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Parts list

MTC1001011 A Mirka ToolChanger Upper Assembly (Robot side)

MTC1020111 1 Upper Bracket kit for ToolChanger
MTC1020411 2 Upper Connector kit for ToolChanger
MTC1011222 Manual for Mirka ToolChanger

MTC1002011 B Mirka ToolChanger Lower Assembly (Tool side)

MTC1020511 3 Lower Connector kit for ToolChanger
MTC1020311 4 Cable Holder kit for ToolChanger
MTC1020911 5 Electrical Pin kit for ToolChanger
MTC1020211 6

MTC1010611 7

Lower Bracket kit for ToolChanger

Tray for ToolChanger

Mirka code Item | Description

MTC1020811 8 Supporting Tab kit for ToolChanger
MTC1010711 9 Tray Extension for ToolChanger

NOTE! Repairs done by non-authorized repairer will breach the Mirka warranty.

Electrical tools must be serviced by a qualified repair person and in accordance with national requirements.
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Erforderliche personliche Schutzausriistung
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Bedienungs- Schutzbrille Gehérschutz Sicherheits- Atemschutz
anleitung lesen tragen tragen handschuhe tragen maske tragen

kann

Achtung: Mogliche Gefahrdung, die zu leichten oder mittelschweren Verletzungen und/oder Sachschaden
fuhren kann

f Warnung: Mégliche Geféhrdung, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen und/oder Sachschéden fiihren

Sicherheit

Von dem Gerat konnen Gefahren ausgehen, wenn:
- das Produkt nicht ordnungsgemaB installiert oder eingesetzt wird

« das System nicht bestimmungsgemaf verwendet wird
« die Sicherheits- und Installationshinweise nicht beachtet werden

Jede Person, die mit der Montage, Inbetriebnahme und Wartung beauftragt ist, muss die gesamte Dokumentation gelesen
und verstanden haben. Eine nicht bestimmungsgemaBe Verwendung, die die Funktion und Betriebssicherheit des Systems
beeintréchtigt, ist untersagt.

Das Gerat darf nur betrieben werden, wenn die Maschine, in die das Gerat eingebaut ist, den einschlagigen
A Bestimmungen der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG entspricht.

Stellen Sie sicher, dass der Werkzeugwechselprozess (nach dem Einrichten) getestet wurde und mit hoher
Zuverlassigkeit ablauft.
Vor dem Ankuppeln muss die Energiezufuhr abgeschaltet werden.

Die Energielibertragung (Strom, Vakuum, Druckluft) zum Werkzeug muss abgeschaltet werden und eventuelle

A Reststrome, Druckluft, Vakuum usw. im System mussen beseitigt werden, bevor ein Werkzeugwechsel erfolgen
kann. Bei Nichtbeachtung kann es zu Hardwareschédden (z. B. Beschadigung von elektrischen Anschliissen)

oder Verletzungen kommen.

Unterbrechen Sie vor Montage-, Umbau-, Wartungs- und Installationsarbeiten die Stromzufuhr und fiihren

Sie die notwendigen Arbeiten auBerhalb des Gefahrenbereichs durch.

Achten Sie darauf, dass die Wege des ToolChangers frei sind, damit sich das System und die jeweiligen
Werkzeuge ungehindert bewegen kdnnen.

Stellen Sie bei der Montage der Halteplatte unbedingt sicher, dass sich das Werkzeug nicht aufgrund von
Schwerkraft oder Vibrationen aus der Halteplatte I6sen kann. Vergewissern Sie sich, dass die untere Baugruppe
keine Gefahr fiir die menschliche Gesundheit oder die Hardware darstellen kann, falls sie sich aus ihrer
Halteplatte l6sen sollte.

Das AnschlieBen und Trennen eines Endeffektors von seiner Strom- und Steuerquelle kdnnen in einigen Fallen
eine Gefahr furr die menschliche Gesundheit darstellen. Vergewissern Sie sich daher, dass die Stromversorgung
und die Steuerung ausgeschaltet sind, bevor Sie die Endeffektoren anschlieBen/abtrennen.

Vergewissern Sie sich, dass sich keine Personen im Arbeitsbereich des Auto Connectors aufhalten, wéhrend
die Roboteranwendung in Betrieb ist. Andernfalls kann es zu Verletzungen kommen.

Vergewissern Sie sich nach jedem Werkzeugwechsel und vor Beginn der Arbeit mit den Werkzeugen, dass
das System ordnungsgemaB verriegelt ist und dass sich der Verriegelungsstift in der gesicherten Position
befindet. Der Verriegelungsstift ist nur dann in der gesicherten Position, wenn er vollstandig in der oberen
Baugruppe versenkt ist.

Mirka® ToolChanger
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Beschreibung

Der Mirka ToolChanger ist ein Plug-and-Play-System fiir den automatischen Werkzeugwechsel mit Mirka Airos Schleif-
und Polierkopfen. Es besteht aus zwei Modulen: einem oberen Modul, das am Roboter montiert wird, und einem unteren
Modul, das an jedem Schleif- oder Polierkopf montiert wird. Das System verwendet einen mechanischen
Verriegelungsmechanismus, der es dem Roboter ermdglicht, das Werkzeug mithilfe seiner eigenen Bewegung anzubringen
und zu |6sen. Das Ver- und Entriegeln wird durch die Bewegung des Roboters aktiviert; das System benétigt keine
zusétzliche Energiequelle.

Produktkonfiguration/-spezifikationen
Mirka ToolChanger

Arbeitstemperaturbereich 0°C-40°C

Schutzklasse P40

Gewicht Obere Baugruppe: 0,63 kg
Untere Baugruppe: 0,63 kg

Anschlussmechanismus GRIP AC063

Nennspannung U 48 VDC

Nennstrom A 10A

Lebensdauer der Anschlussstifte (Ersatzstifte enthalten) 50.000 Zyklen
Nennstrom A

Druckluftanschliisse 8 Stck. M5 (mit Stopfen)
Anschluss Absaugschlauch 27 mm

HINWEIS! Das ToolChanger-System ist mit samtlichen Schleif- und Polierkopfen der Airos-Reihe kompatibel.

HINWEIS! Airos 350CV Werkzeuge miissen eine Seriennummer (S/N) haben, die mit 2515 oder héher beginnt, um mit
dem ToolChanger-System kompatibel zu sein. Altere Airos 350CV kénnen mit neueren Komponenten fiir das
ToolChanger-System umgebaut werden.

Einrichten

Betreiben Sie dieses Gerat nur in trockenen, spritzwassergeschiitzten Umgebungen bei Raumtemperatur. Wenn Sie
Poliermittel oder dhnliche Flissigkeiten mit dem ToolChanger verwenden, stellen Sie sicher, dass die Roboterzelle so
konstruiertist, dass die in der Halteplatte geparkten Werkzeuge vor Spritzern geschitzt sind. Achten Sie besonders darauf,
die elektrischen Anschliisse der geparkten Werkzeuge vor tiberméBigem Staub zu schiitzen. Schaden an den Geraten,
die durch das Eindringen von Wasser oder Staub verursacht wurden, werden nicht von der Garantie abgedeckt.

f E Bitte lesen Sie die Installations- und Montageanweisungen sorgfaltig durch, um mogliche Gerateschaden zu
vermeiden.

Installation der Halteplatte

Befestigen Sie den Tray an einem festen Profil oder einer festen Oberflache. Achten Sie darauf, dass die Wege des
ToolChangers frei sind, damit sich das System und die jeweiligen Werkzeuge ungehindert bewegen kénnen. Stellen Sie
sicher, dass der Tray horizontal montiert ist.

Stellen Sie sicher, dass die gesamte mechanische Struktur ausreichend stabil ist, um jegliche Bewegung wahrend
des Verfahrens zu verhindern, die den Verriegelungs- oder Entriegelungsvorgang behindern kénnte.

6 Mirka® ToolChanger



de

Stellen Sie sicher, dass das Stromkabel des Werkzeugs die Montagevorrichtung nicht behindert. Je nach Montageanordnung
kann die optionale Tray-Erweiterung (MTC1010711) verwendet werden.

Alternativ kdnnen Sie die Halteplatte auch unterhalb der Oberfliche montieren, um kabelgebundene Stérungen zu
vermeiden.

Mirka® ToolChanger 7
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Montageanleitung obere Baugruppe

Schritt 1:

Entfernen Sie den Flansch vom Airos. Die
Schrauben werden nicht wiederverwendet.
Schritt 2:

Befestigen Sie den Flansch mit den mitge-
lieferten M6x12-Schrauben am oberen
Halterungssatz (MTC1020111).

Achten Sie auf die korrekte Ausrichtung des
Flanschfiihrungsstifts.

Mit einem Drehmoment von 8,5 Nm anzie-
hen.

8 Mirka® ToolChanger



Schritt 3:

Befestigen Sie die obere Halterung mit
DIN912 M8-Schrauben (nicht mitgeliefert)
am Roboterarm.

Mit einem Drehmoment von 18 Nm anzie-
hen.

Vergewissern Sie sich, dass die Schrauben-
lange fiir Ihren speziellen Aufbau geeignet
ist.

Schritt 4:

Befestigen Sie das obere Verbindungsstiick
(MTC1020411) mit den mitgelieferten
M6x16-Schrauben am oberen Halterungs-
satz.

Stellen Sie sicher, dass der Fiihrungsstift
installiert ist, um die korrekte Ausrichtung
des oberen Verbindungsstiicks zu gewahr-
leisten.

Mit einem Drehmoment von 8,5 Nm anzie-
hen.

Schritt 5:

Verbinden Sie das Kabel des oberen Halte-
rungssatzes (1,5 m) mit dem Kabel der Ro-
boter-Schleifeinheit (10 m) so weit wie
mdglich von Gelenken und beweglichen
Teilen entfernt, um ein Abknicken an den
Verbindungsstiicken zu vermeiden

de

DIN912 M8,18 Nm|

MTC1020411
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Installation der unteren Baugruppe

AIROS 550/650CV

Schritt 1:

Entfernen Sie die Schrauben vom Y-Stiick
der Staubabsaugung, dem elektrischen
Anschluss und der Anschlussplatte.

Entfernen Sie die Verbindungsplatte.

Die beiden M6x10-Senkkopfschrauben und
die Verbindungsplatte werden nicht wieder-
verwendet.

HINWEIS: Wenn die Verbindungsplatte ein
Typenschild hat, bewahren Sie es fiir spate-
re Wartungsarbeiten auf, da es wichtige In-
formationen enthilt.

s
A
PRt x

Schritt 2:

Entfernen Sie das Y-Stiick der Staubabsau-
gung und die Schlduche.

Drehen Sie das Y-Stiick und die Schldauche
um 180 Grad und befestigen Sie sie wieder
am Airos.
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AIROS 550/650CV

Schritt 3:

Befestigen Sie den unteren Halterungssatz
(MTC1020211) mit den mitgelieferten
M6x8-Schrauben am Airos Werkzeug. Mit
einem Drehmoment von 8,5 Nm anziehen.

Befestigen Sie das Abluft-Y-Stiick am unte-
ren Halterungssatz. Mit einem Drehmoment
von 1,8 Nm anziehen.

HINWEIS: Achten Sie darauf, dass die Motor-
kabel bei der Installation nicht eingeklemmt
werden.

Schritt 4:

Befestigen Sie den Kabelhaltersatz
(MTC1020311) mit den mitgelieferten
M5x10-Schrauben am unteren Verbindungs-
satz(MTC1020511). Mit einem Drehmoment
von 4 Nm anziehen.

Schritt 4.1: Befestigen Sie das Gegenge-
wicht (A) mit den mitgelieferten M5x16-
Schrauben am unteren Verbindungsstiick.
Mit einem Drehmoment von 4 Nm anziehen.

Schritt4.2: Befestigen Sie das untere Verbin-
dungsstiick (MTC1020511) mit den mitge-
lieferten M5x30-Schrauben am unteren
Halterungssatz. Mit einem Drehmoment
von 4 Nm anziehen.

HINWEIS: Die Pfeile auf dem unteren Verbin-
dungssatz miissen in Richtung Airos-Motor-
kabel zeigen.

HINWEIS: Uberpriifen Sie, ob die Fiihrungs-
stifte installiert sind.

Mirka® ToolChanger
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Schritt 5:

Befestigen Sie den elektrischen Anschluss
des Airos an der Kabelhalterung. Miteinem
Drehmoment von 1,8 Nm anziehen

SchlieBen Sie den elektrischen Anschluss
des ToolChangers an, indem Sie ihn mitder
Hand im Uhrzeigersinn drehen.

Driicken Sie den O-Ring mit der Hand auf
das Abluft-Y-Stiick.

Schritt 1:

Entfernen Sie die Schrauben vom Abluft-
rohr, dem elektrischen Anschluss und der
Verbindungsplatte.

Entfernen Sie die Verbindungsplatte.

Die beiden M6x10-Senkkopfschrauben und
die Verbindungsplatte werden nicht wieder-
verwendet.

HINWEIS: Wenn die Verbindungsplatte ein
Typenschild hat, bewahren Sie es fiir spate-
re Wartungsarbeiten auf, da es wichtige In-
formationen enthilt.

12 Mirka® ToolChanger
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AlOS 353CV

Schritt 2:

Entfernen Sie den Schleifteller und das Ab-
luftrohr.

Drehen Sie das Abluftrohr um 180 Grad und
bauen Sie es wieder ein.

Mit einem Drehmoment von 2,4 Nm anzie-
hen.

(MTC1020211) mit den mitgelieferten =
M6x8-Schrauben am Airos Werkzeug. Mit 1020211
einem Drehmoment von 8,5 Nm anziehen.

Schritt 3:
_
Befestigen Sie den unteren Halterungssatz ] E :
il 5
I S

Befestigen Sie das Abluftrohr am unteren
Halterungssatz. Mit einem Drehmoment
von 0,6 Nm anziehen.

HINWEIS: Achten Sie darauf, dass die Motor-
kabel bei der Installation nicht eingeklemmt
werden.

Mirka® ToolChanger 13
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AlOS 353CV

Schritt 4:

Befestigen Sie den Kabelhaltersatz
(MTC1020311) mit den mitgelieferten
M5x10-Schrauben am unteren Verbindungs-
satz(MTC1020511). Mit einem Drehmoment
von 4 Nm anziehen.

Schritt 4.1: Befestigen Sie das Gegenge-
wicht (A) mit den mitgelieferten M5x16-
Schrauben am unteren Verbindungsstiick.
Mit einem Drehmomentvon 4 Nm anziehen.

Schritt4.1: Befestigen Sie das untere Verbin-
dungsstiick (MTC1020511) mit den mitge-
lieferten M5x30-Schrauben am unteren
Halterungssatz. Mit einem Drehmoment
von 4 Nm anziehen.

HINWEIS: Die Pfeile auf dem unteren Verbin-
dungssatz miissen in Richtung Airos-Motor-
kabel zeigen!

HINWEIS: Uberpriifen Sie, ob die Fiihrungs-
stifte installiert sind.

Schritt 5:

Befestigen Sie den elektrischen Anschluss
des Airos an der Kabelhalterung. Miteinem
Drehmoment von 1,8 Nm anziehen.

SchlieBen Sie den elektrischen Anschluss
des ToolChangers an, indem Sie ihn mit der
Hand im Uhrzeigersinn drehen.

14 Mirka® ToolChanger




AIROS 350CV

Schritt 1:

Entfernen Sie die Schrauben vom Abluft-
rohr, dem elektrischen Anschluss und der
Verbindungsplatte.

Entfernen Sie die Verbindungsplatte.

Die beiden M6x10-Senkkopfschrauben und
die Verbindungsplatte werden nicht wieder-
verwendet.

HINWEIS: Wenn die Verbindungsplatte ein
Typenschild hat, bewahren Sie es fiir spate-
re Wartungsarbeiten auf, da es wichtige In-
formationen enthilt.

Schritt 2:

Entfernen Sie das Abluftrohr und die
Staubschutzkappe.

Drehen Sie das Abluftrohr um 180 Grad und
bauen Sie es wieder ein.

Mit einem Drehmoment von 1,4 Nm anzie-
hen.

Mirka® ToolChanger
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Schritt 3:

Befestigen Sie den unteren Halterungssatz
(MTC1020211) mit den mitgelieferten
M6x8-Schrauben am Airos Werkzeug. Mit
einem Drehmoment von 8,5 Nm anziehen.

Befestigen Sie das Abluftrohr am unteren
Halterungssatz. Mit einem Drehmoment
von 0,6 Nm anziehen.

HINWEIS: Achten Sie darauf, dass die Motor-
kabel bei der Installation nicht eingeklemmt
werden.

Schritt 4:

Befestigen Sie den Kabelhaltersatz
(MTC1020311) mit den mitgelieferten
M5x10-Schrauben am unteren Verbindungs-
satz(MTC1020511). Miteinem Drehmoment
von 4 Nm anziehen.

Schritt 4.1: Befestigen Sie das Gegenge-
wicht (A) mit den mitgelieferten M5x16-
Schrauben am unteren Verbindungsstiick.
Mit einem Dreh 1itvon4 Nmanzieh

Schritt4.2: Befestigen Sie das untere Verbin-
dungsstiick (MTC1020511) mit den mitge-
lieferten M5x30-Schrauben am unteren
Halterungssatz. Mit einem Drehmoment
von 4 Nm anziehen.

HINWEIS: Die Pfeile auf dem unteren Verbin-
dungssatz miissen in Richtung Airos-Motor-
kabel zeigen!

HINWEIS: Uberpriifen Sie, ob die Fiihrungs-
stifte installiert sind.

Schritt 5:

Befestigen Sie den elektrischen Anschluss
des Airos an der Kabelhalterung. Miteinem
Drehmoment von 1,8 Nm anziehen.

SchlieBen Sie den elektrischen Anschluss
des ToolChangers an, indem Sie ihn mit der
Hand im Uhrzeigersinn drehen.

16 Mirka® ToolChanger
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Anweisungen zur Programmierung

Fir die einfache Programmierung des ToolChangers auf Universal Robots kollaborativen Robotern, verwenden Sie Mirka
UR-Cap. (Kann von www.mirka.com heruntergeladen werden.)

Die wéhrend des Werkzeugwechsels erforderlichen Betriebsbits (gilt nicht bei Verwendung der Mirka UR-Kappe) sind im
Abschnitt ,On-the-Fly-Werkzeugwechsel-Funktion” im elektrischen Handbuch des Airos-Motorantriebsgehduses
beschrieben.

Der Mirka ToolChanger ist ein mechanisches Werkzeugwechselsystem, das mithilfe der Eigenbewegung des Roboters
funktioniert und keine zusétzliche Energiequelle benétigt. Beim Absenken auf die Halteplatte rastet der Schieberstift in
den Schieber ein, und eine nachfolgende Roboterbewegung entriegelt ihn, wahrend die untere Baugruppe in ihrer
Parkposition abgesetzt wird. Die obere Baugruppe [6st sich durch eine axiale Bewegung (siehe Abbildung unten) und
rastet durch Absenken wieder ein. Durch eine lineare Bewegung werden die beiden Baugruppen miteinander verriegelt
und durch einen federbelasteten Verriegelungsstift gesichert. Im verriegelten Zustand schlie8t der Stift biindig mit der
oberen Baugruppe ab; im entriegelten Zustand ragt er heraus und signalisiert, dass das System nicht gesichert ist. Im
entriegelten Zustand vorsichtig handhaben.

Entriegelungsbewegung

— | Ll
o B 2=l

Manuelles Entriegeln der Steckverbinder

Die Steckverbinder konnen bei Bedarf manuell gelost werden. Verwenden Sie einen Schraubendreher oder ein dhnliches
Werkzeug, um die Verriegelungslasche herauszuziehen.

Sobald die Verriegelungslasche vollstandig herausgezogen ist, I6sen sich die oberen und unteren Steckverbinder.

Achten Sie darauf, dass das Werkzeug beim manuellen Entriegeln der Steckverbinder ordnungsgemaf abgestiitzt
ist, da ein Fallenlassen des Werkzeugs zu méglichen Beschadigungen fiihren kann.

Mirka® ToolChanger 17
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Schulungsanweisungen

Schritt 1: Platzieren Sie die untere Baugruppe auf dem
Tray. Die weiBen Pfeile auf der unteren Baugruppe miissen
mit den weif3en Pfeilen auf dem Tray tibereinstimmen.

Schritt 3: Vergewissern Sie sich, dass die obere Baugruppe
entriegelt ist. Senken Sie die obere Baugruppe auf die un-
tere Baugruppe, bis sie mit den Programmierschablonen
in Berihrung kommt. Stellen Sie sicher, dass der Schieber-
stift blindig mit der Oberseite des Schiebers abschlieft.
Diese Position definiert die Referenz, von der aus alle an-
deren Trajektorienpunkte programmiert werden.

Schritt 2: Setzen Sie die Programmierschablonen aus
Kunststoff auf beiden Seiten der unteren Baugruppe in
den Spalt zwischen dem unteren Anschluss und dem Tray
ein. Achten Sie darauf, dass die Spitzen der Schablonen
nach auf3en gerichtet sind.

r
'

Als Referenzposition gilt der Nullpunkt mit den Koordinaten P(X,Y,Z) = (0,0,0).

HINWEIS!

Heben Sie die obere Baugruppe bzw. den Roboterarm an, um die Programmierschablonen zu entfernen. Die
Programmierung des Verriegelungs- und Entriegelungspfads wird ohne Programmierschablonen durchgefiihrt.

Verriegeln

Stellen Sie sicher, dass die obere und untere Baugruppe
des Auto Connectors voneinander getrennt sind. Die untere
Baugruppe befindet sich in der Parkposition und die obere
Baugruppe ist auf dem Roboterflansch montiert. Die fol-
genden Punkte mussen fiir eine ordnungsgemafe Verrie-
gelung vom Roboterflansch ausgefiihrt werden.

P(X,Y,2)

P1(0,0,21.5)

P2 (0,0,0) Referenzposition
P3(0,8.8,0)

P4(0,9.3,0)

P3(0,8.8,0)

P5(0,8.8,9.5)

P6 (0,-77,9.5)

18 Mirka® ToolChanger

Entriegeln

Stellen Sie sicher, dass die obere und untere Baugruppe
des Auto-Connectors verriegelt sind und sich nicht in der
Parkposition befinden. Die folgenden Punkte mussen fiir
eine ordnungsgemale Verriegelung vom Roboterflansch
ausgefiihrt werden.

P (X,Y,2)

P6 (0,-77,9.5)

P5(0,8.8,9.5)

P3(0,8.8,0)

P2(0,0,0)

P7(0,-0.5,0)

P2 (0,0,0) Referenzposition
P1(0,0,21.5)
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HINWEIS!

Alle Punkte missen linear und mit hoher Punktgenauigkeit ausgefiihrt werden.
Die beschriebene Bewegungssequenz sollte mit einer maximalen Geschwindigkeit von 100 mm/s gefahren werden.

Die oben definierten Punkte stellen die idealen Koordinaten dar. Elastische Verformungen sind unbedingt zu
bericksichtigen.

Wartung und Pflege

Alle Teile mussen regelmaBig auf ihre Funktionstiichtigkeit und ausreichende Schmierung tiberpriift werden. Elektrische
Kontakte, pneumatische Dichtungen und Passflachen miissen sauber gehalten werden. Schmutzpartikel auf den
elektrischen Bauteilen stellen ein Sicherheitsrisiko dar und missen daher entfernt werden.

Dichtungen und alle beweglichen Teile sind sauber zu halten und mit einem hochwertigen, synthetischen, silikonfreien
und fir industrielle Anwendungen geeigneten Fett leicht zu schmieren.

Wenn eines der Bauteile VerschleiBerscheinungen aufweist, muss es ersetzt werden, um eine ordnungsgeméfe Funktion
und Sicherheit des Systems zu gewahrleisten.

Fehlerbehebung

Symptom Losung

Das Werkzeug funktioniert nach Werkzeugwechsel . Uberpriifen Sie die elektrischen Anschliisse

nicht Uberpriifen Sie die austauschbaren federbelasteten
elektrischen Stifte in der unteren Baugruppe; ersetzen
Sie alle, die keine Spannung mehr aufweisen
Vergewissern Sie sich, dass der Motorantrieb den neu
angeschlossenen Schleif-/Polierkdpfe erfolgreich erkennt
Vergewissern Sie sich, dass die Motorkabel wahrend der
Montage nicht beschadigt wurden

Uberpriifen Sie, ob die Funktionen ,Vor Werkzeugwech-
sel” und ,Nach Werkzeugwechsel” in Mirka UR-Cap ver-
wendet werden (nur Universal Robots)

Priifen Sie, ob die Betriebsbits ,TOOL CHANGE START"
und ,, TOOL CHANGE END" im AIROS-Motorantrieb korrekt
eingestellt sind

ToolChanger kollidiert mit der Halteplatte Stellen Sie sicher, dass die Programmierung durchgefiihrt
wurde:

- Verwendung der Programmierschablonen

- Bei korrekter Ausrichtung des Koordinatensystems

- Bei korrekten Bewegungsabstanden

Uberpriifen Sie die Auflagen auf ibermaRigen Verschlei3
und tauschen Sie diese bei Bedarf aus

ToolChanger rastet nicht in der Halteplatte ein

Uberpriifen Sie, ob die Installation und Programmierung
gemaR den Anweisungen abgeschlossen wurde

Oberes Verbindungsstiick rastet nicht im unteren Ver-
bindungsstiick ein

Mirka® ToolChanger
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Ersetzen der elektrischen Stifte

In der unteren Baugruppe werden zwei Arten von federbelasteten elektrischen Stiften verwendet. Stellen Sie sicher, dass
Sie den Typ des Stifts identifizieren, bevor Sie versuchen, ihn zu entfernen:

Grof3e Stifte (4 Stiick)
1. Entfernen Sie den alten Stift vorsichtig, indem Sie ihn gerade herausziehen.
2. Setzen Sie den neuen Stift vorsichtig ein, bis er vollstandig eingerastet ist.

Kleine Stifte (5 Stiick, mit Gewinde)

1. Drehen Sie den alten Stift gegen den Uhrzeigersinn , um ihn zu entfernen.
2. Setzen Sie den neuen Stift ein und schrauben Sie ihn im Uhrzeigersinn fest , bis er sicher sitzt.

Eine 3D-druckbare Datei fiir einen Schraubendreher zum Entfernen der kleinen Stifte kann von www.mirka.com

HINWEIS! Ziehen Sie die kleinen Stifte nicht zu fest an!

Information zur Entsorgung

GEFAHR
Die Gerdte mussen durch Entfernen des Netzkabels unbrauchbar gemacht werden.

Beachten Sie die nationalen Regeln und Bestimmungen zur umweltgerechten Entsorgung und zum
Recycling von ausgedienten Maschinen, Verpackungen und Zubehor.

Nur EU: Elektrowerkzeuge diirfen nicht als Hausmidill entsorgt werden. In Ubereinstimmung mit EU-

Richtlinien tber die Entsorgung von Elektro- und Elektronik-Altgerdten und deren Umsetzung in

nationales Recht missen Elektrowerkzeuge, die das Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, getrennt
_ entsorgt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Weitere Informationen zu REACH, RoHS und unserer sozialen Verantwortung als Unternehmen finden
Sie auf www.mirka.com
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Required personal safety equipment

©, ®@ ® O

Read Wear Wear Wear Wear
operator's manual safety glasses ear protection safety gloves face mask

Warning: Potential hazardous situation that may result in death or serious injury and/or property damage.
Caution: Potential hazardous situation that may result in minor or moderate injury and/or property damage.

Safety

Dangers may arise from the unit, if:
« the product is not installed or inserted properly

« the system is not used for its intended purpose
- the safety and installation notes are not observed

Everyone who is responsible for assembly, commissioning and maintenance must read and understand the complete
documentation. Improper use, which affects the function und operational safety of the system, is prohibited.

of the Machinery Directive 2006/42/EC.
« Make sure that the tool change process (after setup) has been tested and runs with high reliability.
Before coupling, the energy supply must be switched off.

: « The unit may only be operated if the machine in which the unitis installed complies with the relevant provisions

The energy transmission (electric, vacuum, air pressure) to the tool must be switched off and any residual
A electric current, air pressure, vacuum, etc. in the system must be eliminated before a tool change can take

place. Failure to do so may result in hardware damage (e.g. damage to electrical connectors) or injury.
Before conducting assembly-, structural alteration-, maintenance- and installation work, disconnect the power
supply and conduct the necessary work outside the danger zone.

Make sure that the ToolChanger's pathways are free of obstructions, so that the system and its respective
A tools can navigate freely.

Never install the Tray in such a way that the tool can fall out of the tray due to gravity or vibration. Ensure that
the lower assembly cannot pose a risk to human health or hardware, should it fall out of its Tray.
Connecting and disconnecting an end effector from its power and control source may in some cases pose a
risk to human health. Therefore, make sure that the power and control are switched off before
connecting/disconnecting end effectors.

Make sure that there are no persons in the workspace of the Auto Connector while the robot application is
in operation. Otherwise, injuries may occur.

After each tool change sequence and before starting work with the tools, ensure that the system is properly
locked and that the locking pin is in the secured position. The locking pin is only in the secured position when
itis fully recessed into the upper assembly.

Description

The Mirka ToolChanger is a plug-and-play system for automatic tool changes with Mirka Airos sanding and polishing
heads. It consists of two modules: an upper module mounted on the robot and a lower module mounted on each sanding
or polishing head. The system uses a mechanical locking mechanism that allows the robot to attach and detach the tool
through the robot's own movement. Locking and unlocking is activated by the movement of the robot, the system does
not require an additional energy source.
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Technical data
Mirka ToolChanger

Working temperature range 0°C-40°C
Protection class P40
Weight Upper assembly: 0.63 kg

Lower assembly: 0.63 kg
Connector mechanism GRIP AC063

Rated Voltage U 48 VDC
Rated Current A 10A
Connector pin durability (spare pins included) 50,000 cycles

Compressed air ports 8 pcs M5 (plugged)
Dust hose connection 27 mm

NOTE! The ToolChanger system has been developed to fit all sanding and polishing heads in the Airos range.

NOTE! Airos 350CV must have a serial number (S/N) beginning with 2515 or higher to be compatible with the ToolChanger
system. An older Airos 350CV can be rebuilt with newer components to fit the ToolChanger system.
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Setup

Operate this unit only in dry, splash-proof environments at room temperature. If using polishing compounds or similar
fluids with the ToolChanger, ensure the robot cell is constructed to shield tools parked in the Tray from splashes. Take
extra care protecting the electrical connectors on parked tools from excessive dust. Equipment damage caused by water
or dust ingress will not be covered under warranty.

APlease read the installation and assembly instructions carefully to prevent potential equipment damage.

Tray installation

Attach the Tray to a fixed profile or surface. Make sure that the ToolChanger's pathways are free of obstructions, so that
the system and its respective tools can navigate freely. Make sure the Tray is mounted on a horizontal plane.

Ensure that the entire mechanical structure is sufficiently rigid to prevent any movement during the procedure
that could hinder the locking or unlocking process.

Ensure the tool power cable does not interfere with the mounting arrangement. The optional Tray Extension (MTC1010711)
can be used for installation depending on mounting arrangement.
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Upper assembly instructions

Step 1:

Remove the flange from the Airos. The bolts
will not be reused.

Step 2:

Attach the flange to the Upper Bracket kit
(MTC1020111) using the supplied M6x12
bolts.

Ensure correct orientation of the flange
guide pin.

Torque to 8.5 Nm.
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Step 3:

Mount the upper bracket assembly to the
robot arm using DIN912 M8 bolts (not
provided).

Torque to 18 Nm.

Ensure that the bolt length is suitable for
your specific setup.

Step 4:

Secure the Upper Connector (MTC1020411)
to the Upper Bracket kit using the supplied
M6x16 bolts.

Verify that the guide pin is installed to en-
sure correct orientation of the upper con-
nector.

Torque to 8.5 Nm.

Step 5:

Connect the upper bracket kit cable (1.5 m)
to therobotsanding unit cable (10 m) as far
away as possible from joints and moving

parts to prevent bending at the connectors

DIN912 M8,18 Nm|

MTC1020411

en (original)
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Lower assembly installation

AIROS 550/650CV

Step 1:

Remove the bolts from the dust extraction
Y-piece, electrical connector and connector
plate.

Remove the connector plate.

The two countersunk M6x10 bolts and the
connector plate will not be reused.

NOTE: If the connector plate has a type la-
bel, retain it for future servicing, as it con-
tains important information.

'
A
PRt x

Step 2:

Remove the dust extraction Y-piece and
hoses.

Rotate the Y-piece and hoses 180 degrees
and reattach them to the Airos.
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AIROS 550/650CV

Step 3:

M3x10, 1.8 Ni
Secure the Lower Bracket kit (MTC1020211)
to the Airos tool with the supplied M6x8
bolts. Torque to 8.5 Nm.

Secure the exhaust Y-piece to the Lower
Bracket kit. Torque to 1.8 Nm.

NOTE: Ensure that the motor cables are not
pinched during installation.

Step 4:

Secure Cable Holder kit (MTC1020311) to
the Lower Connector kit (MTC1020511) with
the supplied M5x10 Bolts. Torque to 4 Nm.

Step 4.1: Secure the counterweight (A) to
the Lower Connector with the supplied
M5x16 bolts. Torque to 4 Nm.

Step 4.2: Secure the Lower Connector
(MTC1020511) to the Lower Bracket kit with
the supplied M5x30 bolts. Torque to 4 Nm.

NOTE: The arrows on the Lower Connector
kit must point to the Airos motor cable.

NOTE: Verify that the guide pins are in-
stalled.
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AIROS 550/650CV

Step 5:

Secure the Airos electrical connector to the
cable holder. Torque to 1.8 Nm

Connect the ToolChanger electrical connect-
or by twisting it clockwise by hand.

Press the O-ring onto the exhaust Y-piece
by hand.

AlIOS 353CV

Step 1:

Remove the bolts from the exhaust, electric-
al connector and connector plate.

Remove the connector plate.

The two countersunk M6x10 bolts and the
connector plate will not be reused.

NOTE: If the connector plate has a type la-
bel, retain it for future servicing, as it con-
tains important information.
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AlOS 353CV

Step 2:

Remove backing pad, backing plate and
exhaust.

Rotate exhaust 180 degrees and reinstall.

Torque to 2.4 Nm.

to the Airos tool with the supplied M6x8 T
bolts. Torque to 8.5 Nm.

Step 3:
° _
Secure the Lower Bracketkit (MTC1020211) ] i E EB z
=\ i pcrozoan]

Secure the exhaust to the Lower Bracket kit.
Torque to 0.6 Nm.

NOTE: Ensure that the motor cables are not
pinched during installation.

Step 4:

Secure Cable Holder kit (MTC1020311) to
the Lower Connector kit (MTC1020511) with
the supplied M5x10 Bolts. Torque to 4 Nm.

Step 4.1: Secure the counterweight (A) to
the Lower Connector with the supplied
M5x16 bolts. Torque to 4 Nm.

Step 4.1: Secure the Lower Connector
(MTC1020511) to the Lower Bracket kit with
the supplied M5x30 bolts. Torque to 4 Nm.

NOTE: The arrows on the Lower Connector
kit must point to the Airos motor cable!

NOTE: Verify that the guide pins are in-
stalled.
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AlOS 353CV

Step 5:

Secure the Airos electrical connector to the
cable holder. Torque to 1.8 Nm.

Connect the ToolChanger electrical connect-
or by twisting it clockwise by hand.

AIROS 350CV

Step 1:

Remove the bolts from the exhaust, electric-
al connector and connector plate.

Remove the connector plate.

The two countersunk M6x10 bolts and the
connector plate will not be reused.

NOTE: If the connector plate has a type la-
bel, retain it for future servicing, as it con-
tains important information.
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AIROS 350CV

Step 2:
Remove exhaust and dust cap.
Rotate exhaust 180 degrees and reinstall.

Torque to 1.4 Nm.

Step 3:

Secure the Lower Bracket kit (MTC1020211)
to the Airos tool with the supplied M6x8
bolts. Torque to 8.5 Nm.

Secure the exhaust to the Lower Bracket kit.
Torque to 0.6 Nm.

NOTE: Ensure that the motor cables are not
pinched during installation.

Step 4:

Secure Cable Holder kit (MTC1020311) to
the Lower Connector kit (MTC1020511) with
the supplied M5x10 Bolts. Torque to 4 Nm.

Step 4.1: Secure the counterweight (A) to
the Lower Connector with the supplied
M5x16 bolts. Torque to 4 Nm.

Step 4.2: Secure the Lower Connector
(MTC1020511) to the Lower Bracket kit with
the supplied M5x30 bolts. Torque to 4 Nm.

NOTE: The arrows on the Lower Connector
kit must point to the Airos motor cable!

NOTE: Verify that the guide pins are in-
stalled.
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AIROS 350CV

Step 5:

Secure the Airos electrical connector to the
cable holder. Torque to 1.8 Nm.

Connect the ToolChanger electrical connect-
or by twisting it clockwise by hand.
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Programming instructions
For easy programming of the ToolChanger on Universal Robots collaborative robots, use the Mirka UR-Cap. (downloadable
from www.mirka.com)

Operation bits required during tool changes (not applicable when Mirka UR-cap is in use) are described in the section On
the Fly Tool Change Function in the Airos Motor Drive Cabinet Electrical Manual.

The Mirka ToolChanger is a mechanical tool changing system that operates using the robot’s own movement, requiring
no extra energy source. Lowering it onto the tray engages the slider pin with the slider, and a subsequent robot motion
unlocks it while positioning the lower assembly in its parking spot. The upper assembly detaches via an axial movement
(see figure below) and reconnects by lowering it back into place. A linear motion locks the two assemblies together,
secured by a spring-loaded locking pin. When locked, the pin is flush with the upper assembly; when unlocked, it protrudes,
signalling that the system is not secured. Handle with care when unlocked.

Unlocking movement

— | L v O
m e =

Manual unlocking of connectors

The connectors can be manually released if required. Use a screwdriver or a similar tool to pull out the locking tab.

Once the locking tab is fully extracted, the upper and lower connectors will disengage.

Ensure that the tool is properly supported when manually unlocking the connectors, dropping the tool can
cause potential damage to it.
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Teaching instructions

Step 1: Place the Lower Assembly in the Tray. The white
arrows on the Lower Assembly must correspond with the
white arrows on the Tray.

Step 3: Make sure the Upper Assembly is unlocked. Lower
the Upper Assembly onto the Lower Assembly until it
comes into contact with the programming templates. En-
sure that the slider pin is flush with the top of the slider.
This position defines the reference from which all other
trajectory points are programmed.

Step 2:Insert the plastic programming templates on either
side of the Lower Assembly, in the gap between the Lower
Connector and the Tray. Ensure that the tips of the tem-
plates are facing outwards.

r
I

v

The reference position is considered to be the zero point with the coordinates P(X,Y,Z) = (0,0,0).

NOTE!

Raise the upper assembly/robot arm to remove the programming templates. The Programming of the locking and

unlocking path is performed without templates.

Lock

Ensure that the upper and lower assemblies of the Auto
Connector are separated. The lower assembly is in the
parked position and the upper assembly is mounted on
the robot flange. The following sequence points must be
executed by the robot flange for locking to take effect.

P (X,Y,2)

P1(0,0,21.5)

P2 (0,0,0) reference position
P3(0,8.8,0)

P4 (0,9.3,0)

P3(0,8.8,0)

P5(0,8.8,9.5)

P6 (0,-77,9.5)
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Unlock

Ensure that the upper and lower assemblies of the Auto
Connector are locked and not in the parked position. The
following sequence points must be executed by the robot
flange for unlocking to take effect.

P (X.Y,2)

P6 (0,-77,9.5)

P5(0,8.8,9.5)

P3(0,8.8,0)

P2(0,0,0)

P7 (0,-0.5,0)

P2 (0,0,0) reference position
P1(0,0,21.5)
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All points must be executed linearly and with high point accuracy.
The described motion sequence should be run with a maximum speed of 100 mm/s.

The above defined points represent the ideal coordinates. Be sure to adjust for elastic deformation.

Maintenance and care

Atregularintervals, all parts must be checked for proper functioning and sufficient lubrication. Electric contacts, pneumatic
seals and fitting surfaces must be kept clean. Dirt particles on the electrical components represent a safety risk and must
therefore be removed.

Seals and all moving parts must be kept clean and lightly lubricated with a high-quality, synthetic, silicone-free grease
suitable for industrial applications.

If any of the components show signs of wear, they must be replaced in order to ensure the complete function and safety
of the system.

Troubleshooting guide

Symptom Solution

Tool not operating after tool change Check the electrical connections

Inspect the replaceable spring-loaded electrical pins in
the lower assembly; replace any that are collapsed
Ensure the motor drive successfully identifies the newly
attached sander/polisher

Ensure motor cables have not been damaged during
assembly

Check that “Pre tool change” and “Post tool change”
functions are being used in Mirka UR-Cap (Universal Ro-
bots only)

Check that the operation bits “TOOL CHANGE START”
and “TOOL CHANGE END” are set correctly in the AIROS
motor drive

ToolChanger colliding with Tray

Ensure that programming has been performed:
- Using the programming templates

- With correct alignment of coordinate system
- With correct movement distances

ToolChanger failing to lock into Tray

Check for excessive wear on the supporting tabs and
replace if needed

Upper connector not locking into lower connector « Check that installation and programming have been
completed according to instructions
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Replacing the electrical pins

There are two types of spring-loaded electrical pins used in the Lower Assembly. Make sure you identify the type of pin
before attempting removal:

Large Pins (4 pcs)
1. Gently remove the old pin by pulling it straight out.
2. Insert the new pin by carefully pushing it into place until fully seated.

Small Pins (5 pcs, threaded)

1. Turn the old pin counterclockwise to remove it.
2. Position the new pin and screw it in clockwise until secure.

A 3D-printable file for a screwdriver to remove the small pins is downloadable from www.mirka.com

NOTE! Do not overtighten the threaded pins!

Disposal information

DANGER
Render redundant power tools unusable by removing the power cord.

Observe applicable country-specific regulations regarding disposal and recycling of disused machines,
packaging and accessories.

EU only: Do not dispose electric power tools in house-hold waste. According to European Directives
on waste electrical and electronic equipment and its implementation under national law, electric
tools that have reached the end of their life must be collected separately and taken to an environ-

_ mentally compatible recycling facility.

For more information regarding REACH, RoHS and our corporate social responsibility visit
www.mirka.com
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Equipo de seguridad personal necesario

Lea el manual Gafas de Proteccion Guantes de Méscara
del operador seguridad auditiva seguridad

Aviso: Indica una situacion potencialmente peligrosa la cual, si no se evita, podria causar la muerte, lesiones
graves y/o dafios a la propiedad

Aviso: Indica una situacion potencialmente peligrosa la cual, si no se evita, podria causar lesiones leves o
moderadas y/o dafos a la propiedad

Seguridad

La unidad puede generar peligros si:
- el producto no se instala o inserta correctamente

- el sistema no se utiliza para los fines previstos
+ no se observan las notas sobre seguridad e instalacion

Todas las personas responsables del montaje, puesta en marcha y mantenimiento deben leer y comprender la
documentacién en su integridad. Se prohibe cualquier uso indebido que afecte al funcionamientoy la seguridad operativa
del sistema.

La unidad solamente podra operarse si lamaquina donde se encuentra instalada cumple con las disposiciones
A pertinentes de la Directiva sobre méaquinas 2006/42/CE.

Asegurese de que el proceso de cambio de herramienta (tras la configuracién) haya sido comprobado y que
opere con una alta fiabilidad.
Antes del acoplamiento debe desconectarse el suministro eléctrico.

Debe desconectarse la transmision de energia a la herramienta (eléctrica, vacio y presion de aire) y eliminarse

A del sistema todo resto de corriente eléctrica, presion de aire, vacio, etc., antes de proceder al cambio de
herramienta. De lo contrario, podrian producirse dafios en el hardware (entre otros, en los conectores eléctricos)

y lesiones.

Antes de realizar tareas de montaje, modificacion estructural, mantenimiento o instalacion, desconecte la

alimentacion eléctrica y lleve a cabo la labor necesaria fuera de la zona de peligro.

Verifique que las trayectorias del ToolChanger estén libres de obstaculos para que el sistemay sus herramientas
correspondientes puedan desplazarse libremente.

No instale nunca la bandeja de modo que la herramienta pueda caerse de ella por causa de la gravedad o
vibraciones. Asegurese de que el conjunto inferior no pueda suponer un riesgo para la salud humana o el
hardware en caso de desprenderse de su bandeja.

La conexion y desconexion de un efector final de su fuente de alimentacién y control puede suponer en
algunos casos un riesgo para la salud humana. Por tanto, verifique que estén apagados la alimentacién y el
control antes de conectar/desconectar los efectores finales.

Asegurese de que no haya personas en el drea de trabajo del Auto Connector con la aplicacién de robot en
funcionamiento. De lo contrario pueden producirse lesiones.

Después de cada secuencia de cambio de herramientas y antes de iniciar la tarea con estas, compruebe que
el sistema se encuentre correctamente inmovilizado y que el pasador de bloqueo se halle en la posicion
asegurada. El pasador de bloqueo solo estara en posicion asegurada si se ubica completamente retraido en
el conjunto superior.

Descripcion

El Mirka ToolChanger es un sistema plug & play para el cambio automatico de herramientas con los cabezales de lijado
y pulido Mirka Airos. Se compone de dos médulos: un médulo superior montado en el robot y un médulo inferior montado
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en cada cabezal de lijado o pulido. El sistema emplea un mecanismo de bloqueo mecénico que permite al robot acoplar
y desacoplar la herramienta con su propio movimiento. El bloqueo y desbloqueo se activa mediante el movimiento del
robot. Ademads, el sistema no requiere una fuente de energia adicional.

Datos técnicos
Mirka ToolChanger

Rango de temperatura de funcionamiento 0-40°C
Clase de proteccion P40
Peso Conjunto superior: 0,63 kg

Conjunto inferior: 0,63 kg
Mecanismo de conexion GRIP AC063

Tension nominal U 48V (CO)
Corriente nominal A 10A

Durabilidad de clavijas de conector (se incluyen clavijas  50.000 ciclos
de repuesto)

Puertos de aire comprimido 8 M5 (con tapon)

Conexion a manguera de polvo 27 mm

AVISO! El sistema ToolChanger ha sido desarrollado para su adaptacién a todos los cabezales de lijado y pulido de la
gama Airos.

AVISO! El Airos 350CV debe contar con un nimero de serie (S/N) que empiece por 2515 o superior para ser compatible
con el sistema ToolChanger. Un Airos 350CV mas antiguo puede reacondicionarse con componentes mas recientes para
su adaptacion al sistema ToolChanger.

Configuracion

Utilice esta unidad exclusivamente en entornos secos, protegidos contra salpicaduras y a temperatura ambiente. Si utiliza
compuestos de pulido o liquidos similares con el ToolChanger, asegurese de que la célula del robot haya sido disenada
para salvaguardar de salpicaduras las herramientas estacionadas en la bandeja. Ponga especial cuidado en proteger del
exceso de polvo los conectores eléctricos de las herramientas estacionadas. Los dafios en el equipo causados por
penetracién de agua o polvo no los cubre la garantia.

ALea atentamente las instrucciones de instalacién y montaje para evitar posibles dafios en el equipo.

Instalacion de bandeja

Fije la bandeja a un perfil o superficie fijos. Asegurese de que las trayectorias del ToolChanger estén libres de obstaculos,
de modo que el sistema y sus herramientas correspondientes puedan desplazarse libremente. Compruebe que se ha
montado la bandeja sobre un plano horizontal.

Asegurese de que toda la estructura mecanica sea lo suficientemente rigida para evitar cualquier movimiento
durante el procedimiento que pueda dificultar el proceso de bloqueo o desbloqueo.

Asegurese de que el cable de alimentacién de la herramienta no interfiera con la disposicion de montaje. La extension
de bandeja opcional (MTC1010711) se puede utilizar para la instalacion dependiendo de la disposicion de montaje.
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Otra opcién consiste en montar la bandeja debajo de la superficie para evitar interferencias con los cables.

39
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Instrucciones de instalacion del conjunto superior

Paso 1:

Retire la brida del Airos. Los pernos no van
areutilizarse.

Paso 2:

Fije la brida al kit de soporte superior
(MTC1020111) con los pernos M6x12 sumi-
nistrados.

Verifique la correcta orientacion del pasa-
dor guia de la brida.

Apriete a un par de 8,5 Nm.
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Paso 3:

Monte el conjunto del soporte superior en
el brazo del robot con pernos DIN912 M8
(no suministrados).

Apriete a un par de 18 Nm.

Compruebe que la longitud del perno sea
adecuada para su configuracion especifica.

Paso 4:

Fije el conector superior (MTC1020411) al
kit de soporte superior con los pernos
M6x16 suministrados.

Compruebe que se haya instalado el pasa-
dor guia para asegurar la correcta orienta-
cion del conector superior.

Apriete a un par de 8,5 Nm.

Paso 5:

Conecte el cable del kit de soporte superior
(1,5 m) al cable de la unidad de lijado del
robot (10 m) lo mas alejado posible de jun-
tas y piezas moviles para evitar pliegues en
los conectores.

DIN912 M8,18 Nm|

MTC1020411
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Instalacion del conjunto inferior

AIROS 550/650CV

Paso 1:

Retire los pernos de la pieza en Y de extrac-
cion de polvo, el conector eléctricoy la pla-
ca de conector.

Retire la placa de conector.

Los dos pernos avellanados M6x10y la
placa de conector no van a reutilizarse.

NOTA: Si la placa de conector incluye una
etiqueta de caracteristicas, manténgala
para su futuro servicio, puesto que contiene
informacion de relevancia.

'
A
PRt x

Paso 2:

Retire la pieza en Y de extraccion de polvo
y las mangueras.

Gire 180 grados la piezaen Y y las mangue-
ras y vuelva a acoplarlas al Airos.
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AIROS 550/650CV

Paso 3:

Fije el kit de soporte inferior (MTC1020211)
alaherramienta Airos con los pernos M6x8
suministrados. Apriete a un par de 8,5 Nm.

FijelapiezaenY de escape al kitde soporte
inferior. Apriete a un par de 1,8 Nm.

NOTA: Aseguirese de evitar el pinzamiento
de los cables del motor durante la instala-
cion.

Paso 4:

Fije el kit de sujetacables (MTC1020311) al
kit de conector inferior (MTC1020511) con
los pernos M5x10 suministrados. Apriete a
un parde 4 Nm.

Paso 4.1: Fije el contrapeso (A) al conector
inferior con los pernos M5x16 suministra-
dos. Apriete a un par de 4 Nm.

Paso 4.2: Fije el conector inferior
(MTC1020511) al kit de soporte inferior con
los pernos M5x30 suministrados. Apriete a
un parde 4 Nm.

NOTA: Las flechas del kit de conector infe-
rior deben apuntar hacia el cable de motor
del Airos.

NOTA: Verifique que se hayan instalado los
pasadores guia.

M3x10, 1.8 Nm:
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AIROS 550/650CV

Paso 5:

Fije el conector eléctrico del Airos al sujeta-
cables. Apriete a un par de 1,8 Nm.

Enchufe el conector eléctrico del ToolChan-
ger girandolo a mano a la derecha.

Encaje a mano la junta térica en la pieza en
Y de escape.

AlIOS 353CV

Paso 1:

Retire los pernos del escape, el conector
eléctrico y la placa de conector.

Retire la placa de conector.

Los dos pernos avellanados M6x10y la
placa de conector no van areutilizarse.

NOTA: Si la placa de conector incluye una
etiqueta de caracteristicas, manténgala
para su futuro servicio, puesto que contiene
informacion de relevancia.
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AlOS 353CV

Paso 2:

Retire el plato de soporte, la placa trasera
y el escape.

Gire el escape 180 grados y reinstale.

Apriete a un par de 2,4 Nm.

Paso 3:

Fije el kit de soporte inferior (MTC1020211)
alaherramienta Airos con los pernos M6x8
suministrados. Apriete a un par de 8,5 Nm.

Fije el escape al kit de soporte inferior.
Apriete a un par de 0,6 Nm.

NOTA: Aseguirese de evitar el pinzamiento
de los cables del motor durante la instala-
cion.

Paso 4:

Fije el kit de sujetacables (MTC1020311) al
kit de conector inferior (MTC1020511) con
los pernos M5x10 suministrados. Apriete a
un parde 4 Nm.

Paso 4.1: Fije el contrapeso (A) al conector
inferior con los pernos M5x16 suministra-
dos. Apriete a un par de 4 Nm.

Paso 4.1: Fije el conector inferior
(MTC1020511) al kit de soporte inferior con
los pernos M5x30 suministrados. Apriete a
un parde 4 Nm.

NOTA: jAtencion! Las flechas del kit de co-
nector inferior deben apuntar hacia el cable
del motor del Airos!

NOTA: Verifique que se hayan instalado los
pasadores guia.

MTC1020211

[2:5x10,0.6 Nm]
by OFT
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AlOS 353CV

Paso 5:

Fije el conector eléctrico del Airos al sujeta-
cables. Apriete a un par de 1,8 Nm.

Enchufe el conector eléctrico del ToolChan-
ger girandolo a mano a la derecha.

AIROS 350CV

Paso 1:

Retire los pernos del escape, el conector
eléctrico y la placa de conector.

Retire la placa de conector.

Los dos pernos avellanados M6x10y la
placa de conector no van a reutilizarse.

NOTA: Si la placa de conector incluye una
etiqueta de caracteristicas, manténgala
para su futuro servicio, puesto que contiene
informacioén de relevancia.
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AIROS 350CV

Paso 2:
Retire el escape y el guardapolvo.
Gire el escape 180 grados y reinstale.

Apriete a un parde 1,4 Nm.

Paso 3:

Fije el kit de soporte inferior (MTC1020211)
alaherramienta Airos con los pernos M6x8
suministrados. Apriete a un par de 8,5 Nm.

Fije el escape al kit de soporte inferior.
Apriete a un par de 0,6 Nm.

NOTA: Aseguirese de evitar el pinzamiento
de los cables del motor durante la instala-
cion.

Paso 4:

Fije el kit de sujetacables (MTC1020311) al
kit de conector inferior (MTC1020511) con
los pernos M5x10 suministrados. Apriete a
un parde 4 Nm.

Paso 4.1: Fije el contrapeso (A) al conector
inferior con los pernos M5x16 suministra-
dos. Apriete a un par de 4 Nm.

Paso 4.2: Fije el conector inferior
(MTC1020511) al kit de soporte inferior con
los pernos M5x30 suministrados. Apriete a
un par de 4 Nm.

NOTA: jAtencion! Las flechas del kit de co-
nector inferior deben apuntar hacia el cable
del motor del Airos!

NOTA: Verifique que se hayan instalado los
pasadores guia.
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AIROS 350CV

Paso 5:

Fije el conector eléctrico del Airos al sujeta-
cables. Apriete a un par de 1,8 Nm.

Enchufe el conector eléctrico del ToolChan-
ger girandolo a mano a la derecha.

Instrucciones de programacion

Utilice Mirka UR-Cap para facilitar la programacién del ToolChanger en robots colaborativos de tipo Universal Robots
(puede descargarse en www.mirka.com.

Los bits de funcionamiento necesarios durante los cambios de herramientas (no aplicable cuando se utiliza Mirka UR-cap)
se describen en la seccioén Funcién de cambio de herramienta en tiempo real del Manual eléctrico del compartimento
del accionamiento del motor Airos.

El Mirka ToolChanger es un sistema mecénico de cambio de herramientas que aprovecha el propio movimiento del robot,
sin necesidad de una fuente de energia adicional. Al bajarlo sobre la bandeja, el pasador de corredera se acopla con esta
y el posterior movimiento del robot lo desbloquea al tiempo que coloca el conjunto inferior en su punto de estacionamiento.
El conjunto superior se separa con un movimiento axial (véase la figura mostrada mas abajo) y vuelve a conectarse
bajandolo hasta su lugar. Un movimiento lineal inmoviliza un conjunto con el otro, asegurandolos mediante un pasador
de bloqueo de accién por resorte. En posicion bloqueada, el pasador queda a ras del conjunto superior, y sobresale
desbloqueado, lo que indica que se ha liberado el sistema. Maneje con cuidado en posicion desbloqueada.

Movimiento de desbloqueo

2

S = -
W = R o

Movimiento de bloqueo

Desbloqueo manual de los conectores
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Si es necesario, los conectores se pueden liberar manualmente. Utilice un destornillador o una herramienta similar para
extraer la pestana de bloqueo.

Una vez que la pestaina de bloqueo se haya extraido por completo, los conectores superior e inferior se desconectaran.

Asegurese de que la herramienta esté correctamente sostenida al desbloquear manualmente los conectores,
ya que dejarla caer puede causarle posibles dafios.
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Instrucciones de aprendizaje

Paso 1: Coloque el conjunto inferior en la bandeja. Las
flechas blancas del conjunto inferior deben corresponder
con las flechas blancas de la bandeja.

Paso 3: Asegurese de que el conjunto superior esté desblo-
queado. Baje el conjunto superior sobre el conjunto inferior
hasta que entre en contacto con las plantillas de programa-
cion. Compruebe que el pasador de corredera quede a ras
con la parte superior de la corredera. Esta posicion define
la referencia a partir de la cual se programan todos los de-
mds puntos de la trayectoria.

Paso 2: Inserte las plantillas de programacién de pléstico
a cada lado del conjunto inferior, en el espacio entre el
conector inferior y la bandeja. Compruebe que las puntas
de las plantillas queden orientadas hacia el exterior.

La posicion de referencia se considera el punto de origen de las coordenadas P(X,Y,Z) = (0,0,0).

{ATENCION!

Levante el conjunto superior/brazo de robot para retirar las plantillas de programacion. La programacién del recorrido

de bloqueo y desbloqueo se realiza sin plantillas.

Bloqueo

Compruebe que los conjuntos superior e inferior del Auto
Connector estén separados. El conjunto inferior se encuen-
tra en posicion estacionaday el conjunto superior montado
sobre la brida del robot. La brida del robot debe ejecutar
los siguientes puntos de la secuencia para llevar a cabo el
bloqueo.

P (X,Y,Z)

P1(0,0,21.5)

P2 (0,0,0), posicién de referencia
P3(0,8.8,0)

P4(0,9.3,0)

P3(0,8.8,0)

P5(0,8.8,9.5)

P6 (0,-77,9.5)

50 Mirka® ToolChanger

Desbloqueo

Compruebe que los conjuntos superior e inferior del Auto
Connector estén bloqueados y no en posicion estacionada.
La brida del robot debe ejecutar los siguientes puntos de
la secuencia para llevar a cabo el desbloqueo.

P(X,Y,2)

P6 (0,-77,9.5)

P5 (0,8.8,9.5)

P3(0,8.8,0)

P2 (0,0,0)

P7 (0,-0.5,0)

P2 (0,0,0), posicion de referencia
P1(0,0,21.5)
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Todos los puntos deben ejecutarse linealmente y con una alta precision.
La secuencia de movimiento descrita debe efectuarse con una velocidad méxima de 100 mm/s.

Los puntos antes definidos representan las coordenadas ideales. Asegurese de contemplar la deformacion eléstica en el
ajuste.

Mantenimiento y cuidado

Debe verificarse periodicamente el correcto funcionamiento y adecuada lubricaciéon de todos los componentes. Los
contactos eléctricos, juntas neumadticas y superficies de montaje deben mantenerse limpios. Las particulas de suciedad
en los componentes eléctricos suponen un riesgo para la seguridad y, por tanto, deben eliminarse.

Las juntas y todas las piezas méviles deben mantenerse limpias y ligeramente lubricadas con una grasa sintética de alta
calidad sin silicona que se adecue a aplicaciones industriales.

Si alguno de los componentes muestra signos de desgaste, debe sustituirse para garantizar el perfecto funcionamiento
y seguridad del sistema.

Guia de solucion de problemas

Sintoma Solucion

La herramienta no funciona tras un cambio de herra- - Compruebe las conexiones eléctricas

mienta Inspeccione las clavijas eléctricas de resorte reemplaza-
bles del conjunto inferior; sustituya las que estén hundi-
das

Verifique que el mecanismo del motor identifique correc-
tamente la lijadora/pulidora recién acoplada

Verifique que no se hayan danado los cables del motor
durante el montaje

Compruebe que se estén utilizando las funciones “Pre-
cambio de herramienta” y “Poscambio de herramienta”
en Mirka UR-Cap (solo Universal Robots).

Compruebe que los bits de funcionamiento «INICIO DE
CAMBIO DE HERRAMIENTA» y «FIN DE CAMBIO DE HE-
RRAMIENTA» estén configurados correctamente en el
accionamiento del motor AIROS

El ToolChanger choca con la bandeja

Asegurese de que se haya realizado la programacion:

- Usando las plantillas de programacién

- Conlaalineacién correcta del sistema de coordenadas
- Con las distancias de movimiento correctas

El ToolChanger no encaja con la bandeja Compruebe si las lengiietas de apoyo presentan un

desgaste excesivo y, en caso necesario, sustitlyalas.

El conector superior no encaja con el inferior

Compruebe que la instalacion y la programacion se ha-
yan realizado de acuerdo con las instrucciones
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Sustitucion de clavijas eléctricas

Hay dos tipos de pasadores eléctricos accionados por resorte que se utilizan en el conjunto inferior. Asegurese de identificar
el tipo de pasador antes de intentar extraerlo:

Pasadores grandes (4 uds.)

1. Retire con cuidado el pasador antiguo tirando de él hacia afuera.
2. Inserte el nuevo pasador empujandolo con cuidado en su lugar hasta que quede completamente asentado.

Pasadores pequefos (5 uds., roscados)

1. Gire el pasador antiguo en el sentido contrario a las agujas del reloj para extraerlo.
2. Coloque el nuevo pasador y atornillelo, en sentido de las agujas del reloj hasta que esté seguro.

Desde www.mirka.com

AVISO! |No apriete demasiado los pasadores roscados!

Informacion sobre gestion de residuos

PELIGRO
Para inutilizar una herramienta de potencia obsoleta, quite el cable de alimentacion.

Cumpla con las normativas especificas aplicables en su pais sobre el desguace y el reciclado de ma-
quinas, embalajes y accesorios en desuso.

Solo parala UE: No realice el desguace de herramientas eléctricas junto con los residuos domésticos.
En cumplimiento de las directivas europeas sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y su
aplicacion de acuerdo con la legislacion nacional, las herramientas eléctricas que han llegado al final

_ de su vida deben ser recogidas por separado y llevadas a una planta de reciclaje compatible con el
medio ambiente.

Para mas informacion sobre REACH, RoHS y nuestra responsabilidad social corporativa, visite
www.mirka.com
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Equipement de protection individuelle requis

Lire le manuel Porter des lunettes Porter des Porter des gants Porter un
de l'opérateur de sécurité protections de sécurité masque facial
auditives

A\

Attention : Situation potentiellement dangereuse pouvant provoquer la mort ou de graves blessures et/ou des
dommages matériels.

Attention : Situation potentiellement dangereuse pouvant provoquer des blessures légeres ou modérées et/ou
des dommages matériels.

- g x
Sécurité

L'unité peut présenter un danger si:

« le produit n’est pas correctement installé ou introduit

« l'usage qui est fait du systéme ne correspond pas a sa finalité prévue

- les remarques relatives a la sécurité et I'installation ne sont pas respectées

Toute personne en charge du montage, de la mise en service et de la maintenance doit lire et comprendre I'ensemble
de la documentation. Toute utilisation inadaptée pouvant affecter le fonctionnement et la sécurité opérationnelle du
systéme, est interdite.

JAN
I\

L'unité ne peut étre utilisée que si la machine dans laquelle elle est installée est conforme aux dispositions
applicables de la Directive 2006/42/CE relative aux machines.

Veiller a ce que le processus de changement d'outil (aprés réglage) a bien été testé et soit hautement fiable.
Couper le courant avant le couplage.

La transmission d'énergie (électrique, vide, pression d'air) vers I'outil doit étre coupée, et tout courant électrique
résiduelle, pression d'air, vide, etc. — doit étre éliminée du systéme avant toute opération de changement
d’outil. Un non-respect peut causer des dommages a I'équipement (connecteurs électriques, etc.) ou des
blessures.

Avant toute opération de montage, de modification structurelle, de maintenance ou d'installation, déconnecter
I'alimentation électrique et effectuer les travaux nécessaires en dehors de la zone de danger.

Pour garantir un déplacement sans géne du systéme et des outils, s'assurer qu‘aucun obstacle n’entrave les
trajectoires du ToolChanger.

Ne jamais installer le plateau de maniére a ce que I'outil risque d’en tomber sous I'effet de la gravité ou des
vibrations. S'assurer que I'ensemble inférieur ne présente aucun risque pour la santé humaine ni pour le
matériel en cas de chute hors de son plateau.

Brancher et débrancher un effecteur terminal a ou de sa source d’alimentation et de commande peut parfois
présenter un risque pour la santé humaine. Par conséquent, s’assurer que I'alimentation et les commandes
sont coupées avant de raccorder ou de déconnecter les effecteurs.

Veiller a ce que personne ne se trouve dans I'espace de travail du connecteur automatique pendant le
fonctionnement du robot, au risque d’entrainer des blessures.

Apres chaque séquence de changement d’outil et avant de commencer a travailler avec les outils, s'assurer
que le systéme est correctement verrouillé et que la goupille de verrouillage est en position sécurisée. La
goupille de verrouillage n’est en position sécurisée que lorsqu’elle est entierement enfoncée dans I'ensemble
supérieur.

Description

Le ToolChanger de Mirka est un systéeme plug-and-play concu pour le changement automatique des outils avec les tétes
de poncage et de polissage Airos de Mirka. Il se compose de deux modules : un module supérieur monté sur le robot et
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un module inférieur monté sur chaque téte de poncage ou de polissage. Le systéme utilise un mécanisme de verrouillage
mécanique qui permet au robot de fixer et de détacher I'outil par son propre mouvement. Le verrouillage et le
déverrouillage sont activés par le mouvement du robot, sans nécessiter de source d'énergie supplémentaire.

Caractéristiques techniques
Mirka ToolChanger

Plage de température de fonctionnement 0°C-40°C
Classe de protection P40
Poids Montage supérieur : 0,63 kg

Montage inférieur : 0,63 kg
Mécanisme connecteur GRIP AC063

Moteur électrique

Tension nominale U 48 VDC
Courant nominal A 10A

Durée de vie des broches de connexion (broches de 50 000 cycles
rechange incluses)

Pneumatique

Ports d’air comprimé 8 pcs M5 (branchés)

Raccordement tuyau d’aspiration 27 mm

ATTENTION ! Le ToolChanger a été congu pour s'adapter a toutes les tétes de poncage et de polissage de la gamme
Airos.

ATTENTION! L'Airos 350CV doit avoir un numéro de série (S/N) commengant par 2515 ou supérieur pour étre compatible
avec le systeme ToolChanger. Un modéle Airos 350CV plus ancien peut étre reconditionné avec des composants récents
afin d'étre compatible avec le systéme ToolChanger.

Installation

Utiliser cette unité uniquement dans des environnements secs, protégés des éclaboussures, et a température ambiante.
Si des pates de lustrage ou des fluides similaires sont utilisés avec le ToolChanger, veiller a ce que la cellule robotisée soit
montée de maniére a protéger les outils stationnés dans le plateau contre les éclaboussures. Veiller a bien protéger contre
I'exces de poussiére les connecteurs électriques des outils qui ont été rangés. Les dommages matériels causés par la
pénétration d'eau ou de poussiére ne seront pas couverts par la garantie.

ALire attentivement les instructions d'installation et de montage afin d'éviter tout risque de dommage matériel.

Installation du plateau

Fixez le plateau a un profilé ou a une surface fixe. Assurez-vous que les voies du ToolChanger sont dégagées, afin que le
systéme et ses outils respectifs puissent se déplacer librement. Vérifiez que le plateau est monté sur un plan horizontal.

Assurez-vous que I'ensemble de la structure mécanique est suffisamment rigide pour empécher tout mouvement
pendant la procédure, ce qui pourrait nuire au processus de verrouillage ou de déverrouillage.

Veillez a ce que le cable d'alimentation de I'outil n'interfere pas avec le montage. L'extension de plateau en option
(MTC1010711) peut étre utilisée pour l'installation selon le type de montage.
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Instructions de montage supérieur

Etape 1:

Déposer la bride de I'Airos. Les boulons ne
seront pas réutilisés.

Etape 2:

Fixer la bride au support supérieur
(MTC1020111) al'aide des boulons M6x12
fournis.

S’assurer que la goupille de guidage de la
bride est dans le bon sens.

Serrer a 8,5 Nm.
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Etape 3:

Monter I'ensemble du support supérieur
sur le bras du robot a I'aide des boulons
DIN912 M8 (non fournis).

Serrera 18 Nm.

S’assurer que la longueur des boulons est
bien adaptée a votre configuration.

Etape 4:

Fixer le connecteur supérieur (MTC1020411)
au support supérieur a I'aide des boulons
M6x16 fournis.

Vérifier que la goupille de guidage est ins-
tallée afin de garantir la bonne orientation
du connecteur supérieur.

Serrer a 8,5 Nm.

Etape5:

Afin d’éviter les pliures au niveau des conne-
cteurs, raccorder le cable du support supé-
rieur (1,5 m) au cable de I'unité de poncage
durobot (10 m), aussiloin que possible des
articulations et des parties mobiles.

DIN912 M8,18 Nm|

MTC1020411
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Montage inférieur

Etape 1:

Retirer les boulons de la piece en Y d’aspira-
tion des poussiéres, du connecteur élec-
trique et de la plaque de connexion.

Déposer la plaque du connecteur.

Les deux vis fraisées M6x10 et la plaque de
connexion ne seront pas réutilisées.

REMARQUE : Si la plaque de connexion co-
mporte une étiquette signalétique, la co-
nserver pour les opérations de maintenance
ultérieures, car elle contient des informatio-
ns importantes.

Etape 2:

Retirer la piéce en Y d’aspiration des pous-
siéres ainsi que les tuyaux.

Faire pivoter la piece en Y et les tuyaux de
180 degrés et les rattacher a I'Airos.
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AIROS 550/650CV

Etape 3:
Fixer le kit de support inférieur

(MTC1020211) a I'outil Airos a I'aide des
boulons M6x8 fournis. Serrer a 8,5 Nm.

Fixer la piéce en Y d’échappement au kit de
support inférieur. Serrer a 1,8 Nm.

REMARQUE : S’assurer que les cables du
moteur ne sont pas pincés lors de I'installa-
tion.

Etape 4:

Fixer le kit support de cable (MTC1020311)
au kit de connecteur inférieur
(MTC1020511) aI'aide des boulons M5x10
fournis. Serrer a 4 Nm.

Etape 4.1 : Fixer le contrepoids (A) au conne-
cteur inférieur a I'aide des boulons M5x16
fournis. Serrer a 4 Nm.

Etape 4.2 : Fixer le connecteur inférieur
(MTC1020511) au supportinférieur al'aide
des boulons M5x30 fournis. Serrer a 4 Nm.

REMARQUE : Les fleches sur le kit de conne-
cteur inférieur doivent étre orientées vers
le cable moteur de I'Airos.

REMARQUE : S’assurer que les broches de
guidage sont bien en place.

M3x10, 1.8 Nm:
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Etape5:

Fixer le connecteur électrique de I'Airos au
support de cable. Serrera 1,8 Nm

Raccorder le connecteur électrique du
ToolChanger en le tournant manuellement
dans le sens horaire.

Enfiler manuellement le joint torique sur la
piéce en Y d’échappement.

Etape 1:

Retirerlesb de I'échapp 1it, du
connecteur électrique et de la plaque de
connexion.

Déposer la plaque du connecteur.

Les deux vis fraisées M6x10 et la plaque de
connexion ne seront pas réutilisées.

REMARQUE : Si la plaque de connexion co-
mporte une étiquette signalétique, la co-
nserver pour les opérations de maintenance
ultérieures, car elle contient des informatio-
ns importantes.
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AlOS 353CV

Etape2:

Retirer le plateau, la plaque d’appui et
I'échappement.

Faire pivoter I'’échappement a 180 degrés
et remonter.

Serrer a 2,4 Nm.

Etape 3:
Fixer le kit de support inférieur

(MTC1020211) a I'outil Airos a I'aide des
boulons M6x8 fournis. Serrer a 8,5 Nm.

Fixer I’échappement au kit de supportinfé-
rieur. Serrer a 0,6 Nm.

REMARQUE : S’assurer que les cables du
moteur ne sont pas pincés lors de I'installa-
tion.

Etape 4:

Fixer le kit support de cable (MTC1020311)
au kit de connecteur inférieur
(MTC1020511) a I'aide des boulons M5x10
fournis. Serrer a 4 Nm.

Etape 4.1 : Fixer le contrepoids (A) au conne-
cteur inférieur a I'aide des boulons M5x16
fournis. Serrer a 4 Nm.

Etape 4.1 : Fixer le connecteur inférieur
(MTC1020511) au support inférieur al'aide
des boulons M5x30 fournis. Serrer a 4 Nm.

REMARQUE : Les fleches sur le kit de conne-
cteur inférieur doivent étre orientées vers
le cable moteur de I'Airos !

REMARQUE : S’assurer que les broches de
guidage sont bien en place.

MTC1020211

[2:5x10,0.6 Nm]
by OFT
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AlOS 353CV

Etape5:

Fixer le connecteur électrique de I'Airos au
support de cable. Serrer a 1,8 Nm.

Raccorder le connecteur électrique du
ToolChanger en le tournant manuellement
dans le sens horaire.

AIROS 350CV

Etape 1:

Retirer les boulons de I'échappement, du
connecteur électrique et de la plaque de
connexion.

Déposer la plaque du connecteur.

Les deux vis fraisées M6x10 et la plaque de
connexion ne seront pas réutilisées.

REMARQUE : Si la plaque de connexion co-
mporte une étiquette signalétique, la co-
nserver pour les opérations de maintenance
ultérieures, car elle contient des informatio-
ns importantes.
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AIROS 350CV

Etape 2:

Retirer I'échappement et le capuchon anti-
poussiére.

Faire pivoter I'’échappement a 180 degrés
et remonter.

Serrera 1,4 Nm.

Etape 3:
Fixer le kit de support inférieur

(MTC1020211) a I'outil Airos a I'aide des
boulons M6x8 fournis. Serrer a 8,5 Nm.

FixerI'échappement au kit de supportinfé-
rieur. Serrer a 0,6 Nm.

REMARQUE : S’assurer que les cables du
moteur ne sont pas pincés lors de I'installa-
tion.

Etape 4:
Fixer le kit support de cable (MTC1020311)
au kit de connecteur inférieur

(MTC1020511) a I'aide des boulons M5x10
fournis. Serrer a 4 Nm.

Etape 4.1 :Fixer le contrepoids (A) au conne-
cteur inférieur a I'aide des boulons M5x16
fournis. Serrer a 4 Nm.

Etape 4.2 : Fixer le connecteur inférieur
(MTC1020511) au support inférieur al'aide
des boulons M5x30 fournis. Serrer a 4 Nm.

REMARQUE : Les fleches sur le kit de conne-
cteur inférieur doivent étre orientées vers
le cable moteur de I'Airos !

REMARQUE : S’assurer que les broches de
guidage sont bien en place.
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AIROS 350CV

Etape5:
Fixer le connecteur électrique de I'Airos au
support de cable. Serrer a 1,8 Nm.

Raccorder le connecteur électrique du
ToolChanger en le tournant manuellement
dans le sens horaire.

Instructions de programmation

Pour faciliter la programmation du ToolChanger sur les robots collaboratifs Universal Robots, utiliser le UR-Cap de Mirka
(téléchargeable sur www.mirka.com).

Les bits nécessaires lors des changements d'outils (non applicable lorsque I'UR-cap de Mirka est utilisé) sont décrits dans
la section Fonction de changement d'outil du Manuel électrique de I'armoire de commande Airos.

Le Mirka ToolChanger est un systéme de changement d’outil mécanique qui fonctionne grace aux mouvements du robot,
sans nécessiter de source d'énergie supplémentaire. Le fait de I'abaisser sur le plateau permet d’engager la goupille de
glissement dans le coulisseau, puis un mouvement du robot déclenche le déverrouillage tout en positionnant I'ensemble
inférieur dans sa position de stationnement. L'ensemble supérieur se détache par un mouvement axial (voir figure
ci-dessous) et il se reconnecte en se repositionnant par abaissement. Un mouvement linéaire verrouille les deux ensembles,
sécurisés par une goupille de verrouillage a ressort. Lorsque le systéme est verrouillé, la goupille est affleurante a I'ensemble
supérieur ; lorsqu'il est déverrouillé, elle dépasse, indiquant que le systéme n’est pas sécurisé Manipuler avec précaution
lorsque le systeme est déverrouillé.

Mouvement de déverrouillage

2

5
.k
Mouvement de verrouillage

Déverrouillage manuel des connecteurs
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Les connecteurs peuvent étre libérés manuellement si nécessaire. Utilisez un tournevis ou un outil similaire pour tirer sur
la languette de verrouillage.

Une fois la languette complétement retirée, les connecteurs supérieur et inférieur se désengageront.

Assurez-vous que |'outil est bien soutenu lors du déverrouillage manuel des connecteurs, car une chute pourrait
I'endommager.
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Instructions d'apprentissage

Etape 1 : Placez 'ensemble inférieur dans le plateau. Les
fleches blanches sur I'ensemble inférieur doivent correspo-
ndre a celles du plateau.

Etape 3 : Vérifiez que 'ensemble supérieur est déverrouillé.
Abaissez I'ensemble supérieur sur 'ensemble inférieur ju-
squ’a ce qu'il touche les gabarits de programmation. Assu-
rez-vous que la goupille du curseur est au méme niveau

que le sommet du curseur. Cette position définit la référe-
nce pour programmer tous les autres points de trajectoire.

Etape 2 : Insérez les gabarits de programmation en plas-
tique de chaque c6té de I'ensemble inférieur, dans I'espace
entre le connecteur inférieur et le plateau. Assurez-vous
que les extrémités des gabarits sont orientées vers I'exté-
rieur.

r
'

La position de référence est considérée comme le point zéro, avec les coordonnées P(X, Y, Z) = (0, 0, 0).

REMARQUE :

Soulevez I'ensemble supérieur/le bras du robot pour retirer les gabarits de programmation. La programmation du chemin

de verrouillage et de déverrouillage s'effectue sans gabarits.

Verrouillage

S'assurer que les ensembles supérieur et inférieur du co-
nnecteur automatique sont séparés. L'ensemble inférieur
est en position de stationnement et I'ensemble supérieur
est monté sur la bride du robot. Les points de la séquence
suivante doivent étre exécutés par la bride du robot pour
que le verrouillage prenne effet.

P(X,Y,2)

P1(0,0,21.5)

P2 (0,0,0) Position de référence
P3(0,8.8,0)

P4(0,9.3,0)

P3(0,8.8,0)

P5(0,8.8,9.5)

P6 (0,-77,9.5)
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Déverrouillage

S'assurer que les ensembles supérieur et inférieur du co-
nnecteur automatique sont verrouillés et ne sont pas en
position de stationnement. Les points de la séquence sui-
vante doivent étre exécutés par la bride du robot pour que
le déverrouillage prenne effet.

P (X,Y,2)

P6 (0,-77,9.5)

P5(0,8.8,9.5)

P3(0,8.8,0)

P2(0,0,0)

P7(0,-0.5,0)

P2 (0,0,0) Position de référence
P1(0,0,21.5)
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REMARQUE :

Tous les points doivent étre exécutés de maniére linéaire et avec une grande précision de positionnement.
La séquence de mouvements décrite doit étre exécutée a une vitesse maximale de 100 mm/s.

Les points définis ci-dessus représentent les coordonnées idéales. Veiller a tenir compte de la déformation élastique.

Maintenance et entretien

Aintervalles réguliers, vérifier que toutes les piéces fonctionnent correctement et sont suffisamment lubrifiées. Les
contacts électriques, les joints pneumatiques et les surfaces d’appui doivent étre maintenus propres. Les particules de
saleté présentes sur les composants électriques représentent un risque pour la sécurité et doivent donc étre éliminées.

Les joints et toutes les pieéces mobiles doivent étre maintenus propres et Iégérement lubrifiés avec une graisse synthétique
de haute qualité, sans silicone, adaptée aux applications industrielles.

Si l'un des composants présente des signes d'usure, le remplacer afin de garantir le bon fonctionnement et la sécurité
du systeme.

Guide de dépannage

Probléme Soluti

Outil inopérant aprés le changement d'outil Vérifier les branchements électriques

Inspecter les broches électriques a ressort remplagables
dans I'ensemble inférieur ; remplacer toute broche enfo-
ncée.

Sassurer que le variateur moteur identifie correctement
la ponceuse/lustreuse nouvellement connectée.
S’assurer que les cables moteur n‘ont pas été endomma-
gés lors du montage.

Vérifier que les fonctions « Avant changement d’outil »
et « Aprés changement d’outil » sont utilisées dans le UR-
Cap de Mirka (réservé a Universal Robots).

Vérifiez que les bits « TOOL CHANGE START » et « TOOL
CHANGE END » sont correctement configurés dans le
moteur AIROS.

Collision entre le ToolChanger et le plateau

Assurez-vous que la programmation a été effectuée :

- Avec les gabarits de programmation

- Avec un alignement correct du systéme de coordon-
nées

- Avec des distances de mouvement adéquates

Echec du verrouillage du ToolChanger dans le plateau

Vérifier I'usure excessive des languettes de support et
les remplacer si nécessaire.

Le connecteur supérieur ne se verrouille pas dans le Vérifier que l'installation et la programmation ont été
connecteur inférieur réalisées conformément aux instructions.
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Remplacement des broches électriques

Deux types de broches électriques a ressort sont utilisés dans I'ensemble inférieur. Assurez-vous d'identifier le type de
broche avant de tenter de la retirer :

Grandes broches (4 piéces)

1. Retirez délicatement I'ancienne broche en la tirant tout droit.
2. Insérez la nouvelle broche en la poussant délicatement jusqu'a ce qu'elle soit complétement en place.

Petites broches (5 piéces, filetées)

1. Dévissez I'ancienne broche dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour la retirer.
2. Positionnez la nouvelle broche et vissez-la dans le sens des aiguilles d'une montre jusqu'a ce qu'elle soit bien
fixée.

Un fichier imprimable en 3D pour un tournevis permettant de retirer les petites broches peut étre téléchargé sur
www.mirka.com

ATTENTION ! Ne serrez pas trop les broches filetées !

Mise au rebut

DANGER
Rendre inutilisables les outils électriques en trop en retirant leur cordon d’alimentation.

Respecter les réglementations propres a chaque pays en ce qui concerne la mise au rebut et le recy-
clage des machines inutilisées, des emballages et des accessoires.

Union européenne uniquement : Ne pas jeter les outils électriques avec les déchets ménagers. En

respect des directives européennes relatives a la mise au rebut des équipements électriques et élec-

troniques et a sa mise en ceuvre conformément a la loi nationale, les outils électriques en fin de vie
_ doivent étre triés et retournés a un centre de recyclage respectueux de I'environnement.

Pour davantage d'informations sur REACH, RoHS et notre responsabilité sociale d’entreprise, rendez-
vous sur www.mirka.com.
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Wymagane srodki ochrony osobistej

&,

®@ ® O

Przeczytaj Nos gogle No$ ochronnik Nos rekawice No$ maske
podrecznik ochronne stuchu ochronne przeciwpytowa
uzytkownika

i/lub uszkodzeniem mienia.

f Ostrzezenie! Sytuacja potencjalnie niebezpieczna, grozaca $miercig lub powaznym uszczerbkiem na zdrowiu

Uwaga! Sytuacja potencjalnie niebezpieczna, grozaca niewielkim lub umiarkowanym uszczerbkiem na zdrowiu
i/lub uszkodzeniem mienia.

Bezpieczenstwo

Urzadzenie moze stwarzac zagrozenie, jezeli:
« produkt nie zostat prawidtowo zainstalowany lub zamontowany,

« system nie jest uzywany zgodnie z jego przeznaczeniem,
« nie sg przestrzegane uwagi dotyczace bezpieczenstwa i instalacji.

Kazda osoba odpowiedzialna za montaz, uruchomienie i konserwacje musi przeczytac i zrozumie¢ w petni tres¢
dokumentacji. Zabrania sie niewtasciwego uzytkowania, ktére moze wptywac na funkcjonalnos¢ i bezpieczenstwo
eksploatacji systemu.

I\

Urzadzenie moze by¢ eksploatowane wyfacznie w przypadku, gdy maszyna, w ktérej zostato zainstalowane,
spetnia obowiazujace wymagania Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE.

Nalezy zapewni¢, aby proces wymiany narzedzia (po jego skonfigurowaniu) zostat uprzednio przetestowany
i przebiegat z wysoka niezawodnoscia.

Przed rozpoczeciem procesu sprzegania nalezy bezwzglednie odtaczy¢ doptyw energii.

Transmisja energii (elektrycznej, pneumatycznej, podcisnieniowej) do narzedzia musi zostac przerwana, a
wszelkie pozostatosci energii — w tym napiecie elektryczne, cisnienie powietrza, podcisnienie itp. - musza
zostac bezpiecznie usunigte przed rozpoczeciem wymiany narzedzia. Nieprzestrzeganie powyzszych zalecen
moze prowadzi¢ do uszkodzenia komponentéw (np. ztaczy elektrycznych) lub do obrazen ciata.

Wszelkie prace montazowe, modernizacyjne, konserwacyjne oraz instalacyjne nalezy przeprowadza¢ po
uprzednim odtaczeniu zasilania i wytacznie poza strefg zagrozenia.

Nalezy upewnic sig, ze przestrzen robocza systemu ToolChanger jest wolna od przeszkéd, tak aby system oraz
przypisane do niego narzedzia mogty swobodnie sie przemieszczac.

Nigdy nie nalezy instalowa¢ gniazda narzedziowego w taki sposéb, aby narzedzie mogto z niego wypas¢ na
skutek dziatania sity grawitacji lub wibracji. Nalezy zapewni¢, aby zespét dolny nie stwarzat zagrozenia dla
zdrowia ludzkiego ani nie powodowat uszkodzen sprzetu w przypadku jego wypadniecia z gniazda
narzedziowego.

Podtaczanie i odigczanie efektora koricowego od Zrédta zasilania i uktadu sterowania moze w niektérych
przypadkach stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia. W zwigzku z tym nalezy kazdorazowo upewnic sig, ze zasilanie
oraz sterowanie sg wytaczone przed rozpoczeciem podfaczania lub odtaczania efektoréw koricowych.
Nalezy bezwzglednie dopilnowac, aby podczas pracy robota w obszarze roboczym ztacza automatycznego
nie przebywaty zadne osoby. Nieprzestrzeganie powyzszego zalecenia moze skutkowac obrazeniami ciata.
Po kazdej sekwencji wymiany narzedzia oraz przed rozpoczeciem pracy z narzedziem nalezy upewnic sig, ze
system zostat prawidtowo zablokowany, a sworzen blokujacy znajduje sie w pozycji zabezpieczonej. Sworzen
blokujacy uznaje sie za znajdujacy sie w pozycji zabezpieczonej wytgcznie wtedy, gdy jest catkowicie wsuniety
w zespot gorny.
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Opis

System Mirka ToolChanger jest rozwigzaniem typu plug-and-play, umozliwiajagcym automatyczna wymiane narzedzi we
wspotpracy z gtowicami szlifierskimi i polerskimi Mirka Airos. System sktada sie zdwoch modutéw: modutu gérnego,
montowanego na robocie, oraz modutu dolnego, montowanego na kazdej gtowicy szlifierskiej lub polerskiej. System
wykorzystuje mechaniczny mechanizm blokujacy, ktéry umozliwia robotowi podigczanie i odtaczanie narzedzia za pomoca
wilasnego ruchu. Blokowanie i odblokowywanie aktywowane jest ruchem robota - system nie wymaga dodatkowego
Zrédta energii.

Dane techniczne
Mirka ToolChanger
Zakres temperatur pracy 0°C - 40°C
Klasa ochrony P40
Waga Zespdt gorny: 0,63 kg

Zespdt dolny: 0,63 kg
Mechanizm zlgcza GRIP AC063

Instalacja elektryczna

Napiecie znamionowe U 48 VDC
Prad znamionowy A 10A

Trwalosc stykéw ztacza (w zestawie styki zapasowe) 50 000 cykli

Przylacza powietrza sprezonego 8 szt. M5 (zaslepione)
Zlacze weza do odciagu pytu 27 mm

UWAGA! System ToolChanger zostat opracowany z mysla o kompatybilnosci ze wszystkimi gtowicami do szlifowania i
polerowania z serii Airos.

UWAGA! Model Airos 350CV musi posiada¢ numer seryjny (S/N) rozpoczynajacy sie od 2515 lub wyzszy, aby byt zgodny
zsystemem ToolChanger. Starsze urzadzenia Airos 350CV mozna przebudowac z wykorzystaniem nowszych komponentéw,
aby zapewni¢ kompatybilnos¢ z systemem ToolChanger.

Konfiguracja

Urzadzenie nalezy obstugiwac¢ wytacznie w suchym, zabezpieczonym przed zachlapaniem srodowisku, w temperaturze
pokojowej. W przypadku stosowania past polerskich lub podobnych substancji z systemem ToolChanger nalezy upewni¢
sie, ze obszar roboczy robota zostat zaprojektowany z mysla o zabezpieczeniu narzedzi znajdujacych sie w gniezdzie
narzedziowym przed zachlapaniem. Nalezy dotozy¢ szczegdlnej starannosci w zakresie ochrony ztaczy elektrycznych
narzedzi znajdujacych sie w gniezdzie narzedziowym przed nadmiernym zapyleniem. Uszkodzenia urzadzenia wynikajace
z przedostania sie wody lub pytu nie sg objete gwarancja.

Zaleca sie doktadne zapoznanie sie z instrukgja instalacji oraz montazu w celu unikniecia potencjalnych uszkodzen
sprzetu.
Montaz gniazda narzedziowego

Przymocuj tacke do statego profilu lub powierzchni. Nalezy upewnic¢ sie, ze $ciezki systemu ToolChanger sg wolne od
przeszkéd, tak aby system oraz przypisane do niego narzedzia mogty swobodnie sie przemieszcza¢. Upewnij sig, ze taca
jest zamontowana w ptaszczyznie poziomej.

Upewnij sie, ze cata konstrukcja mechaniczna jest wystarczajaco sztywna, aby podczas procedury zapobiec
jakimkolwiek przemieszczeniom, ktére mogtyby utrudni¢ proces blokowania lub odblokowywania.
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Upewnij sig, ze przewdd zasilajacy narzedzie nie koliduje z uktadem montazowym. Opcjonalne przedtuzenie tacy
(MTC1010711) moze zostac uzyte w zaleznosci od konfiguracji montazowe;j.

Alternatywnie, w celu unikniecia kolizji z przewodem, gniazdo narzedziowe mozna zamontowac od spodu powierzchni
roboczej.
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Montaz zespotu gérnego
Krok 1:

Zdemontowac kotnierz z urzadzenia Airos.
Sruby demontowane w tym etapie nie beda

wykorzystywane ponownie.

Krok 2:

Przymocowac kotnierz do zestawu gérnego
wspornika (MTC1020111) za pomoca dota-
czonych srub M6x12.

Zwroci¢ uwage na prawidlowe ustawienie
kotka prowadzacego koknierza.

Dokreci¢ momentem obrotowym 8,5 Nm.
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Krok 3:

Zamontowac zespot gérnego wspornika do
ramienia robota, wykorzystujac sruby
DIN912 M8 (brak w zestawie).

Dokreci¢ momentem obrotowym 18 Nm.

Nalezy upewnic sig, ze dtugosc srub jest
odpowiednia dla danej konfiguracji monta-
Zowej.

Krok 4:

Przymocowac ztacze gérne (MTC1020411)
do zestawu gérnego wspornika, uzywajac
dolaczonych srub M6x16.

Zweryfikowac obecnosc¢ kotka ustalajacego
w celu zapewnienia prawidtowej orientacji
zlacza.

Dokreci¢ momentem obrotowym 8,5 Nm.

Krok 5:

Podlaczy¢ przewod zestawu gérnego
wspornika (1,5 m) do przewodu jednostki
szlifujacej robota (10 m), mozliwie jak naj-
dalej od przegubéw i elementéw rucho-
mych, aby zapobiec zginaniu przewodéw
przy ztaczach.

DIN912 M8,18 Nm|

MTC1020411
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Montaz zespotu dolnego

Krok 1:

Odkreci¢ sSruby mocujace trojnik odciagu
pytu, ztacze elektryczne oraz ptytke przyta-
czeniowa.

Zdemontowac plytke przylaczeniowa.

Dwie wpuszczane sruby M6x10 oraz ptytka
przylaczeniowa nie beda wykorzystywane
ponownie.

UWAGA! Jezeli na plytce przylaczeniowej
znajduje sie tabliczka znamionowa, nalezy
ja zachowac do celow serwisowych, ponie-
waz zawiera istotne informacje identyfika-
cyjne.

Krok 2:

Zdemontowac tréjnik odciagu pytu wraz z
przewodami.

Obrdcic tréjnik i przewody o 180° i ponow-
nie zamocowac je do urzadzenia Airos.
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AIROS 550/650CV

Krok 3:

Przymocowac zestaw dolnego wspornika
(MTC1020211) do narzedzia Airos za pomo-
cadotaczonych srub M6x8. Dokreci¢ momen-
tem obrotowym 8,5 Nm.

Zamocowac tréjnik wylotowy do zestawu
dolnego wspornika. Dokreci¢ momentem
obrotowym 1,8 Nm.

UWAGA! Nalezy zapewni¢, aby przewody
zasilajace silnik nie zostaty scisniete ani
uszkodzone w trakcie montazu.

Krok 4:

Zestaw uchwytu kablowego (MTC1020311)
nalezy trwale przymocowac do zestawu
dolnego ztacza (MTC1020511) za pomoca
dotaczonych srub M5x10. Dokreci¢ momen-
tem obrotowym 4 Nm.

Krok 4.1: Zamocowac przeciwwage (A) do
dolnego ztacza za pomoca dotaczonych srub
M5x16. Dokreci¢ momentem obrotowym 4
Nm.

Krok 4.2: Zamocowac dolne zlgcze
(MTC1020511) do zestawu dolnego wspor-
nika przy uzyciu dotaczonych srub M5x30.
Dokreci¢ momentem obrotowym 4 Nm.

UWAGA! Strzatkina zestawie dolnego ztacza
musza by¢ skierowane w strone przewodu
silnika jednostki Airos.

UWAGA! Nalezy upewnic sie, ze kolki usta-
lajace sa prawidlowo zamontowane.

M3x10, 1.8 Nm:
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Krok 5:

Zamocowac zlacze elektryczne Airos do
uchwytu przewodéw. Dokreci¢ momentem
obrotowym 1,8 Nm.

Podtaczy¢ ztacze elektryczne ToolChanger,
dokrecajac je recznie zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara.

Wcisnacrecznie pierscien uszczelniajacy (O-
ring) na tréjnik wylotowy.

Krok 1:

Odkreci¢ sSruby mocujace wylot, ztacze
elektryczne oraz ptytke przylaczeniowa.

Zdemontowac plytke przylaczeniowa.

Dwie wpuszczane sruby M6x10 oraz ptytka
przylaczeniowa nie beda wykorzystywane
ponownie.

UWAGA! Jezeli na plytce przylaczeniowej
znajduje sie tabliczka znamionowa, nalezy
ja zachowac do celéw serwisowych, ponie-
waz zawiera istotne informacje identyfika-
cyjne.
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AlOS 353CV

Krok 2:

Zdemontowac talerz oporowy, ptyte mocu-
jaca oraz wylot.

Obracic¢ wylot o 180° i zamocowac ponow-
nie.

Dokreci¢ momentem obrotowym 2,4 Nm.

Krok 3:

Przymocowac zestaw dolnego wspornika
(MTC1020211) do narzedzia Airos za pomo-
ca dofaczonych srub M6x8. Dokreci¢ momen-
tem obrotowym 8,5 Nm.

Zamocowac wylot do zestawu dolnego
wspornika. Dokreci¢ momentem obroto-
wym 0,6 Nm.

UWAGA! Nalezy zapewni¢, aby przewody
zasilajace silnik nie zostaty scisnigte ani
uszkodzone w trakcie montazu.

Krok 4:

Zestaw uchwytu kablowego (MTC1020311)
nalezy trwale przymocowac do zestawu
dolnego ztacza (MTC1020511) za pomoca
dotaczonych srub M5x10. Dokreci¢ momen-
tem obrotowym 4 Nm.

Krok 4.1: Zamocowac przeciwwage (A) do
dolnego ztacza za pomoca dotaczonych srub
M5x16. Dokreci¢ momentem obrotowym 4
Nm.

Krok 4,1: Zamocowac dolne ztacze
(MTC1020511) do zestawu dolnego wspor-
nika przy uzyciu dotaczonych srub M5x30.
Dokreci¢ momentem obrotowym 4 Nm.

UWAGA! Strzatkina zestawie dolnego ztacza
muszg by¢ skierowane w strone przewodu
silnika jednostki Airos!

UWAGA! Nalezy upewnic sie, ze kolki usta-
lajace sa prawidlowo zamontowane.

MTC1020211

[2:5x10,0.6 Nm]
by OFT
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AlOS 353CV

Krok 5:

Zamocowac zlacze elektryczne Airos do
uchwytu przewodéw. Dokreci¢ momentem
obrotowym 1,8 Nm.

Podtaczy¢ ztacze elektryczne ToolChanger,
dokrecajac je recznie zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara.

AIROS 350CV

Krok 1:

Odkreci¢ sruby mocujace wylot, ztacze
elektryczne oraz plytke przylaczeniowa.

Zdemontowac plytke przylaczeniowa.

Dwie wpuszczane sruby M6x10 oraz ptytka
przylaczeniowa nie beda wykorzystywane
ponownie.

UWAGA! Jezeli na ptytce przytaczeniowej
znajduje sie tabliczka znamionowa, nalezy
ja zachowac do celéw serwisowych, ponie-
waz zawiera istotne informacje identyfika-
cyjne.
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AIROS 350CV

Krok 2:

Zdemontowac wylot oraz zaslepke przeciw-
pytowa.

Obracic¢ wylot o 180° i zamocowac ponow-
nie.

Dokreci¢ momentem obrotowym 1,4 Nm.

Krok 3:

Przymocowac zestaw dolnego wspornika
(MTC1020211) do narzedzia Airos za pomo-
ca dofgczonych srub M6x8. Dokreci¢c momen-
tem obrotowym 8,5 Nm.

Zamocowac wylot do zestawu dolnego
wspornika. Dokreci¢ momentem obroto-
wym 0,6 Nm.

UWAGA! Nalezy zapewni¢, aby przewody
zasilajace silnik nie zostaty scisniete ani
uszkodzone w trakcie montazu.

Krok 4:

Zestaw uchwytu kablowego (MTC1020311)
nalezy trwale przymocowac do zestawu
dolnego ztacza (MTC1020511) za pomoca
dotaczonych srub M5x10. Dokreci¢ momen-
tem obrotowym 4 Nm.

Krok 4.1: Zamocowac¢ przeciwwage (A) do
dolnego ztacza za pomoca dotaczonych srub
M5x16. Dokreci¢ momentem obrotowym 4
Nm.

Krok 4.2: Zamocowac dolne ztacze
(MTC1020511) do zestawu dolnego wspor-
nika przy uzyciu dotaczonych srub M5x30.
Dokreci¢ momentem obrotowym 4 Nm.

UWAGA! Strzatki nazestawie dolnego ztacza
musza by¢ skierowane w strone przewodu
silnika jednostki Airos!

UWAGA! Nalezy upewnic¢ sie, ze kolki usta-
lajace sa prawidtowo zamontowane.

=
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AIROS 350CV

Krok 5:

Zamocowac zlacze elektryczne Airos do
uchwytu przewodéw. Dokreci¢ momentem
obrotowym 1,8 Nm.

Podtaczy¢ ztacze elektryczne ToolChanger,
dokrecajac je recznie zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara.

Instrukcje dotyczace programowania

Do programowania systemu ToolChanger w robotach Universal Robots zaleca sig skorzystac z aplikacji Mirka UR-Cap
(dostepna do pobrania na stronie: www.mirka.com).

Bity operacyjne wymagane podczas zmiany narzedzia (nie dotyczy sytuacji, gdy uzywany jest Mirka UR-cap) zostaty
opisane w rozdziale Funkcja zmiany narzedzia w trakcie pracy (On the Fly Tool Change Function) w instrukgji szafy
elektrycznej napedu silnika Airos.

System Mirka ToolChanger to mechaniczny system wymiany narzedzi, dziatajacy wytacznie w oparciu o ruch robota, bez
koniecznosci stosowania zewnetrznego zrédta energii. Opuszczenie zespotu gérnego na gniazdo narzedziowe powoduje
zazebienie sworznia prowadzacego z mechanizmem suwaka, a kolejny, odpowiednio zaprogramowany ruch robota
inicjuje proces odblokowania i jednoczesnego umiejscowienia zespotu dolnego w pozycji parkowania. Roztaczenie
zespotu gérnego nastepuje poprzez kontrolowany ruch osiowy (zob. ilustracja ponizej), natomiast ponowne pofaczenie
realizowane jest poprzez jego opuszczenie na wtasciwe miejsce. Ruch liniowy powoduje zablokowanie obu zespotéw
poprzez aktywacje sprezynowego sworznia ryglujacego. W stanie zablokowanym sworzen znajduje sig na réwni z
powierzchnig zespotu gérnego; w stanie odblokowanym — wystaje, sygnalizujac, ze system nie zostat zabezpieczony. W
stanie odblokowanym nalezy obchodzic sie z systemem ze szczeg6lng ostroznoscia.

Ruch odblokowujacy

1 = "
W B o o
—
e —

Reczne odblokowywanie ztaczy

?n—
4
@
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W razie potrzeby ztacza mogg zostac zwolnione recznie. Uzyj sSrubokreta lub podobnego narzedzia, aby wysunac zatrzask
blokujacy.

Po catkowitym wyciagnieciu zatrzasku blokujacego, gérne i dolne ztacza roztacza sie.

Upewnij sig, ze narzedzie jest odpowiednio podparte podczas recznego odblokowywania ztaczy - upuszczenie
narzedzia moze doprowadzi¢ do jego uszkodzenia.

Mirka® ToolChanger
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Instrukcja

Krok 1: Umies¢ zespét dolny w tacy. Biate strzatki na zespo-
le dolnym musza odpowiadac biatym strzatkom na tacy.

Krok 3: Upewnij sig, ze zesp6t gérny znajduje sie w stanie
odblokowanym. Opus¢ zesp6t gérny na zespét dolny, az

zetknie sie z szablonami programujacymi. Upewnij sig, ze
sworzen suwaka znajduje sie na réwni z gérna krawedzig
suwaka. Ta pozycja definiuje punkt odniesienia, od ktérego
programowane sa wszystkie pozostate punkty trajektorii.

Krok 2: Wt6z plastikowe szablony programujace po obu
stronach Dolnego Zespotu, w szczeling pomigdzy Dolnym
Ztaczem a Taca. Upewnij sig, ze koricéwki szablonéw sa
skierowane na zewnatrz.

Pozycja odniesienia traktowana jest jako punkt zerowy o wspétrzednych P(X, Y, Z) = (0, 0, 0).

UWAGA!

Podnie$ gérny zespét/ramie robota, aby wyjac szablony programujace. Programowanie $ciezki blokowania i odblokowania

odbywa sie bez uzycia szablonéw.

Blokowanie

Nalezy upewnic sie, ze zespoty gérny i dolny ztacza auto-
matycznego (Auto Connector) sa rozdzielone. Zespét dolny
znajduje sie w pozycji parkowania, natomiast zespét gorny
jestzamocowany na kotnierzu robota. Aby operacja bloko-
wania zostata skutecznie przeprowadzona, kotnierz robota
musi wykonac nastepujace kroki sekwencji ruchéw.

P(X)Y,Z)

P1(0,0,21.5)

P2 (0,0,0) pozycja odniesienia
P3(0,8.8,0)

P4(0,9.3,0)

P3(0,8.8,0)

P5(0,8.8,9.5)

P6 (0,-77,9.5)
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Odblokowywanie

Nalezy upewnic sig, ze zespoty gérny i dolny ztacza auto-
matycznego sa zablokowane i nie znajduja sie w pozycji
parkowania. Aby operacja odblokowania zostata skutecznie
przeprowadzona, kotnierz robota musi wykona¢ nastepu-
jace kroki sekwencji ruchéw.

P(X,Y,2)

P6 (0,-77,9.5)

P5(0,8.8,9.5)

P3(0,8.8,0)

P2(0,0,0)

P7(0,-0.5,0)

P2 (0,0,0) pozycja odniesienia
P1(0,0,21.5)
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UWAGA!

Wszystkie pozycje robocze musza by¢ wykonywane w trybie ruchu liniowego, z zachowaniem wysokiej precyzji
pozycjonowania.

Opisana sekwencja ruchéw powinna by¢ realizowana z maksymalna predkoscig 100 mm/s.

Podane wspotrzedne stanowia wartosci nominalne i nalezy je odpowiednio skorygowac, uwzgledniajac elastyczne
odksztatcenia konstrukgji oraz tolerancje montazowe. Nalezy uwzgledni¢ odksztatcenia sprezyste wynikajace z
charakterystyki konstrukcyjnej uktadu oraz zastosowanych materiatéw.

Konserwacja i eksploatacja

W ustalonych odstepach czasu nalezy przeprowadzac okresowe kontrole wszystkich elementéw systemu, celem weryfikacji
poprawnosci dziatania oraz zapewnienia wystarczajacego poziomu nasmarowania czesci. Powierzchnie stykow
elektrycznych, uszczelnierh pneumatycznych oraz powierzchni przylegajacych musza by¢ utrzymywane w nienagannej
czystosci. Obecnos¢ zanieczyszczen (np. pytu lub czastek statych) na komponentach elektrycznych stanowi zagrozenie
dla bezpieczenstwa i niezawodnosci systemu, dlatego nalezy je bezzwtocznie usunac.

Wszystkie uszczelnienia oraz elementy ruchome nalezy utrzymywac w czystosci i smarowac cienka warstwa wysokiej
jakosci syntetycznego smaru przemystowego (bez silikonu) przeznaczonego do zastosowan przemystowych.

Jezeli ktérykolwiek z komponentdw wykazuje oznaki zuzycia, nalezy go wymieni¢, aby zapewnic¢ petng funkcjonalnos¢ i
bezpieczenstwo dziatania systemu.

Instrukcja naprawy

Objawy Rozwigzanie

Narzedzie nie dziata po zmianie narzedzia Sprawdzi¢ poprawnos¢ potaczen elektrycznych.
Skontrolowac stan wymiennych, sprezynowych stykéw
elektrycznych w zespole dolnym; w przypadku zapadnie-
cia ktéregokolwiek z nich nalezy go wymienic.
Upewnic sig, ze naped silnika poprawnie rozpoznaje
nowo podfaczona szlifierke/polerke.

Upewnic sig, ze przewody zasilajace silnik nie zostaty
uszkodzone podczas montazu.

Upewnic sig, ze w aplikacji Mirka UR-Cap (dotyczy wytacz-
nie robotéw Universal Robots) zastosowano funkcje ,Pre
Tool Change” oraz ,Post Tool Change”.

Upewnij sig, ze bity operacyjne ,TOOL CHANGE START”
oraz ,TOOL CHANGE END" sa prawidtowo ustawione w
napedzie silnika AIROS

ToolChanger uderza w gniazdo narzedziowe

Upewnij sie, ze programowanie przeprowadzono:

- Z uzyciem szablonéw programujacych

- Przy prawidtowym ustawieniu uktadu wspétrzednych
- Z zachowaniem prawidtowych odlegtosci ruchu

ToolChanger nie blokuje sie w gniezdzie narzedziowym . Sprawdzi¢, czy wsporniki prowadzace nie wykazuja

nadmiernego zuzycia; w razie potrzeby nalezy je wymie-
nic.

Mirka® ToolChanger
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Objawy Rozwiagzanie

Zlacze gorne nie laczy sie z doinym « Upewnic sig, ze montaz i programowanie zostaty wyko-
nane zgodnie z obowigzujacg instrukcja.
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Wymiana stykéw elektrycznych

W zespole dolnym stosowane sg dwa typy sprezynowych pindw elektrycznych. Przed przystapieniem do demontazu
nalezy zidentyfikowac rodzaj pinow:

Duze piny (4 szt.)
1. Ostroznie usun stary pin, wyciagajac go prosto na zewnatrz.
2. W16z nowy pin, delikatnie wciskajac go na miejsce, az zostanie catkowicie osadzony.

Mate piny (5 szt., gwintowane)

1. Obré¢ stary pin w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara , aby go usunac.
2. Osadz nowy pin i wkre¢ go zgodnie z ruchem wskazéwek zegara , az zostanie pewnie zamocowany.

Plik do druku 3D sSrubokreta stuzacego do demontazu matych pinéw mozna pobrac ze strony www.mirka.com

UWAGA! Nie dokrecaj gwintowanych pinéw zbyt mocno!

Utylizacja urzedzenia

NIEBEZPIECZENSTWO
Przed przystapieniem do sktadowania elektronarzedzia nalezy usunac¢ jego przewod zasilajacy.

Nalezy przestrzegac obowigzujacych przepiséw krajowych dotyczacych utylizacjii recyklingu zuzytych
maszyn, opakowan i akcesoriéw.

Tylko UE: Elektronarzedzi nie nalezy wyrzuca¢ wraz z odpadami komunalnymi. Zgodnie z przepisami

dyrektyw europejskich dotyczacych zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego, oraz zgodnie

z przepisami lokalnego prawa, narzedzia elektryczne po ustaniu okresu eksploatacji nalezy gromadzi¢
_ oddzielnie i przekazywac do ekologicznych zaktaddw recyklingu.

Wiecej informacji na temat rozporzadzenia REACH i dyrektywy RoHS oraz naszej spotecznej odpowie-
dzialnosci biznesu mozna znalez¢ na stronie www.mirka.com

Mirka® ToolChanger
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Heo6xogumble cpeAcTBa MHAUBUAYANbHON 3al4UTbI

O3HakoMnTbCA Vcnonb3osatb Mcnonb3oBsatb Mcnonb3oBsatb Mcnonb3oBatb
C PyKOBOACTBOM 3alLMTHbIE YUK CpeAcTBa 3alnTbl paboune pecnupaTtop
o 3KcnnyaTauum OpraHoB cnyxa PYyKaBuLbl

BHumaHue! [oTeHUManbHO onacHasa cMTyaLms, MOTyLLaa CTaTb MPUYNHON SIETaNIbHOT O CXOA, TAMENOW TPaBMbl
1 3HAUNTENbHOTO MATEPUANbHOTO ylepba.

OcTopoxHo! [NoTeHLManbHO onacHaa CUTyaLMs, MOTYLLIAA CTaTb MPUYMHON TPaBMbl CPEHEN TAXKECTN NN
Nerkon, a Take CpefiHero MK He3HauNTeNbHOTrO MaTepranbHoro yulepba.

MpaBuna TexHUKN 6e30NacHOCTN

B uensx 6e3onacHom aKcnyaTawumm ycTponcTBa HEOGXOANMO:
- Haanexawym o6pa3om yCTaHOBUTb YCTPOMCTBO U 06eCneumnTb ero NPaBubHYI0 YCTAHOBKY B KPOHLUTENH;

+ CMONb30BaTh YCTPOWNCTBO UCKIOUUTENBHO MO Ha3HaueHuio;
+ cobniofaTb NpaBuia TEXHVKM 6€30MacHOCTU M yKa3aHUA MO YCTaHOBKe.

lMepen Hauanom ycTaHOBKM, BBOAA B SKCTITyaTaLMIO M TEXHNYECKOTO 06CIYK/BaHMA yCTPOCTBA HEOGXOAMMO BHMATENbHO
03HaKOMUTbLCA C HAaCTOALLVM PYKOBOACTBOM. HeHafiexallan skcnayaTaLua yCTpoCTBa MOXET CTaTb MPUUMHON TPaBM
1 BbIXOAa YCTPOWCTBA 13 CTPOA.

3anpelaeTca 3KCnyaTMpoBaTh YCTPOICTBO C 060PYAOBaHVEM, He OTBEYaIOLWMM TPe6OBaHNAM
COOTBETCTBYIOLMNX NONOXKEHNI [INPEKTUBbI 0 MeXaH14eckom obopyaosaHumn 2006/42/EC.

lMocne ycTaHOBKM YCTPONCTBa HEOHXOANMO NPOBECTYN UCMbITaHUe ero PaboTbl, YTOObI YAOCTOBEPUTLCA, UTO
npoueaypa 3aMeHbl MHCTPYMEHTa OCYLIeCTBAAETCA HaaneXallyim o6pasom.

Mepen Hayanom NPYCOeANHEHVA HCTPYMEHTA ClIeAyeT OTKIIIOUNTb SNEKTPONUTaHre 060py0BaHMA.

lMepen 3aMeHON NHCTPYMEHTa HEOOXOAVIMO OTKIIOUNTD BCE BUAbI €70 SHEProCHabXeHUA (3NeKTposHeprus,
BbITAXKA C MOMOLLbIO MblIecoca, CKaTbll BO3AYX), @ TakKe NPUHATb Mepbl K yianeH1Io 0CTaTOUHOTo
3NeKTPUYeCKoro 3apsaaa 060pyioBaHNA 1 JOBEAEHWIO laBNeHA BO3AyXa B HeM [0 aTMocdepHoro.
HeBbInonHeHWe 3TOro Tpe6oBaHNA MOXET CTaTb MPUUMHON TPaBM 1 NOBPEXAeHUA 060PyOBaHNA, B YaCTHOCTY,
3NEKTPUYECKUX Pa3beMOoB.

Mepen Hauanom c60PKU, yCTaHOBKM, MOAEPHU3ALINN V1 TEXHUUYECKOTO 06CYKMBaHNA HEO6XOANMO OTKIOUUTD
3NeKTPONMTaH1E 1 BbINOIHUTL HeobXoAVMble PaboTbl 3a Npefenamyi ONacHoOM 30HbI.

Mepea Hayanom sKcnayaTaumm yCTpoiicTa cnefyer yaoCTOBEPUTLCA B OTCYTCTBUM MPENATCTBUIA Ha MyTU ero
ABVIKEHVA U Ha NYTUW ABKEHNA Npoyero 060pyAoBaHumA.

KpoHLUTeliH ycTponcTBa LOMmKeH 6bITb YCTaHOBNEH TaKUM 06Pa30M, UTOObI MOMHOCTbIO UCKIOUNTL BO3MOXXHOCTb
BbIMafeHUA HCTPYMEHTa NoJ, AeCTBUEM CUIbl TAXKECTU U BUOPALMK, a TakxKe BO3MOXXHOCTb TPaBMUPOBAHMA
niofien 1 noBpexaeHna 060pyf0BaHNA B Cllyyae BbiNafieHNA NHCTPYMEHTa.

Mepen noakntoyeHNeM K MHCTPYMEHTY Kabens 3neKTponuTaHus 1 kKabens ynpasnieHus, a TakKe nepeg nx
OTKJOYEHNEM OT MHCTPYMEHTa, HEOOXOAMMO OTKIIOUMTB JNEKTPOMNMTaHVE yKa3aHHbIX Kabenei. HecobnioaeHve
[aHHOro TpeboBaHVA MOXET CO3AaTb PUCKU [J1A XKU3HU 1 3[0POBbA BbINOMHAOLWEro paboTbl nnua.
3anpelLaeTca HaXOANTLCA B 30HE paboTatoLLero o6opyaoBaHus. HecobniofieHne fLaHHOro TPe6GoBaHNA MOXeT
CTaTb NPUYKHON TPABM.

lMocne 3aMeHbl IHCTPYMeHTa HEO6XOAMMO YAOCTOBEPUTHCSA, YTO OH HaZNEXKaLLMM 06Pa30M NPUCOEAVHEH 1
3aMblKaoLWNIA WTUT He BbICTYNaeT Haj NOBEPXHOCTbIO BepXHEro 6510Ka yCTpoicTBa.

OnuncaHve

Mirka ToolChanger — 370 He HyXaaloLWancA B NpefiBapuTeNbHON HACTPOIKe cUCTEMA ANA aBTOMATUYECKON CMeHbl
WwnrdpoBanbHbIX 1 NOAMPOBabHbIX ronoBok Mirka AIROS. B cocTaB ycTpoiicTBa BXOAAT ABa MOAYA: BEPXHUIN,
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yCTaHaB/IMBaeMblii Ha Po60Ta, 1 HUXKHWIA, yCTaHaBNMBAEMbI Ha Kaxayto LWAMGOBaNbHYIO UV MOAMPOBaNTbHYIO FONOBKY.
B crcteme ncnonb3yeTca MexaHU3M 6I0KMPOBKY, NO3BONAIOLWMIA POOOTY NPUKPENAATb U OTCOEANHATb MHCTPYMEHT 3a
CyeT COBCTBEHHDIX ABMXKEHWIA. BIOKMPOBKa 11 pa3bioKnpoBKa akTUBUPYOTCA ABMXKEHVEM POBOTa, CMCTeMa He TpebyeT
AOMONHUTENIbHOTO NCTOUHMKA SHEPrUm.

TexHnYecKkmne xapakTepucTukin

YcTpoiicTBO ANA 3aMeHbl MHCTpyMeHTa Mirka

ToolChanger

Temnepatypa s3kcnnyaTtayum, °C 0-40
Knacc samutbi 1P40
Macca, Kr (GpyHTbI) BepxHuii 6nok: 0,63.

HvixxHui 6nok: 0,63

CoeaVHUTENbHDbIN MeXaHN3M GRIP AC063
Mopaudukaumna c nogknioueHNeM K dNeKTpoceTi

H 0e Hanf V] 48
HomuHanbHasa cuna Toka A 10

Pecypc KOHTaKTa 3/1eKTPUYECKOro pasbema, Kbl 50000
(3anacHble KOHTaKTbl BXOAAT B KOMIUIEKT NOCTaBKM)

MHeBMaTNYecKoe o6opyaoBaHue

CoeauHUTENN ANA CKaTOro Bo3ayxa 8 wT. M5 (ycTaHOBnEHbI)

Amame'rp coeAVHNTENA ANA WiaHra oTsoAa nbinu, Mm 27

MPUMEYAHUE! Yctporicteo ToolChanger npegHa3HaueHo An1A aKCnyaTauum co WindoBanbHbIMU 1 MOANPOBANbHbIMU
ronoskamu cepun AIROS.

NMPUMEYAHUE! MNonosku mogenu AIROS 350CV coBMeCTVIMbI C YCTPOWCTBOM, ECIIN NX CEPUIHBIE HOMEPA HAUNHAKOTCA C
yncna 2515 n 6onee. HecoBmecTMble roNOBKM AOMKHbI 6bITb MOAEPHU3MPOBaHbI NOCPEACTBOM YCTAHOBKN HOBbIX
KOMMOHEHTOB.

YcTaHOBKa

YCTponcTBO NpefiHa3HauYeHo ANA SKCMyaTaLmy B CyXOii 1 3al1ILEHHOI OT Pa3bpbi3rnBaHuUaA XXNAKOCTW cpefe npu
KOMHaTHo1 Temnepatype. Mpn UCNonb30BaHNK NOANPOBAbHbIX MACT UM NHbIX NOAOBHbIX XKMUAKOCTEN KOHCTPYKLINA
pPO6OTU3MPOBAHHON AYEiKM AOMKHa 0becreynBaTh 3aLUMTy YCTaHOBMIEHHOTO Ha KPOHLUTEH yCTPONCTBa OT 6pbi3r. Takke
HeobX0AMMO yAennTb 0coboe BHMaHWe 3aLLuTe S1eKTPNYeCcKyX Pa3beMoB yCTaHOBEHHOTO Ha KPOHLUTEH UHCTPYMEHTa
oT nbinn. FapaHTUiiHble 06A3aTeNbCTBa NPOV3BOANTENA HE PACNPOCTPAHAITCA Ha yLiep6, Bbl3BaHHbIN XUAKOCTAMU 1
Mbibo.

Bo n3bexaHue noBpexaeHna 060pyaoBaHWA Nepes Hauyanom c60pKM N MOHTaXa yCTPONCTBa HEO6XOAUMO
BHMMATE/IbHO 03HAKOMUTBLCA C COOTBETCTBYIOLYMMM YKa3aHUAMMU.
KpoHuwTeiiH

JloToK cnepyeT 3aKpenuTb Ha HEMOABMMXHOM Npodusie nnm NoBepxHOCTY. YoeauTech, 4to nyTu nepemetyeHms ToolChanger
CBOGOAHbI OT MPENATCTBUM, YTOBbI CUCTEMA 1 COOTBETCTBYIOLLME MHCTPYMEHTbI MOV CBOBOAHO NepemeLyaTbes. Yoeantec,
YTO NIOTOK YCTaHOBJIEH Ha FOPK3OHTaIbHOW MIOCKOCTU.

Y6epnTech, uTo BCA MEXaHNYECKas KOHCTPYKLIMA AOCTaTOUHO XKECTKas, UTobbl NpefoTBPaTUTb TI0ObIE ABVKEHMA
BO BPeMs MpoLieAypbl, KOTOPbIE MOTYT NMOMeLLaTh NPoLeccy 6lI0KMPOBKU MK Pa3bnoKnpoBKu.

Y6epnTech, uTo Kabenb NUTaHUA NHCTPYMEHTA HE 3afeBaeT fepallyto KOHCTPYKLWIO. B cyyae HeKOTOpbIX AepalLmx
KOHCTPYKLIMI MOXXHO UCMONb30BaTh yannHUTeNb notka (MTC1010711).
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B KauecTBe aNlbTepHaTUBHOrO PELLEHVA KPOHLUTEH MOXeET ObiTb MPUKPENIEH K HUXKHEN NOBEPXHOCTN COOTBETCTBYIOLLEl
KOHCTPYKLMN.
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BepxHun 610k

dran 1.

CHATb pnaHey ronosku AIROS. YaepxuBas-
we ero 6onTbl 6onee He NoHapoO6ATCA.

dran 2.

3akpenuTb ¢pnaHel, Ha y3Jie BepxHei CKoobl
ycrporictBa MTC1020111 c nomoLbio BXO-
AALWMX B KOMNNEKT NOCTaBKK 60nToB
Mé6x12,

o6ecneunB Nnpy 3TOM Hagexallee pacno-
NoXeHune Hanpaensowero wrndTa pnaHua.

3akpyTuTb 60nTbl O MOMEHTa 8,5 H-m.
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3ran 3.

3akpenuTb y3en BepxHeli ckobbl ycTpoi-
CTBa Ha MaHUNynsaTope po6oTa c noMoLLbio
6ontoB DIN912 M8, He BXOAALUMNX B KOM-
NAEKT NOCTaBKu.

3akpyTuTtb 60nTbl 4O MOMeHTa 18 H-m.

Ncnonb3yembl 60nTbl AOMKHBI UMETb NOA-
XOAALLYIO ANUHY.

DIN912 M8,18 Nm|

dran4.

3aKkpenuTb y3en BepXHero coeguHnTena
MTC1020411 Ha y3ne BepXxHel cCKo6bl
YCTPOMCTBA C NOMOLLbIO BXOAALUX B KOM-
NNeKT nocraBkn 6ontos M6x16.

MTC1020411
r'._ PUTb YCT: Yy Hanp wero
wrndTa, 4To6bl 06ECneUnTb NPaBIIbHOE
pacr y3naBep 0 coefAuHNTe-
na.

3aKpyTuTb 60nTbl O MOMEHTa 8,5 H-m.

drtan 5.

CoeanHUTb Kabenb y3na BepxHei cKo6bl
AnvHom 1,5 m c Kabenem wnudposanbHoro
MHCTPyMeHTa po6oTta annHoli 10 M. Pasbem
cnenyer pac Tb Ha MaKc

yAaNneHu oT LWapHUPHbIX cOeAVHEHWI 1
ABVKYLWMNXCA YacTell 060pyAoBaHNA BO
n36 ero gepopmauyum.
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HwxHuim 6nok

Fonoska AIROS 550/650CV

dran 1.

YaanuTtb 60nTbI TPOiiHUKa NblieyfaneHus,
3/1eKTPNYECKOro pa3bema n CoefAuHUTENb-
HOWi NNACTUHBI.

CHATb coeaunH WTENIbHYIO N1IaCTUHY.

[lBa 6onTa c noTaiHo ronoskoi M6x10 n
coefuHUTeNbHasA NNacTuHa 6onee He NOHa-
no6arca.

NMPUMEYAHME. Ecnn Ha coeAMHUTENbHON
NnacTuHe UMeeTCA NacnopTHas Tabnunuka,
cnegyer coxpauvm: nnacrvmy, T.K. yKa3aH-
HasA HaTabnuy ¢dopmauuanorpebyer-
€A NPU TeXHNYECKOM 06CnyKuBaHuUM n pe-
MOHTe YCTPONCTBa.

Sran 2.

CHATL TpOﬁIHMK nbineyaaneHvsa cnpucoean-
HEeHHbIMU K HEMY WaHramum.

MoBepHyTb TpOIA nbineya [4
npucoep, bl KHemy aMn Ha
180° 1 BHOBb NPUCOEAUNHUTD €r0 K FoNIoBKe.

Mirka® ToolChanger

ru

91



ru

Fonoska AIROS 550/650CV

drtan 3.
M3x10, 1.8 Nm:

CoeNHUTb FOJIOBKY C y3/10M HIKHE CKOGbI _Mf,xs_ 8.5Nm
MTC1020211 c nomoLlbio BXOAALUX B
KOMNEeKT nocTaBKu 6ontoB M6x8. 3akpy-
TUTb 60nTbI 0 MOMeHTa 8,5 H-m.

3aKpenuTb TPOMHUK NblNieyAaneHna Ha y3-
e HUXKHel cKo6bl. 3aKpyTUTb 60NThbI AO
momeHTa 1,8 H-m.

NMPUMEYAHMUE. B npouecce MOHTa)a He
cnepyeT aonyckatb 3alemneHus Kabeneii
3neKTpoABuUrarens.

Srtan 4.

3akpenuTb y3en fiepKatens Kabena
MTC1020311 Ha y31e HUKHero coeanHUTe-
nAa MTC1020511 c nomolblo BXOAALNX B
KOMNNeKT noctaBku 6ontoB M5x10. 3akpy-
TTb 60N1TbI 0 MOMeHTa 4 H-m.

3tan4.1.3akpenuTb npoTnBoBec A Hay3ne
HIKHEro cCoefAHNTENA C NOMOLLbIO BXOAA-
WX B KOMMNJEKT nocTaBku 6ontoB M5x16.
3akpyTutb 60nTbl 4O MOMeHTa 4 H-m.

3Tan 4.2. 3aKpenunTb y3en HIKHero coeu-
Hutena MTC1020511 Ha y3ne HKHel CKo-
6bl C NOMOLLbIO BXOAALMX B KOMNIEKT MO-
cTaBku 6ontoB M5x30. 3akpyTuTb 601TbI
A0 momeHTa 4 H-m.

NMPUMEYAHUE. CTpenkn Ha y3ne HIKHero
coeAVIHNTENA AOMKHbI YKa3blBaTb Ha Ka-
6enb 3neKTpoABUraTeNns roloBKu.

NMPUMEYAHME. NMpoBepuTb yCTAaHOBKY Ha-
npasnsowWux WrndrTos.
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Fonoska AIROS 550/650CV

drtan 5.

MoacoeAnHNTb pa3bem Kabens aneKkTponm-
TaHUA K y3ny AepKaTens Kabensa n sakpe-
NUTb €ro c Nomouybio 60nToB. 3aKPyTUTL
6onTbl 4o momeHTa 1,8 H-m.

MopacoeANHNTD SNeKTPNUECKNiA pa3bem
yctpoiicta ToolChanger K pasbemy Kabe-
JI10 S1eKTPONNTaHUA, ANA Yero NOBEPHYTb
€ro no 4YacoBoli CTpesnke.

v ' .; p .‘J‘" 7 N N _ -
C ycnnmnem ycTaHOBUTb KOJIbLIEBOE YNIOT- 7 L~ PPN /////////,-’.-;\'
HeHWe B TPOMHUK NblieyAaneHus. i |'\\

1

lFonoska AlOS 353CV

Srtan 1.

Yaanutb 60nTbl BbINYCKHOrO CONNa, 3N1eK-
TPNUYECKOro pasbemMa 1 COeANHUTENbHOI
NNacTuHbI.

CHATb COeNHUTEJIbHYIO NNacTUHY.

[lBa 6onTa c noTaitHo ronoskoin M6x10 n
coefiHUTeNbHaA NNacTuHa 6onee He NoHa-
no6arca.

NMPUMEYAHME. Echn Ha coeanHUTENbHON
nnacTuHe UMeeTcA NacnopTHas Tabnuuka,
ciefyeT COXpaHUTb NNACcTUHY, T.K. yKasaH-
Has Ha Tabnnuke nHpopmaumsa noTpebdyert-
€A NPYN TEXHNYECKOM 06C/YKUBaHUM 1 pe-
MOHTe YCTpOolicTBa.
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lFonoska AlOS 353CV

3ran 2.

CHATb NOAOLUBY, ONOPHYIO NNACTUHY 1 Bbl-
nycKHoe conno.

MoBepHyTb BbINycKHOE conno Ha 180° n
BHOBb NPNCOEANHNTD €ro K rojioBKke.

3aKkpyTuTb 60nTbl O MOMEHTa 2,4 H-m.

dran 3.
2.5x10, 0.6 Nm|

CoeHUTbT y Cy3niom i1 CKOGbI
MTC1020211 c noMOLLbIO BXOAALNX B
KOMMEKT noctaBku 6ontoB M6x8. 3akpy-
TUTb 60/1Tbl 4O MOMeHTa 8,5 H-m.

3aKkpenuTb BbiNycKHOE COMNJIO Ha y3ne
HWKHel cko6bl. 3aKpyTUTb 60NTbI O MO-
meHTa 0,6 H-m.

NMPUMEYAHMUE. B npouecce MOHTa)<a He
cnepyeT fonyckaTb 3aliemneHns Kabenen
3neKkTpopaBUraTens.
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lFonoska AlOS 353CV

dran4.

3aKkpenuTb y3en fiepxKaTens Kabena
MTC1020311 Ha y31e HUKHEro coeanHUTe-
nAa MTC1020511 c nomoLblo BXOAALNX B
KOMMNNEKT noctaBku 6ontoB M5x10. 3akpy-
TUTb 60N1TbI 0 MOMeHTa 4 H-m.

3tan4.1.3aKkpenuTb npoTnBoBec A Hay3ne
HIKHEro coefHNTENA C NOMOLLbIO BXOAA-
WX B KOMMNJEKT nocTaBku 6ontoB M5x16.
3akpyTutb 60nTbl 4O MOMeHTa 4 H-m.

3dtan 4.1.3akp Tb y3en 0 coegu-
HuTena MTC1020511 Ha y3ne HKHel CKo-
6bl C NOMOLLbIO BXOAALMX B KOMNIEKT MO-
cTaBku 6ontoB M5x30. 3akpyTuTb 601TbI
A0 MomeHTa 4 H-m.

NMPUMEYAHUE. CTpenkn Ha y3ne HIKHero
coeAVIHNTENA AOMKHbI YKa3blBaTb Ha Ka-
6enb 3neKTpoABuUraTens roloBKu.

NMPUMEYAHME. NMpoBepuTb yCTAaHOBKY Ha-
NpaBAAWNX WTNPTOB.

drtan 5.

MoacoeanHNTbL pasbem Kabens snekrponu-
TaHWA K 3Ny fiepXKaTens Kabens n 3akpe-
AUTb ero ¢ NOMoLYbIo 60NTOB. 3aKPYTUTD
60nTbl 4O MOMeHTa 1,8 H-m.

MNoacoeanHUTL SNeKTpUYECcKNii pasbem
ycTpoiictBa ToolChanger k pasbemy Kabe-
10 INEeKTPONMTaHUA, ANA Yero NOBEPHYTb
€ro no 4acoBoVli CTpesnKe.
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Fonoska AIROS 350CV

dran 1.

YaanuTtb 60nTbl BbINYCKHOrO CONNa, 3MeK-
TPMUYECKOro pasbema 1 COeANHUTENbHOI
nNacTuHbI.

CHATb coeauiH WTEJIbHYIO NJIaCTUHY.

[lBa 60nTa c noTaiiHOM ronoBkoiht M6x10 n
coefiHUTeNbHaA NnacTuHa 6onee He NoHa-
no6arca.

MPUMEYAHMUE. Echn Ha coeanHUTENbHON
nnacTuHe UMeeTCcA NacnopTHasA Tabnunuka,
ciefyeT COXpaHUTb NNACTUHY, T.K. yKasaH-
Hasi Ha Tabnnuke nHpopmaumsa noTpebdyeT-
CA NPYN TEXHNYECKOM 06CNyKUBaHUN 1 pe-
MOHTE YCTpOolicTBa.

drtan 2.

CHATb BbINYCKHOE COMJIO 1 NPOTUBOMNbINb-
HYI0 KPbILLKY.

MoBepHyTb BbINyCcKHOE conno Ha 180° n
BHOBb NPNCOEANHNTD €ro K rosioBKke.

3akpyTuTb 60nTbl O MOMeHTa 1,4 H-m.
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Fonoska AIROS 350CV

drtan 3.

CoeNHUTb FOJIOBKY C y3/10M HIKHE CKOGbI
MTC1020211 c nomoLlbio BXOAALUX B
KOMNEeKT nocTaBKu 6ontoB M6x8. 3akpy-
TUTb 60nTbI 0 MOMeHTa 8,5 H-m.

3aKpenuTb BbiNYCKHOE CONNO Ha y3ne
HWKHel cKo6bl. 3aKpyTUTb 60NTbl O MO-
meHTa 0,6 H-m.

NMPUMEYAHMUE. B npouecce MOHTa)a He
cnepyeT aonyckatb 3alemneHus Kabeneii
3neKTpoABuUrarens.

dran4.

3aKkpenuTb y3en fiepKaTens Kabena
MTC1020311 Ha y3ne HUXKHero coefguHNTe-
na MTC1020511 c nomMmoLbl0 BXOAALMX B
KOMMNEKT noctaBku 6ontoB M5x10. 3akpy-
TUTb 60NTbI 0 MOMeHTa 4 H-m.

dr1an4.1.3akpennTb NnpoTMBOBeC A Haysne
HKHEro COeANHNTENSA C NOMOLLbIO BXOAA-
WMX B KOMNNEKT nocTaBKu 6ontoB M5x16.
3aKpyTuTb 60nTbl O MOMeHTa 4 H-m.

3T1an 4.2. 3aKp Tb y3en 0 coean-
HuTena MTC1020511 Ha y3ne HKHel CKo-
6bl C NOMOLbIO BXOAALMX B KOMANIEKT Mo-
craBku 6ontoB M5x30. 3aKpyTuTb 60NTbI
A0 MmomeHTa 4 H-m.

NMPUMEYAHUE. CTpenkn Ha y3ne HUKHero
coeAVIHNTENA AOMKHbI YKa3blBaTb Ha Ka-
6enb 3neKTpoABuUraTesns roloBKu.

NMPUMEYAHUE. NpoBepuTb yCTaHOBKY Ha-
npasnawWux wWrndros.

drtan 5.

MNopcoeanHUTb pasbem Kabens snekTponu-
TaHWA K Y31y AiepaTena Kabens n 3akpe-
NNTb ero c NOMoublo 60nNTOB. 3aKPYTUTL
6onTbl 4o MmomeHTa 1,8 H-m.

MoacoeANHNTD SNeKTPUUECKINiA pa3bem
yctpoiictBa ToolChanger K pasbemy Kabe-
10 3NEeKTPONMNTaHUA, NA Yero NOBEPHYTb
€ro no YacoBoVi CTpenke.
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MporpammupoBaHune

[ins obneryeHws npouecca nporpamMmmrpoBaHusa ycTpoiictsa ToolChanger B cnyyae konnabopaTmsHbix poboTtos Universal
Robots pekomeHpyeTcs ncnonb3osatb npunoxerue Mirka URCap, BoCTynHoe AndA 3arpy3ku Ha cainte www.mirka.com.

OnepaunoHHble 61Tbl, HEO6XOAMMbIE MPU CMEHE MHCTPYMEHTa (HENPYMEHUMO NPU NCMONb30BaHMKM NpunoxeHnsa Mirka
UR-cap), onvicaHbl B pasgene QyHKLMA ObICTPOV CMeHbI MHCTPYMEHTa B PyKOBOACTBE K 610Ky KOHTpONNnepa SNeKTponprBoaa
Airos.

3amMeHa MexaHNUYeCcKoro MHCTPYMEHTa ¢ MomMolLpbio ycTporictea Mirka ToolChanger ocywiectenseTca nocpeacTsom
COOTBETCTBYIOLUMX ABVKEHMIA MPOMBbILLIIEHHOTO POOOTa, MOSTOMY YCTPOWCTBO He ABNIAETCA NOTPeOMTENEM SN1eKTPOSHEPr M.
Mpwy onycKaHWK YCTPOICTBA Ha KPOHLUTENH NPOUCXOAUT BBOA WITU(TA NOABIXKHOTO 3N1eMeHTa B MOABUAKHbINA 31eMeHT.
Mocnepytole fBUXKEHUA MaHNMYyNATOpa PoboTa NPUBOAAT K OTCOANHEHMIO BEPXHEro 6/10Ka YCTPONCTBA OT HUMKHEro
CYCTaHOBKOW HUXXHETO 6710Ka B ClIOT GpUKCcaLmi. BepxHui 610K OTAeNAETCA OT HIKHEro NMyTeM ero NoAHATMA (CM. PUCYHOK
HUXeE) 1 BHOBb YCTaHaB/IMBAETCA Ha HUAKHWI Npu ero onyckaHuu. NMprcoeanHeHne BepxHero 6/10Ka K HUKHeMy
OCYLLeCTBJIAETCA C MOMOLLbIO FOPU30HTaSbHbIX ABUXKEHUIA, NOC/Ie Yero coeAnHeHne 3aMblKaeTca C MOMOLLbIO
NOANPYKMHEHHOTO 3amblKatoLero WndTa. Mocne NprMcoeanHeHNA BepXHero 610Ka K HKHeMY WTUGT He BbiCTymaeT
Haj BEPXHUM 6/I0KOM, a NOC/e OTCOeANHEHNA — BbICTyNaeT. Mocne oTcoeArHeHUA Npy 06paLLeHnm C yCTPOCTBOM
cnepyeT NPOABAATb OCTOPOKHOCTb.

Pa36nomnpoaKa ABMXKeHnA

2

1 _’ o Ea|

b
SR S

Bnoknposka aBmKeHNA

IMpy HEO6XOANMOCTIN CORANHNTENN MOXHO OTCOANHTL BPYUHY!I0. VICNOnb3yiiTe OTBEPTKY MM aHANOTNUHbIN MHCTPYMEHT,
YTOObI BbITALLNTL GUKCHPYIOLINIA A3bIYOK.

Mocne nonHoro n3BneyeHms d)VIKCVIpyIOLLLEVI 3auenkun BerHVII?I 1 H/XKHUI COenHUTENN OTCOEQUNHATCS.

Mpw py4yHOM pa3broKnpoBaHUM COeANHUTENEN y6eaUTeCh, YTO MHCTPYMEHT HaieXHO NoAAePK1BaeTCs; NafeHne
MHCTPYMEeHTa MOXEeT NPUBECTY K ero MOBPeXAeHuIo.
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Yuye6Hble MHCTPYKLUN

3Tan 1:YcTaHOBUTE HVXKHUI 610K B NOTOK. Benble ctpenku
Ha HVKHEM 6/10Ke JOMKHbI COBMafaTh € 6eMbiMy CTpenkamm
Ha NloTKe.

3ran 3: Y6eauTech, 4To BEPXHUI 610K pa36noKMpoBaH.
OnycTuTe BepXHUIA 610K Ha HKHWIA, MOKa OH He conpu-
KOCHETCA C labnoHamu. Y6eamnTech, Yto WTGT NoN3yHKa
HaxOAMTCA Ha OAHOM YPOBHE C BEPXHel YaCTblo MON3yHKa.
STa No3numa onpeaenaeT ONOPHYI0 TOUKY, OT KOTOPOW
NPOrpaMMmpPYIOTCA BCe OCTasIbHble TOUKM TPAeKTOPUN.

3Tan 2: BctaBbTe NNacTVKOBbIE LWAGMOHDI ANA MPOrpaMmmu-
poBaHUA € 06enx CTOPOH HUXKHEro 6/10Ka B 3a30p MeXay
HUXHVIM Pa3bemoM 1 JIOTKOM. Y6eauTech, YTO KOHLIbI La-
6/10HOB HanpaBneHbl HAPYXY.

r
I

McxoaHoe nonoxeHune ABNAETCA HauyanoM KOOPAMHAT B TPeXMepHoI cucteme KoopamHar: P(X,Y,Z) = (0,0,0).

NMPUMEYAHUE.

MoaHUMWTE BepXHUI y3en / MaHUNynaTop poboTa, 4To6bl M3BMeYb WabnoHbl. [porpaMmmMmmnpoBaHme NyT 610KNPOBKM 1
pa36roKMPOBKM OCYLIECTBAAETCA 6€3 NCMONb30BaHUSA LLAOIOHOB.

MpucoeanHexune

YA0CTOBEPUTBLCS, UTO BEPXHUI GIIOK yCTPONCTBA OTCOeAN-
HeH OT HVKHETO. NPy 3TOM HVKHUI 610K AOSKeH ObITb
YCTaHOBMEH B GUKCMPOBAHHOM MOSIOXKEHWMN Ha KPOHLUTEA-
He, @ BEPXHUWii — Ha MaHunynaTope poboTa. [ina npuco-
eAVIHEHVA BepXHero 6510Ka K HVKHEMY MaHWUMNYNATOP
[LLOSKEH NOC/Ie[0BaTesIbHO MPONTY YKa3aHHbIE HUXE TOUKM.

P (X,Y,Z)

P1(0,0,21.5)

P2 (0,0,0) — ncxoaHoe nonoxeHune
P3(0,8.8,0)

P4(0,9.3,0)

P3(0,8.8,0)

P5(0,8.8,9.5)

P6 (0,-77,9.5)

OTcoepanHeHne

Y[0CTOBEPUTBLCA, YTO BEPXHUI BJIOK YCTPOCTBA NPUCO-
€AVHEH K HVXKHEMY 1 OHY He HaXOAATCA B GUKCMPOBAaHHOM
nonoxeHuu. [ins oTcoeguHeHns BepxHero 610Ka OT HUX-
HEero MaHVMynATOp AOSKEH NOCeA0BaTENbHO NMPONTN
YKa3aHHble HIXKe TOUKN.

P (X,Y,2)

P6 (0,-77,9.5)

P5(0,8.8,9.5)

P3(0,8.8,0)

P2(0,0,0)

P7(0,-0.5,0)

P2 (0,0,0) — ncxofHoe nonoxeHvie
P1(0,0,21.5)
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NMPUMEYAHUE.

Bce nepexopbl Mexay TOUKammn JOMKHbI OCYLLECTBAATHCA C MOMOLLbIO FOPU3OHTaNIbHBIX ABMXKEHNI. KoopAnHaTbl Touek
LOMKHbI CTPOro cobnoaaTbes.

Mepexop mexay TOUKamMy AOIIKEH OCYLLECTBAATLCA C MAaKCUManbHOW CKOPOCTbio 100 Mm/c.

lMprBefeHHbIE KOOPAVHATHI ABMAIOTCA TEOPETUYECKMMI. Ha NpaKTUKe ciefyeT NPUHUMaTL BO BHUMaHWE ynpyryto
nepopmaumio.

TexHunuyeckoe o6cnyxuBaHue

Bce KOMMOHeHTbI yCTpOI?ICTBa AOJIXKHbI perynapHo NpoBepATbCA Ha NpeaMeT UCMPaBHOCT U Npn HEO6XOHI/IMOCTI/I
CMa3blBaTbCA. HeobxoamMmo cneanTb 3a YNCTOTOM INEKTPUYECKUX KOHTAKTOB, MHEBMATUYECKNX yI'lJ'IOTHeHVIl;I n
KOHTaKTUPYOLWMX I'IOBerHOCTEVI. 3a|’pﬂ3HeHHble 2NneKTpnyeckmne KOMNOHEHTbI MOTyT NPeACTaBNATb OMAaCHOCTb, MO3TOMY
nX B 06s3aTeNbHOM nopagke cnegyet YNCTUTb.

YnnotHeHuAa n ABKXyLineca Yactn yCTpOI?ICTBa HeOﬁXO,qI/IMO coAepXaTb B YACTOTE U CMa3blBaTb HebOoNbLIMM KONNYECTBOM
BbICOKOKAUeCTBEHHOW CUHTETNYECKOW 6e3CNMKOHOBOI CMa3Ku, npefHasHa4YeHHON ANA NPOMbILLAEHHOMO MPUMEHEHUA.

[ins obecneuyeHnn ncnpasHoOro n 6e3onacHoro d)yHKLlVIOHMpOBaHMﬂ yCTpOVICTBa KOMMOHEHTbI C NPU3HaKamMn U3Hoca
LOMKHbI CBOEBPEMEHHO 3aMEHATbLCA.

YcTpaHeHne HencnpaBHOCTEN

HeuncnpaBHocTb co6 ycTpaHeHuAa

WHCcTpyMeHT He paboTaeT nocsie 3aMeHbl MIHCTPYMeHTa - [poBepTb MOAKIOUEHNE SNIEKTPUYECKMX Kabenei.
MpoBepuTb CMeHHbIe NOAMPYKUHEHHbIE 3NeKTprYecKme
KOHTaKTbl HIXKHEro 6J10Ka 11 3aMeHNTb BbilueALIne U3
cTpos.

Y[0CTOBEPUTLCA, UTO SNEKTPONPUBOA YCMELLHO Pacno-
3HaeT HOBYIO LWINGOBANbHYIO NNV MONNPOBANTbHYIO rO-
JIOBKY.

MpoBepuTb LENOCTHOCTb Kabenel SneKTpoasuraTens.
B cnyuae po6otoB Universal Robots B npunoxeHumn Mirka
URCap npoBepuTb ncnonb3oBaHue pyHkuuii «Pre tool
change» u «Post tool change»

Y6eputech, uto onepaunoHHbie 6uTbl <kHAYAJIO CMEHDI
NHCTPYMEHTA» n «KOHEL| CMEHbI UHCTPYMEHTA»
NPaBWIbHO YCTaHOB/EHbI B KOHTPOJIEPE 3M1eKTponpu-
Boaa AIROS

YcrpoiictBo ToolChanger ynapsaeTca o KpoHWTelH Y6eanTech, 4To MPOrpaMMMpPOBaHE BbIMOHEHO:

- CUCMONb30BaHMeM WabNOHOB 415 MPOrPaMMMPOBa-
HWst;

- NPV NPaBUbHO YCTaHOBKE Hauana KoOOPAMHAT;

- Mpu cobniofeHn NPaBUbHbIX PACCTOAHNI Nepeme-
LeHnA

YcrpoiictBo ToolChanger He puKcMpyeTcs B KpOHLITENR- MpoBepuTb CTeneHb N3HOCa NOAAEPKMBAIOLLNX dlIEMEH-
He TOB U B Clly4ae HEOOGXOANMOCTY 3aMEHNTD KX
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HeucnpagHoctb €06 ycTpaHeHns

MpucoepnHeHne BepxHero 6/10Ka K HUXKHEMY He Bbl-  + [pOBEpVTb NPaBUIbHOCTb BbIMOJIHEHVA YCTAHOBKN 1
nonHsaerca NpOrpaMM1pOBaHNA B COOTBETCTBUM C HACTOALLUM Py-
KOBOJCTBOM

Mirka® ToolChanger
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3ameHa JJIeKTPUUYEeCKNX KOHTAKTOB

B HVXHEM y3ne ncnosnb3yTca ABa TUMa NOANPYXXUHEHHbIX 3/IEKTPNYECKNX KOHTAKTOB. I'Iepeu TeM KaK MbITaTbCA N3BNeYb
KOHTaKT, 06A3aTeNnbHO onpepennte ero Tmn.

Bonblune KOHTaKTbI (4 WT.)

1. AKKypaTHO W3BEKMTE CTapblil KOHTAKT, MOTAHYB €ro NPAMO Hapy»Ky.
2. BcTaBbTe HOBbIN KOHTAKT, OCTOPOXXHO HaflaBMB Ha HEro, MOKa OH MOJIHOCTbIO He BCTAHET Ha MEecTo.

ManeHbKue KOHTaKTbl (5 wr., c pe3bboin)

1. MoBepHMTe CTapblii KOHTAKT NPOTUB YaCOBOM CTPENKM , YTOObI yAaNNTb ero.
2. YCTaHOBUTE HOBbIN KOHTAKT Ha MECTO 1 BKPYTUTe ero Nno 4acoBoii CTpenKe , Moka OH He OyaeT 3aKpennéH.

Maiin gna 3D-neyaT OTBEPTKM ANA yAaNeHNA MaNeHbKMX KOHTAaKTOB JOCTYMNEH ANA ckaunBaHusa Ha www.mirka.com

MPUMEYAHMUE! He 3aTArmBaiite pe3b6oBble KOHTaKTbl CINLLKOM CUbHO!

YTnnmnsauunna

OMACHO!

YTUnusnpyemblii MeXaHV13MpPOBaHHbIN MHCTPYMEHT HEO6XOAMMO CAeNaTb HEMPUIoAHbIM K SKCNya-
Tauuu, AnA Yero cnefyeT oTpe3aTb Kabesb SNeKTPOoNUTaHmA.

YTunvsauma NHCTpyMeHTa AOSKHA OCYLLECTBNIATLCA COrNAcHO TPeboBaHNAM COOTBETCTBYIOLIMX
MECTHbIX HOPMaTVBOB, KacaloLWMXCA yTUAn3aumnm 1 nepepaboTku No[OOHbIX MHCTPYMEHTOB, UX NPU-
HaANeXKHOCTeN N ynakoBKW.

Tonbko AnA crpaH EC. 3anpeLyaeTca yTunnsnpoBaTb SNeKTpruyecKkme MHCTPYMEHTbI BMecTe ¢ 6bITo-

_ BbIMU 0TX0faMu. COrnacHoO eBPOMNencKrM ANpeKTMBaM 06 yTUAN3aLMI SIEKTPUYECKOTO U SNIEKTPOH-
HOro 060py/0BaHNA, a Takxke COOTBETCTBYIOLMM M 3aKOHaM cTpaH EC, anekTpryeckmne MHCTPYMeHTbI
C BblpaboTaHHbIM PECYPCOM [JOMKHO COBMPaTbCA OTAENBHO 1 OTNPABATLCA B LIEHTP nepepaboTki
OTXO[J0B, COOTBETCTBYIOLNI TPeOGOBAHMAM NMPUPOJOOXPAHHBIX HOPMATUBOB.

Bonee nofpo6Hbie cBegeHus o pernameHTe REACH (pernamente EC, perynupytollem npor3BoACTBO
1 060pOT XMMMYECKMX BelecTs) 1 gupekTuse RoHS (anpekTree EC 06 orpaHnyeHrsax Ha Ncnonb3o-
BaHVe OMacHbIX MaTepuranoB), a TakxKe O COLManbHON OTBETCTBEHHOCTN KOMMaHUK-NPON3BOANTENA
npeacTaBneHbl Ha cante www.mirka.com
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MREHILUTFER  REAWEERF=EBR

- FRAREBRZRIEA

- RERATRHARE

- REFREMEZRRHA

FERRER. BRMEFHARPLINEHBREN ., BELMHRENENZTREOTLEA.

P JRELSBRRTREGN/ U= RANEERRER.
CARRSBRANTFEREMS /I~ REANEEBRER.

i I

4

- ARHZRERREZWINB[FEVMIES 2006/42/EC WAAXIER |, FRERERRE,
- BRIAERERE (REF ) 2R , ETTEES.
- EERRAT AR A BEIR LR

- EERIEZH , BMRAMEINTENER (Bh, 2, SE) |, FERRSPHEAZRRER.
SE. BEEE, BN, THLSSHEGRT ( HIMBSKEEKIRF ) RARZ.
. EHTREL, S00UE, EPNRETECE , NIRRT EERKEARTSENTHE,

- B8R ToolChanger WEER B IEIRY , MELL RS R EMEMN TEHHBI,

- RERAR 2T AFEREDRRIMELTRN TN, T -THAGCMNEREPIEE BB
RET LN ASREREHERRE.

- EREEAT , ERENMNTREHTRNBRANZERTRSNACRRERRES. Eit , EER/M
FREIATERZE , ERRXARRNREEE.

- ENSRANARFETH , ERRBIEZSNTEXRRBEAR. BN, TERLSERFE.

- ERRERIEZEMFGERTERITIECN , FBERASCERYE , H ESELTREMCE.
PHABEZEHE LRANET A TREME.

> B P

Description

Mirka ToolChanger 2 —fHENTGEEN A R4t , WA EL Mirka Airos RIITE S AV KZIENR T, CHAEMERA
R REENSEA LN EBERNLZEESNMTERMAINL LN THER, ZREXAVNMBLLNG , NBEA
AERESFEHTRIENRESKH. JLSHUNEANBRAZHES , RELTETANEER,

Mirka ToolChanger

IERERE 0°C-40°C

PP &R IP40

B8 EERAH : 063 kg
TEREAH : 063 kg

ERERE GRIP AC063

Mirka® ToolChanger
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B3

MEREU 48VDC
FEBRA 10A

AT TAY (SEEAR) 50,000 X &R
EHZ=SHA 8/4NM5 (EHEA)
MRAEERE 27 mm

® ToolChanger R&E M T Airos RIIMFI B EM#M KK,

R Airos 350CV B 515 (S/N) A 2515 ERmSFFk , F8ES ToolChanger REEFRA . B Airos 350CV 7]
AR A THRE , BUEA T ToolChanger R4

RiE

IR E R TR, BARNERREFERAE, MR ToolChanger A E & XFRAELURE , FHRNBAL

TGRS ERERETH TERRE, BRIZERPEREN TR EMNBSESL , BIERARRE S,
Rk B E R IR B R ATERIEEERN,

Aiﬁﬁéﬁ FIRZREMRE R , AP IEBERIRE R,
RE%RE

FEAERIEENEMRRE. BRToolChanger WBERERERY , MELRSERHEENNTESHBS. B
REERFHEXKFHE L,

Aﬁﬁﬁ%’l‘ﬂﬁéﬁﬂﬂ%ﬂ%ﬂ’mﬂﬁ , Br LR 2 A HEME A AT e 25 TS B SR BB R

BRIEBFETTHRZEAR. IRBEZEMR , ERAERNTENKYE (ES : MTC1010711 ) #ITRE,

FEFRERFAERATS , BHLEBEAERTH.
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B4 4415 B8R
£15:
%Airos ERTFEE, BRNTEESRE
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#2545

£ FABE R A M6x12 SR8 A 225 2 LIt
ZBE 4 (MTC1020111),

BREZLSEHENT ERAE.
2R 8.5Nm,

E3%:

£/ DIN912 M8 1R#¢ ( Ri2ft ) T LiEH
HFRERNME L.

FEBEZE 18 Nm,
BRERKEES TN EMAIZE,

ga4%:

{55 FI BB EY M6x16 BR481F L i {85
(MTC1020411) EEZ| LREEEHK L.

@%Eﬁﬁ%rﬁ]ﬁ% , NTTH IR LiEEERR 5 )
E¥,

+EMEZ 8.5Nm,
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¥55:

T EFREABY (1.5 K ) EEIPHA
WERBBML (10K) , FHRUBLEEE
SKHIESDERME , AR TEE AR B

THAGRE

£15:
ggﬂ%ﬁeYﬂiﬁu B ESL AE SR LY

T E R

NIk M6x10 IR ME BTG FBEE
SR,

EE . MREESKREERAGE  BRE

Zxéﬁ%ﬁﬁ%lﬁﬁﬁﬁ ,AHNEBEERE

=

A —
& —
s =

8 —

. ———)
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AIROS 550/650CV
$2%:
FRBRA Y AR ERE

FYR4MNBRETE180E , RAEEMERE
Z| Airos £

E3%:

fEFBEME M6x8 IRIE T T IEEEH
(MTC1020211) EE %/ Airos TE, L&
4EZ 8.5Nm,

FHRYRHEER TRERENH L, LEH
4% 1.8Nm,

AR BRENBEERRIETT2ZE

5 o

$£45 .

fEFABEREY M5x10 IR T B EE S EH
(MTC1020311) B | FiE#EREH
(MTC1020511) £, EEHEZ 4Nm,

Ha1L . FERAMEKEH Msx162 1 FE R
(A)EER T, FEBEZT4NM,

$4.2% ; ERABEME M5x30 88485 T2
2% (MTC1020511) B EEI FHEEEH L. £
ZHEZ 4Nm,

SEE . FHEEEREM EWERL KIS E Airos
BB,

AR BASAHERER,
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AIROS 550/650CV

#£55:

¥ Airos B S ELEERBHEESR L, £
ZHEZE 1.8Nm,

F3F IRt £ ¥ ToolChanger B L AT

o

AFEFOMRESHSY 4L,

AlIOS 353CV

15
ETHF'E\E“ B L TR R L AR

TR

PNk M6x10 3R ME RSB RGFBE
SfEA.

AR MREESRR EARERE |, ERE
UERREEHNER  ENECEBREER

Bo
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AlOS 353CV

$£25:

FTIER, BRAHFSE,
FHS B 180 EH EFRE,
LFEMER 2.4Nm,

(MTC1020211) EE %] Airos TE, L&
4% 8.5Nm MTC1020211

FHSEEER TREENH L, LREBES
0.6 Nm,

§%’ CBREVBERERRIETFLZE

5 o

3%
(AR Mexs S I T HE BB RN 1 BFe
i | - ooz ]
I

45

fEFABEREY M5x10 IR B EEBSEH
(MTC1020311) B2 FiE#EREH
(MTC1020511) £, EEHEZ 4Nm,

Ha1L ;. FERAMEKEH Msx16 21 FE SR
(A EER T, FEREZT4NM,

#4115 ; ERBEME M5x30 8R4 T2
21 (MTC1020511) B EEI FHREEH L. £
ZHEZR 4Nm,

AR TEEREN LHETK SIS G Airos
AL |

AR BASAHEERSR.
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AIOS 353CV
#£55:

¥ Airos B S ELEERBHEESR L, £
ZHEZ 1.8Nm,

F3F IRt £ ¥ ToolChanger B L AT

o

f
A

i/ /

AIROS 350CV
$£15:
HTHSE., BELMEESRLENIR

o

T EERR AR

NIk M6x10 IR M BB FEE
SR,

SEE  MREESR EAXEGRE | ERE
DEkEgER , BNCEESEERE

o
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$£25:

FTIHSEMHLE.
FHS B 180 EH EFRE,
LFEMEZ 1.4Nm,

%35

£ FBEFHY M6x8 1R THEREH
(MTC1020211) EE %] Airos TE, L&
4EZ 8.5Nm,

RHESEEER TRRES L, LREBESE
0.6 Nm,

AR BREJBAERRIBFTLZE

E o

$a4%:

& FBEFEY M5x10 B4 B R EE RS EH
(MTC1020311) EE | FiEEREH
(MTC1020511) £, EX#HEZE 4Nm,

#4415 ;. ERAREMKM5x16 1R FE SR
(A)BEERTEESR L, EEREZ4NM,

4.2 ; (FHMEKH M5x30 8218 Tk
2% (MTC1020511) EERI THREEH L., £
ZHEZE 4Nm,

AR TEESREN FRETKAAUE D Airos
ELALERLE |

AR BASAHERE.
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AIROS 350CV

#£55:

¥ Airos B S ELEERBHEESR L, £
ZHEZ 1.8Nm,

F3F IRt £ ¥ ToolChanger B L AT

o

RTEUL A

595 {8 1E Universal Robots tMEHLER A £XF ToolChanger #4T4m%2 , £/ Mirka UR-Cap ( AT www.mirka.com T
).

ggﬁ;&*ﬁ%a’gﬁf’ﬁm ( & F Mirka UR-cap R B A ) ¥ MANET 3 0H SLATA T 28 # M. (Airos EBHIIRBNFEER
SFEMD o

Mirka ToolChanger 2 —#lMX TEEMR RS , FIANSRABSNBIHHTRE , TEIANRR, FHREER
HELEBRESERMS |, ENSABIREEY R TRAGEVERERMAE, FAFBELHAR
HHE(ATH) , FEIHEEERUERER. SUBHFRMAGHE—R  FBEIRRHHEE. HE
B, HEEERAMSTT  BER , HRE , RARGEREE. BHNENER.

R

EERTFHEY
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NMEFE , UFHNTTERES. FRRLIRRUTEAHSE,
HETSRHE , L TEERNTSE,

A%iﬁﬂ#%ﬁ&&%ﬁﬂ , BRANTARTIREXE , TERETRERBRRT,
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B B TAGRARS. TAMF LM B SELUR
5RE EWHBEIAXF.

#35 BREAKOHERY. FLAFRIITAGLE,
BIESEREREMN I, BRBRE BRI
Fo ZUBNFAEEMHERNEEEEVE.

SENBHRANER , L5 PX,Y.2) = (0,00

EE !

N ©

25 RENEEERBEATAMGRN , BT FTES
FRERAZENERD. BRERNRFEAMI.

v

WA LAHABAFE  BUREER. SENBIRENRELERR.

#E

BREFDERFN ETARDE. FTHRAGLTERIL
B, EBMAAREENRALZ £, AR AEZSTH
TUTIF R, BIESBEEN.

P (X,Y,2)
P1(0,0,21.5)
P2(0,0,0) 3E M E
P3(0,8.8,0)
P4(0,9.3,0)
P3(0,8.8,0)
P5(0,8.8,9.5)

P6 (0,-77,9.5)

@ >77
—

@ Y

EE !

FIBERSAUEHFRNT , HERBEREES.

i

BREDERBN ETAGEHNE , AT TERA
B HEBRAEZATRITUATIRFSR , B8 8N,

P(X,Y,2)

P6 (0,-77,9.5)

P5 (0,8.8,9.5)
P3(0,8.8,0)

P2 (0,0,0)

P7 (0,-0.5,0)
P2(0,00) ZENE
P1(0,0,21.5)

9.5

SR ®
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PR BB IR T R A 100 BRNHEEEEIZT.
EEEXHRRRBELER, SHERERMEEERTEE,

43P MR

BHEHREFEEMHREBERETUREBRERS . BMR. SHFBHANEXRALARTEE, BB
HENSHEBRERERE , HULATER.

EHAGNTAEBHEHLARTEE  HAEAESTUNANEREREERBEEHEE.
NREEAAFERERTR , WARER , UBRRGHTEDENZSH,

W HEERIE R

FER fRRT R
BRI BEITERERET - REBRSERE
- RETHAGTIERNAEDE | BHOEHH
AT R

- WBRBEIEZEREE R IR B FIE BN BN/

. BREVBEEERIEPIFRE

- BEMirkaUR-Cap REERA T TEEHRA M TEE
¥ f5"IhEE ( XPR Universal Robot )

.- ¥& AIROS BB 88 ¥ D FF 44 ( TOOL CHANGE
START ) "542 TJ 453 ( TOOL CHANGE END ) "KIIR{E
HMEBRBER

ToolChanger 53T & 1H1E - BRERNITHE :
- FERREER
- LIRRBEBENTT
- FRERNBIHEE

ToolChanger =8 E R AZH - REZREERSEER , XENER
LR RYER TR+ - RERACRBUHATHRENGR
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kR ik
TEHPERTHAMREARN B, BERDAIEIASTHER .
KEM (41)

1. REMREHMEER T,
2. MOHBEBATEHE B HETE R

TR (54, 1RE)

1. R BERRIBEED BNARER T
2. HEWEHHEMA, W ITEEEE,

FATIREI/NETBIEY 3D $TENSRZ 7324 , AT M www.mirka.com
R FELEFTRBRYEH !

ek

KTRRL , B2 ROBH TERAER,
BFXTRENBERFARANGR, SRME A E R/ XSEERER,

REKE : EOFBH TEEZFIRERAYT. NEFXTRFRFNESRENKRBES
HEGEEME , BAEAFGH B T RSP INEHEERMRE KL,

WMZFEAX REACH, RoHS MBEATRUHARENESEL , HiH A www.mirka.com
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! d:e EG-Einbauerklédrung.

Wir erkléren in alleiniger Verantwortung, dass diese
unvollstdndige Maschine mit allen einschldgigen
Bestimmungen der folgenden Richtlinien einschlieBlich
ihrer Anderungen iibereinstimmt und die angegebenen
Normen und grundlegenden Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen erfiillt.

Die unvollstandige Maschine darf nicht in Betrieb
genommen werden, bis die endgtiltige Maschine, in die
sie eingebaut werden soll, gegebenenfalls fiir konform
mit den Bestimmungen von 2006/42/EG erklart wurde.

L.en ) EC-Declaration of Incorporation.

We declare under our sole responsibility that this partly
completed machinery is in conformity with all relevant
provisions of the following directives including their
amendments and complies with the standards and
essential health and safety requirements stated.

The partly completed machinery must not be put into
service until the final machinery into which it is to be
incorporated has been declared in conformity with the
provisions of 2006/42/EC, where appropriate.

‘.es ) Declaracion de incorporacion CE.

Declaramos bajo nuestra Unica responsabilidad que esta
magquinaria parcialmente completa es de conformidad
con todo lo estipulado en las siguientes directivas,
incluidas sus enmiendas, y cumple con las normativas y
requisitos esenciales de salud y seguridad indicados.

La maquinaria parcialmente completa no podré entrar
en servicio hasta que la maquinaria final a la que aquella
deba incorporarse haya sido declarada de conformidad
con lo estipulado en 2006/42/CE, segUn corresponda.

(fr_ Déclaration d'incorporation CE.

Nous déclarons sous notre propre responsabilité que
cette quasi-machine est en conformité avec I'ensemble
des dispositions concernées émanant des directives
suivantes et de leurs amendements, et qu’elle est
conforme aux normes et aux exigences sanitaires et
sécuritaires essentielles qu’elles comprennent.

Ne pas mettre les quasi-machines en service avant que
les machines finales dans lesquelles elle doivent étre
incorporées ne soient déclarées conformes aux
dispositions de la directive 2006/42/CE, le cas échéant.

hzi ' EK beépitési nyilatkozat.

Onallé felelésséggel kijelentjiik, hogy ez a részben kész
gép megfelel az alabbi irdnyelvek 6sszes vonatkozd
eléirasanak, beleértve azok modositasaira is, tovabba
megfelel a kozolt szabvanyoknak és munkavédelmi
alapkdvetelményeknek.

Arészben kész gépet addig nem szabad tizembe helyezni,
amig arrol a kész géprél, amelybe beépitik, el nem késziilt
a 2006/42/EK irdnyelv rendelkezéseinek vald
megfeleléségrél sz6l6 nyilatkozat, ahol ez indokolt.

it_ Dichiarazione di incorporazione CE.

Dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che
la presente quasi-macchina & conforme a tutte le
disposizioni rilevanti delle seguenti direttive, e relative
modifiche, nonché alle normative ed ai requisiti essenziali
di salute e sicurezza indicati.

La quasi-macchina non deve essere messa in servizio
finché la macchina finale in cui deve essere incorporata
non é stata dichiarata conforme, se del caso, alle
disposizioni della Direttiva 2006/42/CE.

It EB. Jmontavimo deklaracija.

Savo atsakomybe pareiskiame, kad $i i$ dalies
sukomplektuota masina atitinka visas atitinkamas toliau
nurodyty direktyvy, jskaitant jy pakeitimus, nuostatas ir
atitinka nurodytus standartus bei esminius sveikatos ir
saugos reikalavimus.

13 dalies sukomplektuota masina neturi bati pradéta
eksploatuoti, kol galutiné masina, j kuria ji turi bati
imontuota, néra paskelbta atitinkancia 2006/42/EB
nuostatas.

v EK leklausanas deklaracija.

Uz savu atbildibu més apliecinam, ka $1 dal&ji komplektéta
masina atbilst visiem attiecigajiem turpmak minéto
direktivu noteikumiem, tostarp to grozijumiem, un ka ta
atbilst noraditajiem standartiem un batiskajam veselibas
aizsardzibas un drosibas prasibam.

Daléji komplektétu masinu nedrikst nodot ekspluatacija,
kamér galiga masina, kura ta tiks iebavéta, attieciga
gadijuma nav deklaréta ka atbilstosa 2006/42/EK
noteikumiem.

nl_ EG-Verklaring van inbouw.

Wij verklaren onder onze uitsluitende
verantwoordelijkheid dat deze niet voltooide machine
beantwoordt aan alle relevante bepalingen van de
volgende richtlijnen, met inbegrip van wijzigingen, en
voldoet aan de vermelde normen en essentiéle
veiligheids- en gezondheidseisen.

De niet voltooide machine mag niet in bedrijf worden
gesteld voordat waar nodig is verklaard dat de machine
waarin ze uiteindelijk zal worden ingebouwd, voldoet
aan de bepalingen van 2006/42/EG.



(bg ) EO- [eknapauua 3a Brpa)caaHe.

[Jeknapupame 1M3uAN0 Ha CBOA OTFTOBOPHOCT, Ye Ta3un
4aCTUYHO KOMIMJIEKTYBaHa MallHa CbOTBETCTBA Ha
BCUYKU NPUNIOKUMN pa3nopep|6|/| Ha cnegHuTe
ANPEKTNBU, BKITIOYUTENTHO TEXHUTE N3MEHEHUA, N € B
CbOTBETCTBME C NOCOYEHUTE CTaHAAPTU U CbLUEeCTBEHN
M3MCKBaHMA 3a 6€30MacHOCT 1 OMa3BaHe Ha 34paBeTo.

YacTuyHO KoMnneKTyBaHaTa MaluHa He TpsbBa fja ce
nycKka B eKCrioaTaLus, Npeay oKoHYaTenHaTa MallnHa,
B KOATO TA Llie 6bAe BrpajeHa, Aa 6bAe feknapupaHa B
CboTBeTCTBYME C pasnopefduTte Ha 2006/42/EO, KoraTo
TOBa € yMeCTHO.

.¢s_/ Prohlaseni o zabudovani netdplného strojniho
zafizeni podle smérnice ES.

Na vlastni odpovédnost prohlasujeme, Ze toto netiplné
strojni zafizeni je v souladu se viemi pfislusnymi
ustanovenimi nasledujicich smérnic, véetné jejich zmén,
a spliiuje normy i zakladni pozadavky na ochranu zdravi
a bezpecnost.

Toto nelplné strojni zafizeni nesmi byt uvedeno do
provozu, dokud u konec¢ného strojniho zafizeni, do néhoz
ma byt zabudovano, nebude pfipadné konstatovano, ze
splfiuje ustanoveni smérnice 2006/42/ES.

(da EU-erkleering om inkorporering.

Vi erkleerer, at det alene er vores ansvar, at denne
delmaskine er i overensstemmelse med de relevante
bestemmelser i felgende direktiver, herunder eendringer
i direktiverne, og opfylder de anferte standarder og
sundheds-/sikkerhedskrav.

Denne delmaskine mé ikke idriftsaettes, for den endelige
maskine, som delmaskinen skal inkorporeres i, er blevet
erkleeret i overensstemmelse med bestemmelserne i
2006/42/EF, hvor dette er hensigtsmaessigt.

! eI ARAwon evowpdtwong EK.

ANAOVOUUE UE ATTOKAEIOTIKA pag euBUVN OTL TO Tapdv
NUITENEG pnXdvnpa gival CUUPWVO HE ONEG TIG OXETIKEG
Slataelg Twv mapakdtw odnylwv, cupmepAapBavopévwy
TWV TPOTIOTTOICEWY TOUG, KOl CUMHUOPPWVETAL UE TA
TPATUTA KAL TIG BACIKEG ATTAITHOELG UYEIQG KA ACQANELAG
IOV ava@EépovTal.

To nuIteNég punxavnpa Sev mpémet va tebei oe Aetrtoupyia
£WG¢ OTOU TO TEAIKO HNXAVNLA OTO OTTO{0 TIPOKEITAL VA
evowpatwOei SnNAwBel w¢ ouPPWVO pe TIg SlaTdEelg Tng
odnyiag 2006/42/EK, avdhoya pe TV TEPIMTWON.

Cet EU iihendatavusdeklaratsioon.

Kinnitame omal ainuvastutusel, et see osaliselt
komplekteeritud masin vastab koikidele jargmiste
direktiivide asjakohastele satetele, sealhulgas nende
muudatustele, ning standarditele ja olulistele tervise- ja
ohutusnouetele.

Osaliselt komplekteeritud masinat ei tohi kasutusele votta
enne, kui 16plik masin, millesse see ihendatakse, on
vajaduse korral tunnistatud vastavaks masinadirektiivi
2006/42/EU sitetele.

no ’ EF-sammenstillingserklzering.

Vi erkleerer pa eget ansvar at denne delvis ferdigstilte
maskinen er i samsvar med alle relevante bestemmelser
i felgende direktiver, herunder endringer i disse, og
oppfyller angitte standarder samt viktige helse- og
sikkerhetskrav.

Den delvis ferdigstilte maskinen ma ikke tas i bruk for
den ferdige maskinen som den skal inkorporeresi, er blitt
samsvarserklaertioverensstemmelse med bestemmelsene
i 2006/42/EF, der hvor det er aktuelt.

pl Deklaracja wigczenia maszyny nieukornczonej
WE.

Oswiadczamy z petng odpowiedzialnoscig, ze niniejsza
maszyna nieukonczona spetnia wymagania zawarte we
wszystkich stosownych dyrektywach, zuwzglednieniem
ich zaktualizowanych wersji, oraz spetnia normy i
stosowne wymagania dotyczace zdrowia i
bezpieczenstwa, zgodnie z ustalonymi standardami.

Maszyna nieukoriczona nie moze zosta¢ oddana do
uzytku, dopdki maszyna finalna, ktéra ma wspottworzy¢,
nie zostanie w stosownych przypadkach uznana za
zgodna z przepisami dyrektywy maszynowej 2006/42/WE.

Pt CE - Declaragao de incorporagéao.

Vimos por este meio declarar sob nossa exclusiva
responsabilidade que esta maquinaria parcialmente
completa estd em conformidade com as provisoes
relevantes das diretivas seguintes, incluindo as respetivas
alteragdes, assim como que esta em conformidade com
as normas e requisitos essenciais de saude e seguranca
indicados.

A maquinaria parcialmente completa ndo pode ser
colocada em servigo até a maquinaria final a que vai ser
integrada ter sido declarada como em conformidade com
as provisdes 2006/42/CE de maquinarias, sempre que
apropriado.

0 ' Declaratie de integrare CE.

Declardm pe propria raspundere ca acest echipament
partial finalizat este in conformitate cu toate prevederile
aplicabile ale directivelor urmatoare inclusiv
amendamentelor lor si este in conformitate cu
standardele si cerintele de sanatate si sigurantd esentiale
declarate.

Echipamentul partial finalizat nu trebuie pus in functiune
inainte ca echipamentul final in care urmeaza sa fie
integrat a fost declarat in conformitate cu prevederile
Directivei 2006/42/CE, acolo unde este cazul.



(fi_EY - puolivalmisteiden liittamisvakuutus.

Olemme yksin vastuussa tasta vakuutuksesta: tama

puolivalmiste tayttaa kaikkien seuraavien direktiivien ja
niiden lisdysten asiaan liittyvat séannokset, sekd ilmoitetut
standardit ja oleelliset terveys- ja turvallisuusvaatimukset.

Puolivalmisteen saa ottaa kadyttoon vasta, kun todetaan
ettd kone, johon tdma puolivalmiste on maara liittaa,
tayttaa direktiivin 2006/42/EY vaatimukset soveltuvin
osin.

Lhr U ECizjava o ugradnji.

Izjavljujemo pod svojom isklju¢ivom odgovornoscu da
je ovaj djelomi¢no dovrseni stroj u skladu sa svim
relevantnim odredbama sljedecih direktiva, ukljucujuci
njihove izmjene i dopune, te da je u skladu s navedenim
standardima i osnovnim zdravstvenim i sigurnosnim
zahtjevima.

Djelomi¢no dovrseni strojevi ne smiju se staviti u rad sve
dok se zavrsni strojevi u koje ce biti ugradeni ne
deklariraju sukladno odredbama Direktive o strojevima
2006/42/EC, gdje je to prikladno.

SI "Izjava ES o vgradnji.

Pod naso izklju¢no odgovornostjo izjavljamo, da je ta
delno dokoncan stroj skladen z vsemi ustreznimi
dolo¢bami naslednjih direktiv, vklju¢no z njihovimi
spremembami, in z navedenimi standardi ter bistvenimi
zdravstvenimi in varnostnimi zahtevami.

Delno dokoncan stroj ne sme biti dan v obratovanje,
dokler ni dokon¢an stroj, v katerega bo vgrajen, razglasen
za skladnega z dolo¢bami Direktive 2006/42/ES, kadar je
to ustrezno.

v EG-forsikran om inbyggnad.

Vi forsdkrar pa eget ansvar att denna delvis fullbordade
maskin 6verensstammer med alla relevanta bestammelser
i foljande direktiv, inklusive @ndringar, samt angivna

standarder och grundlaggande hélso- och sékerhetskrav.

Den delvis fullbordade maskinen fér inte tas i bruk forrén
den fullstandiga maskinen som den ska byggas in i har
forklarats 6verensstamma med bestammelserna i
2006/42/EG dér sa ar tillampligt.

2006/42/EC

1.1.2,1.1.3,1.1.5,13.1,1.3.2,1.34,1.5.1,1.54,1.6.1,1.7.2,
1.7.4
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