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Nr fabryczny Rok budowy
Wersja szIfierki ..o RUP280x1000
Max. Srednica SZIif. ZEWN.........ccveevieriiieiieiecieeeece e 280 mm
Max. Srednica SZIif. WeW.......cocvievieiiieiiieieeieecee e 200 mm
Max. predko$¢ obwod. $CIeMMICY.......eevueeeiieniiiiieiieieeieenee, 45 m/s
Max. dtugo$¢ szlifowania..........ccoeceeeeiieniiiiieniicieieeeee 1000 mm
NapigCie StErOWANIA......veeeevereeireerireerieeesreeerreeesereeensneeesneens 24 VDC
Max. MOC ZaSIaNIA.........evvvviiiiiiiiiiiieieeeceeeeeeee e 14,5 kVA
CzeStotliwoSE Pradul......c..eeevieiieeiieieeieeee e 50 Hz
OSWICHIENIC. ...t 60 W
Olej smar. tozysk hydrostat.............cccceervennnnnen. SHELL TELLUS S2 VX 22
Olej smar. hydrostat. Stotu 1 wrzeciennika........... SHELL TELLUS S2 VX 46

Wiasno$¢ FMT-Tarnéw sp.z.0.0
Wszelkie prawa zastrzezone
Zakaz kopiowania i udostgpniania osobom trzecim.
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1. WSTEP

Przed rozpoczeciem eksploatacji szlifierki do zapoznania si¢ z niniejszag DTR sg zobowigzani:
— technolog
— obslugujacy szlifierke

— mistrz stuzby obrobki mechanicznej
— mistrz shuzby remontowe;.

Uniwersalna szlifierka RUP280 do watkéw i1 otworéw zgodnie z normg PN EN ISO 16089 jest
zaklasyfikowana do grupy 1 (Tabela 1, str. 8, Poz. 1.7 1 1.9) i1 stuzy do precyzyjnej obrobki
skrawaniem klasyfikowanej jako szlifowanie.

Maszyna nie moze by¢ uzytkowana do innych proceso6w obrébki skrawaniem niz szlifowanie
watkéw lub otworow.

Dla zapewnienia pelnego wykorzystania szlifierki, przedtuzenia czasu jej uzytkowania, obnizenia
kosztéw eksploatacji i uzyskania optymalnych efektow ekonomicznych w czasie obrdobki, nalezy:

— Przestrzegaé przepisoOw bezpieczenstwa i higieny pracy a w szczegdlnosci umiescic
w poblizu szlifierki w dobrze widocznym i dostepnym miejscu "Zalecenia bezpieczenstwa
pracy" wg 5.1.5, instrukcje smarowania" wg 5.4 1 Rys. 26.

— Stosowac si¢ do wymagan 1 wskazéwek niniejszej] DTR w zakresie uzytkowania 1
konserwacji, a w szczegdlnos$ci utrzymac szlifierke w czystosci, dokonywac ciagtej
konserwacji natychmiast usuwac zauwazone usterki i drobne uszkodzenia.

— Powierza¢ obstuge szlifierki jedynie osobom po odpowiednim przeszkoleniu 1 z dobrg
znajomoscig niniejszej DTR

— W warunkach normalnej pracy urzadzenie nie moze by¢ zrédtem nadmiernych drgan, ze
wzgledu na precyzyjny charakter obrobki. Wystepujace drgania na maszynie $wiadcza
o wadliwym dziataniu zespoldw 1 majg wptyw na koncowa jakos$¢ obréobki.

Uwaga:

Niniejsza DTR jest przez Producenta systematycznie aktualizowana ze wzgledu na
state wprowadzanie udoskonalen technicznych do konstrukcji szlifierki 1 dlatego
odpowiada ona S$cisle tylko tej szlifierce, do ktorej jest zalaczona przy wysylce
uzytkownikowi zgodnie z numerem fabrycznym. Samowolny demontaz 1 regulacja
szlifierki powoduje utrat¢ praw do napraw w ramach gwarancji. W wypadku reklamacji
prosimy powolywaé si¢ na nr fabryczny i rok budowy podany na stronie drugiej
odpowiedniej DTR.

e Charakterystyka techniczna zawiera opis dla wszystkich mozliwosci dlugosci
szlifowania szlifierki RUP

e Niniejsza DTR zawiera opis pelnego wyposazenia.

o (Czes¢ wyposazenia normalnego i specjalnego zamontowana jest na szlifierce.

o Ze wzgledu na mozliwo$¢ wyplukiwania konserwacji i dostawania si¢ chlodziwa
do oleju hydraulicznego, nie nalezy go uzywa¢ do mycia szlifierki pod
ciSnieniem.
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2. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

2.1. Wielkosci charakterystyczne

L. Wznios KIOW ....coooviiiiiiiiiiiieceee MM i, 150

2. Maksymalna dlugo$¢ szlifowania.............cceeneenee. 10100 JOUURRUR 500/1000
3. Maksymalna $rednica szlif. zewn............cceeuveenneee. 100101 RUU 280

4. Maksymalna $rednica szlif. Wew.........ccceeevveeeneenns 100101 RUU 200

5. Maksymalna dtugos$¢ szlif. otworu............cccuveneee. 100101 RSSO 120

6. Maksymalna masa przedmiotu szlif. w ktach.......... Kg.ooioiireieieee, 125

7. Maks. masa przedmiotu szlif. w uchwycie.............. KGeiiooiiieiieiieieeine 20

Wrzeciennik $ciernicy

8. Maksymalna predkos¢ obwodowa Sciernicy ........... M/S.iiiiieiienieeieens 45
9. Obroty wrzeciona SCICTNICY ......cecveervreeveerererreernnenns obr/min................... 2140
10. Srednica zewnetrzna §Ciernicy...........c.cooevevervenens 10100 [OUURRUR 400
11. Szeroko$¢ SCIETNICY ....oouveverieniriieeienicieeieeieceene 10100 [OUURRUR 50
12. Wielko$¢ szybkiego dosuwu i odsuwu.................... 10100 JOUURURR 50
13. Skret wrzeciennika $CIEINICY .....cveevueeeieenieeeiieinnne StOpnie......cccvveenneee. +30°
14. Przemieszczenie catkowite wrzeciennika

$ciernicy za pomocg napedu recznego..................... 10100 JOUURURR 160

dodatkOWe........eovivieieieecee 11011 1 (SRR 50

15. Dosuw wrzeciennika $ciernicy /reczny/ przy obrocie pokretta:
— o jeden pelny obrot.........ccceecveeiieiiieiiieniieeeen 10100 [OUUUURS 1
— 0 jedng dziatke elementarng ...........ccoeeeieeiieninennnen. 110100 ISR 0,0025
16. Maksymalny przesuw wrzeciennika $ciernicy

topatkowym silnikiem hydraulicznym .................... 100110 EUU 0-0,8
17. Zakres bezstopniowego, automatycznego dosuwu

wrzeciennika przy szlif. wzdtuznym ....................... mm/skok................. 0,0025-0,04
18. Zakres posuwu wglebnego
—  ZEIUDNYIM .ottt m/min........coceeeeenne. 0,3-6
—  WYKaANCZAJACYIM ..ereiiieeiiieeiieeeieeeeire e 1007211111 ST 0,08-3
19. Najmniejszy przesuw wglebny /reczny/ .................. 100110 EUU 0,0005

Wrzeciennik przedmiotu
20. Obroty wrzeciona przedmiotu

/bezstopniowa regulacja/ .........ccceeeveevieniieniienieennen. obr/min................... 30-500

21. Gniazdo StoZKOwe WIZeCiona...........cceeeveeeveeneeennen. Morse'a......cccueeueenne. 4

22. Otwor przelotowy WIzeciona..........eeeevveeeveeerveeennne. 100100 ISU 22

23. Skret wrzeciennika przedmiotu

— W kierunku §CIETNICY ......ueeeruvreeiieeeiieeeiieeeiee e stopnie.......cceeuenne. 90°

— W kierunku przeciwnym .........ccceeeveeecuieeriieeenineeenns stopnie.......cceeuenne. 30°
Konik hydrauliczny

24. Gniazdo stozkowe pinoli konika ............cceeevevennnee. Morse'a.......ccueeeee. 4

25. Skok pinoli konika..........ccceveviieeiiiieieeeie e 100101 ESU 25

Stot
10
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26. Kat skrecenia stotu dla [=500 ........oooeeeeeeiieenienee. StOpNie.....ccevvennnee. 14 °/7°
27. Kat skrecenia stotu dla I=1000 .........cceeeeveeennnennnee. StOpNie .....ccevveennnee. 7°/5°
28. Zakres predkosci przesuwu stohu.........oceeeviennnnee. mm/min.................. 75-4000
29. Wielko$¢ minimalnego hydraulicznego
PrZesuwu StOtU ....cevvieiiiciieeeece e 100101 RSSO 3
30. Przesuw stotu na jeden obrét pokretta /reczny/
—  SZYBKI/WOINY ...ccuviieiiieieeceece e 100101 RUU 21,7/2,17
Silniki
31. Silnik napedu SCIETNICY......ceevvvveeerieeeiieeeree e kW/obr/min............ 5,5/3000
32. Silnik napedu przedmiotu..........cccceeeeveeerveeenveeenee. kW/obr/min............ 1,1/1000
33. Silnik napedu Sciernicy do szlif. wew. .................... kW/obr/min............ 0,75/3000
34. Silnik filtra magnetycznego........ccceeveeeveervercveennnnns kW/obr/min............ 0,18/1500
35. Silnik pompy uktadu hydraulicznego...................... kW/obr/min............ 1,1/1500
36. Silnik pompy tozysk §ciernicy..........coceeveeveeneennenne kW/obr/min............ 1,1/1500
37. Silnik pompy chtodziwa...........coccoeviiniiiiiiii, kW/obr/min............ 0,15/3000
38. Pojemnos¢ zbiornika zasilania
tozysk hydrostatycznych..............cccooevereverererenennn. dm® . 30
39. Pojemnos$¢ zbiornika uktadu hydraulicznego. ......... dm3......oooiin 70
40. Pojemno$¢ zbiornika chlodziwa..........cccoeceeenniee. dm3......coooiinn 100
41. Gabaryty szlifierki w ruchu
/szeroko$¢ x wysokos¢ x dtugosé/ 1=500 ............... mm............... 1668x1730x2290
1=1000............. mm............... 1668x1730x3620
42. Masa /metto/ 15500 ... Koo, 2600
I=1000 e KE.ooioiriiieiceee, 2800

2.2. Opis techniczny

Uniwersalna szlifierka do watkow typu RUP-280 przeznaczona jest do szlifowania powierzchni
obrotowych zewngtrznych 1 wewngtrznych zaréwno cylindrycznych jak i stozkowych oraz do
szlifowania ptaskich czot przedmiotéw i kotnierzy. Przedmiot obrabiany moze by¢ mocowany w
ktach lub w uchwycie w zaleznosci od potrzeb. Bogate wyposazenie szlifierki umozliwia
wykonywanie szerokiego zakresu roznorodnych operacji. Zastosowanie urzadzenia kontrolno-
sterujacego bedacego na wyposazeniu specjalnym zwigksza wydajno$¢ oraz pozwala na
zmniejszenie do minimum mozliwosci powstawania brakow.

Niedozwolone jest uzytkowanie maszyny RUP280 niezgodnie z jej przeznaczeniem czyli do
wykonywania innych czynnosci niz szlifowanie watkow lub otwordw.

Uniwersalna szlifierka jest zbudowana na podstawie, ktéra jest odlewem zeliwnym
zaprojektowanym w sposob pozwalajacy na osiggnigcie duzej sztywnosci i stabilno$ci urzadzenia.
Zaproponowane metody pozycjonowania i sposéb montazu w miejscu docelowym majg istotny
wplyw na doktadnos¢ wykonywanego na niej szlifowania.

2.21. Wrzeciennik sciernicy /Rys. 10; Rys. 11; Rys. 12; Rys.
13/

Wrzeciennik S$ciernicy spoczywa na plycie posredniej wyposazonej w obrotnice. Do plyty
posredniej blokowany jest dwoma Srubami. Naped przesuwu wrzeciennika realizowany jest
mechanizmem $rubowym /przesuwy robocze i1 ustawcze/ oraz sitownikiem hydraulicznym
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/szybki doskok i1 odskok wrzeciennika/. Do ustalenia kata skretu wrzeciennika stuzy plyta z
podziatkg 2001.8.6.0139 oraz listwa prowadzaca 2001.8.6.0141. Mozliwy do uzyskania jest kat
skretu £30°. Przy szlifowaniu przedmiotéw w zakresie $rednic &140-2280 przy $ciernicy 400
nalezy odsuna¢ w tylne potozenie wrzeciennik $ciernicy na ptycie posredniej 2001.8.6.0239.
Mozliwe jest to po zluzowaniu $rub blokujacych /przekroje E-E i F-F Rys. 13/. Wrzeciono
Sciernicy tozyskowane jest hydrostatycznie, oznacza to, ze w pozycji stacjonarnej wrzeciono nie
styka si¢ z panwiami lozysk, ale jest utrzymywane w réwnowadze pod dziataniem pola sit
wyznaczajacych SciSle okreslong pozycje wspotsrodkowa wrzeciona wzgledem panwi.
Lozyskowanie to charakteryzuje si¢:
— praktycznie nieograniczonym okresem trwatos$ci /w pozycji stacjonarnej brak tarcia suchego/
— eliminacjg wewnetrznych osrodkow powstawania drgan
— bardzo matymi stratami mocy w uktadzie napedu wrzeciona.
Dla ochrony tozysk hydrostatycznych zastosowano dwa rodzaje zabezpieczen:
— manostat w uktadzie zasilania olejem, jesli ci$nienie oleju spadnie ponizej 0,55MPa manostat
wylacza naped $ciernicy
— przekaznik czasowy w uktadzie sterowania elektrycznego wytaczajacy naped pompy
olejowej dopiero po uptywie ok.120s od momentu wytaczenia silnika napedu wrzeciona
$ciernicy
Wrzeciennik $ciernicy przesuwa si¢ po prowadnicach smarowanych hydrostatycznie. Szybki
doskok 1 odskok wrzeciennika realizowany jest hydraulicznie. Posuwy robocze realizowane sa za
pomocg silnika hydraulicznego lub r¢cznie. Reczny przesuw mikrometryczny wrzeciennika
Sciernicy jest realizowany za pomoca pokretta 2001.8.7.0401 Rys. 12, ktore jest potaczone z
watkiem napedzajacym 2001.8.6.1010 Rys. 12 topatkowego silnika hydraulicznego.
W wypadku regcznego przesuwu mikrometrycznego silnik topatkowy nie pracuje i przesuw
odbywa si¢ poprzez obrét walka napedzajacego, zespot kot zebatych napedzajacych Srube
pociagowa 2001.8.6.0218 1 nakretke 2001.8.6.0129 Rys. 11, ktora jest zabezpieczona przed
obrotem. Na pokretle znajduje si¢ noniusz 2001.8.6.0949 Rys. 12 z nacigtymi 400 dziatkami.
Jedna dziatka odpowiada dosuwowi S$ciernicy wynoszacemu 0,0025mm lub zmniejszeniu
srednicy przedmiotu o 0,005mm. Jeden pelny obrét pokretta odpowiada dosuwowi Sciernicy o
Imm. Pokretlem 2001.0.1.5202 Rys. 12 zasprzegla si¢ 1 wysprzegla lopatkowy silnik
hydrauliczny z glowicg pokretta 2001.8.7.0401 Rys. 12. Kat pracy topatki silnika hydraulicznego
miesci sie w zakresie 0 + 300° i zapewnia w zalezno$ci od potrzeb przesuw $ciernicy w zakresie
0+0,8mm. Szybki doskok i odskok $ciernicy o wielko§¢ 50mm otrzymywany jest za pomoca
cylindra hydraulicznego przez ttok 2001.8.6.0214. Pokrettem 2001.8.7.0405 /Rys. 12/ mozna
korygowa¢ wartosci wgltebnego posuwu $ciernicy. Dziatka elementarna w/w pokretta wynosi
0,0005mm.

2.2.2. Wrzeciennik przedmiotu /Rys. 14/

Wrzeciennik przedmiotu o zwartej budowie, wyposazony w obrotowa podstawe, mocowany jest
na stole szlifierki. Wrzeciono moze by¢ state lub obrotowe. Ulozyskowane jest na precyzyjnych
lozyskach stozkowych z mozliwos$cig regulacji luzu. Przy szlifowaniu w klach wrzeciono moze
by¢ unieruchomione, wowczas przedmiot obrabiany jest napedzany przy pomocy tarczy
zabierakowej. W przypadku pracy ze statym wrzecionem, tuleja wrzeciona jest z nim zblokowana
zatrzaskiem 2001.8.6.0503, a zabierak 2001.8.6.0526 réwniez zablokowany po jego odsunigciu
za pomocg Sruby A. Przy pracy z wrzecionem obrotowym zatrzask musi by¢ wysunigty z tulei
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wrzeciona, a zabierak wsuniety w odpowiadajacy mu rowek w tarczy zabierakowej 1 zablokowany
za pomocg Sruby A.

Naped wrzeciona realizowany jest silnikiem pradu zmiennego napedzanym poprzez przemiennik
czestotliwosci. Zadawanie obrotow (w zakresie 30-500 obr/min) odbywa si¢ przy pomocy
potencjometr ,,5”. Poniewaz uruchomienie wrzeciennika przedmiotu nastepuje przy doskoku
sciernicy, predkos¢ obrotowa mozna ustawi¢ wczesniej korzystajac z potencjometru ,,5”
1 przycisku impulsacji ,,8”. Korpus wrzeciennika jest skretny wzgledem jego podstawy: w
kierunku $ciernicy 90°, a w kierunku przeciwnym 30°.

2.2.3. Stot /Rys. 16/

Stot przesuwa si¢ po prowadnicach smarowanych hydrostatycznie. Wyposazony jest w naped
hydrauliczny oraz reczny. Plyta mocujaca stotu jest skrgtna. Dokladne ustawienie rownolegtosci
osi ktéw do prowadnic stotu umozliwia przyrzad czujnikowy doktadnego skretu stotu. Naped
hydrauliczny stotu realizowany jest sitownikiem hydraulicznym zasilanym olejem poprzez blok
hydrauliczny wg Rys. 21.

Naped reczny stolu /Rys. 16/ ma dwie predkosci ruchu stotu:

— przesuw szybki /przetozenie 1:4/

— przesuw wolny /przetozenie 1:40/.

Przesuw szybki stotu realizowany jest przy wylaczeniu zazebienia kot zebatych 2001.8.7.0451
1 2001.8.7.0453 za pomocg elementu 2001.8.6.0909 /wysuwajac go w pozycje przednia/, co
powoduje unieruchomienie podwojnego kota zebatego 2001.8.7.0451 zderzakiem 2001.8.7.0448
do glowicy pokretta 2001.8.7.0442. Dokonujac nastgpnie obrotéw gtowica 2001.8.7.0442 naped
przekazywany jest bezposrednio poprzez watek 2001.8.7.0440, zataczona mufe sprzegta klowego
2001.8.6.1104, przektadnie zgbate 2001.8.6.1103, 2001.8.6.1114 na watek z kotem zgbatym
2001.8.6.1115 i zebatke mocowang do stotu szlifierki. Przesuw wolny stotu realizowany jest przez
obrot glowica pokretta 2001.8.7.0442 przy wysprzeglonym podwdjnym kole zgbatym
2001.8.7.0451. Naped przekladni planetarnej 2001.8.7.0453, 2001.8.7.0451, 2001.8.7.0443
poprzez watek 2001.8.7.0440 przekazywany jest na zalaczong mufg sprzeglta klowego
2001.8.6.1104. Dalsza realizacja napedu tak jak przy przesuwie szybkim.

2.2.4. Konik hydrauliczny /Rys. 25/

Pinola konika tozyskowana jest na kulkach tocznych co zapewnia powtarzalno$¢ potozenia osi
tulei w stosunku do osi ktow. Zacisk przedmiotu obrabianego w ktach nastepuje pod dziataniem
sprezyny odpowiedniej sztywnosci. Na korpusie konika wykonana jest baza do mocowania
urzadzenia do obciggania Sciernicy. Konik moze by¢ przesuwany wzdluz stolu i mocowany
w dowolnym potozeniu $rubg 2201.8.6.0054 poprzez nakretke kotpakowa 2001.8.6.0722. Pinola
konika ma gniazdo stozkowe Morse’a nr 4 pod kiet. Zakres przesuwu tulei 2201.8.6.0003 z ktem
ustala dtugo$¢ rowka i $ruba 2201.8.6.0025. Tuleje z klem w zakresie krancowych potozen rowka
mozna przesuwac recznie przy uzyciu pokretta 2201.8.6.0050. Z chwilg uzyskania przez tulej¢ z
ktem krancowego potozenia /cofnigta tuleja/, pokrecanie pokrettem 2201.8.6.0050
/w prawo/ umozliwia wybicie kla z gniazda stozkowego. Docisk kla regulowany jest poprzez
napinanie spr¢zyny nakretka 2201.8.6.0720. Zakres sity docisku zawiera si¢ w granicach
/500+1000/N. Odsuw pinoli realizowany jest przy pomocy tloka 2201.8.6.0010 poprzez uktad
dzwigniowy 2201.8.6.0006. Dla zwigkszenia bezpieczefistwa pracy zastosowana jest blokada
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w obwodzie elektrycznym, ktora nie pozwala na zwolnienie przedmiotu z klow gdy $ciernica
znajduje si¢ w przednim potozeniu.

2.2.5. Zasilacz hydrauliczny

Jest zespotem wolnostojacym potaczonym przewodami gumowymi ze szlifierka. Eliminuje to
wpltyw drgan zasilacza na szlifierk¢ oraz jego wpltyw cieplny. Ma zwartg 1 prosta budowe
1 tatwy dostep do wszystkich elementow sterujacych. Zbiornik zasilacza ma dwie komory o rdézne;j
pojemnosci; komora zasilania tozysk hydrostatycznych wrzeciona - pojemno$¢ 301 i komora
uktadu hydraulicznego napgdu i smarowania - pojemno$¢ 701. Kazda z komoér wyposazona jest
we wskazniki poziomu oleju "max" i "min" oraz w otwory spustowe. Do napelniania komor
zbiornika olejem stuza filtry wlewowe typu WW2-32S. Podtaczenie zasilacza do szlifierki
dokonywaé¢  zgodnie ze  schematem  oprzewodowania  /Rys. 23/  Wymiane
1 uzupehienie oleju, czyszczenie filtrow, mycie zbiornika, regulacj¢ cisnien w poszczegolnych
obwodach hydraulicznych dokonywa¢ zgodnie z instrukcja smarowania pkt.5.4 i Rys. 26.

2.2.6. Zbiornik chtodziwa

Wyposazony jest w filtr magnetyczny. Konstrukcja zbiornika na kotkach utatwia przemieszczanie
go podczas czyszczenia. Pojemnos¢ zbiornika 1001.

2.3. Opis schematu hydraulicznego /Rys. 9/

Poszczegdlne obwody uktadu hydraulicznego pozwalaja na realizacje wszystkich ruchow

roboczych 1 ustawczych, zapewniaja smarowanie prowadnic hydrostatycznych stotu

1 wrzeciennika $ciernicy oraz zasilanie tozysk wrzeciona $ciernicy. Uktad hydrauliczny napedu

pracuje przy stalym cisnieniu réwnym 10 bar, a regulacje szybkosci dokonuje si¢ poprzez

dtawienie na wylocie.

W uktadzie hydraulicznym mozna rozr6zni¢ 6 podstawowych obwoddow:

— naped hydrauliczny stotu "A"

— szybki doskok i cofanie $ciernicy "R"

— silnik hydrauliczny topatkowy posuwu wglebnego $ciernicy "L"

— konik hydrauliczny "T"

— smarowanie hydrostatyczne lozysk wrzeciona $ciernicy "U"

— smarowanie prowadnic wrzeciennika $ciernicy - linia tgczeniowa "36" oraz stotu - linia
taczeniowa "37".

Obwody napedu hydraulicznego zasilane sg pompg P11 o wydajnosci 121/min. Stato$¢ ci$nienia
zapewnia zawor przelewowy ZP1, a wymagang czysto$¢ oleju filtr F1. Obwody smarowania
prowadnic wrzeciennika $ciernicy i stotu zasila pompa P1». Ci$nienie w obwodach smarowania
ustala si¢ za pomoca zawordéw przelewowych ZP2 i ZP3. W obwodzie smarowania tozysk
hydrostatycznych $ciernicy zainstalowana jest pompa podwojnego dziatania tloczaco- ssaca

P21 oraz P22 o wydatku 12 1/min. Stato$¢ ci$nienia zapewnia zawor przelewowy ZP4, a wymagang
czysto$¢ oleju uktad filtrujacy F4 oraz F3. Przy kazdym zaworze znajduja si¢ gniazda
manometryczne pozwalajgce na pomiar ci$nienia, ktdre powinno wynosic:

a/ uktad hydrauliczny napedu i sterowania, zawor ZP1- 10+0,5 bar
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b/ smarowanie tozysk hydrostatycznych, zawor ZP4 — 7,0 + 8,0 bar
¢/ smarowanie prowadnic wrzeciennika $ciernicy, zawor ZP2 — 0,8 + 1,15 bar
d/ smarowanie prowadnic stotu, zawér ZP3 — 0,25 + 0,35 bar

2.31. Uktad napedu stotu /Rys. 9; Rys. 21; Rys. 22/

Olej z pompy P11 przewodem 4 doptywa do rozdzielacza zmiany kierunku B, nastepnie przez 16
1 23 zasila prawg komor¢ cylindra powodujac przesuw stotu w lewo. Olej wyptywa z jego lewej
komory poprzez 22 i 21 oraz dtawik obrotowy D. Stot przemieszcza si¢ predkoscia zalezng od
potozenia katowego dtawika D. Z chwila, gdy zderzak potaczony ze stotem napotka dzwigni¢
zmiany kierunku, spowoduje to obrot rozdzielacza B w lewo. Olej z przewodu 4 poprzez 14,
zawor zwrotny H oraz 20 zasili prawa §cianke suwaka C. Pod wptywem ci$nienia oleju przemiesci
si¢ on bardzo szybko w lewo, bowiem poprzez 17, 13 oraz B olej z jego lewej komory polaczony
jest z wyptywem. Szybki ruch suwaka trwa do momentu, az jego krawedz nie zamknie przewodu
17. W tym momencie zatrzyma si¢ stot, bowiem krawedz suwaka zamknie rowniez przewdd 21.
Od tej chwili olej z lewej strony C musi wyptyna¢ poprzez 19, dtawik G', 13 oraz B. W zalezno$ci
od ustawienia G' czas dalszego ruchu suwaka C jest krotszy lub dluzszy. Jest to wigc regulacja
czasu postoju stolu w skrajnym potozeniu. Gdy suwak C zatrzyma si¢ w lewym potozeniu, zostaja
potaczone przewody 15 i 22 oraz otwarty 21. Olej pod ci$nieniem poprzez 4, B, 15, 22 zasili
cylinder A z lewej strony powodujac przesuw stotu w prawo z tg samg predkoscia co poprzednio,
regulowang przez D. Dziatajac na dzwigni¢ blokady ruchu stolu powodujemy przesuniecie
poosiowe D w lewo i tym samym odcigcie 21 od wyptywu, a potaczenie 22 z 23. Stét moze by¢
przesuwany re¢cznie bez wysitku, gdyz obie komory cylindra sg ze soba potaczone.

2.3.2. Szybki doskok i cofanie Sciernicy /Rys. 9; Rys. 20/

Po wzbudzeniu elektrozaworu Y11 olej pod cisnieniem z 3 przechodzi do 6 1 zasila prawg komore
cylindra z ttokiem R 1 powoduje szybki dosuw wrzeciennika $ciernicy o skok 50mm.Przewdd 5
znajduje si¢ w tym czasie na wyptywie. W momencie gdy krawedz ttoka R zamknie przewod S,
olej jest zmuszony wyptywac¢ z komory przez dtawik. Tym samym predkos¢ ttoka na ostatnim
odcinku drogi jest mniejsza, zatrzymanie wrzeciennika tagodne. Podobnie przebiega proces po
od wzbudzeniu elektrozaworu Y11, gdy przewod 5 znajduje si¢ pod cisnieniem, przewdd 6 na
wyptywie, a wrzeciennik $ciernicy przemieszcza si¢ szybko do tyhu.

2.3.3. Silnik hydrauliczny topatkowy posuwu wgtebnego
sciernicy /Rys. 9; Rys. 12/

Naped topatkowego silnika hydraulicznego sterowany jest elektrozaworem Y13, tak
w przypadku wyposazenia szlifierki w przystawke do szlifowania wewngtrznego jak 1 bez
przystawki poprzez zasilanie komory silnika "L" w olej liniami przesylowymi 7 i 8 bezposrednio.
Naped powolnego posuwu wglebnego odbywa si¢ po zakonczeniu doskoku /sygnat z S30/ i
odskoku wrzeciennika $ciernicy, ktory sterowany jest elektrozaworem Y11. Poniewaz szlifierka
przystosowana jest do pracy z aktywng kontrolg, naped topatkowego silnika hydraulicznego
rowniez sterowany jest elektrozaworem Y12, z chwilg realizacji posuwu wglebnego bardzo
powolnego  poprzez zasilanie komory silnika "L" liniami  przesylowymi 9
110.
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2.3.4. Szlifowanie wgtebne, posuw powolny /Rys. 9/

Szlifowaniu wglebnemu odpowiada potozenie podwodjnego diawika obrotowego JJ' jak na
rysunku. W momencie nacis$nigcia przycisku szybki doskok $ciernicy nastepuje wzbudzenie
elektrozaworu Y11 oraz Y 13. Olej pod ci$nieniem przechodzi z przewodu 3 do 7, a 8 znajduje si¢
na wyplywie poprzez J', 29 zasila komore silnika "L", powodujac jego obrot w prawo. Olej
z drugiej komory silnika wyptywa poprzez 27, K, 26, dlawik J' oraz 8. Dlawik obrotowy J'
reguluje szybkos¢ obrotu silnika £, a tym samym pozwala na bezstopniowa regulacje wartosci
posuwu wgtebnego.

2.3.5. Szlifowanie wgtebne, posuw bardzo powolny /Rys. 9/
(nie zainstalowany)

Przeptyw oleju odbywa si¢ tak samo jak w pkt.2.3.4. do momentu az zadziala urzadzenie do
kontroli czynnej. Jego zadziatanie powoduje od wzbudzenie elektrozaworu Y12 i przewod 10
znajduje si¢ pod cisnieniem oleju. Przewdd 9 jest na wyplywie . Powoduje to przemieszczenie si¢
suwaka K w lewo zamykajac tym samym polaczenie przewodoéw 26 1 27. Wyplywajacy
z komory silnika L olej jest zmuszony przeptywaé przez dlawik iglicowy L ktérego potozenie
decyduje o wartosci posuwu wgtebnego bardzo powolnego.

2.3.6. Szlifowanie wzdtuzne /Rys. 9/

Przewody 33 i 34 sg potaczone z przewodami 11 1 12 ktore bedg na zmiang poprzez rozdzielacz
zmiany kierunku B pod ci$nieniem lub na wyptywie. Jezeli sg polaczone tak jak na schemacie,
dosuw nastepuje w lewym punkcie zwrotnym stotu. Jezeli 34 potaczymy z 11 a 33 z 12 dosuw
nastagpi w prawym punkcie zwrotnym stotu. Szlifowaniu wzdluznemu odpowiada potozenie
dtawika obrotowego JJ’ dajac potaczenie przewodow 29 i 30. Przyjmijmy, ze dosuw S$ciernicy
nastepuje w lewym punkcie zwrotnym stotu. Przewdd 33 jest pod ci$nieniem, a suwaki N oraz O
w polozeniach jak na schemacie. Nastgpuje nawrot stotu. Przewdd 34 znajduje sie teraz pod
ci$nieniem, a 33 na wyptywie. Suwak N przemieszcza si¢ w prawo, taczac przewody 34 1 32 oraz
311 30. Suwak O przemieszcza si¢ rOwniez w prawo podajac pewna porcje oleju poprzez 31, 30,
J, 29 do silnika .. Powoduje to pewien obrét silnika i tym samym dosuw $cienicy. Bedacy
rownoczes$nie pod cisnieniem przewdd 7 nie pozwala na otwarcie si¢ zaworu zwrotnego Q.
Wielko$¢ podawanej porcji oleju przez Q zalezy od ustawienia §ruby S, spelniajacej role zderzaka.
Przy nastgpnym nawrocie zjawisko odwraca si¢ z tym, Ze olej z lewej komory suwaka O poprzez
32, N, 28, K, J’ 1 8 dostaje si¢ na wyptyw.

24. Smarowanie hydrostatyczne prowadnic /Rys. 19/

W szlifierce RUP-280 zastosowano smarowanie hydrostatyczne prowadnic stotu i prowadnic
wrzeciennika $ciernicy. Smarowanie to zapewnia duzo mniejsze zuzycie si¢ elementéw tracych
poprzez zmniejszenie wspolczynnika tarcia na skutek wystepowania tarcia pltynnego co zapewnia
fagodny 1 plynny przesuw stotu i wrzeciennika $ciernicy nawet przy matych predkosciach ruchu.

24.1. Smarowanie prowadnic stotu /Rys. 9; Rys. 19/
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Smarowanie hydrostatyczne prowadnic stotu realizowane jest w nastgpujacy sposob: pompa P>
tloczy olej ze zbiornika poprzez filtr siatkowy F» przewodem gietkim "37"
/odpowiednik linia przesytowa "23" na Rys. 19/ do dyszek umieszczonych na prowadnicach toza.
W wyfrezowanych komorach na prowadnicach znajduje si¢ 6 dyszek rozmieszczonych jak
pokazano na Rys. 19 - cztery na prowadnicy pryzmatycznej, a dwie na prowadnicy plaskie;j.
Dyszki znajdujace si¢ po stronie wrzeciennika przedmiotu maja $rednice J1,5mm, a dyszki po
stronie konika maja $rednice J1mm. Cisnienie oleju doprowadzonego do dyszek wynosi od
0,025+0,035 bar 1 jest nastawiane na zaworze przelewowym ZP3. Cze$¢ nadmiaru oleju z
prowadnicy plaskiej zlewajac si¢ przez otworek co obrazuje przekrdj C-C /Rys. 19/ smaruje
tozysko slizgowe watka napgdowego z kotami zgbatymi stuzacymi do napedu recznego stotu.

2.4.2. Smarowanie prowadnic wrzeciennika sciernicy /Rys.
9; Rys. 19/

Prowadnice wrzeciennika $ciernicy zasilane sg olejem pompy zgbatej Pi2. Olej tloczony jest
poprzez filtr siatkowy F> przewodem gietkim "36" /odpowiednik - linia przesylowa "21" na Rys.
19/ bezposrednio poprzez trdjnik na dyszke w prowadnicy pryzmowej podstawy wrzeciennika
Sciernicy 1 do rozdzielacza widok "W" Rys. 19. Z rozdzielacza olej rozdzielany jest do
pozostalych dyszek na prowadnicach /ptaskiej i pryzmowej/ jak obrazuje to Rys. 19.Sposob
rozmieszczenia jak 1 wymiar $rednicy dyszek podaje Rys. 19. Ci$nienie oleju doprowadzonego
do dyszek wynosi od 0,80+1.15 bar i jest nastawiane na zaworze przelewowym ZP2. Rozdzielacz
widok "W" obrazuje w przekrojach A-A dlawiki nastawne 2001.8.6.1712, za pomocg ktorych
mozna dokona¢ korekcji ci$nienia podawanego oleju do komor prowadnic. Nastawiania ci$nien
przy pomocy dtawikoéw dokonuje producent.

243. Smarowanie podstawy obrotowej wrzeciennika
sciernicy przy jego obrocie /Rys. 13; Rys. 19/

Olej linig przesytowa "36" /odpowiednik linia przesylowa "21" na Rys. 19/ dostaje si¢ pod
ci$nieniem do komory na prowadnicy jak opisane w pkt. 2.4.2. 1 w dalszej kolejnosci otworami
w plycie 2001.8.7.0239 Rys. 13, jak obrazuje przekr6j D-D poprzez zawodr iglicowy
2001.0.1.6006 Rys. 13 /w czasie smarowania odkrgcony/ pomigdzy plaszczyzny przylegania
plyty posredniej 2001.8.7.0239 Rys. 13, a korpus wrzeciennika $ciernicy 2001.8.7.1217 Rys. 13.
Doprowadzony olej dostawszy si¢ miedzy plaszczyzny przylegania /po zluzowaniu §rub PN/M-
82424-M12x55/ ulatwia przemieszczenie katowe wrzeciennika S$ciernicy. Po obrocie
wrzeciennika $ciernicy nalezy zamkngé doplyw oleju poprzez zakrecenie zaworu iglicowego
2001.0.1.6006 Rys. 13. Nastepnie zluzowane w/w $ruby unieruchomi¢ nakretkami.

24.4. Smarowanie nakretek napedu mikrometrycznego
wrzeciennika sciernicy /Rys. 11; Rys. 13/

Olej pod ci$nieniem linig przesylowa 21 otworami w ptycie 2001.8.7.0239 (przekrdj C-C, Rys.
13) poprzez dyszki 2001.8.6.0109 Rys. 11 o wymiarze &0,7mm smaruje nakretke
1 przeciwnakretke Sruby napedu posuwu mikrometrycznego.
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2.4.5. Oprzewodowanie uktadu hydraulicznego szlifierki
IRys. 9; Rys. 17; Rys. 19; Rys. 23/

Blok nos$ny ukladow roboczych, sterowania, smarowania hydrostatycznego prowadnic stolu
1 wrzeciennika $ciernicy, smarowania fozysk wrzeciona $ciernicy oraz centralnego smarowania
elementdw ruchowych szlifierki poprzez ptyte przylaczeniowa, potaczony jest z zasilaczem
hydraulicznym Rys. 17 oprzewodowaniem gi¢tkim z systemem liczbowego oznakowania
koncowek. Sie¢ oprzewodowania sztywnego i gigtkiego rozmieszczona jest na szlifierce
w sposob uporzadkowany 1 przejrzysty. Wizualne zobrazowanie oznaczen, celem bezkolizyjnego
1 pewnego podpigcia przewodow do poszczegolnych uktadow szlifierki podane jest na Rys. 19 i
Rys. 23 i opisane nizej:

oprzewodowanie do sitownika hydraulicznego przesuwu wrzeciennika S$ciernicy, szybki
doskok i cofanie poprzez plyte rozdzielcza:

podtaczenie zasilania nr 27, 26

oprzewodowanie do ukladu smarowania hydrostatycznego lozysk wrzeciona S$ciernicy,
bezposrednio:

podtaczenie - strona tloczna nr 18

podtaczenie - strona ssawna nr 19

oprzewodowanie do kostki sterujacej naped silownika przesuwu stolu, poprzez ptyte
rozdzielcza:

podtaczenie zasilania nr 29

sptyw grawitacyjny poprzez miske olejowa bloku nosnego do zasilacza hydraulicznego - nr 0
oprzewodowanie pod smarowanie hydrostatyczne prowadnic stotu, poprzez ptyte
rozdzielcza:

podlaczenie zasilania nr 23

sptyw grawitacyjny poprzez miske olejowa bloku nosnego do zasilacza hydraulicznego - nr 0
oprzewodowanie pod smarowanie hydrostatyczne odcigzone prowadnic wrzeciennika
sciernicy oraz centralne smarowanie elementow ruchowych, funkcjonalnych zespotow
szlifierki, poprzez plyte rozdzielacza:

podiaczenie zasilacza - nr 21

sptyw grawitacyjny poprzez miske olejowa bloku nosnego do zasilacza hydraulicznego - nr 0
oprzewodowanie do kostki sterujacej naped topatkowego silnika hydraulicznego, poprzez
plyte rozdzielcza:

podiaczenie zasilania - nr 22, 25, 20, 28

oprzewodowanie do sitownika konika hydraulicznego poprzez kostke¢ rozdzielcza:
podiaczenie zasilania - nr 24, 30

oprzewodowanie do sitownika gtowicy pomiarowej aktywnej kontroli bezposrednio:
podiaczenie zasilania - AK

Oprzewodowanie stale, jakie obrazujg schematy Rys. 19; Rys. 23 w polaczeniu z ideowym
schematem hydraulicznym Rys. 9 1 jego opisem pkt.2.3. informuja o przeznaczeniu
poszczegdlnych potaczen do funkcjonalnych uktadéw hydraulicznych szlifierki.

2.5. Opis wyposazenia specjalnego

2.5.1. Przystawka do szlifowania wewnetrznego (Rys. 24).
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Szlifierka RUP-280 jest wyposazona w przyrzad do szlifowania wewnetrznego, ktory zapewnia
mozliwo$¢ szlifowania otworow o $rednicach od 912 [mm] do 9200 [mm] na dlugosci do 200
[mm]. Przyrzad sktada si¢ z dwoch wymiennych wrzecion i uktadu napedowego. Specyfikacja
elementéw wymiennych stosowanych do potrzeb technologicznych zamieszczona jest w opisie
przyrzadu w rozdz. 9. Napedzany jest niezaleznym silnikiem elektrycznym, mocowanym na
odchylnej ptycie 2234.8.6.0003. Przyrzad mocowany jest do korpusu wrzeciennika §ciernicy za
pomoca sztywnego zawiasu ze sprezyng utrzymujaca przystawke zawsze w goérnym potozeniu.
Chcac przygotowac przyrzad do pracy nalezy odchylony w goérne potozenie korpus 2234.8.6.0001
opusci¢ na dot /przezwycigzajac opOr sprezyny zawiasu/ 1 przymocowaé  go
w tym potozeniu $rubg oczkowa 2203.8.6.0013. Wybrane wrzeciono (wrzeciono 40x250 z tuleja
redukcyjna lub wrzeciono 70x250) nalezy zamontowaé w zaciskanej tulei w korpusie. Nastgpnie
nalezy zalozy¢ odpowiedni pas napedowy (dobor pasa napgdowego /tasmy: 1300x30; 1350x60;
1350x30; 1450x60/ dokonujemy w zaleznos$ci od zatozonych kot na wrzecionie /20x40; 40x40;
60x40; 35x70/) 1 zacisna¢ tuleje z wrzecionem w polozeniu zapewniajacym wiasciwy bieg pasa.
Prawidlowe polozenie osi wrzeciona uzyskuje si¢ przez regulacje wkretami 2234.8.6.0011, ktorg
przeprowadza wytworca przed dostarczeniem szlifierki. Napigcie pasa uzyskuje si¢ Srubag
2203.8.6.0005 do naprezenia (strzatka ugigcia paska wynosi¢ powinna +/- 15 — 25), mocowang
poprzez plyte 2234.8.6.0003. do podstawy przystawki 2234.8.6.0002. Z chwilg eksploatacji
przystawki zaklada¢ oston¢ pasa 2234.0.1.0013. Przy szlifowaniu wrzecionem @ 40 X 250
stosowac zestaw oston 2234.8.6.0024; 2234.8.6.0023; 2234.0.1.0015, skrecajac z ostong gldowna
2234.8.6.0014. Szlifujac wrzecionem @ 70 X 250 zestawu 2234.8.6.0024 nie zaktada¢. Ponizsza
tabela informuje o stosowanych wymiarach $rednic $ciernicy do szlifowania wewng¢trznego.

- obroty ’
TYP 0 KOL PASOWYCH ROZSTAW RODZAJ o SREDNICA
WRZECIONA OSI PASA v ZEWNETRZNA
na wrzec. na silniku JOBR/MIN/ SCIERNICY
20 4542 1300x30x2.5 30000 10
@40 X 250 40 465.7 1350x30x2.5 15000 20
60 457.6 1350x30x2.5 10000 25; 50
216 x 70
35 469.2 1350x60x2.5 17120 30
@70 X 250 70 495.1 1350x60x2.5 8560 50
105 469.7 1450x60x2.5 5706 75; 100

Zestawienie zespoléw wchodzacych do ,,Przyrzadu do szlifowania wewnetrznego”

Wrzeciono SWBP 70.250 G PSD

Koto pasowe SWK 70.35 PRFP

Koto pasowe SWK 70.70 PRFP

Koto pasowe SWK 70.105 PRFP
Sciagacz kota pasowego SWS 70 PRFP
Przedtuzka SWYP 70 A PRFP
Przedtuzka SWYP 70 B PRFP
Przedtuzka SWYP 70 C PRFP

Wrzeciono SWBP 40.250 G PSD
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Koto pasowe SWK 40.60 PRFP

Koto pasowe SWK 40.40 PRFP

Koto pasowe SWK 40.20 PRFP
Przedluzka SWYP 40 A PRFP
Przedluzka SWYP 40 D PRFP
Przedtuzka SWYP 40 E PRFP
Sciagacz kota pasowego SWS 40 PRFP

Pas HF 1300/ 30mm x 2,5
Pas HF 1350/ 30mm x 2,5
Pas HF 1350 / 60mm x 2,5
Pas HF 1450 / 60mm x 2,5
W zaleznos$ci od typu przedtuzki i uchwytu stosujemy odpowiednie wrzeciona wg. ponizszej
tabeli. Na przedtuzki i uchwyt mogg by¢ mocowane $ciernice ptaskie typu T1; z jednostronnym

wybraniem typu TS5 i garnkowe typu T6.
Maksymalna $rednica $ciernic wynosi 100 [mm].

. SREDNICA CZOPU MOCOWANE NA

Lp PRZEDLUZKA TYP POD SCIERNICE ZAKRES ZACISKU WRZECIONIE

1 SWYP 40 04 45-6 040 X 250

2 SWYP 40 D4 12-14 040 X 250

3 SWYP 40 D6 10-13 040 X 250

4 SWYP 70 010 10-14 070 X 250

5 SWYP 70 013 8—11 070 X 250

6 SWYP 70 013 13-17 070 X 250

7 SWYP 70 013 22-26 0 70X 250

2.5.2. Konik reczny /Rys. 15/.

Konik reczny szlifierki moze by¢ przesuwany wzdtuz stolu i mocowany w dowolnym
potozeniu przy pomocy $ruby 2001.8.6.0707. Tuleja z gniazdem stozkowym Morse’a Nr
2 pod kiel, dociskana jest do przedmiotu sprezyng 2001.8.6.0717 o nastawialnej sile
docisku w granicach od 500 — 1000 [N]. Przesuw tulei z ktem konika odbywa si¢ recznie
przy pomocy dzwigni 2001.8.6.0704. Pozycje tylng tulei z kltem uzyskuje si¢ poprzez
odchylenie dzwigni ku sobie /przy zdejmowaniu watka z ktéw/, a przednig /przy zaciskaniu
watka w klach/ poprzez odchylenie dzwigni od siebie. Mechanizm krzywkowy dzwigni
pozwala na samozacisk dzwigni w koncowych fazach jej odchylenia. Nakretka
moletowana 2001.8.6.0713 stluzy do ograniczenia przesuwu.
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2.5.3. Przyrzad do diamentowania sciernicy po promieniu
IRys. 27].

Przyrzad do diamentowania $ciernicy jest mocowany na stole szlifierki. Na obrotowo
zamocowanym jarzmie znajduje si¢ uchwyt z obciggaczem diamentowym, ktéry moze si¢
przesuwa¢ wzgledem jarzma. W celu ustawienia obciggacza diamentowego celem
obciggania $§ciernicy po promieniu, w otwor sworznia wokoét ktorego obraca si¢ jarzmo
umieszczamy sprawdzian. Na sprawdzian zaktada si¢ pierscienie o $rednicach zaleznych
od wielkos$ci promienia obciggania. Ustawienie obciggacza diamentowego na odpowiedni
promien obciggania realizuje si¢ poprzez dosuni¢cie go do powierzchni pierscienia.
Maksymalny promien obciggania wynosi 15 mm. W wyposazeniu przyrzadu znajdujg si¢
dwa pierscienie dla promienia 10 i 15 mm. Dla innych wymiaréw promienia, pier$cienie
uzytkownik wykonuje we wlasnym zakresie.

2.54. Ruchoma podtrzymka do montazu i demontazu
sciernicy /Rys. 28/.

Ruchoma podtrzymka do montazu i demontazu $ciernicy jest na stale przymocowana do korpusu
wrzeciennika S$ciernicy. Aby zdemontowa¢ zespot Sciernicy z obsadg /ciernica
z zespotem obsady 2001.0.1.6140 - Rys. 10/ nalezy wrzeciennik $ciernicy wycofa¢ w tylne
polozenie, wylaczy¢ obroty $ciernicy przyciskiem "6" /Rys. 1/ 1 po zatrzymaniu si¢ $ciernicy
wylaczy¢ szlifierke wylgcznikiem gldéwnym. Po zdjeciu kotpaka i pokrywy ostony odblokowac
podtrzymke z jej potozenia spoczynkowego, odkreci¢ nakretke 1 usungé podktadke mocowania
/2001.8.6.0122 - Rys. 10/ zespolu $ciernicy na wrzecionie, oraz wkreci¢ tuleje gwintowa/
radetkowang podtrzymki w obsade Sciernicy /patrz Rys. 28/. Przy tej czynnosci, po odkrgceniu
nakretki mocowania zespotu Sciernicy, zwraca¢ uwage na mozliwos$¢ rozlagczenia si¢ zespotu
Sciernicy z wrzeciona i dlatego jedng reka przytrzymywac/ asekurowac zespot $ciernicy, a druga
usuwac podkladke 1 wkrecaé tuleje podtrzymki w obsade Sciernicy. Nastepnie roztaczy¢ zespot
Sciernicy z wrzeciona szlifierki wkrecajac $rube S$ciggacza kluczem plaskim 30 mm oraz
przemiesci¢ zespoOl Sciernicy przy pomocy podtrzymki poza obrys korpusu szlifierki (tyt
obrabiarki). Zdja¢ zespol $ciernicy z podtrzymki wraz z tulej¢ gwintowa/ radetkowana po
zluzowaniu $ruby blokujacej /Rys. 28/.Demontaz Sciernicy z obsady 1 montaz nowej §ciernicy
w obsadzie wykona¢ poza obrabiarka w miejscu do tego przystosowanym (miejsce sktadowania
sciernic). Montaz zespotu S$ciernicy na obrabiarce przeprowadza¢é wykonujac czynnosci
w kolejnosci odwrotnej do jego demontazu z maszyny.

3. CHARAKTERYSTYKA TECHNOLOGICZNA

Informacje potrzebne technologowi dla prawidlowego zaprojektowania operacji szlifierskich
podaje:

3.1. Wielkosci charakterystyczne

Charakterystyke $ciernicy /rodzaj, wielkos$¢ ziarna, twardo$¢ ziarna, struktura/ nalezy dobiera¢ w
zalezno$ci od obrabianego materiatu na podstawie informacji producenta $ciernic.

Zalecany stosunek predkosci obwodowej S$ciernicy do predkosci obwodowej przedmiotu
obrabianego q > 60.
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4. INSTRUKCJA PRZYGOTOWANIA DO URUCHOMIENIA
4.1. Rozpakowanie i transport wewnatrz zaktadu /Rys. 5/

Transport szlifierki do wyznaczonego miejsca pracy u odbiorcy powinien odbywac sie na ptozach
transportowych. Szlifierke jak rowniez jej wyposazenie nalezy transportowac zgodnie ze znakami
umieszczonymi na opakowaniu. Liny nalezy zaczepia¢ w miejscach oznaczonych na maszynie
wzglednie opakowaniu. Niedopuszczalne jest podnoszenie opakowanej maszyny za sko$ne konce
ptoz. Po rozpakowaniu sprawdzi¢ stan zewnetrzny szlifierki. Ewentualne braki lub uszkodzenia
powstate w czasie transportu nalezy sprawdzi¢ komisyjnie, a protokot przesta¢ do producenta.
Stan przygotowania szlifierki na czas transportu:

— otwory pod dragi transportowe na ptaszczyznie czotowej toza sg zaslepione przykrywkami.
Aby je usuna¢ na czas zatozenia dragéw nalezy ich krawedz podwazy¢ lekko np.
srubokretem.

Powinny fatwo wyskoczy¢ z otworow.

— wrzeciennik §ciernicy powinien by¢ zabezpieczony z dwdch stron fapami blokujacymi 6
pomalowanymi na kolor czerwony.

— stot przed przemieszczeniem powinien by¢ zabezpieczony tapa blokujaca 7 pomalowang na
kolor czerwony. Do blokady zostat wykorzystany element z wyposazenia maszyny!

— ostony 1 wyposazenie mocowane na stole sg tak zabezpieczone, ze nie ulegng przesunigciu
lub przemieszczeniu przy transporcie. W razie potrzeby dokrecic.

— przygotowa¢ dragi transportowe 1-szt.2 oraz 2-szt.1 /wymiary wg Rys. 5/ wsuna¢ je w
otwory w tozu i1 zabezpieczy¢ przed przesuwem przetyczkami 3 przez wkrecenie ich w
otwory gwintowe M12.

Udzwig dzwigu, wytrzymato$¢ 1 dtugos¢ lin transportowych przyja¢ wg cigzaru szlifierki

podanego na Rys. 5. Liny transportowe usytuowaé¢ w sposob podany na Rys. 5, uwazajac, aby

przy podnoszeniu nie uszkodzity wystajacych elementéw. W tym celu nalezy podtozy¢ pod liny

dwa klocki 4 oraz klocek 5, wymiary wg Rys. 5.

Do transportu i przenoszenia szlifierki dopuszcza si¢ uzycia specjalnego wozka widtowego, przez

przeszkolong osob¢ z odpowiednimi kwalifikacjami 1 pozwoleniami.

Podnoszenie, transportowanie 1 ustawienie szlifierki musi odbywac si¢ bez szarpnie¢ 1 skokow,

zachowujac ostrozno$¢ zarowno w stosunku do szlifierki 1 osob transportujgcych.

Do wykonania niniejszego zadania uzywac sprawnego sprzetu przestrzegajac przy tym

odpowiednich przepiséw BHP.

4.2. Fundament i warunki klimatyczne pomieszczenia /Rys. 6;
Rys. 7/

Fundament pod szlifierke nalezy wykona¢ wg zataczonego rysunku Rys. 6; Rys. 7 zachowujac
przewidziane przepisami odlegtosci szlifierki od innych obrabiarek lub urzadzen, drog
transportowych 1 przejs¢. Wymiary fundamentu i jego izolacja zaleza od charakterystyki gruntu
oraz rodzaju urzadzen otaczajacych szlifierke. Miejsce pod fundament winno by¢ izolowane od
wstrzaséw zewnetrznych i drgan podtoza. Przy wyborze pomieszczen nalezy bra¢ pod uwage
migdzy innymi stabilizacj¢ temperatury, mozliwo$¢ zachowania dopuszczalnej wilgotnosci,
dopuszczalnego stopnia zapylenia oraz dopuszczalnej amplitudy drgan.

Nalezy bezwzglednie zapewnic:
— temperature otoczenia od +5°C do +40°C
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— zmiennos$¢ temperatury otoczenia nie wieksza od 20°C/godz.
— wilgotno$¢ wzgledng powietrza
przy temp. ponizej 20°C - 90%
przy temp. powyzej 25°C - 50%
Podane warunki dotycza pomieszczenia, w ktorym szlifierka pracuje jak rowniez pomieszczenia,
w ktorym nastepuje sprawdzanie doktadnosci geometrycznej po remontach.

4.3. Odkonserwowanie /Rys. 4; Rys. 6; Rys. 7/

Odkonserwowanie szlifierki nalezy dokona¢ przed ustawieniem jej na fundamencie. Usunaé
warstw¢ konserwacyjng 1 zanieczyszczenia z chronionych powierzchni uzywajac do tego
migkkich szmat zwilzonych zmywaczem naftowym "Antykor" wg PN/C-96043. Do usuni¢cia
warstwy ochronnej nie nalezy uzywaé srodkow powodujacych rdzewienie oczyszczonych
powierzchni.

Niedozwolone jest réwniez uzywanie srodkoéw niebezpiecznych samozapalnych lub szkodliwych
dla zdrowia, oraz $rodkéw powodujacych uszkodzenie odkonserwowanych powierzchni. Po
odkonserwowaniu nalezy powierzchnie oczyszczone lekko nattu$ci¢ olejem maszynowym.
Podczas czyszczenia nie przesuwac zadnych zespotéw z potozen w jakich znajduja si¢ az do
chwili catkowitego oczyszczenia wszystkich elementow. Zaslepki transportowe na podiaczeniach
zasilacza usung¢ dopiero po odkonserwowaniu.

4.4. Ustawienie /Rys. 4; Rys. 6; Rys. 7/

Szlifierk¢ ustawi¢ na fundamencie po calkowitym jego stwardnieniu na podstawkach
z wystepem kulistym, z ktorymi wspotpracuja Sruby wkrecane w toze 1 kontrowane nakretkami.
Poziomowanie wykonuje si¢ przy pomocy poziomicy o czutosci 0,02mm/m tj. 1 metr dtugosci
regulujgc ustawienie w/w $rub. Czynno$¢ poziomowania nalezy wykona¢ w obu kierunkach
w punktach A,B,C /Rys. 6; Rys. 7/. Zaleca si¢ okresowo kontrolowa¢ wypoziomowanie maszyny.
Przed wypoziomowaniem szlifierki nalezy odkreci¢ 1 usungé blokujace stot wzdhuzny i1
wrzeciennik $ciernicy 4 lapy:

nr 6 1 7 dla szlifierki I = 500

nr 6 1 8 dla szlifierki I = 1000
Rozmieszczenie podzespotow maszyny wraz z wymiarami zewnetrznymi przedstawia Rys. 4.
Wymiary te winny by¢ przestrzegane ze wzgledu na zalozone dtugosci kabli elektrycznych.

4.5. Podtaczenie uktadu hydraulicznego /Rys. 23/

Podfaczenie przewodow hydraulicznych gietkich przedstawia Rys. 23. Liczby oznaczaja miejsca
polaczen przewoddéw poszczegdlnych obwodoéw hydraulicznych:

29 - naped hydrauliczny stotu

26, 27 - szybki odskok i cofanie $ciernicy /elektrozawor Y11/

22, 25 - naped silnika hydraulicznego topatkowego /elektrozawér Y13/

28, 20 - sterowanie silnika hydraulicznego topatkowego /elektrozawor Y12/

30, 24 - konik hydrauliczny /elektrozawor Y14/

21 - smarowanie prowadnic wrzeciennika §ciernicy

23 - smarowanie prowadnic stotu

18, 19 - smarowanie tozysk hydrostatycznych
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4.6. Przytaczenie szlifierki do sieci elektrycznej

Wszystkie prace zwigzane z instalacjg elektryczng moga wykonywac tylko osoby do tego
upowaznione. Instalacja elektryczna szlifierki jest przystosowana do napig¢cia sieci podanego na
tabliczce umieszczonej na drzwiach szafy sterowniczej. Zasilanie szlifierki energia elektryczng
nalezy wykona¢ przewodem wielozylowym o przekroju poszczegodlnych zyt nie mniejszym od
przekroju przewodow polaczonych z zaciskami przytaczeniowymi listwy zaciskowej. Przewod
ten nalezy wprowadzi¢ do szafy sterowniczej przez otwor, przy czym przej$cie powinno by¢
uszczelnione dtawikiem.
Przed przytaczeniem szlifierki do sieci nalezy:
— sprawdzi¢ zgodno$¢ parametrow instalacji elektrycznej szlifierki z parametrami sieci
zasilajacej
— polaczy¢ i sprawdzi¢ instalacj¢ ochronng szlifierki wg dokumentacji elektryczne;j
— sprawdzi¢, czy instalacja elektryczna nie wykazuje uszkodzen spowodowanych
transportem
— podiaczy¢ poszczegdlne zespoty szlifierki
— listwy zaciskowe X32
— filtr magnetyczny wg dokumentacji instalacji elektrycznej
— sprawdzi¢ nastawy samoczynnych wylacznikéw do silnikoéw 1 transformatoréw z
podanymi w dokumentacji

UWAGA: zabezpieczenie gtoéwne instalacji elektrycznej szlifierki wykonuje uzytkownik we
wlasnym zakresie zgodnie z aktualnymi normami i dyrektywami UE.

4.7. Wstepne uruchomienie szlifierki /Rys. 1; Rys. 2; Rys. 8/

Warunkiem przystgpienia do wstepnego uruchomienia jest wykonanie czynno$ci wymienionych
w pkt.4.1 + 4.6. Pierwsze wlaczenie szlifierki po zakonczonym montazu powinno by¢
poprzedzone:

sprawdzeniem wykonania wszystkich potaczen uktadu hydraulicznego

— sprawdzeniem naciggu pasOw napgdu wrzeciona §ciernicy oraz wrzeciona przedmiotu

— sprawdzeniem poprawno$ci mocowania sciernicy, mocowanie elementow wywazajacych oraz
czy $ciernica byta wywazona

— sprawdzeniem zatozenia oston: $ciernicy, przektadni pasowych oraz przestrzeni roboczej

— sprawdzeniem zatozenia mikrowytacznikow do blokad ostony przestrzeni roboczej, ostony
przektadni pasowej wrzeciennika przedmiotu

— sprawdzeniem zewnetrznych potaczen elektrycznych /wg pkt.4.6/

— sprawdzeniem napetnienia zbiornikow uktadow: napedu hydraulicznego, smarowania tozysk
hydrostatycznych 1 uktadu chtodzenia

— wykonaniem demontazu tap zabezpieczajacych podczas transportu

— sprawdzeniem rozstawienia i1 dokrecenia zderzakow nawrotu stolu oraz o ile zatozony jest na
wrzecionie uchwyt lub zabierak sprawdzeniem ich zamocowania

— sprawdzeniem recznego przesuwu stotu po prowadnicach

— przesunigciu stotu pokretlem ,,14” gatke chwytowa na dzwigni ,,30” ustawi¢ w pierwotne
polozenie. Czop winien wystawac z obsady dzwigni.

— sprawdzeniem przesuwu wrzeciennika $ciernicy. W tym celu nalezy: odblokowaé pokrettem

,»2 7" /Rys. 8/ silnik hydrauliczny posuwu wgtebnego z pokrettem recznym ,,28” przez obrot
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pokretta ,,27” w lewo. Krecac pokretltem ,,28” dosung¢ wrzeciennik $ciernicy do linii ktow,
a nastgpnie odsuna¢ do tytu do oporu.

Uruchomienie szlifierki /Rys. 1:; Rys. 2: Rys. 8/

przy pomocy wylacznika gtoéwnego "13" wlaczy¢ instalacje elektryczng szlifierki pod
napigcie

przyciskiem "1"-start - uruchomi¢ pompy hydrauliczne, sprawdzi¢ kierunek obrotéw
silnikoéw elektrycznych,

sprawdzi¢ na manometrze "32" ci$nienie oleju zasilajacego tozyska hydrostatyczne
wrzeciona $ciernicy; winno wynosi¢ 7,0 + 8,0 bar.

Sprawdzi¢ podstawowe funkcje szlifierki m.in.:

przyciskiem "7"-start - wlaczy¢ obroty Sciernicy z zachowaniem $rodkoéw ostroznosci, w
przypadku wystapienia nadmiernych drgan lub stukow wytaczy¢ wytacznikiem awaryjnym.
ustawic¢ przetacznik "4" w potozeniu - start

przyciskiem 24" wiaczy¢ doskok wrzeciennika $ciernicy, wrzeciono przedmiotu zaczyna si¢
obraca¢, a z koncowki wyptywa ciecz chtodzaca o ile zawor "33" jest otwarty

przyciskiem "25" wiaczy¢ odskok wrzeciennika $ciernicy, wrzeciennik cofa si¢ w tylne
potozenie, wrzeciono przedmiotu zatrzymuje si¢, ustaje podawanie cieczy chtodzacej
dzwignig "15" wlaczy¢ przesuw hydrauliczny stotu, stot przesuwa si¢ w obie strony na
drodze ustalonej zderzakami z predkoscig nastawiong dzwignig "17"

pokrettami "16" i "18" nastawiac czas postoju stotu w skrajnych potozeniach /regulacja
bezstopniowa/

sprawdzi¢ szczelno$¢ uktadu hydraulicznego.

Po wstgpnym uruchomieniu wytaczy¢ szlifierke wylacznikiem awaryjnym 2L lub 2P. Pompa
zasilania tozysk hydrostatycznych pracuje jeszcze ok.30-120s. Po zatrzymaniu si¢ wrzeciona
wylaczy¢ szlifierke wylacznikiem gloéwnym "13".
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5. INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

Niniejsza instrukcja odnosi si¢ do szlifierki uniwersalnej typ RUP280 ktora stuzy do szlifowania
walkow o maksymalnej srednicy 280 mm. Dhugos¢ szlifowanego przedmiotu jest ograniczona
konstrukcyjnie dla wersji RUP280x500 wynosi 500 mm oraz dla wersji RUP280x1000 wynosi
maksymalnie 1000mm. Przy szlifowaniu nalezy uwzgledni¢ maksymalng wage przedmiotu
obrabianego, ktory zalezy od sposobu zamocowania przedmiotu szlifowanego. Maksymalna masa
przedmiotu szlifowanego w ktach moze wynie$¢ 125kg, zamocowanie przedmiotu o wickszej
masie jest niezgodne z przeznaczeniem szlifierki. Maksymalna masa przedmiotu mocowanego w
uchwycie wynosi 20 kg. Mocowanie przedmiotow o wigkszym cig¢zarze jest niedozwolone i
producent nie bierze odpowiedzialno$ci za szkody wynikajace z niestosowania si¢ do tego
zalecenia.

Maksymalna $rednica szlifowania wewnetrznego wynosi 200 mm i moze by¢ szlifowana na
dlugosci 120mm. Gabaryt przedmiotu jest ograniczony konstrukcyjnie przez szlifierke i nie moze
mie¢ wigkszej Srednicy niz 280mm oraz masy wlasnej wigkszej niz 20kg.

Maksymalna predko$¢ obrotowa Sciernicy wynosi 2140obr/min, predkos¢ obrotowa wrzeciennika
przedmiotu moze by¢ regulowana bez stopniowo w zakresie od 30 do 5000br/min. Przy
szlifowaniu ciezkich oraz przedmiotéw o duzej $rednicy nalezy zachowaé szczeg6lng ostroznosé
1 przy uruchamianiu wrzeciennika przedmiotu regulowaé¢ predko$¢ obrotowa od wartosci
najnizszej do najwyzszej. Przy masie 125kg zaleca si¢ nie przekracza¢ polowy zakresu (ok
2000br/min) obrotow wrzeciennika przedmiotu.

Zbyt duze obroty wrzeciennika przedmiotu z zamocowanym przedmiotem moga prowadzi¢ do
uszkodzenia maszyny w konsekwencji wypadku oraz uniemozliwi¢ dalsza prace na maszynie.
Wykorzystywanie uniwersalnej szlifierki do watkow i otworéw RUP280 do obrdbki innej niz
szlifowanie jest zabronione.

Zezwala si¢ na wykorzystywanie maszyny zgodnie z DTR.

Nie zastosowanie si¢ do tego zalecenia zwalnia producenta maszyny z odpowiedzialnos$ci.

5.1. ANALIZA RYZYKA SZCZATKOWEGO OBRABIARKI

Szlifierka uniwersalna RUP280 do watkow 1 otworéw jest obrabiarka konwencjonalng
zaprojektowana do pracy w pomieszczeniach zamknigtych zgodnie z obowigzujgcymi przepisami
na terenie Polski.

Personel pracujacy na obrabiarce musi by¢ przeszkolony w zakresie prowadzonych prac na
urzadzeniu oraz w zakresie obowiazujacych zasad BHP na danym stanowisku pracy.

Mimo dbatosci konstruktora i restrykeji definiowanej prawnie w kwestii bezpieczenstwa maszyny,
moze wystapi¢ w czasie pracy ryzyko szczatkowe, szczegdlnie jezeli wystapia takie fakty jak btad
cztowieka, naduzycia zwigzane z nieprawidlowym mocowaniem materialow lub blednym
uzyciem maszyny.

Podczas uzytkowania szlifierki nalezy stosowac si¢ do piktogramoéw i znakach informacyjnych
umieszczonych na maszynie.

Najwigksze niebezpieczenstwo nastepuje przy wykonywaniu nastepujacych czynnosci:

. obslugi maszyny przez osoby niepetnoletnie jak rdwniez nie zapoznane z instrukcja
obstugi,

. obstugi maszyny przez osoby bedace pod wplywem alkoholu lub innych srodkéw
odurzajacych,

. niezachowania ostroznos$ci podczas ruchu roboczych czg¢sci maszyny i1 obrocie wrzeciona
maszyny podczas pracy,

. przebywania osob 1 zwierzat w zasi¢gu dziatania maszyny,

. wykonywania czynno$ci zwigzanych z obstuga 1 regulacja przy wiaczonej maszynie.
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5.1.1. Niebezpieczenstwo zaczepienia, pochwycenia

Niebezpieczenstwo to wystepuje podczas zataczonego wrzeciona oraz zataczonej §ciernicy w
czasie pracy maszyny przez wirujace 1 przesuwajace si¢ elementy robocze szlifierki podczas
szlifowania wewnetrznego.

Podczas pracy, konserwacji i regulacji uzywaj zawsze odpowiednich srodkow ochrony osobistej,
odpowiedniego obuwia i odziezy ochronnej pozbawionej luznych czesci, paskow itp. Stosuj si¢
zawsze do ostrzezen umieszczonych na maszynie.

5.1.2. Niebezpieczenstwo zgniecenia

Niebezpieczenstwo to wystepuje podczas prac ustawczych przy sterowaniu wysuwem pinoli
konika przez naciskanie noznego przycisku i wysuwaniu cze$ci konika. Niebezpieczenstwo to
wystepuje przy diamentowaniu $ciernicy jak i podczas pracy dojazdu/odjazdu Sciernicy.

Podczas pracy, konserwacji i regulacji zachowaj ostrozno$¢ oraz uzywaj zawsze odpowiednich
srodkdw osobistej ochrony, obuwia zakrytego 1 odziezy ochronnej pozbawionej luznych cze¢sci,
paskow itp. Stosuj sie zawsze do ostrzezen umieszczonych na maszynie.

5.1.3. Niebezpieczenstwo zranienia, starcia i otarcia

Wystepuje w czasie wymiany elementow roboczych z ostrymi krawedziami, mocowaniu
przedmiotu w uchwycie, podczas diamentowania $ciernic oraz czyszczenia maszyny. Przy
wszelkich naprawach 1 konserwacji uzywaj zawsze S$rodkow osobistej ochrony. W czasie
wszelkich prac na urzadzeniu zaktadaj okulary ochronne.

5.1.4. Niebezpieczenstwo poparzenia

Wystepuje w czasie pracy urzadzenia, gdy miejsce obrobki nie jest zastonigte ostonami. W czasie
pracy maszyny stosuj ostony oraz zaktadaj okulary ochronne jak réwniez srodki osobistej ochrony.

5.1.5. Niebezpieczenstwo uderzenia

Podczas pracy stot wykonuje ruch, w wyniku ktérego moga zosta¢ uderzone osoby znajdujace si¢
w strefie roboczej pracujacej szlifierki. Elementy stotu sg oznakowane z6tto — czarnymi pasami.
Przy przezbrojeniu szlifierki z funkcji szlifowania walkow na szlifowanie otwordw, przy montazu
przystawki do szlifowania otworow, moze opadajace rami¢ spowodowac uderzenie. Osoby nie
przeszkolone nie powinny znajdowac si¢ w przestrzeni roboczej szlifierki. Operator musi by¢
czujny podczas pracy na szlifierce.

5.1.6. Niebezpieczenstwo odrzutu

Odrzut nalezy do najniebezpieczniejszych zjawisk wystepujacych podczas pracy na szlifierce. Jest
to niekontrolowany, gwattowny 1 bardzo szybki ruch obrabianego przedmiotu lub jego fragmentu
(odpryski). Bezposrednie uderzenie materiatu w ciato cztowieka moze w zaleznosci od masy,
wielkosci, predkosci 1 umiejscowienia uderzenia, powodowac: sttuczenia, przebicia, utrate oka lub
z¢bow a nawet $Smier¢ wskutek uszkodzenia organdéw i rozlegtych krwotokow wewnetrznych 1
zewngetrznych. W czasie pracy maszyny stosuj ostony oraz zaktadaj okulary ochronne.

5.1.7. Niebezpieczenstwo podraznienia drég oddechowych

Zagrozeniem w procesie szlifowania jest zapylenie, w postaci emisji znacznych frakcji drobnych
czesci 1 pytdéw w zaleznosci od obrabianego materiatu. W zwiazku z czym operator powinien
pracowa¢ z zalgczong instalacja chlodzenia z odpowiednio dobranymi parametrami i1 cieczg
chlodzaca, aby minimalizowaé niekorzystne zapylenie w miejscu pracy.
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UWAGA:
Ryzyko resztkowe wynika z btednego zachowania sie obstugujgcego maszyne.

5.1.8. Zakazy

Nalezy pamigta¢ o nastgpujacych zakazach podczas uzytkowania szliferki:

. nie dokonuj usuwania zanieczyszczen, regulacji lub napraw urzadzenia, gdy jest ono w
ruchu,

. nigdy nie zmieniaj kolejnosci czynnosci obstugowych opisanych w instrukcji obstugi,

. nigdy nie pracuj gdy szlifierka nie jest sprawna technicznie,

. nigdy nie pracuj bez oston ruchomych czgsci maszyny,

. podczas napraw lub konserwacji szlifierki korzystaj zawsze z opisow zawartych w
instrukcji obstugi, czynno$ci te wykonuj przy odlgczonym zasilaniu i napedzie,

. przed rozpoczeciem czynnosci skoncentruj si¢ doktadnie na tym, co masz do wykonania,
. nigdy nie obstuguj szlifierki bedac pod wptywem alkoholu, narkotykéw, innych srodkow
lub lekarstw majacych wplyw na pogorszenie zdolnosci motorycznych,

. szlifierka uniwersalna do watkéw 1 otworéw nie moze by¢ obstugiwana przez osoby
nieuprawnione i nieprzeszkolone,

. szlifierka uniwersalna do watkéw 1 otworéw nie moze by¢ obstugiwana przez osoby
niepetnoletnie lub chore,

. nigdy nie tra¢ czujnosci 1 obserwuj czy w poblizu pracy szlifierki uniwersalnej do

watkoéw 1 otworéw nie znajduja si¢ osoby postronne lub zwierzeta.

Przy przedstawianiu ryzyka resztkowego szlifierka uniwersalna do watkow i otworow traktuje
si¢ jako maszyne, ktora do momentu uruchomienia produkcji zaprojektowano i wykonano
wedlug stanu techniki obowigzujacej do dnia jej wyprodukowania.

UWAGA:
Istnieje  ryzyko resztkowe w przypadku niedostosowania sie do
wyszczegolnionych wskazowek i zakazéw.

5.1.9. Ocena ryzyka szczatkowego

Przy przestrzeganiu takich zalecen jak:

. uwazne czytanie instrukcji obstugi,

. zakaz przebywania w zasiggu dziatania poszczeg6lnych ruchomych czgsci maszyny,
. regulacji, konserwacji 1 smarowania urzadzenia w przypadku wylaczonego silnika,

. wykonywania napraw maszyny tylko przez osoby do tego wyszkolone,

. obslugiwania maszyny przez osoby, ktore zapoznaty si¢ z instrukcja obstugi,

. w przypadku zabezpieczenia urzadzenia przed dostepem dzieci i 0s6b postronnych,

zagrozenie resztkowe przy uzywaniu maszyny moze by¢ ograniczone do minimum.
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W przypadku gdy unikniecie lub wyeliminowanie ryzyka zawodowego

wynikajgcego z narazenia na hatas nie jest mozliwe za pomocg Srodkéw

ochrony zbiorowej lub organizaciji pracy, pracodawca:

1) udostepnia $rodki ochrony indywidualnej stuchu, jezeli wielkoSci
charakteryzujgce hatas w srodowisku pracy przekraczajg wartosci 80 dB.

2) udostepnia $rodki ochrony indywidualnej stuchu oraz nadzoruje
prawidfowosc¢ ich stosowania, jezeli wielkosci charakteryzujgce hatas w
srodowisku pracy osiggajg lub przekraczajg 85 dB.

5.1.10. Informacje na temat znakéw bezpieczenstwa
wystepujacych na maszynie

Znak zakazu

Znak jest umieszczony z tytlu maszyny, w miejscu na maszynie, gdzie nalezy
zachowac szczegolng ostroznosé i nie siega¢ do obszaru roboczego maszyny
podczas pracy szlifierki. Niezastosowanie sie do zakazu polecenia moze
prowadzi¢ do wypadku

Znak ostrzegawczy

Znak jest umieszczony z tytlu maszyny, w miejscu na maszynie, gdzie nalezy
zachowac szczegolng ostroznosé i nie siega¢ do obszaru roboczego maszyny
podczas pracy szlifierki. Dotyczy to ostrzezenia o elementach ruchomych oraz
niebezpieczenstwie pochwycenia. Niezastosowanie sie do tego ostrzezenia
moze prowadzi¢ do wypadku

Znak ostrzegawczy

Ostrzezenie przed pochwyceniem

Znak jest umieszczony z tylu maszyny, w miejscu na maszynie, gdzie nalezy
zachowac szczegolng ostroznosé i nie siega¢ do obszaru roboczego maszyny
podczas pracy szlifierki. Dotyczy to ostrzezenia o elementach ruchomych oraz
niebezpieczenstwie pochwycenia przez wirujgce elementy. Niezastosowanie
sie do tego ostrzezenia moze prowadzi¢ do wypadku

Znak ostrzegawczy

Ostrzezenie przed zgnieceniem dtoni

Znak jest umieszczony z tylu maszyny, w miejscu na maszynie, gdzie nalezy
zachowac szczegolng ostroznosé i nie siega¢ do obszaru roboczego maszyny
podczas pracy szlifierki. Dotyczy to ostrzezenia o niebezpieczenstwie
zgniecenia dfoni przez elementy ruchome podczas pracy.

Znak umieszczony jest na ostonie przestrzeni roboczej szlifierki, gdzie nalezy
zachowac szczegolng ostroznosé i nie siega¢ do obszaru roboczego maszyny
podczas pracy szlifierki.

Niezastosowanie sie do tego ostrzezenia moze prowadzi¢ do wypadku

Znak ostrzegawczy

Ostrzezenie przed napieciem elektrycznym

Znak jest umieszczony na maszynie na szafie sterowniczej oraz w jej Srodku.
Znak ten ostrzega o wystepowaniu wysokiego napiecia, ktére moze stanowic
zagrozenia dla zycia. Niezastosowanie sie do tego ostrzezenia moze
prowadzi¢ do wypadku.
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Znak ostrzegawczy

Uwaga! Ruchome elementy

Znak umieszczony jest na ostonie przestrzeni roboczej szlifierki. Znak ten
ostrzega o wystepowaniu elementéw ruchomych podczas pracy. Nalezy
zachowac szczegolng ostroznosé i nie siega¢ do obszaru roboczego maszyny
podczas pracy szlifierki.

Niezastosowanie sie do tego ostrzezenia moze prowadzi¢ do wypadku

Znak ostrzegawczy

Uwaga! Ostrzezenie przed ruchomymi rolkami

Znak umieszczony jest na ostonie przestrzeni roboczej szlifierki. Znak ten
ostrzega o wystepowaniu elementéw obracajgcymi sie podczas pracy. Nalezy
zachowac szczegolng ostroznosé i nie siega¢ do obszaru roboczego maszyny
podczas pracy szlifierki.

Niezastosowanie sie do tego ostrzezenia moze prowadzi¢ do wypadku

Znak Nakazu

Przeczytaj instrukcje

Znak umieszczony jest na portalu szlifierki. Znak ten informuje o koniecznosci
przeczytania instrukcji obstugi obrabiarki i dotyczy on os6b obstugujgcych
szlifierke.

Niezastosowanie sie do tego ostrzezenia moze prowadzi¢ do wypadku

Znak Nakazu

Nakaz stosowania ochrony stuchu

Znak umieszczony jest na portalu szlifierki. Znak ten informuje o koniecznosci
stosowania ochrony stuchu przez osoby obstugujgce urzadzenie.
Niezastosowanie sie do tego ostrzezenia moze prowadzi¢ do uszkodzenia
stuchu, uszczerbku na zdrowiu.

Znak Nakazu

Nakaz stosowania ochrony oczu

Znak umieszczony jest na portalu szlifierki. Znak ten informuje o koniecznosci
stosowania ochrony oczu przez osoby obstugujgce urzadzenie.
Niezastosowanie sie do tego ostrzezenia moze prowadzi¢ do uszkodzenia
wzroku, uszczerbku na zdrowiu.

OVO®O P p

Znak Nakazu

Nakaz stosowania ostony

Znak umieszczony jest na ostonie przestrzeni roboczej szlifierki. Znak ten
informuje o koniecznosci stosowania oston zamontowanych na szlifierce.
Niezastosowanie sie do tego ostrzezenia moze prowadzi¢ do wypadku.

5.2.

5.2.1.

Instrukcja bezpieczenstwa i higieny pracy

Wymagania ogodlne

Szlifierka winna by¢ ustawiona w odpowiednim pomieszczeniu na specjalnym fundamencie
wykonanym zgodnie z Rys. 6; Rys. 7 oraz w sposob zapewniajacy obstugujagcemu wygodnag
obstuge 1 dostep do funkcjonalnych zespotoéw szlifierki.

Pomieszczenie, w ktérym jest ustawiona szlifierka winno mie¢ dobre o$wietlenie naturalne lub
sztuczne, temperature zblizong do 20°C, dobra wentylacje. Podtoze fundamentowe nie powinno
przenosi¢ drgan od zewnetrznych osrodkéw powstawania drgan.

Szlifierka winna by¢ ustawiona tak, aby w strefie zagrozenia, na wprost $ciernicy nie znajdowaty
si¢ inne stanowiska pracy, korytarze, otwarte pomieszczenia. Miejsce pracy winno by¢ utrzymane
w nalezytym porzadku.
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Mocowanie przedmiotow winno by¢ pewne, aby nie dopusci¢ do wyrwania pod dziataniem sit
szlifowania.

Szlifierk¢ moga obstugiwaé tylko pracownicy posiadajacy odpowiednie przygotowanie
zawodowe dla tej grupy obrabiarek, po przejsciu szczegdtowego szkolenia przeprowadzonego
przez przedstawicieli producenta. Wymagana jest réwniez znajomo$¢ instrukcji BHP oraz
zalecana jest znajomo$¢ zasady dziatania, budowy i obstugi wg niniejszej DTR. Osoby
zatrudnione przy obstudze aparatury elektrycznej powinny posiada¢ aktualne zaswiadczenie
kwalifikacyjne w zakresie eksploatacji urzadzen elektroenergetycznych do 1kV. Zalecana jest
znajomo$¢ konstrukcji maszyny, ukladu sterowania elektrycznego na podstawie DTR
potwierdzonej przez producenta szlifierki.

5.2.2. Wymagania bezpieczenstwa w czasie eksploataciji
szlifierki

5.2.2.1. Zrédta zagrozenia

Zwraca si¢ uwage na nastepujace gldéwne zrodia zagrozenia:

Sciernica

Pomimo stosowania ostony S$ciernica jest podstawowym zrodtem zagrozenia. Moze ulec
wykruszeniu lub rozerwaniu z powodu:

— wad wewngtrznych

— niewlasciwego zamocowania w obsadzie

— niewlasciwego wywazenia

— uderzenia w obrabiany przedmiot przy doskoku hydraulicznym
— przekroczenia dopuszczalnej predkosci obrotowej

— przekroczenia parametrow szlifowania

— wadliwego dzialania urzadzenia do obciggania §ciernicy.
Szczegotowe zalecenia dotyczace $ciernicy podano w pkt.5.1.2.2.

Wrzeciennik przedmiotu

Mocowanie przedmiotu powinno by¢ pewne. Od mocowanie w czasie szlifowania uniemozliwia
odpowiednia blokada w ukladzie sterowania. W przypadku mocowania w kifach, tarcza
zabierakowa musi obraca¢ przedmiot, w przeciwnym przypadku moze dojs¢ do obrotu
przedmiotu przez S$ciernicg, osiggnigcia duzej predkosci obrotowej 1 wyrwania go
Z zamocowania.

Napigcie zasilajace

Zrédlem zagrozenia jest napigcie o wartosci niebezpiecznej dla zycia cztowieka. Zastosowane
srodki ochrony, szczegdlnie zerowanie lub uziemienie wg PN-73/M-55604 zabezpieczaja obstuge
przed porazeniem. W przypadku uszkodzenia obudow silnikdow, puszek elektrycznych, izolacji
kabli, obwodu ochronnego oraz wszelkich manipulacji wewnatrz uktadu sterowania istnieje
niebezpieczenstwo porazenia prgdem elektrycznym.

5.2.2.2. Wymagania szczegdbtowe

Transport 1 przechowywanie §ciernic
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Sciernice do transportu wymagaja odpowiedniego zabezpieczenia uniemozliwiajacego uderzanie
jedna o druga, ustawienie Sciernic winno by¢ pionowe, do transportu nalezy uzywac tekturowych
wykladzin, przewozenie wozkami na gumowych kotach. Zaleca si¢ rozpakowywanie $ciernic
przy szlifierce aby zapobiec i unikng¢ nieprawidlowego transportu. Sktadowanie $ciernic winno
by¢ staranne najlepiej na drewnianych regatach w pozycji pionowe;.

Wymagania w stosunku do §ciernic
W zwiazku z tym, ze na szlifierce RUP-280 jako podstawowa jest stosowana predkos¢ obwodowa
Sciernicy 45m/s, $Sciernice muszg speinia¢ poza wymogami PN nast¢pujgce warunki:
— posiada¢ $wiadectwo /etykieta/dopuszczajace Sciernicge do pracy z predkoscia obwodowa
45m/s
— winny by¢ oznaczone niebieskim pasem wzdluz Sciernicy
— winny zawiera¢ szczegdtowe wskazowki w zalezno$ci od zamdwienia takie jak:
"tylko do szlifowania suchego"
"tylko do szlifowania mokrego"
"tylko do posuwu maszynowego"
— mie¢ oznaczenie /jezeli Sciernica jest o wigzaniu zawierajagcym zwiazki otlowiu/ rysunkowe w
postaci czarno-zoéttego trojkata wg DIN 5381.
Oznaczenia na tarczy i $§wiadectwie /etykiecie/ powinny byé takie same. Swiadectwo nalezy
zachowac do czasu zuzycia §ciernicy.

Mocowanie $ciernicy w obsadzie

— przed zatozeniem Sciernicy w obsade nalezy podda¢ ja szczegdotowym ogledzinom. Sciernice
ceramiczne swobodnie zawieszone badaé /ostukaé/ miotkiem drewnianym. Sciernice bez
skazy majg dzwigk czysty. Wadliwych Sciernic nie wolno mocowaé. Zaleca si¢ stosowac
doktadniejszg metode sprawdzania Sciernicy przy pomocy aparatu Grindo-Sonic. W tym
wypadku $ciernice poddaje si¢ oscylacjom i dokonuje sprawdzen wg instrukcji obstugi aparatu.

— pasowanie otworu $ciernicy na $rednice czopa obsady winno by¢ dokladne, ale nie za ciasne.
Sciernica powinna si¢ daé lekko nasunaé reka i bez wigkszej sity /nie uderzaé mtotkiem/ na
czop obsady 1 by¢ pewnie z nig zespolona.

— docisk kolnierza obsady wywarty jest poprzez skrgcanie ich $rubami, ktére powinny by¢
dokrecane na przemian kluczem dynamometrycznym z 46 krotnym stopniowym
dokrecaniem dla zachowania rownomiernego docisku. Kohierze obsady maja jednakowa
srednice 1 sg uksztattowane tak, by docisk nastepowal ich obrzezem szerokos$ci 1/20 $rednicy
sciernicy.

— docisk Sciernicy kolierzami powinien odbywac si¢ poprzez dwie podktadki /po jednej z
kazdej strony/ z migkkiego lub elastycznego materiatu grubosci 0,5 +1 mm i $rednicy 5 +10
mm wigkszej od S$rednicy kohierzy dociskowych. W/w podktadki wchodza w sktad
kompletnej obsady $ciernicy. Niedopuszczalne jest zaktadanie wigkszej ilosci podktadek jak
1 stosowanie podktadek z innych materialéw /np. papierowe/.

— osadzong w obsadzie $ciernice zaleca si¢ wywaza¢ dynamicznie wg instrukcji uzywanego
przyrzadu.

— sprawdzanie S$ciernicy 1 mocowanie w obsadzie moze dokona¢ tylko kompetentna,
doswiadczona fachowo 1 odpowiedzialna osoba.

Mocowanie obsady na wrzecionie
Zamocowanie obsady na wrzecionie musi by¢ pewne, nie mogg wystepowac stuki podczas
wirowania.
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Po zamocowaniu wszystkie pokrywy i1 blokady muszg by¢ zalozone. Przed pierwszym uzyciem
jak 1 przy kazdorazowym zakltadaniu $ciernicy z obsadg na wrzeciono /po wymianie $ciernicy/
nalezy dokonywa¢ w obecnosci fachowej i odpowiedzialnej osoby, proby biegu luzem przy
maksymalnej dopuszczalnej predkosci obwodowej Sciernicy w czasie 5 min z zachowaniem
niezbednych w takim przypadku warunkow BHP.

W czasie biegu probnego dopuszcza si¢ przekroczenie maksymalnej predkosci obwodowe;j
$ciernicy o 0,5%. Probe wolno tylko wtedy wykonywac, gdy obszar niebezpieczny /strefa pracy
Sciernicy/ dla szlifierki i obstugujacego jest zabezpieczony i o ile zalozona i zamocowana jest
ostona majaca te strefe zastania¢. Po stwierdzeniu, ze proba wypadta bez zastrzezen wolno
wykorzysta¢ $ciernice do pracy.

Bieg $ciernicy z obsadg musi by¢ rownomierny. Zabrania si¢ wywazania $ciernicy drogg
obciosywania, wiercenia otwordw i wylewania ich otowiem lub innym materiatem. Sciernice
nalezy chroni¢ przed zalaniem ptynem chtodzacym.

Szlifierka wyposazona jest w blokade elektryczng uniemozliwiajaca podanie ptynu chtodzacego
przy nieobracajacej si¢ $ciernicy.

Obciaganie $ciernicy
Obciaganie S$ciernicy nalezy przeprowadzi¢ przewidzianymi do tego celu obciggaczami
diamentowymi. Stosowac tylko gltebokosci warstwy zbieranej $ciernicy

—  przy obcigganiu zgrubnym 0,02 +0,05 mm

—  przy obciaganiu wykanczajacym 0,005 +0,01 mm
Zatrzymang szlifierke¢ zabezpieczy¢ przed przypadkowym wlaczeniem przez wylaczenie
wylacznikiem gtéwnym.
Podczas czynnos$ci obstugowych regulacji, ustawiania lub naprawy szlifierki ubezpieczy¢ sie
znakiem ostrzegawczym "NIE WEACZAC" umieszczajac go na wytaczniku gtownym.

5.2.3. Wymagania techniki bezpieczenstwa uwzglednione w
konstrukciji szlifierki

W  konstrukcji szlifierki zastosowano urzadzenia zabezpieczajace 1 ochronne zgodnie z
wymaganiami konstrukcyjnymi w zakresie BHP okreslonymi przez odpowiednie normy
1 dyrektywy UE.
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5.2.3.1. Zatrzymanie awaryjne

Obydwa pulpity sterownicze wyposazone sg w przyciski zatrzymania awaryjnego pozwalajace na
jak najszybsze zatrzymanie szlifierki w przypadku niebezpieczenstwa grozacego obstudze albo
zagrozenia uszkodzenia obrabiarki. Po zatrzymaniu awaryjnym pracuje jeszcze pompa zasilania
tozysk hydrostatycznych wrzeciona $ciernicy przez ok. 30-120sek. w celu zabezpieczenia ich
przed zniszczeniem.

5.2.3.2. Blokada otwarcia drzwi szafy elektrycznej

Uniemozliwia otwarcie drzwi dopoki wytacznikiem gtownym aparatura elektryczna znajdujaca
si¢ w niej nie zostanie oditgczona od napigcia. Zaciski na listwie zasilajgcej pozostajace pod
napigciem po otwarciu drzwi sg ostoni¢te ostong ze znakiem ostrzegawczym btyskawicy. Ponadto
wlaczenie szlifierki przy pozostawionych drzwiach otwartych jest niemozliwe.

5.2.3.3. Instalacja ochronna

Szlifierka wyposazona jest w instalacje ochronng sprawdzong zgodnie z protokotem kontroli
wyposazenia elektrycznego zamieszczonym w DTR. Przed przytaczeniem do sieci nalezy
sprawdzi¢ prawidlowos¢ podiaczenia instalacji ochronnej na obrabiarce.

5.2.3.4. Blokady zabezpieczajace

Ostona $ciernicy

Ostona $ciernicy wyposazona jest w wkladke wytlumiajacg energie kinetyczng S$ciernicy
w przypadku ewentualnego jej rozerwania. Do zmniejszenia kata otwarcia $ciernicy zastosowano
kotpak ochronny. PotoZenie kotpaka nalezy regulowac w zalezno$ci od $rednicy Sciernicy /nalezy
zbliza¢ go do $ciernicy w miar¢ jej zuzywania si¢/.

Ciecz chlodzaca
Szlifierka wyposazona jest w blokade elektryczng uniemozliwiajacg podanie cieczy chtodzace;j
przy nieobracajacej si¢ Sciernicy /chroni §ciernice przed zalaniem/.

Lozyska hydrostatyczne wrzeciona $ciernicy

Spadek cisnienia oleju w obwodzie zasilania fozysk hydrostatycznych ponizej 0,55 MPa, lub brak
ci$nienia uniemozliwia za posrednictwem manostatu wtgczonego w obwod sterowania wiaczenie
obrotdw wrzeciona $ciernicy.

Ostona przednia

Wyposazona w mikrowytacznik drogowy uniemozliwiajacy prace szlifierki przy otwartej ostonie.
Przy przetaczeniu przetacznika rodzaju pracy na "ustawienie" mozliwe jest przy otwartej ostonie
przedniej zrealizowanie ruchow poszczegoélnych zespotow bez mozliwosci szlifowania /nie
bedzie podawane chlodziwo/. Otwarcie ostony przedniej podczas pracy szlifierki powoduje
przerwanie pracy 1 wycofanie wrzeciennika $ciernicy do tylu. Ponowne uruchomienie mozliwe
jest po zamknigciu ostony przedniej 1 naci$nigciu wybranego przycisku na pulpicie sterowniczym.
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Pedat zamocowania i odmocowania przedmiotu

W ukladzie sterowania zastosowano blokade uniemozliwiajaca odmocowanie przedmiotu
obrabianego z chwila, gdy wrzeciennik $ciernicy ze $ciernicg znajduja si¢ w strefie obrobki

/w doskoku/.

5.2.4. Wymagania odnosnie zachowania ostroznosci
podczas ruchu sciernicy i pracy szlifierki

— pracowac ostroznie i Z rozwaga

— nie dotyka¢ rgka lub narzedziami wirujacej $ciernicy, czgéci i ruchomych przedmiotéw na
szlifierce

— nie przeprowadzac¢ regulacji naciggu pasow jak tez regulacji innych zespotow

— nie przebywac podczas obstugi, kontroli i pracy w strefie na wprost wirujacej Sciernicy /mimo
ostony/, a zajmowac pozycje z lewej lub prawej strony $ciernicy

— nie wylacza¢ zatozonych konstrukcyjnie blokad

— nie zostawia¢ wiaczonej szlifierki bez nadzoru

— nie dopuszcza¢ do szlifierki oséb postronnych

— po zakonczeniu pracy wytaczy¢ zasilanie szlifierki wylacznikiem gtéwnym - przy nie wirujace;j
Sciernicy i szlifierke oczyscic.

Uwaga: W razie zaistnienia wypadku rozerwania $ciernicy na szlifierce nalezy ostong¢ $ciernicy
o symbolu 2001.0.1.6022 wymieni¢ na nowa.
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5.2.5. ZALECENIA BEZPIECZENSTWA PRACY

/do umieszczenia przy szlifierce/

Przed uruchomieniem szlifierki nalezy:

— zatozy¢ ostony zabezpieczajace

— zamkng¢ szafe sterownicza.
Uzywac¢ odpowiednich oston do ochrony przed rozbryzgiem chtodziwa.
Obstugujacy szlifierke powinien nosi¢ $cisle opigte ubranie ochronne.
Uruchomi¢ szlifierke zgodnie z instrukcja obstugi.
W przypadku nieprawidtowej pracy szlifierki wytaczy¢ ja 1 powiadomic o tym
przetozonego.
Wymiang $ciernicy i oprzyrzadowania przeprowadzaé tylko po zatrzymaniu szlifierki.
Czyszczenie szlifierki przeprowadzi¢ po jej zatrzymaniu.
Utrzymac czystos¢ 1 porzadek wokot szlifierki /usungc¢ rozlany olej itp./.
Wszelkiego rodzaju naprawy mechanizmow oraz instalacji elektrycznej moga by¢
przeprowadzone tylko przez osoby do tego uprawnione po wytaczeniu doptywu pradu do
szlifierki.
W czasie ustawiania , regulacji lub naprawy szlifierki ubezpieczy¢ si¢ znakiem
ostrzegawczym "NIE WEACZAC" zawieszonym na wytaczonym wylaczniku gtéwnym.
Szlifierka wyposazona jest w nastgpujace blokady:

— otwarcie drzwi szafy elektrycznej jest zabezpieczone mikrowytacznikiem,

— spadek cis$nienia oleju w obwodzie zasilania tozysk hydrostatycznych ponizej 5,5 bar
lub brak ci$nienia uniemozliwia wlaczenie obrotdw $ciernicy,

— otwarcie ostony przedniej podczas pracy szlifierki powoduje przerwanie pracy i
wycofanie wrzeciennika $ciernicy do tytu, ponowne uruchomienie moze nastgpi¢ po
zamknigciu ostony 1 nacisnigciu wybranego przycisku na pulpicie sterowniczym,

— blokada odmocowania przedmiotu mocowanego w ktach gdy wrzeciennik $ciernicy jest
w doskoku.
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5.3. INSTRUKCJA OBSLUGI

5.3.1. Wstep

Przed przystapieniem do obstugi szlifierki nalezy wczesniej bezwzglednie zapoznac si¢ z pkt.: 2;
3; 4; 5.1 niniejszej dokumentacji gdzie podano informacje niezbg¢dne do prawidlowego
uzytkowania i zachowania bezpieczenstwa pracy.

Niniejsza czg$¢ dokumentacji podaje konkretne informacje dotyczace wytacznie codziennej
obstugi szlifierki przez operatora. Dotyczy to zardwno przygotowania szlifierki do pracy jak
roéwniez obstugi w trakcie pracy.

Uwaga: Przed rozpoczeciem szlifowania /pracy/ nalezy szlifierk¢ uruchomi¢ i pozostawi¢ na
biegu luzem okoto 30 minut.

5.3.2. Elementy sterowania i obstugi

/symbole w nawiasach dotycza schematu elektrycznego/

5.3.2.1. Pulpit lewy /Rys. 1; Rys. 2; Rys. 8/

Nr elementu steru-|  Nr rys. na ktérym

jacego /Nr na sche- element Nazwa elementu sterujacego
macie elektr./ 0ZNnaczono 1 jego funkcja
3 Przelacznik - nastawianie na:
/S12/ Rys. 1; Rys. 8 - szlifowanie wewngtrzne,
- szlifowanie zewnetrzne
11 Przetacznik - nastawianie na:
/S14/ Rys. 1; Rys. 8 - ,,diamentowanie”’- obcigganie $ciernicy
- szlifowanie
7 Przycisk - ,,Start”
/S13/ Rys. 1; Rys. 8 - uruchomienie $ciernicy do szlifowania

zewnetrznego lub wewnetrznego w
zalezno$ci od nastawy przetacznika ,,3”

8 Przycisk - impulsacja obrotu przedmiotu
/S110/ Rys. 1; Rys. 8

5 Potencjometr - nastawianie obrotdéw wrzeciona
/S118/ Rys. 1; Rys. 8

4 Przetacznik - ,,Start” - ,,Stop”
/S11/ Rys. 1; Rys. 8 - wlaczenie lub wytaczenie obrotéw

wrzeciona przedmiotu

6 Przycisk - ,,Stop”

/S113/ Rys. 1; Rys. 8 - zatrzymanie obrotow $ciernicy do

szlifowania zew. lub wew.

w zaleznosci od nastawy przetacznika ,,3”
2L Przycisk - ,,Stop” /awaryjny/

/S114/ Rys. 1; Rys. 8 - unieruchamia szlifierke za wyjatkiem

pompy zasilajacej tozyska hydrostatyczne

wrzeciona $ciernicy, ktora pracuje jeszcze
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Rys. 1: Pulpit lewy

5.3.2.2. Pulpit prawy /Rys. 2; Rys. 8/

Nr elementu steru- | Nrrys. na ktorym
jacego /Nr na sche- element Nazwa elementu sterujacego i jego funkcja
macie elektr./ 0ZNnaczono
45 Przycisk - impulsowanie posuwu wgltebnego
/S116/ Rys. 2; Rys. 8 Przy nastawieniu przetacznika 46 na:
,ustawianie”- uruchamia silnik hydrauliczny
»praca w cyklu”- wlacza posuw bardzo
powolny
12 Przetacznik - nastawa na:
/S15/ Rys. 2; Rys. 8 - praca na ,,twardy zderzak”
- praca z kontrolg czynna
24 Przycisk - szybki dosuw $ciernicy oraz start cyklu
/S19/ Rys. 2; Rys. 8
1 Przycisk - ,start”
/S18/ Rys. 2; Rys. 8 uruchamia pompy hydrauliczne i przygotowuje
szlifierke do pracy
46 Przelacznik - nastawa na:
/S115/ Rys. 2; Rys. 8 - ,ustawianie”- umozliwia przy otwartej
ostonie
strefy obrébki wykonanie szybkiego doskoku
sciernicy i impulsowanie silnika
hydraulicznego, nie jest podawane chtodziwo
- ,praca w cyklu”- mozliwa przy zamknigetej
ostonie strefy obrobki
9 Przetacznik:
/S16/ Rys. 2; Rys. 8 - szlifowanie wglebne
- szlifowanie wzdluzne
25 Przycisk - szybki odsuw $ciernicy
/S112/ Rys. 2; Rys. 8
2P Przycisk - ,,stop” /awaryjny/
/S111/ Rys. 2; Rys. 8 unieruchamia szlifierk¢ za wyjatkiem pompy
zasilajacej tozyska hydrostatyczne wrzeciona
$ciernicy, ktora pracuje jeszcze przez 30-120 s
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Rys. 2: Pulpit prawy

5.3.2.3. Pomocnicze elementy obstugi /Rys. 8/

Nr elementu
sterujacego

Nazwa elementu sterujacego
1 jego funkcja

Symbole graficzne na
tabliczkach szlifierki

10

Przesuwka - nastawa predkosci
rgcznego przesuwu stotu
wysunigta - przesuw szybki
wsunigta - przesuw wolny

0

WAL =R

13
/Q1/

Wylacznik glowny - wytacza szlifierke
spod napiecia
- uzywacé przy zatrzymanej
$ciernicy lub tylko w wypadku
grozacego niebezpieczenstwa

<\/!V‘:/NL,%g_t

V(4L

14

Pokretto - rgczny przesuw stotu

15

Dzwignia nastawy przesuwu stotu
- przesuw regczny
/lewe potozenie dzwigni/

15

- przesuw hydrauliczny
/prawe potozenie dzwigni/

16

Pokretto - nastawa czasu postoju stotu
w prawym skrajnym potozeniu

?

17

DzZwignia - bezstopniowa regulacja
predkosci stotu
»T~ - szybki przesuw

2

- - wolny przesuw

B

W\

18

Pokretto - nastawa czasu postoju stotu
w lewym skrajnym polozeniu

19

Pokretto - bezstopniowa regulacja
automatycznego posuwu wgltebnego
na podwojny skok stotu

e
o=
Y

20

Pedat - cofanie tulei z klem konika
hydraulicznego /zwolnienie zacisku
przedmiotu obrabianego/
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21

Pokretlo - bezstopniowa regulacja posuwu
wglebnego bardzo powolnego $ciernicy

{ W\M/x

Nr elementu

Nazwa elementu sterujacego

Symbole graficzne na

sterujgcego 1 jego funkcja tabliczkach szlifierki
22 Pokretto - bezstopniowa regulacja posuwu { 1 / 1
wglebnego powolnego Sciernicy
- prawe skrajne potozenie pokretta
/szlifowanie wzdtuzne/ /
nastepuje realizacja posuwu A
wglebne- /\/\/
na podwojny skok stolu w jego e
skrajnym potozeniu
23 Pokretto - unieruchomienie noniusza
skali
26 Sruba - katowy skret stotu szlifierki
27 Pokretlo - blokuje silnik hydrauliczny
posuwu wglebnego z pokrettem ,,23”
28 Pokretto - reczny przesuw wrzeciennika
sciernicy
29 Pokretlo - mechaniczny mikrokorektor
30 Dzwignia - sterowanie nawrotem stotu
32 Manometr - kontrola ci$nienia zasilania
w uktadzie hydraulicznym tozysk
wrzeciona $ciernicy
33 Zawor odcinajacy - do odcinania doptywu
i regulacja wydajnosci strumienia
cieczy chtodzacej
34 Mikrowytacznik blokady ostony ruchome;j
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Nr elementu Nazwa elementu sterujgcego Symbole graficzne na
sterujgcego 1 jego funkcja tabliczkach szlifierki
36 Mikrowytacznik - do zrealizowania
/S22/ szybkiego odsuwu wrzeciennika
Sciernicy przy szlifowaniu wzdtuznym
w koncowej fazie szlifowania
37 Mechanizm sprzg¢gania - sprzega podstawe
obrotnicy z korpusem wrzeciennika
przedmiotu
41 Lampa oswietleniowa
42 Zderzak i listwa /lewy/ - nastawa dtugosci
szlifowania wspotdziata poprzez listwe z
mikrowylacznikiem ,,36”
43 Zderzak /prawy/ - nastawa dlugosci
szlifowania
44 Zderzak twardy - /wyposazenie specjalne/
47 Pokretto - do recznego przemieszczania
tulei konika z kltem /wybijanie kta/
48 Wyswietlacz predkosci obrotowej
49 Nastawa czasu wyiskrzenia
50
51 Sygnalizacja zataczenia napigcia
5.3.3. Przygotowanie szlifierki do pracy

5.3.3.1. Mocowanie Sciernicy

Przed przystapieniem do mocowania $ciernicy nalezy sprawdzi¢ ja na tzw. "dzwiek". Proba ta
polega na uderzeniach mlotkiem drewnianym swobodnie zawieszonej $ciernicy. Jezeli dzwigk
przy tych uderzeniach jest czysty i dzwieczny to $ciernica nie jest peknieta. Sciernica peknigta
daje dzwigk ghuchy. Przy mocowaniu $ciernicy w obsadzie nalezy pamigtac, ze otwor powinien
by¢ zawsze wigkszy od $rednicy bazowej obsady o warto$¢ 0,1 +0,8 mm. Nigdy nie wolno
weciskac §ciernicy na obsade, gdyz na skutek rozszerzalnosci cieplnej obsady $ciernica moze ulec
rozerwaniu podczas pracy. Aby obsada nie uszkodzilta $Sciernicy nalezy stosowa¢ podkiadki z
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migkkiego materialu grubosci 0,5 +1 mm. Nalezy zapozna¢ si¢ z pozostatymi wymaganiami
odno$nie mocowania $ciernicy w obsadzie podanymi w "Instrukcji bezpieczenstwa i higieny
pracy".

5.3.3.2. Uruchomienie i zatrzymanie szlifierki /Rys. 1; Rys. 2;
Rys. 8/

— Przy pomocy wytacznika gléwnego "13" /Rys. 8/ wilaczy¢ instalacje elektryczng szlifierki
pod napiecie 1 nacisna¢ przycisk "start" "1" /Rys. 2; Rys. 8/.

— Sprawdzi¢ na manometrze kontrolnym "32" /Rys. 8/,umieszczonym na zasilaczu
hydraulicznym cis$nienie oleju zasilajacego tozyska: winno wynosi¢ 7,0 = 8,0 bar.

— Nacisng¢ przycisk "7" /Rys. 2; Rys. 8/ - §ciernica zaczyna si¢ obracac.

— Przelacznik "4"/Rys. 1; Rys. 8/ ustawi¢ w potozenie "start".

— Nacisna¢ przycisk "24"/Rys. 2; Rys. 8/. Wrzeciennik $ciernicy szybko przemieszcza si¢ do
przodu i w tym momencie wrzeciono przedmiotu zaczyna si¢ obracaé, z koncoéwki wyptywa
ciecz chtodzaca o ile zawor "33" odcinajacy doptyw jest otwarty.

— Nacisna¢ przycisk "25"/Rys. 2; Rys. 8/. Wrzeciennik $ciernicy cofa si¢ w tylne potozenie,
wrzeciono przedmiotu zatrzymuje si¢, ciecz chtodzaca nie wyptywa.

— Dzwigni¢ "15" ustawi¢ w potozeniu - "przesuw hydrauliczny". Stét przesuwa si¢ w obie
strony na drodze ustalonej zderzakami z predkoscia odpowiadajaca potozeniu dzwigni "17"
/Rys. 8/.

— Kirecac w lewo pokrettami "16" 1 "18"/Rys. 8/ niezaleznie regulowac czas postoju stotu w
skrajnych potozeniach /regulacja bezstopniowa/.

— Nacisna¢ przycisk "stop"- (2L lub 2P) /Rys. 1; Rys. 2; Rys. 8/. Pompa zasilania tozysk
pracuje jeszcze przez 30-120 sek.

5.3.3.3. Wywazanie sciernicy /Rys. 31/

Wywazania $ciernicy dokona¢ na podstawie do statycznego wywazania $ciernicy po zalozeniu
Sciernicy z obsada na trzpien "4"/Rys. 31/. Podstawa do statycznego wywazania znajduje si¢ na
wyposazeniu specjalnym szlifierki. Wywazanie §ciernicy przeprowadzi¢ wg ogoélnie przyjetych
zasad. Do regulacji wywazania stluzg elementy 2 w korpusie obsady 1/Rys. 31/. Elementy "2"
mozna przemieszcza¢ w dowolne Zadane polozenie na obwodzie i unieruchamia¢ je wkretami
dociskowymi. Wielko$¢ masy zastgpczej wywazania statycznego na promieniu $ciernicy
R =20 cm nie moze przekracza¢ 15 gramow. Po zatozeniu obsady ze Sciernicg na wrzeciono
1 przediamentowaniu nalezy ponownie wywazy¢ S$ciernicg. Zaleca si¢ wywazanie §ciernicy
z obsada na urzadzeniach do wywazania dynamicznego. Przy tym sposobie wywazania zapewni¢
przesunie¢cie srodka masy w granicach 5 +10pum.

5.3.3.4. Zalozenie Sciernicy /Rys. 10; Rys. 28; Rys. 31/

Mocowanie obsady z $ciernicg na wrzecionie pokazano na Rys. 10.

Zdejmowanie $ciernicy dokonuje si¢ podtrzymka ruchoma /Rys. 28/

Przy nie zainstalowanej podtrzymce zdejmowanie $ciernicy dokonuje si¢ $ciggaczem 3 /Rys.
31/.
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5.3.3.5. Wymiana sciernicy /Rys. 1; Rys. 8; Rys. 31/

W celu wymiany $ciernicy nalezy wrzeciennik $ciernicy wycofa¢ w tylne polozenie, wylaczy¢
obroty S$ciernicy przyciskiem "6" /Rys. 1; Rys. 8/ 1 po zatrzymaniu si¢ $ciernicy wylaczy¢
szlifierke wyltacznikiem gtéwnym. Po zdjeciu kotpaka i pokrywy ostony $ciernicy zdjac §ciernice
z obsada z wrzeciona $ciggaczem 3 /Rys. 31/. W przypadku posiadania w wyposazeniu ruchomej
podtrzymki do montazu i demontazu postepowac zgodnie z opisem w punkcie 2.5.4.

5.3.3.6. Obcigganie Sciernicy /Rys. 1; Rys. 8/

Do obciggania $ciernicy do szlifowania zewnetrznego stuzy przyrzad mocowany na stole
znajdujacy si¢ na wyposazeniu normalnym szlifierki. Na wyposazeniu specjalnym szlifierki sg
przyrzady do obciagania o specjalnym przeznaczeniu. Po ustawieniu przetacznika "11" /Rys. 1;
Rys. 8/ w pozycje "diamentowanie", wrzeciennik $ciernicy pozostaje unieruchomiony w tylnym
potozeniu. Nie dzialaja przyciski "24" i "25" /Rys. 1; Rys. 8/. Uruchamia si¢ natychmiast
podawanie chtodziwa. Po zakonczeniu diamentowania przetacznik "11" /Rys. 1; Rys. 8/ nalezy
ustawi¢ w pozycji "szlifowanie".

5.3.3.7. Przygotowanie hydraulicznego silnika fopatkowego
posuwu wgtebnego do pracy /Rys. 2; Rys. 8; Rys. 12/

Lopatkowy silnik hydrauliczny moze by¢ wykorzystany przy szlifowaniu $rednicy na zadany
wymiar, kazdorazowo mierzony przez obslugujacego, do pracy na "twardy zderzak" /topatka
2001.8.6.0946/ oraz w przypadku zastosowania urzadzenia aktywnej kontroli. Przy pracy na
"twardy zderzak" rozrzut wymiardw miesci si¢ w granicach 0,005 mm. W zalezno$ci od
zdejmowanego naddatku 1 drogi dobiegu $ciernicy do przedmiotu, mozna nastawi¢ zakres pracy
silnika. Maksymalnie wynosi on 300° co odpowiada przesunieciu liniowemu wrzeciennika 0,8
mm. Po uruchomieniu szlifierki wg pkt.5.2.3.2. z chwilg nacis$ni¢cia przycisku "24" /Rys. 2; Rys.
8/ - "szybki dosuw Sciernicy" - topatka silnika rozpoczyna obrot w prawe skrajne polozenie.
Wtedy nalezy rozluzni¢ wkretem 2001.8.6.0958 /Rys. 12/ unieruchomiony pierscien skali
2001.8.6.0947 /Rys. 12/, ustawi¢ go na zadany zakres pracy silnika lopatkowego przez wykonanie
obrotu skalg w lewo o takg warto$¢ na podzialce skali o jakg chcemy zmniejszy¢ droge dosuwu
sciernicy /roéwng 0,8 mm/ 1 unieruchomi¢. Noniusz 2001.8.6.0949 /Rys. 12/ ustawia si¢ przez
pokrecenie nim po zluzowaniu pokretla 2001.8.6.0953 /Rys. 12/. Po ustawieniu noniusz blokuje
si¢ w/w pokrettem. Nacis$nigcie przycisku "25" /Rys. 2; Rys. 8/ - "szybki odsuw $ciernicy" -
spowoduje cofnigcie $ciernicy oraz obrot w lewo lopatki silnika z noniuszem do potozenia
poczatkowego pracy. Zderzak cylindryczny 2001.8.6.0960 /Rys. 12/ naciska mikrowytacznik
blokady szybkiego dosuwu $ciernicy. Silnik przygotowany jest do pracy. Wielkos¢ posuwu
wgtebnego ustalamy pokrettem "22" /Rys. 8/ w wypadku szlifowania wgtgbnego lub pokrettem
"19" /Rys. 8/ w wypadku szlifowania wzdluznego. Aby ruch obrotowy topatki silnika przenies¢
na §rube pociggowa 2001.8.6.0218 /Rys. 11/ realizujaca ruch posuwowy wrzeciennika $ciernicy,
nalezy blokowac topatke silnika hydraulicznego z pokrettem "28" /do r¢cznego napedu - Rys. 8/
przy pomocy pokretta "27" /Rys. 8/.

5.3.3.8. Ustawienie wrzeciennika przedmiotu /Rys. 8; Rys. 14/

Obrotowe lub nieobrotowe wrzeciono przedmiotu.
Przy szlifowaniu ze statym ktem nalezy:
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— elementem zatrzaskowym 2001.8.6.0503 unieruchomi¢ wrzeciono
— element sprzegajacy 2001.8.6.0526 wysuna¢ z rowka pier§cienia 2001.8.6.0509
— zatozy¢ tarcze zabierakowa 2001.8.6.0533 i zamocowac¢ Srubami
— zamocowac zabierak
W celu uzyskania wrzeciona obrotowego nalezy:
— rozlaczy¢ element zatrzaskowy 2001.8.6.0503 z wrzecionem przez wyciagnigcie
i obrot o kat 90°
— element sprzegajacy 2001.8.6.0526 wsunaé w rowek pierscienia 2001.8.6.0509
— zdemontowac tarcze zabierakowa

Zamocowanie uchwytu
Aby zamocowa¢ uchwyt na koncowce wrzeciona nalezy wczesniej zdemontowal tarcze
zabierakowg. Koncéwka wrzeciona jest odmiany A5 zgodnie z PN-ISO-702:1996.

Skret wrzeciennika przedmiotu
Wrzeciennik przedmiotu moze byé skrecony w plaszczyznie stohu, w kierunku $ciernicy o kat 90°,
w kierunku przeciwnym o kat 30° Do skretu stuzy mechanizm sprzegania 37 /Rys. 8/.

5.3.3.9. Ustawienie konika hydraulicznego /Rys. 25/

Konik moze by¢ przesuwany wzdtuz i mocowany do stotu §rubg 2201.8.6.0016 poprzez nakretke
kolpakowa 2001.8.6.0817. Docisk tulei konika wraz z ktem realizuje sprezyna 2201.8.6.0013 o
nastawialne;j sile nacisku. Pokretto 2201.8.6.0050 stuzy do ustawiania wielko$ci wysuniecia tulei
z korpusu oraz do wypychania kta z tulei. Srubg M8x30 nastawia si¢ zakres odsuwu tulei.

5.3.3.10. Ustawienie stolu /Rys. 29/

Szlifierka przystosowana jest do szlifowania stozkéw poprzez skret plyty mocujacej stotu
elementem obstugi 26 /Rys. 8/. Przy maksymalnym skrecie nalezy zatyczke 2001.8.6.0358 /Rys.
29/ wyja¢ z otworu 1 wstawi¢ w jeden z bocznych otworow /zaleznie od kierunku skretu/ po
uprzednim wyjeciu z nich korkéw 2001.8.6.0360 /Rys. 29/. Mozna na niej szlifowac¢ stozki
o duzym kacie wierzchotkowym /maksymalny kat skretu ptyty stotu wg pkt.2.1./ jak 1 stozki
o malej zbiezno$ci. Przy szlifowaniu stozkow o malej zbieznosci jak i pewnej wymaganej
doktadnosci, skretu ptyty stotu dokonuje si¢ z uwzglednieniem wskazan czujnika przyrzadu wg
ilosci dziatek z tabliczki "85" umieszczonej na pokrywie tego przyrzadu. Dla dowolnej rdznicy
srednic stozka 1 dowolnej jego dtugosci, ilo$¢ dziatek, ktorg nalezy nastawi¢ na czujniku
przyrzadu - zaokraglong do pierwszego miejsca po przecinku - oblicza si¢ ze wzoru:

X:DT*C’XA

X - ilo$¢ dziatek

D - wigksza Srednica stozka w mm

d - mniejsza $rednica stozka w mm

1 - dlugos¢ stozka w mm

A - stala warto$¢ /35500 - dla szlifierki o L = 500 mm/
/42000 - dla szlifierki o L = 1000 mm/

UWAGA: Przy szlifowaniu stozkow o malej zbieznosci, przedmiot ustawia si¢ wigkszg
srednicg w strong konika.
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5.4. Opis cykli szlifowania /Rys. 3/

Szlifowanie wzdtuzne-(1/1)

1 - szybki dosuw wrzeciennika $ciernicy do przedmiotu

2 - posuw wzdtuzny stolu / m/min /

3 - posuw roboczy w mm /na podwodjny skok stotu/

4 - szybki odsuw wrzeciennika §ciernicy /zatrzymanie stolu rgcznie/.

Szlifowanie wglebne-(1/2)

1 - szybki dosuw wrzeciennika $ciernicy do przedmiotu
2 - posuw roboczy wglebny / mm/min /

3 - szybki odsuw wrzeciennika $ciernicy

Szlifowanie wzdtuzne z wyiskrzeniem /na wylgcznik czasowy/-(1/3)
1 - szybki dosuw wrzeciennika $ciernicy do przedmiotu

2 - posuw wzdhuizny stolu / mm/min /

3 - posuw roboczy wglebny w mm /podwdjny skok stotu/

4 - wyiskrzenie

5 - szybki odsuw wrzeciennika $ciernicy /zatrzymanie stotu recznie/.

Szlifowanie wglebne z wyiskrzeniem /na wytacznik czasowy/-(1/4)
1 - szybki dosuw wrzeciennika $ciernicy do przedmiotu

2 - posuw roboczy wgltebny / mm/min /

3 - wyiskrzenie

4 - szybki odsuw wrzeciennika $ciernicy.

Szlifowanie wzdtuzne z kontrolg czynna-(1/5)

1 - szybki dosuw wrzeciennika $ciernicy do przedmiotu

2 - posuw wzdtuzny stotu / mm/min /

3 - posuw roboczy wglebny /mm/podwdjny posuw stotu/

4 - szybki odsuw wrzeciennika §ciernicy na sygnat kontroli czynnej P 1 wspotdziatajaca listwe
zderzakowa z mikrowytacznikiem S22 /Rys. 9/. Zatrzymanie stotu r¢cznie.

Szlifowanie welebne z kontrola czynna-(1/6)

1 - szybki dosuw wrzeciennika $ciernicy do przedmiotu

2 - posuw roboczy wgtebny - zgrubny / mm/min /

3 - posuw roboczy wglebny - wykanczajacy / mm/min /

4 - szybki odsuw wrzeciennika $ciernicy na sygnal kontroli czynnej P.

54.A1. Szlifowanie wzdtuzne /Rys. 1; Rys. 2; Rys. 8/

— uruchomi¢ szlifierke wg pkt.5.2.3.2.

— odblokowa¢ pokrettem "27" silnik hydrauliczny z pokrettem "28"

— nastawi¢ przetaczniki "9","11" wg pkt.5.2.2.

— nastawi¢ przetacznik "12" w pozycje "kontrola czynna"

— zalozy¢ przedmiot obrabiany 1 ustawi¢ zderzaki zmiany kierunku stolu nieco dalej od linii
krancowych obrabianego przedmiotu, zostawiajac odpowiednie odcinki na wybieg i dobieg
Sciernicy
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pokretto "22" ustawi¢ w pozycje "szlifowanie wzdtuzne"

nacisna¢ przycisk "24" - "szybki dosuw $ciernicy" /zwrdci¢ uwage na odlegtos$¢ Sciernicy od
przedmiotu przed doskokiem/

dzwignig "15" wiaczy¢ ruch hydrauliczny stotu

dzwignig "17" wybra¢ zagdang predkosc¢ stotu

pokretlem "19" ustali¢ warto$¢ posuwu wgltebnego na podwojny skok stotu

szlifowa¢ watek na okre§lony wymiar wykonujac pokrettem "28" ruchy dosuwowe $ciernicy
- rgcznie

pokretlo "22" przestawi¢ w pozycje "szlifowanie wglebne" celem szybszego dojscia topatki
silnika hydraulicznego do oporu i ponownie pokretto "22" przestawi¢ w pozycje "szlifowanie
wzdtuzne" /silnik hydrauliczny z pokrettem "28" odblokowany/

ustawic silnik hydrauliczny do pracy wg 5.2.3.7.

zblokowac pokrettem "27" silnik hydrauliczny z pokrettem "28" w doskoku

nastawi¢ przetacznik "12" w pozycje "wylacznik czasowy" /nastapi wtedy szybki odsuw
$ciernicy 1 wycofanie silnika hydraulicznego, gdy stot bedzie w prawym potozeniu/

dzwignig "15" wylaczy¢ ruch hydrauliczny stolu

zdja¢ przedmiot obrabiany 1 zatozy¢ nowy

nacisna¢ przycisk "24" - "szybki dosuw $ciernicy"

dzwignig "15" wlaczy¢ ruch hydrauliczny stotu, szlifowanie nastgpuje samoczynnie i po
uzyskaniu zagdanego wymiaru $rednicy przedmiotu nastepuje wycofanie wrzeciennika
$ciernicy w tylne polozenie i powro6t silnika hydraulicznego w potozenie poczatkowe
dzwignig "15" wylaczy¢ ruch hydrauliczny stolu

btedy ustawienia silnika hydraulicznego zblokowanego z pokrettem "28" korygowac
pokrettem "29" mikrometrycznego dosuwu wrzeciennika $ciernicy

cykl pracy powyzszego przebiega wg Rys. 3 - (1/1) pod warunkiem, Zze na przekazniku
czasowym jest nastawiony czas t =0 /s/.

5.4.2. Szlifowanie wgtebne /Rys. 1; Rys. 2; Rys. 8/

uruchomic szlifierke wg pkt.5.2.3.2.

nastawi¢ przetaczniki "9","3","11" wg pkt.5.2.2.

odblokowac¢ pokretlem "27" silnik hydrauliczny z pokrettem "28"

nastawi¢ przetacznik "12" w pozycje "kontrola czynna"

zalozy¢ przedmiot obrabiany 1 ustawi¢ stot z przedmiotem wzgledem $ciernicy

nacisna¢ przycisk "24" - "szybki dosuw $ciernicy" /zwrdci¢ uwage na odleglos¢ Sciernicy od
przedmiotu przed szybkim dosuwem $ciernicy/

szlifowa¢ 1 sztuke do okreslonego wymiaru, dosuwajac recznie $ciernice pokrettem "28"
ustawi¢ silnik hydrauliczny do pracy wg pkt.5.2.3.7.

zblokowac pokrettem "27" topatkowy silnik hydrauliczny /gdy $ciernica jest w doskoku/
pokretlem "22" wybra¢ zadang warto$¢ posuwu wglebnego $ciernicy

ustawi¢ przetacznik "12" w pozycje "wytacznik czasowy" /nastapi wtedy szybki odsuw
Sciernicy 1 wycofanie $ciernicy silnikiem hydraulicznym o warto$¢ nastawiong wczesniej/
zdjac przedmiot obrabiany i zalozy¢ nowy

nacisna¢ przycisk "24" - "szybki dosuw $ciernicy"

szlifowanie nastepuje samoczynnie i po uzyskaniu zagdanego wymiaru $rednicy przedmiotu
nastepuje szybki odsuw §ciernicy w tylne polozenie i wycofanie silnika hydraulicznego do
potozenia poczatkowego
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btedy ustawienia silnika hydraulicznego zblokowanego z pokretlem "28" korygowac
pokrettem "29" mikrometrycznego dosuwu wrzeciennika $ciernicy

cykl pracy powyzszego przebiega wg Rys. 3 - (1/2) pod warunkiem, ze na przekazniku
czasowym jest czas t =0 /s/.

na 0,02 +0,03 mm przed koncem pracy silnika hydraulicznego mozna nacisna¢ przycisk "45"
w celu wlgczenia posuwu powolnego. Przycisk nalezy trzyma¢ do konca pracy silnika
hydraulicznego. Wczesniej nalezy ustawi¢ predkos¢ tego posuwu pokrettem "21". Pozwala to
stosowa¢ wieksza predkos¢ posuwu zgrubnego.

5.4.3. Szlifowanie z wyiskrzeniem

kolejno$¢ czynnosci taka sama jak w pkt.5.3.1. albo 5.3.2. z tg rdznica, ze na wytaczniku
czasowym "34" nastawi¢ zadany czas wyiskrzania
cykle pracy przebiegaja wg Rys. 3 - (1/3);(1/4).

5.4.4. Szlifowanie wzdtuzne z kontrolg czynna /Rys. 1; Rys.
2; Rys. 8/ (nie zainstalowano)

uruchomi¢ szlifierkg wg pkt.5.2.3.2.

nastawi¢ przetaczniki "9";"3";"11";"12" wg pkt.5.2.2.

odblokowac¢ pokretlem "27" silnik hydrauliczny z pokrettem "28"

zamocowac¢ w klach watek wzorcowy, ustawi¢ zderzaki zmiany kierunku stotu nieco dalej
od linii krancowych zostawiajac odpowiednie odcinki na wybieg i dobieg $ciernicy

pokretto "22" ustawi¢ w pozycje "szlifowanie wzdtuzne"

nacisna¢ przycisk "24" - "szybki dosuw $ciernicy" /zwrdci¢ uwage na odleglo$¢ Sciernicy od
watka/

dzwignia "15" wilaczy¢ ruch hydrauliczny stotu

dzwignig "17" wybra¢ zadang predkos¢ stotu

pokretlem "19" ustawi¢ warto$¢ posuwu wgtebnego na podwojny skok stotu

dzwignig "15" wylaczy¢ stot w takim polozeniu, aby listwa zderzakowa nie naciskata na
mikrowylacznik "36" /S22/

pokrettem "28" zblizy¢ Sciernicg do watka wzorcowego na odleglo$¢ naddatku plus bezpieczny
dobieg $ciernicy

ustawic¢ szczgki glowicy pomiarowej na wymiar rzeczywisty watka wzorcowego

pokrettem "14" przemieszcza¢ stot w prawo do momentu, az nastgpi nacis$nigcie
mikrowylacznika "36" przez listwe zderzakowa /powinien nastgpi¢ szybki odskok
sciernicy/

pokrettem "27" zblokowa¢ silnik hydrauliczny z pokrettem  "28"- gdy S$ciernica jest
w odskoku

zdja¢ watek wzorcowy 1 zatozy¢ przedmiot obrabiany

nacisng¢ przycisk "24" - "szybki dosuw $ciernicy

dzwignig "15" wiaczy¢ ruch hydrauliczny stolu

szlifowanie nast¢puje samoczynnie 1 po uzyskaniu zgdanego wymiaru $rednicy przedmiotu
nastepuje szybki odsuw $ciernicy w tylne potozenie 1 wycofanie silnika hydraulicznego w
potozenie poczatkowe. Stot zatrzymacé dzwignig "15"

cykl pracy powyzszego przebiega wg Rys. 3 - (1/5).
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5.4.5. Szlifowanie wgtebne z kontrolg czynng /Rys. 1; Rys. 2;
Rys. 8/ (nie zainstalowano)

— uruchomi¢ szlifierke wg pkt.5.2.3.2.

— nastawi¢ przetaczniki "9","3","11","12" wg pkt.5.2.2.

— pokretto "22" ustawi¢ w pozycje "szlifowanie wgtebne"

— pokrettem "27" odblokowac silnik hydrauliczny z pokrettem "28"

— zatozy¢ walek wzorcowy i ustawi¢ stot z watkiem wzgledem $ciernicy

— nacisna¢ przycisk "24" - "szybki dosuw $ciernicy" /zwroci¢ uwage na odlegtos¢ $ciernicy od
watka przed szybkim dosuwem $ciernicy/ i ustawi¢ pokregttem "22" posuw powolny

— pokrettem "28" zblizy¢ $ciernice do watka na odleglo$¢ naddatku plus bezpieczny dobieg
$ciernicy

— ustawi¢ szczegki glowicy pomiarowej na I 1 II stopien, po ustawieniu na II stopien powinien
nastgpi¢ szybki odsuw wrzeciennika $ciernicy

— pokrettem "21" ustawi¢ posuw "bardzo powolny" w momencie gdy dziata II stopien kontroli
czynnej

— zblokowa¢ pokrettem "27" silnik hydrauliczny z pokrettem "28" gdy Sciernica jest w odskoku

— zdja¢ walek wzorcowy i zalozy¢ przedmiot obrabiany

— nacisng¢ przycisk "24" - "szybki doskok $ciernicy"”

— szlifowanie nast¢puje samoczynnie z posuwem zgrubnym, nastgpnie wykanczajacym i po
uzyskaniu nastawionego wymiaru watka $ciernica powraca w tylne polozenie, a silnik
hydrauliczny wraca w potozenie pierwotne

— cykl pracy powyzszego jest zgodny z Rys. 3 - (1/6).

5.4.6. Obcigganie sciernicy /Rys. 1; Rys. 2; Rys. 8/

Po ustawieniu przetgcznika "11" /Rys. 1; Rys. 8/ w pozycje - "diamentowanie" zostaje
unieruchomione przemieszczenie si¢ wrzeciennika §ciernicy w swym tylnym potozeniu .Nie
dziatajg przyciski "24" i "25" /Rys. 2; Rys. 8/. Uruchamia si¢ natychmiast silnik pompy
chlodziwa. Zakonczywszy przejscia diamentujace nalezy przetacznik "11" /Rys. 1; Rys. 8/
ustawi¢ w pozycj¢ - "szlifowanie".

5.4.17. Szlifowanie otworu /przystawka Rys. 1; Rys. 8; Rys.
24/

Przygotowujac szlifierke do szlifowania otworu nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

— obréci¢ korpus 2234.8.6.0001 na zawiasie w dolne potozenie 1 unieruchomi¢ przy pomocy
$ruby mocujacej i §rub dystansowych.

— Przelacznik "3" /Rys. 1; Rys. 8/ ustawi¢ w pozycje - "szlifowanie wewngtrzne". Zaczyna
woweczas dziata¢ blokada uniemozliwiajaca przypadkowe uruchomienie szybkiego odskoku
wrzeciennika $ciernicy.

Wrzeciennik $ciernicy znajduje si¢ zawsze w doskoku.

Uwaga: Zmiana kierunku ruchu stolu odbywa sig:

— przez nacisk zderzakiem na dzwigni¢ "30" /Rys. 8/

— przez nacisk rgczny na dzwigni¢ "30" /Rys. 8/
W przypadku nieprawidlowego przesterowywania r¢cznego np. niedocisnig¢cie do oporu
dzwigni "30" /Rys. 8/ podczas pracy przy uzyciu zderzakdw moze nastgpi¢ zatrzymanie stotu.
W przypadku zatrzymania stotu po nieprawidtowym przesterowaniu r¢cznym, nalezy:
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— ustawi¢ dzwigni¢ "15" w potozenie "przesuw reczny".
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cja smarowania

Instruk

5.5.

Nr punktu i oznaczenie oleju

lub Zuzycie na
Zespot System Tlos¢ St Odzysk
Obstuga Uklad lub Sl N Czynnosé Migjsce Pkt. Dolewkii | cleiow
clement Smar. we PN Na Napeienie Sriaravania zuzytych
g obrabiarce | (wymiana) Bikies
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Smarowanie Obiegowy _ _ | Olej hydrauli- h: p 4
hydro- Zasil zamknigty, T ’ o Wskaznik czny L-HL15 50 O
statyezne | |4 »m_m acz sasilsnioi wnn.z.zn.u._c. uo.NEB.o_Q: w .NES.E_E. poziomu
a |lozysk wrzec. YArUICZY | odsysanie pompa M um»:dﬁo Simisie vleig mp.ﬁ_m_.wnonm 3<N< m%ww M i Olei hydrauli- L It d
MM, Sciernicy zgbata ydrostatyczne iﬁgﬁww Sciernicy p=0,7 - 0, anom czny L-HLIS 51 _H_
m. Sprawdzi¢ poziom oleju w zbiorniku Wiskasnik Olei hydeuli: ¥ h ]
.m Smarowanie poziom czny L-HL46 52 _H_
0 hydro- : Manometr : '
o Staleme . Obiegowy otwarty, |  Sprawdzi¢ cisnienie oleju zasilajacego ukad Olej rwhwﬂw__m 55 [ L ) X
3 prowadnic Zasilacz zasilanic i napedu i sterowania p=1,0 0,05 MPa ooy
b stohu i hydrauliczny o&ﬁmﬁn pomp3 Sprawdzi¢ ci$nienie oleju smarujacego Manometr Olej hydrauli- i g 3
wrzeciennika zebatd | prowadnice stolu p=0,025 - 0.035 MPa cany L-HLA6 | 54 O
Sciernicy Sprawdzi¢ ci$nienie oleiu smarujacego Manometr ) )
prowadnice wrz. $ciernicy P=0.08 - 0.115 MPa Olej hydrauli- 55 D - - -
czny L-HLA46
) Obiegowy 2-5% roztwor
.m o:ﬁw&. wodny oleju
L : Zbiornik Zastlanic Sprawdzi¢ stan napelnienia zbiornika i uzupetnié¢ Emul . ECOCOL 57 3 )
b Chlodepnic chtodziwa | elektropompky jego stan w razie potrzeby W
3 odimgkows Soluble 30.
100 1
Jak w,a" i Zasilacz 3 Czyszczenie filtra wg instrukcji producenta filtra . 2 = L 3 1
~b" hydrauliczny Filtr 58
Zbiornik . Wymiana chlodziwa i czyszczenie zbiornika ; o = o
chiodziwa b jakwyie i 100 1
3 Wskaznik 59 O Do
Shieazente Filtr I Sprawdzi¢ stan napetnienia zbiornika poziom Olej maszynowy/| poziom . 2
o magnetyczny przekl. Uzupehienie olejem zbiomika Wlew ANG68 60 O wskaznika
& przektadni zgbatej filtra magnetycznego. _oleju
= Lozyska |Potréiny reczny
M Emh_mnmi naped stohu Punktowy Smarowanie tozysk $lizgowych it anasy 2 Smar LT 23 61 /\ 0,03 kg
2 Lozysko
(=] . . . o
= slizg, watka :mM_,os_\w:_o Punktowy Smarowanie fozyska §lizgowego watka Punkt smarny 1 Smar ET 23 62 D 0,03 kg
° napedowego | ydrau iczne napgdowego
O
PLozyska o -
tulei oni unktowy. przez e
Yoaiks hydrauliczny smarowniczke Smarowanie tozysk kulkowych Punkt smarny 1 Smar LT 23 63 A\ 0,04 kg
Kota zgbate | Wrzeciennik | Punktowy. il s 5
o% ”Mn_,v.m 2 _.Nﬂw”””w MBﬂMﬁMWN_NMN Smarowanie tozysk §lizgowych gitary IPunkt smarny 1 Smar LT 23 AN 0,02 kg
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1 2 3 4 5 6 8 10 11 12
Zasilacz Wskaznik 50
T " Wymiana oleju i oczvszczanie zbiornika i filtra v_MN_owM__AE Olej MM _H_ 301 ) 151
L2 i $Sawnego =
hydrauliczny 4 Sustowy hydrauliczny 23
Wiew L-HL15
Wskaznik 59
s —— 3 . 3 poziomu -
g Wymiana oleju i czyszczenie zbiornika przekladni Korek Olej 67 O Do poziomu g !
3 ! : zgbatej filtra magnetycznego. | spustowy maszynowy wskaznika oleju
W. Chlodzenie Filtr magnetyczny Wiew >NW~.M 8 60
a.
L . o
.m. Punktowy Smarowanie fozysk Punkt smarny Smar£T23 | (o D 0,012 kg
(=4 g s
Silnik elekt s Punkt smamny
M p oyﬁv\ %oo o_.ﬂumwwe«» Punktowy Smarowanie fozysk Smar £T 42| 70 D 0,012 kg - -
3 Silnik elektryczny Punkt smarny
naoedu filtra Punktowy Smarowanie tozysk SmarET 23 | 7] D 0,012 kg - -
Silniki TG,
Elektryczne
Silnik elektrvezny: N We i
- pomb hvd. Punktowy Smarowanie tozysk BORESmarty instrukcii | 7y N - -
- Wrzec. $ciernicv producenta 75
- Przvstawki do otw.
- Wrzeciennika przed.
Wisksisgnik Punktowy Punkt smarny
Wrzeciono vﬁmﬂﬁﬂ poprzez Smarowanie foZysk SmarET43| 40 | 7\ 0,3 kg - -
smarowniczki
Walek Wrzeciennik Wymi vt I e
alel Tzecienn 'vmiana smaru zuZytego na nowy w fozvsku
posredni przedniemu Punktowy /wg ogblnych instrukcji smar. i konserwacji/ SmarkT43| 4, > 02kg i Z
5 . Wvmiana maw*_dﬁ Nﬁsn_"nnw na nowv z powierzchni | Punkt smarny
ow. stvkowe G . . stykowych ptyt i wnek /we ogdlnych instrukcji iy .
plyt stotu Stot szlifierki snisz. | konserwacii Smar ET 43 78 m\/ 1,2 kg
Wskaznik ;
N Talew B Zasilacz N Wymiana oleju i czvszczenic zbiornika i filtra Korek hyd Oﬂ 52 D 751 h 601
= » hydrauliczny ssawnego ydrauliczny | 79
& L-HLA6 80
o spustowy 83
S
2 Wi ) ISOFLEX LDs
3 .MMQQS Przystawka do Punktowy Smarowanie tacznie z wymiana tozysk /wg Punkt xww“_m_m_wwﬂmﬂw p I
szlifowania otworéw instrukcji producenta wrzecion/ smarny Fuchs Y 81 O

otworéw
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5.5.1. Dane charakterystyczne stosowanych olejéw i
smaréw
Lp. Nazwa Wiasnosci Nr normy
1. |SHELL TELLUS S2V ,22” Lepko$¢ ok. 14 mm?/s/40°C PN/C-96057/5
Lepkos$¢
2. |SHELL TELLUS S2V ,,46” 5 0 PN/C-96057/5
41,4+50,6mm-/s//40°C
Smar do tozysk Penetracja po ugniataniu
3. 0 PN/C-99134
tocznych LT 23 w 257C 215-255
Smar do tozysk Penetracja po ugniataniu
4. 0 PN/C-99134
tocznych LT 42 w 257C 260-300
s FanLub P
"~ |(Olej emulgujacy )
6. |[ISOFLEX LDS 18 lub NBU 15
5.5.2. Zamienniki olejéow i smarow
ZAMIENNIKI SRODEK STOSOWANY PRZEZNACZENIE
MobilOil Velocite 10
Olej hydrauliczny Smarowanie
Fuchs RENOWN MR5 L-HL22 hydrostatyczne
wg PN/C-96057/5 tozysk wrzeciona
BP HV-22 Oraz DIN 51502-CGLP
Mobil HLPD46
: Olej hydrauliczny Smarowanie
Fuchs Renolin B20 L-HLA46 hydrostatyczne
wg PN/C-96057/5 prowadnic stotu i
BP Bartran HV-46 oraz DIN 51502-CGLP wrzeciennika
MobilOil Mobilgrease Smar LT 43
HPIO3 wg PN/C-99134
Statoil Lit Way 43 Smarowanie tozysk
MobilOil Mobilgrease Smar LT 42 tocznych
HP222 wg PN/C-99134
Statoil Lit Way 42
Kluber Isoflex LSD 18
STATOIL METALWAY Chlodziwo
Fanlub P Emulgol es-12
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6. REGULACJA | DEMONTAZ ZESPOLOW SZLIFIERKI

6.1. Regulacja naciggu i wymiana paséw klinowych napedu
wrzeciona sciernicy

Przed przystapieniem do naciagu lub wymiany paséw nalezy wytaczy¢ doptyw pradu do
szlifierki.

Regulacja naciggu

Regulacji naciggu dokonuje si¢ przez odkrecenie dwoch $rub M12 mocujacych plyte silnika do
korpusu wrzeciennika i odsunigcie plyty z silnikiem od wrzeciona. Po zdjeciu ostony pasow
sprawdza¢ naciagg paséw. Nastepnie nalezy zablokowaé plyte z silnikiem $rubami M12.Pasy
winny by¢ tak napigte, aby sita rozciggajaca je wynosita 100 +150 N /25 +35 N na jeden pas/.

Wymiana pasow

Po zdjeciu ostony pasow zblizy¢ ptyte z silnikiem do wrzeciona po odkrgceniu dwoch srub M12
1 zdja¢ pasy zuzyte. Nowe pasy dobierac¢ o jednakowej dtugo$ci skutecznej. Po zatozeniu paséw
napiaé je odsuwajac plyte z silnikiem od wrzeciona i blokujac $§rubami M12. Zalozy¢ ostone
pasow.

6.2. Wymiana pasa ptaskiego rowkowego przektadni statej /Rys.
14/

Przy wymianie pasa ptaskiego rowkowego nalezy:

— zdjac tarcze zabierakowa 2001.8.6.0553 i pokrywe 2001.8.6.7002
— zwolni¢ napigcie pasa ptaskiego rowkowego.

— zdjaé pas.

Po natozeniu nowego pasa regulowac napigcie /jak wyzej/.

Warto$¢ napiecia jak podano w pkt.6.1.

6.3. Regulacja luzu tozysk wrzeciona przedmiotu i kota
pasowego

Regulacje luzu tozysk stozkowych wrzeciona przedmiotu przeprowadzi¢ w przypadku
wystgpienia drganh wrzeciona, ewentualnie przy wystgpieniu luzu osiowego. Przeprowadzajac
regulacje zwroci¢ szczeg6lng uwage na wlasciwe napiecie tozysk, ktore cechuje lekkie obracanie
si¢ wrzeciona przy jednoczesnym braku luzu osiowego i1 braku nadmiernego grzania si¢ uktadu w
czasie pracy. Przy regulacji luzu tozysk kota pasowego wrzeciono nalezy zdemontowac.

6.4. Wymiana pasa napedu wrzeciona przystawki do
szlifowania wewnetrznego i regulacja napiecia /Rys. 24/

Przy wymianie pasa ptaskiego przektadni nalezy:

— zdja¢ ostong 2234.0.1.0013

— zwolni¢ napigcie pasa poprzez odchylenie ptyty z silnikiem elektrycznym /do dotu/ na $rubie
oczkowej 2203.8.6.0005

— zdjac pas.
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Po nalozeniu nowego pasa wyregulowac napiecie przez odchylenie ptyty z silnikiem

elektrycznym $rubg oczkowg 2203.8.6.0005. Wartos¢ napigcia jak podano w pkt.6.1. Zatozy¢

ostong 2234.0.1.0013. Dokonujac zaktadania nalezy:

— zalozy¢ wrzeciono J40x250

— nalozy¢ zastawy 2234.8.6.0024; 2234.8.6.0023; 2234.0.1.0015; nastepnie skrecic /5 srub/

— przykreci¢ powyzszy zestaw zastaw /8 §rub/ do natozonej i przykreconej do przystawki /2
sruby/ ostony gtoéwnej 2234.0.1.0014

— demontaz w odwrotnej kolejnosci

Przy stosowaniu wrzeciona J70x250 zastawy 2234.8.6.0024 nie zaktadac.

6.5. Wywazanie sciernicy

Wywazanie przeprowadza¢ jak w pkt.5.2.3.3. Warto$¢ odchytki niewywazanie obsady ze
Sciernicy ma wplyw na jako$¢ obrobki, trwatos¢ Sciernicy i szlifierki oraz bezpieczenstwo pracy.
Zaleca si¢ wywazanie dynamiczne na oddzielnych wywazarkach lub za pomoca urzadzenia do
wywazania dynamicznego na wrzecionie.

6.6. Regulacja cisnienia oleju w poszczegolinych obwodach
hydraulicznych /Rys. 1; Rys. 8; Rys. 30/

Cis$nienie oleju w poszczegdlnych obwodach hydraulicznych realizowane sa przy pomocy
zaworoOw przelewowych ZP1,ZP2,7ZP3 i ZP4. Zawory /Rys. 30/ wyposazone sag w S$rube
regulacyjng "83", nakregtke kontrujaca "82". Po wlaczeniu pomp przyciskiem "1" /Rys. 8/
regulowac ci$nienie w poszczegdlnych obwodach pokrecajac srubg "83".

Wartosci cisnien w poszczegolnych obwodach:

— obwod napedu hydraulicznego 1 sterowanie /zawor przelewowy ZP1/
p=10+/-0,5 bar

— obwdd smarowania prowadnic wrzeciennika §ciernicy /zawor przelewowy ZP2/
p=0,8-1,15 bar

— obwod smarowania prowadnic stolu /zawor przelewowy ZP3/
p=0,25-0,35 bar

— obwdd smarowania tozysk hydrostatycznych wrzeciona /zawor przelewowy ZP4/

p=7,0 - 8,0 bar
UWAGA:  Ostateczne ustawienie warto$ci ci$nien nalezy dokonaé przy ustalonej temperaturze
oleju.
6.7. Regulacja nastawy wytacznika cisSnieniowego w obwodzie

smarowania tozysk hydrostatycznych wrzeciona

Przy regulacji cisnienia w obwodzie smarowania tozysk hydrostatycznych nalezy sprawdzi¢
nastawe wylacznika ci$nieniowego. Przy spadku ci$nienia ponizej 5,5 bar winno nastgpic¢
wylaczenie obrotow wrzeciona.

Sprawdzenie to przeprowadzi¢ w nastepujacy sposob:

— sprawdzi¢ warto$¢ ci$nienia w uktadzie /winno by¢ 7,0 - 8,0 bar/

— wiaczy¢ obroty wrzeciona
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— obniza¢ cis$nienie do p = 5,0 bar, przy przekroczeniu wartosci 5,5 bar powinno nastgpi¢
wylaczenie obrotéw wrzeciona.

W przypadku, gdy nie nastapi wylaczenie obrotéw wrzeciona nalezy wyregulowa¢ wytacznik

ci$nieniowy w nast¢pujacy sposob:

— ustawi¢ zaworem przelewowym ZP4 ci$nienie p = 5,5 bar,

— ustawi¢ pokretto wylacznika cisnieniowego na maksimum

— wiaczy¢ obroty wrzeciona

— ustawi¢ pokretto wylacznika ci$nieniowego w pozycji przy ktorej nastapi wytaczenie
obrotoOw wrzeciona, a nast¢pnie pokretto zablokowac

— podniesc¢ cisnienie w obwodzie do cisnienia roboczego p = 7,0 -8,0 bar.

6.8. Demontaz i montaz wrzeciona sciernicy
6.8.1. Demontaz i czyszczenie dyszek /Rys. 10; Rys. 31/

Demontaz wrzeciona $ciernicy wg Rys. 10 od kota pasowego jak i od strony $ciernicy

przeprowadza si¢ nastepujaco:

— zdja¢ podktadke 2001.8.6.0122 i obsadg $ciernicy 2001.0.1.6140 lub koto pasowe
2001.8.7.1210 po odkrgceniu nakretki Sruby szpilkowej

— zdjac kotnierz odrzutnika 2001.8.6.0105 zamocowany wkretami, bez uszkodzenia uszczelki
2001.8.6.0117

— zdja¢ odrzutnik 2001.8.6.0110 po wyjeciu pierscienia sprezynujacego

— zdjac korpus odrzutnika 2001.8.6.0111 i uszczelke 2001.8.6.0125 mocowane wkretami

Po dokonaniu powyzszych czynno$ci mozna przystapi¢ do wkrecania dyszek np. 2001.8.6.0108

delikatnie $rubokretem wiasciwie zakonczonym. Montaz przeprowadza¢ w odwrotnej kolejnosci.

Uszczelki zaktada¢ w dobrym stanie z zachowaniem wymiaru grubosci uszczelek oryginalnych.

Uwaga: Dysz nie wolno czysci¢ drutem; nalezy czysci¢ tylko sprezonym powietrzem.
W czasie montazu odpowiednie dyszki muszg wroci¢ na swoje miejsce. W wypadku
demontazu wrzeciona z korpusu wrzeciennika wystarczy wyjac jedno tozysko /od
strony $ciernicy lub od strony kota pasowego/ po odkreceniu srub mocujacych.

6.8.2. Sprawdzenie luzéw tozysk wrzeciona po ponownym
montazu

Przy sprawdzaniu luzéw utozyskowanego wrzeciona uzywac czujnika o dziatce 1 czutosci
Imikron. Sprawdzenia dokonywac¢ przy wylaczonych silnikach elektrycznych napedu $ciernicy,
oraz pompy, zasilajagcej uktad smarowania hydrostatycznego panwi tozyskujacych wrzeciono
sciernicy.

6.8.2.1. Sprawdzanie luzu promieniowego

W czasie pomiaru wykorzysta¢ cylindryczne czeséci koncowek wrzeciona. Wykonaé po 4 pomiary
w plaszczyZnie pionowej i poziomej /wywiera¢ nacigg dynamometrem o sile 300-400N/
Sprawdzanie dotyczy tak prawej jak i lewej strony ulozyskowanego wrzeciona. Srednia z
pomiaréw winna miesci¢ sie w przedziale 0,03+0,06 mm /panewka i wrzeciono o temp. 20°C/.
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6.8.2.2. Sprawdzanie luzu osiowego

Przy wylaczonej pompie zasilajgcej uktad smarowania hydrostatycznego panewek tozyskujacych

wrzeciono $ciernicy, luz osiowy wynosi normalnie 2 mm /sprawdzaé przesuwajac wrzeciono

wzdluznie miedzy panwiami/. Do sprawdzania stosowa¢ dowolny przyrzad pomiarowy.

Sprawdzanie luzu osiowego hydrostatycznego tozyska oporowego dokonywaé réwniez przy

wytaczonej pompie zasilajacej uktad /jak wyzej/ w nastgpujacy sposob:

— przesung¢ osiowo wrzeciono od strony prawej /koto pasowe/ do lewej /obsada $ciernicy/ az do
uzyskania wyczuwalnego oporu o czolowa powierzchni¢ panewki tozyska.

— wrzecionem pokrecamy w taki sposob aby umozliwi¢ wyptyw oleju z pomigdzy plaszczyzn
czotowych stanowigcych tozysko oporowe /panewki oraz wrzeciona/ i pozostawi¢ docisniete.

— wilaczy¢ nastepnie pompe zasilajaca uklad /jak wyzej/ 1 zmierzy¢ przesuniecie osiowe
wrzeciona.

— osiowe przemieszczenie winno wynosi¢ 0,025 +0,04 mm.
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7. INSTRUKCJA REMONTOWA
71. Ewidencja czasu pracy

W systemie remontéw planowo-zapobiegawczych w celu okreslenia wlasciwego terminu
przegladu lub remontu konieczne jest ustalenie warunkow uzytkowania szlifierki oraz stopien jej
obcigzenia. Niezbe¢dne jest ewidencjonowanie czasu pracy szlifierki. Stanowi ono podstawe do
planowania remontow.

7.2. Cykl remontowy

Dla szlifierek przyjmuje si¢ cykl 9-remontowy obejmujacy 24000 godzin pracy. Ilosé
maszynogodzin pracy szlifierki w zaleznosci od warunkéw uzytkowania.

T=LxLnxLmx Lpx 24000 [ godz.]

L - wspotczynnik rodzaju obrabianego materiatu

L=1,0 dla stali

L=0,8 dla miedzi, stopow miedzi, zeliwa, staliwa

L=0,6 dla ceramiki

Ln - wspodtczynnik typu produkceji

Ln=1,0 dla produkcji jednostkowe;j

Ln=0,9 dla produkcji $rednioseryjnej

Ln=0,8 dlaprodukcji wielkoseryjnej

Lm - wspotczynnik okresu eksploatacji szlifierki

Lm=1 dla szlifierki przed pierwszym kapitalnym remontem

Lm=0,9 dla szlifierki po kapitalnym remoncie

Lp - wspdtczynnik doktadnos$ci obrabiarki

Lp=1 dla szlifierki normalnej doktadnosci

Dla szlifierek przyjmuje si¢ cykl 9-cio remontowy, obejmujacy 24000 godzin pracy.
/K/ - P-B-P-B-P-S-P-B-P-B-P-S-P-B-P-B-P-K
P - przeglad okresowy
B - remont biezacy
S - remont $redni
K - remont kapitalny

Podany czas cyklu remontowego réwny 24000 godzin odnosi si¢ do obrobki stali w produkcji
jednostkowej 1 matoseryjnej dla szlifierki o normalnej doktadnos$ci. Przy zastosowaniu szlifierki
do innych warunkdéw pracy czasy migdzyremontowe nalezy odpowiednio skorygowac.

Petly cykl remontowy wynosi:

— 12 lat pracy szlifierki na jedng zmiang

— 6 lat pracy szlifierki na dwie zmiany

— 4 lata pracy szlifierki na trzy zmiany

Przy dokonywaniu remontow nalezy zachowac¢ te same wymagania techniczne na ktorych jest
oparta budowa nowej szlifierki

7.3. Przeglady okresowe

Czynno$ci przygotowawcze
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— ogledziny zewngtrzne oraz proba biegu luzem szlifierki

— préba pod obcigzeniem

— okreslenie zakresu prac

— sporzadzenie protokotu wg podanego wzoru

Przeglady okresowe moga by¢ potaczone z drobnym remontem, jednak nie powinny powodowac
przymusowego postoju. Dla przegladow okresowych nalezy wykorzysta¢ postoje spowodowane
niepelnym wykorzystaniem dnia roboczego oraz dni wolne od pracy. Przy przegladach
okresowych nalezy zbada¢ objawy i skutki zuzycia czg$ci kontrolowanych zespotow, przy
pomocy pomiaréw doktadnosci. Objawy zuzycia moga wystepowacé w postaci znieksztalconych
powierzchni, zwiekszonych luzéw, martwych luzéw itp.

Prace remontowe przy przegladzie okresowym

— mycie i czyszczenie przegladanych powierzchni wspotpracujacych prowadnic, baz, potgczen
itp.

— likwidacja przeciekow

— usunigcie luzow i regulacja tozyskowan

— mycie ,czyszczenie i1 regulacja napedoéw srubowych przesuwu

— regulacja zespotow i czgsci szlifierki, majacych wptyw na doktadno$¢ geometryczng np.
regulatorow cisnien oleju pod prowadnice wrzeciennika $ciernicy itp.

— sprawdzenie i ewentualne oczyszczenie wszystkich urzadzen smarujacych takich jak:
dozownik, przewody oraz wymiana olejow 1 smardéw

— sprawdzenie prawidlowego funkcjonowania $cieraczy oleju majacych zastosowanie przy
prowadnicach stotu

— dokrecenie wszystkich srub, nakretek 1 wkretow oraz ewentualna ich wymiana

— oczyszczenie 1 sprawdzenie prawidlowosci dzialania napedu hydraulicznego szlifierki,
zasilacza hydraulicznego, uktadu chlodzenia 1 centralnego smarowania

— oczyszczenie, sprawdzenie 1 poprawienie wszystkich potaczen stykowych elektrycznych jak:
zaciskow, stycznikéw, wylacznikdéw oraz urzadzen zabezpieczajacych

— przeglad i naprawa uszkodzonej instalacji elektrycznej i1 elektroniczne;j

— oczyszczenie silnikow napedowych 1 elektropompek

— sprawdzenie zgodnie z przepisami eksploatacyjnymi skuteczno$ci ochrony przed porazeniem

— sprawdzenie stanu oraz prawidtowosci wszystkich urzadzen 1 oston zabezpieczajacych przed
wypadkiem

— sprawdzenie prawidlowos$ci dzialania aparatury kontrolno-pomiarowe;.

7.4. Remonty
7.4.1. Remont biezacy

Remont biezacy jest remontem o najmniejszym zakresie, powinien by¢ dokonany po 2000 +2600
godzinach pracy lub wowczas, gdy wystepuje pierwsze zuzycie najwiecej obcigzonych czesci 1
elementow szlifierki, gdy dopuszczalne luzy 1 martwe ruchy zostaja przekroczone i gdy dalsza
regulacja luzéw dokonywana podczas przegladow okresowych jest niemozliwa. W zakresie
remontu biezgcego wchodza wymiana lub naprawa zuzytych tulei tozyskowych, wymiana tozysk
tocznych obliczanych na krétki okres czasu, wymiana wkretow i1 nakretek zaciskowych, §rub
zaciskowych, wymiana lub naprawa wpustow, zatrzaskdw, poprawienie gwintow w otworach itp.
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7.4.2. Remont sredni

Remont $redni powinien by¢ dokonany po 7500 + 8000 godzin pracy, gdy szlifierka byla
uprzednio poddana remontowi biezacemu lub gdy ulegaja zuzyciu wazne czgsci. Naprawie lub
wymianie podlegaja nie tylko cze$ci wymienione w rozdziale o remoncie biezagcym lecz takze
uszkodzone lub zuzyte wrzeciono, Sruba pociggowa, nakretka, kota zebate itp. Prowadnice toza
mogg by¢ przy remoncie $rednim tylko oczyszczone, natomiast nie podlegaja skrobaniu lub
szlifowaniu, gdyz zmiana wymiaru przy skrobaniu jednej powierzchni zakldca ustalone
zalezno$ci wymiarowe i powoduje konieczno$¢ skrobania wszystkich innych, wkraczajac w ten
sposOb w zakres remontoéw kapitalnych. Podzial na zasadnicze czynnosci 1 operacje remontowe
jest taki sam jak przy remontach biezacych, lecz w odniesieniu do wigkszej ilosci zespotow.
Podobnie jak przy remontach biezacych sprawdzaniu podlegaja tylko czes$ci naprawiane i $cisle
z nimi zwigzane. Remont §redni powinien by¢ wykonywany na miejscu pracy szlifierki bez
zdejmowania jej z fundamentu. Po dokonaniu remontu S$redniego przeprowadzi¢ odbior
techniczny.

7.43. Remont kapitalny

Remont kapitalny powinien by¢ dokonywany po 23000 + 24000 godzin pracy w celu
przywrdcenia utraconej w czasie eksploatacji uzytecznosci szlifierki do stanu pierwotnego lub do
stanu zblizonego do pierwotnego. Przy przeprowadzaniu remontu kapitalnego moga by¢
wykonywane roboty zwigzane z modernizacjg szlifierki, na uprzednig zgod¢ producenta. Remont
kapitalny pod wzgledem zakresu robot wykracza znacznie poza remont biezacy i $redni, gdyz
dotyczy nie tylko naprawy poszczegdlnych czgsci 1 zespotow, lecz polega na sprawdzaniu,
naprawie lub wymianie wielu cze¢$ci szlifierki. Pod wzgledem technicznym remont kapitalny
posiada bardziej okres$lona posta¢ i powinien by¢ mozliwie doktadnie opracowany. Opracowanie
powinno przewidywac skrobanie lub szlifowanie w razie potrzeby prowadnic na tozu, a takze
zdjecie szlifierki z fundamentu 1 ponowne jej ustawienie. Z tych wzgledéw remont kapitalny w
wiekszych 1 $rednich zakladach powinien by¢ przeprowadzony nie na miejscu pracy, a w
warsztacie remontowym.

744, Remont awaryjny

Wszystkie niespodziewane uszkodzenia szlifierki bedace nastepstwem niewlasciwego
uzytkowania, obstugi, dozoru i Zle dokonanego remontu, ktore spowodowaly przerwy w
planowym uzytkowaniu szlifierki nalezy traktowac jako awari¢. Remontem awaryjnym jest kazdy
remont nieplanowany, ktorego konieczno$¢ przeprowadzania zaistniala na skutek awarii. W
kazdym wypadku awarii nalezy ustali¢ jej przyczyne poczyni¢ wiasciwe kroki majace na celu
zapobiegnigcie na przyszto$¢ tego rodzaju wypadkom.
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7.4.5. Protokét remontu
/ogledzin, prob, ustalenia zakresu prac remontu/

Fabryka /UZytkKOWNIK/ ........cccoviieiiieiiiiecieeee e Wydziat ..................
YZ7:1 2 Ta B (=) 10T0) 1110 ) SRR Wydziat...................
Nazwa obrabiarki ........ccccccceevienciieiieniieieeieeee, TYP e, Nrinwen ..................
Szlifierka przepracowata od ostatniego remontu /BSK/ .........c.coooviiiiiiiiiiiiiniiiiicieeieees godz
Rodzaj remontu .........cccceeeviiiiieniiiiie, data rOZPOCZECIA. .....c.veereeeeeiieiieeiiieeieeee e

data zakonczenia.........ceeee.......

TRESC

I. Ogolna ocena stanu utrzymania i stanu technicznego szlifierki.
/Stan utrzymania czystosci, ochrony antykorozyjnej, urzadzen, bezpieczenstwa pracy,
uziemienia, izolacji sieci, osprzgtu elektrycznego, aparatury kontrolno-sterowniczej, szaf
rozdzielczych, silnikow itp., stan wyposazenia szlifierki, uszkodzenia i rozregulowania
zespotow, braki itd./

II. Wyniki prob pracy szlifierki bez obcigzenia.
/Przy sprawdzaniu dziatania szlifierki nieobcigzonej wiacza si¢ kolejno wszystkie stopnie
predkosci obrotowych wrzeciona przedmiotu i posuwow, dzwignie, wytaczniki,
ograniczniki, zderzaki, wyltaczniki krancowe itp. Sprawdza si¢ dziatanie aparatury
kontrolno-sterowniczej szaf rozdzielczych, jak stycznikow itp., urzadzen do chlodzenia 1
smarowania, przektadni zgbatych, tozysk itp./

III. Wyniki préb szlifierki pod obcigzeniem.
/Przy sprawdzaniu zwraca si¢ uwage na drgania szlifierki, halas, grzanie tozysk, dziatanie
dzwigni, wylacznikow, ogranicznikow zderzakow 1 wytacznikow krancowych, sprzegiet,
aparatury kontrolno-sterowniczej szaf rozdzielczych itp./

IV. Wyniki weryfikacii i ustalenia zakresu remontu.

/1.0Okreslenie kolejnosci /2. Ustalenie zakresu prac
stanu zuzycia zespolow wzglednie innych dyspozycji
i1ich czgsci zardGwno w odniesieniu do
mechanicznych jak czesci 1 zespotow mechanicznych
1 elektrycznych./ jak 1 elektrycznych/

V. Orzeczenie.
/Okres$lenie stanu szlifierki, wskazania dotyczace utrzymania i dalszej eksploatacji
szlifierki, zalecenia w sprawie rodzaju i terminu najblizszego remontu, ochrony
antykorozyjnej itp./
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7.5. Odbiér techniczny po remoncie

Przy dokonywaniu remontow nalezy zachowac te same wymagania techniczne, na ktérym jest
oparta budowa nowej szlifierki a mianowicie:

Sprawdzenie uziemienia oraz opornosci izolacji instalacji elektrycznej i silnikow,
sprawdzenie stanu urzadzen bezpieczenstwa pracy.

Sprawdzenie opornosci izolacji dokonuje si¢ wedlug kazdorazowych dyspozycji.

Po dokonanym remoncie nastepuje proba dziatania i sprawdzenia doktadnos$ci pracy
zwigzanej z odbiorem technicznym.

Podczas proby nieobcigzonej szlifierki sprawdza si¢ kolejno dziatanie dzwigni sterujacych,
zderzakow, zatrzaskow, wylacznikow, urzadzen do chtodzenia i smarowania, prace tozysk
oraz prac¢ przektadni zgbatych.

Praca szlifierki bez obcigzenia powinna trwac 1 +2 godzin, przy czym nalezy przeprowadzic¢
odbidr wg zataczonych przy niniejszej DTR "Kart sprawdzania doktadno$ci" str.68 + 81.
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8. PROTOKOLY WARUNKOW ODBIORU TECHNICZNEGO

8.1. Protokét kontroli wyposazenia elektrycznego

e

Typ obrabiarki: ..............

_ KARTA POMIAROWA
WYPOSAZENIA ELEKTRYCZNEGO OBRABIARKI

Nr maszyny:

1. Pomiar opornosci instalacji ochronnych wg EN 60204 - 1:2001

Oporno$¢ jest mierzona miedzy gtdwnym zaciskiem ochronnym, a elementami
metalowymi obrabiarki mogacymi znalez¢ sie pod napieciem na skutek uszkodzonej

izolacii.
? Wartos¢ Wynik Przyrzad E
Pomiar dopuszczalna pomiaru pomiarowy Uwagi
Korpus obrabiarki wrzeciennik) R<0,1 Q
Pulpity obrabiarki R<0,1 Q
Suport obrabiarki R<0,1 Q
Konik obrabiarki R<0,1 Q
Szafa elektryczna R<0,1 Q
Uwagi:

2. Sprawdzenie poprawnosci
obrabiarce wedtug WOT.

Obrabiarka spetnia wymagania normy EN 60204 — 1:2001

TAK

NIE

dziatania urzadzenn elektrycznych na

KonKIUZja OStatoEZNG: ... covnemssumorsmmirmm s e S S a5 W SV PR

WG it s T O b e s e e S i s s TR TS

Badania przeprowadzit:

Imie Nazwisko

Podpis

Nr uprawnienia

Data
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9. WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH

Lp Nazwa czgsci Symbol czgsci | 1. szt.
1 2 3 4
WRZECIENNIK SCIERNICY
Z SLOWNIKIEM HYDRAULICZNYM
NAPEDU /Rys. 10; Rys. 11/
1 |Nakretka posuwu mikrometrycznego 2001.8.6.0129 1
2 |Nakretka usuwania luzu 2001.8.6.0132 1
3 |Sruba pociagowa 2001.8.6.0218 1
4 | Koto zebate posrednie 2001.8.6.0135 1
5 |Kolo zgbate 2001.8.6.0136 1
6 | Sprezyna zewngetrzna® 2001.8.6.0144 1
7 | Oslona® 2001.8.6.0156 1
8 Sprezyna wewnetrzna® 2001.8.6.0157 1
9 Sprezyna talerzowa 2001.8.6.0161 1
10 | Wrzeciono 2001.8.6.0101 1
11 |Lozysko 2001.8.6.0102 1
12 |Lozysko 2001.8.6.0103 1
ZESPOL LOZA /Rys. 18/
13 |Nakretka specjalna 2001.8.6.0357 1
14 | Scieracz® 2001.8.6.0314 1
15 |Scieracz* 2001.8.6.0315 1
16 | Zgbatka /L=500/ 2001.8.6.0362 1
17 |Zebatka /L=1000/ 2001.8.6.0320 1
KONIK HYDRAULICZNY /Rys. 25/
18 |Nakretka blokujaca* 2001.8.6.0718 1
19 | Trzpien® 2201.8.6.0005 1
20 | Nakretka® 2201.8.6.0011 1
21 |Koknierz 2201.8.6.0019 1
22 | Tuleja redukcyjna 2201.8.6.0029 1
23 |Tuleja 2201.8.6.0003 1
24 |Tuleja 2201.8.6.0022 1
25 | Tuleja 2201.8.6.0023 1
26 |Koszyczek 2201.8.6.0047 1
27 |Koszyczek 2201.8.6.0048 1
28 |Mieszek gumowy 2201.8.6.0020 1
KONIK RECZNY /Rys. 15/
29 | Tuleja 2001.8.6.0721 1
30 |Popychacz 2001.8.6.0715 1
31 |Pierscien uszczelniajacy™® 2001.8.6.0710 1
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1 2 3 4
PRZYRZAD DO SZLIFOWANIA
WEWNETRZNEGO /Rys. 24/
32 | Sprezyna 2203.8.6.0010 1
33 | Tuleja 2203.8.6.0011 1
34 | Wkret 2234.8.6.0011 1
35 | Sruba mocujaca 2203.8.6.0013 1
36 | Tuleja redukcyjna /dla wrzeciona & 40/ 2203.8.6.0002 1
LOPATKOWY SILNIK HYDRAULICZNY Z
MIKROKOREKTOREM /Rys. 12/
37 | Walek napedowy 2001.8.6.1010 1
PODWOINY RECZNY NAPED STOLU
SZLIFIERKI /Rys. 16/
38 |Tuleja 2001.8.6.1105 1
39 | Sprzeglo z kotem zebatym 2001.8.6.1103 1
40 | Sprzegto przesuwne 2001.8.6.1104 1
41 | Koto zgbate 2001.8.6.1110 1
42 | Tuleja 2001.8.6.1111 1
43 |Koto zgbate 2001.8.6.1114 1
44 | Walek z kotem zgbatym 2001.8.6.1115 1
45 | Tuleja zgbata wielowypustowa 2001.8.7.0443 1
46 | Watek sterujacy 2001.8.7.0449 1
47 | Kolo zgbate podwojne 2001.8.7.0451 1
48 | Tuleja zgbata 2001.8.7.0453 1
INSTALACJA OPRZEWODOWANIA
HYDRAULICZNEGO /gigtkie, Rys. 23/
49 |Przewdd gumowy z kohcowkami® 2001.0.1.1735 4
50 |Przewod gumowy z koncéwkami* 2001.0.1.1732 8
51 |Przewod gumowy z koncéwkami* 2001.0.1.1733 1
52 |Przewod gumowy z koncowkami* 2101.0.1.1752 1
53 | Przewod gumowy z koncowk.* / L=500/ 2001.0.1.1734 2
54 | Przewod gumowy z koncowk.* / L=1000/ 2002.0.1.1706 2
55 |Przewod gumowy z koncéwkami* 2101.0.1.1751 3

czgsci zamienne z podanymi dlugo$ciami szlifierek sa wylacznie dla szlifierek o tych

dtugosciach.
"x" czesci szybko zuzywajace si¢
na zamoéwienie dostarczane sg tylko czgsci zamienne wymienione w pkt. 9

czesci handlowe importowane 1 krajowe nie sg dostarczane.
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9.1. WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH HANDLOWYCH
Wchodzi do .
Lp czesci lub Nazwa Typ /nr normy Wymiar I.Ub Il
Wyréznik szt.
Zesp.
1 2 3 4 5 6
3 [Rys. 14 Pas ptlaski rowkowy Kat. Hutchinson |[POLY-V 1
J48x711,2
4 |Rys. 24 Tasma stylonowa PN-70/P-83016 | 1300x30x2,5 1
bez konca 1350x30x2,5 1
1350x60x2,5 1
1450x60x2,5 1
5 |Rys. 14 Pier$cien uszczelniajacy |wg Kat. z-20/1 A60x75x8 1
6 |Rys. 14 Pierscien uszczelniajagcy | PN-72/M-86964 | A45x60x8 1
7 12001.8.6.0386 | Pierscien uszczelniajacy |PN-90/M-73092 |9,3x2.4 2
2001.8.6.0387
8 12001.8.6.0386 | Pierscien uszczelniajacy |PN-90/M-73092 |[17,3x2,4 2
2001.8.6.0387
9 12001.8.6.0391 | Pierscien uszczelniajacy |PN-90/M-73092 |39,2x5,7 2
10 [2001.8.6.1710 | Opaska PN-63/M-74905 |B1700c 1
11 [2001.8.6.1724 | Opaska PN-63/M-74905 |B3550c 2
12 12001.8.6.1713 | Ci$nieniomierz PN-82/M-42304 |M60-R-2,5/0+ 1
1,6 MPa/WJP-50
-B3Nz2-A1
13 [2001.8.6.0154 |Pierscien uszczelniajacy |PN-90/M-73092 |7,3x2,4 1
14 12001.8.6.0569 | Pierscien uszczelniajacy | PN-90/M-73092 |8,3x2,4 1
15 [2001.8.6.0392 | Pierscien PN-90/M-73092 |3,3x2,4 2
uszczelniajgcy™
16 |12101.8.6.1712 | Pierscien PN-90/M-73092 |3,3x2,4 2
uszczelniajacy™
17 [2001.8.6.0927 | Pierscien PN-90/M-73092 |12,3x2,4 1
uszczelniajacy™
18 [2001.8.6.0418 | Pierscien PN-90/M-73092 |6,3x2,4 4
uszczelniajacy™
19 [2001.8.6.1585 | Pierscien PN-90/M-73092 |6,3x2,4 4
uszczelniajacy™
20 [2001.8.6.0977 |Pierscien PN-90/M-73092 |45,2x3 1
uszczelniajacy™
21 {2001.8.6.0941 | Pierscien uszczelniajacy |PN-90/M-73092 |49,2x5,7 1
22 [2001.8.6.0941 |Pierscien PN-90/M-73092 |69,2x5,7 1
uszczelniajacy™
23 [2001.8.6.0942 |Pierscien PN-90/M-73092 |79,2x5,7 1
uszczelniajacy™
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H 24 ‘ 2001.8.6.1309 | Pierécien PN-90/M-73092 | 10,3x2,4 ‘ 1 H
uszczelniajgcy™
1 2 4 5 6
25 [2001.8.6.1307 | Opaska PN-63/M-74905 | D225C 2
26 [2001.8.6.1308 | Kurek PN-67/M-75235 | T20 1
27 [2201.8.6.0004 |Pierscien PN-90/M-73092 |11,3x2,4 1
uszczelniajacy™®
28 [2001.8.6.0008 |Pierscien PN-90/M-73092 |16,3x2.4 1
uszczelniajgcy™
29 [2001.8.6.2508 |Pierscien PN-90/M-73092 |36,2x3 1
uszczelniajacy™®
30 [2001.8.6.1968 | Pierscien PN-90/M-73092 |39,2x3 2
uszczelniajacy™®
31 [2001.8.6.0711 | Pierscien PN-90/M-73092 |56,2x3 1
uszczelniajgcy™
32 |Rys. 17 Wkiad filtracyjny PZL-Sedziszow WH33-25-10A 3
33 [Rys. 17 Wktad filtracyjny PZL-S¢dziszow WS2-16S 3
34 |Rys. 17 Filtr wlewowy PZL-S¢dziszow WW2-328 2
35 [Rys. 18 Rolostona Mercator 00-544 | R40-250-500 2
Warszawa (mat06)-dla 1=500
36 |Rys. 18 Rolostona Mercator 00-544 | R40-250-500 2
Warszawa (mat06)-dla I=1000
37 |Rys. 18 Lozysko liniowe INA KNO 25-58-PP 2
9.2. WYKAZ LOZYSK TOCZNYCH
Nr /rys. Nr katalogowy Nazwa Wymiar Ilos¢
DTR/ sztuk
1 2 3 4 5
Wrzeciennik przedmiotu
1 /Rys. 14/ 6205-P5 FLT Lozysko kulkowe 25x52x15
2 /Rys. 14/1100035/100072 Lozysko stozkowe 35x72x26 1
Gamet /waleczkowe/
3 /Rys. 14/|111050/111090 Lozysko stozkowe 50x90x29 1
Gamet /waleczkowe/
4 /Rys. 14/]132021-P5-XC SKF |[Lozysko 105x160x35 2
Wrzeciennik $ciernicy
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5 /Rys. 14/{51105 PS5 SKF Lozysko 25x42x11 2
Lopatkowy silnik
hydrauliczny z
mikrokorektorem

6 /Rys. 12/|51100 FLT Lozysko kulkowe wzdtuzne |10x24x9 2
Przyrzad do diamentowania
sciernic do otworow

7 /Rys. 27/ 6008 FLT Lozysko kulkowe zwykle 40x68x15 2
Zespdét toza /ostona/

8 /Rys. 18/6000-2RS FLT Lozysko kulkowe zwykte 10x26x8 3 dla
1=500
5dla

1=1000
Filtr magnetyczny FMA-100
- /Rys. 26/ _ L Ilos¢ i typ
tozysk wg
DTR filtra
[los¢ i typ
Silniki elektryczne tozysk wg
- /Rys. 26/ _ _ instrukcji
firmowych
silnikow
Zezwolenie CBKLT na zastosowanie tozysk: 6205 P5; 51105 PS5; 32021 P5-XC

Gamet 100035/100072; Gamet 111050/111090
z dnia 9 lipca 1970r. TN5/010629/2780/70
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SZLIFIERKA UNIWERSALNA DO WALKOW
RUP - 280.45

10. KARTY SPRAWDZANIA DOKLADNOSCI

aFEFMT

T AR NO\WVYV

Fabryka Maszyn Tarnéw Lukasz Swiderski & Jozef Swiderski
spotka cywilna
33-122 Wierzchostawice 42
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DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA

RUP-280

Rodzaj . Przyrzad | Odchyl. | Odch : :
posiam Szkic pomisr; | dopue:. | eaees Sposob pomiaru
2 3 4 5 6 7
Bevatalini: Ustawi¢ poziomice
wiohi rownolegle na
prowadnicy // Pozio- | 0,02 prawatniey.
Soe 5 Przesuwac¢ wzdtuz
plaskiej na mica | mm/m : I
calej catej d}ugosc.n
dhugosci prowadnicy i
odczytac wskazania.
Ustawi¢ mostki na
Réwholegt, Mostki p’°“’af“i§"‘fh . Na
prowadnic o dhug. MIGRE: e a\;nc
na swojej 250 0,01 pozwm(;;g i
szerok. mm mm/m P
wzgledem pozio- Przesuwa.c mo§tk1
siebie mice wzd'{uz cale] :
dtugosci prowadnic.
Odczyta¢ wskazanie.
0,02
& I ozio- mm/m
/ pmica tylko Ustawic¢ trzpienie na
sl nizej prowadnicach, na
nIi’e w trzpieniach plyte
kier. 1 poziomice.
plyia scier-
Rownolegt. nicy
prowadnic
wzgledem
siebie w
ptaszczyzn. 0,005
poprzecznej -
s 1 0,015
liniat vl
/ mos- | o o Przesuwaé mostek
tek kiyé)sé wzdluz catej
czuj- fu prowadnicy.
nik 2
kier.
Scier-
nic
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Rodzaj : Przyrzad | Odchyl. | Odch , .
pomiaru Szkic poier, | dopesz. | e Sposob pomiaru
2 3 4 5 6 7
Przy-
// rzad Ustawi¢ mostek na
Rownolegt. ze prowadnicach
prowadnic struna, | o 4 .Zatozy¢ i ustawié
w luneta > przyrzad ze struna.
7 mm/m ;
plaszczyz. optycz Przesuwac¢ mostek ,
pionowe;j -na, obserwowac przez
mos- lunete odchylenia.
tek
— = Przesuwac
poziomice wzdluz i
Roéwnolegt. _71, w szerz podstawy
podstawy Pozio- | 0,02 tylnej przy
tylnej wzgl. j mica | mm/m zachowaniu
prowadnic réownolegt. Do
prowadnic toza.
Dokona¢ odczytu.
Po zamontowaniu
Prostopadt. podstawy
prowadnicy mos- wrzeciennika
AV tek 0,01 Sciernicy na lozu,
- . . . ’
podstawy linial | mm na zatozy¢ mostek ,
wrzec. kato- | dlug. liniat i czujnik.
scienicy , wy 300 Przesuwac¢ mostek
wzgledem czuj- mm po prowadnicach
prowad. nik podstawy a czujnik
»V7 toza po liniale. Odczytaé
wskazania.
Zamocowa¢ czujnik na
7 wrzec. Scier. Wiaczyc
Rov;x;:ll.eg{. zasilaqie tozysk wrzec.
bazowych l?ostaw:é stol -y pot. ”O,”
stubudbs ) 1 przyst. koncowke czuj.
ot czuj- 0,01 do pow. bocz. prowad.
2 nik mm/m na stole. Przesuwac stot
przedm. 1 £ 2
Sonida do wzdhiznie 1 dok.onac
przesuwu ol g
stotu Zy

powierzchni gome;j

DI
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Rodzaj r Przyrzad | Odchyl. | Odch ! >
Lp posiarg Szkic pomnie. | i, | e Sposéb pomiaru
1 2 3 4 5 6 7
Bicie
promienio-
we stozka 1 - 0,005 Przystawié
zewn. mm koncowke czujnika
wrzeciona R— prostopadle do
przedm. B+ R | czuj- tworzgacej stozka
8 T\ ; 3 :
oy / nik oraz do powierzchni
B‘1c1e l kolnierza. Pokrecaé
osiowe 0,01 wrzecionem ,
kotnierza mm odczyta¢ wskazania.
wrzeciona
przedm.
Osadzi¢ trzpien
Bici = et kontrolny w stozku
prorr:::el:io- rkzcl;)lfn yEzec. glowicy
.__r—m- A B ) uchwyt. Przys’fa\.avxc'
b % ) ) g a koncowke czujnika
wewngtrz o dt. 0,005 B
9 : 7 ) do trzpienia.
stozka 0 300 B: P 3 ;
okrecac¢ wrzeciono
Wrzec. mm 0,015 2
: s odczytujac
glowicy i i wskazania czujnika
hwytowe;j nik : z '
e Dokona¢ pomiaru w
punktach A1 B
Osadzic trzpien
kontrolny w stozku
Rownolegt. wrzec. Czujnik moco. do
osi Enes - trzpien | 0,01 a) powirzchni gomej
wrzeciona kontro | mm na prowad. stotu
10 | przedmiotu -Iny diug. b) powierzchni bocz.
wzgl. pow. czuj- 300 prowad. stotu
bazowych nik mm Przesuw. wrzec. wzdhuz
stotu prowad. dociskajac go
do pow. bocz. prowad.
stotu.
Rownolegt. Obrocic¢ wrzec. przedm.
osi w strong sciericy o kat
wrzeciona » 0,01 30°. Zamocowaé w tym
przedmiotu —— trzpien | mm na potozeniu. Osadzi¢
wzgl. 7] kontro | dhug. trzpien kontrol. w stozku
11 | powierzchni -Iny 300 wrzec. Czujnik
gornej czuj- mm zamocowac na wrzec.
prowad. nik tylko scier. Dokonaé pomiaru
stotu po wyzej przy stozku trzpienia i na
obrocie o jego koncu przesuwajac
30 ° wrzec. Sciemicy.
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Rodzaj s p .
Lp pomiarju Szkic mfj m 222 Sposéb pomiaru
1 2 3 4 5 6 7
P Ustawié stol w
360 siifis polqz ’,,0’ . Osadzic¢
Wolny trzpien kontrolny w
R stozku wrzec.
P gtowicy uchwyt.
—r zpie. : 0%
— . Zamocowaé czujnik
Réyvnoleg}. al mci)ze na suporcie
osi wrzec. B : __2@ b) trapiei odf:}?yl sciernicy.
glowicy . —1] koutio tylkovs; Przestawic
uchwytowej I Sy gére koncowke czujnika
do k J chwry= | W 6o do trzpienia w
12| przesuwu i 0.01 ptaszczyznie
stotu w stoilio mr;l s pionowej.
plaszpzyz- = Sotvin. | 300 70m Przesuwac stot
nie . : czni- | wabiy odczytujac
a) pionowej ik ki wskazania czujnika.
b) poziomej % i‘:,c W czasie pomiaru
ngie. trzpigﬁ kontrolny
sig us?awxa_my w _pqloz'.
odchyl. sreflmego blc_xa.
ko w Powtérzy¢ pomiar w
Giew: plaszpzyime
P poziomej.
Ustawi¢ stét w polozeniu
0 do 0. Skreci¢ glowice
0,01 uchwytowa o 90°. Osadzi¢
Rownolegt. oF na 150 trzpieri kontrolny w stozku
0si wrzec. mm Wrzec. glo“'n'cy uchwyt.
glowicy dtugos Zasmuggomw:cgccggumcl; na
uchwyt. do o) trzpien |, ! Przystawi¢ korficowke
przesuwu -— kontro | tYZP1€e- czujnika do gérnej
suportu nia. i trzpieni
_3UPo z ; | -Iny z tworzacej trzpicnia przy
sciernicy w ; o Wolny glowicy uchwytowej i
13 | ptaszczyz- I ’ l ¢ Y™ | koniec odczyta¢ wskazania
' nie . : st::llm trzpie- czujnika. Przesuna¢ suport
pionowe;j. nia i odczyta¢ wskazania
Pomiar “wym moze czujnika przy kornicu
tylko dla - il trzpienia . Okresli¢
szlif. nik odchy- odc;hylkc réim'ca-; wskaz-ar’l
uniwersal- laé czu;mka..v&” SRR poniATY
ey tylko trzpien kontrolpy .
ustawiony w polozeniu
W $redniego bicia. Powt6rzy¢
gore. pomiar po skreceniu
glowicy o kat 45°.
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Rodzaj . Przyrzad | Odchyl. | Odch . .
Lp potiiiam Szkic pomihe. | dopez. | otz Sposéb pomiaru
1 2 3 4 5 6 7
Przystawic
koncowke czujnika
Bicie r. prostopadle do
zewnetrzne- | o powierzchni
14| go stozka ' s 0,005 zewnetrznego stozka
wrzeciona : wrzeciona $ciernicy.
§ciernicy - Pokrecaé wrzeciono
! odczytujac
wskazania czujnika.
Wtozy¢ kulke do
- nakietka wrzeciona
sciernicy .
Bicie i Przystawic
15 osiowe it 0.01 koﬁcéwl;q czujnika
wrzeciona kulka 3 do kulki. Pokrecaé
$ciernicy wrzeciono pod
naciskiem sity
osiowe] odczytujac
wskazania czujnika.
a) Osadzi¢ trzpien
0:0.01 kontrglny ga.sto.z'ku
nz; wrzeciona s'cxern.lc.y.
300 mm Zamocowacé czujnik
- na stole. Przystawié
Réwnolegt. - b) koncowke czgjqika
i trzpien 00,01 w p{aszczyznle
b | *
sc;)lrezr:slsz‘,:o gniaz- 1&2)1[:1“ kontrolnego.
16 dem o Przesuwac stot
stotu w : koniec -
plaszczyz- ks trzpie- odc;ytuqu .
e -wym i wskazan.la czu_uuka.
a) pionow. czuj- o w c;a§1e pomiaru
b} ausio, nik B trzpien lfontrolny
€
. ustawiony w
laé ' plas'zczyzr.ug
silorw srefinlego bxc}a.
o ety Powtorzy¢ pomiar w
P p}asz'czyz'x.ue
poziomej.
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Lp ;m Szkic m‘j Odcl hy*: g:cc: Sposéb pomiaru
1 2 3 4 5 6 7
Ustawi¢ suport sciernicy
w srodkowym potozeniu.
g% : Osadzié trzpienie
dete kontr9lr_xe na w'rzecionie:
: B o sciernicy i we
Réznica its wrzecionie giowxgy
wysokosci kon- uchw.yu?we_]. Ust_awxf: 5
osi =3 trolne trzplem?gl'l e
wrzeciona o] Okresh'c Od chytkg
glowicy i jedna- grubqsmq_p}ytlu
17 osi kowej | 0,1 WS nighy
wrzeciona sredni- e
Scioruiey e kontrolny dla osiagnigcia
ponad pozio- B 44 wskazan!a
plaszczyzna mica p;ﬁ;ﬂ?ﬁﬁ\:’pf;:le
skretu stotu pl:();:llfx K ontroln’e u st;wionoyv
felis p%aszczyzrpe pionowej w
potozeniu sredniego
bicia. Powtorzyé
pomiary przy skretach
stohu w obie strony.
Ustawic suport
sciernicy w
przednim potozeniu.
dita Osadzi¢ trzpienie
bisie: ko_ntr.oh}e.na .
3 wrzecionie sciernicy
Wahania krg:_ 1 we wrzecionie
wysok_os',c: i 0.05 glowicy uf:hwytu.
osi = r’la Ustgwng’ na
wrzeciona iilia- | calei trzplen!acl{
18 | Sciernicy w J ; J poziomicg i
dwéch kowej | dtugos- nastawic j
A sredni- ci DI APT9.
skrajnych = - Przesuwac suport
potozeniach ocz}i’o- prvz::u Sciernicy w tylne
suportu pmica potozenie i okreslié
Sciernicy plytki odchy}_kq grub‘os'ci.q
b« p}.ytkl wstayvlopej
ralig migdzy poziomice

i trzpien kontrolny
dla osiagniecia
zerowego wskaznika
poziomicy.
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5 ;(::iz;ﬁ Szkic pommy . g:;’:syzl ggccl; Sposob pomiaru
1 2 3 4 5 7
Przystawié
koncowke czujnika
Bicie kia ) prostopadle do
19| glowicy % czuj- | 4005 powierzchni stozka
uchwytowej nik ! kia. Pokrecaé
wrzeciono
odczytujac
wskazania czujnika.
Osadzi¢ trzpien w
stozku pineli.
Réwnolegt. C)zujnik mocovxgaé do
osi pineli S a) powierz. gornej
kogika tl::l]:tlre: 0,01 prowad. stotu '
20| wzgledem -Iny mmn'a, b) powierz. bocznej
powierzchni czuj- dhugos¢ prOVYad. §to*u
bazowych nik | 300 mm Przesgwac konik
stotu wzdtuz prowad.
dociskajac go do
powierzchni bocznej
prowadnicy.
a)
0+0,02 Ustawié stot w
na 300 potozeniu ,,07.
mm Osadzi¢ trzpien
le]g kontro_lny we
— = trzpie- v»fufuqt.ej L
Roéwnolegt. q fia mooE zacisnigtej tulei
osi b) trzpien | si¢ konika.
stozkowego = kontro | odchy- Zamocowac c;ujmk
otworu tulei — -lny z | li¢tylko na suporcie
konika do chwy- w gore scnermcy..'
21| przesuwu . tent b) 'P'rzystawu.: ‘
stolu w stozko | 03001 koncowke czgmlka
plaszczyz- c -wym 300n3m w plaszczyzme
nie : czuj- | “Wolny pionowej do
a) pionow. nik koniec trzpienia
b) poziom. trzpienia kontrolm'ego.’
moze si¢ Przesuwaq stot
odchyli¢ odczytujac
tylko w wskazania czujnika.
kierunku Powtoérzy¢ pomiar w
tarczy plaszczyznie
szlifier- poziomej.
skigj
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Rodzaj > Przyrzad | Odchyl. | Odch . 3
5 : Sposob pomiaru
Iy pomiaru Szkic pomiar. | dopusz. | rzecz P P
1 2 3 4 S 6 7
a) Umiesci¢ walec
0,01 kontrolny w kiach.
; : mm Czujnik zamocowac
Rownolegt. Czuj- 0$ Jna korpusie
22 llnudk{ow ]:lk konika wrzeciennika
" E V;’( :_c tylko $ciernicy. Pomiaru
P ztes;lwu trcc:ln wyzej dokona¢ w ptaszcz.
i Y b) pionowej i poziomej
0,01 przesuwajac stotem
mm szlifierki.
Ustawic stot w
potozeniu ,,0”.
Umiesci¢ walec
walec kontrolny w ktach.
_| kon- Zamocowac czujnik
Prostopadt. trolny 0.01 na wrzecionie
Przesuwu po o~ ::ale' sciernicy.
sciernicy do srodku dhu os':] Przystawi¢ katownik
23| osi kiéw sptasz- fl do walca
glowicy czony, | e kontrolnego.
uchwytowej katow- P vy Przystawic
1 konika. nik, koncowke czujnika
czuj- do ramienia
nik katownika.
Przesuwac suport
sciernicy odczytujac
wskazania czujnika.
Row:soilegl. 0,01 Ustawi¢ stot i
S mm wrzeciennik
ks na sciernicy w
przy;oaw : S diugos- polozeniu , 0”.
T nik ci Zamocowac trzpien
24 | otworow w trzpien 3(t)0"r(nm Pw PEAYSLRWCS,
plasz_czyi- kontro vglyz':j 2 szr:j)l;sitkaawézmu
pionnol:vej ; Aty na trzpienia w obu
poziomej do stronie ptaszczyznach
przesuwu scier- przesuwacé stotem.
stola nicy Dokona¢ odczytu.
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11. KOMPLET DOKUMENTACJI ELEKTRYCZNEJ

11.1 Przytaczenie szlifierki do sieci elektryczne;j
11.2 Opis instalacji elektrycznej

11.2.1 Obwdd zasilania i sterowania

11.2.2  Opis dziatania uktadu sterowania

11.2.3 Blokady

11.2.4 Zabezpieczenie tozysk hydrostatycznych

11.3
Schematy ideowe 1 montazowe instalacji elektryczne;j
11.4 Wykaz aparatury elektrycznej
111. Przylgczenie szlifierki do sieci elektrycznej

Uwaga: Wszystkie czynnos$ci zwigzane z podlaczeniem instalacji elektrycznej jak rowniez
wszelkiego rodzaju naprawy moze dokonywac jedynie pracownik upowazniony do
tego celu.

Przed doprowadzeniem energii elektrycznej do szlifierki nalezy:

— sprawdzi¢ czy instalacja elektryczna jest dostosowana do sieci zasilajacej przez porownanie
danych z tabliczki umieszczonej na szafie z danymi sieci zasilajace;,

— sprawdzi¢ czy instalacja nie zostala uszkodzona podczas transportu.

Po tych czynno$ciach nalezy:

— przewody sitowe i sterownicze przytaczy¢ do listwy zaciskowej X32 umieszczonej w szafie
oraz listwy X34 znajdujacej si¢ w skrzynce na zasilaczu hydraulicznym, zgodnie ze
schematem,

— wlozy¢ wtyczke elektropompki M6 do gniazda X21, a wtyczke filtra magnetycznego M7 do
gniazda X22,

— przewod ochrony dodatkowej /uziemiajacy lub zerujacy/ przytaczy¢ do korpusu szlifierki,

— przewody fazowe sieci o przekroju nie mniejszym niz 6 mm? dla napigcia 220V i 4 mm? dla
napiecia 380V, przylaczy¢ do zaciskow L1, L2, L3, a przewdd zerowy (neutralny) do zacisku
N listwy X31, Przy stosowaniu zerowania jako ochrony dodatkowej nalezy zacisk N
polaczy¢ z listwa metalowa PE

— sprawdzi¢ nastawy 1 stan zabezpieczen,

— wlaczy¢ napiecie i sprawdzi¢ zgodno$¢ kierunku wirowania silnikow z kierunkiem
oznaczonym na korpusach silnikow.

Wylacznikiem gtownym nie nalezy wylaczac szlifierki z wyjatkiem przypadkéw awaryjnych z
uwagi na mozliwo$¢ zniszczenia lozysk hydrostatycznych. Na poczatku przewodow taczacych
szlifierke z siecig nalezy umiesci¢ bezpieczniki topikowe bgdace zabezpieczeniem gtownym
szlifierki. Wartosci bezpiecznikéw tego zabezpieczenia podane sa w tabliczce znamionowej
umieszczonej na drzwiach szafy. Przewod przytaczeniowy szlifierki nalezy wprowadzi¢ do szafy
elektrycznej przez dilawik. Jezeli przewod przylaczeniowy zostanie wprowadzony innym
otworem niz istniejacy, to otwar istniejacy nalezy zaslepic.
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11.2. Opis instalacji elektrycznej
11.2.1. Obwod zasilania i sterowania

Instalacja elektryczna sktada si¢ z:

— obwodu zasilania silnikow,

— obwodu sterowania silnikow 1 elektrozaworow,

— obwodu o$wietlenia.

Silniki zainstalowane na szlifierce sg zabezpieczone samoczynnymi wytacznikami silnikowymi.

11.2.2. Opis dziatania uktadu sterowania

Szlifowanie na "zderzak twardy" /bez kontroli czynnej/

Po =zalaczeniu ukladu hydraulicznego przyciskiem S18 wiaczaja sie¢ silniki: sterowania
hydraulicznego M1, =zasilania tozysk M2 oraz filtra magnetycznego M7. Po uzyskaniu
odpowiedniego ci$nienia na manostacie Bl mozemy wiaczy¢ naped gtéwny silnika Sciernicy
K15. Wrzeciennik przedmiotu napgdzany jest silnikiem wlaczanym przetgcznikiem S11. Silnik
ten wlacza sie samoczynnie wraz z doskokiem wrzeciennika $ciernicy w przednie potozenie oraz
nastepuje zataczenie elektropompki chtodziwa.

Po zrealizowaniu doskoku przyciskiem S19 nastepuje proces szlifowania do momentu, gdy
zderzak naci$nie mikrowytacznik S24. Nastepuje zatrzymanie posuwu i zalgczenie przekaznika
czasowego K32 na wyiskrzanie. Po uplywie nastawionego czasu nast¢gpuje wycofanie $ciernicy
w tylne potozenie przy skrajnym potozeniu stotu, gdy zostanie naci$nigty mikrowylacznik S22
przy szlifowaniu wzdtuznym. Przy szlifowaniu wgtebnym przelacznik S16 nalezy przestawi¢ w
potozenie "szlifowanie wglebne". Wowczas nastgpuje odskok po odmierzonym czasie na
przekazniku czasowym. Silnik hydrauliczny wraca do pozycji wyjsciowe] naciskajac
mikrowylacznik S23.

Szlifowanie wzdluzne z kontrola czynna

Przy szlifowaniu wzdluznym z kontrolg czynna przetacznik S16 nalezy ustawi¢ w
polozenie "szlifowanie wzdluzne", a przelacznik S15 w potozenie "szlifowanie z kontrola
czynng". Po doskoku szczeki suportu hydraulicznego przyrzadu kontroli czynnej dokonuja
pomiaru szlifowanego watka. Po uzyskaniu nastawionego wymiaru na wskazniku drugi stopien
kontroli czynnej powoduje odskok Sciernicy przy skrajnym potozeniu stotu.

Szlifowanie welebne z kontrola czynna

Przetacznik S15 pozostaje w potozeniu "szlifowanie z kontrolg czynng", a przetagcznik S16
nastawiamy w pozycje "szlifowanie wglebne". Przy tego rodzaju pracy wykorzystuje si¢ dwa
stopnie kontroli czynnej. Pierwszy stopien wzbudza przekaznik K21, ktory zatacza elektrozawor
posuwu bardzo powolnego Y12 przed uzyskaniem wymiaru koncowego. Po uzyskaniu wymiaru
drugi stopien odwzbudza elektrozawor Y13 oraz Y11 1 nastgpuje odskok wrzeciennika §ciernicy.

Szlifowanie otworéw

Przy szlifowaniu otworéw przetacznik S12 nalezy ustawi¢ w polozenie "szlifowanie
wewnetrzne". Powoduje to doskok wrzeciennika $ciernicy w przednie potozenie. Przetaczenia
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tego nalezy dokonywac zawsze przy wytaczonym przetaczniku S13. Po zalgczeniu przetagcznika
S13 zostanie uruchomiona Sciernica do szlifowania otworéw. Podczas szlifowania otwordéw,
szczegolnie gdy S$ciernica znajduje si¢ w otworze, nie wolno przestawiaé przetgcznika w
potozenie "szlifowanie zewngtrzne", gdyz grozi to uszkodzeniem wrzeciennika.

11.2.3. Blokady

— Brak mozliwosci uruchomienia napedow szlifierki, jezeli pompa sterowania hydraulicznego
nie pracuje.

— Brak mozliwosci uruchomienia napedu $ciernicy w przypadku braku ci$nienia w tozysku
hydrostatycznym.

— Brak odskoku wrzeciennika $ciernicy przy szlifowaniu otworow.

— Brak mozliwosci odmocowania przedmiotu przy doskoku $ciernicy /wyt. krancowy S21
zwolniony wyt. krancowym S25/.

— Brak mozliwosci podania cieczy chtodzacej przy nieobracajacej si¢ $ciernicy.

— Brak mozliwosci pracy szlifierki przy otwartej ostonie przednie;j.

— Brak mozliwosci pracy przy otwartej ostonie przektadni pasowej wrzeciennika przedmiotu.

11.2.4. Zabezpieczenie tozysk hydrostatycznych

W chwili wiaczenia silnika wrzeciennika $ciernicy, jak roéwniez w chwili jego startu, tozysko
hydrostatyczne musi by¢ zasilane olejem pod ci$nieniem minimum 0,55 MPa. Pompa zasilajaca
tozysko pracuje po wylaczeniu szlifierki jeszcze przez 30-120s.

11.3. Schematy ideowe i montazowe instalacji elektrycznej

Schematy ideowe 1 montazowe instalacji elektrycznej znajduja si¢ w zatacznikach do niniejsze;j
Dokumentacji Techniczno-Ruchowej

Schematy ideowe 1 montazowe instalacji elektrycznej maszyny znajduja si¢ w zataczniku
»Schemat FElektryczny Szlifierka Uniwersalna” dotagczonym do niniejszej Dokumentacji

Techniczno-Ruchowe;.

11.4. Wpykaz aparatury elektrycznej

Spis aparatury wykorzystywanej w instalacji elektrycznej maszyny znajduje si¢ w zatgczniku
»Schemat Elektryczny Szlifierka Uniwersalna” dolaczonym do niniejszej Dokumentacji
Techniczno-Ruchowe;j.
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Rys. 3: Schemat cykli szlifowania
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Rys. 4: Plan sytuacyjny ustawienia kompletu szlifierki
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Rys. 5: Transport szlifierki
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Rys. 6: Fundament dla dl. szlif. I=5S00mm
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Rys. 7: Fundament dla dl. szlif. I=1000mm
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Rys. 8: Elementy sterowania i obslugi szlifierki, (A) Pulpit lewy, (B) Pulpit prawy
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DTR RUP-280

Rys. 9: Schemat hydrauliczny
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Rys. 12: Silnik hydrauliczny lopatkowy napedu z mikrokorektorem
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Rys. 14: Wrzeciennik przedmiotu
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Rys. 15: Konik re¢czny
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Rys. 16: Podwojny reczny naped stohu szlifierki
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Rys. 18: Zespol loza
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Rys. 20: Blok sterowania napedu hydraulicznego posuwu wglebnego wrzeciennika
sciernicy
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Rys. 21: Blok sterowania napedu hydraulicznego stolu
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Rys. 23: Schemat instalacji oprzewodowania hydrauliki sitowej, sterowania oraz
smarowania hydrostatycznego lozysk wrzeciona $ciernicy i prowadnic
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Rys. 24: Przystawka do szlifowania otworow
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Rys. 25: Konik hydrauliczny
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Rys. 26: Plan smarowania
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Rys. 27: Przyrzad do obciggania profilowego Sciernicy po promieniu
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Rys. 28: Ruchoma podtrzymka do montazu i demontazu Sciernicy
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Rys. 29: Przyrzad czujnikowy dokladnego skretu stolu
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Rys. 30: Zawor przelewowy
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R

Rys. 31: Obsada S$ciernicy, Sciagacz obsady, trzpien
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12. Informacja o szkodliwych 1 niebezpiecznych substancjach, ktore sg
stosowane w mechanizmach maszyny:

Lp. Nazwa Substancja Postgpowanie
/Zagrozenia
Zgodnie z kartg
1 SHELL TELLUS S2V ,,22” Olej hydrauliczny charakterystyki
produktu.
Zgodnie z karta
2 SHELL TELLUS S2V ,,46” Olej hydrauliczny charakterystyki
produktu..
) Zgodnie z karta
Smar do tozysk ‘
3 Smar charakterystyki
tocznych LT 23
produktu.
) Zgodnie z karta
Smar do tozysk ‘
4 Smar charakterystyki
tocznych LT 42
produktu.
Koncentrat pétsyntetycznego |Zgodnie z karta
5 FanLub P Fancy Lubricants chlodziwa emulgujacego charakterystyki
z woda. produktu.
ISOFLEX LDS 18 lub Zgodnie z kartg
6 ISOFLEX NBU 15 Smar charakterystyki
(KLUBER LUBRICATION) produktu.
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