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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 do szlifowania na
mokro, 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 przestrzegad:
Trojkat ostrzegawczy ze stowem ostrzegawczym ,, OSTROZNIE” stanowi
ostrzezenie dotyczace bezpieczeristwa w miejscu pracy w przypadku wszel-

kich prac stwarzajacych zagrozenie dla zycia i zdrowia.

W takich przypadkach prace nalezy wykonywac 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.

Stowo , WSKAZOWKA" odnosi sie do wskazéwek dotyczacych zastosowa-

WSKAZOWKA o o . 4
nia i szczegolnie przydatnych informacgji.
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1.3 Znaki ostrzegawcze oraz ich znaczenie

1.3.1 Znaki ostrzegawcze i znaki nakazu na/w szlifierce
Na/w maszynie do szlifowania znajduja sie nastepujace znaki ostrzegawcze i znaki nakazu:
OSTROZNIE! NIEBEZPIECZNE NAPIECIE ELEKTRYCZNE
(znak ostrzegawczy na obudowie przetacznikéw)

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

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

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

OSTROZNIE! RYZYKO OBRAZEN SPOWODOWANE
CZASTKAMI SZLIFIERSKIMI (znak nakazu umieszczony
z przodu maszyny)

Podczas szlifowania, polerowania, gratowania i obciggania
powstaja czastki scierniwa, ktére moga dostac sie do oczu.

Podczas wykonywania tych prac nalezy nosic¢ okulary ochronne.

1.3.2 Ogodlne znaki nakazu

Ogolne znaki nakazu sa nastepujace:

OSTROZNIE! RYZYKO ZRANIENIA NOZEM

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

Podczas mocowania i zdejmowania nozy nalezy nosi¢ rekawice
ochronne.

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

[ —
e

I _n
Sch

Rys. 1-1 Tabliczka znamionowa

086026920

Rys. 1-2 Numer maszyny

Tabliczka znamionowa (1-1/1) znajduje sie na
tylnej sciance maszyny.

Numer maszyny znajduje sie na tabliczce znamio-
nowej oraz na prawej sciance bocznej, ponizej
tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro.

Numery rysunkéw 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: (6-2/1) oznacza rysunek numer 6-2, pozycja 1.

Rys. 6-2 Kontrola kierunku obrotéw

Sprawdzi¢ kierunek obrotdw szczotek listkowych.

Strzatka kierunkowa (6-2/1) wskazuje kierunek obrotu
tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro oraz szczotek
listkowych.

Jesli szczotki listkowe obracaja sie we wiasciwym kierunku,
kierunek obrotow tarczy szlifierskiej i tasmy do szlifowania
na mokro jest rowniez prawidfowy.

Jesli kierunek obrotdw szczotek listkowych jest nieprawi-
dfowy, zleci¢ zmiane kolejnosci faz wykwalifikowanemu
elektrykowi.
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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.

Swiadome bezpieczenstwo pracy personelu podlega regularnym kontrolom.

Obowiazki personelu
Wszystkie osoby wyznaczone do pracy przy szlifierce zobowigzane sa 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.

1
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Szlifierki mozna uzywac wyfacznie:
* zgodnie z jej przeznaczeniem oraz
e gdy jest w nienagannym stanie technicznym.

Wszelkie usterki, ktére moga mie¢ negatywny wptyw na bezpieczeristwo, musza zostac
natychmiast usuniete.

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 ma uniwersalne zastosowanie do wszystkich popularnych nozy kutrowych, tarczowych,
recznych i innych narzedzi tnacych.

Z wyjatkiem nozy recznych (np. nozy do rozbioru), wszystkie narzedzia tnace nalezy mocowac na
odpowiednich talerzach szlifierskich.

Najpierw nalezy sprawdzi¢, czy talerz szlifierski pasuje do noza, ktéry ma byc¢ ostrzony. Dopiero
wtedy mozna ostrzy¢ néz.

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

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem obejmuje réwniez przestrzeganie wszystkich wskazdwek
zawartych w instrukgcji obstugi.

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

* Narzedzia tnace, ktorych nie mozna prowa-
dzi¢ recznie, szlifowane sg bez uzycia ptyty
szlifierskiej.

¢ Urzadzenia s3 zamontowane nieprawidto-
wo,

* Noze sa szlifowane/polerowane na tasmie
do szlifowania na mokro lub za pomoca
szczotek listkowych, przytozonych do kra-
wedzi tnacej.



Bezpieczenstwo

2.3

2.4

2.4.1

24.2

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,
* niewfasciwy transport, uruchomienie, obstuga i konserwacja szlifierki,

e uzytkowanie szlifierki z uszkodzonymi urzadzeniami zabezpieczajacymi, nieprawidtowo
zainstalowanymi lub niedziatajacymi urzadzeniami zabezpieczajacymi i ochronnymi,

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

* samowolne zmiany konstrukcyjne w szlifierce,

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

e 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.

13
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Nieformalne srodki bezpieczeristwa
Instrukcje obstugi nalezy zawsze przechowywac¢ w miejscu uzytkowania szlifierki. Oprocz instrukgji
obstugi nalezy przestrzegac¢ ogdélnie obowiazujacych i lokalnych przepisow dotyczacych zapobie-

gania wypadkom.

Wszystkie ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa i zagrozen umieszczone na szlifierce musza by¢
kompletne i czytelne.

Dobér i kwalifikacje personelu

Szlifierke moze obstugiwac wytacznie przeszkolony i poinstruowany personel. Przestrzega¢
prawnie okreslonego wieku minimalnego operatoréow!

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

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

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 zagrazac¢ bezpieczenstwu.
Szlifierke mozna eksploatowac tylko wtedy, gdy wszystkie urzadzenia zabezpieczajace sa zamon-
towane i w petni sprawne.

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

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

Przed witaczeniem 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 elektrycznymi.

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



Bezpieczenstwo

2.4.8

2.4.9

2.4.10

2.4.11

Przewod oznaczony kolorem zéttym znajduje sie pod napieciem nawet,
gdy wytacznik gtéwny jest wytaczony.

OSTROZNIE

Miejsca szczegodlnie niebezpieczne
W obszarze tarczy szlifierskiej, tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro i szczotek listkowych

istnieje ryzyko zmiazdzenia i zakleszczenia np. odziezy, palcow i wtosdw. Uzywac odpowiednich
srodkéw ochrony indywidualnej.

Konserwacja (serwisowanie, naprawa) i diagnostyka
Prace konserwacyjne musza by¢ wykonywane terminowo przez wykwalifikowany personel. Przed
rozpoczeciem prac naprawczych nalezy poinformowac personel obstugujacy. Nalezy wskazac

odpowiedzialnego przetozonego.

Odtaczy¢ zasilanie szlifierki na czas wszystkich prac konserwacyjnych i zabezpieczy¢ ja przed
nieoczekiwanym ponownym wiaczeniem.

Wyciagnac wtyczke sieciowa. W razie potrzeby zabezpieczy¢ miejsce naprawy.

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

Modyfikacje konstrukcyjne szlifierki

Bez zgody producenta nie wolno dokonywac zadnych modyfikacji, doposazania ani przebudowy
szlifierki. Dotyczy to rowniez montazu i requlacji urzadzen zabezpieczajacych.

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

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

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

Czyszczenie szlifierki

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

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

2.4.12 Oleje i smary

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

2.4.13 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.

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 wystarczajacej

tadownosci. Skutecznie zabezpieczy¢ tadunek. Wykorzystywac¢ odpowiednie punkty mocowania.

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

3.1

3.2

3.2.1

Przeznaczenie

Za pomoca uniwersalnej szlifierki do szlifowania na mokro S20 | S20B mozna szlifowa¢, grato-
wac i polerowac wszystkie typowe noze kutrowe, a takze noze tarczowe, reczne i inne narzedzia

tnace.

Dane techniczne

Informacje ogdlne

Zasilanie*

3x 400 V

50 Hz

Czestotliwos¢ sieciowa*

Moc*

Pobér mocy*

Bezpiecznik wstepny

1,17 kW
1,61 kW

16 A

Zmierzony poziom cisnienia akustycznego emisji z korekcja A

W miejscu pracy LpA**

Urzadzenie ostrzace z tarczg szlifierska do szlifowania na mokro

Przesuw (maksymalna dtugos¢ krawedzi tnace))

78 dB (A)

320 mm

450 mm

Maksymalny promien szlifowania

Minimalny promien szlifowania

80 mm

Mozliwe rozmiary nozy kutrowych

Urzadzenie ostrzace z tasmg szlifierska do szlifowania na mokro

Przesuw (maksymalna dtugos¢ krawedzi tnace))

45-500 |

300 mm

Maksymalny promien szlifowania

430 mm

Minimalny promien szlifowania

80 mm

Mozliwe rozmiary nozy kutrowych

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

45-500 |

**) Dwuwartosciowa deklaracja emisji hatasu wg EN ISO 4871. Wartos¢ wyjsciowa emisji hatasu zgodnie z
norma EN ISO 11201. (niepewnos¢ pomiaru KpA. 3 dB(A)). Szlifowany byt néz kutrowy K 24 firmy KNECHT

Maschinenbau GmbH.
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Opis

3.2.2

18

$20 (wersja z tarcza szlifierska)

Pobér pradu* 2,79 A
Wysokos¢ ok. 1400 mm
Szerokos¢ ok. 1300 mm
Gtebokos¢ ok. 1700 mm

Wymagana powierzchnia (szer. x gt. x wys.)

Masa

1300 x 2000 x 2015 mm

ok. 180 kg
Srednica szczotek listkowych 200 mm
Predkos¢ obrotowa tasmy szlifierskiej do szlifowania na 1500 1/min
mokro/dolnej szczotki listkowej (polerowanie)
Srednica tarczy szlifierskie] 200 mm
Predkos¢ obrotowa tarczy szlifierskiej 460 1/min
Predkos¢ obrotowa goérnej szczotki listkowej (gratowanie) 1970 1/min

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

1300 mm
KNECHT . |
-_—— |
1|0 @ I i'}'

€ €
£ i ,‘ 3
o : o
3 3
3 53

:
/B

— .

1700 mm

5

|

Rys. 3-1 520 Wymiary w mm i $rodki ciezkosci (SP) maszyny




Opis

3.2.3

S 20 B (wersja bez tarczy szlifierskiej)

Pobér pradu* 2,70 A
Wysokos¢ ok. 1300 mm
Szerokos¢ ok. 1050 mm
Gtebokos¢ ok. 1700 mm

Wymagana powierzchnia (szer. x gt. x wys.)

1300 x 2000 x 2015 mm

Masa

ok. 160 kg
Srednica szczotek listkowych 200 mm
Predkos¢ obrotowa tasmy szlifierskiej do szlifowania na 1500 1/min
mokro/dolnej szczotki listkowej (polerowanie)
Predkos¢ obrotowa goérnej szczotki listkowej (gratowanie) 1970 1/min

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

1050 mm 1700 mm
KNECHT. r ,
™ =
£ £ F* “ =
S ——— = o
™ —'V At N SP
h ' L.

Rys. 3-2 520 B Wymiary w mm i $rodki ciezkosci (SP) maszyny
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Opis

3.3

20

Opis dziatania

Za pomoca uniwersalnej szlifierki do szlifowania na mokro mozna szlifowa¢, gratowac i polerowac
noze liniowe, sierpowate i okragte.

Wszystkie noze, z wyjatkiem nozy recznych, nalezy zamocowac na ptytach szlifierskich w celu ich
ostrzenia, gratowania i polerowania.

Kat szlifowania na tarczy szlifierskiej mozna regulowac bezstopniowo. Kat szlifowania na tasmie
do szlifowania na mokro mozna regulowac za pomoca réznych podkfadek dystansowych.



3. Opis

3.4 Opis podzespotéow

H
4]

4]

H
=
B—

9|
10

Rys. 3-3 Widok ogolny szlifierki S20

1 Urzadzenie ostrzace do tarczy szlifierskiej do szlifowania na mokro (S20)

2 Ramie szlifierskie (520)

3 Tarcza szlifierska do szlifowania na mokro (520)

4 Szczotki listkowe

5 Tasma szlifierska do szlifowania na mokro

6 Pulpit sterowniczy

7 Wozek

8 Urzadzenie do ostrzenia i polerowania z tasma szlifierska do szlifowania na mokro i
szczotkami listkowymi

9 Narzedzie obciggajace HV 201 do tarczy szlifierskiej (S20)

10 Nozki maszyny
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Opis

3.4.1

3.4.2

343

22

Szafka na narzedzia

Rys. 3-4 Szafka na narzedzia

Szafka na narzedzia (3-4/1) znajduje sie z tytu ma-
szyny, przy tasmie do szlifowania na mokro.

Dozowanie chtodziwa - tasma do szlifowania na mokro

Rys. 3-5 Dozowanie chtodziwa — tasma do
szlifowania na mokro

Pulpit sterowniczy

Rys. 3-6 Pulpit sterowniczy

Dozownik chtodziwa (3-5/1) do tasmy szlifierskiej
na mokro znajduje sie po prawej stronie maszyny,
ponizej ostony tasmy.

1 Pompa chtodziwa Wk./WYt.
Wytacznik gtéwny WE./WYE.
3 Silnik mocujacej WE./WYE.

N

Ustawienie wytacznika gtéwnego (3-6/2) w pozydji
.1 ON" powoduje wtaczenie szlifierki w trybie
gotowosci do pracy.

Ustawienie wytacznika gtéwnego (3-6/2) w pozydji
,0 OFF" wytacza zasilanie elektryczne szlifierki.



Opis

344

3.4.5

3.4.6

Urzadzenie ostrzace (S 20)

KNECHT

Rys. 3-7 Urzadzenie ostrzace

u b wNn —

Pokretto do regulacji kata

DZzwignia zaciskowa

Talerz szlifierski SP 107

Urzadzenie ostrzace

Dozowanie chtodziwa na tarcze szlifierska

Urzadzenie do ostrzenia i polerowania z tasmga szlifierska do szlifowania na

mokro i szczotkami listkowymi

Rys. 3-8 Urzadzenie ostrzace i polerujace

Narzedzie obciggajgce HV 201 (S20)

Rys. 3-9 Narzedzie obciggajace HV 201

u b wWwN —

(@)

—_

w

Dzwignia szlifowania

Podktadka pomocnicza

Blokada do nozy sierpowatych

Dzwignia blokujaca

Pokretto reczne do dostawiania urzadzenia
szlifujacego

Uchwyt krzyzowy podktadki blokujace;

Nakretka dociskowa
Diament do obciggania
Uchwyt narzedzia obciggajacego HV 201
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Opis

3.4.7

3.4.8

3.4.9

24

System chtodzenia

1 Pompa chtodziwa
2 Zbiornik wody

Rys. 3-10 System chtodzenia

Urzadzenie ostrzace HV 25-1 do nozy tarczowych o $rednicy 80-250 mm
(opcjonalnie S20)

Q
l( ;iﬂ?;o

1 Uchwyt noza tarczowego

Rys. 3-11 Urzadzenie ostrzace do nozy tarczo-
wych HV 25-1

Urzadzenie ostrzace HV 25-2 do nozy tarczowych o srednicy 250-470 mm
(opcjonalnie S20)

1 Ostona noza
2 Urzadzenie odgratowujace

Rys. 3-12 Urzadzenie ostrzace do nozy tarczo-
wych HV25-2



3.

Opis

3.5

Opis dziatania jednostek

Rys. 3-13 Widok ogdlny szlifierki S20

Urzadzenie ostrzace (S 20)

Urzadzenie do szlifowania narzedzi tnacych o ksztatcie liniowym i sierpowatym, np. nozy
kutrowych (do 430 mm lub 500 I) na tarczy szlifierskiej do szlifowania na mokro. Urzadze-
nie ostrzace stuzy réwniez do montazu urzadzen do ostrzenia nozy tarczowych HV25-1 i
HV 25-2. UmoZliwia to szlifowanie nozy tarczowych o srednicy od 80 mm do 470 mm.

Urzadzenia:

¢ Gtowica mocujaca do nozy tnacych liniowych i sierpowatych

e Urzadzenie do ostrzenia nozy tarczowych HV 25-1 — noze tarczowe o Srednicy od
80do 250 mm (opcjonalnie)

e Urzadzenie do ostrzenia nozy okragtych HV 25-2 — noze tarczowe o srednicy od
250do 470 mm (opcjonalnie)

¢ Narzedzie do obciggania HV201: do obciggania tarczy do szlifowania na mokro

Tarcza szlifierska do szlifowania na mokro (S 20)

Szybko usuwa duzg ilos¢ materiatu. Za jej pomoca mozna bezproblemowo naprawiac
nawet mocno zniszczone noze kutrowe. Na tarczy szlifierskiej do szlifowania na mokro
mozna wykonywac szlify fazowe, np. na nozach tarczowych. Zadany kat szlifowania mozna
regulowac bezstopniowo.

Gorna jednostka polerska (szczotka listkowa u gory)
Do gratowania nozy kutrowych i innych narzedzi tnacych w obszarze grzbietu.
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3. Opis

4 Dolna jednostka polerska (szczotka listkowa na dole)
Do gratowania nozy kutrowych i innych narzedzi tnacych w przednim obszarze. Noze
reczne s3 catkowicie odgratowywane i polerowane.

5 Tasma szlifierska do szlifowania na mokro
Umozliwia wykonywanie szliféw klinowych i kulistych. Noze kutrowe i inne narzedzia tnace
sg mocowane w zespole szlifowania i polerowania, a nastepnie szlifowane. Noze reczne s3a
szlifowane bez uzycia urzadzenia.

6 Urzadzenie do szlifowania i polerowania

Urzadzenie do szlifowania i polerowania nozy kutrowych liniowych i sierpowatych oraz
innych narzedzi tnacych na tasmie do szlifowania na mokro oraz szczotkach listkowych.
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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.

W przypadku korzystania z wozka widtowego lub paletowego nalezy wsunag¢ widty pod szlifierke.

Podczas transportu nalezy zwrdci¢ uwage na srodek ciezkosci maszyny. Potozenie Srodka ciezkosci
(SP) pokazane jest na rys. 3-11i 3-2.

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 upewni¢ sie, ze spetnione sa wymogi
dotyczace wymaganej przestrzeni (patrz rozdziat 3.2).

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

Potaczenia instalacji elektrycznej moga by¢ wykonywane wytacznie przez
autoryzowanego specjaliste. Nalezy przestrzegac¢ obowigzujacych lokal-
nych przepiséw bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom.

OSTROZNIE
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Montaz

5.1

5.2

5.3

5.4

28

Dobor wyspecjalizowanego personelu

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

Nie ponosimy odpowiedzialnosci za szkody wynikajace z niewtasciwego

montazu.

Miejsce 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.

Uwaza¢, aby zasilanie elektryczne podtaczone byto prawidiowo.

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.

Nieréwnosci podtoza skompensowac, krecac ndzkami maszyny. Wyréwnaé maszyne za pomoca
poziomicy.

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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Uruchomienie

30

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

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

Gdy szlifierka jest wiaczona, istnieje ryzyko wciagniecia rak, wtosow
i odziezy.

Mozliwe sg powazne obrazenia. Uzywa¢ srodkoéw ochrony indywidualne;j.

Napetni¢ zbiornik wody (6-1/1) ok. 15 | wody.

Rys. 6-1 Zbiornik wody

Podtaczy¢ wtyczke sieciowa do gniazda znajdujacego sie na miejscu (3x 400 V, 16 A).
Przekre¢ wytacznik gtowny (3-6/2) do pozycji ,ON".

Przekre¢ przetacznik ,,Silnik szlifierski” (3-6/3) do pozycji ,ON". Tarcza szlifierska, tasma do szlifo-
wania na mokro oraz szczotki listkowe zaczna sie obracac.

Sprawdzi¢ kierunek obrotéw szczotek listkowych.

Strzatka kierunkowa (6-2/1) wskazuje kierunek ob-
rotéw tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro
oraz szczotek listkowych.

Jedli szczotki listkowe obracaja sie we wiasciwym
kierunku, kierunek obrotow tarczy szlifierskiej i
tasmy do szlifowania na mokro jest réwniez pra-
widtowy.

Jesli kierunek obrotéw szczotek listkowych jest
nieprawidtowy, zleci¢ zmiane kolejnosci faz wy-
kwalifikowanemu elektrykowi.

Rys. 6-2 Kontrola kierunku obrotow



6

Uruchomienie

UWAGA

WSKAZOWKA

W przypadku nieprawidtowego kierunku
obrotéw moze dojs¢ do poluzowania sie
tarczy szlifierskiej, szczotek listkowych i
tarczy prowadzace;j.

W sytuacji awaryjnej nalezy natychmiast
ustawi¢ wytacznik gtéwny (3-6/2) w pozycji
~OFF". Przetaczniki silnika szlifierki (3-6/3)
oraz pompy chtodziwa (3-6/1) przetaczaja sie
automatycznie w pozycje ,,OFF".
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Obstuga

7.1

32

Ogodlne podstawy techniki ostrzenia

Aby ponownie naostrzy¢ stepione ostrze, nalezy usuna¢ materiat z noza.

W tym celu néz ostrzy sie az do krawedzi tnacej, do momentu powstania niewielkiego gratu.
Grat usuwa sie ostroznie za pomoca szczotki listkowej, stosujac umiarkowany nacisk. W tym celu
nalezy przesunac¢ néz po szczotce listkowej okoto 6-10 razy, naprzemiennie w lewo i w prawo (w

lewo — w prawo — w lewo — w prawo — w lewo itd.).

O jakosci ostrza decyduje nie tylko jego ostros¢, lecz rowniez trwatos¢, dlatego kat ostrza jest
kolejnym waznym wskaznikiem jego wtasciwosci uzytkowych.

Im mniejszy kat ostrza, tym wieksza jest teoretyczna trwatos¢ ostrza. W praktyce jednak zbyt maty
kat ostrza powoduje wykruszanie sie krawedzi tnacej, wskutek czego ostrze przestaje by¢ ostre.

Dlatego kat ostrza powinien miescic¢ sie w zakresie od 25° do 35°. Przy kacie ostrza mniejszym niz
15° ostrze jest na tyle niestabilne, ze ugina sie nawet przy niewielkim oporze.

Przy kacie ostrza wiekszym niz 40° ostrze jest wprawdzie stabilne, jednak bardzo szybko traci
ostros¢.

Kolejnym kryterium okreslajacym wtasciwosci ostrza jest profil ostrza.

Wyréznia sie trzy rodzaje szlifu:

Szlif kulisty Szlif klinowy Szlif wklesty
Szlif kulisty wystepuje najczesciej w nozach kutrowych i recznych, natomiast szlify klinowy i
wklesty sg stosowane gtéwnie w nozach tarczowych.

Zasadniczo obowiazuje zasada: Nalezy przestrzegac profili ostrza oraz katéw ostrza okreslonych
przez producenta.
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7.2 Szlifowanie sierpowatych nozy kutrowych na tarczy
szlifierskiej (szlif kulisty) (S 20)

WS KAZ(’)WKA KNECHT produkuje odpowiednie talerze

szlifierskie dla kazdego noza. W tym celu
firma KNECHT wymaga jak najdoktadniej-
szych informacji o ksztatcie i rozmiarze
szlifowanego noza. Najlepszym rozwiaza-
niem jest rysunek od producenta noza (noze
dostepne na rynku czasami odbiegaja od
oryginalnego konturu).

Pomocne s3 rowniez zdjecia catego noza
i jego oznaczenia.

Promien szlifowania nie jest promieniem
ostrza. Promien szlifowania noza mozna
znalez¢ na talerzu szlifierskim odpowiednim
dla tego noza, np. SR 300. Talerz szlifierski z
odpowiednim nozem nalezy zamontowac¢ na
ramieniu szlifierskim we witasciwym potoze-
niu.

W przypadku talerzy szlifierskich o promie-
niu szlifowania do SR 330 gtowice mocujaca
nalezy zamontowac na ramieniu szlifierskim
w taki sposéb, aby byta skierowana w strone
operatora.

W przypadku talerzy szlifierskich o promie-
niu szlifowania do SR 450 gtowice mocujaca
nalezy zamontowac na ramieniu szlifierskim
w taki sposéb, aby byta skierowana od ope-
ratora.

7.2.1 Ustawianie gtowicy mocujacej

Promien szlifowania (SR) podany na talerzu szlifier-
skim oraz potozenie gtowicy mocujacej na ramie-
niu szlifierskim musza by¢ ze soba zgodne.

Rys. 7-1 Kontrola pozycji glowicy mocujacej
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Rys. 7-2 Montaz gtowicy mocujacej

|

Rys. 7-3 Demontaz dzwigni zaciskowej

Rys. 7-4 Ustawianie gtowicy mocujacej

W razie potrzeby nalezy przestawi¢ gtowice
mocujaca (7-2/1), dostosowujac ja do promienia
szlifowania.

W tym celu poluzowac¢ dwa kotki gwintowane M8
(7-2/2) za pomoca klucza imbusowego SW4mm,
a nastepnie zamontowac gtowice mocujaca
(7-2/1) z odpowiednim oznaczeniem skierowanym
na zewnatrz.

Zdja¢ dzwignie zaciskowa (7-3/1).

Przesuna¢ ramie szlifierskie tak, aby srodek gto-
wicy mocujacej (7-4/1) znajdowat sie w odlegtosci
260 mm od wskaznika kata. Uzy¢ tasmy mierni-
czej.

Gtowica mocujaca jest teraz ustawiona centralnie
wzgledem prawe] powierzchni roboczej tarczy
szlifierskiej do szlifowania na mokro.
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7.2.2

Rys. 7-5 Zaciskanie ramienia szlifierskiego

Wktadanie podktadki pomocniczej

Rys. 7-6 Blokowanie sworznia ustalajacego

Rys. 7-7 Wktadanie podktadki pomocniczej

Zacisna¢ ramie szlifierskie za pomoca dzwigni
zaciskowej (7-5/1).

Przechyli¢ ramie szlifierskie do pozycji poziomej.

Zatrzasnac¢ sworzen ustalajacy (7-6/1).

Zatozy¢ podktadke pomocnicza (7-7/1) na sworzen
mocujacy (7-7/2).

Czes¢ podktadki pomocniczej pozbawiona uzebie-
nia powinna by¢ skierowana od operatora.

W tym potozeniu talerz szlifierski mozna obracac
wspétosiowo.
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7.2.3 Montaz talerza szlifierskiego SP 107

Zatozyc talerz szlifierski (7-8/1) na sworzen
mocujacy (7-8/2) ramienia szlifierskiego.

Rys. 7-8 Montaz talerza szlifierskiego

WS KAZOWKA Jesli talerz szlifierski ma kilka otworow

montazowych, zamontowac go w taki spo-
sob, aby segment tnacy na koncu ostrza byt
szlifowany jako pierwszy.

Zdjac¢ uchwyt krzyzowy M 12 (7-9/1) z talerza
szlifierskiego.

Rys. 7-9 Demontaz uchwytu krzyZzowego

Zdja¢ podktadke dystansowa (7-10/1).

Rys. 7-10 Demontaz podktadki dystansowej
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Rys. 7-11 Nakfadanie podkfadki dystansowej na
trzpien mocujacy

Rys. 7-12 Zaciskanie talerza szlifierskiego

Rys. 7-13 Montaz dzwigni szlifowania na tale-
rzu szlifierskim

Zatozy¢ podktadke dystansowa (7-11/1) na swo-

rzen mocujacy (7-11/2) ramienia szlifierskiego.

Nakreci¢ dzwignie zaciskowa M 12 (7-12/1) na
sworzen mocujacy (7-12/2) i mocno dokreci¢.

Zatozy¢ dzwignie szlifowania (7-13/1) na Srube
montazowa talerza szlifierskiego i dokreci¢ ja
uchwytem krzyzowym M 12 (7-13/2), obracajac
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
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Rys. 7-14 Montaz dzwigni szlifowania na trz-
pieniu mocujacym

7.2.4 Mocowanie noza

Jezeli talerz szlifierski nie ma $ruby montazowej,
zatozy¢ dzwignie szlifowania (7-14/1) bezposred-
nio na gwint sworznia mocujacego, a nastepnie
dokreci¢ ja dzwignig zaciskowa M 12 (7-14/2),
obracajac zgodnie z ruchem wskazdéwek zegara.

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

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

UWAGA

Rys. 7-15 Zwalnianie sworznia ustalajacego

38

Przed zamocowaniem noza sprawdzi¢, czy
talerz szlifierski pasuje do ostrzonego noza.
W tym celu poréwnac oznaczenie talerza
szlifierskiego z oznaczeniem noza.

Uzycie niepasujacego talerza szlifierskiego

moze spowodowac uszkodzenie ostrza i
talerza.

Poluzowac sworzen ustalajacy (7-15/1).
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Rys. 7-17 Mocowanie noza na talerzu szlifier-
skim

Rys. 7-18 Blokowanie noza na talerzu szlifier-
skim

Odchyli¢ talerz szlifierski do tytu za pomoca
dzwigni szlifowania (7-16/1).

Zamocowac néz (7-17/1) na talerzu szlifierskim
(7-17/2).

Przekreci¢ dzwignie zaciskowa (7-18/1) do pozydji
,ZU" (zamknieta). N6z jest zablokowany.

Opusci¢ talerz szlifierski z zamontowanym nozem
do przodu na tarcze szlifierska.
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7.2.5

7.2.6

40

Ustawianie noza na tarczy szlifierskiej

Krawed?z tnaca noza (7-19/1) musi spoczywac
mniej wiecej na srodku tarczy szlifierskiej.

Rys. 7-19 Utozenie noza na tarczy szlifierskiej

W tym celu poluzowa¢ dolna dzwignie zaciskowa
(7-20/1), obracajac ja w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara, a nastepnie przesunac
cate urzadzenie ostrzace (7-20/2), az krawedz tna-
ca noza znajdzie sie w przyblizeniu na wysokosci
srodka tarczy szlifierskiej (patrz rys. 7-19).

Ponownie dokreci¢ dolna dzwignie zaciskowa
(7-20/1).

Rys. 7-20 Ustawianie noza na srodku tarczy
szlifierskiej

Ustawianie kata szlifowania

Aby ustawic¢ kat szlifowania, umiesci¢ ndz na
tarczy szlifierskiej.

Poluzowac goérna dzwignie zaciskowa (7-21/1)
obracajac w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazoéwek zegara.

Rys. 7-21 Odkrecanie dzwigni zaciskowe;
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Rys. 7-22 Ustawianie kata szlifowania

Obraca¢ pokrettem (7-22/1), az znacznik (7-22/2)
wskaze zadany kat na skali kata (7-22/3).

Dokreci¢ gérna dzwignie zaciskowa (7-21/1).

7.2.7 Szlifowanie sierpowatych nozy kutrowych (szlif kulisty)

Podczas szlifowania, polerowania i gratowania wytwarzane sg czastki
scierniwa, ktore moga dostac sie do oczu.

Nosic¢ okulary ochronne.

Rys. 7-23 Witaczanie szlifierki i systemu chto-
dzacego

Rys. 7-24 Szlifowanie gratéw

Przefacznik gtéwny (7-23/2), przetacznik silnika
szlifierskiego (7-23/3) oraz pompy chtodziwa
(7-23/1) nalezy kolejno przestawi¢ z pozycji , OFF”
na ,ON".

Tarcza szlifierska, tasma do szlifowania na mokro
oraz szczotki listkowe zaczng sie obracac.

W przypadku sierpowatych nozy kutrowych kazdy
segment tnacy jest szlifowany indywidualnie
(1 segment = od rogu do rogu).

Uzy¢ dZzwigni szlifowania, aby przesuwac néz row-
nomiernie z umiarkowana sita po tarczy szlifier-
skiej. Szlifowac tak dtugo, az na krawedzi tnacej
pojawi sie niewielki grat.
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Rys. 7-25 Zmniejszanie kata szlifowania (szlif
kulisty)

Rys. 7-26 Przesuwanie noza kutrowego do
nastepnego segmentu i szlifowanie

Rys. 7-27 Wstepnie oszlifowany n6z kulisty

Zmniejszy¢ kat szlifowania na pokretle (7-25/1) o
5° i szlifowa¢, az pierwsza faza bedzie miata tylko
ok. 3 mm szerokosci.

Ponownie zmniejszy¢ kat szlifowania o 5° i szlifo-
wac¢ do momentu, az druga faza réwniez bedzie
miata szeroko$¢ okoto 3 mm.

Powtarzac proces az do osiggniecia okoto 5°.

Po catkowitym wyszlifowaniu pierwszego segmen-
tu, obréci¢ ndz do nastepnego segmentu.
Ustawianie kata szlifowania (patrz rozdziat 7.2.6).

W razie potrzeby ponownie zamocowac talerz
szlifierski. W tym celu nalezy odblokowa¢ néz.
Ponownie zamocowac talerz szlifierski w otworze
mocujacym pasujacym do nastepnego segmentu
ostrza, jak opisano w rozdziale 7.2.3.

Wyszlifowac wszystkie segmenty tnace
zgodnie z ponizszym opisem.

Ustawianie kata szlifowania (patrz roz-
dziat 7.2.6).

Szlifowanie noza kutrowego (patrz roz-
dziat 7.2.7).

Powtérzy¢ proces dla kazdego segmentu
ostrza.

N&z kutrowy (7-27/1) jest wstepnie wyszlifowany.

Przed przystapieniem do gratowania i polerowania
nalezy na zespole szlifowania i polerowania wyko-
nac szlif wykanczajacy (patrz rozdziat 7.3).
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7.3

7.3.1

Szlifowanie sierpowatych nozy kutrowych na tasmie do
szlifowania na mokro (szlif kulisty) (520 | S20B)

WSKAZOWKA

Ustawianie promienia szlifowania

Rys. 7-28 Ustawiona pozycja urzadzenia ostrza-
cego i polerujacego

KNECHT produkuje odpowiednie talerze
szlifierskie dla kazdego noza. W tym celu
firma KNECHT wymaga jak najdoktadniej-
szych informacji o ksztatcie i rozmiarze
szlifowanego noza. Najlepszym rozwiaza-
niem jest rysunek od producenta noza (noze
dostepne na rynku czasami odbiegaja od
oryginalnego konturu).

Pomocne sg rowniez zdjecia catego noza
i jego oznaczenia.

Promien szlifowania nie jest promieniem
ostrza. Promien szlifowania noza mozna
znalez¢ na talerzu szlifierskim odpowiednim
dla tego noza, np. SR 400. Potozenie urzadze-
nia ostrzagcego musi odpowiada¢ promienio-
wi szlifowania (SR) podanemu na talerzu
szlifierskim.

Zespot szlifowania i polerowania posiada trzy
pozycje regulacji:

< SR 310: do ostrzenia nozy kutrowych o promie-
niu szlifowania do 310 mm

< SR 370: do ostrzenia nozy kutrowych o promie-
niu szlifowania do 370 mm

< SR 430: do ostrzenia nozy kutrowych o promie-
niu szlifowania do 430 mm
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K24 R350
/
Ili SR 400 R363

CHERI e

Rys. 7-29 Promien szlifowania wskazany na
talerzu szlifierskim SP 107

Rys. 7-31 Wskazanie pozycji

W celu ustawienia urzadzenia ostrzacego po-
rownac promien szlifowania talerza szlifierskiego
(7-29/1) z potozeniem wskazywanym na urzadze-
niu ostrzacym (7-28).

W razie potrzeby ponownie ustawic¢ urzadzenie
ostrzace.

W tym celu, uzywajac klucza imbusowego
SW8mm, poluzowa¢ o jeden obrét cztery sruby
M 10 (7-30/1) znajdujace sie na lewym i prawym
precie prowadzacym.

Przesuna¢ oba prety prowadzace (7-31/2) réwno-
miernie do zadanego potozenia. Potozenie wska-
zuja strzatki (7-31/1).

Ponownie dokreci¢ cztery sruby (7-30/1).
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7.3.2

7.3.3

Blokowanie woézka

Rys. 7-33 Blokowanie wdzka

Wktadanie podktadki pomocniczej

Rys. 7-34 Wkiadanie podktadki pomocniczej

Przesunac¢ wozek zespotu szlifujacego i poleruja-
cego (7-32/1) w prawo do wyciecia blokujacego
(7-32/2).

Nacisna¢ dZzwignie blokujaca (7-33/1) znajdujaca
sie na wozku zespotu szlifujacego i polerujacego.

Wozek jest teraz zabezpieczony przed przesunie-
ciem.

Zatozy¢ podktadke pomocnicza (7-34/2) na
sworzen mocujacy (7-34/1).

Czes¢ podktadki pomocniczej (7-34/3) pozbawio-
na uzebienia musi by¢ skierowana w strone tasmy
do szlifowania na mokro. Uzebiona cze$¢ pod-
ktadki pomocniczej musi by¢ skierowana w strone
operatora.

W tym potozeniu talerz szlifierski mozna obracac
wspotosiowo.
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7.3.4 Ustawianie kata szlifowania
\ . by
Rys. 7-35 Podktadki dystansowe regulacji kata
szlifowania
Rys. 7-36 Ustawianie kata szlifowania
7.3.5 Montaz talerza szlifierskiego

Rys. 7-37 Montaz talerza szlifierskiego

WSKAZOWKA

46

Kat szlifowania w zespole ostrzacym i polerujgcym
ustawia sie za pomoca podktadek dystansowych.

Podktadki dystansowe do ustawiania katéw 25° i
27° (7-35/1) znajduja sie po prawej stronie wytacz-
nika silnika szlifowania.

Aby ustawi¢ zadany kat szlifowania, zatozy¢
odpowiednia podktadke dystansowa (7-36/1) na
sworzen mocujacy (7-36/2).

Na podkfadke dystansowa (7-37/1) zatozy¢ talerz
szlifierski (7-37/2).

Sworzen walcowy (7-37/3) podktadki dystansowej
(7-37/1) musi zatrzasnac sie w otworze (7-37/4)
talerza szlifierskiego.

Jesli talerz szlifierski ma kilka otworéw
montazowych, zamontowac go w taki spo-
sob, aby segment tnacy na koncu ostrza byt
szlifowany jako pierwszy.
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Rys. 7-38 Lekkie dokrecenie dzwigni szlifowania

Obroci¢ dzwignie szlifowania (7-38/1) w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara na trzpie-
niu mocujacym i lekko dokreci¢, aby talerz szlifier-
ski mégt sie nadal poruszac.

7.3.6 Ustawianie zakresu obrotu talerza szlifierskiego

Rys. 7-39 Ustawianie zakresu odchylenia

7.3.7 Mocowanie noza kutrowego

Odchyli¢ talerz szlifierski w prawo, az lewa kra-
wed? talerza znajdzie sie ok. 10 cm na prawo od
tasmy szlifierskiej.

Dokreci¢ dzwignie szlifowania (7-39/1) zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara.

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

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

UWAGA

Przed zamocowaniem noza sprawdzi¢, czy
talerz szlifierski pasuje do ostrzonego noza.
W tym celu poréwnac oznaczenie talerza
szlifierskiego z oznaczeniem noza.

Uzycie niepasujacego talerza szlifierskiego

moze spowodowac uszkodzenie ostrza i tale-
rza.
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Rys. 7-40 Talerza szlifierski odchylony w bloka-
dzie przeciwobrotowej

UWAGA

Rys. 7-41 Mocowanie noza na talerzu szlifier-
skim

Rys. 7-42 Blokowanie noza na talerzu szlifier-
skim

Odchyli¢ talerz szlifierski (7-40/1) az do oporu do
tytu. Zabezpieczenie przed obrotem (7-40/2) musi
by¢ zatrzasniete. Tylko wtedy talerz szlifierski jest
zabezpieczony przed obrdceniem.

Ustawic talerz szlifierski w takim potozeniu, aby
strefa mocowania noza byta tatwo dostepna.

Jezeli zabezpieczenie przed obrotem (7-40/2)
nie jest prawidtowo zatrzasniete, talerz
szlifierski moze przechyli¢ sie podczas moco-
wania noza.

Zamocowac noz (7-41/1) na talerzu szlifierskim
(7-41/2).

Ustawi¢ dzwignie zaciskowa (7-42/1) w potozeniu
.ZU" (zamknieta). N6z jest zablokowany.

Odchyli¢ talerz szlifierski z zamontowanym nozem
do przodu na tasme szlifierska.
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7.3.8 Podstawowe dziatanie mechanizmu blokujacego zespotu szlifujagcego i

polerujacego

WSKAZOWKA

Rys. 7-43 Podktadka blokujaca

WSKAZOWKA

Podktadka blokujaca ma kilka pozycji bloko-
wania. Pierwsze dwie pozycje maja ksztatt
litery U, a kolejne ksztatt litery V.

Obie pozycje blokowania w ksztafcie litery U stuza
do ustawiania noza na tasmie szlifierskiej oraz do
szlifowania do powstania gratu.

Pozycje blokowania w ksztatcie litery V stuza do
szlifowania kulowego noza.

0 = Pozycja ustawcza (7-43/1)
1 = Pozycja szlifowania (7-43/2)
2-11 = Pozycje szlifowania kulowego (7-43/3)

Kazdy proces szlifowania nalezy zawsze
rozpoczynac od pozycji ,,0”.

Dzwignia blokujaca
Podktadka blokujaca
Pokretto reczne
Uchwyt krzyzowy

ArWN -
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7.3.9
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Ustawianie zespotu szlifujgcego i polerujagcego w potozeniu regulacyjnym

Rys. 7-45 Ustawianie urzadzenia ostrzacego
w pozydji ,,0”

Rys. 7-47 Przesuniecie urzadzenia ostrzacego
do tasmy szlifierskiej

Aby ustawi¢ zespdt szlifujacy i polerujacy w poto-
zeniu regulacyjnym, nacisna¢ kciukiem dzwignie
blokujaca (7-45/1) i obroci¢ pokretto (7-45/2) po-
zostatymi czterema palcami, az do pozycji ustaw-
czej ,0".

Zwolni¢ dzwignie blokujaca (7-45/1).

Lekko odkreci¢ uchwyt krzyzowy (7-46/1) w kie-
runku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Urzadzenie ostrzace mozna teraz swobodnie prze-
suwac do przodu i do tytu za pomoca pokretfa.

Za pomoca pokretta przesuna¢ urzadzenie ostrza-
ce w prawo, w kierunku tasmy szlifierskiej, az
krawedZ tnaca segmentu tnacego, ktéry ma by¢
szlifowany jako pierwszy, lekko dotknie tasmy
szlifierskiej.

Dokreci¢ uchwyt krzyzowy (7-47/1) zgodnie z ru-
chem wskazéwek zegara.
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7.3.10 Szlifowanie sierpowatych nozy kutrowych

Podczas szlifowania wytwarzane sa czastki scierniwa, ktére moga dosta¢

sie do oczu.

Nosic¢ okulary ochronne.

OSTROZNIE

Rys. 7-48 Wiaczanie szlifierki i urzadzenia
chtodzacego

Rys. 7-49 Ustawianie urzadzenia ostrzacego
w pozycji szlifowania ,, 1"

Rys. 7-50 Szlifowanie gratéw

Przetacznik gtowny (7-48/2), przetacznik silnika
szlifierskiego (7-48/3) oraz pompy chtodziwa (7-
48/1) nalezy kolejno przestawi¢ z pozycji ,,OFF” na
LON".

Tarcza szlifierska, tasma do szlifowania na mokro
oraz szczotki listkowe zaczna sie obracac.

Przesunac urzadzenie ostrzace z pozycji ustawczej
do pozycji szlifowania ,,1".

W tym celu nacisna¢ kciukiem dzwignie blokujaca
(7-49/1) i uzy¢ pozostatych czterech palcéw, aby
obroci¢ pokretto (7-49/2) w kierunku ruchu wska-
zowek zegara, w kierunku tasmy szlifierskiej, az
do osiggniecia pozycji szlifowania , 1" (7-49/3).

Zwolni¢ dzwignie blokujaca (7-49/1).

W przypadku sierpowatych nozy kutrowych kazdy
segment tnacy jest szlifowany indywidualnie
(1 segment = od rogu do rogu).

Za pomoca dzwigni szlifowania (7-50/1) lekko
docisna¢ néz do tasmy szlifierskiej (7-50/2) i prze-
suwac go rownomiernie.

Szlifowac tak dtugo, az na krawedzi tnacej pojawi
sie niewielki grat.
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Rys. 7-51 Szlifowanie noza tnacego w ksztatcie
sierpa do ksztattu kulistego

i LN

n%gn S

Rys. 7-52 N6z kutrowy odchylony i zabezpie-
czony

Rys. 7-53 Sruba ograniczajaca

Kolejne pozycje umozliwiaja uzyskanie szlifu kuli-
stego noza.

W tym celu nacisna¢ kciukiem dzwignie blokujaca
i uzy¢ pozostatych czterech palcéw, aby obroci¢
pokretto w kierunku ruchu wskazéwek zegara,

w kierunku tasmy szlifierskiej, az do osiggniecia
pozycji szlifowania ,,2" (7-51/1). Zwolni¢ dzwignie
blokujaca.

W tej pozycji wykonac ok. 10 suwéw szlifujacych
(1 suw = 1 ruch od jednego naroznika do drugie-
go naroznika segmentu tnacego).

Nastepnie przejs¢ do pozycji blokowania ,,3". Wy-
kona¢ okoto dziesie¢ ruchéw szlifierskich.

Powtarzac¢ proces do pozycji zatrzaskowej ,7", az
cafa zaokraglona czes¢ ostrza zostanie zeszlifowa-
na.

Za pomoca pokretta recznego przestawic urzadze-
nie ostrzace, obracajac je w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara, do potozenia szlifo-
wania ,1".

Odchyli¢ talerz szlifierski z zamocowanym nozem
do tytu, az zostanie zablokowany przez zabezpie-
czenie przed obrotem (7-52/1).

Liczbe dostawien mozna ograniczy¢ za pomoca
Sruby ograniczajacej (7-53/1) w dowolnej pozydji.

Aby uzyskac lepszy dostep do sruby ograniczajacej
(7-53/1), nalezy odkreci¢ uchwyt krzyzowy i zdja¢
pokretto.
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7.3.11 Polerowanie i gratowanie sierpowatych nozy kutrowych

Gdy szlifierka jest wiaczona, istnieje ryzyko wciggniecia rgk, wtosow

i odziezy.

. Nigdy nie kierowac krawedzi tnacej w kierunku przeciwnym do kierunku
ruchu szczotki listkowej. Mozliwe powazne obrazenia!

Podczas polerowania powstaja czastki ze scierania, ktére moga dostac sie
do oczu. Nosi¢ okulary ochronne.

Rys. 7-54 Nanoszenie pasty polerskiej

Rys. 7-55 Wytaczanie szlifierki

Nig ¥
[r— ,-—-""‘ -

Rys. 7-56 Otwieranie blokady wdzka

Za pomoca szczotek listkowych sa usuwane za-
dziory na nozu powstate w wyniku szlifowania. W
ten sposéb néz kutrowy osiaga swoja ostateczna
ostrosc.

Przed rozpoczeciem procesu gratowania i polero-
wania przytozy¢ na krétko paste polerska
(7-54/1) do obracajacych sie szczotek listkowych
(7-54/2).

Whytaczy¢ silnik szlifierski (7-55/1) i uktad chtodze-
nia (7-55/2).

Odblokowac¢ wozek, pociagajac dzwignie blokady
(7-56/1) do gory.
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Rys. 7-57 Ostrze spoczywajace na szczotce
listkowej

Rys. 7-58 Odlegtos¢ pomiedzy szczotkami
listkowymi ok. 20 mm

Rys. 7-59 Regulacja odlegtosci

Przesuna¢ wozek z zamocowanym nozem kutro-
wym do dolnej szczotki listkowej (7-57/1) i oprzec
na niej néz.

Odlegtos¢ miedzy gérna i dolna szczotka listkowa
powinna wynosi¢ okoto 20 mm.

Przez przechylenie noza kutrowego sprawdzi¢ pra-
widtowa odlegtos¢ miedzy szczotkami listkowymi.

W razie potrzeby wyregulowac odlegtos¢ poprzez
obrét uchwytu krzyzowego (7-59/1).
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Rys. 7-61 Wiaczanie szlifierki

Rys. 7-62 Polerowanie brzusca noza

Wocisna¢ sworzen ustalajacy (7-60/1) gérnego
zespotu polerujacego.

Odchyli¢ zespét polerujacy (7-60/2) do goéry, do
potozenia spoczynkowego.

Wiaczy¢ silnik szlifierski (7-61/1).

W potozeniu blokady , 1" wykonac okoto czterech
ruchéw polerujgcych (1 suw = 1 ruch od jedne-
go naroznika do drugiego naroznika segmentu
tnacego).

Nastepnie przejs¢ do kolejnego potozenia blokady
.2". Réwniez w tym potozeniu wykonac okoto
czterech ruchow polerujacych.

Powtarzac te czynnos¢ az do potozenia blokady

. 7", do momentu wypolerowania catej wypuktej
Czesci noza.
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Rys. 7-63 Ostrze poza obszarem polerowania w
pozycji zabezpieczonej

Rys. 7-64 Ustawianie gornej jednostki poler-
skiej w pozycji roboczej

Rys. 7-65 Gratowanie

Przestawi¢ urzadzenie ostrzace z powrotem do
potozenia blokady ,1".

Przesunac¢ wozek z zamocowanym nozem w pra-
wo, poza obszar polerowania.

Odchyli¢ talerz szlifierski do tytu, az zablokuje sie
w zabezpieczeniu przed obrotem (7-63/1).

Wocisna¢ sworzen ustalajacy (7-64/1) gérnego
zespotu polerujacego.

Odchyli¢ gorny zespét polerujacy (7-64/2) do
przodu, do potozenia roboczego, az zatrzasnie sie
na miejscu.

Przesuna¢ wozek z zamocowanym nozem kutro-
wym pomiedzy obracajace sie szczotki listkowe.
Urzadzenie ostrzace musi znajdowac sie w potoze-
niu blokady ,1".

Przesuwac ostrzony segment ostrza po szczotkach
listkowych, stosujac umiarkowany nacisk.

Naprzemiennie wykonywac ruch dociskania (dolna
szczotka listkowa) i odciggania (gérna szczotka
listkowa): dociskanie — odsuwanie — dociskanie —
odsuwanie — dociskanie itd.

Gratowanie kontynuowa¢, az grat zostanie cat-
kowicie usuniety, a krawedz tnaca bedzie gtadka
(okoto o$miu ruchow).
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Rys. 7-66 \Wyfaczanie szlifierki

Rys. 7-67 Kontrola ostrosci noza

Rys. 7-68 Przesuwanie noza kutrowego do
nastepnego segmentu i szlifowanie

Whytaczy¢ silnik szlifierski (7-66/1).

Przesuna¢ wozek z zamocowanym nozem w
prawo, poza obszar polerowania.

Odchyli¢ néz do tytu, az do zabezpieczenia przed
obrotem.

Sprawdzi¢ ostros¢ i brak gratu na segmencie
ostrza. Materiaty pomocnicze: Gabka lub papier.

Przesuna¢ urzadzenie ostrzace do tasmy do szlifo-
wania na mokro — zablokowa¢ wézek.

Lekko poluzowac dzwignie szlifowania (7-68/1) i
obréci¢ néz do nastepnego segmentu ostrza.

W razie potrzeby ponownie zamocowac talerz
szlifierski.

W tym celu nalezy odblokowac¢ néz.
Ponownie zamocowac talerz szlifierski w otworze
mocujacym pasujacym do nastepnego segmentu

ostrza, jak opisano w rozdziale 7.3.5.

Wyszlifowac wszystkie segmenty tnace
zgodnie z ponizszym opisem:

Ustawianie zespotu szlifujacego i poleruja-

cego w potozeniu regulacyjnym ,,0” (patrz
rozdziat 7.3.9)
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Szlifowanie noza kutrowego (patrz roz-
dziat 7.3.10).

Polerowanie i gratowanie noza kutrowego
(patrz rozdziat 7.3.11)

Powtérzy¢ proces dla kazdego segmentu
ostrza.
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7.4

7.4.1

Szlifowanie liniowych nozy kutrowych na tarczy szlifierskiej

(szlif kulisty) (S 20)

WSKAZOWKA

Ustawianie gtowicy mocujacej

Rys. 7-69 Sprawdzanie potozenia gtowicy
montazowe;

KNECHT produkuje odpowiednie talerze
szlifierskie dla kazdego noza. W tym celu
firma KNECHT wymaga jak najdoktadniej-
szych informacji o ksztatcie i rozmiarze
szlifowanego noza. Najlepszym rozwiaza-
niem jest rysunek od producenta noza (noze
dostepne na rynku czasami odbiegaja od
oryginalnego konturu).

Pomocne s3 rowniez zdjecia catego noza
i jego oznaczenia.

Promien szlifowania nie jest promieniem
ostrza. Promien szlifowania noza mozna
znalez¢ na talerzu szlifierskim odpowiednim
dla tego noza, np. SR 300. Talerz szlifierski z
odpowiednim nozem nalezy zamontowac¢ na
ramieniu szlifierskim we witasciwym potoze-
niu.

W przypadku talerzy szlifierskich o promie-
niu szlifowania do SR 330 gtowice mocujaca
nalezy zamontowac na ramieniu szlifierskim
w taki sposéb, aby byta skierowana w strone
operatora.

W przypadku talerzy szlifierskich o promie-
niu szlifowania do SR 450 gtowice mocujaca
nalezy zamontowac na ramieniu szlifierskim
w taki sposéb, aby byta skierowana od ope-
ratora.

Promien szlifowania (SR) podany na talerzu szlifier-
skim oraz potozenie gtowicy mocujacej na ramie-
niu szlifierskim musza by¢ ze soba zgodne.
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Rys. 7-70 Montaz gtowicy montazowej

Rys. 7-71 Demontaz dZzwigni zaciskowej

Rys. 7-72 Zwalnianie zacisku ramienia szlifier-
skiego

60

W razie potrzeby nalezy przestawi¢ gtowice
mocujaca (7-70/1), dostosowujac ja do promienia
szlifowania.

W tym celu poluzowac¢ dwa kotki gwintowane M8
(7-70/2) za pomoca klucza imbusowego SW4mm,
a nastepnie zamontowac¢ gtowice mocujaca z
odpowiednim oznaczeniem skierowanym na
zewnatrz.

Zdjac¢ dzwignie zaciskowa (7-71/1).

Zwolni¢ zacisk ramienia szlifierskiego.

W tym celu nalezy otworzy¢ dzwignie zaciskowa
(7-72/1).

Ramie szlifierskie mozna teraz przesuwac w
sposob liniowy.
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7.4.2

7.4.3

Wktadanie podktadki pomocniczej

Rys. 7-73 Blokowanie sworznia ustalajacego

Rys. 7-74 \Wktadanie podktadki pomocniczej

Montaz talerza szlifierskiego SP 107

Rys. 7-75 Montaz talerza szlifierskiego

WSKAZOWKA

Przechyli¢ ramie szlifierskie do pozycji poziomej.

Zatrzasnac sworzen ustalajacy (7-73/1).

Zatozy¢ podktadke pomocnicza (7-74/1) na
sworzen mocujacy (7-74/2).

Nosek podktadki pomocniczej (7-74/3) musi paso-
wac do wgtebienia w ksztatcie noska w trzpieniu
mocujacym (7-74/4).

Ta pozycja zapobiega koncentrycznemu obracaniu
sie talerza szlifierskiego.

Zatozy¢ talerz szlifierski (7-75/1) na sworzen
mocujacy (7-75/2) ramienia szlifierskiego.

Jesli talerz szlifierski ma kilka otworéw
montazowych, zamontowac go w taki spo-
sob, aby segment tnacy na koncu ostrza byt
szlifowany jako pierwszy.
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Rys. 7-76 Montaz podwadjnej dzwigni szlifowa-
nia

Rys. 7-77 Zaciskanie talerza szlifierskiego

7.4.4 Mocowanie noza

Zatozy¢ podwojna dzwignie szlifowania (7-76/1)
na sworzen mocujacy (7-76/2).

Nakreci¢ dzwignie zaciskowa (7-77/1) na trzpien
mocujacy (7-77/2) i dokreci¢ zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

Podczas pracy z nozami kutrowymi mozliwe sg powazne skaleczenia.
Noze kutrowe transportowac wytacznie za pomoca przewidzianych do
tego urzadzen transportowych.

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

UWAGA
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Przed zamocowaniem noza sprawdzi¢, czy
talerz szlifierski pasuje do ostrzonego noza.
W tym celu poréwnac oznaczenie talerza
szlifierskiego z oznaczeniem noza.

Uzycie niepasujacego talerza szlifierskiego
moze spowodowac uszkodzenie ostrza i tale-
rza.
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Odchyli¢ talerz szlifierski do tytu za pomoca
podwojnej dzwigni szlifowania (7-78/1). Uchwyty
podwadjnej dzwigni szlifowania powinny znajdo-
wac sie po lewej i prawej stronie ostony tasmy.

Rys. 7-78 Odchylanie talerza szlifierskiego

Zamocowac néz (7-79/1) na talerzu szlifierskim
(7-79/2).

Rys. 7-79 Mocowanie noza na talerzu szlifier-
skim

Przekreci¢ dzwignie zaciskowa (7-80/1) do pozycji
,ZU" (zamknieta). N6z jest zablokowany.

Rys. 7-80 Blokowanie noza na talerzu szlifier-
skim
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7.4.5

64

Opuscic talerz szlifierski z zamontowanym nozem
do przodu na tarcze szlifierska.

Rys. 7-81 Przechylanie talerza szlifierskiego do
przodu

Ustawianie noza na tarczy szlifierskiej

Krawedz tnaca noza (7-82/1) musi spoczywac
mniej wiecej na $rodku tarczy szlifierskiej.

Rys. 7-82 Utozenie noza na tarczy szlifierskiej

W tym celu poluzowa¢ dolna dZzwignie zaciskowa
(7-83/1), obracajac ja w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara, a nastepnie przesunac
cate urzadzenie ostrzace (7-83/2), az krawedz tna-
ca noza znajdzie sie w przyblizeniu na wysokosci
srodka tarczy szlifierskiej.

Ponownie dokreci¢ dolng dzwignie zaciskowa
(7-83/1).

Rys. 7-83 Ustawianie noza na srodku tarczy
szlifierskiej
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7.4.6 Ustawianie noza na tarczy szlifierskiej

Lekko poluzowac dZzwignie mocujaca (7-84/1), az
bedzie mozna przesunac talerz szlifierski z zamo-
cowanym nozem.

Rys. 7-84 Odkrecanie dzwigni zaciskowe;

WSK AZ()WK A Najlepsze rezultaty ostrzenia uzyskuje sie,

gdy krawedz tngca na catej swojej dtugosci
rownomiernie styka sie z tarczg szlifierska.

Odchyli¢ talerz szlifierski z zamocowanym nozem
tak, aby krawed? tnaca réwnomiernie stykata sie z
tarcza szlifierskg na catej jej szerokosci.

Rys. 7-85 Ustawianie noza na tarczy szlifierskiej

Dokreci¢ dzwignie zaciskowa (7-86/1).

Rys. 7-86 Dokrecanie dZzwigni zaciskowej
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7.4.7 Ustawianie kata szlifowania

Aby ustawic¢ kat szlifowania, umiesci¢ ndz na
tarczy szlifierskiej.

Poluzowac gorna dzwignie zaciskowa (7-87/1)
obracajac w kierunku przeciwnym do ruchu wska-
zowek zegara.

Obracac¢ pokrettem (7-88/1), az znacznik (7-88/2)
wskaze zadany kat na skali kata (7-88/3).

Dokreci¢ gérng dzwignie zaciskowa (7-87/1).

Rys. 7-88 Ustawianie kata szlifowania
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7.4.8 Szlifowanie liniowych nozy kutrowych (szlif kulisty)

Podczas szlifowania wytwarzane sa czastki scierniwa, ktére moga dosta¢

sie do oczu.

Nosic¢ okulary ochronne.

OSTROZNIE

Rys. 7-89 Witaczanie silnika szlifierki i systemu
chtodzenia

Rys. 7-90 Szlifowanie liniowego noza kutro-
wego

Rys. 7-91 Zmniejszanie kata szlifowania (szlifo-
wanie kulowe)

Wihaczy¢ silnik szlifierski (7-89/1) i system chtodze-
nia (7-89/2).

W przypadku liniowych nozy kutrowych, kazdy
segment jest szlifowany indywidualnie (1 segment
= od rogu do rogu).

Uzy¢ dzwigni szlifowania (7-90/1), aby przesuwac
néz rownomiernie z umiarkowana sita po tarczy
szlifierskiej.

Szlifowac tak dtugo, az na krawedzi tnacej pojawi
sie niewielki grat.

Zmniejszy¢ kat szlifowania na pokretle (7-91/1) o
5° i szlifowa¢, az pierwsza faza bedzie miata tylko
ok. 3 mm szerokosci.

Ponownie zmniejszy¢ kat szlifowania o 5° i szlifo-
wac¢ do momentu, az druga faza réwniez bedzie
miata szerokos¢ okoto

3 mm.

Powtarzac¢ proces az do osiagniecia okoto 5°.
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Rys. 7-92 Przesuwanie noza kutrowego do
nastepnego segmentu i szlifowanie

Rys. 7-93 Wstepnie oszlifowany néz kulisty

Po catkowitym wyszlifowaniu pierwszego segmen-
tu, odkreci¢ dzwignie zaciskowa (7-92/1) i obréci¢
néz do nastepnego segmentu.

Ustawianie kata szlifowania (patrz rozdziat 7.4.7).

Ustawi¢ néz kutrowy na tarczy szlifierskiej (patrz
rozdziat 7.4.6) i dokreci¢ dzwignie zaciskowa.

Wyszlifowac wszystkie segmenty tnace
zgodnie z ponizszym opisem:

Ustawic n6z kutrowy na tarczy szlifierskiej
(patrz rozdziat 7.4.6).

Ustawianie kata szlifowania (patrz roz-
dziat 7.4.7)

Szlifowanie noza kutrowego (patrz roz-
dziat 7.4.8).

Powtérzy¢ proces dla kazdego segmentu
ostrza.

N6z kutrowy (7-93/1) jest wstepnie wyszlifowany.

Przed przystapieniem do gratowania i polerowania
nalezy na zespole szlifowania i polerowania wyko-
nac szlif wykanczajacy (patrz rozdziat 7.5).
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7.5

7.5.1

Szlifowanie liniowych nozy kutrowych na tasmie do szlifo-
wania na mokro (szlif kulisty) (520 | S20B)

WSKAZOWKA

UWAGA

Ustawianie promienia szlifowania

Rys. 7-94 Ustawiona pozycja urzadzenia ostrza-
cego i polerujacego

KNECHT produkuje odpowiednie talerze
szlifierskie dla kazdego noza. W tym celu
firma KNECHT wymaga jak najdoktadniej-
szych informacji o ksztatcie i rozmiarze
szlifowanego noza. Najlepszym
rozwigzaniem jest rysunek od producenta
noza (noze dostepne na rynku czasami
odbiegaja od oryginalnego konturu).

Pomocne s3 rowniez zdjecia catego noza
i jego oznaczenia.

Promien szlifowania nie jest promieniem
ostrza. Promien szlifowania noza mozna
znalez¢ na talerzu szlifierskim odpowiednim
dla tego noza, np. SR 400. Potozenie urzadze-
nia ostrzgcego musi odpowiada¢ promienio-
wi szlifowania (SR) podanemu na talerzu
szlifierskim.

Zespot szlifowania i polerowania posiada trzy
pozycje regulacji:

< SR 310: do ostrzenia nozy kutrowych o promie-
niu szlifowania do 310 mm

< SR 370: do ostrzenia nozy kutrowych o promie-
niu szlifowania do 370 mm

< SR 430: do ostrzenia nozy kutrowych o promie-
niu szlifowania do 430 mm
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Rys. 7-95 Promien szlifowania wskazany na
talerzu szlifierskim SP 107

Rys. 7-96 Odkrecanie sruby M 10

Rys. 7-97 Wskazanie pozydji
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W celu ustawienia urzadzenia ostrzacego po-
rownac promien szlifowania talerza szlifierskiego
(7-95/1) z potozeniem wskazywanym na urzadze-
niu ostrzacym.

W razie potrzeby ponownie ustawic¢ urzadzenie
ostrzace.

W tym celu, uzywajac klucza imbusowego
SW8mm, poluzowa¢ o jeden obrét cztery sruby
M 10 (7-96/1) znajdujace sie na lewym i prawym
precie prowadzacym (7-96/2).

Przesunac oba prety prowadzace (7-96/2) réwno-
miernie do zadanego potozenia. Potozenie wska-
zuja strzatki (7-97/1).

Ponownie dokreci¢ cztery sruby (7-96/1).
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7.5.2

7.5.3

Odblokowywanie woézka

Rys. 7-98 Odblokowywanie wozka

Wktadanie podktadki pomocniczej

Rys. 7-100 Wktadanie podktadki pomocniczej

Pociggnac do goéry dzwignie blokujaca (7-98/1)
znajdujaca sie na wozku zespotu szlifujacego i
polerujacego.

Wadzek mozna teraz przesuwac liniowo.

Zdja¢ dzwignie szlifierska (7-99/1).

Zatozy¢ podktadke pomocnicza (7-100/1) na
sworzen mocujacy (7-100/2).

Nosek podktadki pomocniczej (7-100/3) musi
pasowac do wgtebienia w ksztatcie noska w trz-
pieniu mocujacym (7-100/4). Obszar podktadki
pomocniczej pozbawiony ztobiert musi by¢ skiero-
wany w strone operatora.

Ta pozycja zapobiega koncentrycznemu obracaniu
sie talerza szlifierskiego.
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7.5.4 Ustawianie kata szlifowania

W §

Rys. 7-101 Podkfadki dystansowe regulacji kata
szlifowania

Rys. 7-102 Ustawianie kata szlifowania

7.5.5 Montaz talerza szlifierskiego

Rys. 7-103 Montaz talerza szlifierskiego
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Kat szlifowania w zespole ostrzacym i polerujgcym
ustawia sie za pomoca podktadek dystansowych.

Podktadki dystansowe (7-101/1) do ustawiania
katéw 25°i 27° znajduja sie po prawej stronie
wyfacznika silnika szlifowania.

Aby ustawi¢ zadany kat szlifowania, zatozy¢
odpowiedniag podktadke dystansowa (7-102/1) na
sworzen mocujacy (7-102/2).

Na podktadke dystansowa (7-103/1) zatozy¢ talerz
szlifierski (7-103/2).

Sworzen walcowy (7-103/3) podktadki dystan-
sowej (7-103/1) musi zatrzasnac¢ sie w otworze
(7-103/4) talerza szlifierskiego.
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Rys. 7-104 Mocowanie talerza szlifierskiego

7.5.6 Mocowanie noza kutrowego

Obréci¢ dzwignie szlifowania (7-104/1) w kie-
runku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara na
trzpieniu mocujacym i dokrecic.

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

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

UWAGA

Rys. 7-105 Odchylanie talerza szlifierskiego

Przed zamocowaniem noza sprawdzic,
czy talerz szlifierski pasuje do ostrzonego
noza. W tym celu poréwnac oznaczenie
talerza szlifierskiego z oznaczeniem noza.

Uzycie niepasujacego talerza szlifierskiego

moze spowodowac uszkodzenie ostrza i tale-
rza.

Odchyli¢ talerz szlifierski (7-105/1).

Ustawic talerz szlifierski w takim potozeniu, aby
strefa mocowania noza byta tatwo dostepna.
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Rys. 7-106 Mocowanie noza na talerzu szlifier-
skim

Rys. 7-107 Blokowanie noza na talerzu szlifier-
skim

Zamocowac noz (7-106/1) na talerzu szlifierskim
(7-106/2).

Przekreci¢ dzwignie zaciskowa (7-107/1) do pozy-
ji ,Zu" (zamknieta).

N6z jest zablokowany.

Odchyli¢ talerz szlifierski z zamontowanym nozem
do przodu na tasme szlifierska.

Podstawowe dziatanie mechanizmu blokujgcego zespotu szlifujacego i

polerujacego

WSKAZOWKA

Rys. 7-108 Podktadka blokujaca

Podktadka blokujgca ma kilka pozycji bloko-
wania. Pierwsze dwie pozycje maja ksztatt
litery U, a kolejne ksztatt litery V.

Obie pozycje blokowania w ksztafcie litery U stuza
do ustawiania noza na tasmie szlifierskiej oraz do
szlifowania do powstania gratu.

Pozycje blokowania w ksztatcie litery V stuza do
szlifowania kulowego noza.

0 = Pozycja ustawcza (7-108/1)
1 = Pozycja szlifowania (7-108/2)
2-11 = Pozycje szlifowania kulowego (7-108/3)
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7.5.8

WSKAZOWKA Kazdy proces szlifowania nalezy zawsze

rozpoczynac od pozycji ,,0".

Dzwignia blokujaca
Podktadka blokujaca
Pokretto reczne
Uchwyt krzyzowy

rWN -

Ustawianie zespotu szlifujgcego i polerujacego w potozeniu regulacyjnym

Aby ustawic zespot szlifujacy i polerujacy w poto-
zeniu regulacyjnym, nacisna¢ kciukiem dzwignie
blokujaca (7-110/1) i obrdci¢ pokretto (7-110/2)
pozostatymi czterema palcami, az do pozycji
ustawczej ,,0".

Zwolni¢ dzwignie blokujaca (7-110/1).

Rys. 7-110 Ustawianie urzadzenia ostrzacego
w pozydji ,,0”

Lekko odkreci¢ uchwyt krzyzowy (7-111/1)
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara.

Urzadzenie ostrzace mozna teraz swobodnie prze-
suwac do przodu i do tytu za pomoca pokretta.

Rys. 7-111 Luzowanie uchwytu krzyzowego
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Rys. 7-112 Przesuniecie urzadzenia ostrzacego
do tasmy szlifierskiej

Za pomoca pokretta przesuna¢ urzadzenie ostrza-
ce w prawo, w kierunku tasmy szlifierskiej, az
krawedZ tngca segmentu tnacego, ktéry ma by¢
szlifowany jako pierwszy, lekko dotknie tasmy
szlifierskiej.

Dokreci¢ uchwyt krzyzowy (7-112/1) zgodnie
z ruchem wskazoéwek zegara.

7.5.9 Ustawianie liniowego noza kutrowego na tasmie do szlifowania na mokro

WSKAZOWKA

Rys. 7-113 Odkrecanie dZwigni zaciskowej

Rys. 7-114 Ustawianie noza na tasmie szlifier-
skiej
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Najlepsze wyniki szlifowania uzyskuje sie,
gdy tasma szlifierska jest w petnym kontakcie
z krawedzia tnaca noza.

Lekko poluzowa¢ dzwignie mocujaca (7-113/1),
obracajac w kierunku przeciwnym do ruchu wska-
zbwek zegara, az bedzie mozna przesunac talerz
szlifierski z zamocowanym nozem.

Odchyli¢ ptyte szlifierska z zacisnietym nozem
tak, aby cata szerokos¢ tasmy szlifierskiej dotykata
krawedzi tnacej (7-114/1).
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Rys. 7-115 Dokrecanie dZzwigni szlifowania

Dokreci¢ dzwignie szlifierska (7-115/1) zgodnie
z ruchem wskazoéwek zegara.

Druga reka mocno przytrzymac ptyte szlifierska,
aby nie przekrecita sie podczas dokrecania.

7.5.10 Szlifowanie liniowych nozy kutrowych

Podczas szlifowania wytwarzane sg czastki scierniwa, ktére mogg dostac

sie do oczu.

Nosic¢ okulary ochronne.

Rys. 7-116 Wiaczanie silnika szlifierki i systemu
chtodzenia

Rys. 7-117 Ustawianie urzadzenia ostrzacego
w pozydji szlifowania ,, 1"

Wihaczy¢ silnik szlifierski (7-116/1) i system
chtodzenia (7-116/2).

Przesunac urzadzenie ostrzace z pozycji ustawczej
do pozycji szlifowania ,,1".

W tym celu nacisna¢ kciukiem dzwignie blokujaca
(7-117/1) i uzy¢ pozostatych czterech palcow, aby
obroci¢ pokretto (7-117/2) w kierunku ruchu wska-
z6éwek zegara, w kierunku tasmy szlifierskiej, az do
osiaggniecia pozycji szlifowania , 1" (7-117/3).

Zwolni¢ dzwignie blokujaca (7-117/1).

77



78

Rys. 7-119 Szlifowanie kuliste liniowego noza
kutrowego

Rys. 7-120 N6z kutrowy odchylony

W przypadku liniowych nozy kutrowych kazdy
segment jest szlifowany indywidualnie (1 segment
= od rogu do rogu).

Za pomoca dzwigni szlifowania (7-118/1) lekko
docisng¢ néz do tasmy szlifierskiej (7-118/2) i prze-
suwac go rownomiernie.

Szlifowac tak dtugo, az na krawedzi tnacej pojawi
sie niewielki grat.

Kolejne pozycje umozliwiaja uzyskanie szlifu kuli-
stego noza.

W tym celu nacisna¢ kciukiem dzwignie blokujaca
i uzy¢ pozostatych czterech palcéw, aby obroci¢
pokretto w kierunku ruchu wskazéwek zegara,

w kierunku tasmy szlifierskiej, az do osiggniecia
pozycji szlifowania ,,2" (7-119/1). Zwolni¢ dzwi-
gnie blokujaca.

W tej pozycji wykonac ok. 10 suwéw szlifujacych
(1 suw = 1 ruch od jednego naroznika do drugie-
go naroznika segmentu tnacego).

Nastepnie przejs¢ do pozycji blokowania ,,3". Wy-
kona¢ okoto dziesie¢ ruchéw szlifierskich.

Powtarzac¢ proces do pozycji zatrzaskowej ,7", az
cafa zaokraglona czes¢ ostrza zostanie zeszlifowa-
na.

Za pomoca pokretta recznego przestawi¢ urzadze-
nie ostrzace, obracajac je w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara, do potozenia szlifo-
wania ,1".

Odchyli¢ talerz szlifierski z zamocowanym nozem
do tytu (7-120/1).
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Liczbe dostawien mozna ograniczy¢ za pomoca
sruby ograniczajacej (7-121/1) w dowolnej pozydji.

Aby uzyskac lepszy dostep do sruby ograniczajacej
(7-121/1), nalezy odkreci¢ uchwyt krzyzowy i zdjac
pokretto.

Rys. 7-121 Sruba ograniczajaca

7.5.11 Polerowanie i gratowanie liniowych nozy kutrowych

Gdy szlifierka jest wiaczona, istnieje ryzyko wciagniecia rak, wtosow
i odziezy.

. Nigdy nie kierowac krawedzi tnacej w kierunku przeciwnym do kierunku
ruchu szczotki listkowej. Mozliwe powazne obrazenia!

Podczas polerowania i gratowania wytwarzane sa czastki scierniwa,
ktore moga dostac sie do oczu. Nosi¢ okulary ochronne.

Za pomoca szczotek listkowych sa usuwane za-
dziory na nozu powstate w wyniku szlifowania. W
ten sposéb néz kutrowy osiaga swoja ostateczna
ostrosc.

Przed rozpoczeciem procesu gratowania i polero-
wania przytozy¢ na krétko paste polerska
(7-122/1) do obracajacych sie szczotek listkowych
(7-122/2).

Whytaczyc silnik szlifierski (7-123/1) i system
chtodzenia (7-123/2).

Rys. 7-123 Wytaczanie szlifierki
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Rys. 7-124 Ostrze spoczywajace na szczotce
listkowej

Rys. 7-125 Odlegtos¢ pomiedzy szczotkami
listkowymi ok. 20 mm

Rys. 7-126 Regulacja odlegtosci
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Przesuna¢ wozek z zamocowanym nozem kutro-
wym do dolnej szczotki listkowej (7-124/1) i
oprzec na niej noz.

Odlegtos¢ miedzy gérna i dolna szczotka listkowa
powinna wynosi¢ okoto 20 mm.

Przez przechylenie noza kutrowego sprawdzi¢ pra-
widtowa odlegtos¢ miedzy szczotkami listkowymi.

W razie potrzeby wyregulowac odlegtos¢ poprzez
obrét uchwytu krzyzowego (7-126/1).
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Rys. 7-127 Odchylanie gérnej jednostki poler-

skiej

Rys. 7-129 Polerowanie brzusca noza

Wocisna¢ sworzen ustalajacy (7-127/1) gérnego
zespotu polerujacego.

Odchyli¢ zespét polerujacy (7-127/2) do gory, do
potozenia spoczynkowego.

Wiaczy¢ silnik szlifierski (7-128/1).

W potozeniu blokady , 1" wykonac okoto czterech
ruchéw polerujacych (1 suw = 1 ruch od jedne-
go naroznika do drugiego naroznika segmentu
tnacego).

Nastepnie przejs¢ do kolejnego potozenia blokady
.2". Réwniez w tym potozeniu wykonac okoto
czterech ruchow polerujacych.

Powtarzac te czynnos¢ az do potozenia blokady

. 7", do momentu wypolerowania catej wypuktej
Czesci noza.
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Rys. 7-130 Ostrze poza obszarem polerowania
W pozycji zabezpieczonej

Rys. 7-131 Ustawianie gornej jednostki poler-
skiej w pozycji roboczej

Rys. 7-132 Gratowanie

Przestawi¢ urzadzenie ostrzace z powrotem do
potozenia blokady ,1".

Przesuna¢ wbzek z zamocowanym nozem w pra-
wo, poza obszar polerowania.

Odchyli¢ ptyte szlifierska do tytu, az do zabezpie-
czenia przed obrotem.

Wocisna¢ sworzen ustalajacy (7-131/1) gérnego
zespotu polerujacego.

Odchyli¢ gorny zespét polerujacy (7-131/2) do
przodu, do potozenia roboczego, az zatrzasnie sie
na miejscu.

Przesuna¢ wozek z zamocowanym nozem kutro-
wym pomiedzy obracajace sie szczotki listkowe.
Urzadzenie ostrzace musi znajdowac sie w potoze-
niu blokady ,1".

Przesuwac ostrzony segment ostrza (7-132/1)
po szczotkach listkowych, stosujac umiarkowany
nacisk.

Naprzemiennie wykonywac¢ ruch dociskania (dolna
szczotka listkowa) i odciggania (gérna szczotka
listkowa): dociskanie — odsuwanie — dociskanie —
odsuwanie — dociskanie itd.

Gratowanie kontynuowac, az grat zostanie cat-
kowicie usuniety, a krawedz tnaca bedzie gtadka
(okoto o$miu ruchow).
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Rys. 7-133 Wytaczanie silnika szlifierskego

Rys. 7-135 Przesuwanie noza kutrowego do
nastepnego segmentu i szlifowanie

Whytaczy¢ silnik szlifierski (7-133/1).

Przesuna¢ wbzek z zamocowanym nozem w pra-
wo, poza obszar polerowania.

Odchyli¢ néz (7-134/1) do tytu.

Sprawdzi¢ ostros¢ i brak gratu na segmencie
ostrza. Materiaty pomocnicze: Gabka lub papier.

Przesunac urzadzenie ostrzace do tasmy szlifier-
skiej.

Lekko poluzowac dzwignie szlifowania (7-135/1) i
obréci¢ néz do nastepnego segmentu ostrza.

Wyszlifowac wszystkie segmenty tnace
zgodnie z ponizszym opisem:

Ustawianie zespotu szlifujacego i poleruja-
cego w potozeniu regulacyjnym ,,0” (patrz
rozdziat 7.5.8)

Ustawic liniowy néz kutrowy na tasmie
szlifierskiej do szlifowania na mokro (patrz
rozdziat 7.5.9).

Szlifowanie liniowego noza kutrowego (patrz
rozdziat 7.5.10).

Polerowanie i gratowanie liniowego noza
kutrowego (patrz rozdziat 7.5.11)

Powtérzy¢ proces dla kazdego segmentu
ostrza.
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7.6 Szlifowanie nozy recznych na tasmie do szlifowania na

mokro (S20 | S20B)

Gdy szlifierka jest wiaczona, istnieje ryzyko wciggniecia rak, wtosow

i odziezy.

_ Nigdy nie kierowa¢ krawedzi tnacej w kierunku przeciwnym do kierunku
OSTROZNIE| przesuwu tasmy do szlifowania na mokro. Mozliwe powazne obrazenia!

Podczas szlifowania wytwarzane sg czastki scierniwa, ktére moga dostac
sie do oczu. Nosic¢ okulary ochronne.

Rys. 7-136 Szlifowanie nozy recznych

Rys. 7-137 Ustawianie gornej jednostki poler-
skiej w potozeniu spoczynkowym
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Utozy¢ ndz reczny ptasko na tasmie do szlifowania
na mokro (7-136/1).

Krawed? tnaca nie powinna by¢ ustawiona po-
przecznie do tasmy, lecz ukosnie. Wolna reka
docisna¢ néz do tasmy do szlifowania na mokro.
Im wiekszy nacisk, tym bardziej wypukty szlif.

Prowadzi¢ naprzemiennie obie strony noza reczne-
go po tasmie do szlifowania na mokro,

az na catej dtugosci krawedzi tnacej powstanie
niewielki grat.

Wocisna¢ sworzen ustalajacy (7-137/1) gérnego
zespotu polerujacego.

Odchyli¢ zespot polerujacy (7-137/2) do gory, do
potozenia spoczynkowego.
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Rys. 7-138 Gratowanie zadzioréw i polerowa-
nie nozy recznych

Na dolnej szczotce listkowej (7-138/1) usunac¢ grat
z noza i wypolerowac¢ go. Dzieki temu néz reczny
uzyska ostateczna ostrosc.

Zadziory sa delikatnie usuwane przy umiarkowa-
nym nacisku.

W tym celu przesunac néz okoto 6—10 razy
naprzemiennie w lewo i w prawo po szczotce
listkowej (w lewo —w prawo — w lewo — w prawo
- w lewo).

85



7. Obstuga

7.7 Obcigganie tarczy szlifierskiej (S 20)

Podczas obciggania wytwarzane sa czastki $cierniwa, ktére moga dosta¢

sie do oczu.

Nosic¢ okulary ochronne.

=

Rys. 7-140 Montaz narzedzia obciggajacego

Rys. 7-141 Wytaczanie szlifierki
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Narzedzie do obciggania tarczy szlifierskiej HV 201
(7-139/1) znajduje sie w dolnej prawej czesci pod-
stawy maszyny.

Za pomoca tego narzedzia mozna obciggac nie-
rowne lub nieréwnomiernie zuzyte tarcze szlifier-
skie.

Aby zamontowac¢ narzedzie do obciggania tarczy
szlifierskiej (7-140/1), nalezy osadzi¢ je w uchwycie
(7-140/2) i zamocowac za pomoca dostarczonego
klucza ptaskiego SW 10mm.

Za pomoca nakretki regulacyjnej (7-140/3) mozna
ustawic jego wysokos¢.

Wiaczy¢ silnik szlifierski (7-141/1) oraz system
chtodzenia (7-141/2).



Obstuga

Rys. 7-142 Obciaganie tarczy szlifierskiej

Rys. 7-143 Zaokraglanie krawedzi zewnetrznej
tarczy szlifierskiej

Obraca¢ nakretke regulacyjna (7-142/1) zgodnie
z ruchem wskazoéowek zegara, az diament do
obciagania tarczy szlifierskiej (7-142/2) zetknie sie
z tarcza szlifierska (7-142/3).

Nastepnie powoli przesuna¢ narzedzie do obcia-
gania tarczy szlifierskiej (7-142/4) po obracajacej
sie tarczy szlifierskiej (7-142/3).

Gdy diament do obciggania tarczy szlifierskiegj
(7-142/2) przeszlifuje cata powierzchnie tarczy,
obroci¢ nakretke regulacyjng (7-142/1) o 1/4
obrotu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara i po-
nownie przesuna¢ narzedzie do obciggania tarczy
szlifierskiej po obracajacej sie tarczy.

Powtarzac te czynnos¢ do momentu, az po-
wierzchnia tarczy szlifierskiej bedzie réwna.

Po obciggnieciu zaokragli¢ zewnetrzng krawedz
tarczy szlifierskiej za pomoca dostarczonego ka-
mienia do obciggania (7-143/1).

Na koniec zdemontowac narzedzie do obciggania

tarczy szlifierskiej i wyregulowac ostone tarczy
szlifierskiej (patrz rozdziat 7.8).
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Regulacja ostony tarczy szlifierskiej (S 20)

|

i

Rys. 7-144 Ustawianie ostony tarczy szlifierskiej

Aby wyregulowac ostone tarczy szlifierskiej
(7-144/1), poluzowac uchwyt krzyzowy (7-144/2),
obracajac go w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara.

Przesunac ostone tarczy szlifierskiej tak, aby jej
gorna krawedz znajdowata sie okoto 5 mm poni-
zej krawedzi tarczy szlifierskiej.

Nastepnie dokreci¢ uchwyt krzyzowy (7-144/2),
obracajac go zgodnie z ruchem wskazdwek
zegara.
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7.9 Wymiana tarczy szlifierskiej (S 20)

Podczas wszystkich prac przy szlifierce nalezy przestrzegac lokalnych
przepisow bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom oraz rozdziatow
~Bezpieczenstwo” i ,\Wazne wskazowki” znajdujacych sie w instrukgji

obstugi.

Rys. 7-145 Wymiana tarczy szlifierskiej

UWAGA

W srodku tarczy szlifierskiej znajduje sie sruba
(7-145/1).

Poluzowac $rube (7-145/1) za pomoca dostarczo-
nego klucza imbusowego SW5mm i zdja¢ tarcze
szlifierska.

Oczysci¢ powierzchnie przylegania tarczy szlifier-
skiej na kotnierzu mocujacym za pomoca szmatki.

Nowa tarcze szlifierskg zamontowa¢, wykonujac
czynnosci w odwrotnej kolejnosci.

Stosowac tylko oryginalne materiaty scierne
firmy KNECHT Maschinenbau GmbH.

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

Niewtasciwe tarcze szlifierskie moga spowo-
dowac przegrzanie krawedzi tnacych podczas
szlifowania i doprowadzi¢ do pekniecia noza
(pekniecia szlifierskie).

89



7. Obstuga

7.10 Wymiana tasmy szlifierskiej do szlifowania na mokro

Podczas wszystkich prac przy szlifierce nalezy przestrzegac lokalnych
przepisow bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom oraz rozdziatow
~Bezpieczenstwo” i ,Wazne wskazowki” znajdujacych sie w instrukgji

obstugi.

tasmy

Rys. 7-147 Blokowanie pokrywy ochronnej
tasmy

Rys. 7-148 Wymiana tasmy szlifierskiej do
szlifowania na mokro
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Pociggnac ostone tasmy (7-146/1) energicznie do
gory za uchwyt patagkowy.

Unies¢ ostone tasmy do momentu zatrzasniecia
sworznia ustalajacego (7-147/1). W tym potozeniu
ostona tasmy jest zabezpieczona przed opadnie-
ciem.

Zasilanie zostanie automatycznie odtaczone.

Tasma szlifierska zostaje poluzowana przez me-
chanizm zwalniania naprezenia tasmy.

Zdjac¢ zuzyta tasme szlifierska.

Zatozy¢ nowa tasme szlifierska na tarcze prowa-
dzaca i rolke prowadzaca. Zwrdéci¢ uwage, aby
tasma szlifierska przebiegata pod dysza wodna
(7-148/1).

Strzatki wskazujace kierunek obrotu na tasmie
szlifierskiej musza by¢ skierowane w lewo.

Obrocic recznie tasme i sprawdzi¢, czy nigdzie nie
ociera.
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\¥ Wyciagnac sworzen ustalajacy (7-149/1). Blokada
‘ zostata zwolniona.

Nastepnie zamkna¢ ostone tasmy.

o
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Rys. 7-149 Zamykanie pokrywy ochronnej
tasmy

Zwro¢ uwage na strzatki wskazujgce kierunek
UWAGA ruchu po wewnetrznej stronie tasmy szlifier-

skiej!

Stosowac tylko oryginalne materiaty scierne
firmy KNECHT Maschinenbau GmbH.

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

Niewlasciwe tasmy szlifierskie moga spowo-
dowac przegrzanie krawedzi thacych podczas
szlifowania i doprowadzi¢ do pekniecia noza
(pekniecia szlifierskie).

WSKAZOWKA Przy otwartej ostonie tasmy zasilanie jest

odfaczone. Nie mozna uruchomi¢ maszyny.

Otwarcie ostony tasmy podczas pracy maszy-
ny powoduje jej automatyczne wytaczenie.
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7. Obstuga

7.11 Regulacja biegu tasmy

Jezeli tasma szlifierska nie biegnie srodkiem tarczy
prowadzacej, mozna wyregulowac jej potozenie za
pomoca regulatora biegu tasmy (7-150/1).

Obracanie regulatora biegu tasmy (7-150/1) w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
powoduje przesuwanie sie tasmy szlifierskiej w
lewo.

Obracanie regulatora biegu tasmy (7-150/1)
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara powoduje

Rys. 7-150 Regulacja tasmy przesuwanie sie tasmy w prawo.
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7. Obstuga

7.12 Wymiana szczotek listkowych

Nie wtacza¢ maszyny przy zdemontowanych pokrywach ochronnych!

Mozliwe powazne obrazenia!

Rys. 7-151 Odkrecanie nakretek kotpakowych
dolnej jednostki polerskiej

Rys. 7-152 Wymiana dolnej szczotki listkowej

W celu wymiany szczotki listkowej dolnego zespo-
tu polerujacego odchyli¢ gorny zespdt polerujacy
do gory, do potozenia spoczynkowego (patrz
rozdziat 7.6, rys. 7-137).

Poluzowa¢ nakretki kotpakowe (7-151/1) dol-

nej ostony polerujacej (7-151/2), obracajac je w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara, za pomoca dostarczonego klucza ptaskie-
go SW13mm.

Zdjac¢ ostone polerujaca i oczysci¢ ja pod biezaca
woda.

Poluzowa¢ nakretke mocujaca (7-152/1), obraca-

jac ja w kierunku przeciwnym do ruchu wska-

zowek zegara, za pomoca dostarczonego klucza
ptaskiego SW22 mm.

Zdjac zuzyta szczotke listkowa z wrzeciona szlifier-
skiego i zamontowac¢ nowa.

Dokreci¢ nakretke mocujaca (7-152/1), obracajac
ja zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Nastepnie ponownie zamontowac ostone
(7-151/2), wykonujac czynnosci w odwrotnej
kolejnosci.

Obrécic recznie szczotke listkowa i sprawdzic jej
dziatanie.
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Obstuga
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Rys. 7-153 Odkrecanie nakretek kotpakowych
gornej jednostki polerskiej

Rys. 7-154 \Wymiana szczotki listkowej

UWAGA

Opusci¢ gorny zespoét polerujacy (patrz rozdziat
7.5.11, rys. 7-131).

Poluzowa¢ nakretki kotpakowe (7-153/1) gérne;
ostony polerujacej (7-153/2), obracajac je zgod-
nie z ruchem wskazéwek zegara, za pomoca
dostarczonego klucza ptaskiego SW 13 mm.

Zdja¢ ostone polerujaca (7-153/2) i oczysci¢ ja pod
biezaca woda.

Poluzowa¢ nakretke mocujaca (7-154/1), obraca-
jac ja zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, za
pomoca klucza ptaskiego SW22 mm. Zablokowat¢
wat za pomoca klucza ptaskiego SW 10 mm.

Zdjac¢ zuzyta szczotke listkowa z wrzeciona szlifier-
skiego i zamontowac¢ nowa.

Nakretke napinajaca (7-154/1) nalezy dokreci¢ w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara.

Nastepnie ponownie zamontowac ostone
(7-153/2), wykonujac czynnosci w odwrotnej
kolejnosci.

Obréci¢ recznie szczotke listkowa i sprawdzi¢ jej
dziatanie.

Stosowac tylko oryginalne materiaty scierne
firmy KNECHT Maschinenbau GmbH.

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

Uzycie niewtasciwych szczotek listkowych
moze spowodowac niedostateczne gratowa-
nie narzedzi tnacych i doprowadzi¢ do uszko-
dzenia krawedzi tnacych.



7. Obstuga

7.13 Urzadzenie ostrzace do nozy tarczowych HV 25-1

(opcjonalnie S 20)

Podczas pracy z nozami tarczcowymi mozliwe sg powazne skaleczenia.
Noze tarczowe nalezy transportowac wytacznie za pomocg odpowied-
nich urzadzen transportowych.

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

2
_((.@_J |
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Rys. 7-155 Urzadzenie ostrzace do nozy tarczo-
wych HV 25-1

WSKAZOWKA

Do ostrzenia nozy tarczowych o srednicy
80-250 mm na maszynie montuje sie urzadzenie
ostrzace HV 25-1 do nozy tarczowych.

Noze tarczowe mocuje sie w uchwycie noza za
pomoca odpowiednich kotnierzy na uchwytach
mocujacych.

Wiecej informacji znajduje sie w dokumenta-
¢ji technicznej urzadzen ostrzacych HV 25-1 i
HV 25-2 do nozy tarczowych.
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7. Obstuga

7.14 Urzadzenie ostrzace do nozy tarczowych HV 25-2
(opcjonalnie S 20)

Podczas pracy z nozami tarczcowymi mozliwe sg powazne skaleczenia.
Noze tarczowe nalezy transportowac wytacznie za pomoca odpowied-
nich urzadzen transportowych.

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

Do ostrzenia nozy tarczowych o srednicy
250-470 mm na maszynie montuje sie urzadze-
P nie ostrzace HV 25-2 do nozy tarczowych.

Noze tarczowe mocuje sie w uchwycie noza za
pomoca odpowiednich kotnierzy na uchwytach

mocujacych.
Rys. 7-156 Urzadzenie ostrzace do nozy tarczo-
wych HV25-2
A Wiecej informacji znajduje sie w dokumenta-
WSKAZOWKA e Jl Znajcie sie

¢ji technicznej urzadzen ostrzacych HV 25-1 i
HV 25-2 do nozy tarczowych.
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Pielegnacja i konserwacja

8.1

8.1.1

8.2

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

Maszyne nalezy czysci¢ po kazdym szlifowaniu, w przeciwnym razie pozostatosci po szlifowaniu
zaschna i beda trudne do usuniecia.

Po czyszczeniu zalecamy stosowanie wymienionych ponizej produktéw do pielegnacji maszyny
(patrz réwniez tabela srodkéw czyszczacych i smarnych w rozdziale 8.1.1).

Chtodziwo nalezy wymieniac co tydzien. Zbiornik wody nalezy czysci¢ przy kazdej wymianie ptynu
chtodzacego.

Szlifierki nie wolno my¢ strumieniem wody
UWAGA ani stosowac do jej czyszczenia alkalicznych
srodkow czyszczacych. Szczotki listkowe nie

mog3a ulec zamoczeniu.

Tabela srodkoéw czyszczacych i smarnych

Czyszczenie/ Interflon WURTH SHELL EXXON
smarowanie Mobile
Czyszczenie i pielegnacja czesci Dry Clean Stain-  Spray do pie- Risella 917 Marcol 82
maszyny less Steel legnadji stali

nierdzewnej

Smarowanie gwintéw Fin Grease Smar uniwersalny  Gadus S2 Ronex MP
i powierzchni $lizgowych

Harmonogram konserwacji (praca jednozmianowa)

Cykl Podzespot Zadanie konserwacyjne

Codziennie Wszystkie powierzchnie Wyczysci¢ miekka sciereczka i sprayem pielegnacyj-
maszyny nym.

Co tydzien Gwint uchwytéw krzyzowych ~ Nasmarowac smarem uniwersalnym.
Prowadnice Wyczysci¢ i nasmarowac smarem uniwersalnym.
Zbiornik wody Wymieni¢ chtodziwo i wyczysci¢ zbiornik wody.

Co roku Zamowic ustuge serwisowa w KNECHT Maschinen-

bau GmbH.
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Demontaz i utylizacja

9.1

9.2

98

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, tasmy szlifierskie, szczotki listkowe itp.) nalezy
rowniez odpowiednio utylizowac.



10.

Serwis, czesci zamienne i akcesoria

10.1

10.2

10.3

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.

Nalezy zawsze podawac przy sktadaniu zamoéwienia: (przyktad)

Typ maszyny (S20)

Numer maszyny (086026920)

Nazwa podzespotu (Tarcza prowadzaca 40° shore)
Numer pozycji (45)

Numer rysunku (numer artykutu) (408L-20-0628)

Liczba sztuk (1 sztuka)

W przypadku jakichkolwiek pytan zachecamy do kontaktu.
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10. Serwis, czesci zamienne i akcesoria

10.4 Akcesoria

10.4.1 Stosowane materiaty $cierne itp.

100

Typ Wymiary Ziarno  Numer artykutu  Uwagi
Tarcza szlifierska d.200x60xd.50 80 412B-10-0492
H6V2709
Tarcza szlifierska d.200x60xd.50 120 412B-11-0491 Zamontowana przy
L/M6V51 dostawie
Tarcza szlifierska d.200x60xd.50 120 412B-95-0120 Do intensywnego
60C120H8V30 usuwania materiatu
Tasma szlifierska do 2200x60 80 412A-62-0725
szlifowania na mokro
2200x60 100  412A-63-0726
2200x60 120 412A-64-0727 Zamontowana przy
dostawie
2200x60 240 412A-66-0728
Tasma szlifierska do szli- 2200x60 180  412A-70-0180

fowania na mokro, ziarno
kompaktowe

Szczotka listkowa

Pasta polerska

Diament do obciagania

d.200x50xd.17

1200 g
d.10x60

412J-02-0510

412R-01-0501
312A-01-2328

Zamontowana przy
dostawie

W zakresie dostawy

Zamontowana przy

1,5 karata

dostawie

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

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

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

Dziekujemy za zaufanie!



11. Zatacznik

11.1 Deklaracja zgodnosci UE
w rozumieniu dyrektywy 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: Uniwersalna szlifierka do szlifowania na mokro
Oznaczenie typu: S20|S20B
Numer maszyny: od nr 088037020
Zastosowane normy zharmonizowane, DIN EN 12100-1
w szczegolnosci: DIN EN 12100-2
DIN EN 60204-1
ISO 13857
DIN EN 13854
Odpowiedzialny za dokumentacje: Andreas Doerr

(Certyfikowany technik ds. dokumentagji)
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, 27.04.2026 r.

KNECHT Maschinenbau GmbH

rkus Knecht
yrektor Zarzadzajacy
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