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1. Gidwne wymiary i parametry

s Rpeni T  Nazwa __ Wartosé e
: 2 o ! 100 mm 57
3 Tarcza Scierna i kos¢ 50 mm
g ey _Srednica otworu 20 mm 5
2 5 Predkos¢ obrotowa wizeciona 5200 obr/min S
=3 Zakres érednic tulei mocujacych LR o o e B 328 mm 5
= Maksymalny posuw wzdtuzny narzedzia | 18 mm |
Lo Zakres szlifowanego stozka | 0° - 180°
i = Zakres ujemnego kata ostrzenia | 0° - 52° 2
ey Zakres kompensacji 0°—44°
Moc silnika e 0,25 kw |
50 Hz 2810 obr/min
8 Silnik Obroty  —g0Hz | 3600 obr/min I
Napiecie . 400 V
s Czestotliwos¢ E ok 50 i 60 Hz
i Waga netto =5 50 kg e |
10 Wymiary gabarytowe (D}, x Szer. x Wys.) -~ 450 x 350 x 340
e Wymiary opakowania (DI, x Szer. x Wys.) 480 x 390 x 365
Tab. 1

2. Zastosowanie

Uniwersalna ostrzatka jest przeznaczona do ostrzenia frezéw palcowych o réznych ksztattach oraz
wiertet. Umozliwia rowniez ostrzenie narzedzi tokarskich.

s [T [
3. Budowa

Ostrzatka sktada sie z dwdch podzespotéw

1 urzadzenie gtéwne(korpus, $ciernica, wrzeciono, sruba mikrometryczna, obciggacz Sciernicy — Rys. 1).

a silnik 400V 50Hz

b predkosc¢ obrotowa Sciernicy 5200 obr/min

naped jest przekazywany z silnika 15 przez pasek 2 na kolo pasowe 1

18 jest to whacznik ktory wiacza i wytacza obroty Sciernicy

¢ pokretto 4 oraz $ruba 6 do przesuwu oprawki narzedziowej. Po zablokowaniu przesuwu wzdtuznego
oprawki przesuwu narzedzia uzyskujesz ruch roboczy ostrzenia , kat odchylenia jest ustawiany srubg 5
Rekojes¢ 20 stuzy do blokady przesuwu oprawki narzedziowej
Smarowac érube 6 przez smarowniczke 3
d ostrzatka posiada zespdt posuwu precyzyjnego. Sktada sie on z urzadzenia blokujacego oraz pokretta do
mikro przesuwu . Jest on fatwy w obstudze i zapewnia doktadny przesuw powierzchni ostrzonych narzedzi .
Nalezy go uzywac do ostrzenia precyzyjnych narzedzi .

2 oprawka narzedziowa (Rys. 2)

a tuleja zaciskowa 30 stuzy do mocowania ostrzonych narzedzi jest ona zaciskana poprzez nakretke 39.
pozycjonowanie tulejki 31 uzyskujemy poprzez wyskalowany pierécien 40 .sa tam kanatki ustalajace co 15°
na tarczy ustalajacej 36 do ustawiania pozycji

Lewy sworzer 34 jest zaciskany radetkowang tulejg 33.na czesci 32 wystepuja gtebokie i ptytkie kanatki .Gdy
tuleja 65 zostanie umieszczona w phytkim nacieciu tarcza ustalajaca moze obrécic sie o 180° lub 120°.
Podczas styku z koricéwka tulejki 32 tarcz ustalajgca bedzie sie obraca¢ swobodnie.




Rys. 1

b W przesuwnej podstawie znajduje sie $ruba ustawcza .mozna ja przesuwac przyciskiem 62 ,nalezy
odczyta¢ wartoéé ze skali 58 i noniusza 61 W przypadku pokrycia sie dwoch zer oznacza to ze 0 symetrii
narzedzia pokrywa sie z osig obrotu. DZzwignia 42 stuzy do blokady przesuwu.

C St obrotowy 54 moze byé pozycjonowany 0-90° w okut osi 0-0 poprzez srube 53 Gdy zachadzi potrzeba
obrotu o wiecej niz 90° nalezy obr6ci¢ $rube 53 o 3-4 obroty przeciwnie do wskazéwek zegara .Nalezy
odczytad potozenie katowe ze skali na pierscieniu 52. Na pierécieniu 52 znajduje sig pokretto blokujace 43
,zluzowac je przesunad pierscien przez wyciggniecie kotka 44

| podstawa obrotowa 50 moze by¢ obracana wokét osi Q-Q .Nalezy odczytac kat na skali 49 .Dzwignia 45
jest blokadg obrotu . 47 jest dZzwignig blokady podstawy 48 . Zluzowanie 48 pozwala obrdci¢ 48 wokdt Sruby
6 ,pozwala réwniez przesuwaé wzdtuznie .Przesuw ten moze by¢ wykonywany bez kontaktu ze Sciernicg na
koniec nalezy zacisna¢ dzwignie 4/.

Do przesuwu precyzyjnego nalezy zluzowaé dzwignie 20 obréci¢ pokretto 4 ,zablokowac oprawke
narzedziowg na $rubie 6 i obrdci¢ w okut osi G-G

UWAGA nalezy zluzowac¢ dzwignie 20 podczas przesuwu precyzyjnego ,aby unikngc zniszczenia nakretki.

f Wszystkie pokretta blokujgce zmieniono na nastawne co zabezpiecza je przed kolizjg ,dodatkowo mozna je
wyregulowac wedtug wiasnych potrzeb .




3 Obciggacz $ciernicy jest przedstawiony na schemacie 1

gze;éci /,8,9,10,11, Diament nie jest zatgczony do urzadzenia jest on dotgczany na specjalne zamowienie
.Sciernice nalezy diamentowac gdy zostanie zauwazona nieréwnoéé

Najpierw obréci€ 9 przeciwnie do wskazéwek zegara aby diament znalazt sie na dole ( max skok diamentu
wynosi 6 mm) Nastegpnie odchyli¢ obciagacz i sprawdzi¢ odlegto$¢ miedzy $ciernica a diamentem jesli jest
mniejsza niz 6mm obrocic pokretto 9 zgodnie ze wskazéwkami zegara i wyréwnaé éciernice .Jesli odlegtoséé
jest wigksza nalezy odkreci¢ Sruby 101 przesunaé tuleje 8 na odpowiednig odlegtosé .

4. Instrukcja obstugi

4.1 Ostrzenie powierzchni bocznej
a) ustawic dtugosc¢ powierzchni ostrzonej ,zamocowac ostrzony frez w tulei zaciskowej 30
Przy mocowaniu nalezy uwzgledni¢ wybieg ciernicy (Rys. 4 - 6) Zwolni¢ dzwignie 47 i ustawi¢ oprawke
narzedzia tak aby skala linii 46 byta zgodna z linig oprawki narzedzia 6.
Nastepnie ustawi¢ potozenie oprawki narzedzia tak aby $rednica zewnetrzna freza znajdowata sie 1-2mm od
czota Sciernicy i zacisnaé dzwignie 47 obrdci¢ pokrettem 5 uzyskujemy zadang dtugo$¢ ostrzenia
b)ostrzenie powierzchni natarcia freza palcowego

Zluzowac dzwignie 20 oraz obroci¢ oprawke narzedziowa przez pokrecenie pokrettem 4 tak aby oprawka
znalazta sie z przodu Sciernicy .Gdy element ustalajacy jest uzywany do ostrzenia czota sprawdzié¢ czy
powierzchnia natarcia jest w osi symetrii za pomocg mikrometru .
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) Ostrzenie kata wierzchotkowego (Rys. 6)

Zluzowac dzwignie 60 oraz 43 obréciC stot i sworzen przesunaé w skrajne w skrajne pofozenie w tym
potozeniu skala na pierscieniu 52 nachodzi na ,0” linii z 66 nastepnie zacisna¢ dzwignie 60 .Ustawic
precyzyjnie pokrettem 4 i obraca¢ zgodnie z ruchem wskazowek zegara o kat stozka .Najpierw obrdcic stot
54 w skrajne potozenie w prawo zluzowac dzwignie 431 ustawi¢ 44 na 7zadany kat (liczony od ,0” na skali 52
) wedtug pozycji ,,0” na skali 66 nastepnie zaciskamy dzwignie 60
d)Ostrzenie powierzchni przytozenia (Rys. 5,6,7,8,)

Aby uzyska¢ odpowiedni kat nalezy ustawi¢ podstawe obrotowg 50 pod odpowiednim katem .Aby nie
uszkodzi¢ gtéwnej krawedzi tngcej nalezy zachowac dystans ok.0,01 mm

Rys. 3

Rys. 4 Rys. 5 Rys. 6

@) ustawienie odsuniecia a(Rys. 5)

/artos$¢ odsuniecia ,a” ustawi¢ pokrettem 62 na skali 58 z noniuszem 61

f)Ostrzenie podciecia
Zgodnie ze schematem ,2” ustawi¢ oprawke prostopadle do osi obrotu Sciernicy .Przekreci¢ nakretke 38
ustawi¢ glebokos¢ podciecia 33 na sworzniu 65 zluzowac nakretke 39 zamocowal narzedzie uzywajac
element ustalajacy 55 zacisnaé nakretke 39 ,obroci¢ 55 i umiesci¢ sworzen 63 w ptytkim kanatku .Tarcze
podziatowg i narzedzie mozna przesuwac w obu kierunkach pokrettem 4.
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Rys. 7 Rys. 8 Rys. 9 Rys. 10

4.2 Ostrzenie frezéw palcowych

Przesunac oprawke 57, zluzowac $ruby zabezpieczajace i zamocowaé frez w tulei , whozy¢ zatrzask w rowek
i zablokowa¢ w bliskiej odlegtosci od najwyzszego punktu $ciernicy . Podczas szlifowania przytrzymywad
prowadnice wrzeciona w zazebieniu z rowkiem freza za pomocq palca prowadzacego az do korca ostrzenia
.Po naostrzeniu jednej krawedzi zapisa¢ wymiar posuwu poprzecznego a nastepnie zaostrzy¢ pozostate.

4.3 Ostrzenie narzedzi tokarskich ( wytaczak)
Odsunac oprawke od $ciernicy i zluzowaé $ruby blokujace aby zamocowaé narzedzie ,ustawi¢ odpowiedni kat
przytozenia (zaleca sie Sciernice diamentowg do narzedzi z weglika )

4.4 Ostrzenie wiertel

a) nalezy ustawi¢ potozenie gtowicy narzedziowej zgodnie z katem wierzchotkowym wiertta

b)Ustawic tuleje zaciskowa w gtowicy , nastepnie ustawi¢ urzadzenie do do ostrzenia wiertet w rowku
widrowym (gdy tuleja zacinie wrzeciono centralnie pilot powinien wejs¢ w otwor pilotujacy pod tuleja.

) Ziuzowac diwignie 13 i ustawi¢ wrzeciono prowadzace ,posiada ono podziatke H w odniesieniu do
Srednicy wiertet D H=0,8D nastepnie zluzowa¢ dzwignie 3

d)WiozyC wiertto w kanatek typu V wrzeciona zluzowad $rube korygujaca aby ustawic tuleje ustawczg w ten
sposob aby wiertlo wystawato 0,1-0,3 mm nastepnie zacisngc tulejke Srube korygujaca.

e)Umiesci¢ wiertto krawedzig na jednej stronie uchwytu mocujgcego zacisng wiertto $rubg mocujacy i
zaostrzy¢ jedng strone wiertta .

f) Po zaostrzeniu obrdci¢ wiertto o 180°

5. Zasady BHP

a) przed przystapieniem do obstugi nalezy zapoznaé sie z instrukcjg

b) przed uzytkowaniem zacisnaé wszystkie rekojesci odtozy¢ narzedzia i klucze

¢) nalezy uzywac standardowych rodkéw ochrony

d) dzieci i osoby postronne nie powinny przebywaé w poblizu ostrzatki

€) operator powinien posiada¢ odpowiedni stréj ochronny ,nie nosi¢ naszyjnikéw ani dtugich wioséw

f) aby zapobiec porazeniu pradem elektrycznym przestrzeri robocza w otoczeniu ostrzatki powinna by¢
sucha i z dala od ognia

g) po zakonczeniu pracy nalezy odtgczy¢ zasilanie elektryczne i schowaé wszystkie narzedzia

h) zabrania sig uzywac ostrzatki po spozyciu alkoholu lub narkotykéw




6. Usterki i spusoby ich usuwania

[ ____ Problem

Przyczyna

_Sposob rozwigzania

* Spadek predkosci podczas
___ szlifowania

Zbyt luzny pasek

__Glosna praca wrzeciona

Zuzyte tozysko

Nagrzana krawed? narzedzia

Zablokowana Sciernica

Zbyt szybkie zuzycie $ciernicy

Zle dobrany gatunek $ciernicy

| Dobraé éciernice o odpowiednim

Ustawic¢ potozenie silnika i
naciggnac pasek

Naprawi¢ tozysko

gatunku

Zbyt duZe drgania ostrzatki

Nieréwna podstawa ostrzatki

Wypoziomowac podstawe 5
urzgdzenia

Niewywazona ciernica

~ Wywazy¢ Sciernice

| Nieprawidtowy kierunek obrotéw
$ciernicy

Zte podtaczenie przewodow

Potgczy¢ prawidtowo przewody
zasilajgce

Tab. 2

7. Konserwac

7.1 Wymiana pasa napedowego

ja i naprawa

a) odlaczyc zasilanie elekiryczne, odkreci¢ wkrety a i zdjaé ostone 16.

BE

Rys. 11

b) zluzowac Sruby mocowania silnika imbusem 8
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¢) zluzowaé érube 17imbusem 8 tak aby uzyska¢ maksymalne zluzowanie paska; zdjac pasek z kotka
pasowego

[l
I
=

Rys. 13

d) natozyC pasek klinowy na kota pasowe Sciernicy

s
ey 115 RN AN SNy

e

Rys. 14

e) natozy¢ pasek na koto pasowe silnika
f) obrécic Srube 17w prawo
g) zakreci¢ $rube 24 w prawo, naciagna¢ pasek i zatozy¢ ostone

7.2 Zmiana sciernicy

a) zdjac sciernice zgodnie ze schematem




or 34°

b) wywazy¢ éciernice wg schematu ponizej

28 27

Rys. 16
7.3 Wymiana lozyska wrzeciona éciernicy

a) wiozyC trzpien oporowy (GM141) do otworu wrzeciona przez otwdr w pokrywie, kluczem imbusowym
odkrecic $ruby i zdjac pierscien balansowy, nastepnie zdja¢ pasek klinowy 2 oraz tuleje taczaca,
odkrecic blokade 131 wyjac caty zespGt wrzeciona

b) zgodnie ze schematem ponizej, odkreci¢ wkret 26, zdjaé koto pasowe 1, pierscien sprezysty 27 oraz
nakretke 31, 32; tuleje wrzeciona 29 umiescic¢ na prasie i wycisngé tozysko

¢) podczas montazu nowych tozysk nalezy najpierw nasmarowac je smarem litowym, przed montazem
nalezy doktadnie oczysci¢ wszystkie elementy, smarowac co 3 - 6 miesiecy, po uprzednim
rozmontowaniu umyciu w benzynie zawsze uzywac smaru litowego
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Rys. 17
8. Lis standardowego
[ Lp Nazwa Hlosé [ specyfikacja Przeznaczenie]
L = 440 dla &!r};ka 60
P kli 2 o
: e T f@\@ dia silnika 50
- L = 460 H
Z
XM067
e T i iy
2 R8 bk 1 A D=6 mm
Y zaciskowe
- 1 o
5C
3 GM140 Klucz 1
4 GM141 Trzpien 1
5 GMO068 Sruba 1
N
- GM034e Tarcza S R
| GMO34d balansowa a b ¢ g
b GMO030 Tarcza 1
GM030a kolnierzowa |.  ~ | ) L e
s Nakretka
=i GMosse S 1 == s
e M6 x 272 . “fruba 1 \f_
| imbusowa Yo o8
Podktadka
f 6 3 1
v sprezysta
Sruba D=3 or 34" Do zdjecia
M8 x 35 . 2! 1 02506
) imbusowa = | sciernicy |
e Wtyczka do
7 M8 x 10 e 1 mmm@w zatrzymania
splaszczeniem e iy
pierscienia
8 GM168 Pleritien 1 M8
e e I nosny
9 5 1 s ot S=5
10 1§ g *;'”CZ 1 gw 5=8
11 8 e o 1 S=8
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XM067 d=3~-16 mm

il \'
=] b et SO —
1 RS g Sat. d=3-20mm
sprezysta
E L e e e A

5C d=1-28mm

Podstawa do
2 FOO1 wywarzania Zestaw
Sciernicy

SD 120 575 : 100
BW1 ‘
| 100x32x20x10x3x45° »

Sciernica
garnkowa

Szt. d =20 mm

32
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Otowek

. @ 20 x 20 mm
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