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Przed uruchomieniem maszyne¢ nalezy zala¢ olejem!

Nie stosowanie si¢ do powyiszej uwagi grozi zniszczeniem
maszyny oraz utratqg gwarancjil!!

Rekomendujemy oleje marki SHELL lub odpowiedniki.
Smarownica — SHELL TONNA T68.

Uktad hydrauliczny — SHELL TELLUS T32.
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1. Uwagi dotyczace bezpieczenstwa

Uwaga: Zaniedbanie ponizszych regul moze grozi¢
powaznymi urazami.

Jak przy wszystkich urzgdzeniach mechanicznych wystepujg pewne
zagrozenia zwigzane z obstugg i uzytkowaniem maszyny. Uzywanie
maszyny z wyobraznig i ostroznoscig w znaczgcej mierze zmniejsza
prawdopodobienstwo odniesienia urazéw. Jezeli, standardowe procedury
bezpieczenstwa zostang przeoczone Ilub zignorowane moze dojs¢ do
wypadku. Maszyna ta zostata zaprojektowana do szczegdlnych operaciji.
Scisle zaleca sie, aby NIE modyfikowaé lub wykorzystywa¢ urzgdzenia dla
zastosowan, dla ktérych nie zostato zaprojektowane. Jesli pojawig sie
watpliwosci zwigzane z tg instrukcjg NIE uzywaj maszyny dopoki nie
zasiegniesz dodatkowych informacji od Twojego dostawcy.

Przed przystgpieniem do pracy doktadnie zapoznaj sie z
instrukcjg obstugi

Przestrzegaj ogolnych zasad i przepisow dotyczgcych
bezpieczenstwa pracy
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200000009

Wiggemik
pradu

(4

Nakaz stosowania dopasowanego kombinezonu
ochronnego.

Zaktadaj rekawice ochronne. Ostre krawedzie materiatu
obrabianego oraz wiéry mogg spowodowac obrazenia ciata

Zaktadaj okulary ochronne.

Podczas hatasliwej pracy zaktadaj stuchawki ochronne.

Chron gtowe — no$ kask.

Zaktadaj obuwie ochronne — antyposlizgowe.

Pamietaj o stosowaniu ostony ochronne;.

Zapoznaj sie z umiejscowieniem gtdwnego wytgcznika
pradu.

Zapoznaj sie z rozmieszczeniem sprzetu przeciw
pozarowego.
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Pamietaj, szlifierka jest urzgdzeniem elektrycznym.
Niewtasciwa obstuga grozi porazeniem prgdem
elektrycznym.

Jezeli podczas pracy maszyny wystapig jakiekolwiek
zaktocenia lub zagrozenia uzyj wytgcznika awaryjnego.
EMERGENCY STOP

PAMIETAJ

TELEFONY
ALARMOWE

STRE! POREFNE

POLICE

FOGITO'WIE RETUNHOEE
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2. PRZEZNACZENIE SZLIFIERKI DO PLASZCZYZN
2.1. Przeznaczenie:

Szlifierki do ptaszczyzn stosowane sg w produkcji seryjnej i masowej, ale réwniez
w nieduzych zaktadach produkcyjnych do szlifowania zgrubnego i srednio doktadnego.
Szlifierki czotowe przeznaczone sg do szlifowania przedmiotow nieduzych wymiarow
tatwych do zamocowania na stole magnetycznym. Szlifierka ma poziomg o$ wrzeciona,
prostokatny stét i pracuje obwodem Sciernicy. Przedmiot obrabiany w zaleznosci od
rodzaju materiatu, ksztattow i wymiarow mocuje sie na stole elektromagnetycznym lub
bezposrednio na stole szlifierki.

Stét ma naped hydrauliczny. SzybkosS¢ przesuwu stotu regulowana jest
bezstopniowo. Zmiana kierunku przesuwu dokonywana jest samoczynnie lub recznie.

Nie wolno uzywaé maszyny niezgodnie z przeznaczeniem. Moze
doprowadzi¢ to do powaznych urazéw lub smierci.

2.2. Zalecenia dotyczgce srodowiska pracy maszyny

e Temperatura bezpiecznej pracy 5°C+40° C

e Zalecana temperatura pracy 20 +5°C

e Wilgotnos¢ wzgledna nie powinna przekraczac¢ 85%

¢ Nie instalowa¢ w miejscach o duzym stopniu zapylenia

¢ Nie instalowac¢ w srodowisku korozyjnym (zrgce gazy lub pary)
¢ Nie instalowa¢ w poblizu zrodet silnych wstrzgséw lub wibracji
¢ Nie instalowa¢ w atmosferze zagrozonej wybuchem

Maszyna powinna pracowac¢ w pomieszczeniu zamknietym (hala, warsztat).

Maszyne nalezy utrzymywac¢ w czystosci, zwréci¢ szczegélng uwage na stan
prowadnic. Powierzchnie nie pomalowane po oczyszczeniu pokry¢ cienka warstwa
oleju! W przypadku nie stosowania si¢ do powyzszych zalecen istnieje mozliwos¢
ograniczenia lub utraty gwarancji!

Sita mocowania stotu magnetycznego wynosi min. 100N/cm?. Stale stopowe oraz
wysokostopowe z uwagi na mniejszg zawartos¢ zelaza moge by¢ gorzej trzymane na
stole magnetycznym. Nalezy pamieta¢, ze materiaty takie jak miedz, nikiel, brgz oraz ich
stopy sg diamagnetykami.

Detale o matych wymiarach mogg byC¢ gorzej trzymanej przez stét magnetyczny ze
standardowg podziatkg. W celu zapewnienia prawidtowego trzymania matych detalu
nalezy stosowac stét magnetyczny o mniejszej podziatce (opcja).
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3. TRANSPORT I INSTALACJA
Nie przystepowac do pracy bez uprzedniego
zaznajomienia sie z instrukcjg eksploatacyjna.

3.1. Transport

Do transportu szlifierke nalezy zakonserwowac i zabezpieczy¢ przed szkodliwymi
wptywami atmosferycznymi. W tym celu wszystkie obrabiane, a nie malowane
powierzchnie, zwtaszcza prowadnice, nalezy zabezpieczyc.

Do odbiorcy szlifierka jest wysytana na specjalnej podstawie transportowej lub w
skrzyniach przystosowanych do warunkéw transportu. Szlifierka na podstawie
transportowej lub w skrzyni powinna by¢ zabezpieczona przed przesuwaniem sie po
podtodze srodka transportowego. Po otrzymaniu szlifierki odbiorca, stwierdziwszy, ze
opakowanie nie ulegto zadnym uszkodzeniom, moze przystgpi¢ do wypakowania
obrabiarki.

Po rozpakowaniu nalezy sprawdzi¢ zawartos¢ przesytki. W przypadku
ewentualnych brakéw lub uszkodzen, ktoére nastgpity w czasie transportu nalezy
niezwtocznie skontaktowac sie z dostawcg. Wypakowang szlifierke pozostawiong na
podstawie mozna przetacza¢ po watkach do miejsca przeznaczenia. Sposob transportu
przy pomocy wozka widtowego oraz dzwigu na linach pokazano na Rys.1. Przy
transporcie, zwtaszcza na linach, szczegdlng uwage nalezy zwrdcic na wystajgce
elementy, aby unikngC ich uszkodzenia. Powierzchnie stykajgce sie z linami nalezy
chroni¢ przed uszkodzeniem przez potozenie w miejscach styku liny z urzgdzeniem
szmat. TransportowaC ostroznie, by gwattownymi szarpnieciami lub uderzeniami nie
spowodowac trwatych uszkodzen (odksztatcen), a przy tym samym utraci¢ doktadnosc
szlifierki. Podnoszgc maszyne za pomocg dzwigu upewni¢ sie czy zamocowano jg w
srodku ciezkosci. W czasie podnoszenia poprosi¢ kogos o pomoc w transporcie. Masa
netto obrabiarki wynosi okoto 1680 kg.

Ciezsza strona Skrzynia

/ Stalowy kabel
g <> p '

Rysunek 1
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1. Rozpakowanie

Podczas rozpakowywania skrzyni, najpierw nalezy usungé gorng pokrywe,
nastepnie wedtug kolejnosci usuwamy przéd, tyt, lewg i prawg strone skrzyni.

Nie nalezy uzywa¢ miotka w celu rozbicia skrzyni. Aby unikng¢ uszkodzenia
powtoki lakierniczej obrabiarki nalezy zachowaé szczegolng ostroznos¢ podczas
usuwania drewnianych sScianek. Przed podniesieniem obrabiarki nalezy odkreci¢ Sruby
mocujgce.

ﬁgl Drewniana podstawa

[

e

Odkreé 5 $rub

Srodek ciezkosci
Rysunek 2
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3.3. Schemat rozmieszczenia obrabiarki w skrzyni (Rys. 3)

@ O

1590

i A

1920

2. Obrabiarka
3. Pochtaniacz pytu oraz system chtodzenia, standardowe wyposazenie
4. Zbiornik oleju hydraulicznego

5. Stot

Rysunek 3
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3.4. Fundamentowanie oraz wypoziomowanie obrabiarki
3.4.1. Wybor miejsca instalacji

Wydajnos¢ obrabiarki oraz stopien doktadnosci wytworzonych elementéw zalezg
w duzym stopniu od wiasciwego wyboru miejsca zainstalowania.
Ze szlifierkg do pfaszczyzn nalezy sie obchodzi¢ tak ostroznie jak z wiertarkg
wspotrzednosciowg. Od obu maszyn wymaga sie ekstremalnych dokfadnosci.
W konsekwencji bezmysinego planowania szlifierki czesto znajdujg sie pomiedzy
frezarkami, strugarkami, wiertarkami oraz takze dtutownicami. W takich przypadkach jest
niemozliwe uzyskanie dobrego wykonczenia powierzchni z powodu drgan od frezarek
lub szarpnie¢ wynikajgcych z suwu powrotnego strugarek itp., przenoszonych przez
podtoze na szlifierke. W wyniku wptywu zewnetrznych czynnikbw na powierzchni
przedmiotéw obrabianych mogg sie pojawi¢ niepozgdane wady.

Nie nalezy stawia¢ obrabiarki na niestatym podtozu, gdyz moze to spowodowaé
odksztatcenie toza szlifierki.

3.4.2. Fundamentowanie

W celu zapewnienia stabilnosci i doktadnosci maszyny nalezy jg zainstalowac
na cementowym fundamencie, ktéry powinien by¢ zbudowany przy pomocy schematu z
rys. 4.

W fundamencie nalezy przewidzie¢ rowek dla doprowadzenia przewoddw
elektrycznych oraz przygotowac uziemienie maszyny.

Fundament powinien zosta¢ zbudowany na twardym gruncie, przy czym gtebokos$¢
fundamentu winna by¢ ustalona na podstawie wtasciwosci lokalnych gruntu.

171 ]

1162

2200

Rysunek 4
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6. Wypoziomowanie

Po ustawieniu obrabiarki na fundamencie nalezy w pierwszej kolejnosci
wypoziomowac urzadzenie. Do tego stuzg podktadki oraz sruby poziomujgce. Przykrec¢
Sruby poziomujgce do podstawy obrabiarki przy pomocy dwoch nakretek. W celu
ufatwienia poziomowania i zwiekszenia stabilnosci szlifierki, wykre¢ $ruby tak jak jest to
tylko mozliwe. Stawiaj obrabiarke w miare wolno, tak aby zaokraglone koncowki srub
poziomujgcych wsunety sie do srodka podktadek. Patrz Rys. 5.

1112

GB6170-86M20
GB97.1-85 20

-

..._--- 1015
——

Rysunek 5

W celu wypoziomowania szlifierki nalezy:

a) Ustawi¢ stot w sSrodkowym potozeniu przy pomocy pokretta przesuwu
wzdtuznego.

b) Nastepnie, ustaw sanie poprzeczne w $Srodkowym potozeniu przy pomocy
pokretta przesuwu poprzecznego.

c) Wypoziomuj obrabiarke w kierunku wzdtuznym i poprzecznym przy pomocy
poziomicy alkoholowej jak pokazano na Rys. 6.

Il

: 3

Poziomica Poziomica

Rysunek 6
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d) Przesuwaj stot roboczy w skrajne potozenia wzdtuzne i poprzeczne caty czas
sprawdzajgc wypoziomowanie.
e) Ewentualne odchylenia nalezy skorygowac.

Poziomica

[

B

I Il

i

—] |

Rysunek 7

R «

Wypoziomowanie szlifierki nalezy co pewien czas kontrolowac.
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7. GLOWNE PARAMETRY
Opis Wartosé Jednostka
Rozmiary stotu 250 x 510 mm
Przesuw wzdtuzny 575 mm
Przesuw poprzeczny 280 mm
Odlegtosc stotu od osi wrzeciona 535 mm
Maksymalne obcigzenie stotu 300 kg
Rowek teowy mocowania stotu 1x14 mm
Predkosc¢ przesuwu stotu 5~25 m/min
Wielkosc Na 1 obrét ktka 5
recznego mm
przesuwu
poprzecznego | Ng 1 dziatke skali kotka 0,02
stotu:
Posuw automatyczny poprzeczny 0,5-12 mm/obr
- 790/50Hz _
Obroty silnika posuwu poprzecznego br/min
950/60Hz
Rozmiary sciernicy 200 x 25 x 32/31,75 mm
. 2850/50Hz _
Obroty wrzeciona br/min
3420/60Hz
Wielkosé Na 1 obroét kétka 2
recznego mm
rzesuwu
D o Na 1 dziatke skali kétka 0,01
Wielkos¢ auto. Posuwu pionowego -/0,002~0,02 mm
Moc silnika gtéwnego 2,2 kw
Moc silnika pompy hydraulicznej 15 kw
Moc silnika pochtaniacza pytu 550 wW
Moc silnika pompy chiodziwa 90 wW
Moc silnika posuwu poprzecznego 60 wW
Zajmowana powierzchnia podtogi 1900 x 2300 mm
Wymiary skrzyni 1650 x 2020 x 2140 mm
Waga (netto/brutto) 1680/1930 kg

Poziom emitowanego hatasu: 79dB(A), pomiar zostal dokonany zgodnie z:
e PN-EN ISO 4871:2002 — Akustyka. Deklarowanie i weryfikowanie warto$ci emisji hatasu

maszyn i urzadzen.

e PN-EN 27574-2:1997 — Akustyka — Statyczne metody okreslania i weryfikowania
deklarowanych warto$ci emisji hatasu maszyn i urzadzen — Metody dotyczace wartoSci

deklarowanych dla pojedynczych maszyn.
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8. OPIS OBRABIARKI (Rys. 8, Rys. 9, Rys. 10)

T

[e]
I(
(o]

Skrzynka auto.

Dzwignia zaworu '

posuwU pionowego

Pokretto
(Posuw poprzeczny)
Pokretto

(Posow wzdluzny)

K°'“m”a\

Ostona sciemicy

Sciernica

Zderzak (lewy)

-E
| ——
.

Pokretto

(Posoéw pionowy)

Panel sterownicz
|~ Y

Zderzak (prawy)

Stot

Kotek do podnoszenia

Eg
0
D‘

/ Szafka elektryczna

Rysunek 8
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Wrzeciono

Oslona

przeciwbryzgowa

Obciggacz

Skrzynka

przekladniowa

posuwu
pionowego

Rysunek 9 Widok z boku
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Kolumna z silnikiem
napg¢du wrzeciona

Oswietlenie

Szafka elektryczna
z gniazdami

przytaczeniowymi

Rysunek 10 Widok z tylu
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5.1. Wazniejsze wymiary (Rys. 11)

1 Uy
a n MAX276
;
_ 255 -
_}_4~
i U ‘;_3: | L]
ENREE

Rysunek 11
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5.2. Panel sterowania i gniazda przytagczeniowe (Rys.12 i Rys. 13)

Rysunek 12 Panel sterowniczy

Rysunek 13 Gniazda przylaczeniowe
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6. URUCHOMIENIE MASZYNY
Przed uruchomieniem szlifierki nalezy zapoznac¢ sie
szczegotowo z catg trescig niniejszej DTR.

6.1. Higiena i bezpieczenstwo pracy

Szlifierka powinna by¢ ustawiona w sposéb zapewniajgcy wygodny dostep do
wszystkich elementow wymagajgcych obstugi i przeglagdu. Miejsce, w ktorym
zainstalowana jest szlifierka, powinno posiada¢ os$wietlenie umozliwiajgce dobrg
widocznos¢ elementdéw obstugi i napiséw informacyjnych.

Przedmiot obrabiany powinien by¢ tak zamocowany na stole roboczym, aby nie
nastgpito jego wyrwanie podczas obrdbki. Obstugujgcy szlifierke powinien by¢ ubrany w
stroj roboczy scisle opiety wykluczajgcy mozliwos¢ pochwycenia ubrania przez wirujgce
czesci szlifierki, nalezy rowniez pamietac o nakryciu gtowy. Zabroniona jest praca w
rekawicach.

W czasie pracy sciernicy nikt nie powinien sta¢ w ptaszczyznie jej obrotu.
Przedmiotu obrabianego ze stotu szlifierki nie wolno zdejmowac w czasie pracy $ciernicy
lecz tylko po jej zatrzymaniu. Nie nalezy takze na rozgrzang w czasie pracy sciernice
puszczac strumienia cieczy chtodzgce;.

Przy wszelkiego rodzaju przegladach nalezy wytgcznik gtéwny wytgczyc.

Operator podczas pracy mozne znajdowaé sie tylko i wylacznie z przodu

maszyny. Jest to jedyne dopuszczalne miejsce pracy.

6.2. Czynnosci przed uruchomieniem szlifierki
Operator maszyny powinien by¢ zaznajomiony z wszystkimi zasadami obstugi.
Przed uruchomieniem upewnij sie czy wszystkie elementy sktadowe szlifierki sg
odpowiednio zamocowane i ustawione.
Uruchomienie musza poprzedzi¢ nastepujgce czynnosci:
e Odkonserwowanie i oczyszczenie
e nasmarowanie (uzupetnienie oleju i smarow)
e zamocowanie stotu
e podtgczenie obrabiarki do sieci zasilajgcej
e wywazenie sciernicy
e regulacja
e uruchomienie prébne
e ustawienie posuwu
e ustawienie stotu
e wigczenie chtodzenia
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6.2.1. Odkonserwowanie i oczyszczenie

Ze wszystkich czesci zakonserwowanych nalezy usung¢ warstwe zabezpieczajgcy
przed rdzewieniem i wszystkie inne zanieczyszczenia. Do usunigcia warstwy ochronnej
nalezy uzywac srodkéw nie powodujgcych rdzewienia oczyszczonych powierzchni.

W czasie oczyszczania szlifierki z warstwy ochronnej nie nalezy przesuwaé san z
potozenia, w jakim sie znajdowaty az do catkowitego ich oczyszczenia (Rys. 14).
Oczyszczone powierzchnie nalezy starannie wytrze¢ szmatami, a nastepnie nieznacznie
nasmarowac; o ile zanieczyszczenia dostaty sie do prowadnic, nalezy odpowiednie
zespoty zdemontowac i oczyscic je, a nastepnie nasmarowac ich powierzchnie olejem.

6.2.2. Nasmarowanie

Po odkonserwowaniu niemalowane powierzchnie lekko nasmarowac¢ olejem
przektadniowym. Nasmarowaé powierzchnie $lizgowe i obrotowe, uzupetic olej
w automatycznej smarownicy do odpowiedniego poziomu i przesmarowa¢ smarem
statym skrzynke posuwu.

Uwaga!

1. Wskazania wskaznikéw poziomu i wskaznikbw przeptywu oleju kontrolowac
W sposob ciggty.

2. Mieszanie roznych gatunkow olejow jest niewskazane, a nieraz szkodliwe z uwagi
na mozliwo$¢ obnizenia sie lub zaniku podstawowych wiasnosci zmieszanych
olejéw. Dlatego tez przy wymianie lub zmianie olejow nalezy ukiad przeptukac
olejem wybranym do eksploatacji przez uzytkownikow. Olej uzyty do ptukania
spusci¢ i uktad napetni¢c tym samym olejem do wiasciwego poziomu. Nalezy
zwréci¢ uwage, ze stosowanie innych olejéw niz jest zalecane w instrukcji moze
wywota¢ zaburzenia w funkcjonowaniu obrabiarki. Przy spetnieniu czynnosci
smarowniczych nalezy zachowaC szczegdlng czystos¢ smardw, sprzetu
smarowniczego oraz odziezy ochronne;j.
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) Maszyna zostata pokryta warstwa smaru

= 2 zabezpieczajacego przed wilgocia, pytem
i korozjg przed zapakowaniem.

o Nalezy usuna¢ warstwe ochronng przed
wykonaniem przesuwu poprzecznego,
wzdtuznego i pionowego.
W przeciwnym razie wptynie to na
dokfadno$¢ obrébki:

1. Prowadnice kulkowe.
2. Prowadnice.

Rysunek 14
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6.2.3. Zamocowanie stotu

1) Umiesc¢ koszyki z kulkami stalowymi na srodku prowadnic.

2) Umieé¢ stét na kulkach.

3) Zainstaluj sitownik hydrauliczny pod stotem tak, jak pokazano na rysunku 15.
Uwaga: Zwroc¢ uwage, aby nie uszkodzi¢ kulek oraz prowadnic.

Stot /—Si+ownik hydrauliczny

Nakretlf_i\
Guma ////F////////// /I/
Sanie Ttoczysko

llos¢ stalowych kulek

W\
N

4IJXEIXZIEATIYXEYIYN W,

Rysunek 16

M: ilos¢ N: ilosé Wszystkich

27 28 55
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6.2.4. Schemat obiegu smarowania (Rys. 17)
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Automatyczna smarownica

Rysunek 17
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Niezawodnos¢ maszyny oraz ekonomiczng prace zapewnia tylko wiasciwy wyboér
smarowania dla oddzielnych punktow smarowania.

1. Pompa smarowania: automatyczna smarownica zostaje uruchomiona w chwili
wigczenia obrabiarki, wydajnos¢ smarownicy jest regulowana w zakresie
3-6 cm3/min.

2. Zbiornik oleju: pojemnosc¢ 1,5 L.

3. Olej: SAE30.

4. Punkty smarowania: ,ptaski’ rowek suportu wzdtuznego, rowek klinowy suportu
wzdtuznego, Sruba pociggowa przesuwu poprzecznego, rowki klinowe toza,
prowadnice podnoszenia, skrzynka przektadniowa przesuwu pionowego (za
pomocg smarownicy smaru statego) Rys. 18.

Rysunek 18
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6.2.5. Olej hydrauliczny

Pojemnosc¢ zbiornika oleju: 51,3 L.

Czestotliwo$¢ wymiany oleju: Pierwsza wymiana na nowy olej hydrauliczny i
wyczyszczenie zbiornika po miesigcu. Nastepne wymiany co pot roku.

Olej hydrauliczny:

CPC BP ESSO MOBIL SHELL
R-68 ENGRGOL ESSTIC 50 Olej D.T.E. SHELL
HL100 Sredni Olej Tellus

4 5°E/50°C 4. 7°E/50°C 3,93°E/50°C 4.,0°E/50°C
33cst/50°C 35¢st/50°C 28,9cst/50°C 29c¢st/50°C

e Uzupetnij olej hydrauliczny przed uruchomieniem.

e Stot jest napedzany sitownikiem hydraulicznym. Upewnij sie, ze w zakresie ruchu
stotu nie przebywajg osoby lub przedmioty przed uruchomieniem posuwu
wzdtuznego.

e Maksymalne ci$nienie oleju hydraulicznego: 22kg/cm?

e (Czysc¢ filtr oleju lub wymien na nowy w przypadku uszkodzenia podczas kazdej
wymiany oleju.
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6.2.6. Podtgczenie szlifierki do sieci zasilajgcej
Podtgczenie do sieci elektrycznej nalezy pozostawi¢
wykwalifikowanemu elektrykowi.

Doprowadzenie pradu z sieci do obrabiarki uzyskuje sie odpowiednimi
przewodami. Szczegdty rozwigzan doprowadzenia przewodow do maszyny mogg byc¢
réozne w zaleznosci od sposobu rozprowadzenia instalacji zasilajgcej w zaktadzie lub
warsztacie.

Przed podtgczeniem obrabiarki do sieci zasilajgcej nalezy sprawdzi¢, czy
aparatura elektryczna nie zostata uszkodzona w czasie transportu i nie zostata
zawilgocona, i czy istnieje zgodnoS¢ napiecia sieci z napieciem znamionowym
zainstalowanej aparatury i silnikdw elektrycznych.

Wszystkie wytgczniki powinny by¢ w ,potozeniu” wytaczone.
Obrabiarke nalezy uziemié.

Podtgczenie zasilania:
Skrzynka A: Skrzynka elektryczna
Skrzynka B: Transformator 3-fazowy dla:
1. Silnika przesuwu poprzecznego
2. Zaworu elektromagnetycznego (typ AHD)
3. Stot elektromagnetyczny (na zyczenie)
4. Automatyczna smarownica (KGS-818AHD, 1020AHD)
Skrzynka C: Panel sterowania i obwod sterowania (typ AHD)

Skrzynka B

Skrz. A

v/

Uwaga: Nastepujgce silniki muszg zosta¢ podtgczone zgodnie z napieciem zasilania.
1. Silnik wrzeciona
2. Silnik pompy hydraulicznej (dla modelu H, AH, AHD)
3. Silnik chtodzenia lub pochfaniacza pytu (wyposazenie opcjonalne)
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Schemat podtgczenia dla Zzrodta zasilania 440V
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Schemat podtgczenia dla roznych napiec zasilania

Zrodto zasilania 200V - 220V:
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6.2.7. Wywazanie sciernicy

Efektywne wywazenie jest istotne, aby wyeliminowa¢ niekorzystne dodatkowe
naprezenia w sciernicy. Jest takze konieczne aby uzyskaé wysokiej jakosci wyniki
obrobki. Doktadno$¢ szlifowania i wykohczenia powierzchni jak rowniez zywotnosé
Sciernicy oraz tozysk wrzeciona zalezg w znaczgcym stopniu od doktadnego wywazenia.
Wywazenie statyczne jest czesto wystarczajgce dla tego zastosowania.

Sciernice wraz z obsadg nalezy zamontowana na oprawce wywazajgcej, a ten zespot
nastepnie umieszczamy na dwoéch dokfadnie réwnolegtych krawedziach podstawy do
wywazania Sciernicy (Rys. 19 b). Teraz mozemy przystgpi¢ do wywazania wediug
nastepujgcej kolejnosci:

e Podstawa do wywazania sciernicy musi zosta¢ wypoziomowana (Rys. a)
e Dopusc¢ Sciernicy do ustabilizowania sie na podstawie, aby moc znalez¢ srodek

ciezkosci. Zaznaczamy przy pomocy kredy punkt ,S” w najnizszym miejscu
na obwodzie Sciernicy (Rys. c)

e Zamontuj pierwszg mase wyréwnawczg ,G” naprzeciwko punktu ,S” i dokrec ja.
Nie moze ona zosta¢ ponownie poruszona. (Rys. d)

e Umies¢ dwie masy korekcyjne ,K” gdziekolwiek na obwodzie, lecz w réwnych
odlegtosciach ,a” od masy ,G” (Rys. e)

e Obroc Sciernicyg kilkakrotnie o 90° i sprawdz czy jest wywazona. Jezeli nie, masy
korekcyjne ,K” muszg zostac przestawiane, do chwili wywazenia Sciernicy (Rys. f)

e Po wywazeniu, sciernica musi zosta¢ poddana pracy probnej przez przynajmniej
pie¢ minut przy petnej predkosci obrotowej przed uzyciem lub rozpoczeciem
ponownego wywazania.

Sciernica
~%__ Obsada
/Poziomica
C ] e
; Trzpien do
wywazania
Podstawa

Rys. a

Rys. d

Rysunek 19
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Po pierwszym wywazeniu $ciernice nalezy zamontowacC na wrzecionie obrabiarki
i obciggng¢. Moze to by¢é wykonane za pomocg rownolegtego obciggacza
zamontowanego na bebnie wrzecionowym lub stole. Podczas obciggania Sciernicy z
obciggaczem zamontowanym na stole, powinien on mie¢ zablokowany przesuw
wzdtuzny, a przesuw poprzeczny wykonywany pokrettem recznym. Efekt szlifowania jest
lepszy, jezeli kazde skrzywienie na scianach bocznych Sciernicy zostanie usuniete.

Po zakonczeniu cyklu pierwszego wywazania i obciggania, sciernica musi zostac
usunieta z wrzeciona i ponownie dokfadnie wywazona. Po zamontowaniu $ciernicy
z powrotem na wrzecionie nalezy ponownie jg obciggng¢ i dopiero wtedy jest gotowa do
uzycia.

Sciernica wraz z mocowaniami zamontowana na obrabiarce jest dokladnie
wywazona. Jednakze naturalne zuzywanie sie Sciernicy powoduje jej wytrgcenie z
rownowagi i dlatego Sciernica powinna by¢ okresowo sprawdzana, a w razie potrzeby
ponownie wywazona.

Sciernica absorbuje wilgoé oraz ptyn chiodzacy, dlatego wskazane jest aby nie
uruchamia¢ chtodzenia podczas postoju Sciernicy, w przeciwnym wypadku Sciernica
nasigknie wodg tylko z jednej strony i nie bedzie odpowiednio wywazona. Jezeli
Sciernica przez dtuzszy czas bedzie pozostawaC w postoju to chtodziwo bedzie sie
zbiera¢ w jej najnizszym punkcie. Aby temu zapobiec nalezy przed zakohczeniem pracy
na szlifierce pozostawiC¢ ja przez jaki§ czas na biegu jatowym przy wytgczonym
chtodzeniu. Podczas biegu jatowego chtodziwo zostanie odrzucone ze $ciernicy dzieki
sile odsrodkowe;.

Przed zamontowaniem $ciernicy z obsadg na wrzecionie szlifierki nalezy bardzo
doktadnie oczys$ci¢ otwér obsady oraz stozek wrzeciona. Sciernice wpychamy recznie na
stozek wrzeciona.

Nastepnie dokrecamy obsade Sciernicy przy pomocy sruby mocujgcej (Rys. 19).
W celu zdjecia $ciernicy z stozka wrzeciona postugujemy sie sciggaczem (Rys. 20).

j_\ Sciagacz

Rysunek 20
W przypadku szlifowania réznych materiatdw, gdzie trzeba czesto zmieniac

Sciernice, wskazane jest, aby zmieniac Sciernice bez demontowania obsady. Wptynie to
istotnie na niepotrzebne straty czasu i zuzycie $ciernicy zwigzane z kazdorazowym
wywazaniem i obcigganiem.




KGS1020 Instrukcja obstugi Strona 30

6.3. Uruchomienie prébne

1)
a)
b)
c)

2)

3)

b)

Wiaczenie/Wytaczenie zasilania

Wocisniecie przycisk QF.

Wcisnij SB1, panel sterowniczy jest gotowy do pracy.

Wcisniecie SB8 wytgcza zasilanie. ,Zresetuj” SB8 i wcisnij ponownie przycisk SB1 w
celu ponownego wtgczenia zasilania.

Wiaczenie obrotéw wrzeciona
Wcisnij przycisk SB3 w celu uruchomienia obrotéw wrzeciona; wcisnij SB2 Zeby
zatrzymac silnik wrzeciona.

Posuw poprzeczny

Przekre¢ przetgcznik SA2 w lewo , wcisniecie przycisku SB13 spowoduje witgczenie
ciggtego posuwu san poprzecznych do tytu; wcisniecie przycisku SB15 spowoduje
wigczenie ciggtego posuwu san poprzecznych do przodu. Dla obrabiarki typu AHD ta
funkcja moze zosta¢ wykonana wtedy, gdy przetgcznik SA1 jest w lewym potozeniu
(szlifowanie powierzchni ,surface grinding”), jest to urzgdzenie zabezpieczajgce
blokujgce przesuw suportu, gdy przetgcznik SAl jest w prawym potfozeniu dla
szlifowania wgtebnego.

Przekre¢ przetgcznik SA1 w prawo, przycisnij jednokrotnie przycisk SB15 lub SB13,
ustaw RP, w tej chwili posuw suportu poprzecznego bedzie wykonywany
automatycznie po kazdym przejsciu roboczym $ciernicy podczas szlifowania
powierzchniowego. Przestawienie przetagcznika SA1 w lewo powoduje
natychmiastowe przerwanie funkcji automatycznego posuwu. Warto$¢ skoku
poprzecznego suportu moze zosta¢ nastawiona przy pomocy dwoch zderzakéw,
ktére przetgczajg wytgczniki krancowe zamontowane po lewej stronie foza obrabiarki.
Dodatkowo na lewej stronie toza obrabiarki zamontowano dwa wytgczniki krarncowe
ograniczajgce maksymalny przesuw poprzeczny suportu poprzecznego. Sg one
réowniez wykorzystywane jako urzgdzenia zabezpieczajgce na wypadek uszkodzenia
mechanizmu posuwu poprzecznego.

4) Posuw wzdtuzny stotu

a)
b)

Wcisnij przycisk PB4 w celu uruchomienia silnika pompy hydraulicznej.

Przekre¢ dzwignie sterowania (Rys. 21) przeptywem w prawo do chwili wystgpienia
powolnego ruchu stotu, po obréceniu dzwigni o 90° otrzymamy maksymalng
predkos¢ stotu.
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c) Jezeli stét zaczyna szarpaC, moze to oznacza¢ zapowietrzenie uktadu
hydraulicznego. Uklad odpowietrzamy przez wigczenie posuwu stotu przy
maksymalnej predkosci i dtugim skoku.

d) Wcisnij przycisk PB5 aby zatrzymac¢ silnik pompy hydraulicznej, w tej chwili mozemy
sterowac¢ posuwem stotu recznie za pomoca pokretta.

Rysunek 21 Dzwignia regulacji predkosci posuwu wzdluznego
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5) Posuw pionowy

a) PrzekreC¢ przetgcznik SA2 w potozenie g (szlifowanie wgtebne ,plunge

grinding”), wcisniecie przycisku SB17 spowoduje automatyczne wykonanie posuwu
pionowego stotu o nastawiong wartoS¢ przy kazdym przejsciu sciernicy w lewe

1
skrajne potozenie; przestawienie przetgcznika SA2 w potozenie @ (szlifowanie
powierzchniowe ,surface grinding”) spowoduje automatyczne wykonanie posuwu
pionowego stotu o nastawiong wartos¢ przy kazdym z dwoch przejs¢ poprzecznych
suportu poprzecznego; przestawienie przetgcznika SA2 w potozenie neutralne
spowoduje zatrzymanie automatycznego posuwu pionowego.

b) Wartos¢ posuwu pionowego moze zostaC nastawiona za pomocga pieciostopniowego

pokretta z podziatkg (metryczng) na 0,005; 0,01; 0,015; 0,02; 0,025 mm , lub (calowa)
na 0,0002; 0,0004; 0,0006; 0,0008; 0,001 cala.

Ponizszy rysunek przedstawia nastawienie wartosci posuwu pionowego na wartosc
0,025 mm.

Tarcza z podziatkg

Pokretto wyboru
warto$ci posuwu

Podzielnia tarczowa

Sruba ustalajaca

Pokretto rgcznego
posuUwWuU pionowego

Rysunek 22
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c) Przyktadowo, podczas zdejmowania warstwy materiatu z przedmiotu obrabianego o
grubosci 0,3 mm i wartosci posuwu pionowego nastawionego na 0,02 mm:
Zluzuj Srube ustalajgcg na podzielni tarczowej i przekre¢ tarcze tak aby wartos¢ 20
pokryta sie z kreskg oznaczong jako ,0” na statej podzielni tarczowej. (1 obrot
pokretta recznego posuwu pionowego wynosi 0,5 mm, odejmujgc catkowitg grubosc¢
usuwanego materiatu 0,3 mm daje nam 0,2 mm) Po 15 skokach automatycznego
posuwu pionowego o wartos¢ 0,02 mm (0,02 mm x 15 = 0,3 mm) kreska ,0” statej
podzielni tarczowej spotka sie z kreska ,0” podzielni tarczowej i nastgpi zatrzymanie
automatycznego posuwu pionowego.

/ Stata podzielnia tarczowa
0

Przed obrobka: T]]']“I[II][[IIIII{IIII([I[IIIU[I]I[I]I]!”]I“[!].’ﬂ“”‘i
35 30 25 20 5> 10 5

—

Podzielnia tarczowa

Po obrébce: ]r;r[l]m}mmr]lim;m[lil[lmllllllll'lll']'l'I‘llll|
15 10 5 0 45 40 35

d) Po zakonczeniu pracy zatrzymaj posuw wzdtuzny stotu wciskajgc przycisk PB4;
zatrzymaj obroty wrzeciona wciskajgc przycisk PB2.

Uwaga: Nie nalezy wciskaé przycisku uruchamiania automatycznego posuwu
pionowego, gdy stot znajduje sie blisko skrajnego prawego potozenia stotu (lub gdy
lewy zderzak zbliza sie do ramienia przetgcznika kierunku). Cylinder moze zostaé
uderzony na jego lewym koncu, a zwlaszcza gdy wartos¢ przesuwu wzdtuznego jest
maksymalna. Najlepszg chwilg wtgczenia automatycznego posuwu pionowego jest
moment, gdy ramie przetgcznika kierunku jest w poblizu srodka odlegtosci pomiedzy
zderzakami.

6) Uktad chtodzenia (wyposazenie opcjonalne)
a) Wecisnij SB7 w celu wtgczenia pompy.
b) Wyreguluj przeptyw chtodziwa przy pomocy zaworu.
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6.4. Ogblne uwagi zwigzane z szlifowaniem
Uzyskiwane wyniki szlifowania w duzym stopniu zalezg od umiejetnego doboru $ciernicy
oraz odpowiedniej pracy.
1) Wydajnos¢ usuwania naddatku materiatu
W  przypadku usuwania duzych naddatkow zaleca sie uzywania $ciernic
gruboziarnistych (okoto 30-36). Sciernice nalezy obciggaé szybkim przejsciem
diamentu, tak aby uzyskac¢ chropowatg powierzchnig, ktéra ma lepsze wiasciwosci
skrawajgce.
2) Wymagana duza dokfadnos¢ powierzchni
Jezeli wymagana jest duza dokfadnos¢ powierzchni po zakonhczeniu szlifowania
zaleca sie stosowania Sciernic o drobnym ziarnie (40-80). W tym przypadku
Sciernice obciggamy powolnym przejsciem obciggacza.
3) Przedmiot obrabiany jest odksztatcony
Jezeli przedmiot obrabiany wykazuje duze odksztatcenia po szlifowaniu, moze
to oznaczac¢, ze zbierany naddatek materiatu za jednym przejsciem byt zbyt duzy
lub posuw wzdtuzny i poprzeczny byt zbyt powolny, lub Sciernica ,zapchata sie”.
4) Przypalenia powierzchni i pekniecia
Jezeli wystepujg przypalenia i pekniecia, oznacza to zastosowanie zbyt twardej
Sciernicy lub ,zapchanie jej”.

6.5. Kontrola sciernicy

Nalezy absolutnie zasadniczo przestrzega¢ ponizszych zasad bezpieczenstwa. Sg
one skierowane do operatora aby zabezpieczy¢ go przed niebezpieczenstwem.

Kontrola sciernicy i mocowania:

Kazde zamocowanie Sciernicy powinno by¢ zawsze poprzedzone odpowiednimi
badaniami. Badanie przez ostukiwanie $ciernicy jest gtdwnie najczestszg i akceptowalng
metodg badania.

Sciernica powinna by¢ zawieszona na trzpieniu zamocowanym w jej otworze
i delikatnie ostukana przy pomocy drewnianego miotka. Sciernica nawet z niewielkim
peknieciem wioskowatym niewidocznym gotym okiem bedzie generowac znieksztatcony
ton w poroéwnaniu z idealng sciernica, gdzie dzwiek jest czysty. Uszkodzone sSciernice
nie mogg by¢ uzywane.

Na bocznych powierzchniach Sciernicy znajdujg sie dwie papierowe podktadki i stuzg za
odksztatcalne wypetnienie pomiedzy $ciernica a kotnierzami obsady. Papierowe
podktadki nie mogg by¢ usuniete ze Sciernicy, a ona sama powinna tatwo bez
nadmiernej sity wchodzi¢ na obsade podczas montazu. Obsada sSciernicy musi byc¢
absolutnie czysta, a zwtaszcza ptaszczyzny mocujgce, ustalajgce, otwory i gwinty. Sruby
mocujgce obsady powinny by¢ dokrecane stopniowo i po przekatnej. Kazdg sSrube
nalezy dokrecac stopniowo kluczem co najmniej 4-6 razy. Jezeli $ciernica od diuzszego
czasu pracuje z chtodzeniem to papierowe podkfadki zawilgng i nalezy wtedy ponownie
dokreci¢ sruby mocujace po przekatnej.
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7. OBCIAGANIE SCIERNICY | WLASCIWE OBCHODZENIE SIE OBCIAGACZEM
DIAMENTOWYM

Diament jest zamocowany w przyrzadzie do obciggania. Tuleja przyrzadu do
obciggania jest nachylona pod katem okoto 5°, wiec gdy diament straci swojg ostrosc
wystarczy go obroci¢ w tulei, co w ten sposdb zawsze zapewni dostep do ostrej krawedzi
diamentu.

W zaleznosci od predkosci z jakg diament przemieszcza sie po $ciernicy mozemy
uzyskac rozne stopnie chropowatosci obcigganej sciernicy.

Jezeli usuwamy naddatek wielkosci okoto 0,2 mm - 0,3 mm, wskazane jest
zwiekszenie chropowatosci Sciernicy. Dokonujemy tego dosuwajgc diament na
gtebokos¢ okoto 0,03 mm i gwattownie obracamy pokrettem posuwu poprzecznego, tak
aby diament obciggacza szybko przemiescit sie po sciernicy. To spowoduje polepszenie
witasnosci skrawajgcych sciernicy i lepsze usuwanie materiatu.

Jezeli przedmiot obrabiany ma zosta¢ poddany szlifowaniu wykanczajgcemu przy
pomocy tej samej Sciernicy, to musi ona by¢ obciggnieta jeszcze raz, tym razem powoli,
w dwaoch lub trzech etapach, dosuwajgc diament tylko na gtebokos¢ okoto 0,01mm.

Czeste lekkie obcigganie wptywa znaczgco na zwiekszenie zywotnos¢ Sciernicy oraz
diamentu niz intensywne.

Podczas obciggania, w miare mozliwoséci, diament powinien by¢ chtodzony, jednak
nagte chtodzenie jest niebezpieczne i moze doprowadzi¢ do peknigcia diamentu.

Z uwagi na wyjgtkowg kruchos¢ diamentu wynikajgcg z ogromnej twardosci jest on
wrazliwy na najdrobniejsze uderzenia i tatwo peka.

Obcigganie najlepiej jest zaczyna¢ od Srodka $ciernicy, poniewaz najszybciej
zuzywajg sie krawedzie. Jezeli obcigganie zaczniemy od zuzytych krawedzi moze
wystgpi¢ ryzyko zwiekszenia naciskow na Ssrodku sciernicy i przecigzajgc diament
mozemy go zniszczyc.

Doswiadczenie pokazato, ze podczas doktadnego szlifowania, obcigganie przy
pomocy recznych przyrzgddw obciggajgcych zamontowanych na bebnie wrzecionowym
jest niedostateczne. Operowanie reczne znaczgco wptywa na powstawanie drobnych
falistosci
na powierzchni Sciernicy.

1) Nowy diament jest nachylony pod wiasciwym katem w stosunku do sciernicy.

2) W chwili stepienia sie krawedzi skrawajgcej diamentu, nalezy go obréci¢ dookota jego
osSi.

3) Nowa krawedz ponownie zachowuje sie jak nowy diament.

Zacznij na srodku szerokosci sciernicy.
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Po pewnym czasie, diament nalezy przestawi¢c w oprawce z powodow
ekonomicznych. Takie przestawienie powinno zostaé wykonane w stosownym czasie,
przed zeszlifowaniem samej oprawki. W  przeciwnym wypadku istnieje
prawdopodobienstwo wytamania diamentu z oprawki i utrata go lub bedzie on zbyt maty
aby go przestawic.

1) Nowy diament.

2) Chwila, w ktérej nalezy przestawi¢ diament.

3) Zbyt pdézno. Diament nie moze juz zostal przestawiony, poniewaz zostata
uszkodzona oprawka. Przestawienie powinno by¢ wykonywane przez
specjalistow.

7.1. Przechowywanie sciernic

Sciernice powinny byé przechowywane na specjalnych regatach w suchym miejscu.
Muszg by¢ chronione przed uderzeniami oraz wstrzgsami, a w szczegolnosci podczas
transportu.

Z reguty Sciernice powinny sta¢ na swojej krawedzi, jednak w przypadku cienkich
oraz ostro-krawedziowych sciernic powinny one lezeC na ptaskiej powierzchni.
Nie wolno dopusci¢ do kontaktu sciernicy z olejami lub smarami. Zaolejona sciernica ma
mniejsze wiasciwosci skrawajgce oraz jej zastosowania sg bardzo ograniczone.

8. DOBOR ODPOWIEDNIEJ SCIERNICY
Oznaczenie $ciernic: Np. WA 46K8V
WA: Rodzaj materiatu sciernego
46: Wielkos¢ ziarna
K: Gatunek
8: Struktura
V: Rodzaj spoiwa
A. Rodzaj materiatu $ciernego;
A: Do szlifowania stali zwyktych;
WA: Do szlifowania materiatbw o podwyzszonej twardosci takie jak stali do
ulepszania cieplnego, stali stopowych, itp.
H: Odpowiednia do szlifowania materiatbw o wysokiej twardosci, gtownie stali
szybkotngcych,;
C: Do szlifowania zeliwa i metali niezelaznych;
GC: Do szlifowania super twardych materiatéw takich jak spiekéw weglika wolframu;
B. Wielkosc¢ ziarna
Grube: 10, 12, 14, 16, 20, 24
Srednie: 30, 36, 46, 54, 60
Drobne: 70, 80, 90, 100, 120, 150, 180
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Ziarno Ziarno
Warunki szlifowania grube drobne
Usuwanie naddatku duze mate
Chropowatos¢ duza mata
powierzchni
Twardos¢ elem. obrab. miekki twardy
Powierzchnia styku szeroka wagska
Srednica $ciernicy duza matg

C. Gatunek: wskazuje na wytrzymatos¢ spoiwa

Staby: A—H

Sredni: | - P

Mocny: Q - Z

Gatunek Gatunek

Warunki szlifowania staby mocny
Twardos¢ elem. obrab. twardy miekKi
Powierzchnia styku szeroka waska
Ruch elem. obrab. wolny szybki
Predkosé obrotowa szybka wolna
sciernicy

D. Struktura: Numer struktury Sciernicy odnosi sie do wzglednej odlegtosci miedzy
ziarnami scierniwa; im wiekszy numer, tym wieksze odstepy pomiedzy ziarnami.

Bliskie: 0, 1, 2, 3, 4, 5,
Srednie: 6, 7, 8, 9,
Szerokie: 10, 11, 12,

Struktura Struktura
Warunki szlifowania szeroka bliska
Chropowatos¢ duza mata
powierzchni
Powierzchnia styku szeroka waska
Twardosé elem. obrab. miekki twardy

E. Rodzaj spoiwa:
V: ceramiczne

S: krzemianowe
B: zywiczne

R: gumowe

E: szelakowe
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8.1. Zalecane Sciernice
Srednica Sciernicy | Srednica  $ciernicy  205-
Metal do szlifowania <205mm 355mm
Stal <25HRC WA 46 KA WA 46 JA
weglowa >25HRC WA 46J WA 46l
Stal <655HRC SA 46J WA SA 461 WA
stopowa >55HRC SA 46H WA SA 46G WA
Stal <60HRC SA 461 WA SA 46H WA
narzedziowa | >60HRC SA 46H WA SA 46H WA
Stal nierdzewna SA 461 WA SA 46H WA
Zeliwo C 46J C 4ol
Mosigdz C 30J C30l
Stopy aluminium C 30J C301
Weglik wolframu GC 60H-1001 GC 60H-1001
Szkto C 60K C 60K
Marmur C 36M GC C 36M GC
8.2. Dobo6r parametréw szlifowania
1) Posuw pionowy $ciernicy
_ Posuw
F_’osuw pionowy poprzeczny
Zeliwo, stal miekka, | Stal nierdzewna i| Stal
Materiat | g¢q) ulepszona | zaroodporna narzedziowa
cieplnie
Obrébka | 0,0002-0,0004” 0,0002-0,0006” |<Va
doktadna | 0,005-0,01mm 0,005-0,015mm | szerokosci
Sciernicy
Obrébka | 0,0006-0,0012” 0,0008-0,0012” |0,0008-0,0012" | <%
zgrubna |0,015-0,03mm 0,02-0,03mm 0,02-0,03mm szerokosci
Sciernicy

Posuw pionowy- Posuw pionowy-
duzy maty
duzy maty

Opor szlifowania
Wydzielone ciepto duzo mato
Wykonczenie zgrubne doktadne
powierzchni
Zuzycie Sciernicy duze mate
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2) Posuw poprzeczny

Posuw poprzeczny Duzy Maty
Opér szlifowania duzy maty
Wydzielone ciepto duzo mato
Wykonczenie powierzchni | zgrubne | dokfadne
Zuzycie sciernicy duze mate
3) Posuw wzdtuzny stotu

Posuw wzdiuzny Szybki |Wolny
Opér szlifowania duzy maty
Wydzielone ciepto mato duzo
Wykonczenie powierzchni | zgrubne | dokfadne
Zuzycie sciernicy duze mate

Odpowiednie predkosci posuwu wzdtuznego stotu

Stal Stal do ulepszania | Stal Zeliwo
Materiat miekka cieplnego narzedziowa
Predkosé: 6-15 20-25 6-25 16-20
[m/min]

4) Odpowiednie predkosci liniowe Sciernicy: 1200-1800 m/min

Warunki szlifowania Predkos¢ -

duza Predkos¢ -

mala
Opér szlifowania maty duzy
Wydzielone ciepto duzo mato
Wykonczenie powierzchni doktadne zgrubne
Zuzycie sciernicy mate duze
Bezpieczenstwo mate duze
Materiat Predkosé liniowa
[m/min]

Stal 20-30
Zeliwo 18-20
Weglik wolframu 8-18
Stopy cynku 25-30
I metali lekkich




KGS1020 Instrukcja obstugi Strona 40

9. OBSLUGA PRZYSTAWEK OPCJONALNYCH

a) Przystawka do obciggania rownolegtego (wyposazenie standardowe) Rys. 23.

Sciernice  mozna obciggngé zaréwno diamentem zamontowanym na stole
elektromagnetycznym lub przy pomocy przystawki do obciggania zamontowanej na
bebnie wrzecionowym. Diament w narzedziu do obciggania jest ustawiony pod pewnym
katem wzgledem linii centralnej Sciernicy jak pokazuje Rys. 24 , tak ze gdy krawedz
skrawajgca diamentu ulegnie zuzyciu mozna go obroéci¢ o okreslony kat i wykorzystac
inng krawedz skrawajgcg. Metoda obciggania jest taka sama jak przy obcigganiu
opisanym wczesniej. Doswiadczenie pokazato, ze podczas doktadnego szlifowania,
obcigganie przy pomocy obciggacza zamontowanego na stole elektromagnetycznym jest
lepsze niz w przypadku obciggacza zamontowanego na bebnie wrzecionowym, co w tym
drugim przypadku znaczgco wptywa na powstawanie drobnych falistosci na powierzchni
Sciernicy.

Rysunek 23 Przystawka do rownoleglego obciggania $ciernicy
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Rysunek 24

b) Przystawka do obciggania kgtowego (Rys. 25)

1) Zamocuj przystawke na stole elektromagnetycznym zachowujgc wiasciwy
kat 90° pomiedzy uchwytem a $ciernicg. Stot elektromagnetyczny powinien
by¢ wypoziomowany.

2) Wielkosc¢ stosu ptytek wzorcowych bedzie dobrana z wzoru: B=sin6 x 50

3) Dobierz ptytki wzorcowe o grubosci B (lub sporzgdz ptytke samemu)

4) Ustaw stos ptytek pod podstawg bazowg liniatu sinusowego. Po dokreceniu srub
mocujgcych ustawianie przystawki jest zakonczone.

5 é

7777777777 45°-90° )
Stét elektromagnetyczny

. Sruba mocujaca

. Trzpien

. Sruba regblacyjna suwaka

. Podstawa suwaka

. Rekojes¢

Otwdr mocowania obciggacza
. Plytka wzorcowa

. Podstawa

. Stojak linialu sinusowego

B <45°
( 0°-45°)

OONO A WN S

WJ’/////,’,'/ TSI

Rysunek 25
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¢) Liniat sinusowy
Liniat sinusowy jest uzywany do ustawiania nachylenia katowego stotu
magnetycznego, gdy obrabiamy duze powierzchnie nachylone pod pewnym katem.
1) Wysokos$¢ stosu ptytek wzorcowych obliczamy ze wzoru: B=sin6 x 100
2) Dobierz ptytki wzorcowe o grubosci B
3) Ustaw stos ptytek wzorcowych pod jednym koncem liniatu sinusowego
i zamocuj do przechylanego stotu magnetycznego. Liniat nalezy teraz
wypoziomowac w kierunku wzdtuznym obrabiarki.
4) Sprawdz wypoziomowanie liniatu sinusowego w kierunku poprzecznym
przy pomocy czujnika zegarowego. Jezeli wskaznik nie wykaze odchylen
stét jest ustawiony pod odpowiednim kgtem.

1. Trzpien 5. Przechylny stot magnetyczny
2. Liniat sinusowy 6. Trzpien stotu magnetycznego
3. Ptytka wzorcowa 7. Ogranicznik

4. ,Powstaty tréjkat”

90

Liniat sinusowy

d) Przystawka do formowania promieni
Przystawka do formowania promieni jest zbudowana z podstawy, réznych uchwytow
wahliwych i obciggacza diamentowego.

1) Podstawa

Trzpien Sruba mocujaca
{C -
2) Uchwyt wahliwy oraz obciggacz diamentowy
Obciggacz diamentowy
Aq— & 0$
B obrotu

A Sruba mocujaca
Na uchwytach wahliwych znajdujg sie tabliczki znamionowe z oznaczeniami A i B, ktore
oznaczaja:
A: odlegto$¢é pomiedzy gérnym obrzezem uchwytu a srodkiem
B: odlegtos¢ pomiedzy dolnym obrzezem uchwytu a srodkiem
Promien formujemy ustalajgc odlegtos¢ pomiedzy s$rodkiem uchwytu a koncowkg
diamentu.
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3) Uzyskanie promienia wklestego oraz wypuktego

a) Jezeli koncowka diamentu lezy na osi obrotu uchwytu wahadtowego to promien
jest rowny zero.

b) Aby uzyskacC promiehn wypukty R nalezy: umiesci¢ uchwyt wahadtowy na ptaskiej
ptycie, umiesci¢ pod ostrzem diamentu ptytke wzorcowg o odpowiedniej grubosci
dobranej wedtug wzoru: R= X-A

c) Aby uzyskacC mniejszy promien wypukty

JE@}
N
o

d) Aby uzyskac promien wklesty postugujemy sie wzorem: R=B+X

e

Ptrzedmiot obrabiaby

Vel

Para ptytek wzorcowych

e) Uwaga:
1) Powierzchnia czotowa oraz powierzchnie boczne $ciernicy powinny byé
wiasciwie obciggniete.
2) Przystawka do formowania promieni powinna by¢ rownolegta do Sciernicy.
3) Obciggacz diamentowy powinien by¢ rownolegty do przystawki.
4) Uzywanie przystawki do formowania promieni
a) Znajdz srodek $ciernicy i nastepnie zablokuj stét.
Y Uchwyt wahliwy
—Trzpien

Sruba mocujaca Podstawa

—-ﬂ OO OUTU0oUoOOOT UW—

b) W 1/3 szerokosci Sciernicy przekre¢ pokrettem posuwu pionowego, tak aby
diament obciggacza zagtebit sie na wartos¢ 0,02 mm w Sciernicy. Teraz obracajgc
pokrettem posuwu poprzecznego obciggnij sciernice, nastepnie obrd¢ tarcze
podziatowg posuwu pionowego na pozycje ,0".

c) Obréé obciggacz diamentowy o kat 90° i podnies go na odpowiednig pozycje
(wiecej niz warto$¢ uzyskiwanego promienia)

Unie$ Sciernice, tak aby oddalita sie od diamentu obciggacza i ustaw Sciernice w takiej
pozycji zeby odlegtos¢é pomiedzy bokiem Sciernicy a srodkiem obciggacza wynosita tyle
ile wartos¢ promienia
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f
by

R+a
d) Przesun obciggacz w lewo na odlegtos¢ (R+a), gdzie ,a” odczytujemy z wykresu.
5
Ry
3
2
|

0 0'020.040'080.1 5

e) Obracajgc pokrettem posuwu pionowego dosun obciggacz do Sciernicy.

0.20 @

f) Obracaj uchwytem wahliwym o 90° za kazdym dosunieciem obciggacza o 0,05
mm do chwili uzyskania odpowiedniego promienia.
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9.1. Uzywanie przyrzadéw obrébkowych oraz narzedzi: na przyktadzie szlifowania
szescianu o scianach A,B,C,D, E, F.

a) O wymiarach ponizej 200 mm:
e Szlifowanie pierwszej powierzchni bazowej lub powierzchni A lub B,

G Ny Sciernica
E l F Przedmiot obrabiany Blok wzorcowy
D Zacisk

Stoét elektromagnetyczny

e Szlifowanie powierzchni C i D

Sciernica

Przedmiot obrabiany
Katownik - _j Blok wzorcowy
|
s
! Zacisk

A
ooy

Stét elektromagnetyczny

b) O wymiarach wiekszych niz 200 mm:
e Szlifowanie pierwszej powierzchni bazowej lub powierzchni A,
e Szlifowanie powierzchni C i D: obrd¢ elektromagnetyczny stot przechylny o
90°.

e Szlifowanie powierzchni E i F

A
9.2. Srodki ostroznosci

Szlifowanie pod wtasciwym i precyzyjnie okreslonym katem zalezy od cierpliwosci,
sprytu oraz zdolnosci operatora. Np. czy po szlifowaniu nie wystepujg zadziory, czy
narzedzia sg przechowywane w czystosci, czy stét obrobkowy jest czysty, doktadnosci
czujnika katowego, itp. wszystkie wyzej wymienione czynniki majg bezposredni wptyw na
doktadnosc¢ przedmiotu obrabianego.
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10. UKLAD CHLODZENIA

Wiéz wtyczke zasilania do gniazda (na tylnej stronie skrzynki sterowania).

Uruchom silnik pompy chtodziwa odpowiednim przyciskiem, pompa powinna obracac sie
zgodnie z kierunkiem wskazowek zegara, w przeciwnym wypadku zamien dwa dowolne
przewody na zaciskach silnika.

Wyreguluj przeptyw chtodziwa przy pomocy zaworu kulowego.

Chiodziwo zebrane ze stotu oraz powrotéw wraca do zbiornika przez przewdd powrotny i
nastepnie jest filtrowane w zbiorniku chtodziwa przechodzac przez komory # 1, 2, 3.

Pojemnosc¢ zbiornika chtodziwa: 40 L
Pompa chtodziwa: 1/8 HP x2P

Rysunek 26 Zbiornik na chlodziwo z separatorem zanieczyszczen
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10.1. Mieszanie sSrodkéw chtodzacych
Stosowac sie do zalecen producenta dotyczgcych proporcji mieszania i dodatkow.

Wiasciwosci srodka chtodzgcego ulegajg pogorszeniu pod wptywem:
e zanieczyszczonej wody
e zabrudzen
e zanieczyszczenia olejami (hydraulicznym, przektadniowym, itp.)
e wysokiej temperatury roboczej
e niedostatecznej wentylacji i cyrkulacji

e ziej koncentracji
W przypadku zbyt niskiej koncentracji:

e pogarsza sie ochrona antykorozyjna
e pogarszajg sie wtasciwosci smarne

e stwarza sie korzystne warunki do rozwoju mikroorganizmow
W przypadku zbyt wysokiej koncentracji:
zmniejszy sie zdolnos¢ chtodzenia

e wystepuje pienienie

e pogarsza sie stabilnos¢ emulsji
mogaq tworzyc sie kleiste pozostatosci

Przy dodawaniu srodkéw przeciwzamarzajgcych, biologicznych oraz substancji
czyszczgcych, stosowac sie do wskazowek producenta.
Stan chtodziwa kontrolowac¢ w oparciu o ponizszg tabele:

punkt kontrolny czestotliwosc metoda badania wynik badania korekta
poziom cieczy codziennie wizualnie za niski po zbadaniu stopnia
koncentracji uzupetni¢ woda
lub emulsjg
koncentracja codziennie refraktometr za wysoki uzupetni¢ wodg
kolba laboratoryjna | za niski uzupetni¢ emulsjg
zapach codziennie sensorycznie nieprzyjemny dobrze przewietrzy¢, dodaé
biocydy* lub wymieni¢
zanieczyszczenia codziennie sensorycznie wyptywajacy z zebra¢ olej, uszczelnic,
nieszczelnosci olej, | dodac¢ Biozid* lub Fungizid*,
Sluz (grzyby) ewentualnie wymiana z
dodaniem $rodka
czyszczacego*
ochrona przed wg potrzeb wizualnie niewystarczajgca sprawdzi¢ stabilnosc,
korozjg test widréw ewentualnie podwyzszy¢
test Herberta koncentracje lub wartos¢ pH
stabilnosc¢ wg potrzeb refraktometr wytrgcanie oleju dodatek koncentratu,
zapytanie u dostawcy
pienienie wg potrzeb test wstrzgsowy zbyt intensywne unika¢ napowietrzania
zbyt powolny zanik | utwardzi¢ dodawang wode
piany doda¢ odpieniacz*

*) stosownie do danych producenta lub informacji dostawcy

Wymiana cieczy odbywa sie przez wypompowanie jej pompka, oczyszczenie zbiornikow
i nalanie nowej, oczywiscie po przekroczeniu dopuszczalnego zanieczyszczenia, jednak
nie rzadziej niz jeden raz w miesigcu.
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11. UKLAD ELEKTRYCZNY

Przed podtgczeniem maszyny do sieci nalezy
uwaznie przeczytaC¢ dokumentacje.

A Uwaga urzadzenie elektryczne

Obrabiarka moze zosta¢ podtgczona do sieci zasilajgcej zaktadu tylko przez
wykwalifikowany personel.

Maszyna zasilana jest prgdem trojfazowym o napieciu 400V/60Hz lub 230V/60Hz.

Obwdd zabezpieczajgcy i lampki kontrolne zasilane sg napieciem 24V poprzez
transformator. Szlifierka wyposazona jest w asynchroniczny silnik gtéwny oraz
asynchroniczny silnik uktadu chtodzenia i ukfadu hydraulicznego. Skrzynka
rozdzielcza zamieszczona jest z boku maszyny.

Przycisk awaryjnego zatrzymania EMERGENCY STOP wraz z innymi
wigcznikami znajdujg sie z przodu szlifierki, na pulpicie sterowniczym.

Dla zapewnienia bezpieczenstwa operatora szlifierke nalezy
uziemic.

11.1. Wylacznik awaryjny

Podczas wystgpienia nagtego zatrzymania maszyny lub sytuacji zagrozenia
nalezy wcisngc¢ przycisk EMERGENCY STOP.

Wecisniecie przycisku spowoduje natychmiastowe wytgczenie maszyny.

Ponowne uruchomienie maszyny dokonaC¢ nalezy po wczesniejszym
odblokowaniu wytgcznika awaryjnego przekrecajgc przyciskiem.

11.2. Konserwacja urzadzenia elektrycznego
Nalezy wytgczy¢ maszyne z sieci przed kazdg konserwacja lub naprawg zespotéw
elektrycznych.
Urzgdzenie nalezy utrzymywac z czystosci, usuwac kurz i brud. Nalezy pamietac
0 regularnym smarowaniu.
Do czyszczenia uzywac¢ odpowiednich srodkow — zakaz uzywania benzyny,
rozpuszczalnikow lub innych srodkow palnych.
Co jakis czas mozna przedmuchac¢ sprezonym powietrzem uzwojenie silnika
elektrycznego.
Napiecie sieci zasilania nie moze przekraczac¢ +10% napiecia znamionowego.
Naprawe ukfadu elektrycznego moze wykonywac tylko wykwalifikowany personel
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11.3. Schemat elektryczny oraz wykaz aparatow
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Wyjasnienie oznaczenh:

SB1: Wigcznik zasilania

SB2: Wytacznik obrotéw Sciernicy

SB3: Wigcznik obrotéw Sciernicy

SB4: Wytacznik silnika pompy hydraulicznej

SB5: Wigcznik silnika pompy hydraulicznej

SB6: Wytacznik silnika pompki chtodziwa

SB7: Wigcznik silnika pompki chtodziwa

SB8: Wytgcznik awaryjny

SB13: Wigcznik posuwu poprzecznego do tytu

SB15: Wigcznik posuwu poprzecznego do przodu

SB17: Wigcznik automatycznego posuwu pionowego

SA1: Przefgcznik trybu pracy automatycznego posuwu auto./reczny

SA2: Przefgcznik posuwu poprzecznego/wzdtuznego

SA3: Przefgcznik uchwytu elektromagnetycznego

RP: Potencjometr sterowania przyrostem posuwu poprzecznego

TM: Transformator

TC: Transformator uchwytu elektromagnetycznego, obwodéw sterowania 24V oraz hydraulicznych
zaworow elektromagnetycznych.

QF: Gtéwny wytacznik zasilania

XS1: Gniazdo zasilania pompy hydraulicznej

XS2: Gniazdo zasilania pompy chtodziwa

XS3: Gniazdo zasilania zaworu elektromagn. automatycznego posuwu pionowego
XS4: Gniazdo zasilania lampki

XS5: Gniazdo zasilania uchwytu elektromagnetycznego

KMO: Stycznik zrodfa zasilania

KM1: Stycznik silnika wrzeciona

KM2: Stycznik silnika pompy hydraulicznej

KM3: Stycznik uktadu chtodzenia lub pochtaniacza pytu

KMS5 i KM7: Stycznik wewnetrznej blokady silnika posuwu poprzecznego

KA1: Przekaznik przetgcznika sterujgcego posuwem poprzecznym

KA2: Przekaznik przetgcznika sterujgcego automatycznym posuwem pionowym
KA3: Przekaznik przetgcznika sterujgcego automatycznym posuwem wzdtuznym/poprzecznym
KA4: Przekaznik przetgcznika sterujgcego zaworem elektromagnetycznym automatycznego posuwu
pionowego

FR1: Przekaznik przecigzeniowy (termobimetalowy) M1

FR2: Przekaznik przecigzeniowy (termobimetalowy) M2

FR3: Przekaznik przecigzeniowy (termobimetalowy) M3

SQ1, SQ2: Regulowane wytgczniki krancowe posuwu poprzecznego

SQ3, SQ4: Wytgcznik krancowy maksymalnego skoku

SQ5: Przetgcznik automatycznego posuwu pionowego

SQ6: Przetgcznik mikro-posuwu poprzecznego

SQ7: Wytacznik kraricowy sterowania skokiem automatycznego posuwu pionowego
YV1: Zawér elektromagnetyczny automatycznego posuwu pionowego

YV2: Zawér automatycznego posuwu pionowego

S.S.C.U.: Panel sterowania

VC: Skrzynka sterowania uchwytu

ES: Przekaznik czasowy
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Lista aparatéow elektrycznych
Nazwa Oznaczenie Wyszczegdblnienie Kod
AHD:
Stycznik B9-30-10 60Hz AC24V KMO, KM1, K2,
KM3, KM4, KM5,
KM6, KM7
HH52P-L AHD:KA1,KA2,KA3
HH53P-L AHD:KA4
Przekaznik cieplny T16,2.1,7.5,9A AC:24V AHD:FR1,FR2,FR3
TP58X
TP511X
AHD:
Wiyk vb20J41Q XS1,XS2,XS3,XS5
Gniazdo YD20K4Z
Wy’facz.nlk LA42J-01 @22.5 czerwony AHD:SB8
awaryjny
LA42PD-10 Szkartatny AHD:SB1
LA42P-01 Czerwony | AHD:SB2,SB4,SB6
Przycisk LA42PD-10 322.5 Zielony AHD:SB3,SB17
LA42P-10 Zielony AHD:SB5,SB7
LA42P-10 Czarny AHD:SB13,SB15
JBK2-400-TH 220v,124v,12v, TC
Transformator 200VA,140VA,60VA
SG-460VA TH/T 3-210V,230v.420V, ™
460V
LAY37XL3-60/B SA3
Przycisk LA42X2-11B AC:12V SAl
LA42XL3-40/B SA2
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Potozenie wytacznikéw krancowych

(1) Tylny wyt.
krancowy T

) Przedniwyl. |
krancowy

3) Tylny zwrotny __—""|

wyl. krancowy

(4) Przedni zwrotny /

wyt. krancowy

Opis:
(1) - SQs3
(2) - SQ2
(3)-SQ1
(4) - SQ4
(5) — SQ5

(6) - SQ6

i

R ]

|

(5)Wylacznik kraricowy
posuwu pionowego

( ytacznik krancowy
OSUWU poprzeczneg
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12. UKLAD HYDRAULICZNY (Rys. 27)
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10. Silnik pompy
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13. RYSUNKI ZLOZENIOWE WRAZ Z LISTA CZESCI (ZALACZNIK)

toze, sanie, stot
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Index No. Parts No Parts Name 0' ty

1. b110 Splash Shield 1

2. 5108 Splash Shield 2

3. 2102A Table 1

4, 2202 Indicating Plate i

5. 2011A Saddle 1

6. 1108 Lifting Bolt 2

- 1. 1110 Litfting Bolt 2

8. 1011 Bed 1

9. 2303 Rubber Plate 1

10. 1112 Levelling Screw 5

11. 1015 Levelling Pad 5

12. GB6170-86M20 Hexagnol Nut 5

13. GB97. 1-85/20 Vasher 5
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Index No. Parts No Parts Name 0 ty
1. 3109 Upper Hold Plate 1
2. 3301 Dust Protection Fold Fabric 2
3. GB68-85M5 X 8 Flat Head Machine Screw 5
4. 4012 Motor Bracket 1
5. 3107 Bottom Hold Plate 1
6. 3108 Shicld Guide 2
7. 3011 Column 1
8. GB5780-86M12X 30 Socket Head Cap Screw 3
9. 3104 Shield Dust 1
10. GB5780-86M20 X 60 Hexagonal Head Screw 4
11. 3105 Shield Dust 2
12, GB68-85M6 X 8 Socket Head Cap Screw 12
13. 3012 Shield Dust Guide Rail 1
14. GB70-85M6 X 20 Socket Head Cap Screw 10
15. 3013 Upper Cover Of Column 1
16. 3101 Shield Dust 1
17. 3102 Shield Dust 2
18. 3103 Shield Dust 1
19. 3104 Shield Dust Guide Rail 1
20. 4011 Spindle Holder 1
21. 3106 Shield Dust 1
22, GB68-85M5 X 6 Cup Head Machine Screw 13
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Skrzynka przektadniowa posuwu pionowego
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IndexNo. ~ PartsNo ~~~ PartsName ===~ Oty

1
2
3
4.
5.
6
7
8

9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23,
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34
35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.

GB4141.29-84B-M12x50

M10x80
JB/T7273.5-94
1132
1129
1133
6204-2z
1134
1135
1018
6006-2z
1104
1146
1147
1136
1137
1117

1016

6005-2z

1103

1104
GB941-86 25

1153

1141

1142

1143

1144
GB6170-85M8
GB93-87 8

1128

6300-2
1126
GB1096-89(5x15)

1152

1150

1149
GB70-85 7

1140

1148

1125

Hand Wheel Nut
Grip
Hand Wheel
Graduation Dial
Nut
Ring
Bearing
Collar
‘Holder
Holder
Bearing
Sprin
Pin
Fixed Screw
Gear
Clutch
Clutch
Name Plate
Gear Box
Bearing
Washer
Spring
Snap Ring
Pin
Bevel Gear
Pin
Bush
Pre-set Dial
Hexagonal Nut
Spring Washer
Bracket
Bearing
Spacer
Key
Pin
Spring
Transmission Claw
Snap Ring
Bevel Gear(Half)
Slipper
Ratcher Gear

b—t,—-lv—nMr-ll\.)l—-ll—ir--~l\)a——nl\)t\)r—l:—dr-—-&i—-Hh-ii—dt\)i—l!—-ln—l»—-»—ar-—hl—ll—ap—lp—nn—-r-—Ah—nmb--al—nn-ar-—lv—t'—-l
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Index No. Parts No. Parts Name Q’ty
42. 1124 Spacer 1
43. 608-2z Small Bearing 1
44, 1121 Pin 1
45. 1019 Transmission Arm 1
46. 1127 Shaft 1
47. 6300-2z Bearing 1
48. 1118 Collar 1
49. 1119 Small Gear 1
50. 6201-2z Bearing 1
51. 1120 Bracket 1
52. 1155 Cylinder 1
53. 1017 Cover 2
54. 1155 Cylinder 1
55. 1116 Shaft 1
56. 1123 Set Screw 1
57. GB78-85M6x8 Set Screw 1
58. GB70-85M5x14 Socket Head Cap Screw 4
59. GB70-85M8x30 Socket Head Cap Screw 3
60. GB70-85M6x35 Socket Head Cap Screw 2
61. GB70-85M6x25 Socket Head Cap Screw 8
62. GB70-85M5x10 Socket Head Cap Screw 4
63. 1145 Spring 1
64. D4 Steel Ball 1
65. Name Plate 1
66. GB1096-89 6x50 Key 1
67. GB879-88 5x28 Spring Pin 1
68. GB879-86 2.5x12 Sping Pin 1
69. 1129 Nut 1
70 GB1096-89 6x30 Key 1
71. 1123 Set Screw 1
72. 1150 Spring 1
73. GB70-83 35 Snap Ring 1
74. 1122 Collar 1
75. 1130 Nut 1
76. 1131 Screw 1
77. GB78-85M6x8 Set Screw 1
78. GB70-85M6x45 Socket Head Cap Screw 1
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Index No. Parts No. Parts Name Qty
1. ' 4103 Spindle Nut 1
2. 4102 Spindle Cover 1
3. 4101 Spindle Cover 1
4. CTYSULP4/NSK Angular Contact Bearing 4
5. 4110 Spacer 2
6. 4109 Spacer 2
7. 4111 Spindle Shaft 1
8. 4112 Spindle Housing 1
9. 4113 Spacer 1
10. 4114 Spindle Cover 1
11. 4115 Spindle Cover 1
12. 4118 Coupling 2
13. 4302 Rubber Coupling 1
14. YUZC90L-A/B5 Spindle Motor 1
15. GB1096-89 8x25 Key 1
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Mechanizm przesuwu poprzecznego
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_Index No, Parts No _Parts Nam Qty

1. HY8310.4-1 Grip 1
2. GB4141.29-84B-M12x50 Handwheel Nut 1
3. Hy8313.5-113 Handwheel 1
4, 2107 Graduation Dial 1
5. GB812-88M20x15 Hexagonal Nut 2
6. GB858-88020 Ratchet Washer 1
7. 2113 Bearing Retainer 1
8. GB812-88M6x15 Socket Head Cap screw 3
9. 3056204 Bearing 1
10. 2112 Graduation Dial Holder 1
11. GB70-85M6x30 Socket Head Cap Screw 3
12. 2106 Spacer 1
13. 2016 Timing Belt Pulley 1
14. 2105 (inch)Cross Feed Leadscrew 1
15. GB1096-85/5x35 Key 1
16. 1111 Leadscrew Backlash Adjuste 1
17. GB70-85M8x20 Socket Head Cap Screw 2
18. GB70-85M8x20 Socket Head Cap Screw 2
19. 1201 Leadscrew Nut 1
20. GB1096-85/5x16 Key 1
21, 1012 Crossfeed Nut Bse 1
22, GB70-85M10x55 Socket Head Cap Screw 4
23. GB894.1-86 P11 Snap Ring 1
24, GB894.1-86D 18 Snap Ring 2
25. 2129 Washer 2
26. GB13487-92/187L075 Timing Belt 1
217. GB1096-79/4x25 Key 1
28. JWS5616 Crossfeed Motor 1
29. GB70-85M8x15 Socket Head Cap Screw 4
30. GB1096-79/5x35 Pin 1
31 GB835-88M6x25 Adjusting Screw 1
32. 2114 Graduation Dial Bdsh |
34, Gb1096-79/4x25 Key 1
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Wytaczniki krancowe przesuwu poprzecznego
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Index No Parts No. Parts Name Q’ty
1. 2123 Mounting Bracket 2
2. GB70-85M6x50 Socket Head Cap Screw 4
3. GB78-85M6x8 Socket Head Cap Screw 4
4. 2124 Pad Rod 1
5. 2125 ; Dog 2
6. GB835-88M6x25 Fixed Screw 2
7. ZE-NA2-2 Limit Switch 4
8. 2127 Dog 1
9. 2126 Dog 1
10. GB70-85M5x25 Socket Head Cap Screw 2
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Index No. Parts No. Parts Name ol
1. WNHO006C Hexagonal Nut 4
2. 911402 Washer 4
3. 251672 Spacer 2
4 251673 End Bracket 2
5. 251653 Cylinder Bracket 2
6. GS19284 Dust Seal 2

7 251654 Dust Seal Bracket 2
8. GUORE20 U- Packing 4
10. G000G35 O-Ring 2
11 251656 End Cover 2
13. 252658 Cylinder Clamper 2
14. 101652 Piston Rod 2
15. GOO000P9 O-Ring 2
16. 251659 Auxiliary Piston 2
17. 251660 Piston 1
18. WP0528 Spring Pin 2
19. 101651 Cylinder ) 1
20. F10418C Socket Head Cap Screw 8
21. F10618C Socket Head Cap Screw 4
22. F10506C Socket Head Cap Screw 4
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Zawor hydrauliczny
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Index No. Parts No. Parts Name Qty
1. 251645 Flow Control Lever 1
2. 251644 Flow Control Knob 1
3. GS23154 Dust Seal 2
4. 251631 Upper Cover 2
5. BKHI1516 Needle Bearing 2
6. GO00P28 O-Ring 4
7. GUOOE1S U-Packing 2
8. 251632 Flow Control Shaft 1
9. 251630 Flow Control Valve Body 1
10. GO00P29 O-Ring 2
11. 251636 Side Cover 2
12. F10304C Socket Head Cap Screw 24
13. 251633 Bottom Cover 1
14. 251648 Limit Switch Mounting Bracke 1
15. F10504C Socket Head Cap Screw 1
16. - E31151 Limit Switch 2
17. F40412M Round Head Screw 2
18. GO000P9 O-Ring 1
19. 251638 Adjusting Screw 1
20. F10404C Socket Head Cap Screw 3
21. 251641 Direction Control Arm 1
22 251634 Direction Control Shaft 1
23. 251635 Bottom Cover 1
24, 251693 Cam 1
25. 251637 Pivot Piston 1
26. 251675 Dog ' 1
27. 251674 Dog 1
28. F10508C Socket Head Cap Screw 2
29. 251345 Nut 2
30. F20603C Set Screw 4
31. F20302C Set Screw 5
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Zbiornik hydrauliczny
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Index No. Parts No. Parts Name Qty
1. 251601 Hydraulic Tank 1
2. GMO00006 Oil Gauge & Thermometer 1
3. HL00004 Plug 1
4. WWS0006 Washer 8
5. F30608C Hexagonal Head Scre 8
6. 251607 Oil Return Pipe 1
7. GY00001 Hydraulic Oil Inlet Cap 1
8. 251607 O1l Return Pipe 3
9. 251603 Oil Return Pipe 1
10. 251624 Adjusting Scre 3
11. 251623 Fixed Nut 3
12. HALN4T3 90° Connect 2
13. HNO00303 Nipple 2
14, HG26035 Pressure Gauge 1
15. HACN3T2 Copper Connector 2
16. HW03025 Nylon Tube 1
17. HPLC26R Pump 1
18. HNO00304 Nipple 1
19. HELF003 90° Elbow 2
20. 251604 Dust Seal 1
21. 251605 Oil Inlet Pipe 1
22. HMO00003 Nipple 1
23. HB00603 Bushing 1
24. HZ00006 Oil Filter 1
25. MH00142 Hydraulic Motor 1
26. F30306C Hexagonal Head Screw 2
27. WWF0003 Washer 2
28. HACN3T3 Copper Connector 1
29 GTC0320 Copper Pipe 1
30. HALNA4T4 90° Connector 1
31. 251621 Valve Body 1
32. F10418C Socket Head Cap Screw 4
33. HR00002 Sequence Valve 1
34. HDEO0002 Solenoid Valve 1
35. HDAO0002 Solenoid Valve 1
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System chltodzenia (wyposazenie opcjonaine)
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Index No. Parts No. Parts Name Q’ty

1. 5101 Coolant Tank 1

2. 5102 Coolant Tank Cover 1

3. AB-25 Coolant Pump 1

4, 1/27G72-1 Pipe Connector 1

5. GB70-85M6x12 Hexagonal Head Screw 4

6. Gb858-88/D6 Washer 4




Szlifierka do ptaszczyzn
KGS1020AH/AHR/AHD

TEST ODBIORU

Nr seryjny:



KGS1020

AH/AHR/AHD TEST INSPEKCJI ODBIORU Strona 1
Wartosci odchytek
Nr Pozycja Rysunek mierzona
max [mm)] [mm]
Stét roboczy: a)
Prostoliniowosc¢
. ) 0,02/1000
1 powierzchni w
Kierunku: b)
a)wzdtuznym p i \b 0,02/1000
b) poprzecznym a
Prostoliniowosc¢ a)
przesuwu stotu w 0,02/1000
2 | kierunku: [—
a) wzdtuznym b)
b) poprzecznym I 0,02/1000
Prostoliniowosc i
rownolegtosc L
przesuwu c —
3 wzdtuznego do N e 0,01/1000
powierzchni
roboczej stotu
Prostoliniowosc i
rownolegtosc
4 przesuwu 0,01/szerokos¢
poprzecznego do stotu
powierzchni
roboczej stotu
Prostoliniowosc i
rownolegtosc
przesuwu
5 | wzdtuznego stotu 0,015/1000

do powierzchni
rowka teowego w
stole




KGS1020

AH/AHR/AHD TEST INSPEKCJI ODBIORU Strona 2
Wartosci odchytek
Nl’ Pozycia Rysunek mierzona
max [mm] (mm]

Prostoliniowos¢ i
prostopadtosc¢
przesuwu
poprzecznego do
rowka
bazujgcego stotu

”‘jm]j’“ 0,03/300

Eij

Bicie
promieniowe
koncowki stozka
wrzeciona

h_rzfﬁ 0,01

Réwnolegtosc¢ osi
wrzeciona do
ptaszczyzny stotu
(badanie przy
g | pomocy
specjalnego
uchwytu
umozliwiajgcego
pomiar na dtugosci
150 mm)

0,02/300

Prostopadtosé
przesuwu
wzdtuznego stotu
do osi wrzeciona
(badanie przy

9 | pomocy
specjalnego
uchwytu
umozliwiajgcego
pomiar na dtugosci
150 mm)

0,02/300

Prostoliniowos$¢ i
prostopadtosé
przesuwu
wrzeciennika do

10 | ptaszczyzny stotu w
ptaszczyznie
prostopadtej do
przesuwu
wzdtuznego stotu

0,01/100




