedmiotu obrabianego: $rednica przedmiotu obrabianego (w mm)

w

Predkos¢ Stot okragty szybko: predkosc stotu okragtego (True = szybkie,
False = wolne)

Predkos¢ sciernicy: predkos¢ obrotowa $ciernicy (obr./min)
Cykle szlifowania: liczba cykli ostrzenia

Glebokos$¢ dosuwu: droga dosuwu od cyklu do cyklu (w mm)
Czas szlifowania: czas zatrzymania podczas cyklu (w s)

00 N OO0 Ul b~

Szlifowanie automatyczne: sondowanie automatyczne lub reczne (True = automatyczne,
False = reczne)

9 Automatyka programu, o$ Y aktywna: najazd na pozycje wyjsciowa (True = tak,
False = nie)

W celu zmiany parametréw nalezy nacisna¢ odpowiedni zétty przycisk.

W przypadku opdji , Liczby” otworzy sie okno (8-31), a w przypadku opdji ,, Wartosci” — okno
(8-32).
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il
1 2 3
4 3 6
7 8 9
0 - i <=
F OK Cancel

Rys. 8-31 Edycja parametru , Liczba”

False

true false

n OK Cancel

Rys. 8-32 Edycja parametru ,Wartosci”

UWAGA

Wybrac zadana liczbe i potwierdzi¢ przyciskiem
~OK" (8-31/1).

Przycisk na ekranie dotykowym ,,Cancel” (Anuluj)
zamyka okno bez zastosowania wpisanej liczby.

W przypadku wartosci wybra¢ pomiedzy ,true” |
.false”, a nastepnie potwierdzi¢ przyciskiem ,,OK"
(8-32/1).

Przycisk na ekranie dotykowym ,,Cancel” (Anuluj)
zamyka okno bez zastosowania wpisanej wartosci.

Zmienione wartosci zapisa¢ za pomoca
przycisku na ekranie dotykowym ,Zapisz”
(8-30/11).

W razie zmiany aktualnego pliku produktu

wczytac go za pomoca przycisku na ekranie
dotykowym ,,Aktywuj” (8-30/10) sterowania.
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8. Sterowanie

8.8.3 Znaczenie parametrow ,Wypalanie [1]"” i ,Wypalanie [2]"

R Aktywny (8-33/1): cykl wyiskrzania aktywny
B e e Warose Yo% | (True = tak, False = nie)
i ¥ it‘jge"zmmosiz fuloe__ - Podnoszenie pozycje osi Z (8-33/2): droga,
e I . ktéra wykonywana jest w ramach cyklu (w mm)
Wypalanie[2] . .
Dw szt Czas przebywania (8-33/3): czas trwania cyklu
Wypalanie[1] (W S)
4 Wypalani .

W celu zmiany parametréw nalezy nacisna¢ odpo-
wiedni z6tty przycisk.

Rys. 8-33 Parametr , Wypalanie [1]

W przypadku opcji , Liczby” otworzy sie okno
(8-34), a w przypadku opdji ,Wartosci” — okno

(8-35).
i Wybra¢ zadana liczbe i potwierdzi¢ przyciskiem

~OK" (8-34/1).

1 2 3

& 2 3 Przycisk na ekranie dotykowym ,,Cancel” (Anuluj)

7 8 9 zamyka okno bez zastosowania wpisanej liczby.

o = 3 <m
F OK Cancel

Rys. 8-34 Edycja parametru , Liczba”

False W przypadku wartosci wybra¢ pomiedzy ,true” i
.false”, a nastepnie potwierdzi¢ przyciskiem ,,OK"
(8-35/1).

g - falss Przycisk na ekranie dotykowym ,,Cancel” (Anuluj)
zamyka okno bez zastosowania wpisanej wartosci.

OK Cancel

Rys. 8-35 Edycja parametru ,Wartosci”

Zmienione wartosci zapisac¢ za pomoca
UWAGA przycisku na ekranie dotykowym ,Zapisz”

(8-33/5).

W razie zmiany aktualnego pliku produktu

wczytac go za pomoca przycisku na ekranie
dotykowym , Aktywuj” (8-33/4) sterowania.
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8.9

Jezyk

CHT,
[ e
Produkt: Original Knecht Disc.dat Y 5806 Czas 00
Krok Z 203000 Predkosé 0
sl Sciemica Sciemica i1
do przodu dop szybsza wl.fwyl.
Szybki przesuw Przesuw szybki Scierica 5
stolu Sciemicy wolniejsza Odsyzanie
S5l Sciemica Sciemica
dotylu dot wihwyl.

"F1 *F2 " 3

Pozycja Dane
podstawowa Prod. Wybér  produktu Cofnij

Rys. 8-36 Ekran gtéwny

O

Zalogowanie/
wylogowanie  Produkcja Jezyk

Rys. 8-37 Ekran startowy

Rys. 8-38 Wybor jezyka

Istnieje mozliwo$¢ zmiany jezyka interfejsu.

Nacisna¢ przycisk na ekranie dotykowym ,,Cofnij”
(8-36/1), aby przejs¢ do ekranu startowego.

Aktywowac przycisk na ekranie dotykowym
Jezyk” (8-37/1).

Otworzy sie nowe okno (8-38).

Okreslony jezyk interfejsu aktywuje sie przez
nacisniecie wybranego przycisku (8-38/1), po
ktérym nastepuje automatyczne przetaczenie.

Za pomoca przycisku na ekranie dotykowym
»Cofnij” (8-38/2) powrdci¢ do ekranu startowego.

Po nacisnieciu przycisku ,Produkcja” (8-37/2)
zostanie wyswietlony ekran gtéwny.
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Pielegnacja i konserwacja

9.1

9.1.1

54

Podczas wszystkich prac przy szlifierce nalezy przestrzega¢ lokalnych
przepisow bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom oraz rozdziatéw
~Bezpieczenstwo” i ,Wazne wskazowki” znajdujacych sie w instrukgji
obstugi.

OSTROZNIE

Czyszczenie

Maszyne nalezy czysci¢ po kazdym ostrzeniu, poniewaz w przeciwnym razie szlam szlifierski

wysycha i jest trudny do usuniecia.

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

Po czyszczeniu zalecamy stosowanie wymienionych ponizej produktéw do pielegnacji maszyny

(patrz réwniez tabela srodkéw czyszczacych i smarnych w rozdziale 9.1.1).

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

Szlifierki nie wolno czyscic¢ alkalicznymi

detergentami.

Tabela srodkow czyszczacych i smarnych

Czyszczenie/
smarowanie

Czyszczenie i piele-
gnacja czesci maszyny

Smarowanie gwintéw
i powierzchni $lizgo-
wych

Smarowanie centralne

Oliwienie narzedzi
tnacych

Interflon

Dry Clean
Stainless
Steel

Fin Grease

WURTH SHELL
Spray do Risella 917
pielegnadji

stali nie-

rdzewnej

Smar uni- Gadus S2
wersalny V1002

EXXON
Mobile

Marcol 82

Mobilith
SHC 100

OEST Ballistol

New Process
Multispray

IXELON
GOC 190

Olej
slizgowy
CGLP 68

H1 Spray

Narzedzia tngce z materiatu nieodpornego na
korozje nalezy po szlifowaniu naoliwi¢ w celu
zabezpieczenia przed korozj3.



Pielegnacja i konserwacja

9.1.2

UWAGA

Czyszczenie stotu okragtego

Rys. 9-1 Mycie stotu okragtego

FE'CHT.
[ Hewa ]
Produkt: Original Knecht Disc.dat Y 5806 Czas 00
Krok Z 203000 Predkosé 0
sl Sciemica Sciemica Si6l
do przodu dop szybsz. whiwyl.
Szybki przesuw Przesuw szybki Sciemica 2
solu Sciernicy wolniejsza Odsyzanie
Sl Sciemica Sciemica
doylu dat wh vyl 1 Resetowanie bigdu

Sl " [E2 B" F3 SAES

Pozycja Dane

podstawowa | Prod. Wybér = produktu Cofnij

Rys. 9-2 Ekran gtéwny

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

Otworzy¢ klape ochronna (3-2/2).

Wiaczy¢ pompe chtodziwa.

W tym celu na ekranie gtéwnym nacisna¢ pole
panelu dotykowego ,,Menu” (9-2/1).

Otworzy sie nowe okno (9-3).
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[ ~ A Przyciskiem na ekranie dotykowym ,,Funk-
il LLLSSe T e cje reczne” (9-3/1) wyswietli¢ funkcje reczne
st Sciemica st maszyny.

do przodu dop wl.fwyl.
e B Odsysanie
di‘;‘fu Sci::ica 1 s;l‘mfa Resetowanie blgdu
BTED BT E3 : +"F5

Dane Funkcje
konfiguracyjne  reczne Cofnij

Rys. 9-3 Menu

”

Aktywowac przycisk na ekranie dotykowym ,,wit.

o (9-4/1), pompa chtodziwa zostanie wtgczona.
B #

Smarowanie centralne IBN wh

Pompa chiodziwa

Odpowiednio wytaczy¢ za pomoca przycisku na
ekranie dotykowym ,wyt.” (9-4/2).

dosun Obciagacz diamentowy wysun

zamknij Oslona fotokomérki otwérz

Cofnij

Rys. 9-4 Funkcje reczne

Po umyciu stotu okragtego osuszy¢ go $ciagaczka.

Rys. 9-5 Obcigganie stotu okragtego



9. Pielegnacjai konserwacja

9.1.3 Czyszczenie pierscienia ociekowego

Codziennie zdejmowac pierscien ociekowy (9-6/1)
i usuwac znajdujacy sie pod nim szlam szlifierski.

Rys. 9-6 \Wyjmowanie pierscienia ociekowego
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9.2

58

Harmonogram konserwacji (praca jednozmianowa)

Cykl

Codziennie

Co tydzien

Co miesiac

Co roku

Podzespot

Wszystkie powierzchnie
maszyny

Komora ostrzenia

Zapora swietlna

System chfodzenia ciecza
filtra taSmowego

Smarowanie centralne

Klapa ochronna
Maszyna

Odsysanie

Stét okragty

Odsysanie

Zadanie konserwacyjne
Przetrze¢ miekka Sciereczka i sprayem pielegnacyj-
nym.

Wyczyscic¢ blachy we wnetrzu za pomoca pistoletu
myjacego.

Wyjac pierscien ociekowy ze stotu okragtego i
wyczysci¢ go (rozdziat 9.1.3).

Blachy lamelowe przesunac recznie do gory i
wyczysci¢ prowadnice za pomoca naolejowanych
szmat, aby zapobiec ewentualnemu rdzewieniu.

Otworzy¢ pokrywy fotokomarki i wyczysci¢ zapore
Swietlna miekka szmatka. Pokrywy otwierane sa
za pomoca funkgji recznych (patrz rozdziat 9.4,
ilustracja 9-9).

Skontrolowa¢ poziom. Jesli dolewano wody,
koniecznie zmierzy¢ stezenie Srodka chtodzaco-
-smarujacego (rozdziat 9.4.1) i w razie potrzeby go
dolac.

Sprawdzi¢ poziom napetnienia, w razie potrzeby
uzupetnic.

Umy¢ szybe klapy ochronnej.

Kontrola wzrokowa pod katem uszkodzen.
Wyczyscic¢ krociec weza.

Skontrolowac filtr.

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

Oczysci¢ weze odciagu.

Zleci¢ przeglad serwisowy w firmie KNECHT
Maschinenbau GmbH.



9. Pielegnacjai konserwacja

9.3 Smarowanie

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

Wszystkie punkty smarowania sa zasilane przez
centralna instalacje smarowania. Impuls ze ste-
rownika zapewnia state zasilanie odpowiednich
punktéw olejem.

Za pomoca panelu dotykowego mozna genero-
wac nieplanowane impulsy, jezeli operator uzna,
ze maszyna wymaga nasmarowania (np. po do-
ktadnym czyszczeniu, naprawie lub po serwisie).

Przydatne objasnienia zawiera tabela srodkéw
smarnych, rozdziat 9.1.1.

Rys. 9-7 Centralne smarowanie

Nalezy zawsze zwraca¢ uwage na to, aby

UWAGA zbiornik zapasowy smarowania centralnego
byt wystarczajaco napetniony zalecanym
olejem.

Instalacja smarownicza pracuje z reguty automa-
tycznie, w okreslonych przez program odstepach

czasu.
9.3.1 Dodatkowy interwat smarowania
[RNECHT: - 7 Jedli istnieje podejrzenie, ze szyny liniowe wyma-
. LLLSSe IS e gaja dodatkowego interwatu smarowania z uktadu
sl Setmiea Soamica sal centralnego smarowania, to nalezy postepowac w
do przodu dop szybsz. whiwyl. nastepu@cy SpOSéb
b | i el Odeysarie
Na gtéwnym ekranie nacisna¢ przycisk ,Menu”
St Sciemica Sciemica Rezstowanis blgdu
dotylu dot whivyl. | (9_8/1 )
"Fi ez B" F3 " FS
;;\g:ljiow& Prod. Wybér E::T:im Cofnij Otworzy Sie nowe okno (9-9)

Rys. 9-8 Ekran gtéwny
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AT Za pomoca pola panelu dotykowego ,,Funkcje
o Crgnal Knochl Bic gt e reczne” (9-9/1) wywota¢ funkcje reczne maszyny.
sl Sciemica sl

do przodu dop wilwyl.
sl B St Odsysanie
dgl:-:u Qd:zica ; e;l‘mfa Resetowanie blgdu
DN BT E3 : +"F5

Dane Funkcje

konfiguracyjne  reczne Cofnij

Rys. 9-9 Menu

Nacisna¢ pole panelu dotykowego ,wi” (9-10/1),

o aby wtaczy¢ centralne smarowanie.
Pompa chtodziwa wh . , . .
7 W celu wytaczenia aktywowac przycisk na ekranie
Smarowanie centraine IBN II—— wh dOtkaWym "Wyl'_" (9_1 O/Z)
dosur Obciagacz diamentowy wysun
zamiaij Oslona fotokomard otwerz W przeciwnym razie smarowanie centralne wyta-
"Fs Czy sie samoczynnie po pewnym czasie.

Cofnij

Rys. 9-10 Funkcje reczne



9. Pielegnacjai konserwacja

9.4 Dodatek do chtodziwa

Do chtodziwa nalezy koniecznie dodawa¢ dodatek zapobiegajacy korozji. 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).

Bez zgody firmy KNECHT Maschinenbau
UWAGA GmbH nie wolno stosowac innych dodatkéw

do chtodziwa.

9.4.1 Pomiar stezenia srodka chtodzaco-smarujgcego

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
11 mierzy¢ za pomoca otrzymanego w zestawie
refraktometru recznego.

W tym celu za pomoca pipety (9-11/1) natozy¢
kilka kropli chtodziwa na powierzchnie pomiarowa
(9-11/2) refraktometru.

Rys. 9-11 Pomiar stezenia $rodka chtodzaco-
-smarujacego

Nastepnie odczyta¢ wspdtczynnik zatamania
Swiatfa cieczy (rysunek 9-12).

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

Rys. 9-12 Odczytywanie wspétczynnika zatama-
nia $wiatfa
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9.4.2
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Plan konserwacji ptynu obrébkowego

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

Ptyn obrébkowy: Refraktometr °Brix: 3-5
Colometa SBF-PN

Data: °BRIX Stez. % Uwagi itd. Podpis

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

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

Regularnie sprawdza¢ zapach i wyglad ptynu obrébkowego. Plyn obrébkowy nalezy wymieniac
nie rzadziej niz raz na trzy miesiace (z powodu zagrozenia biologicznego w wyniku rozwoju drob-
noustrojéw w ptynie obrébkowym).



10.

Demontaz i utylizacja

10.1

10.2

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

Demontaz musi by¢ wykonywany przez wykwalifikowana, specjalistyczna firme.

Utylizacja

Po ostatecznym zakonczeniu czasu eksploatacji maszyna musi zosta¢ zutylizowana przez wyspe-
cjalizowana w tym zakresie firme. W wyjatkowych przypadkach i po uzgodnieniu z firmg KNECHT
Maschinenbau GmbH maszyne mozna zwrocic.

Materiaty eksploatacyjne (np. sciernice, chfodziwo itd.) musza réwniez zosta¢ fachowo zutylizowane.
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11. Serwis, czesci zamienne i akcesoria

11.1 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

11.2 Serwis

Kierownictwo serwisu
Adres patrz punkt ,Adres pocztowy”.

service@knecht.eu

11.3 Czesci eksploatacyjne i zamienne

W celu zamowienia czesci zamiennych skorzystac z dotaczonej do maszyny listy czesci zamien-
nych. Zamdwienia prosimy sktada¢ zgodnie z ponizszym schematem.

Na zamoéwieniu zawsze podawac: (przyktad)

Typ maszyny (W40)

Numer maszyny (03114940)
Nazwa zespotu (Stét z napedem)
Nazwa czesci (Przektadnia Lenze)
Numer pozycji (16)

Numer rysunku (numer artykutu) (410GA20-0090)
Liczba sztuk (1 szt.)

W razie pytan jestesmy do Panstwa dyspozycji.
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11. Serwis, czesci zamienne i akcesoria

11.4 Akcesoria

11.4.1 Stosowane materiaty $cierne itp.

Nazwa Wymiary Numer artykutu Uwagi

Tarcza szlifierska CBN 2200x50x78 412F-80-0435 zamontowana
fabrycznie

Przyrzad do obciagania tarczy 014G-50-0300

szlifierskiej CBN

Korundowa tarcza szlifierska K36 2200x78x80 412B-32-0236

Korundowa tarcza szlifierska K36, 2200x78x80 412B-32-0656

H16

Korundowa tarcza szlifierska K36, 116 @200x78x80 412B-32-0756

Przyrzad do obciggania korundowej 013W40-0120 dotaczone wyfacznie

tarczy szlifierskiej w przypadku dostawy
Z tarczg szlifierska z
korundu

Mata filtracyjna (odsysanie) 2200*x340 418P-55-0300 zamontowana
fabrycznie

Dodatek do chtodziwa 417C-25-0011 w zakresie dostawy

Colometa SBF-PN

Refraktometr reczny z ciecza kalibra- 413L-20-0100 w zakresie dostawy

cyjna

Stosowac tylko oryginalne materiaty scierne,
UWAGA czesci zuzywajace sie i czesci zamienne firmy

KNECHT Maschinenbau GmbH.

Firma KNECHT Maschinenbau GmbH nie

ponosi odpowiedzialnosci za skutki uzycia
nieoryginalnych czesci.

Jesli potrzebne s3 sciernice lub inne wyposazenie dodatkowe, nalezy skontaktowac sie z naszym
dziatem sprzedazy, naszymi przedstawicielami handlowymi lub bezposrednio z firma KNECHT
Maschinenbau GmbH.

Dziekujemy za zaufanie!
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12.

Aneks

12.1

66

Deklaracja zgodnosci WE

w rozumieniu Dyrektywy WE 2006/42 /WE

e Dyrektywa maszynowa 2006/42 /WE

® Dyrektywa w sprawie kompatybilnosci elektromagnetycznej 2014/30/WE

Niniejszym oswiadczamy, Ze opisana ponizej maszyna ze wzgledu na swdj projekt i konstrukcje
oraz w wersji wprowadzonej przez nas na rynek jest zgodna z odpowiednimi, podstawowymi
wymogami dotyczacymi zdrowia i bezpieczenstwa zawartymi w odpowiedniej dyrektywie UE.

W przypadku dokonania nieuzgodnionej z nami modyfikacji maszyny niniejsza deklaracja traci

waznosc.

Nazwa maszyny:
Oznaczenie typu:

Numer maszyny:

Zastosowane normy zharmonizowane,
w szczegolnosci:

Odpowiedzialny za dokumentacje:

Producent:

Automatyczna ostrzarka do ptaszczyzn
W40

od nr 23096840

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 (Technik z certyf. panstwowym)
Tel. +49-7527-928-81
a.doerr@knecht.eu

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, 12 marca 2026 .

KNECHT Maschinenbau GmbH

arkus Knecht
Dyrektor Zarzadzajacy



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