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BEZPECNOSTNi UPOZORNENI

» Pred instalaci a pouzitim tohoto produktu si prosim dukladné prectéte tuto prirucku. Vénujte zvlastni pozornost
obsahu a doporu€enim a dodrzujte bezpe€nostni opatfeni, abyste se vyhnuli poskozeni zafizeni, pozaru a
osobnimu zranéni.

» Zkontrolujte, zda uzemnéni splfiuje pozadavky.

» Obsluha musi dokoncgit $koleni o bezpecénosti pfed zahajenim prace; pouze po kvalifikaci mize obsluha tento
stroj pouzivat.

» Zajistéte, aby prostredi splfiovalo pozadavky na instalaci. Provozujte zafizeni podle provoznich pravidel.
» Pfed €isténim vzdy odpojte zafizeni od elektrické sité.

» V pfipadé potizi zafizeni nerozebirejte. Misto toho vyhledejte odbornou udrzbu, abyste se vyhnuli
elektrickému Soku.

» Prosim, udrzujte tuto pfirucku v dobrém stavu.

uvoD

Tento brousici a lestici pfistroj disponuje dvéma oto¢nymi kotoudi. Je vhodny pro pfedbrouseni, brouseni a
leSténi metalografickych vzorku. Stroj je fizen mikroprocesorem, diky tomu umoznuje nastaveni rychlosti od 0
do 1400 RPM, to zajistuje Sirokou Skalu aplikaci. Stroj je vybaven vodnim chlazenim, které chladi vzorek béhem
brouSeni, aby se zabranilo pfehrati a poSkozeni metalografické struktury vzorku. Diky snadnému ovladani a
spolehlivému vykonu je tento pristroj nezbytnym zafizenim pro tovarny, vyzkumné instituce a vysoké skoly k
pfipravé metalografickych vzorku.

TECHNICKE PARAMETRY

» Specifikace

Pramér kotoucéu @203 mm

Rychlost otaceni kotouct 0 - 1400 ot./min (plynule nastavitelna)

Smér otaceni kotoucu ve sméru hodinovych ruc€i¢ek nebo proti sméru hodinovych ruc€i¢ek
Napajeni AC 220V, 50 Hz

Vykon motoru 0.75 kW

755%700x310 mm

Hmotnost 50 kg

310mm

L a80mm 4 'Emm 57 0mm 1 Eln-r;1
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» Schéma stroje

. Vodni ventil

. Kotou¢

. Otvor pro hlavu

. Ovladaci panel

. Zajistovaci krouzek
. Nouzové zastaveni
. Spinac

~NOoO OB WN -

ezpec€nostni zasuvka

|p01en| napajeciho kabelu
ipojeni hlavy (hlava je volitelna)
ipojeni odtokové trubky

ipojeni vstupu vody

1.B
2. Pii
3. Pii
4. Pii
5. P¥i

INSTALACE A OPATRENI

1. PFistroj musi byt spravné uzemnén a mél by pouzivat napajeci zasuvku se tfemi trovnémi standardu.

2. Pristroj by mél byt nainstalovan na stabilnim pracovnim stole, ktery neprodukuje vibrace. Prostfedi, ve kterém
je pfistroj umistén, by mélo byt vétrané a suché, s teplotnim rozsahem 10 - 30 °C a relativni vlhkosti pod 85
%. Nemeély by se zde vyskytovat Zadné korozivni plyny ani vodivy prach.

3. Otevrete krabici, vyjméte prisluSenstvi a pfesunte zafizeni na pracovni stul. Vlozte jeden konec odtokové
trubky do vystupu na zadni strané zafizeni a zajistéte, aby se dostal hluboko do krytu. Poté pfipojte vodni
pripojku do pfislusného vstupu tak, aby gumova podloZka kontaktovala vstup a spravné se utésnila.

A\ Odtokova trubka musi byt umisténa nize nez télo zafizeni, aby se zajistil plynuly odtok bez unika.
4. Na zakladé polohy vstupu a vystupu urete umisténi zafizeni, zajistéte, aby bylo rovné a stabilni.

5. Odstrante zajiStovaci krouzek ze zafizeni, vyjméte kotou€ z pfisludenstvi a olistéte kuzelovy prostor kotouce.
PFi stani v pracovni pozici vy€istéte kuzelovou plochu hlavni hfidele ve vnitfni ¢asti zafizeni a poté
nainstalujte kotou¢ na hlavni hridel.

A\ Vzhledem ke spojeni mezi kotou¢em a hlavni hfideli by mélo byt pouzito gumové kladivo, aby se jemné
poklepalo na stfed brusného kotouce, dokud se tésné nepfilne. Jinak muze byt vykon stroje ovlivnén.
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6. Metalograficky brusny papir a lestici hadfik jsou rozdéleny do dvou typl: adhezivni a neadhezivni.

1) Zpusoby instalace PSA metalografického brusného papiru a lesticiho hadfiku

Ocistéte vrchni stranu kotouce a pfilepte metalograficky brusny papir nebo lestici hadfik na kotou¢ pomoci
specialniho lepidla. Zkontrolujte vizualné, ze vzdalenost mezi brusnym papirem nebo lesticim hadfikem a
okrajem kotouce je ze vSech stran pfiblizné stejna. Poté rovhomérné pfitlacte brusny papir nebo lestici hadfik
rukou tak, aby se zajistilo pevné spojeni.

o

adhezivni

2) ZpUsoby instalace neadhezivniho metalografického brusného papiru a lesticiho hadfiku

a) Ocistéte vrchni stranu kotouce, polozte neadhezivni metalograficky brusny papir nebo lestici hadfik na kotou¢
a poté umistéte zajisStovaci krouzek na vnéjsi okraj kotouce, aby se zajistil neadhezivni brusny papir nebo
lestici hadfik.

b) Pokud pouzivate lestici hadfik z mikrovlaken, zajistéte, aby hadrik lezel rovné na kotouci, pficemz okraje
hadfiku by mély byt zarovnané rovhomérné. Poté umistéte zajiStovaci krouzek na vnéjsi okraj kotouce,
abyste hadfik upevnili.

o ) zajistovaci

zajistovaci krouzek
krouzek

lestici

brusny hadrik
papir

7. Po uzavieni spinace na externim vystupu pfipojte pfivodni trubku vody k externimu vystupu. Ujistéte se, Ze je
vodni ventil uzavieny, po pfipojeni oteviete vodni ventil. Spojovaci misto vodni pfipojky nesmi vykazovat unik
vody.

8. Umistéte odtokovou trubku do nadoby nebo pfipojte odtokovou trubku do kanalizace, aby se usnadnilo
vypousténi odpadni kapaliny. Oteviete vodni ventil a zkontrolujte, zda je pfivodni a odtokova trubka
prichodna. Ujistéte se, Ze pfes spojovaci ¢asti neunika voda. Poté vodni ventil uzavrete.

9. Pfipojte napajeci kabel do pfistroje.

o napajeci
napajeci pFipojka
zastréka
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OVLADACI PANEL A DISPLEJ

Ovladaci panel je uveden nize:

L L - L

1. Start/Stop: Stisknéte toto tlacitko pro spusténi kotouce; stisknéte jej znovu pro zastaveni.
2. Ovladaci klavesa: Stiskem zménite smér otaCeni kotouce.
3. Displej: Zobrazuje nastavenou rychlost otaceni kotouce.

4. Ovladaci knoflik: Nastavuje rychlost ota€eni kotouce (RPM).

POPIS OPERACNICH CINNOSTi A UPOZORNENI

1. Pfipojte napajeci kabel do zasuvky. Zafizeni bude napajeno a displej zobrazi nastavenou rychlost otaceni.
Stisknéte tlacitko start pro zahajeni provozu; kotou¢ zacne bézet. PocCkejte, az pfistroj pobézi bez zatizeni
pfiblizné 1 minutu, abyste zkontrolovali normalni provoz, nez prejdete k dalSimu kroku.

A\ Stisknéte tlac¢itko nouzového zastaveni, abyste zastavili zafizeni, pokud narazite na jakékoli nebezpedci pfi

brouseni nebo lesténi.

A\ Nouzové zastaveni by nemélo byt pouzivano jako bézné zastavovaci tlagitko.

2. Metoda brouseni:

Pofizené metalografické vzorky je tfeba po fezani, v pfipadé pouziti bézného vybaveni, upravit na brusce a
chladit vodou, aby se predeslo nezadoucim zménam v materialové strukture.
Vzorky, které byly nafezany specialnim fezacim strojem, je mozné pouzit pfimo pro hrubé broudeni.
BrouSeni je rozdéleno do tfi krokl: hrubé brouseni, polo-jemné a jemné brouseni.

Tabulka 1: Parametry brouseni:

Granulace brusného
papiru

Typ brouseni

Hrubé brouseni 240%# - 400#

Rychlost brusného
kotouce

50 ot./min - 1000 ot./min

Pozadavky

Odstranit strojni stopy z
fezani.

Polo-jemné brouseni 600# - 800#

50 ot./min - 1000 ot./min

Odstranit stopy brouseni z
hrubého brouseni.

Jemné brouseni 1000# - 2000#

50 ot./min - 1000 ot./min

Brouseni pro dosazeni
témér zrcadlového
povrchu bez viditelnych
stop brouseni.

Poznamka: Velikost abraziva a rychlost kotouc¢e by mély byt zaloZeny na pozadavcich riznych
metalografickych vzorkl. Pfi poZzadavcich na vzorky muze byt krok polo-jemného brouseni vynechan. Pokud to
vzorek vyzaduje, mize byt vhodné zvysit kroky brouseni.
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Metoda brouseni:

a) Nejprve vyberte vhodny hruby metalograficky brusny papir a nainstalujte ho na kotoug. Stisknéte tlacitko start
pro spusténi zafizeni a nastavte rychlost na 150 ot./min; knoflik I1ze otocit pro nastaveni kotouce na
pozadovanou rychlost. Pomalu otocte ovladacim knoflikem na vodnim ventilu, abyste otevfeli ventil a nastauvili
pratok vody, pficemz zmérite proudéni z kapani na stabilni proud podle potfeby. Pevné drzte fezany vzorek a
jemné ho pfitisknéte k brusnému papiru. Zpocatku stisknéte vzorek jemné do stfedové pozice brusného disku
a soucasné posouvejte vzorek smérem ven. Kdyz vzorek dobfe kontaktuje brusny papir a neukazuje zadné
vychyleni, mizete zatlacit silnéji; tlak by mél byt pfiblizné 2 kgf, aby se predeslo prehrati a posSkozeni
brouseného povrchu kvdli tfeni. Pfi kazdé zméné brusného papiru otoc¢te vzorek o 90°, abyste dukladné
odstranili stopy od pfedchoziho brouseni, dokud nejsou spinény pozadavky. Poté stisknéte tlacitko stop,
abyste zastavili provoz, a uzaviete vodni ventil.

A\ Zaijistéte spravny odtok, aby se predeslo nadmérnému hromadéni vody v zafizeni, které by mohlo proniknout
pres vnitfni sténu.

A\ Po stisknuti tlaCitka stop chvili pockejte, nez znovu stisknete tlacitko start; zafizeni pobézi na rychlosti
nastavené pred zastavenim.

b) Pro zvolené polo-jemné nebo jemné brouseni nainstalujte vhodny metalograficky brusny papir na kotoug.
Metoda brou$eni je stejna jako u hrubého brouseni a pokracuje, dokud nejsou splnény pozadavky na jemné
brouseni. Na konci prace stisknéte tlacitko stop, abyste zastavili provoz, a uzaviete vodni ventil. Tim se
proces brouseni uzavira.

3. Metody lesténi:
Lesténi se sklada z hrubého lesténi a jemného lesténi.

Velikost ¢astic lesticiho | Rychlost brusného
prostiredku disku

Typ lesténi

Pozadavky

Odstranit jemné stopy
W3 - W5 50 ot./min - 1000 ot./min | brouseni a povrchové
vrstvy vzniklé brousenim.

Dosazeni jemné
WO0.5 - W2 50 ot./min - 1000 ot./min | leSténého, hladkého
povrchu bez Skrabancl.

Poznamka:

1. Typ abrazivniho lesticiho prostfedku, velikost &astic, rychlost kotouce a lestici hadfik by mély byt vybirany
podle pozadavku rliiznych metalografickych vzorkl. Bézné dodavky pro brouseni/lesténi zahrnuji brusnou
pastu, lestici pastu, lestici prostfedek ve spreji a abrazivni suspenzi. Materialy mohou zahrnovat oxid hlinity,
oxid chromity, diamant a koloidni siliku.

2. Kdyz jsou pozadavky na vzorky vysoké, mély by byt kroky lesténi pfislusné zvyseny.

Metoda lesténi:

a) Hrubé lesténi: Nainstalujte adhezivni nebo neadhezivni lestici hadfik na kotoug. Otocte ovladacim knoflikem
na vodnim ventilu, abyste otevreli ventil a umoznili, aby voda kapala na hadfik. Stisknéte tlaCitko start pro
zahajeni provozu. Nastavte zafizeni na provoz pfi 300 ot./min; pouzijte knoflik pro nastaveni kotou€e na
pozadovanou rychlost. Po plném navlhéeni hadfiku zaviete vodni ventil a aplikujte modifikovany lestici
prostifedek na hadfik na pfiblizné 10 sekund, pfi¢emz nejprve vylijte pfebyte€nou vodu. Pevné drzte vzorek a
jemné ho pfitisknéte k hadfiku. Zpocatku stisknéte vzorek jemné do stfedové pozice kotouCe a soucasné
posouvejte vzorek smérem ven. Jakmile vzorek kontaktuje hadfik a neukazuje zadné vychyleni, mizete
zatlacit silngji. Tlak vSak nesmi byt nadmérny, aby se pfedeslo pfetiZzeni motoru a roztrzeni hadfiku. Pfi kazdé
vymeéné lesticiho hadrfiku otoc¢te vzorek o 90°, abyste dukladné odstranili pfedchozi stopy. Pokud je pfi
provozu hadfik velmi lepivy, dale zfedte lestici prostfedek, dokud nebudou spinény pozadavky na hrubé

= WWWw.insize.at

b Www.insize.cz | www.insize.sk | www.insize.hu |



<INSIZE>

leSténi. Nakonec stisknéte tlacitko stop, abyste zastavili provoz.

b) Dokonc¢ovaci lesténi: Nainstalujte adhezivni nebo neadhezivni lestici hadfik na kotou€. Metoda
dokon&ovaciho lesténi je stejna jako u hrubého lesténi, pficemz se pouziva jemnéjsi lestici abrazivum, dokud
vzorek nesplni pozadavky na metalografickou analyzu. Na konci prace stisknéte tlacitko stop, abyste zastavili
provoz; vypnéte napajeci spinac, systémové napajeni a spinac zdroje vody.

N

pifedeslo poskozeni.

(63}

(0]

~

ovlivnit jeho vykon.

. Plastové Casti tohoto stroje by mély byt pouzivany pfi teplotach nad 0 °C s zvlastni opatrnosti, aby se

. Pokud jsou z pfistroje detekovany abnormalni zvuky, mél by byt stroj okamzité zastaven k inspekci.
. Na konci kazdé operace vycCistéte a udrzujte zafizeni.

. Pravidelné kontrolujte femen pfistroje na uvolnéni, starnuti a praskliny, protoZe tyto problémy mohou vyrazné

N\ Nepouzivejte poSkozeny brusny papir nebo lestici hadfik. Jinak mize byt brouseni nebo lesténi nebezpetné.

ODSTRANOVANi PROBLEMU

Typ problému

Po stisknuti zapinaciho tlacitka se
nerozsviti displej

‘ Metody odstranéni

1. Zkontrolujte, zda je napajeni spravné zapojeno.
2. Zkontrolujte napajeci kabely a zasuvky, zda nejsou poSkozené.
3. Ovérfte, zda neni spalena pojistka.

Po stisknuti tlacitka start se neroztodi
kotoud

1. Zkontrolujte, zda nejsou poSkozené ovladaci klavesy.
2. Zkontrolujte motor, zda neni poskozeny.

Zvuk kolize kotouce a pistového hfidele
pfi startu

Vymérnte opotfebovany zajistovaci krouzek, pokud je krouzek
poskozen.

Nedostatecny vykon po urcite dobé
pouZzivani

Zkontrolujte napnuti a opotfebeni pohonného femene.

# ‘ Zobrazena zkratka na displeji

1 OC1: Pretizeni 1

OC2: Pretizeni 2

EH: PosSkozeni vzorkovaciho obvodu

PLD: CPLD chyba

OS: PrekroCeni rychlosti

HU: Prepéti

EC: Abnormalni komunikace s enkodérem

EC2: Abnormalni komunikace s enkodérem 2

O[N] |0 | | W[IDN

EP: Chyba v obvodu vyboje

N
o

AH: Prehrati pohonu
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11 RH: Pfehfati regeneralni rezistence
12 DE: Vyjimka paméti

13 CE: Chyba kédu motoru

14 SE: Chyba pfi pretaceni rychlosti

15 OL: Pretizeni

16 OL2: Pretizeni 2

17 LU: Nizké napéti

18 OF: Odchylka

19 POL: Alarm vypadku napajeni

20 ND: Chybi kéd motoru

21 CE: Chyba vybéru motoru

22 GOH: Chyba nuly

23 PLOT: Alarm mékké meze

24 PNOT: Alarm negativni mékké meze

Poznamka: Po odstranéni problému provedte reset vypnutim napajeni.

# ‘ Zobrazena zkratka na displeji

1 E100: Stisknuti zastaveni

E101: Dlouhy stisk tlaCitka Start

E102: Dlouhy stisk tlaCitka Ovladaci klavesy

E103: Dlouhy stisk levého tlacitka

E104: Dlouhy stisk pravého tlacitka

E105: Dlouhy stisk tlacitka V1

E106: Dlouhy stisk tlacitka V2

E107: Dlouhy stisk tlacitka V3

O | 0o (N[Ol | ] W|DN

E108: Dlouhy stisk tlaCitka V4

Poznamka: Po odstranéni problému stisknéte nouzové zastaveni a poté jej uvolnéte pro resetovani.
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SAFETY NOTICE

» Please read this manual thoroughly before installing and using this product. Pay special attention to the
content and recommendations, and follow the safety precautions to avoid equipment damage, fire, and
personal injury.

» Ensure that the grounding meets the required standards.

» Operators must complete safety training before starting work; only qualified personnel may operate this
machine.

» Make sure the environment meets the installation requirements. Operate the equipment according to the
operational guidelines.

» Always disconnect the equipment from the power supply before cleaning.

» In case of malfunction, do not disassemble the device. Instead, seek professional maintenance to avoid
electrical shock.

» Please keep this manual in good condition.

INTRODUCTION

This grinding and polishing machine features two rotating wheels. It is suitable for pre-grinding, grinding, and
polishing metallographic samples. The machine is controlled by a microprocessor, allowing for speed
adjustments from 0 to 1400 RPM, ensuring a wide range of applications. The device is equipped with water
cooling to cool the sample during grinding, preventing overheating and damage to the metallographic structure
of the sample. With easy operation and reliable performance, this machine is an essential tool for factories,
research institutions, and universities for preparing metallographic samples.

TECHNICAL SPECIFICATIONS

» Specification

Disc Diameter @203 mm
Disc Rotation Speed 0 - 1400 RPM (stepless adjustable)
Disc Rotation Direction Clockwise or counterclockwise
Power Supply AC 220V, 50 Hz
Motor Power 0.75 kW
Dimensions 755%700%310 mm
50 kg
- i B I
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» Machine Diagram

. Water valve

. Disc

. Head opening

. Control panel

. Locking ring

. Emergency stop
. Switch

NOoO OB WN -

. Safety socket

. Power cable connection

. Head connection (the head is optional)
. Drain pipe connection

. Water inlet connection

A wWN -

INSTALLATION AND PRECAUTIONS

1. The device must be properly grounded and should use a three-pronged power outlet that meets standard
requirements.

2. The device should be installed on a stable workbench that does not produce vibrations. The environment
should be ventilated, dry, with a temperature range of 10-30°C and relative humidity below 85%. There
should be no corrosive gases or conductive dust.

3. Unpack the box, remove the accessories, and place the equipment on the workbench. Insert one end of the
drain pipe into the outlet at the back of the device, ensuring it is securely fitted. Connect the water inlet to the
corresponding input, making sure the rubber gasket contacts the inlet properly to form a tight seal.

/\ The drain pipe must be positioned lower than the device body to ensure smooth drainage without leaks.

4. Determine the device's placement based on the position of the water inlet and outlet. Ensure the device is
level and stable.

5. Remove the locking ring from the device, take out the disc from the accessories, and clean the tapered area
of the disc. While standing in the working position, clean the tapered surface of the main shaft inside the
device, then install the disc onto the main shaft.

/\ Due to the connection between the disc and the main shaft, use a rubber mallet to gently tap the center of the
grinding disc until it fits snugly. Improper installation may affect the machine's performance.

= WWWw.insize.at
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6. Metallographic Grinding Paper and Polishing Cloth Installation:

1) For PSA (Pressure-Sensitive Adhesive) Grinding Paper and Polishing Cloth:

Clean the top surface of the disc and attach the grinding paper or polishing cloth using special adhesive.
Visually ensure the distance between the paper or cloth and the disc's edge is uniform. Press the paper or cloth
evenly by hand to ensure firm adhesion.

[

adhesive

2) For Non-Adhesive Grinding Paper and Polishing Cloth:

a) Clean the top surface of the disc, place the non-adhesive grinding paper or polishing cloth on the disc, and
then secure it by placing the locking ring on the disc's outer edge.

b) If using a microfiber polishing cloth, ensure it lies flat on the disc, with its edges evenly aligned. Then, place
the locking ring on the disc's outer edge to secure the cloth.

. locking

Iocﬂ:g ring

polishing

grinding cloth
paper

7. After closing the switch on the external outlet, connect the water supply hose to the external outlet. Ensure the
water valve is closed, then open it after connection. No water leakage should occur at the connection points.

8. Place the drain pipe into a container or connect it to a drainage system for waste liquid disposal. Open the
water valve and check for smooth water flow through the inlet and drain pipes, ensuring no leaks at
connection points. Then, close the water valve.

9. Connect the power cord to the device.

power

power connection

plug
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CONTROL PANEL AND DISPLAY

The control panel is shown below:

v v ® o

1. Start/Stop: Press this button to start the disc; press it again to stop.
2. Control Key: Press to change the direction of the disc's rotation.

3. Display: Shows the set disc rotation speed.

4. Control Knob: Adjusts the disc rotation speed (RPM).

DESCRIPTION OF OPERATION AND WARNINGS

1. Plug the power cord into the socket. The device will power on, and the display will show the set rotation
speed. Press the start button to begin operation; the disc will start spinning. Allow the device to run without a
load for approximately 1 minute to check for normal operation before proceeding to the next step.

A\ Press the emergency stop button to halt the device if any danger arises during grinding or polishing.

A\ The emergency stop button should not be used as a regular stop button.

2. Grinding Method:

After cutting, metallographic samples should be prepared using a grinder and cooled with water to avoid
unwanted changes in the material's structure. Samples cut with a specialized cutting machine can be directly

used for rough grinding.
Grinding is divided into three steps: rough grinding, semi-fine grinding, and fine grinding.

Table 1: Grinding parameters for the grinding and polishing block:

Type of Grinding Grinding Paper Grit Disc Speed Requirements

Remove machining marks
from cutting.

Rough Grinding 240# - 400# 50 RPM - 1000 RPM

Remove marks from rough

Semi-Fine Grinding 600# - 800# 50 RPM - 1000 RPM grinding.

Achieve a near-mirror
Fine Grinding 1000# - 2000# 50 RPM - 1000 RPM surface, removing visible
marks.

Note: The abrasive size and disc speed should be selected based on the requirements of different
metallographic samples. For specific samples, the semi-fine grinding step can be skipped. If a higher sample
demand exists, additional grinding steps can be added as necessary.

hm Www.insize.cz | WWW.INSIZze.SK | mmm WWW.INsize.hu | e Www.insize.at



<INSIZE>

Grinding Method:

a) First, select an appropriate coarse metallographic grinding paper and install it on the disc. Press the start
button to start the device and set the speed to 150 RPM; use the knob to adjust the disc to the desired speed.
Slowly turn the control knob on the water valve to open it and set the water flow, adjusting from dripping to a
steady stream as needed. Firmly hold the cut sample and gently press it against the grinding paper. Initially,
apply light pressure in the center of the grinding disc while gradually moving the sample outward. Once the
sample makes proper contact with the grinding paper without deviation, increase the pressure to
approximately 2 kgf to prevent overheating and damage to the ground surface due to friction. Rotate the
sample 90° with each change of grinding paper to thoroughly remove previous grinding marks until the
requirements are met. Then press the stop button to end the operation and close the water valve.

/\ Ensure proper drainage to prevent excessive water accumulation in the device, which could seep through the
inner walls.

A\ After pressing the stop button, wait briefly before pressing the start button again; the device will resume
operation at the speed set before stopping.

b) For selected semi-fine or fine grinding, install the appropriate metallographic grinding paper on the disc. The
grinding method is the same as for coarse grinding and continues until the fine grinding requirements are met.
At the end of the work, press the stop button to halt operation and close the water valve, concluding the
grinding process.

3. Polishing Methods:
Polishing consists of rough and fine polishing.

Type of Polishing Abrasive Particle Size Disc Speed Requirements

Remove fine grinding

Rough Polishing W3 - W5 50 RPM - 1000 RPM
marks and surface layers.

Achieve fine polishing and
Fine Polishing WO0.5 - W2 50 RPM - 1000 RPM smooth, scratch-free
surface.

Note:

1. The type of abrasive, particle size, disc speed, and polishing cloth should be selected based on the
requirements of different metallographic samples. Common supplies for grinding/polishing include polishing
pastes, sprays, and abrasive suspensions. Materials may include aluminum oxide, chromium oxide, diamond,
and colloidal silica.

2. If the sample requirements are high, additional polishing steps may be added.

Polishing Method:

a) Rough Polishing: Install adhesive or non-adhesive polishing cloth on the disc. Turn the control knob on the
water valve to open it, allowing water to drip onto the cloth. Press the start button to begin operation. Set the
device to run at 300 RPM; use the knob to adjust the disc to the desired speed. Once the cloth is fully
moistened, close the water valve and apply the modified polishing agent to the cloth for approximately 10
seconds, pouring off excess water beforehand. Firmly hold the sample and gently press it against the cloth.
Initially, apply light pressure at the center of the disc, gradually moving outward. Once the sample contacts
the cloth without deviation, increase the pressure. However, excessive pressure should be avoided to prevent
motor overload and cloth tearing. Rotate the sample 90° with each change of polishing cloth to remove
previous marks thoroughly. If the cloth becomes very sticky during operation, dilute the polishing agent further
until rough polishing requirements are met. Finally, press the stop button to halt operation.
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b Www.insize.cz | www.insize.sk | www.insize.hu |



<INSIZE>

b) Finishing Polishing: Install adhesive or non-adhesive polishing cloth on the disc. The method for finishing
polishing is the same as for rough polishing, using finer polishing abrasives until the sample meets
metallographic analysis requirements. At the end of the work, press the stop button to halt operation; turn off
the power switch, system power, and water supply.

N

. Plastic components of this machine should be used at temperatures above 0°C with special care to prevent
damage.

63}

. If abnormal noises are detected from the device, stop the machine immediately for inspection.

(o]

. After each operation, clean and maintain the device.

~

. Regularly inspect the device's belt for looseness, aging, or cracks, as these issues can significantly affect its
performance.

A\ Do not use damaged grinding paper or polishing cloth, as this may pose a danger during grinding or
polishing.

TROUBLESHOOTING

Problem Type ‘ Troubleshooting Methods

1. Check if the power is properly connected.
2. Inspect the power cables and sockets for damage.
3. Verify that the fuse is not blown.

Display does not turn on after pressing the
power button

Disc does not rotate after pressing the 1. Check if the control buttons are damaged.
start button 2. Inspect the motor for any faults.

Noise of disc collision with piston shaft

during startup Replace the worn locking ring if it is damaged.

Insufficient performance after extended
use

Check the tension and wear of the drive belt.

# ‘ Displayed Abbreviation on Screen

1 OC1: Overload 1

OC2: Overload 2

EH: Sampling Circuit Damage

PLD: CPLD Error

OS: Overspeed

HU: Overvoltage

EC: Abnormal Communication with Encoder

EC2: Abnormal Communication with Encoder 2

O |0 N[oojJOo | ] WI|DN

EP: Production Circuit Error

-
o

AH: Drive Overheating

= WWWw.insize.at

b Www.insize.cz | www.insize.sk | www.insize.hu |



<INSIZE>

11 RH: Overheating of Regenerative Resistance
12 DE: Memory Exception

13 CE: Motor Code Error

14 SE: Overspeed Error

15 OL: Overload

16 OL2: Overload 2

17 LU: Low Voltage

18 OF: Deviation

19 POL: Power Outage Alarm

20 ND: Missing Motor Code

21 CE: Motor Selection Error

22 GOH: Zero Error

23 PLOT: Soft Limit Alarm

24 PNOT: Negative Soft Limit Alarm

Note: After resolving the issues, reset the device by turning off the power.

# ‘ Displayed Abbreviation on Screen

1 E100: Stop Press

E101: Start Button Long Press

E102: Control Key Long Press

E103: Left Button Long Press

E104: Right Button Long Press

E105: V1 Button Long Press

E106: V2 Button Long Press

E107: V3 Button Long Press

O | 0o (N[Ol | ] W|DN

E108: V4 Button Long Press

Note: After resolving the issues, press the emergency stop button and then release it to reset.
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BIZTONSAGI FIGYELMEZTETES

» Kérjuk, olvassa el alaposan ezt a kézikdnyvet a termék telepitése és hasznalata elétt. Forditson kilénés
figyelmet a tartalomra és az ajanlasokra, és kdvesse a biztonsagi eldirasokat az eszkdz karosodasanak,
tlznek és személyi sérilésnek az elkerllése érdekében.

» Gy6z8dj6n meg arrdél, hogy a féldelés megfelel az elbirt szabvanyoknak.
» A gépet csak megfeleld biztonsagi képzésben részesiilt és szakképzett személyzet lizemeltetheti.

» Biztositsa, hogy a kérnyezet megfeleljen a telepitési kdvetelIményeknek. A berendezést az Uzemeltetési
szabalyok szerint hasznalja.

» Tisztitas el6tt mindig huzza ki az eszkdzt az elektromos hal6zatbol.

» Meghibasodas esetén ne szedje szét a készliléket. Ehelyett forduljon szakszervizhez az aramiités elkerilése
érdekében.

» Kérjuk, tartsa ezt a kézikényvet j6 allapotban.

BEVEZETES

Ez a csiszol6- és polirozogép két forgo tarcsaval van felszerelve. Alkalmas metallografiai mintak
elécsiszolasara, csiszolasara és polirozasara. A gép mikroprocesszorral vezérelt, amely lehetdvé teszi a
sebesség beallitasat 0 és 1400 fordulat/perc k6zo6tt, biztositva a széles kord alkalmazasi lehetéségeket. Az
eszkdz vizh(téssel van ellatva, amely csiszolas kdzben h(iti a mintat, megakadalyozva a tulmelegedést és a
minta metallografiai szerkezetének karosodasat. Egyszeri kezelhetéségének és megbizhato teljesitményének
készdnhetben ez a készlilék elengedhetetlen eszkéz gyarak, kutatéintézetek és egyetemek szamara
metallografiai mintak el6készitéséhez.

MUSZAKI SPECIFIKACIOK

» Specifikaciod

Tarcsa atmérdgje @203 mm
Tarcsa forgasi sebessége 0 - 1400 RPM (folyamatosan allithatd)
Tarcsa forgasirany Oramutaté jarasaval megegyezé vagy ellentétes
Aramellatas AC 220V, 50 Hz
Motor teljesitménye 0.75 kW
755x700%310 mm
50 kg
- 3 B i
i E
| =
= i :
| H
E 2 1 . L | -
I - J BOMmM 57T0mm 130m
Ta5mm ke
TBOmm
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» Gépvazlat

. Vizszelep

. Tarcsa

. Fejnyilas

. Vezérl6épanel
. Régzitégydrd
. Vészleallitd

. Kapcsol6

~NOoO OB WN -

. Biztonsagi aljzat

. Tapkabel csatlakoz6

. Fej csatlakozas (a fej opcionalis)
. Lefoly6csd csatlakozas

. Vizbemeneti csatlakozas

A wWN -

TELEPITES ES OVINTEZKEDESEK

1. Az eszkdzt megfeleléen le kell féldelni, és olyan haromagu aljzatot kell hasznalni, amely megfelel az elbirt
szabvanyoknak.

2. Az eszkozt stabil munkapadra kell felszerelni, amely nem okoz rezgéseket. A kérnyezet legyen jol
szell6ztetett, szaraz, a hémérséklet tartomany 10-30°C, a relativ paratartalom pedig 85% alatt legyen. Ne
legyen jelen korroziv gaz vagy vezet6képes por.

3. Csomagolja ki a dobozt, tavolitsa el a tartozékokat, és helyezze a berendezést a munkapadra. Helyezze a
lefolydcsd egyik végét az eszkdz hatuljan talalhaté kimeneti nyilasba, és gy6z6djon meg réla, hogy szorosan
illeszkedik. Csatlakoztassa a vizbemenetet a megfelel§ bemenethez, Ugyelve arra, hogy a gumitdémités
megfeleléen érintkezzen a bemenettel és szoros témitést képezzen.

A\ A lefolyocstvet az eszkoz testénél alacsonyabban kell elhelyezni a sima vizelvezetés és szivargas elkertlése
érdekében.

4. Hatarozza meg az eszkdz elhelyezését a vizbemenet és -kimenet helyzete alapjan. Gy6z6djén meg rola,
hogy az eszkdz vizszintes és stabil.

5. Tavolitsa el a régzitégydrit az eszkdzrél, vegye ki a tarcsat a tartozékok kdzil, és tisztitsa meg a tarcsa
kupos terlletét. Munkapozicidban allva tisztitsa meg az eszkdz belsejében [evé f6 tengely kupos felliletét,
majd helyezze fel a tarcsat a f6 tengelyre.

A\ Atarcsa és a f6 tengely kozotti kapcsolat miatt hasznaljon gumikalapacsot, hogy évatosan rakoppintson a
csiszolétarcsa kézepére, amig az szorosan illeszkedik. A nem megfelel6 telepités befolyasolhatja a gép
teljesitményét.

= WWWw.insize.at
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6. Metallografiai csiszol6papir és poliroz6 kendd telepitése:

1) PSA (nyomasérzékeny ragasztos) csiszoldpapir és polirozé kendb esetén:

Tisztitsa meg a tarcsa felsé felliletét, és specialis ragaszt6 segitségével rogzitse a csiszolopapirt vagy a
poliroz6 kendét. Vizsgalja meg, hogy a papir vagy kend6 és a tarcsa széle kdzétti tavolsag minden oldalon
egyenletes-e. Egyenletesen nyomja le kézzel a papirt vagy kendét, hogy biztositsa a szoros tapadast.

[

ragaszté

2) Nem ragasztos csiszoldpapir és poliroz6 kendé esetén:

a) Tisztitsa meg a tarcsa felsé felliletét, helyezze a nem ragasztés csiszoldpapirt vagy polirozé kendét a
tarcsara, majd roégzitse a régzitégydir(t a tarcsa kilsé peremén.

b) Mikroszalas polirozé kendd hasznalata esetén gy6z6djén meg arrdl, hogy a kendd laposan fekszik a tarcsan,
és a szélei egyenletesen illeszkednek. Ezutan helyezze a régzitdgydrdt a tarcsa kilsé peremére a kendd
régzitéséhez.

rogzitégydri rogettogyuru

polirozo

: . . kendd
csiszolopapir

7. Az klils6 csatlakozon 1évd kapcsold lezarasa utan csatlakoztassa a vizellatd csévet az kiilsé csatlakozéhoz.
Gy6z6djon meg arrél, hogy a vizszelep zarva van, majd a csatlakozas utan nyissa meg. A csatlakozasi
pontokon nem szabad vizszivargasnak lennie.

8. Helyezze a lefolyécsévet egy tartalyba, vagy csatlakoztassa a csatornarendszerhez a hulladékfolyadék
elvezetéséhez. Nyissa meg a vizszelepet, és ellenérizze, hogy a be- és kivezetd csdveken keresztil
z6kkenémentesen aramlik-e a viz, biztositva, hogy a csatlakozasi pontokon ne legyen szivargas. Ezutan zarja
el a vizszelepet.

9. Csatlakoztassa a tapkabelt az eszkézhoz.

tapcsatlakozo tapcsatlakozas

dugb
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VEZERLOPANEL ES KIJELZO

Az alabbiakban lathaté a vezérlépanel:

v v ® o

1. Inditas/Ledllitas: Nyomja meg ezt a gombot a tarcsa elinditasahoz; nyomja meg ujra a leallitashoz.
2. Iranyité gomb: Nyomja meg a tarcsa forgasiranyanak megvaltoztatasahoz.

3. Kijelzd: Megjeleniti a beallitott tarcsa forgasi sebességet.

4. Vezérlbgomb: Bedllitja a tarcsa forgasi sebességét (RPM).

UZEMELTETESI LEIRAS ES FIGYELMEZTETESEK

1. Csatlakoztassa a tapkabelt az aljzatba. Az eszkdz bekapcsol, és a kijelzén megjelenik a bedllitott forgasi
sebesség. Nyomja meg az inditds gombot a miikédés megkezdéséhez; a tarcsa forogni kezd. Hagyja, hogy a
készllek terhelés nelkil kérllbelll 1 percig miikddjon, hogy ellendrizze a normal miikédést, mielott
tovabblépne a kdvetkezd 1épésre.

A\ Nyomja meg a vészleallit6 gombot, ha barmilyen veszély meriil fel a csiszolas vagy polirozas soran.
A\ A vészledllitd gombot nem szabad normal leallit6 gombként hasznaini.

2. Csiszolasi médszer:

Vagas utan a metallografiai mintakat csiszoloégéppel kell el6késziteni, és vizzel hiteni, hogy elkeriljik a nem
kivant anyagszerkezeti valtozasokat. Specialis vagogéppel vagott mintak kézvetlenll hasznalhaték durva
csiszolashoz.

A csiszolas harom lépésre oszlik: durva csiszolas, kézepesen finom csiszolas és finom csiszolas.

1. tablazat: Csiszolasi paraméterek a csiszolé- és poliroz6 blokkhoz:

Csiszolépapir

L Tarcsa sebessége Koévetelmények
szemcsemeérete

Csiszolas tipusa

Eltavolitja a vagasbol

Durva csiszolas 240# - 400# 50 RPM - 1000 RPM szarmazé gépi nyomokat,

Kozepesen finom Eltavolitja a durva
csiszolas A= s SV RIS = 00 R csiszolas nyomait.

Kozel tikorsima felllet
Finom csiszolas 1000# - 2000# 50 RPM - 1000 RPM elérése, lathatdé nyomok
eltavolitasa.

Megjegyzés: A csiszoldbanyag szemcseméretét és a tarcsa sebességét az egyes metallografiai mintak
kdvetelményei alapjan kell megvalasztani. Bizonyos mintak esetén a kézepesen finom csiszolasi lépés
kihagyhat6. Ha a minta magasabb igényeket tdmaszt, tovabbi csiszolasi Iépések sziikségesek.
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Csiszolasi modszer:

a) El6szor valasszon egy megfeleld durva metallografiai csiszol6papirt, és szerelje fel a tarcsara. Nyomja meg
az inditas gombot az eszkdz elinditasahoz, és allitsa a sebességet 150 RPM-re; a kivant sebesség
eléréséhez hasznalja a vezérlégombot. Lassan forgassa el a vizszelep vezérlégombjat a szelep
megnyitdsahoz, és allitsa be a vizaramlast a szikséges mértékben, csdpdgtetéstdl a folyamatos aramlasig.
Szorosan tartsa a vagott mintat, és finoman nyomja a csiszolopapirhoz. Kezdetben alkalmazzon enyhe
nyomast a tarcsa kézepén, mikdzben fokozatosan kifelé mozgatja a mintat. Ha a minta megfeleléen
érintkezik a csiszol6papirral, €s nem tér el, ndvelje a nyomast kérilbelll 2 kgf-re, hogy elkertlje a
tulmelegedést és a csiszolt felllet karosodasat a surlédas miatt. Minden csiszoldépapir cseréje utan forgassa
el a mintat 90°-kal, hogy alaposan eltavolitsa az el6z6 csiszolds nyomait, amig a kévetelmények nem
teljestilnek. Ezutan nyomja meg a leallitas gombot az lizemelés befejezéséhez, és zarja el a vizszelepet.

A\ Biztositsa a megfeleld vizelvezetést, hogy elkerllje a tulzott vizfelhalmozodast az eszkézben, amely
atszivaroghat a belsé falakon.

A\ A ledllitas gomb megnyomasa utan varjon révid ideig, mielétt Ujra megnyomja az inditds gombot; az eszkéz
az el6zbleg beallitott sebességen fog ujraindulni.

b) A kivalasztott kbzepesen finom vagy finom csiszolashoz szerelje fel a megfelelé metallografiai csiszolépapirt
a tarcsara. A csiszolasi mddszer megegyezik a durva csiszolaséval, és addig folytatédik, amig a finom
csiszolas kovetelményei teljesiinek. A munka végén nyomja meg a leallitds gombot az izemelés
megszakitasahoz, és zarja el a vizszelepet, ezzel befejezve a csiszolasi folyamatot.

3. Polirozasi médszerek:
A polirozas durva és finom polirozasbal all.

Csiszoloszemcse
mérete

Tarcsa sebessége Koévetelmények

Polirozas tipusa

Finom csiszolasi nyomok
Durva polirozas W3 - W5 50 RPM - 1000 RPM és fellleti rétegek
eltavolitasa.

Finom polirozas, sima,

Finom polirozas WO0.5 - W2 50 RPM - 1000 RPM karcmentes feliilet elérése.

Megjegyzés:

1. A csiszolbdanyag tipusa, szemcsemérete, tarcsa sebessége és a polirozé kendé kivalasztasa az egyes
metallografiai mintak kévetelményei alapjan térténjen. A csiszolashoz/polirozashoz hasznalt anyagok kozoétt
megtalalhatdk a polirozd pasztak, spray-k és abraziv szuszpenziok. Az anyagok tartalmazhatnak aluminium-
oxidot, krom-oxidot, gyémantot és kolloid sziliciumot.

2. Ha a minta kévetelményei magasak, tovabbi polirozasi I€pések sziikségesek lehetnek.

Polirozasi modszer:

a) Durva polirozas: Szereljen fel ragasztds vagy nem ragasztods polirozé kendét a tarcsara. Forgassa el a
vizszelep vezérlbgombjat a szelep megnyitasahoz, és hagyja, hogy a viz a kenddre cs6pdgjon. Nyomja meg
az inditas gombot az Gzemelés megkezdéséhez. Allitsa be az eszkézt 300 RPM sebességre; a tarcsa kivant
sebességének beadllitasahoz hasznalja a vezérlégombot. Miutan a kendé teljesen atnedvesedett, zarja el a
vizszelepet, és vigye fel a médositott polirozo szert a kenddre kérilbeliil 10 masodpercig, elézdleg eltavolitva
a felesleges vizet. Szorosan tartsa a mintat, és finoman nyomja a kendéh6z. Kezdetben alkalmazzon enyhe
nyomast a tarcsa kbézepén, majd fokozatosan haladjon kifelé. Ha a minta eltérés nélkiil érintkezik a kenddvel,
ndévelje a nyomast. Azonban kertlje a tulzott nyomast, hogy elkerilje a motor tulterhelését és a kend6
szakadasat. Minden polirozd kendé cseréje utan forgassa el a mintat 90°-kal, hogy alaposan eltavolitsa az
el6z6 nyomokat. Ha a kendd nagyon ragadoés lesz az (izemelés soran, higitsa tovabb a poliroz6 szert, amig a
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durva polirozas kévetelményei teljestinek. Végul nyomja meg a leallitas gombot az tzemelés
megszakitasahoz.

b) Finom polirozas: Szereljen fel ragasztés vagy nem ragasztés polirozé kendét a tarcsara. A finom polirozas
mddszere megegyezik a durva polirozaséval, azonban finomabb poliroz6 abraziv anyagokat hasznaljon,
amig a minta megfelel a metallografiai elemzés kdvetelményeinek. A munka végén nyomja meg a leallitas
gombot az lizemelés megszakitasahoz; kapcsolja ki a fékapcsolot, a rendszer aramellatasat és a vizellatast.

4. Ennek a gépnek a mlianyag alkatrészeit 0°C feletti hdmérsékleten kell hasznalni, kiilénds figyelemmel a
serulések elkeriilése érdekében.

5. Ha a készilékbdl rendellenes zajokat észlel, azonnal allitsa le a gépet, és végezzen ellenbrzést.
6. Minden miivelet utan tisztitsa meg és tartsa karban a késziléket.

7. Rendszeresen ellenérizze az eszkdz szijat lazasag, 6éregedés vagy repedések szempontjabdél, mivel ezek a
problémak jelentdsen befolyasolhatjak a teljesitményt.

A\ Ne hasznaljon sériilt csiszolopapirt vagy polirozé kendét, mivel ez veszélyt jelenthet a csiszolas vagy
polirozas soran.

HIBAELHARITAS

Probléma tipusa Hibaelharitasi médszerek

1. Ellenérizze, hogy a tapkabel megfeleléen csatlakozik-e.
A kijelzé nem kapcsol be a bekapcsolo 2. Vizsgalja meg a tapkabeleket és aljzatokat sérilések
gomb megnyomasa utan szempontjabol.

3. Ellendrizze, hogy az olvadobiztositék nem égett-e ki.

A tarcsa nem forog az inditas gomb 1. Ellenérizze, hogy a vezérlgombok nem sérultek-e.
megnyomasa utan 2. Vizsgalja meg a motort esetleges hibakért.

Tarcsa és dugattyutengely Utkdzési zaj

inditaskor Cserélje ki a kopott régzitégydrit, ha az sérdlt.

Elégtelen teljesitmény hosszan tart

hasznalat utan Ellendrizze a meghajtdszij feszességét és kopasat.

Kijelzett rovidités a képernydén

1 OC1: Tulterhelés 1

OC2: Tulterhelés 2

EH: Mintavételi aramkor sériilése

PLD: CPLD hiba

OS: Tul nagy sebesség

HU: Tulfeszilltség

EC: Hibas kommunikacié az enkéderrel

EC2: Hibas kommunikacioé az enkoder 2-vel

O |0 (N[O | ] WI|DN

EP: Gyartasi aramkoér hiba

[ |
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10 AH: Meghaijt6 tulmelegedés

11 RH: Regenerativ ellenallas tiimelegedés
12 DE: Memoria kivétel

13 CE: Motor kéd hiba

14 SE: Tul nagy sebesség hiba

15 OL: Tulterhelés

16 OL2: Tulterhelés 2

17 LU: Alacsony feszliltség

18 OF: Eltérés

19 P.OL: Aramkimaradas riasztas

20 ND: Hianyz6 motor kod

21 CE: Motor kivalasztasi hiba

22 GOH: Nulla hiba

23 P.LOT: Lagy hatar riasztas

24 P.NOT: Negativ lagy hatar riasztas

Megjegyzés: A problémak megoldasa utan allitsa vissza a késziléket az aramellatas kikapcsolasaval.

Kijelzett rovidités a képernyén

1 E100: Stop gomb megnyomva

E101: Start gomb hosszan nyomva

E102: Vezérldgomb hosszan nyomva

E103: Bal gomb hosszan nyomva

E104: Jobb gomb hosszan nyomva

E105: V1 gomb hosszan nyomva

E106: V2 gomb hosszan nyomva

E107: V3 gomb hosszan nyomva

O[N]l | B | W[IDN

E108: V4 gomb hosszan nyomva

Megjegyzés: A problémak megoldasa utan nyomja meg a vészleallitdé gombot, majd engedje el a
visszaallitashoz.
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SICHERHEITSHINWEIS

» Bitte lesen Sie dieses Handbuch griindlich durch, bevor Sie dieses Produkt installieren und verwenden.
Achten Sie besonders auf den Inhalt und die Empfehlungen, und befolgen Sie die Sicherheitsvorkehrungen,
um Geréateschaden, Brande und Personenschéden zu vermeiden.

» Stellen Sie sicher, dass die Erdung den vorgeschriebenen Standards entspricht.

» Bediener missen vor Arbeitsbeginn eine Sicherheitsschulung absolvieren; nur qualifiziertes Personal darf
diese Maschine bedienen.

» Stellen Sie sicher, dass die Umgebung den Installationsanforderungen entspricht. Betreiben Sie das Gerat
gemal den Betriebsrichtlinien.

» Trennen Sie das Gerat immer vom Stromnetz, bevor Sie es reinigen.

» Im Falle einer Fehlfunktion zerlegen Sie das Gerét nicht. Wenden Sie sich stattdessen an den
Fachkundendienst, um Stromschlage zu vermeiden.

» Bitte bewahren Sie dieses Handbuch in gutem Zustand auf.

EINFUHRUNG

Diese Schleif- und Poliermaschine verfligt iber zwei rotierende Scheiben. Sie eignet sich flr das Vorschleifen,
Schleifen und Polieren metallografischer Proben. Die Maschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der
Geschwindigkeitsanpassungen von 0 bis 1400 U/min ermdglicht und so ein breites Anwendungsspektrum
abdeckt. Das Gerat ist mit einer Wasserkihlung ausgestattet, die die Probe wahrend des Schleifens kihlt, um
Uberhitzung und Beschadigungen der metallografischen Struktur der Probe zu verhindern. Dank der einfachen
Bedienung und zuverlassigen Leistung ist dieses Gerat ein unverzichtbares Werkzeug fir Fabriken,
Forschungseinrichtungen und Universitaten zur Vorbereitung metallografischer Proben.

TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN

» Spezifikationen

Scheibendurchmesser @203 mm

Scheibendrehzahl 0 - 1400 U/min (stufenlos einstellbar)

Scheibenlaufrichtung Im Uhrzeigersinn oder gegen den Uhrzeigersinn

Stromversorgung AC 220V, 50 Hz

Motorleistung 0.75 kW

Abmessungen 755x700%310 mm

Gewicht 50 kg
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» Maschinendiagramm

© 00

° o

. Wasserhahn

. Scheibe

. Kopfaussparung
. Bedienfeld

. Sicherungsring

. Not-Aus

. Schalter

NOoO OB WN -

. Sicherheitssteckdose

. Anschluss fiir Netzkabel

. Kopfanschluss (der Kopf ist optional)
. Anschluss fir Ablaufschlauch

. Wasserzulaufanschluss

A wWN -

INSTALLATION UND VORSICHTSMASSNAHMEN

1. Das Gerat muss ordnungsgemaf} geerdet sein und eine dreipolige Steckdose verwenden, die den
Standardanforderungen entspricht.

2. Das Gerét sollte auf einer stabilen Werkbank installiert werden, die keine Vibrationen erzeugt. Die Umgebung
sollte gut beliiftet und trocken sein, mit einem Temperaturbereich von 10-30 °C und einer relativen
Luftfeuchtigkeit von unter 85 %. Es dirfen keine korrosiven Gase oder leitfahigen Staube vorhanden sein.

3. Packen Sie die Box aus, entfernen Sie das Zubehor und platzieren Sie das Gerét auf der Werkbank. Stecken
Sie ein Ende des Abflussrohrs in den Ausgang an der Rickseite des Geréts und stellen Sie sicher, dass es
fest sitzt. SchlieRen Sie den Wassereinlass an den entsprechenden Eingang an und achten Sie darauf, dass
die Gummidichtung den Einlass ordnungsgemalf beriihrt, um eine dichte Abdichtung zu gewahrleisten.

A\ Das Abflussrohr muss unterhalb des Geratekérpers positioniert werden, um eine reibungslose Entwasserung
ohne Lecks zu gewahrleisten.

4. Bestimmen Sie die Position des Geréats basierend auf der Lage des Wasserzulaufs und -auslaufs. Stellen Sie
sicher, dass das Gerat waagerecht und stabil ist.

5. Entfernen Sie den Verriegelungsring vom Gerét, nehmen Sie die Scheibe aus dem Zubehdr und reinigen Sie
den konischen Bereich der Scheibe. Reinigen Sie die konische Flache der Hauptwelle im Inneren des Geréts
aus der Arbeitsposition heraus und installieren Sie dann die Scheibe auf der Hauptwelle.

A\ Aufgrund der Verbindung zwischen der Scheibe und der Hauptwelle verwenden Sie einen Gummihammer,
um vorsichtig auf die Mitte der Schleifscheibe zu klopfen, bis sie fest sitzt. Eine unsachgemalie Installation kann
die Leistung der Maschine beeintrachtigen.

= WWWw.insize.at
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6. Installation von metallografischem Schleifpapier und Poliertuch:

1) Fir PSA (druckempfindliches Klebe-) Schleifpapier und Poliertuch:

Reinigen Sie die obere Flache der Scheibe und befestigen Sie das Schleifpapier oder Poliertuch mit einem
speziellen Klebstoff. Stellen Sie visuell sicher, dass der Abstand zwischen dem Papier oder Tuch und dem Rand
der Scheibe gleichmalig ist. Driicken Sie das Papier oder Tuch gleichmaRig von Hand, um eine feste Haftung
zu gewahrleisten.

Klebstoff

2) Fur nicht-klebendes Schleifpapier und Poliertuch:

a) Reinigen Sie die obere Flache der Scheibe, legen Sie das nicht-klebende Schleifpapier oder Poliertuch auf
die Scheibe und sichern Sie es, indem Sie den Verriegelungsring am auferen Rand der Scheibe anbringen.

b) Verwenden Sie ein Mikrofasertuch, stellen Sie sicher, dass es flach auf der Scheibe liegt und die Kanten
gleichmaRig ausgerichtet sind. Bringen Sie dann den Verriegelungsring am duf3eren Rand der Scheibe an,
um das Tuch zu sichern.

i Verriege-
Verriege- lungstng
lungsring

Schleif- Poliertuch
papier

7. Schliel®en Sie nach dem Ausschalten des Schalters an der externen Steckdose den
Wasserversorgungsschlauch an die externe Steckdose an. Stellen Sie sicher, dass das Wasserhahnventil
geschlossen ist, und 6ffnen Sie es nach der Verbindung. An den Verbindungspunkten darf kein Wasser
austreten.

8. Platzieren Sie das Abflussrohr in einem Behalter oder verbinden Sie es mit einem Abwassersystem zur
Entsorgung von Fliissigkeitsabfallen. Offnen Sie das Wasserhahnventil und tiberpriifen Sie den reibungslosen
Wasserfluss durch die Einlass- und Abflussrohre, um sicherzustellen, dass es an den Verbindungspunkten
keine Undichtigkeiten gibt. SchlieRen Sie dann das Wasserhahnventil.

9. SchlieRen Sie das Netzkabel an das Gerét an.

Stromanschluss
Netzstecker

b Www.insize.cz | www.insize.sk | e Www.insize.hu | o www.insize.at
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BEDIENFELD UND ANZEIGE

Das Bedienfeld ist wie folgt dargestellt:

e 8 L L

1. Start/Stopp: Driicken Sie diese Taste, um die Scheibe zu starten; driicken Sie sie erneut, um die Scheibe zu
stoppen.

2. Steuertaste: Driicken Sie, um die Drehrichtung der Scheibe zu andern.
3. Anzeige: Zeigt die eingestellte Drehgeschwindigkeit der Scheibe an.
4. Regler: Passt die Drehgeschwindigkeit der Scheibe (U/min) an.

BESCHREIBUNG DES BETRIEBS UND WARNHINWEISE

1. Schliel3en Sie das Netzkabel an die Steckdose an. Das Geréat wird eingeschaltet, und die Anzeige zeigt die
eingestellte Drehgeschwindigkeit an. Driicken Sie die Starttaste, um den Betrieb zu beginnen; die Scheibe
beginnt sich zu drehen. Lassen Sie das Gerat etwa 1 Minute im Leerlauf laufen, um den normalen Betrieb zu
Uberprifen, bevor Sie mit dem nachsten Schritt fortfahren.

A\ Druicken Sie die Not-Aus-Taste, um das Gerat anzuhalten, falls wahrend des Schleifens oder Polierens eine
Gefahr auftritt.
A\ Die Not-Aus-Taste sollte nicht als regulére Stopptaste verwendet werden.

2. Schleifmethode:

Nach dem Schneiden sollten metallografische Proben mit einem Schleifgerat vorbereitet und mit Wasser gekihlt
werden, um unerwiinschte Anderungen in der Materialstruktur zu vermeiden. Mit einer spezialisierten
Schneidemaschine geschnittene Proben kénnen direkt fir das Grobschleifen verwendet werden.

Das Schleifen ist in drei Schritte unterteilt: Grobschleifen, Mittel-Feinschleifen und Feinschleifen.

Tabelle 1: Schleifparameter fiir den Schleif- und Polierblock:

Schleiftyp SO CEE Scheibendrehzahl Anforderungen

Schleifpapiers

Entfernt
Grobschleifen 240# - 400# 50 U/min - 1000 U/min Bearbeitungsspuren vom
Schneiden.

Entfernt Spuren des

Mittel-Feinschleifen 600# - 800# 50 U/min - 1000 U/min ;
Grobschleifens.

Erzielt eine nahezu
Feinschleifen 1000# - 2000# 50 U/min - 1000 U/min spiegelglatte Oberflache,
entfernt sichtbare Spuren.

Hinweis: Die Kérnung des Schleifmittels und die Scheibendrehzahl sollten basierend auf den Anforderungen
der verschiedenen metallografischen Proben ausgewéhlt werden. Fiir spezifische Proben kann der Schritt des
Mittel-Feinschleifens tibersprungen werden. Bei héheren Anforderungen kénnen zuséatzliche Schleifschritte
hinzugefligt werden.

b Www.insize.cz | www.insize.sk | e Www.insize.hu | o www.insize.at
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Schleifmethode:

a) Wahlen Sie zuerst ein geeignetes grobes metallografisches Schleifpapier und installieren Sie es auf der
Scheibe. Driicken Sie die Starttaste, um das Gerat zu starten, und stellen Sie die Geschwindigkeit auf 150
U/min ein; verwenden Sie den Drehknopf, um die Scheibe auf die gewiinschte Geschwindigkeit einzustellen.
Drehen Sie langsam den Steuerknopf am Wasserhahn, um diesen zu 6ffnen, und regulieren Sie den
Wasserfluss von Tropfen zu einem gleichmafigen Strahl je nach Bedarf. Halten Sie die geschnittene Probe
fest und driicken Sie sie vorsichtig gegen das Schleifpapier. Uben Sie zunéchst leichten Druck in der Mitte
der Schleifscheibe aus, wahrend Sie die Probe allmahlich nach auf3en bewegen. Sobald die Probe ohne
Abweichung ordnungsgemal Kontakt mit dem Schleifpapier hat, erhéhen Sie den Druck auf etwa 2 kgf, um
Uberhitzung und Beschéadigungen der geschliffenen Oberflache durch Reibung zu vermeiden. Drehen Sie die
Probe bei jedem Wechsel des Schleifpapiers um 90°, um die vorherigen Schleifspuren griindlich zu
entfernen, bis die Anforderungen erflllt sind. Driicken Sie dann die Stopptaste, um den Betrieb zu beenden,
und schlieRen Sie das Wasserhahnventil.

/\ Sorgen Sie fir eine ordnungsgemalfe Entwasserung, um eine UbermaRige Wasseransammlung im Gerat zu
verhindern, die durch die Innenwénde sickern kénnte.

A\ Nach dem Dricken der Stopptaste warten Sie kurz, bevor Sie die Starttaste erneut driicken; das Geréat wird
den Betrieb mit der zuvor eingestellten Geschwindigkeit wieder aufnehmen.

b) Fir das ausgewahlte mittel-feine oder feine Schleifen installieren Sie das entsprechende metallografische
Schleifpapier auf der Scheibe. Die Schleifmethode ist dieselbe wie beim Grobschleifen und wird fortgesetzt,
bis die Anforderungen des Feinschleifens erfiillt sind. Am Ende der Arbeit driicken Sie die Stopptaste, um den
Betrieb zu beenden, und schliefien Sie das Wasserhahnventil, um den Schleifvorgang abzuschlief3en.

3. Poliermethoden:
Das Polieren besteht aus grobem und feinem Polieren.

Koérnung der

Poliertyp Poliermittel

Scheibendrehzahl Anforderungen

Entfernt feine
Grobes Polieren W3 - W5 50 U/min - 1000 U/min Schleifspuren und
Oberflachenschichten.

Erzielt eine feine Politur
Feines Polieren WO0.5 - W2 50 U/min - 1000 U/min und eine glatte, kratzfreie
Oberflache.

Hinweis:

1. Der Typ des Poliermittels, die Kérnung, die Scheibendrehzahl und das Poliertuch sollten basierend auf den
Anforderungen der verschiedenen metallografischen Proben ausgewahlt werden. Ubliche
Verbrauchsmaterialien fiir Schleifen/Polieren umfassen Polierpasten, Sprays und Schleifmittel-Suspensionen.
Materialien konnen Aluminiumoxid, Chromoxid, Diamant und kolloidales Siliziumdioxid enthalten.

2. Wenn die Anforderungen an die Proben hoch sind, kdnnen zusatzliche Polierschritte hinzugefiigt werden.

Poliermethode:

a) Grobes Polieren: Installieren Sie ein klebendes oder nicht-klebendes Poliertuch auf der Scheibe. Drehen Sie
den Steuerknopf am Wasserhahn, um diesen zu 6ffnen, sodass Wasser auf das Tuch tropfen kann. Driicken
Sie die Starttaste, um den Betrieb zu beginnen. Stellen Sie das Gerat auf 300 U/min ein; verwenden Sie den
Knopf, um die Scheibe auf die gewlinschte Geschwindigkeit einzustellen. Sobald das Tuch vollstandig
befeuchtet ist, schlieRen Sie das Wasserhahnventil und tragen Sie das modifizierte Poliermittel etwa 10
Sekunden lang auf das Tuch auf, wobei Uberschissiges Wasser vorher abgegossen wird. Halten Sie die
Probe fest und driicken Sie sie vorsichtig gegen das Tuch. Uben Sie zunéchst leichten Druck in der Mitte der
Scheibe aus und bewegen Sie sich allmahlich nach aullen. Sobald die Probe ohne Abweichung Kontakt mit

= WWWw.insize.at
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dem Tuch hat, erhdhen Sie den Druck. Uberméf&iger Druck sollte jedoch vermieden werden, um eine
Uberlastung des Motors und ein Zerreifen des Tuchs zu verhindern. Drehen Sie die Probe bei jedem
Wechsel des Poliertuchs um 90°, um die vorherigen Spuren griindlich zu entfernen. Wenn das Tuch wéahrend
des Betriebs sehr klebrig wird, verdiinnen Sie das Poliermittel weiter, bis die Anforderungen des groben
Polierens erflllt sind. Driicken Sie schliel3lich die Stopptaste, um den Betrieb zu beenden.

Feinpolieren: Installieren Sie ein klebendes oder nicht-klebendes Poliertuch auf der Scheibe. Die Methode fiir
das Feinpolieren ist die gleiche wie beim Grobpolieren, jedoch werden feinere Poliermittel verwendet, bis die
Probe den Anforderungen der metallografischen Analyse entspricht. Am Ende der Arbeit driicken Sie die
Stopptaste, um den Betrieb zu beenden; schalten Sie den Netzschalter, die Systemstromversorgung und die
Wasserversorgung aus.

. Kunststoffkomponenten dieser Maschine sollten bei Temperaturen ber 0 °C mit besonderer Sorgfalt

verwendet werden, um Schéaden zu vermeiden.

. Wenn ungewéhnliche Gerdusche vom Gerat wahrgenommen werden, schalten Sie die Maschine sofort aus

und fihren Sie eine Inspektion durch.

. Nach jedem Betrieb reinigen und warten Sie das Gerat.

. Uberprifen Sie regelméaRig den Antriebsriemen des Geréts auf Lockerheit, Alterung oder Risse, da diese

Probleme die Leistung erheblich beeintrachtigen kénnen.

A\ Verwenden Sie kein beschadigtes Schleifpapier oder Poliertuch, da dies beim Schleifen oder Polieren
geféahrlich sein kann.

FEHLERBEHEBUNG

Problemtyp ‘ Fehlerbehebungsmethoden

1. Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung ordnungsgeman
angeschlossen ist.

Anzeige schaltet sich nicht ein, nachdem | 2. Kontrollieren Sie die Stromkabel und Steckdosen auf
die Einschalttaste gedruckt wurde Beschadigungen.

3. Vergewissern Sie sich, dass die Sicherung nicht durchgebrannt
ist.

Die Scheibe dreht sich nicht, nachdem die| 1. Uberpriifen Sie, ob die Bedientasten beschadigt sind.
Starttaste gedriuckt wurde 2. Untersuchen Sie den Motor auf mdgliche Fehler.

Geréausche von Kollisionen der Scheibe Ersetzen Sie den abgenutzten Verriegelungsring, wenn er

mit der Kolbenwelle beim Start beschadigt ist.
Unzureichende Leistung nach langerer Uberpriifen Sie die Spannung und den Verschleil des
Nutzung Antriebsriemens.

# ‘ Angezeigte Abkiirzung auf dem Bildschirm

1

OC1: Uberlastung 1

OC2: Uberlastung 2

EH: Schaden am Abtastkreis

PLD: CPLD-Fehler

a(r~r|]ODN

OS: Uberschreitung der Geschwindigkeit
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6 HU: Uberspannung

7 EC: Abnormale Kommunikation mit Encoder

8 EC2: Abnormale Kommunikation mit Encoder 2
2 EP: Fehler im Produktionskreis

10 AH: Uberhitzung des Antriebs

11 RH: Uberhitzung des regenerativen Widerstands
12 DE: Speicherausnahme

13 CE: Fehler im Motorkode

14 SE: Fehler bei Uberschreitung der Geschwindigkeit
15 OL: Uberlastung

16 OL2: Uberlastung 2

17 LU: Unterspannung

18 OF: Abweichung

19 POL: Stromausfall-Alarm

20 ND: Fehlender Motorkode

21 CE: Fehler bei Motorauswahl

22 GOH: Nullpunkt-Fehler

23 PLOT: Weichgrenzalarm

24 PNOT: Negativer Weichgrenzalarm

Hinweis: Nach Behebung der Probleme setzen Sie das Gerat zuriick, indem Sie die Stromversorgung
ausschalten.

# ‘ Angezeigte Abkilirzung auf dem Bildschirm

E100: Stopptaste gedriickt
E101: Starttaste lang gedriickt

E102: Steuertaste lang gedrickt
E103: Linke Taste lang gedrickt
E104: Rechte Taste lang gedriickt
E105: V1-Taste lang gedruckt
E106: V2-Taste lang gedrickt
E107: V3-Taste lang gedriickt
E108: V4-Taste lang gedrickt

O O[N] | B~ |W[IN|—-

Hinweis: Nach Behebung der Probleme driicken Sie die Not-Aus-Taste und lassen Sie sie anschlielend los, um
das Gerat zurickzusetzen.

[ |
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INSIZE je svétovy vyrobce mérici techniky prinasejici technologické inovace se zastoupenim v 75 zemich svéta.

voavs

potreb.

Mérici pristroje INSIZE Vas mile prekvapi:
| kvalitnim provedenim | vysokou spolehlivosti | pFijemnymicenami

INSIZE nabizi kompletni portfolio méficich pristroji » posuvna méfidla, vyskoméry, dchylkoméry, mikrometry, drsnoméry,
tvrdoméry, méfici mikroskopy, optické mérici pfistroje, profilprojektory, trhaci stroje, konturoméry, kruhoméry,
tloustkomery, kalibry, dhloméry, siloméry, metry, vahy, videoskopy, momentové kli¢e a pfislusenstvi véetné stojant na
meéfici pristroje.

INSIZE is a global manufacturer of measuring technology bringing technological innovations with representation in
75 countries around the world. Measuring instruments of the INSIZE brand represent the optimal solution without
compromises to meet even the most demanding measuring needs.

INSIZE measuring instruments will pleasantly surprise you with:
| high-quality craftsmanship | reliable performance | affordable prices

INSIZE provides a complete portfolio of measuring instruments » calipers, height gauges, dial indicators, micrometers,
roughness testers, hardness testers, measuring microscopes, optical measuring devices, profile projectors, testing
machines, contour gauges, roundness measuring machines, thickness gauges, gages, protractors, force gauges,
meters, scales, videoscopes, torque wrenches and accessories including stands for measuring instruments.

Az INSIZE a mérémiiszerek és méréeszk6zok globalis gyartéja, amely 75 orszagban képviselteti magat a vilagon,
technologiai innovacidkat hozva. Az INSIZE marka méréeszkdézei kompromisszumok nélkili optimalis megoldast
jelentenek alegigényesebb mérési sziikségletek kielégitésére is.

Akis és nagyméretii INSIZE méréeszkozok kellemes meglepik Ont:

......

Az INSIZE marka tobb mint 11 000 mérbéeszkdzbdl allé telijes portfoliét kinal a tolomérdkidl, magassagmeréktél,
hézagmeérdktdl, érdességméroktdl, kemenységmeéréktdl, CNC mérdmikroszkdpoktol, optikai mérémiiszerektél,
konturmérdktdl, profilprojektoroktol, tesztallvanyok és szakitogépektdl, szégmeéréktél, mérészalagoktol,
nyomatékkulcsoktol, vastagsagmérdktdl, erémerékidl, méréhasaboktol, video endoszkopoktél egészen a gazdag
tartozékokig, beleértve az allvanyokat, lencséket és adaptereket.

INSIZE ist ein global Hersteller von Messgeridten und Messmitteln mit Vertretungen in 75 Lander weltweit, der auch
mitbringt technological innovations. Messgerate der Marke INSIZE stellen eine optimale L6sung ohne Kompromisse dar
und fullensen die anspruchvollsten Messanforderungen.

INSIZE-Messgerite werden Sie angehemen iiberraschen:
| miteinem hierwachtige Design | einer hohen Verzélvitt | pleasant Preisen

Die Marke INSIZE bietet ein komplettes Sortiment von Messgeraten und Messmitteln, von Winkelmessern und
Messschiebern (iber Hohenmessgerédte, Messuhren, Rauheitsmessgerate, Dickenmesser, Kraftmessgerate, Waagen,
bis zu CNC-Messmikroskopen, optischen Messgeraten, Konturmessgeréten, Profilprojektoren und Priifmaschinen. Alles
mit einem reichhaltigen Zubehor, wie z.B. Stativen, Objektiven oder Adaptern.
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