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Item P/N Description Qty.

MPA0040 |RETAINING RING

MPA0021 |BEARING

MPB0017 |REAR ENDPLATE

MPA0005 |CYLINDER ASSEMBLY

MPA0042 |O-RING

MPB0005 |[ROTOR

MPA0010 | VANE

MPA0041 |KEY

MPB0016 |FRONT ENDPLATE

MPA0019 |BEARING

" MPAQ0045 |O-RING

12 MPA0001 |LOCK RING

MPB0277 |5 mm (3/16 in.) ORBIT AirSHIELD™ SHAFT BALANCER FOR 125 mm (5 in.) PADS

MPB0278 |5 mm (3/16 in.) ORBIT AirSHIELD™ SHAFT BALANCER FOR 150 mm (6 in.) PADS

MPB0279 |2.5 mm (3/32 in.) ORBIT AirSHIELD™ SHAFT BALANCER FOR 125 mm (5 in.) PADS

MPB0280 |2.5 mm (3/32 in.) ORBIT AirSHIELD™ SHAFT BALANCER FOR 150 mm (6 in.) PADS

14 MPA0122 |FILTER

15 MPA0121 |CHECK VALVE

16 MPA0120 |RETAINER

17 N/A

18 MPA0938 |DOUBLE ROW BEARING 1

19 MPA0016 |SPACER 1

20 MPA0017 |WASHER 1

21 MPA0018 |RETAINING RING 1
1
1
1
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22 MPB0018 |SPINDLE
MPA1699 |LEVER FOR 12,000 RPM, 125 mm (5 in.) / 150 mm (6 in.) PADS 5 mm (3/16 in.) ORBIT MACHINES

3 MPA1698 |LEVER FOR 12,000 RPM, 125 mm (5in.) / 150 mm (6 in.) PADS 2.5 mm (3/32 in.) ORBIT MACHINES

24 MPA0031 |PIN 1
MPA0288 |65 mm (2 1/2 in.) GRIP (Optional) OPTIONAL

25 | MPA0289 |70 mm (2 3/4 in.) GRIP (Optional) OPTIONAL
MPA0290 |75 mm (3 in.) GRIP (Standard)) 1

26 MPA0015 |SLEEVE

27 MPA0244 |HOUSING

28 MPA0008 |VALVE STEM ASSEMBLY

29 MPA0043 |O-RING

30 MPB0014 |SPEED CONTROL

31 MPA0039 |RETAINING RING

32 MPB0012 |125/150 mm (5/6 in.) NON-VACUUM SHROUD

33 MPCO0012 |SuperVAC™ SHROUD for 125 mm (5 in.) Delta, TE, LP and Screen Abrasive pads
34 MPCO0073 |SuperVAC™ SHROUD for 150 mm (6 in.) Screen Abrasive and LP Pads
35 MPA0022 |24 mm PAD WRENCH (supplied with each tool)

36 NA SEE LITERATURE FOR PADS (type/size determined by model)

37 MPA0062 |INTERNAL MUFFLER (for 12,000 RPM Machines)

38 MPA0068 |MUFFLER INSERT(for 12,000 RPM Machines)

39 MPA0166 |MUFFLER HOUSING

40 MPAO009 | SEAT

41 MPA0007 |VALVE

42 MPA0014 |VALVE SPRING

43 MPA0013 |INLET BUSHING

44 MPA0044 |O-RING

45 MPAO0006 |SGV RETAINER

46 MPA0778 |28mm (1 in.) HOSE SEAL

47 MPA0410 |28 mm (1 in.) HOSE SuperVAC™ SGV SWIVEL EXHAUST ASSEMBLY (Standard for SGV))
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48 MPA0856 | 19mm (3/4 in.) HOSE SEAL TAG OPTIONAL
MPA0931 |28mm (1 in.) HOSE SEAL TAG 1

49 MPA0854 |19mm (3/4 in.) HOSE SEAL OPTIONAL

50 MPA0409 |19 mm (% in.) HOSE SuperVAC™ SGV SWIVEL EXHAUST ASSEMBLY (Optional for SGV) OPTIONAL

51 MPCO0108 |SuperVAC™ SGV EXHAUST ADAPTER (for use with SuperVAC™ Shroud) 1

@ 19 mm (% in.) VAC HOSE TO @ 19 mm (% in.) x @ 28 mm (1 in.) HOSE ADAPTER COUPLING AND AIRLINE OPTIONAL
ASSEMBLY INCLUDES: MPA0200 @ 19 mm (% in.) x 1.5 m (5 ft.) Vacuum Hose, MPB0088 19 mm (% in.) Hose x
28 mm (1 in.) Hose Adapter, MPA0302 @ 6.3 mm (% in.) x 1.5 m (5 ft.) Airline with Fittings, MPA0301 Bungee for @
6.3 mm (% in.) Airline & @ 19 mm (% in.) Vacuum Hose (5)

@28 mm (1in.) VAC HOSE TO @ 28 mm (1in.) x @ 38 mm (1 %2 in.) FRICTION FIT ADAPTER AND AIRLINE OPTIONAL
ASSY. (Optional) INCLUDES: MPA0034 @ 28 mm (1in.) x 1.8 m (6 ft.) Vacuum Hose, MPB0092 @& 28 mm (1 in.)
Hose Thread x @ 38 mm (1 %% in.) Friction Fit Adapter, MPA0033 @ 6.3 mm (% in.) x 1.8 m (6 ft.) Airline with Fittings,
MPAQ027 Bungee for @ 6.3 mm (% in.) Airline & @ 28 mm (1 in.) Vacuum Hose (5)

@28 mm (1in.) VAC HOSE TO @ 28 mm (1 in.) DOUBLE BAG FITTING AND AIRLINE ASSY. (Standard for SGV) 1
INCLUDES: MPA0034 @ 28 mm (1in.) x 1.8 m (6 ft.) Vacuum Hose, MPB0123 & 28 mm (1 in.) Hose to Double Bag
Vacuum Fitting, MPA0033 @ 6.3 mm (% in.) x 1.8 m (6 ft.) Airline with Fittings, MPA0027 Bungee for @ 6.3 mm (V4
in.) Airline & @ 28 mm (1 in.) Vacuum Hose (5)

@ 19 mm (% in.) VAC HOSE TO @ 19 mm (% in.) DOUBLE BAG FITTING AND AIRLINE ASSEMBLY (Optional for OPTIONAL
SGV) INCLUDES: MPA0200 @ 19 mm (% in.) x 1.5 m (5 ft.) Vacuum Hose, MPB0133 @ 19 mm (% in.) Hose To
Double Bag Vacuum Fitting, MPA0302 @ 6.3 mm (4 in.) x 1.5 m (5 ft.) Airline with Fittings, MPA0301 Bungee for @
6.3 mm (4 in.) Airline & @ 19 mm (% in.) Vacuum Hose (5)

54 MPA0099 |SuperVAC™ CV 28 mm (1 in.) SWIVEL EXHAUST ASSEMBLY (Standard for CV)

55 MPA0048 |NUT

56 MPA0205 |SuperVAC™ CV 19 mm (% in.) SWIVEL EXHAUST ASSEMBLY (Optional for CV) OPTIONAL
57 MPA0047 |WASHER

58 MPA0769 |SCREW

59 MPA0465 |10 PACK OF VACUUM BAG INSERTS
60 MPC0110 |VACUUM BAG

61 MPA2541 |FRONT BEARING DUST SHIELD

62 MPA2542 |SPINDLE BEARING DUST SHIELD

MPA0300

52

MPA0392

MPA0412

53

MPA0411
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Sander Spare Parts Kits

A MPA0797 12,000 RPM C MPA0798 Air Inlet Kit D MPA0980 Shaft Balancer Kit
Muffler Kit Code: 8993018811 150mm/5,0 Kit
Code: 8993017311 B MPA0802 ROS Code: 8993010611
Spindle Bearing Kit MPA1670 Shaft Balancer Kit
Code: 8993019711 150mm/2,5 Kit

Code: 8993013711

\

E mPA0988 cV swivel F MPA0994 Cylinder & O-ring Kit G MPA0993 Lock Ring & H MPA0932 SGV Swivel
Fitting Kit Code: 8993009211 O-ring Kit Fitting Kit
Code: 8993006611 Code: 8993007911 Code: 8993011311

| MPA0799 Endplate  J MPA0800 Speed K MPA0801 Rotor, Vanes L MPA0983 Lever Kit M mPA2551 sGvV
Bearing Kit Valve Kit & Key Kit 5.0 mm orbit Retainer Kit
Code: 8993019811 Code: 8993019011 Code: 8993017711 Code: 8993010811 Code: 8993018911
MPA0984 Lever Kit
2.5 mm orbit

Code: 8993010911



MIRKA 12,000 RPM
125 mm (5in.) & 150 mm (6 in.)
RANDOM ORBITAL SANDERS

Declaration of conformity
KWH Mirka Ltd.

66850 Jeppo, Finland

declare on our sole responsibility that the products
125 mm (5 in.) and 150 mm (6 in.) 12,000 RPM Random Orbital Sanders (See “Product Configuration/Specifications” Table for

particular Model) to which this declaration relates is in conformity with the following standard(s) or other normative document(s) EN ISO
15744:2008. Following the provisions of 89/392/EEC as amended by 91/368/EEC & 93/44/EEC 93/68/EEC Directives and g#nsolidating
Directive 2006/42/EC

08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrom
Place and date of issue Name Signature or equivalent marking of authorized person
Operator Instructions Important

Includes — Warranty, Please Read and Comply, Proper Use of | Read these instructions care-
Tool, Work Stations, Putting the Tool Into Service, Operating fully before installing, operating,

Instructions, Product Configuration/Specifications Tables, servicing or repairing this tool.
Parts Page, Parts List, Sander Spare Parts Kits, Trouble Keep these instructions in a safe
Shooting Guide, Service Instructions accessible location.

Manufacturer/Supplier Required Personal Safety Equipment

KWH Mirka Ltd. .

66850 Jeppo, Finland Safety Glasses  Breathing Masks

Tel: + 358 20 760 2111 .

Fax: +358 20 760 2290 Safety Gloves Ear Protection

Recommended Airline Recommended Maximum Air Pressure
Size - Minimum Hose Length Maximum Working Pressure 6.2 bar 90 psig
10 mm 3/8in 8 meters 25 feet Recommended Minimum NA NA

The warranty terms are as follows:
- 12 months on KWH MIRKA air tools.
- 3 months on tool parts repaired by KWH MIRKA.

The warranty period commences at the date of purchase. The warranty only covers imputable material and manu-
facturing defects.

Parts replacement or repair during the warranty period is free of charge if carried out by an official KWH MIRKA
service center.

Freight costs are always to be paid by the purchaser.

The warranty does not include:

Normal wear and tear i.e.

- Bearings, backing pad, shroud, rotor, vanes, swivel fitting, muffler

Overloading or improper use i.e.

- Dropping the tool in water

- Damage caused by misuse

- Damage caused by anything other than defects in material and workmanship

- Dropping or other excessive impact

Normal maintenance and service that can be carried out by the operator:

- Changing of the backing pad

- Changing of the spindle bearing

- Changing of the exhaust fitting

- Changing of the shroud

Please Note! All other service operations must be carried out by an authorized Mirka service center.

The warranty only covers the local repair, not the tool replacement.

Compensation for downtime and loss of production are explicitly not included in the warranty.

Repair claims under warranty will only be honored if the tool is returned in its original assembled state. Any disas-
sembly will void the warranty.

The warranty can only be submitted to the dealers where the tool was purchased.



Please Read and Comply with

1) General Industry Safety & Health Regulations, Part 1910,
OSHA 2206, available from: Superintendent of Documents;
Government Printing Office; Washington DC 20402

2) Safety Code for Portable Air Tools, ANSI B186.1 available from:
American National Standards Institute, Inc.; 1430 Broadway;
New York, New York 10018

3) State and Local Regulations.

Proper Use of Tool

This sander is designed for sanding all types of materials i.e.
metals, wood, stone, plastics, etc. using abrasive designed for this
purpose. Do not use this sander for any other purpose than that
specified without consulting the manufacturer or the manufac-
turer’s authorized supplier. Do not use back-up pads that have a
working speed less than 12,000 RPM free speed.

Work Stations

The tool is intended to be operated as a hand held tool. It is
always recommended that the tool be used when standing on a
solid floor. It can be in any position but before any such use, the
operator must be in a secure position having a firm grip and foot-
ing and be aware that the sander can develop a torque reaction.
See the section “Operating Instructions”.

Putting the Tool into Service

Use a clean lubricated air supply that will give a measured air
pressure at the tool of 6.2 bar (90 psig) bar when the tool is run-
ning with the lever fully depressed. It is recommended to use an
approved 10 mm (3/8 in.) x 8 m (25 ft) maximum length airline. It
is recommended that the tool be connected to the air supply as
shown in Figure 1.

Do not connect the tool to the airline system without incorporating
an easy to reach and operate air shut off valve. The air supply
should be lubricated. It is strongly recommended that an air filter,
regulator and lubricator (FRL) be used as shown in Figure 1 as
this will supply clean, lubricated air at the correct pressure to

the tool. Details of such equipment can be obtained from your
supplier. If such equipment is not used then the tool should be
manually lubricated

To manually lubricate the tool, disconnect the airline and put 2 to
3 drops of suitable pneumatic motor lubricating oil such as Fuiji
Kosan FK-20, Mobil ALMO 525 or Shell TORCULA® 32 into the
hose end (inlet) of the machine. Reconnect tool to the air supply
and run tool slowly for a few seconds to allow air to circulate the
oil. If the tool is used frequently, lubricate it on a daily basis or
lubricate it if the tool starts to slow or lose power.

It is recommended that the air pressure at the tool is 6.2 bar (90
psig) while the tool is running. The tool can run at lower pressures
but never higher than 6.2 bar (90 psig).

Operating Instructions

1) Read all instructions before using this tool. All operators must be fully trained in its use
and aware of these safety rules. All service and repair must be carried out by trained

personnel.
2

Make sure the tool is disconnected from the air supply. Select a suitable abrasive and

secure it to the back-up pad. Be careful and center the abrasive on the back-up pad.

3) Always wear required safety equipment when using this tool.
4) When sanding always place the tool on the work then
start the tool. Always remove the tool from the work
before stopping. This will prevent gouging of the work
due to excess speed of the abrasive.

Always remove the air supply to the sander before fit-

ting, adjusting or removing the abrasive or back-up pad.

Always adopt a firm footing and/or position and be

aware of torque reaction developed by the sander.

7) Use only correct spare parts.

8) Always ensure that the material to be sanded is firmly

fixed to prevent its movement.

Check hose and fittings regularly for wear. Do not carry

the tool by its hose; always be careful to prevent the

tool from being started when carrying the tool with the
air supply connected.

10) Dust can be highly combustible. Vacuum dust collection
bag should be cleaned or replaced daily. Cleaning or
replacing of bag also assures optimum performance.

11) Do not exceed maximum recommended air pressure.
Use safety equipment as recommended.

12) The tool is not electrically insulated. Do not use where
there is a possibility of coming into contact with live
electricity, gas pipes, water pipes, etc. Check the area
of operation before operation.

13) Take care to avoid entanglement with the moving parts

5

6

9

To Coupler
at or near Tool

Closed Loop Pipe System
Sloped in the direction of air flow

To Tool Station

Filter

Regulator
Lubricator

Ball Valve

Drain Valve
NV

Air Hose

Air Compressor
and Tank

of the tool with clothing, ties, hair, cleaning rags, etc. If entangled, it will cause the body
to be pulled towards the work and moving parts of the machine and can be very danger-

ous.
14) Keep hands clear of the spinning pad during use.

15) If the tool appears to malfunction, remove from use immediately and arrange for service

and repair.

16) Do not allow the tool to free speed without taking precautions to protect any persons or

objects from the loss of the abrasive or pad.



*Noi: *Vi i *Uncertain
orbi Vacuum Pad Model | ProductNet | i htmm | Length mm | NOiSe | Power | i consumption | ~Vibration ty
rbit Type Size mm Number Weight kg (inch) (inch) Level watts LPM  (scfm) Level K
yp (inch) (pounds) dBA (HP) m/s2 mls?
Nor\. 125(5) | ROS525NV | 0.72 (1.59) | 82.9(3.26) | 148.4(5.84) | 79 | 209 (0.28) 481 (17) 2.1 141
lon-Vacuum
150 (6) | ROS625NV | 0.76 (1.68) | 82.9(3.26) | 161.1(6.34) | 83 | 209 (0.28) 481 (17) 3.3 17
25mm Central 125(5) | ROS525CV | 0.78 (1.72) | 87.7(3.45) | 148.4(5.84) | 79 | 209 (0.28) 481 (17) 2.1 11
(8/32in.) Vacuum 150 (6) | ROS625CV | 0.85 (1.87) | 82.9(3.26) | 161.1(6.34) 83 209 (0.28) 481 (17) 3.3 17
Shrouded
Self-Gen. 150 (6) ROS625DB | 0.85 (1.87) | 82.9(3.26) | 164.1(6.46) 83 209 (0.28) 481 17) 3.1 1.6
Vacuum
Nor\. 125(5) | ROS550NV | 0.75 (1.65) | 82.9(3.26) | 149.6 (5.89) | 80 | 209 (0.28) 481 (17) 26 13
on-Vacuum
150 (6) | ROSB50NV | 0.79 (1.74) | 82.9(3.26) | 162.3(6.39) | 79 | 209 (0.28) 481 (17) 3.7 1.9
5.0 mm Central 125(5) | ROS550CV | 0.81 (1.79) | 87.7(3.45) | 1496 (5.89) | 79 | 209 (0.28) 481 (17) 26 13
(3/16in.) |  Vacuum 150 (6) | ROS650CV | 0.85 (1.87) | 82.9(3.26) | 162.3(6.39) | 77 | 209 (0.28) 481 (17) 3.1 16
Shrouded 125 (5) ROS550DB | 0.83 (1.83) | 87.7 (3.45) | 152.6 (6.01) 85 209 (0.28) 481 17) 35 1.8
Self-Gen.
Vacuum 150 (6) | ROS650DB | 0.88 (1.94) | 82.9(3.26) | 165.3 (6.51) 85 209 (0.28) 481 (17) 35 1.8

The noise test is carried out in accordance with EN ISO 15744:2008 - Hand-held non-electric power tools -- Noise measurement code -- Engi-
neering method (grade 2).

The vibration test is carried out in accordance with EN 28662-1 Hand-held portable power tools — Measurement of vibration at the handle. Part 1:
General and EN 8662-8, 1997 Hand-held portable power tools — Measurement of vibration at the handle. Part 8: Polishers and rotary, orbital and
random orbital sanders.

Specifications subject to change without prior notice.

*The values stated in the table are from laboratory testing in conformity with stated codes and standards and are not sufficient for risk
evaluation. Values measured in a particular work place may be higher than the declared values. The actual exposure values and amount
of risk or harm experienced to an individual is unique to each situation and depends upon the surrounding environment, the way in which
the individual works, the particular material being worked, work station design as well as upon the exposure time and the physical condi-
tion of the user. KWH Mirka, Ltd. cannot be held responsible for the consequences of using declared values instead of actual exposure

values for any individual risk assessment.

Further occupational health and safety information can be obtained from the following websites:
http://europe.osha.eu.int (Europe)
http://www.osha.gov (USA)




Troubleshooting Guiide

Symptom

Possible Cause

Solution

Low Power and/or Low Free
Speed

Insufficient Air Pressure

Check air line pressure at the Inlet of the Sander
while the tool is running at free speed. It must be
6.2 Bar (90 psig/620 kPa).

Clogged Muffler(s)

See the “Housing Disassembly” section for Muffler
removal. The Iltem 37 Muffler can be back flushed
with a clean, suitable cleaning solution until all con-
taminates and obstructions have been removed.

If the Muffler can not be properly cleaned then
replace it. Replace Item 38, Muffler Insert (See the
“Housing Assembly” Section).

Plugged Inlet Screen

Clean the Inlet Screen with a clean, suitable
cleaning solution. If Screen does not come clean
replace it.

One or more Worn or Broken Vanes

Install a complete set of new Vanes (all vanes must
be replaced for proper operation). Coat all vanes
with quality pneumatic tool oil. See “Motor Disas-
sembly” and “Motor Assembly”.

Internal air leakage in the Motor Housing
indicated by higher than normal air con-
sumption and lower than normal speed.

Check for proper Motor alignment and Lock Ring
engagement. Check for damaged O-Ring in Lock
Ring groove. Remove Motor Assembly and Re-In-
stall the Motor Assembly. See “Motor Disassembly”
and “Motor Assembly”.

Motor Parts Worn

Overhaul Motor. Contact authorized Mirka Service
Center.

Worn or broken Spindle Bearings

Replace the worn or broken Bearings. See “Shaft
Balancer and Spindle Disassembly” and “Spindle
Bearings, AirSHIELD™ and Shaft Balancer As-
sembly”.

Air leakage through the Speed
Control and/or Valve Stem.

Dirty, broken or bent Valve Spring, Valve
or Valve Seat.

Disassemble, inspect and replace wore or dam-
aged parts. See Steps 2 and 3 in “Housing Disas-
sembly” and Steps 2 and 3 in “Housing Assembly”.

Vibration/Rough Operation

Incorrect Pad

Only use Pad Sizes and Weights designed for the
machine.

Addition of interface pad or other material

Only use abrasive and/or interface designed for the
machine. Do not attach anything to the Sanders
Pad face that was not specifically designed to be
used with the Pad and Sander.

Improper lubrication or buildup of foreign
debris.

Disassemble the Sander and clean in a suitable
cleaning solution. Assemble the Sander. (See
“Service Manual”)

Worn or broken Rear or Front Motor
Bearing(s)

Replace the worn or broken Bearings. See “Motor
Disassembly” and “Motor Assembly”.

For vacuum machines it is possible to
have too much vacuum while sanding on a
flat surface causing the pad to stick to the
sanding surface.

For SGV machines add extra washer(s) to the pad
spindle to increase the gap between the pad and
shroud. For CV machines reduce vacuum through
the vacuum system and/or add extra washer(s)

to the pad.

Note: All Sections referred to under “Solution” are located at the end of the manual in “Service Instructions”




MIRKRA

NOTICE: To receive any expressed or implied warranty, tool must be repaired by an authorized Mirka Service Center. The following
general service instructions provided are for use after completion of the warranty period.

DISASSEMBLY INSTRUCTIONS

Changing Grips:

1.

The (25) Grip has two “tabs” that wrap around the body of the
sander under the inlet and exhaust. Use a small screwdriver
to pick out one of the “tabs” of the Grip, and then continue to
go underneath the Grip with the screwdriver and pry the Grip
off of sander. To install a new Grip, hold the Grip by the tabs
making them face outward, align the Grip and slide it under
the (23) Throttle Lever then press the Grip down until it seats
onto the top of the sander. Make sure the two “tabs” seat
under the inlet and exhaust.

Motor Disassembly:

1.

Lightly secure the tool in a vise using the (MPA0026) T-7 Soft
Collar or padded jaw vice and remove the (36) pad with the
(35) 24 mm Pad Wrench then remove the Shroud or Skirt
(whichever applies).

Remove the (12) Lock Ring with the (MPA0025) T-6 Motor
Lock Ring Wrench/Spindle Puller Tool. The motor assembly
can now be lifted out of the (27) Housing.

Secure the motor assembly by clamping the (13) Shaft
Balancer in a padded jaw vise and remove the (1) Retaining
Ring and the (5) O-Ring from the (4) Cylinder.

Remove the (3) Rear Endplate. This may require supporting
the(3) Rear Endplate with a (MPA0416) Bearing Separator
and lightly pressing the shaft through the (2) Bearing and
Rear Endplate. Remove the (4) Cylinder and the five (7)
Vanes and (6) Rotor Set from the shaft of the Shaft Balancer.
Remove the (8) Key then press off the (9) Front Endplate
(with [10] Bearing), (11) O-Ring and the (12) Lock Ring. It
may be necessary to remove the Bearing with a Bearing
Separator if it came out of the Front Endplate and stuck to the
shaft of the Shaft Balancer.

Remove and discard (61) Dust Shield from the (13) Shaft
Balancer.

Remove the bearing(s) from the endplates by using the
(MPA0036) T-8 Bearing Removal Tool to press out the bear-
ings.

Shaft Balancer and Spindle Disassembly:

1.

Grip the shaft end of the (13) Shaft Balancer in a padded
vise. With a thin screwdriver pick out the slotted end of the
(21) Retaining Ring and peel out.
Screw the threaded end of the (MPA0025) T-6 Motor Lock
Ring Wrench/Spindle Puller Tool into the (22) Spindle until
hand tight. Apply a gentle heat from a propane torch or hot
air gun to the large end of the Balancer Shaft until it is about
100° C (212° F) to soften the adhesive. Do not over heat. Re-
move the Spindle assembly by using the slider to give sharp
outward blows to the Spindle. Allow the parts to cool so they
are safe to handle. Follow one of the appropriate directions
below:

If the Bearing comes out with the spindle, use a small

Bearing Separator to remove it. Move onto step 3.

If the Bearing stays in the (13) Shaft Balancer. Follow

steps A - D below.

Procedure for removal of the Bearings from the Shaft
Balancer:

A.

B.

Position the Set Screw in the top of the (MPA0059) T-9 12
mm ID Bearing Puller.

Make sure the (21) Retaining Ring is removed, then press the
Bearing Puller into the I.D. of Bearing until the Bearing Puller
hits the bottom of the Shaft Balancer.

Thread the Set Screw down until it hits the bottom of the (13)
Shaft Balancer or becomes very tight. Grip the shaft end of

MIRKA 12,000 RPM

125 mm (5in.) & 150 mm (6 in.)
RANDOM ORBITAL SANDERS
SERVICE INSTRUCTIONS

the Shaft Balancer in a padded vise.

Screw the threaded end of the (MPA0025) T-6 Motor Lock
Ring Wrench/Spindle Puller Tool into the Bearing Puller until
hand tight. Apply a gentle heat from a propane torch or hot
air gun to the large end of the (13) Shaft Balancer to re-heat
it until it is about 100° C (212° F) to soften the adhesive. Do
not over heat. Remove the Bearing by using the slider to give
sharp outward blows to the Bearing Puller. Allow the Bearing
Puller, Bearing and Shaft Balancer to cool. After cooling,
unthread the T-6 Motor Lock Ring Wrench/Spindle Puller
Tool from the Bearing Puller. Back off the set screw. Secure
the Bearing Puller and Bearings in a Bearing Separator and
press out the Bearing Puller.

The AirSHIELD™ components are held in place by the light
press fit of the (16) Retainer. These components can be
damaged during removal and may need to be replaced if
removed. To remove the Retainer, use an O-ring pick or a #8
sheet metal screw to grip and pull out the Retainer. Remove
the (15) Valve and (14) Filter from the bore in the Shaft
Balancer. If the Retainer and Valve were not damaged, they
can be reused. However, the filter should be replaced on
re-assembly.

Remove the (18) bearing from the (22) Spindle. Remove
the (19) Spacer, (62) Dust Shield and (20) Washer from the
Spindle. Discard Dust Shield.

Housing Disassembly:
1.

A)
B)
C)

D)

A)
B)

C)
1.
A)
B)
C)

D)

For Non-Vacuum (NV) and Central Vacuum (CV) machines
follow the steps outlined in Section | below. For Self Gener-
ated Vacuum (SGV) machines follow the steps outlined in
Section IIl.

This section is for NV and CV machines.

Unscrew the (39) Muffler Housing from the (27) Housing.
Remove the (38) Muffler from the (39) Muffler Housing and
remove the (37) Muffler insert from the cavity of the Muffler
Housing.

For NV machines move onto D. For CV machines move onto
Section II.

Remove the (32) NV Shroud. Move onto Step 2.

This section continued from Section | for CV Exhaust ma-
chines:

Remove the (58) Screw, (57) Washer and (55) Nut.

Remove the (54 or 56) Swivel Exhaust Assembly from the (33
or 34) Shroud.

Remove the (33 or 34) Shroud from the (27) Housing. Move
onto step 2.

This section is for SGV Exhaust machines:

Unscrew the (45) SGV Retainer with an (MPA0849) 8 mm
hex wrench.

Remove the (47) Hose SGV Swivel Exhaust Assembly from
the (27) Housing and (51) SGV Adapter.

Pull the SGV Retainer out of the bore of the (47 or 50) Swivel
Exhaust Assembly and remove the two (44) O-Rings.
Remove the (33) Vacuum Shroud or (34) Vacuum Skirt from
the (27) Housing. Move onto step 2.

Place the (30) Speed Control to the midway position and
remove the (31) Retaining Ring. NOTE: If the machine is a
vacuum model, the vacuum exhaust must be removed (see
Section 1 above for removal) before the (31) Retaining Ring
can be removed with lock ring pliers. The Speed Control will
now pull straight out. Remove the (29) O-Ring.

Unscrew the (43) Inlet Bushing Assembly from the (27) Hous-
ing. Remove the (42) Valve Spring, (41) Valve, (40) Valve



Seat, (28) Valve Stem and (29) O-Ring.
4. Press out the (24) Spring Pin from the (27) Housing and
remove the (23) Throttle Lever.

ASSEMBLY INSTRUCTIONS

NOTE: All assembly must be done with clean dry parts and all
bearings are to be pressed in place by the correct tools and

procedures as outlined by the bearing manufacturers.

Housing Assembly:

1.

2.

A)

Install (23) Throttle Lever into (27) Housing with the (24)
Spring Pin.

Lightly grease the (29) O-Ring and place it on the (30) Speed
Control. Install (28) Valve Stem, O-Ring (cleaned and lightly
greased) and insert the Speed control into the (27) Housing
in the midway position. Install the (31) Retaining Ring. CAU-
TION: Make sure the Retaining Ring is completely snapped
into groove in the Housing.

Install the (40) Valve Seat, the (41) Valve and the (42) Valve
Spring. Coat the threads of the (43) Bushing Assembly with 1
or 2 drops of Loctite® 222 or equivalent non-permanent pipe
thread sealant. Screw the assembly into the (27) Housing.
Torque to 6.77 Nm (60 in/Ibs).

For NV and CV machines follow the steps outlined in Section
| below. For SGV machines follow the steps in Section IlI.
This section is for CV and NV

Place a clean (37) felt Muffler all-the-way into the chamber
of the (43) Muffler Housing. Press the muffler onto the (39)
Muffler Housing.

Screw the (39) Muffler Housing assembly into the (27)
Housing until hand tight. Use a 21 mm socket/torque wrench
combination to torque the (39) Muffler Housing. Torque to
2.25Nm (20 in/lbs ). For NV machines move onto C. For CV
machines move onto Section II.

Install the (32) Non-Vacuum Shroud onto the (27) Housing by
working the shroud over and around the bottom of the hous-
ing flanges. Make sure the line up slots (on the Housing) and
tabs (on the Shroud) are engaged. Move onto the "Spindle,
AIrSHIELD™ and Shaft Balancer Assembly” Section.

This section continued from Section | for CV Exhaust
machines:
Install the (33 or 34) Shroud onto the (27) Housing by work
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ing the shroud over and around the bottom of the housing
flanges. Slide the inlet end of the (54) CV Swivel Exhaust
Assembly into the exhaust port of the (33 or 34) Shroud until
it hits the stop on the Swivel Exhaust Assembly.
NOTE: For installation of Shrouds and Skirts make sure the line
up slots (on the Housing) and tabs (on the Shroud or Skirt) are
engaged. Make sure that the key on the Swivel Exhaust Assembly
bracket is aligned and engaged with the keyway on the Housing.

B) Place the (57) Washer over the (58) Screw. Thread the screw

into the mounting hole of the (55 or 53) Swivel Exhaust As-
sembly and (27) Housing until the end of the screw is flush
with the inside surface of the Housing. Place the (55) Nut into
the cavity of the Housing and thread the Screw into the Nut
until tight. Move onto the “Spindle, AirSHIELD™ and Shaft
Balancer Assembly” Section.

Il This section for SGV Exhaust machines:
A) Install the (33 or 34) Shroud onto the (27) Housing by work-

ing the shroud or skirt over and around the bottom of the
housing flanges. Make sure the line up slots (on the Housing)
and tabs (on the Shroud or Skirt) are engaged.

B) Attach the (51) SGV Shroud Adapter to the exhaust port of

the Shroud.

C) Clean and lightly grease the two (44) O-Rings and place

them in the two grooves in the (45) SGV Retainer.

D) Putthe (45) SGV Retainer into the mounting hole of the (47)

Hose SGV Swivel Exhaust Assembly.

E) Push the Hose SGV Swivel Exhaust Assembly into the

exhaust port of the SGV Shroud Adapter. Screw the SGV
Retainer into the threaded exhaust port on the Housing with a
MPA0849 8 mm Hex Wrench. Torque to 5.08 Nm (45 in/Ibs)

Spindle, AirSHIELD™ and Shaft Balancer Assembly:

1.

Place the (20) Washer on the (22) Spindle shaft with the
curve of the Washer facing up so that the outside diameter of
the Washer will contact the outer diameter of the (18) Bear-
ing. Place the (62) Dust Shield onto the Spindle shaft. Place
the (19) Spacer onto the shoulder of the Spindle. Note: Be
sure that the Dust Shield is past the shoulder where Spacer
rests. Place the (18) Bearing on the (22) Spindle with the seal
side toward the (20) Washer. Press onto (22) Spindle using
the (MPA0195) T-1B Spindle Bearing Press Tool (see figure)
until seated at bottom.

2. When the Spindle Assembly is done correctly, the (18) Bear-
ing will rotate freely but not loosely.
3. Take the new (14) Filter and center it on the small bore
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that the original Filter was in before removal. With a small
diameter screwdriver or flat-ended rod, press the (14) Filter
into the bore until it is flat in the bottom of the bore. Place the
(15) Valve into the bore so it is oriented correctly, then press
the (16) Retainer into the bore until it is flush with the bottom
of the Bearing bore.

4. Apply a pin head size drop of #271 Loctite® or equivalent to
the outside diameter of each of the bearings on the spindle
assembly. Spread the drop of bearing locker around the
bearing until distributed evenly. CAUTION: Only a very
small amount of bearing locker is needed to prevent rotation
of the bearing OD. Any excess will make future removal
difficult. Place the (22) Spindle Assembly into the bore of
the (13) Shaft Balancer and secure with the Retaining Ring.
CAUTION: Make sure that the Retaining Ring is completely
snapped into the groove in the Balancer Shaft. Allow the
adhesive to cure.

Motor Assembly:
1. Place the (61) Dust Shield onto the shaft of the (13) Shaft
Balancer.

2. Use the larger end of the (MPA0494) T-13 Bearing Press
Sleeve to press the (10) front Bearing (with 2 Shields) onto
the shaft of the (13) Shaft Balancer.

3. Slide the (9) Front Endplate with the bearing pocket facing
down onto the Motor Shaft. Gently press the (9) Front
Endplate onto the (10) Bearing using the larger end of the
T-13 Bearing Press Sleeve until the Front Bearing is seated
in the bearing pocket of the (9) Front Endplate. CAUTION:
Only press just enough to seat the bearing into the pocket.
Over-pressing can damage the bearing.

4. Place the (8) Key into the groove on the (13) Shaft Balancer.
Place the (6) Rotor on the (13) Shaft Balancer, making sure
that it is a tight slip fit.

5. Oil the five (7) Vanes with a quality pneumatic tool oil and
place them in the slots of the (6) Rotor. Place the (4) Cylinder
Assembly over the (6) Rotor with the short end of the Spring
Pin engaging the blind hole in the (9) Front Endplate.

6. Press fit the (2) rear Bearing (2 shields) into the (3) Rear
Endplate with the () T-1B Bearing Press Tool. Make sure the
T 1B Press Tool is centered on the O.D. of the outer race.
Lightly press fit the (3) Rear Endplate and Bearing Assembly
over the (13) Shaft Balancer using the small end of the T-13
Bearing Press Sleeve. The sleeve should press only the inner
race of the bearing. IMPORTANT: The Rear Endplate and
Bearing Assembly is pressed correctly when the Cylinder is
squeezed just enough between the Endplates to stop it from
moving freely under its own weight when the shaft is held
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horizontal, but be able to slide between the Endplates with

a very light force. If the assembly is pressed to tightly the
motor will not run freely. If the pressed assembly is to loose,
the motor will not turn freely after assembly in the Housing.
Secure the assembly by placing the (1) Retaining Ring in the
groove of the (13) Shaft Balancer. CAUTION: The Retaining
Ring must be placed so that the middle and two ends of the
hoop touch the Bearing first. Both raised center portions must
be securely “snapped” into the groove in the Shaft Balancer
by pushing on the curved portions with a small screwdriver.

7. Lightly grease the (5) O-Ring and place in the air inlet of the
(4) Cylinder Assembly.

8. Lightly grease or oil the inside diameter of the (27) Housing,
line up the Spring Pin with the marking on the (27) Housing
and slide the Motor Assembly into the Housing. Make sure
the Spring Pin engages the pocket in Housing.

9. Carefully screw the (12) Lock Ring into the (27) Housing

with the (MPA0025) T-6 Motor Lock Ring Wrench/Spindle

Puller Tool. Torque to 6.77 Nm (60 in/lbs). NOTE: A simple

technique to assure first thread engagement is to turn the

lock ring counter clockwise with the T-6 Motor Lock Ring

Wrench/Spindle Puller while applying light pressure. You will

hear and feel a click when the lead thread of the lock ring

drops into the lead thread of the housing.

Spin on a new (36) Pad and hand tighten it using a 24 mm

Pad Wrench.

10.

Testing:

Place 3 drops of quality pneumatic air tool oil directly into the mo-
tor inlet and connect it to a 6.2 bar (90 psig) air supply. A 12,000
RPM tool should run between 11,500 to 12,500 RPM when the
air pressure is 6.2 bar (90 psig) at the inlet of the tool while the
tool is running at free speed. This free speed will be about 500
RPM to 1,000 RPM less when a Vacuum or Hook Face Pad is
used because of wind resistance. This will not affect performance
when sanding.

Loctite® is a registered trademark of the Loctite Corp.

Rev 05/13/11



MIRKA 12.000 U/MIN
125 mm (5”) & 150 mm (6”)
EXZENTER SCHLEIFMASCHINE

Konformitatserklarung
KWH Mirka Ltd. 66850 Jepua, Finnland
erklart unsere einzige Verantwortung dass die Produkte 125 mm (5“) und 150 mm (6“) 12.000 U/min. Exzenter Schleifmaschinen
(Siehe “Produkt-Konfiguration/Spezifikationen” Tafel fur spezielle Modelle)
auf welche sich diese Erklarung bezieht, konform mit den folgenden Grundnormen oder sonstigen normativen Dokumenten EN ISO
15744:2008. Den Bestimmungen 89/392/EEC wie korrigiert von 91/368/EEC
& 93/44/EEC 93/68/EEC Richtlinien und bestatigende Richtlinien 2006/42/EC folgend.

08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrom {

Ort und Datum Name Autorisierte Unterschrift

Gebrauchsanweisung Wichtig

Inhalt: Garantie; Instruktionen zum Lesen und beachten; Kor- Lesen Sie diese Instruktionen
rekter Gebrauch der Maschine; Arbeitsplatz; Inbetriebnahme; sorgfaltig, bevor Sie die Mas-
Bedienungsanleitung; Tabellen fir Produktkonfiguration/Spezi- | chine in Betrieb nehmen, warten
fikation; Verzeichnis von Teilen; Liste von Teilen; Ersatzteile fiir | oder reparieren. Bewahren Sie
Schleifmaschine; Stérungsbehebung; Wartungsinstruktionen die Instruktionen sorgféltig auf.

Fabrikant/Lieferant Erforderliche Personliche Schutzausriistung

KWH Mirka Ltd. )
66850 Jeppo, Finland Schutzbrille Atemschutzmaske

Tel: + 358 20 760 2111 ) . .
Fax: +358 20 760 2290 Sicherheitshandschuhe Gehdrschutz

Empfohlene GroRe der Empfohlene Maximale Luftdruck

Luftleitung Schlauchléinge Maximaler Arbeitsdruck 6.2 bar 90 psig
@10 mm 8 Meter Empfohlene Minimum k.A. k.A

Gewabhrleistung

Die Gewahrleistungsbestimmungen lauten wie folgt:
- Gesetzliche Gewahrleistung von 24 Monaten auf KWH MIRKA Maschinen.

Die Gewahrleistungszeit beginnt ab Kaufdatum. Die Gewahrleistung erstreckt sich nur auf Material- und Produk-
tionsfehler.

Frachtkosten gehen grundsatzlich immer zu Lasten des Kaufers, auBer es wurde etwas anderes vereinbart.

Die Gewahrleistung erstreckt sich nicht auf:

Normale Abnutzung und Gebrauch, d.h.:

- von Lagern, Schleiftellern und Manschetten, Rotoren, Schalldampfern, Fligeln, etc.

Uberbelastung und unkorrekter Gebrauch, d.h.:

- wenn das Werkzeug ins Wasser fallt

- bei Schaden durch Zweckentfremdung

- bei Schaden, die nicht durch Material- oder Verarbeitungsfehler entstanden sind

- wenn das Werkzeug hinfallt oder auf andere Weise hart aufprallt

Normale Instandhaltungsmafnahmen und Wartungsarbeiten, die vom Bediener ausgefiihrt werden kénnen:

- Ersetzen des Schleifblattes

- Ersetzen des Spindellagers

- Ersetzen der Luftabfihrung

- Ersetzen der Manschette

Beachten Sie diese Anweisungen! Alle anderen Wartungsarbeiten miissen von einem befugten Mirka Service
Center vorgenommen werden. Die Gewahrleistung erstreckt sich nur auf die Reparatur, nicht auf den Ersatz des
Werkzeugs.

Schadensersatz fur Stillstand und Produktionsausfall sind von der Gewahrleistung ausdriicklich ausgeschlossen.
Reparaturanspriiche unter der Gewahrleistung werden nur dann anerkannt, wenn das Werkzeug sich noch in
seinem

urspriinglichen Zustand befindet und nicht verandert wurde. Andernfalls erlischt die Gewahrleistung.
Garantieanspriiche kénnen nur dem Handler geltend gemacht werden, bei dem das Werkzeug erworben wurde.

Ubersetzung der Original-Anleitung



Hinweis, bitte lesen und beac :

1) General Industry Safety & Health Regulations, Part 1910,
OSHA 2206, erhaltlich von: Sup’t of Documents; Government
Printing Office; Washington DC 20402

2) Safety Code for Portable Air Tools, ANSI B186.1 erhaltlich von:
American National Standards Institute, Inc.; 1430 Broadway;
New York, NY 10018

3) Nationale und lokale Vorschriften.

Bestimmungsgemale Verwendung

Diese Schleifmaschine ist hergestellt zum Schleifen aller Typen
von Materialen, d.h. Metalle, Holz, Stein, Plastik, etc. mittels Ge-
brauch von Schleifpapier, das fir diesen Zweck entwickelt wurde.
Diese Schleifmaschine darf nicht fiir irgendwelche andere Zwecke
gebraucht werden, ohne beim Hersteller oder den autorisierten
Liefereranten des Herstellers nachzufragen. Schleifteller deren
Arbeitsgeschwindigkeit geringer als 12.000 U/min. ist, diirfen nicht
verwendet werden.

Arbeitsplatze

Das Gerat wird als handgehaltene Maschine bedient. Es wird
empfohlen, immer auf festem Boden zu stehen, wenn das Gerat
in Betrieb ist. Es kann in jeder Position bedient werden, der
Betreiber muss aber in einer sicheren Position stehen und sich
auch darliber bewusst sein, dass die Maschine ein ,Drehmoment”
entwickeln kann.(Ausbrechen). Den Abschnitt ,Bedienungsanlei-
tung” sorgféltig lesen.

Inbetriebnahme

Benutzen Sie eine saubere geschmierte Luftversorgung, die der
Maschine einen gemessenen Luftdruck von 6.2 bar /90 PSI unter
Vollast geben kann. Es wird empfohlen, einen zugelassenen
Luftschlauch von @10 mm (3/8“) x 8 m maximaler Lange zu be-
nutzen. Es wird empfohlen, das Gerat mit der Druckluftversorgung
so zu verbinden wie auf Bild 1 gezeigt.

Verbinden Sie das Gerat nicht mit der Druckluftversorgung, ohne
ein leicht erreichbares und einfach zu bedienendes Absperrventil
angebracht zu haben. Die Druckluft muss geschmiert sein. Es
wird dringend empfohlen, ein FRL, d.h. ein kombinierter Filter,
Regler und Schmierer zu gebrauchen, wie auf Bild 1 gezeigt.
Dieser sorgt dafiir, dass das Gerat saubere, geschmierte Luft mit
dem richtigen Druck bekommt. Weitere Informationen bekommen
Sie von lhrem Handler. Ohne ein FRL muss das Gerat manuell
geschmiert werden.

Um das Gerat manuell zu schmieren, nehmen Sie den Druck-
luftschlauch ab und lassen Sie 2-3 Tropfen eines pneumatischen
Motorenschmierdls, wie z.B. Fuji Kosan FK-20, Mobil ALMO

525 oder Shell TORCULA® 32 in das Schlauchende (Einlass)
der Maschine kommen. Das Gerat wieder an die Druckluft
anschliefen und langsam einige Sekunden laufen lassen, sodass
die Luft das Ol verteilen kann. Falls das Gerét 6fters gebraucht
wird, muss es taglich geschmiert werden, jedoch spatestens
dann, wenn es langsamer wird oder Kraft verliert.

Es wird empfohlen, das der Betriebsluftdruck 6.2 bar/90 PSI
betragt. Das Gerat kann mit niedrigeren Driicken arbeiten, aber
niemals héher als mit 6.2 bar/ 90 PSI.

Bedienungsanleitung

1) Bitte lesen Sie die Bedienungsanleitung, bevor Sie das Gerat in Betrieb nehmen. Alle Benutzer missen in die Handhabung des
Gerates eingewiesen werden und die Sicherheitsbestimmungen kennen. Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten dirfen nur von qualifi-

ziertem Personal ausgefiihrt werden.

2) Unterbrechen Sie die Druckluftzufuhr des Gerates.
Wahlen Sie eine passende Schleifscheibe und befesti-
gen Sie diese in der Mitte des Schleiftellers.

3) Tragen Sie immer die geforderte Schutzausriistung,
wenn Sie das Gerat benutzen

4) Beim Schleifen immer das Gerat zuerst auf die
Arbeitsflache anbringen, bevor das Gerat gestartet
wird. Ebenso immer das Gerat von der Arbeitsflache
wegnehmen, bevor das Gerat gestoppt wird. Dies
verhindert eine Aushohlung der Oberflache durch eine
Ubergeschwindigkeit der Schleifscheibe.

5) Immer die Druckluftzufuhr zur Schleifmaschine unter-

brechen, bevor Sie eine Schleifscheibe wechseln oder

sonstige Arbeiten am Schleifteller ausfiihren.

Immer flr einen festen / sicheren Stand sorgen und

rechnen Sie mit einer Fluchtreaktion der Maschine.

7) Nur Original Mirka-Ersatzteile verwenden.

8) Das zu schleifende Material muss gut fixiert sein, um

ein ,wandern“ zu verhindern.

Den Schlauch und die Anschlisse regelmafig auf Ab-

nutzung kontrollieren. Das Gerat niemals am Schlauch

tragen; es wird empfohlen die Druckluftzufuhr zu
unterbrechen, wenn das Gerat getragen wird.

10) Staub kann sehr feuergefahrlich sein. Der Staub-
fangsack sollte taglich gereinigt oder ausgetauscht
werden. Die Reinigung bzw. der Austausch des
Staubfangsacks sorgt auch fiir optimale Leistung.
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11) Der angegebene Hochstluftdruck darf nicht tiberschritten werden. Sicherheitsausriistung soll wie empfohlen verwendet werden.
12) Das Gerat hat keine elektrische Isolierung. Benutzen Sie es nicht, wenn die Gefahr besteht, dass es beim Arbeiten zu einem Kontakt
mit elektrischem Strom, Gasleitungen, Wasserleitungen etc kommen kann. Uberprijfen Sie die Arbeitsflache, bevor Sie mit der Arbeit

beginnen.

13) Stellen Sie sicher, das sich Haare, Putzlappen, Kleidung und ahnliches Dinge nicht in den beweglichen Teilen der Maschine verfangen

kénnen.

14) Die Hande sorgfaltig von den drehenden Teilen fernhalten, wenn die Maschine in Betrieb ist.
15) Im Falle einer Stérung oder Fehlfunktion muss das Geréat sofort auRer Betrieb genommen werden.
16) Das Gerat darf nicht frei drehen, ohne dass man MaRnahmen getroffen hat, dass Personen und Objekte nicht gefahrdet sind, falls sich

eine Schleifscheibe oder der Schleifteller I6st.
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*Unsicher-
Hub Absau- SCI‘[Z'E:W Modellnr. :Vev:g)m Héhe mm Lange mm *Sch. Leistung Luftverbrauch | *Vibrations- | heitsfaktor
gung m?n (zoll) . kgg (Pfund) (Zoll) (Zoll) pegel dBA Watt (PS) LPM (scfm) level m/s2 K
m/s?
Ohme NV 125 (5) | ROS525NV | 0,72 (1,59) | 82,9 (3,26) | 1484 (584) 79 209 (0,28) 481 (17) 2.1 1,1
ne
150 (6) ROS625NV 0,76 (1,68) | 82,9(3,26) | 161,1 (6,34) 83 209 (0,28) 481 (17) 33 1,7
2,5mm
(3/321n,) Zentral 125 (5) ROS525CV 0,78 (1,72) | 87,7 (3,45) | 148,4 (5,84) 79 209 (0,28) 481 (17) 21 11
cv 150 (6) | ROS625CV | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 161,1 (6,34) 83 209 (0,28) 481 (17) 33 17
ggf/" 150 (6) | ROS625DB | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 164,1 (6,46) 83 209(0,28) | 481 (17) 3.1 1.6
Ohne NV 125 (5) ROS550NV | 0,75 (1,65) | 82,9 (3,26) | 149,6 (5,89) 80 209 (0,28) 481 (17) 26 1.3
ne
150 (6) ROS650NV 0,79 (1,74) | 82,9(3,26) | 162,3 (6,39) 79 209 (0,28) 481 (17) 3,7 1,9
50 mm Zentra 125 (5) | ROS550CV | 0,81 (1,79) | 87,7 (3,45) | 1496 (5,89) 79 209 (0,28) 481 (17) 26 13
(3/16in,) | CV 150 (6) | ROS650CV | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,.26) | 162,3 (6,39) 77 209 (0,28) 481 (17) 3,1 16
Eigen 125 (5) | ROS550DB | 0,83 (1,83) | 87,7 (3,45) | 1526 (6,01) 85 209 (0,28) 481 (17) 35 18
sGv 150 (6) | ROS650DB | 0,88 (1,94) | 82,9 (3,.26) | 165,3 (6,51) 85 209 (0,28) 481 (17) 35 18
Der Schalltest wurde gemag EN ISO 15744 :2008 : Messung der Gerauschemissionen von handgehaltenen nicht-elektrischen Kraftgeraten
ausgefiihrt .
Der Schwingungstest wurde ausgefiihrt gemaR EN 28662-1. Handgehaltene tragbare Kraftgerate — Schwingungsmessung bam Griff. Teil 1:
Allgemeines und EN 8662-8, 1997. Handgehaltene, tragbare Kraftgerate — Schwingungsmessung am Giriff. Teil 8: Poliermaschinen und rotierende,
auBermittige und exzenter Schleifmaschinen.

Spezifikationen kénnen zu jeder Zeit ohne vorausgegangene Ankiindigung geandert werden.

*Die Werte in den Tabellen stammen von Laborpriifungen in Ubereinstimmung mit angegebenen Standards und Grundnormen und sind
nicht fiir eine Risikoschatzung ausreichend. Werte auf einem bestimmten Arbeitsplatz kénnen hoher als die erklarten Werte sein. Die
tatsachlichen Werte und die GroRe von Risiko oder Verletzung, die eine Person erlebt, sind fiir jede Situation einmalig und sind von der
Umgebung, von der Art und Weise wie eine Person arbeitet, mit welchem Material, vom Arbeitsplatz sowie von der Arbeitsdauer und der
physischen Konstitution des Benutzers abhangig. KWH Mirka, Ltd. kann nicht verantwortlich gemacht werden fiir die eventuellen Konse-
quenzen, falls deklarierte Werte gebraucht werden, statt der tatsachlich auftretenden Werte fiir jede einzelne Gefahrdungsabschatzung.

Weitere Informationen tiber Arbeitsgesundheit und -sicherheit sind von den folgenden Webseiten erhéltlich:
http://europe.osha.eu.int (Europe)

http://www.osha.gov (USA)



STORUNGSBEHEBUNG

Symptom

M@égliche Ursache

Ldésung

Ungentgender Luftdruck

Den Luftdruck am Einlass der Schleifmaschine
kontrollieren, wahrend das Gerat mit freier Drehzahl
lauft. Er muss 6.2 Bar (90 psig/620 kPa) betragen.

Verstopfte(r) Schalldampfer

In dem “Demontage von Gehause”-Abschnitt wird
dargestellt wie man den Schalldampfer ausbaut.
Der Schalldampfer (Teil Nummer 37) kann mit einer
sauberen, passenden Reinigungslésung gesplilt
werden, bis alle Verschmutzungen und Verstop-
fungen entfernt sind. Falls der Schalldampfer nicht
ordnungsgemal gereinigt werden kann, muss er
ausgetauscht werden. Mit dem Teil 38, Schalldamp-
fereinsatz, ersetzen (wird im Abschnitt ,Montage
des Gehé&uses" beschrieben.

Verstopfter Lufteinlassfilter

Den Lufteinlassfilter mit einer sauberen, geeigneten
Losung reinigen. Falls der Lufteinlassfilter nicht
sauber wird, muss er ausgetauscht werden.

Niedrige Kraft und/oder niedrige
freie Drehzahl

Ein oder mehrere Blatter abgenutzt oder
gebrochen

Ein komplettes Set von neuen Bléattern installieren
(fur eine gute Wirkung missen alle Blatter ausge-
tauscht werden). Alle Blatter mit einem Qualitatsol
fur pneumatische Gerate bestreichen. Beschreibung
in den Abschnitten ,Demontage des Motors” und
.Montage des Motors".

Luft-Leckage im Motorgehause, zu erkennen
an Uberhéhtem Luftverbrauch und niedriger
Drehzahl.

Kontrollieren Sie ob der Motor richtig justiert ist und
der Verschlussring ordentlich sitzt. Kontrollieren Sie
ob der O-Ring in dem Verschlussringnute bescha-
digt ist. Den Motor demontieren und wieder montie-
ren. Beschreibung in den Abschnitten ,Demontage
des Motors" und ,Montage des Motors".

Teile des Motors abgenutzt

Den Motor (iberholen. Ein autorisiertes Mirka Ser-
vice Center kontaktieren.

Abgenutzte oder gebrochene Spindellager

Die abgenutzten oder gebrochenen Lager
austauschen. Beschreibung in den Abschnitten
“Demontage von Achsenstabilisator und Spindel”
und “Spindellager, AirSHIELD™ und Montage von
Achsenstabilisator ”.

Luft entweicht aus Geschwin-
digkeitsregelung und/oder
Ventilschaft.

Ventilschaft, Ventil oder Ventilsitz schmutzig,
gebrochen oder verbogen.

Abgenutzte oder beschadigte Teile demontieren,
prifen und ersetzen. Beschreibung in Schritt 2 und
3 in “Demontage von Gehause” und Schritt 2 und 3
in “ Montage des Gehauses ".

Falsche Schleifscheibe

Nur Schleifscheiben von richtiger Grée und
Gewicht, die fiir die Maschine hergestellt sind,
gebrauchen.

Gebrauch von Schleifscheiben

Nur Schleifscheiben und/oder Interface gebrauchen,
die fur die Maschine hergestellt sind. Nichts an der
Schleifmaschine festmachen, was nicht fiir den
Gebrauch mit Scheibe und Schleifmaschine speziell
hergestellt wurde.

Starke Vibrationen oder un-
ruhiger Lauf

Unzureichende Schmierung oder Versch-
mutzung durch Aufbau von Fremdstoffen

Die Schleifmaschine demontieren und mit einer
geeigneten Reinigungslésung reinigen. Die Schleif-
maschine montieren. (Beschreibung in “Wartung-
shandbuchl”)

Abgenutzte oder gebrochene Motorlager

Der/die abgenutzte(n) oder gebrochene(n) Lager
ersetzen. Beschreibung in den Abschnitten ,Demon-
tage des Motors" und ,Montage des Motors".

Bei Maschinen mit Eigenabsaugung besteht
die Mdglichkeit, das der das ein Unterdruck
entsteht, wenn eine ebene Oberflache ge-
schliffen wird. Dies bewirkt dass die Scheibe
auf der Schleifflache hangenbleibt.

Bei Maschinen mit Eigenabsaugung eine
zusatzliche Unterlegscheibe zur Scheibenspin-

del montieren, um den Zwischenraum zwischen
Scheibe und Mantel zu erweitern. Bei Maschinen
mit Zentralabsaugung durch das Vakuumsystem re-
duzieren und/oder eine zusatzliche Unterlegscheibe
zur Scheibe montieren.

Achtung: Alle Teile die unter “Lésung” genannt werden befinden sich am Ende des Handbuches in “Wartungsinstruktionen”




MIRKRA

ACHTUNG: Um eine explizite oder implizite Garantie zu bekommen, muss das Gerat von einem autorisierten Mirka Service Center
repariert werden. Die folgenden allgemeinen Wartungsinstruktionen sind nach Ablauf der Garantiezeit zu verwenden

INSTRUKTIONEN FUR DEMONTAGE

Griffe austauschen:

1.

Der (25) Griff hat zwei “Klappen”, die den Kérper der
Schleifmaschine unter dem Ein- und Auslass umhiillen. Einen
kleinen Schraubenzieher benutzen, um eine der Klappen aus
dem Griff zu holen. Dann mit dem Schraubenzieher weiter
unter den Griff fortsetzen und drehen und wenden bis sich
der Griff von der Schleifmaschine 16st. Um einen neuen Griff
zu montieren, den Griff an den Klappen halten; die Klappen
sollen nach auf3en zeigen. Den Griff justieren und unter den
(23) Leistungshebel gleiten lassen. Dann den Griff nach
unten pressen, bis er auf dem Oberteil der Schleifmaschine
sitzt. Daflir sorgen, dass die zwei ,Klappen“ unter dem Ein-
und Auslass sitzen.

Demontage des Motors :

1.

Das Gerat leicht in einem Schraubstock festmachen, mit Hilfe
einer (MPA0026) T-7 Wartungsklemme oder gepolster-

ten Backen. Dann die (36) Scheibe mit dem (35) 24 mm
Schraubenschliissel entfernen und dann Mantel oder Einfas-
sung entfernen.

Den Verschlussring (12) entfernen, mit dem (MPA0025) T-6
Verschlussringschliissel/Spindelabzieher. Der Motor und
Verschlussring kénnen jetzt aus dem (27) Gehéause entfernt
werden.

Um den Motor zu sichern, den (13) Achsenstabilisator in
einen gepolsterten Schraubstock klemmen, dann den (1) Si-
cherungsring und den (5) O-Ring vom (4) Zylinder entfernen.
Die (3) hintere Endplatte entfernen. Es kdnnte notwendig
sein, die (3) hintere Endplatte mit einem Lagerabzieher zu
stlitzen und zugleich die Achse leicht durch die (2) Lager und
(3) die hintere Endplatte zu pressen. Die (4) Zylinder und die
fnf (7) Blatter und (6) Rotorsatz von der Achse des Achsen-
stabilisators entfernen. Den (8) Keil entfernen, dann die (9)
vordere Endplatte (mit (10) Lager), (11) O-Ring und dem (12)
Verschlussring wegdriicken. Es kénnte notwendig sein, das
(12) Lager mit einem Lagerabzieher zu entfernen, falls es aus
der vorderen Endplatte herauskommt und an der Achse des
Stabilisators festhangt.

Entfernen Sie den (61) Sicherungsring vom (13) Achsenstabi-
lisator.

Das/die Lager von den Endplatten entfernen, wobei mit Hilfe
des (MPA0036) T-8 Abzieher die Lager ausgedriickt werden.

Demontage von Achsenstabilisator und Spindel:

1.

Das Achsenende des (13) Achsenstabilisators in einen
gepolsterten Schraubstock festmachen. Mit einem diinnen
Schraubenzieher den Schlitz vom (21) Sicherungsring
erweitern und dann vorsichtig entfernen.

Die Gewindeseite des (MPA0025) T-6 Motorblockierring
Verschlussringschlissel/Spindelabzieher in die (22) Spindel
handfest einschrauben. Das gréfRere Ende des Achsensta
bilisators leicht mit einer Gasflamme oder einer HeiBluftpis
tole bis etwa 100° C (212° F) erwarmen, um den Klebstoff
weich zu machen. Nicht tberhitzen. Die Spindel mit Hilfe
des Schiebers und einem kurzen Ruck nach aufen ent
fernen. Die Teile abkiihlen lassen, bis man sie ohne beson
deren Schutz anfassen kann. Bei Probleme den Hinweise
unten folgen.

Beide Lager kommen mit der Spindel heraus, zur Entfernung
deshalb einen kleinen Lagerabzieher benutzen. Mit Schritt 3
fortfahren.

Die Lager bleiben im Stabilisator, nun den Schritten A-D
unten folgen.

MIRKA 12.000 U/min

125 mm (5”) & 150 mm (6”)
EXZENTERSCHLEIFER
WARTUNGSANWEISUNGEN

Arbeitsverfahren um die Lager vom Achsenstabilisator zu
entfernen:

A.

B.

Die Stellschraube im oberen Teil (MPA0059) T-9 12 mm ID
Lagerabzieher positionieren .

Uberpriifen Sie ob der (21) Sicherungsring entfernt ist, den
Lagerabzieher in das Lager driicken, bis er am Boden des
Achsenstabilisators ankommt.

Die Stellschraube bis zum Boden des (13) Achsenstabil-
isators drehen, oder bis sie fest sitzt. Das Achsende des
Achsenstabilisators in einem gepolsterten Schraubstock
festmachen.

Die Gewindeseite des (MPA0025) T-6 Motorblockierring
Verschlussringschliissel/Spindelabzieherhandfest in den
Lagerabzieher schrauben. Das groRere Ende des (13)
Achsenstabilisators mit Gasflamme oder einer HeiRluftpistole
wieder bis etwa 100° C (212° F) erwarmen, um den Klebstoff
weich zu machen. Nicht (iberhitzen. Die Lager mittels des
Schiebers und einem kurzen Ruck nach aufen entfernen.
Lagerabzieher, Lager und Achsenstabilisator abkiihlen
lassen. Nach dem Abkuhlen, der T-6 Motorblockierring
Verschlussringschliissel/Spindelabzieher wieder herauss-
chrauben. Die Stellschraube herausdrehen. Lagerabzieher
und Lager in einem Lagertrenner befestigen und den Lager-
abzieher ausdriicken.

Die AirSHIELD™ Bestandteile bleiben durch leichten Druck
des (16) Halters in ihrer Position. Diese Teile kénnen durch
die Demontage beschéadigt werden missen ggf. ersetzt
werden. Um den Halter zu entfernen, benutzen Sie eine
O-Ringzange oder eine @ 8 mm Blechschraube zum Greifen
und ziehen den Halter heraus. Entfernen Sie (15) Ventil und
(14) Filter aus Bohrung des (13) Achsenstabilisators. Wenn
Halter und Ventil nicht beschadigt wurden, kénnen diese
wieder verwendet werden. Der Filter sollte vor dem Zusam-
menbau immer ersetzt werden.

Enfernen Sie das (18) Doppelrillenlager von der (22) Spindel.
Enfernen Sie (19) Abstandhalter, (62) Staubschutz und (20)
Unterlegscheibe von der Spindel. Entsorgen Sie den Staub-
schutz.

Demontage von Gehause:

1.

A)
B)

C)

D)

A)

B)

Fur NV (Ohne-Absaugung) and CV (Zentral-Absaugung)-
Maschinen, den Anweisungen in Teil | folgen. Fir SGV
(Selbst-Erzeugte-Absaugung)-Maschinen, den Anweisungen
in Teil Il folgen. .

Dieser Abschnitt ist nur fir NV (Ohne-Absaugung) und CV
(Zentral-Absaugung)-Maschinen.

Den (39) Schalldampfer vom (27) Gehause schrauben.

Den (38) Schalldampfer aus dem (39) Schalldampferge-
hause entfernen und den (37) Schallddmpfereinsatz aus der
Hoéhlung des Schalldampfergehauses entfernen.

Fur NV-Maschinen weiter nach D. Fiir ZV-Maschinen weiter
nach Abschnitt II.

Den (32) NV-Mantel entfernen. Weiter mit Schritt 2.

Dieser Abschnitt ist vom Abschnitt | fiir CV (Zentral-Absau-
gung) Abluftmaschinen fortgesetzt:

Die (58) Schraube, (57) Unterlegscheibe und (55) Mutter
entfernen.

Den (54 oder 56) Abluftauslass vom (33 oder 34) Mantel
entfernen.

Den (33 oder 34) Mantel vom (27) Geh&use entfernen.
Weiter nach Schritt 2.

Dieser Abschnitt ist fiir SGV Abluftmaschinen :

Der (45) SGV Haltering mit einem 8 mm Sechskantschliissel
losschrauben.



Die (47) Schlauch SGV Abluftauslass aus dem (27) Gehause
und (51) Adapter entfernen.

Den SGV Haltering aus dem Bohrloch vom (47 oder 50)
Abluftauslass ziehen und die zwei (44) O-Ringe entfernen.
Der (33) Mantel oder die (34) Absaugeinfassung vom (27)
Gehause entfernen. Weiter nach Schritt 2.

Die (30) Geschwindigkeitskontrolle in Mittelposition setzen
und den (31) Sicherungsring entfernen. Die Geschwindig-
keitskontrolle kommt jetzt gerade heraus. HINWEIS: Wenn
es sich um ein Absaugmodell handelt, muss der Auslass
entfernt werden (siehe hierzu oben, Abschnitt 1), bevor der
(31) Verschlussring mit einer Sicherungsringzange entfernt
werden kann. Die Geschwindigkeitskontrolle kann dann
gerade herausgezogen werden. Den (29) O-Ring entfernen.
Die (43) Einlass-Buchse vom (27) Gehéause losschrauben.
Die (42) Feder, das (41) Ventil, den (40) Sitz, den (28) Ventil-
sitz und den (29) O-Ring entfernen.

Den (24) Bolzen aus dem (27) Gehause ausdriicken und den
(23) Leistungshebel entfernen.

C)

D)

MONTAGEINSTRUKTIONEN
Achtung: Alle Montagearbeiten miissen mit sauberen und trock-
enen Teilen ausgefiihrt werden. Alle Lager missen mit korrekten
Werkzeugen und Verfahren auf ihre Position gedriickt werden,
wie von den Lagerherstellern vorgegeben.

Montage des Gehauses:

1. Den (23) Leistungshebel in das (27) Gehause mit dem (24)
Bolzen montieren.

Den (29) O-Ring leicht einschmieren und in die Rille der (30)
Geschwindigkeitskontrolle anbringen. Den (28) Ventilschaft,
den O-Ring (gereinigt und leicht eingeschmiert) montieren
und die Geschwindigkeitskontrolle in das (27) Gehause in
Mittelposition einsetzen. Den (31) Sicherungsring montieren.
Achtung: Stellen Sie sicher, dass der Sicherungsring vollstan-
dig in der Rille des Gehauses sitzt.

Den (40) Sitz, das (41) Ventil und die (42) Ventilfeder einset-
zen. Auf das Gewinde der (43) Buchsen-Baugruppe 1 oder 2
Tropfen von Locktite™ 222 oder ahnliches nicht-permanentes
Dichtungsmaterial fir Rohrgewinde geben. Die Buchse hand-
fest in die Einlassoffnung des (27) Gehauses schrauben.
Drehmoment 6,77 Nm .

Fir NA (Nicht-Absaugung) und ZA (Zentral-Absaugung)-Mas-
chinen den Schritten im Abschnitt | beschrieben sind folgen.
Fir SGV (Selbst-Erzeugte Absaugung)-Maschinen, den
Schritten in Abschnitt 11l folgen.

2.

Ausdriicker Oberseite U
T

T-1B

Ausdriicker Unterseite

T-1A

Dieser Abschnitt ist fiir NV (Ohne-Absaugung) und CV
(Zentral-Absaugung)

A) Einen sauberen (37) Schalldampfer in die Kammer des (43)
Schalldampfergehauses einsetzen. Den (39) Schalldampfer
in das Schalldampfergehause driicken.

Die (39) Schalldampfergehduse-Baugruppe handfest in das
(27) Gehéause schrauben. Mit einem 21 mm Inbus/Drehmo-
mentschliissel das Schallddmpfergehause festdrehen. Dreh-
moment 2,25 Nm. Fiir NV (Ohne-Absaugung) Maschinen
weiter mit C fortsetzen. Fiir CV (Zentral Absaugung)-Mas-
chinen mit Abschnitt Il fortsetzen.

Um den (32) NV-Mantel auf das (27) Gehause zu montieren,
den Mantel (iber und um den Boden der Gehauseflanken
schieben. Stellen Sie sicher, dass die Einstellrillen (auf dem
Gehause) und die Klappen (auf dem Mantel) eingerastet
sind. Weiter zum Abschnitt “Montage von Spindellagern,
AIrSHIELD™ und Achsenstabilisator ” gehen.

B)

C)

Il. Dieser Abschnitt von Abschnitt | fiir CV (Zentral-Absau-
gung)-Abluftmaschinen fortgesetzt:

A) Fir 125- und 150-mm-Machinen (5/6 Zoll)

Um den (33 oder 34) Mantel auf das (27) Gehause zu mon-
tieren, den Mantel (iber und um den Boden der Gehauseflan-
ken schieben. .

Die Einlassende des (54) ) Abluftauslass in die Auslassoff-
nung des Mantels schieben, bis zum Stop des Abluftaus-
lasses.

HINWEIS: Bei der Installation von Méanteln und Einfassungen
ist dafiir zu sorgen, dass die Einstellrillen (auf dem Gehéause)
und die Klappen (auf dem Mantel) eingerastet sind. Sorgen
Sie dafiir, dass der Keil auf der Abluftauslasskonsole gut mit
der Keilnut des Geh&uses zusammengreift.

Die (58) Schraube mit der (57) Unterlegscheibe in die
Aufnahmebohrung des (53 oder 55) Abluftauslasses und

das (27) Gehause drehen, bis das Ende der Schraube plan
mit der Innenseiteflache des Gehauses ist. Die Mutter in

den Hohlraum des Gehauses einfiihren und mit der (55)
Schraube fest verschrauben. Weiter bis zum Abschnitt “Mon-
tage von Spindellagern, AirSHIELD™ und Achsenstabilisator
" gehen.

Dieser Abschnitt ist fiir SGV (Selbst-Erzeugte-Absau-
gung)-Abluftmaschinen:

Um den (33 oder 34) Mantel auf das (27) Gehause zu mon-
tieren, den Mantel (iber und um den Boden der Gehauseflan-
ken schieben. Dafiir genau sorgen, dass die Einstellrillen (auf
dem Gehéause) und die Klappen (auf dem Mantel) eingerastet

A)

Lager
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sind.
B) Den (51) SGV Auslassadapter mit Auslass6ffnung des Man-
tels verbinden.
Die zwei (44) O-Ringe reinigen und leicht einschmieren; dann
in die zwei Nuten des (45) SGV Verschlussrings einsetzen.
Den SGV Verschlussring in die Aufnahmebohrung des (47)
Schlauch SGV Abluftauslasses einsetzen.
E) Den Abluftauslass-Schlauch in die Auslassoffnung des (
Manteladapters driicken Den SGV Verschlussring mit einem
8 mm Inbusschliissel in das Gewinde der Auslassoffnung des
Gehauses schrauben. Drehmomentwert 5,08 Nm .

C

D

Montage von Spindellagern, AirSHIELD™ und Achsenstabi-
lisator:

1. Die (20) Unterlegscheibe so auf die (22) Spindelachse
bringen, mit der Wélbung nach oben/aussen gerichtet, so
dass die Aussenseite der Unterlegscheibe die Aussenseite
des (18) Lagers bertlihrt. Plazieren Sie den Sicherungsring
auf dem Schaft der Spindel. Vorsicht: Vergewissern Sie sich,
dass der (62) Sicherungsring vor der (19) Abstandsscheibe
eingesetzt ist. Die (19) Abstandsscheibe auf den Ansatz der
Spindel legen. Das (18) Lager (eine Dichtung) auf der Spindel
anbringen, mit der Dichtung gegen die Unter-legsscheibe.
Achtung: Bitte darauf achten, dass sowohl der innere wie
auch der dussere Laufring von der Lagerpresse unterstiitzt
werden, wenn sie gedriickt werden. Das (18) Lager auf der
(22) Spindel anbringen, mit der Dichtung gegen die (20) Un-
terlegsscheibe. Mit der (MPA0195) T-1B Spindellagerpresse
auf die (22) Spindel driicken (siehe Abbildung), bis es unten
aufsitzt.

2. Wenn die Spindelmontage korrekt ausgefiihrt worden ist,
werden sich die (18) Lager frei bewegen, nicht zu lose.

3. Einen (14) Filter nehmen und in die Mitte der kleinen Bohrung
bringen, genau da wo sich der alte Filter vor der Demontage
befand. Mit einem kleinen Schraubenzieher oder eines Sta-
bes mit flachem Ende, den Filter in das Bohrloch driicken, bis
er auf dem Boden des Bohrlochs ist. Das (15) Ventil richtig in
das Bohrloch einsetzen, dann den (16) Verschlussring in das
Bohrloch driicken, bis er mit der Unterseite des Lagerbohr-
lochs biindig ist .

4. Ein stecknadelgrofRes Tropfchen #271 Loctite® oder
ahnliches auf den duReren Durchmesser von jedem Lager
der Spindelmontage auftragen. Den Tropfen Loctite® um
beide Lager streichen, bis er gleichmaRig verteilt ist. Vorsicht:
Schon sehr wenig Loctite® reicht aus um eine Rotation des
Lagers zu verhindern. Zu viel Loctite® wird eine zukiinft-
ige Demontage erschweren. Die Spindelmontage in das
Bohrloch des (13) Achsenstabilisators anbringen, und mit
dem Sicherungsring festmachen. Vorsicht: Bitte genau darauf
achten, dass der Sicherungsring komplett in die Rille der
Stabilisatorachse sitzt. Das Klebemittel ausharten lassen.

Motor Montage:

1. Platzieren Sie den (61) Sicherungsring auf dem (13) Achsen-
stabilisator.

2. Mit dem groReren Ende der (MPA0494) T-13 Lagerausdriick-
hiilse das (10) vordere Lager (mit 2 Abschirmungen) auf die
Achse des (13) Achsenstabilisators driicken.

3. Die (9) vordere Endplatte, mit der Aussparung nach unten
gerichtet, auf die Motorachse schieben. Die vordere End-
platte vorsichtig auf das Lager drlicken, mittels des groReren
Endes der (MPA0494) T-13 Lagerausdriickhtilse, bis das (10)
vordere Lager in der Aussparung der (9) vorderen Endplatte
sitzt. VORSICHT: Nur so viel driicken, das das Lager gerade
festsitzt. Zu viel Druck kann das Lager beschadigen.

4. Den (8) Keil in die Aussparung des (13) Achsenstabilisators
anbringen. Den (6) Rotor auf die Achse des Achsenstabilisa-
tors anbringen, fiir einen guten Gleitsitz sorgen.

DOC A0348

Ein Qualitatsol fur pneumatische Gerate auf die fiinf (7)
Fliigel geben und dann in die Nuten des (6) Rotors einsetzen.
Die (4) Zylinderbaugruppe tber dem Rotor anbringen, mit
dem kiirzeren Ende des Federbolzens in das Grundloch der
(9) vorderen Endplatte festsetzen. Achtung: Der Bolzen muss
1,5 mm (0,060“) oberhalb der Flankenseite des Zylinders
herausragen.

Mit dem T-1B Druckwerkzeug fiir Lager (nicht abgebildet) die
(2) hinteren Lager (2 Abschirmungen) in die (3) hintere End-
platte driicken. Dafiir sorgen, dass die T-1B Lagerpresse sich
mittig auf der AuRenseite des duRReren Lagerrings befindet.
Die (3) hintere Endplatte und die (2) Lagerbaugruppe leicht
(iber den Achsenstabilisator driicken, mittels des kleineren
Endes der (MPA0494) T-13 Lagerausdriickhiilse. Die Hiilse
darf nur auf den inneren Rand des Lagers driicken. Wichtig:
Die hintere Endplatte und Lagerbaugruppe wurden korrekt
aufgedriickt, wenn der Zylinder zwischen den Endplatten
gerade stark genug gequetscht wurde, damit er sich unter
seinen eigenen Gewicht nicht frei bewegen kann, wenn die
Achse horizontal gehalten wird. Unter sehr leichtem Druck
soll er aber zwischen den Endplatten gleiten. Wenn die
Baugruppe aber zu fest gepresst wurde, kann der Motor nicht
frei laufen. Wenn der Druck zu gering war, wird der Motor
nach der Montage im Gehé&use auch nicht frei laufen.Sichern
Sie die Baugruppe durch Einsetzen des (1) Verschlussringes
in die Rille des Achsenstabilisators (13). Vorsicht: Der Ver-
schlussring muss so angebracht werden, dass die Mitte und
die zwei Enden des Fassreifens das Lager zuerst beriihren.
Die beiden herausragenden Mittelteile miissen véllig in die
Rille des Achsenstabilisators einrasten sein, durch Driicken
auf die gebogenen Teile mit einem kleinen Schraubenzieher.
Den (5) O-Ring leicht einschmieren und in den Lufteinlass
der (4) Zylinderbaugruppe bringen.

Die Innenseite des (27) Gehéauses leicht einfetten oder
eindlen, den Bolzen auf Linie mit der Bezeichnung auf dem
Gehause bringen und die Motorbaugruppe in das Gehause
schieben. Dafiir sorgen, dass der Bolzen in die Aussparung
des Gehéuses greift.

Den (12) Verschlussring vorsichtig in das Gehéuse
schrauben, mit dem (MPAQ0025) T-6 Verschlussringschliis-
sel/Spindelabzieher. Drehmomentwerte befinden sich auf
der Seite “Explosionszeichnung” . Achtung: Eine einfache
Technik um die erste Verschraubung sicherzustellen ist,

den Verschlussring mit dem T-6 Verschlussringschliis-
sel/Spindelabzieher unter leichtem Druck entgegen dem
Uhrzeigersinn zu drehen. Sie werden einen Knacklaut héren
und spiiren, wenn das Gewinde des Verschlussrings in das
Gewinde des Gehéauses greift.

. Eine neue (36) Scheibe auf der Maschine befestigen und mit

der Hand spannen, mittels eines 24 mm Spannschlissels fir
Scheiben.

Priifung:

Tropfen von einem Qualitatsdl fur pneumatische Luftgerate direkt

in den Motoreinlass anbringen, und mit einer 6,2 bar (90-PSI)
Luftversorgung verbinden. Ein 12.000 U/min.-Gerét sollte

bei einem Luftdruck von 6,2 bar an der Einlass des Gerates,
zwischen 11.500 und 12.000 U/min laufen, wenn das Gerat
mit freier Drehzahl lauft. Diese freie Drehzahl wird etwa 500
U/min bis 1.000 U/min niedriger werden, wenn eine Absau-
gung oder eine Klettverschlussscheibe benutzt wird. Dieses
wird allerdings die Schleifleistung nicht beeinflussen.

* Loctite® ist ein eingetragenes Warenzeichen der Loctite Corp.
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PONCEUSES ORBITALES

ALEATOIRES LEGERES
MIRKA 12.000 RPM
DE 125 mm (5 po.) & 150 mm (6 po.)

Déclaration de conformité
KWH Mirka Ltd.
66850 Jepua, Finlande
Déclarons de notre seule responsabilité que les produits
Ponceuses orbitales aléatoires de 125 mm (5 po.) & 150 mm (6po.)12.000 rpm (cf. tableau de « Configuration/caractéristiques du
produit » pour un modéle particulier) auxquels cette déclaration renvoie sont conformes aux normes suivantes ou autres documents
normatifs EN ISO 15744:2008. Suivant les clauses de 89/392/EEC telles qu’amendées par les Directives 91/368/EEC /44/EEC
93/68/EEC et la Directive de consolidation 2006/42/EC

08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrom
Lieu et date d’émission Nom Signature ou marque équivalente d’une personne agréée
- PP
Instructions pour 'opérateur o Important
Incluse — Garantie : Veuillez lire et respecter I'utilisation ) . . .
correcte de I'outil, des postes de travail, la mise en service Veuillez ““? ces '“5"“?“0”5
de l'outil, le mode d’emploi, les tableaux de configuration/ avec attention avant d'installer,
caractéristiques techniques de I'outil, la page des piéces, la dutiliser, d’entretenir ou de
liste des piéces, les ensembles de piéces de rechange pour réparer cet outil. Gardez ces
ponceuses, le guide de résolution de problémes, les instruc- instructions en un lieu str et
tions pour I'entretien. accessible.
Fabricant/Fournisseur Equipements de sécurité personnels nécessaires
KWH Mirka Ltd. PR ot
66850 Jeppo, Finlande Lunettes de sécurité Masques de respiration
Tél.: + 358 20 760 2111 o ) )
Fax: +358 20 760 2290 Gants de sécurité Protection des oreilles
Taille d’arrivée d’air re- Longueur de tuyau maxi- Pression
commandée - Minimum male recommandée Pression de travail max. 6.2 bars 90 psig
10 mm 3/8in 8 meters 25 feet Minimum recommandé NA NA psig
GARANTIE

Les conditions de garantie sont les suivantes:
- 12 mois pour l'instrument pneumatique KWH Mirka
- 3 mois pour les pieces de I'appareil KWH Mirka réparé

La période de garantie commence depuis le jour de livraison.

La garantie ne concerne que les défauts causés par le matériel et les défauts de production.

Le remplacement des piéces et les travaux de réparation pendant la période de garantie sont gratuits si ces travaux
sont conduits dans une société de service autorisée par KWH Mirka.

Les colts de transport sont toujours payés par I'acheteur.

La garantie ne couvre pas les cas suivants :

Usure habituelle, par exemple:

- paliers, pied, couvercle protecteur, rotor, palettes, joint rotatif, amortisseur.

Surcharge ou autre exploitation incorrecte, par exemple:

- Chute de l'instrument dans I'eau

- Endommagements causés par I'exploitation incorrecte

- Endommagements autres que causés par les défauts de production ou les matériaux défectueux

- Endommagements a cause de chute ou choc

Mesures habituelles d’entretien prises par I'utilisateur :

- Remplacement du pied

- Remplacement du palier d’'une broche

- Remplacement du couvercle protecteur

Remarque ! Toutes autres opérations doivent étre effectuées par une compagnie de service autorisée par KWH
Mirka.

La période de garantie ne couvre que les colts de réparation de I'appareil mais pas le remplacement.

La garantie ne couvre pas le temps de non-opération ni le dommage de production.

Les exigences de compensation présentées lors de la période de garantie ne sont prises en compte que si I'appareil
est retourné au vendeur en assemblage d’origine. La garantie devient invalide en cas de démontage de la machine.
La garantie ne peut étre délivrée que par le revendeur chez lequel la machine avait été achetée.

Traduction des instructions originales
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Veuillez lire et respecter :

1) Les réglementations relatives a la sécurité & la santé dans
l'industrie générale, Partie 1910, OSHA 2206, consultable
aupres de : Soutien documentaire ; Bureaux d’impression
du gouvernement ; Washington DC 20402

2) Code de sécurité des outils a air comprimé, ANSI| B186.1
disponible auprés du : American National Standards Institute,
Inc. ; 1430 Broadway ; New York, NY 10018

3) Réglementations d'état et locales.

Utilisation correcte de I'outil

Cette ponceuse a été congue pour le pongage de tous types de
matériaux, a savoir les métaux, le bois, la pierre, le plastique, etc.
a l'aide d’un abrasif congu a cet effet. N'utilisez cette ponceuse
pour aucune autre tache que celles spécifiées sans consulter le
fabricant ou un revendeur agréé par le fabricant. N'utilisez pas les
tampons de soutien dont la vitesse travail est inférieure a 12.000
RPM de vitesse libre.

Postes de travail

Cet outil a été congu pour étre utilisé en tant qu’outil a main. Il est
toujours recommandé que cet outil soit utilisé lorsque vous vous
tenez sur un sol solide. Il peut étre dans n’importe quelle position
mais avant une telle utilisation, I'opérateur doit étre dans une
position stable et tenir fermement I'appareil et étre stable sur ses
pieds et étre conscient que la ponceuse peut avoir une réaction
de torsion. Voir la section « Mode d’emploi »

Mise en service de l'outil

Utilisez une arrivée d’air lubrifiée et propre qui fournira une pres-
sion d’air mesurée a I'outil de 6,2 bars/90 PSI bars lorsque I'outil
fonctionne avec le levier complétement relevé. Il est recommandé
d’utiliser une conduite d’air d’'une longueur maximale de 10 mm
(3/8 po) X 8 m (25 pieds). Il est recommandé que l'outil soit rac-
cordé a l'arrivée d’air comme le montre la Figure 1.

Ne raccordez pas I'outil au systéme de conduite d’air sans inté-
grer une vanne de fermeture de I'air facile a atteindre et a utiliser.
L'arrivée d'air devrait étre lubrifiée. Il est fortement recommandé
qu’un filtre a air régulateur lubrifiant (FRL) soit utilisé comme le
montre la Figure 1 car cela fournira de I'air lubrifié et propre a la
pression correcte vers l'outil. Les détails concernant ces équipe-
ments sont disponibles auprés de votre fournisseur. Si un tel
équipement n’est pas utilisé, alors I'outil devrait étre lubrifié.

Pour lubrifier manuellement I'outil, déconnectez la conduite d’air
et placez 2 a 3 gouttes d’huile de lubrification de moteur pneu-
matique adaptée comme la Fuji Kosan FK-20, Mobil ALMO 525
ou Shell TORCULA® 32 dans I'extrémité du tuyau (arrivée) de la
machine. Reconnectez l'outil a I'arrivée d’air et faites fonction-
ner I'outil pendant quelques secondes pour permettre a l'air de
faire circuler I'huile. Si I'outil est utilisé fréquemment, lubrifiez-le
quotidiennement ou lubrifiez-le si I'outil commence a ralentir ou a
étre moins puissant.

Il est recommandé que la pression d’air au niveau de I'outil soit de
6,2 bars/90 PSI lorsque 'outil fonctionne. L'outil peut fonctionner a
des pressions inférieures mais jamais a plus de 6,2 bars/90 psig.

Mode d’emploi

1) Lisez toutes les instructions avant d’utiliser cet outil. L'ensemble des opérateurs doit étre totalement formé a son utilisation et
conscient de ces régles de sécurité. Tout I'entretien et les réparations doivent étre effectués par des personnels formés.

N

Soyez prudent centrez I'abrasif sur le tampon de support.

2

I'outil du travail avant de I'éteindre. Cela empéchera
toute entaille dans le travail en raison de la vitesse
excessive de I'abrasif.

Retirez toujours I'arrivée d’air vers la ponceuse avant

de fixer, d’ajuster ou de retirer I'abrasif ou le tampon de

soutien.

Adoptez toujours une position stable sur vos pieds et/

ou une position stable et soyez conscient de la réaction

courbe développée par la ponceuse.

Utilisez uniqguement des pieces de rechange correctes.

Assurez-vous toujours que le matériau a poncer est

fermement fixé afin de prévenir son mouvement.

Vérifiez réguliérement I'usure du tuyau et des fixations.

Ne soulevez pas 'outil par son tuyau ; soyez toujours

prudent afin d’'empécher I'outil d’étre démarré lorsque

vous le transportez avec I'arrivée d’air connectée.

10) La poussiére peut étre extrémement inflammable. Veillez
a nettoyer ou remplacer le sac d’aspiration chaque jour.
Le nettoyage ou le remplacement du sac assure les
performances optimales du systéme.

11) Ne dépassez pas la pression d’air maximale recom-
mandée. Utilisez les équipements de sécurité comme
recommandé.

12) L'outil n’est pas isolé électriquement. N'utilisez pas la
ponceuse en cas de risque de contact avec du courant
électrique, des conduites de gaz, des conduites d’eau,
etc. Vérifiez la zone d’utilisation avant I'utilisation.

2N 2 &

L

Vers le wuplé&

sur ou prés de 'outil

) Assurez-vous que l'outil est déconnecté de 'arrivée d’air. Sélectionnez un abrasif adapté puis fixez-le bien sur le tampon de support.

) Portez toujours les équipements de sécurité nécessaires lorsque vous utilisez cet outil.
Lorsque vous poncez, placez toujours la ponceuse au niveau du travail & effectuer puis mettez I'outil en marche. Retirez toujours

Zal

?
4

Systéme de canalisation en boucle
. fermee, en pente dans le sens du
Pied de debit de l'air

drainage

Vers la stalion
de l'outil l

Filtre

Vanne & Reégulateur

Balle

Lubrifieur

Vanne 4

Vanne de
drainage \ A

Tuyau dair

Compresseur
d'air et réservoir

13) Prenez soin d’éviter l'emmélement des pieéces en mouvement de 'outil avec les vétements, les cravates, les cheveux, les chiffons
de nettoyage, etc. En cas d’emmélement, cela provoquera I'entrainement du corps vers le travail et les piéces en mouvement de la

machine et cela peut étre trés dangereux.

14) Maintenez les mains a I'écart du tampon tournant pendant I'utilisation.
15) Si l'outil semble mal fonctionner, retirez celui-ci de I'utilisation immédiatement et organisez un entretien et une réparation.
16) Ne laissez pas I'outil en vitesse libre sans prendre de précautions afin de protéger toutes personnes ou objets de la perte des tam-

pons abrasifs.



Produit. Configuration/ Caractéristiques : Ponceuse orbitale aléatoire 12.000 RPM

Taille du Poids net . . N *Facteur
Excen- Type tampon e du produit Hauteur Longueur Niveau | Puissance | ¢ 100 mation Niveau de | qincertitude
S e Modéle N mm sonore watts . vibrations
tricité d’aspiration mm kg (Inch) mm (Inch) dBA (HP) d’air LPM (scfm) /2 K
(po.) (Pounds) mis mis?
Sans aspira- | 125 (5) | ROS525NV | 0,72 (1,59) | 82,9 (3,26) | 1484 (5:84) 79 209 (0,28) 481 (17) 2,1 1,1
tion 150 (6) | ROS625NV | 0,76 (1,68) | 82,9 (3,26) | 161,1(6,34) 83 209 (0,28) 481 (17) 33 1,7
2,5mm Aspiration | 125 (5) | ROS525CV | 0,78 (1,72) | 87,7 (3.45) | 1484 (5,84) 79 209 (0,28) 481 (17) 2,1 1,1
(3/321in,) centrale 150 (6) | ROS625CV | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 161,1(6,34) 83 209 (0,28) 481 (17) 33 17
Aspiration
gz:é?ée 150 (6) | ROS625DB | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 164.1 (6,46) | 83 209 (0,28) 481 (17) 3.1 16
protégée
Sans aspira- | 125 (5) | ROS550NV | 0,75 (1,65) | 82,9 (3,26) | 1496 (5:89) 80 209 (0,28) 481 (17) 26 1,3
tion 150 (6) | ROSB50NV | 0,79 (1,74) | 82,9 (3,26) | 162,3 (6,39) 79 209 (0,28) 481 (17) 37 1,9
Aspiration 125 (5) ROS550CV | 0,81 (1,79) | 87,7 (3,45) | 149,6 (5,89) 79 209 (0,28) 481 (17) 2,6 1,3
fs'%’g‘[g) centrale 150 (6) | ROS650CV | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 162,3 (6,39) 77 209 (0,28) 481 (17) 3,1 16
Aspiration | 125 (5) | ROS550DB | 0,83 (1,83) | 87,7 (3,45) | 152,6 (6,01) 85 209 (0,28) 481 (17) 35 1,8
auto-
générée 150 (6) | ROS650DB | 0,88 (1,94) | 82,9 (3,26) | 165,3 (6,51) 85 209 (0,28) 481 (17) 35 1,8
protégée
Le test du bruit est effectué conformément a la Norme EN ISO 15744:2008 — Outils motorisés portatifs manuels non-électriques — Code relatif a la
mesure du bruit — Méthode d’ingénierie (grade 2).
Le test de vibration est réalisé conformément a la norme EN 28662-1. Outils motorisés portatifs manuels — Mesure de la vibration au niveau de la
poignée. Partie 1 : Généralités et norme EN 8662-8, 1997. Outils motorisés portatifs manuels — Mesure de la vibration au niveau de la poignée.
Partie 8 : Polisseuses et ponceuses orbitales et orbitales aléatoires.

Spécifications soumises a modifications sans préavis.

*Les valeurs indiquées dans le tableau proviennent de tests réalisés en laboratoire conformément aux codes et normes cités et ne
suffisent pas a I'évaluation des risques. Les valeurs mesurées sur un lieu de travail particulier peuvent étre supérieures aux valeurs
déclarées. Les valeurs d’exposition réelles et la quantité de risque ou de dommages subie par une personne est unique pour chaque
situation et dépend de I'environnement, de la fagon dont I'individu travaille, du matériau particulier sur lequel s’effectue le travail, de la
conception du poste de travail ainsi que de la durée d’exposition et de la condition physique de I'utilisateur.

KWH Mirka, Ltd. ne peut pas étre tenu pour responsable des conséquences de I'utilisation des valeurs déclarées au lieu des valeurs
réelles d’exposition pour

toute évaluation de risque individuelle.

De plus amples renseignements sur la santé et la sécurité au travail peuvent étre obtenus sur les sites Internet ci-dessous :

http://europe.osha.eu.int (Europe)
http://www.osha.gov (USA)
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de de résolution de problemes

Symptome

Cause potentielle

Solution

Puissance faible et/ou vitesse
libre faible

Pression d’air insuffisante

Vérifiez la pression de la conduite d’air de la Pon-
ceuse tandis que I'outil fonctionne a vitesse libre.
Elle doit étre de 6,2 bars (90 psig/620 kPa).

Silencieux obstrué(s)

Voir la section « Démontage du boitier » pour le
retrait du silencieux. L'article 37 Silencieux peut
étre rincé vers l'arriére a 'aide d’une solution de
nettoyage propre et adaptée jusqu’a ce que tous les
contaminants et les obstacles aient été éliminés. Si
le Silencieux ne peut pas étre correctement nettoyé,
veuillez alors le remplacer. Remettez en place
I'article 38, Insert du silencieux (Voir la section «
Montage du boitier »).

Filtre d’arrivée bouché

Nettoyez le Filtre d’arrivée a I'aide d’une solution de
nettoyage propre et adaptée. Si la grille ne peut pas
étre nettoyée, veuillez la remplacer.

Une ou plusieurs vannes usées ou brisées

Installez un ensemble complet de nouvelles Vannes
(toutes les vannes doivent étre remplacées pour un
fonctionnement correct). Mettez une légere couche
d’huile de qualité pour outil pneumatique sur toutes
les vannes. Voir « Démontage du moteur » et «
Montage du moteur ».

Fuite d’air interne dans le Boitier du moteur
indiquée par une consommation d’air

plus élevée que la normale et une vitesse
inférieure a la normale.

Vérifiez I'alignement correct du moteur et
I'engagement de la Bague de verrouillage. Détectez
toute détérioration du Joint torique dans I'encoche
de la Bague de verrouillage. Retirez I'ensemble du
moteur puis ré-installez-le. Voir « Démontage du
moteur » et « Montage du moteur ».

Pieces du moteur usées

Remettre le moteur en état. Contactez un Centre de
réparations agréé de Mirka.

Paliers de pivotement usés ou brisés

Remplacez les paliers usés ou brisés. Voir « Balan-
cier de I'arbre et Démontage de I'axe » et “Paliers
de I'axe, AIrSHIELD™ et montage de I'équilibreur
de l'arbre”

Fuite d’air par le Controle de vi-
tesse et/ou la Tige de la vanne.

Ressort de vanne, vanne ou siége de vanne
sale, brisé ou plié.

Démontez, inspectez puis remplacez les piéces
usées ou détériorées. Voir les Etapes 2 et 3 du «
Démontage du boitier » et les Etapes 2 et 3 du «
Montage du boitier ».

Vibration/Utilisation difficile

Mauvais tampon

Utilisez uniquement des tailles et des poids de
tampons congus pour cette machine.

Ajout d’'un tampon d'interface ou de tout
autre matériau

Utilisez uniquement I'abrasif et/ou l'interface
congu(e) pour la machine. Ne fixez rien a la surface
du tampon de la ponceuse qui n'a pas été congu
spécifiquement pour étre utilisé avec le Tampon et
la Ponceuse.

Mauvaise lubrification ou accumulation de
débris étrangers.

Démontez la ponceuse puis nettoyez-la dans une
solution de nettoyage adaptée. Assemblez la pon-
ceuse. (Voir le « Manuel d’entretien »)

Palier(s) arriére ou avant ou brisé(s)

Remplacez les paliers usés ou brisés.
Voir « Démontage du moteur » et
« Montage du moteur ».

Pour les machines a aspiration, il est pos-
sible d’avoir trop d’aspiration pendant le
pongage sur une surface plate faisant que le
tampon se colle a la surface de pongage.

Pour les machines SGV ajoutez une/des rondelle(s)
supplémentair(s) a I'axe du tampon pour augmenter
I'écart entre le tampon et I'étui. Pour les machines
CV réduisez I'aspiration dans tout le systeme
d’aspiration et/ou ajoutez une/des rondelle(s)
supplémentaire(s) au tampon.

Remarque : Toutes les sections mentionnées sous « Solution” »se trouvent a la fin du manuel dans les « Instructions pour I'entretien
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INSTRUCTIONS POUR L’ENTRETIEN
DES PONCEUSES ORBITALES
ALEATOIRES MIRKA A 12.000 RPM
DE 125 mm (5 po.) & 150 mm (6 po.)

REMARQUE : Afin de bénéficier de toute garantie exprimée ou induite, I'outil doit étre réparé par un Centre de réparations agréé de
Mirka. Les instructions d’entretien général fournies ci-dessous doivent étre utilisées aprés la fin de la période de garantie .

INSTRUCTIONS POUR LE DEMONTAGE A. Positionnez la Vis de pression en haut de I'Extracteur du

Changement des surfaces abrasives : palier au diamétre interne de 12 mm (MPA0059) T-9.

1. La surface abrasive (25) est équipée de deux « languettes B. Assurez-vous que la Bague de retenue (21) est retirée puis
» qui s’enroulent autour de la structure de la ponceuse enfoncez I'Extracteur de palier a I'intérieur du diamétre
au-dessous de I'entrée d’air et de I'échappement. Utilisez un interne du/des Palier(s) jusqu’a ce que I'Extracteur de palier
petit tournevis pour soulever 'une des « languettes » de la entre en contact avec le bas du Balancier de I'arbre.
surface abrasive puis continuez a passer au-dessous de la C. Vissez la Vis de pression jusqu’a ce qu’elle entre en contact
poignée avec le tournevis et décollez la surface abrasive de avec le bas du Balancier de I'arbre (13) ou soit trés serrée.
la ponceuse. Pour installer une nouvelle surface abrasive, Coincez I'extrémité de I'arbre du Balancier de 'arbre dans un
maintenez la surface abrasive par les languettes en les étau rembourré.
orientant faces vers I'extérieur, alignez la surface abrasive et D. Vissez I'extrémité filetée de I'Outil d’extraction de I'axe/la clé
faites-le glisser au-dessous du Levier d’accélération (23) puis de la bague de retenue du moteur (RPA0025) T-6 a l'intérieur
enfoncez la surface abrasive vers le bas jusqu’a ce qu’elle se de I'extracteur de palier jusqu’a ce qu'il soit bien serré a la
fixe au-dessus de la ponceuse. Assurez-vous que les deux main. Chauffez doucement a I'aide d’'une lampe au propane
« languettes » se placent au-dessous de 'arrivée d’air et de ou d’un pistolet a air chaud sur I'extrémité la plus large du
I'échappement . Balancier de I'arbre (13) afin de le réchauffer jusqu’a ce

que la température atteigne environ 100° C (212° F) afin de

Démontage du moteur ramollir 'adhésif. Ne surchauffez pas. Retirez le(s) Palier(s)

1. Serrez légérement l'outil a I'intérieur d’un étau a 'aide de la en utilisant la glissiére pour donner de brusques coups vers
Pince de service (MPA0026) T-7 ou de pinces rembourrées I'extérieur en direction de I'Extracteur de palier. Laissez
puis retirez le Tampon (36) a I'aide de la Clé pour tampon de I'Extracteur de palier, le(s) Palier(s) et le Balancier de I'arbre
24 mm (35). Déposez la protection ou la chemise, suivant le refroidir. Aprés le refroidissement, dévissez I'Outil d’extraction
modele. de I'axe/la clé de la bague de retenue du moteur T-6 de

2. Retirez la Bague de retenue (12) avec la clé de la bague de I'Extracteur de palier. Retirez la Vis de pression. Fixez bien
verrouillage du moteur/I'outil d’extraction de I'axe (MPA0025) I'Extracteur de palier et les Paliers dans un Séparateur de
T-6. L'ensemble du moteur et la Bague de retenue peuvent palier puis retirez I'Extracteur de Palier.
maintenant étre retirés du Boitier (27).

3. Fixez I'ensemble du moteur en pingant le Balancier de I'arbre 3. Les éléments AiIrSHIELD™ sont maintenus en place par la
(13) dans un étau rembourré puis retirez la Bague de retenue légeére pression du Dispositif de retenue (16). Ces éléments
(1) et le Joint torique (5) du Cylindre (4). risquent d’étre détériorés pendant le retrait et peuvent avoir

4. Retirez la Plaque d’extrémité arriére (3). Cette opération besoin d’étre remplacés s'ils sont retirés. Pour retirer le
peut nécessiter de soutenir la Plaque d’extrémité arriere (3) Dispositif de retenue, utilisez un extracteur de Joint torique
a l'aide d’un séparateur de Palier (MPA0416) en enfongant ou une vis pour téle métallique N° 8 pour saisir puis retirer le
légérement I'arbre dans le Palier (2) et la Plaque d’extrémité Dispositif de retenue. Retirez la Vanne (15) et le Filtre (14) du
arriere. Retirez le Cylindre (4) et les cing Vannes (7) ainsi trou du Balancier de I'arbre (13). Si le Dispositif de retenue
que le Rotor (6) de I'arbre du Balancier. Retirez la Clé (8) et la Vanne n'ont pas été détériorés, ceux-ci peuvent étre
puis enfoncez la Plaque d’extrémité avant (9) (avec le Palier réutilisés. Toutefois, le Filtre devrait étre remplacé lors du
(10)), le Joint torique (11) et la Bague de retenue (12). Il peut remontage.
étre nécessaire de retirer le Palier a I'aide d’un séparateur de
palier si celui-ci dépasse de la Plaque d’extrémité avant et 4. Retirez le Palier (18) de I'axe (22). Retirez la Cale (19),
est collé a I'arbre du Balancier. I'Ecran anti-poussiere (62) et la Rondelle (20) de I'axe. Jetez

5. Enlever 'Ecran Anti-poussiére (61) du Balancier de I'Arbre I'Ecran anti-poussiére.

(13).

6. Retirez le(s) Palier(s) des Plaques d’extrémités en utilisant Démontage du boitier :

I'Outil d’extraction de palier (RPA0036) T-8 pour retirer les 1. Pour les machines NV (Sans aspiration) et CV (avec Aspira-
Paliers par pression. tion centrale), veuillez suivre les étapes présentées dans la
Section | ci-dessous. Pour les machines SGV (avec Aspira-

Démontage du balancier de I'arbre et de I'axe : tion auto-générée), veuillez suivre les étapes présentées

1. 1. Coincez I'extrémité de I'arbre du Balancier de I'arbre (13) dans la Section Ill.
dans un étau rembourré. A I'aide d’un tournevis, saisissez
I'extrémité fendue de la Bague de retenue (21) puis retirez-la. I. Cette section concerne les machines NV (Sans aspiration) et

2. Vissez et bloquez a la main I'extrémité filetée de la clé de CV (avec Aspiration centrale)
la bague de verrouillage du moteur/I'outil d’extraction de A) Dévissez le Silencieux (39) Boitier (27).

I'axe (MPA0025) T-6 a l'intérieur de I'Axe (22). Chauffez B) Retirez le silencieux (38) du Boitier du silencieux (39) puis re-
légérement avec une lampe a propane ou un pistolet a air tirez I'Insert du silencieux (37) de la cavité interne du Boitier
chaud vers I'extrémité large de I’Arbre du balancier jusqu’a du silencieux.

ce qu’elle atteigne 100° C (212° F) afin de ramollir I'adhésif. C) Pour les machines NV (Sans aspiration) passez a D. Pour les
Ne surchauffez pas. Retirez 'ensemble de I'’Axe en utilisant machines CV (avec Aspiration centrale), passez a la Section
la glissiére pour donner des coups brusques vers I'extérieur I

sur I'’Axe. Laissez les piéces refroidir jusqu’a ce que leur D) Retirez la Protection anti-aspiration (32). Passez a I'étape 2.
manipulation ne présente plus aucun danger. Suivez I'une Il.  Cette section est la suite de la Section | pour les machines a
des instructions adaptées ci-dessous. échappement CV (avec

«  Sile Palier ressort avec I'axe, utilisez un petit séparateur de Aspiration centrale)
palier pour retirer le Palier. Passez a I'étape 3. A) Retirez la Vis (58), la Rondelle (57) et I'Ecrou (55).

«  Sile Palier est resté dans le Balancier, suivez les étapes A-D B) Retirez lEnsemble d’échappement a pivot (54 ou 56) de la
ci-dessous. Protection (33 ou 34).

C) Retirez la Protection (33 ou 34) du Boitier (27). Passez a

Procédure de retrait des paliers du balancier de I’arbre :
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A)
B)

C)

D)

Cette section concerne les machines a échappement SGV
(avec Aspiration auto-générée) :

Dévissez le Dispositif de retenue SGV (45) a l'aide d’'une clé
hexagonale de 8 mm (MPA0849).

Retirez 'Ensemble d’échappement a pivot SVG tuyau (47) du
Boitier (27) et I'Adaptateur (51).

Retirez le Dispositif de retenue SGV du trou de 'Ensemble
d’échappement a pivot (47 ou 50) puis retirez les deux Joints
toriques (44).

Retirez la Protection (33) ou la Chemise d’aspiration (34) du
Boitier (27). Passez a I'étape 2.

Placez le Régulateur de vitesse (30) en position moyenne
puis retirez la Bague de retenue (31). Le Régulateur de
vitesse va maintenant sortir directement. NOTE : sur une
machine a aspiration, I'échappement doit étre déposé (voir
la Section 1 ci-dessus pour plus de détails sur le démontage)
pour permettre de démonter la bague de retenue (31) avec
une pince pour bague de retenue. Le régulateur de vitesse
peut maintenant sortir tout droit. Retirer le Joint torique (29).
Dévissez 'Ensemble de la douille d’entrée (43) du Boitier
(27). Retirez le Ressort (42), la Vanne (41), le Siege (40), la
Tige (28) et le Joint torique (29).

Retirez la Goupille (24) du Boitier (27) puis retirez le Levier
d’accélération (23).

INSTRUCTIONS POUR LE MONTAGE

Remarque : La totalit¢ du montage doit étre effectuée avec des
pieces propres et seches et tous les paliers doivent étre mis en
place par pression a l'aide des outils et des procédures corrects
tel qu'indiqué par le fabricant.

Ensemble du boitier :

1.

Install (23) Throttle Lever into (27) Housing with the (24) 1.
Installez le Levier d’accélération (23) a l'intérieur du Boitier
(27) a l'aide de la Goupille (24).

Graissez légerement le Joint torique (29) et placez-le dans
'encoche sur le Régulateur de vitesse (30). Installez la

Tige de la vanne (28), le Joint torique (propre et [égerement
graissé) puis insérez le régulateur de vitesse a l'intérieur du
Boitier (27) en position moyenne. Installez la Bague de re-
tenue (31). Attention : assurez-vous que la Bague de retenue
est complétement enclenchée dans I'encoche du Boitier.
Installez le Siege (40), la Vanne (41) et le Ressort (42).
Enrober le filetage de 'Ensemble de la douille (43) a l'aide
d’1 ou 2 gouttes de Locktite™ 222 ou d’un joint pour filetage
non permanent équivalent. Vissez 'Ensemble de la douille &
l'intérieur du port d’entrée du Boitier (27) jusqu’a ce qu'il soit
bien serré manuellement. Couple de serrage 6,77 Nm (60 po/
livre).

Haut de I'outil

Base de I'outil

de pression —

A)

B)

A)
1)

B)

Ecran
Anti-poussiére

Pour les machines NV (Sans aspiration) et CV (avec Aspira-
tion centrale), suivez les étapes présentées a la Section |
ci-dessous. Pour les machines SGV (avec Aspiration auto-
générée), suivez les étapes de la Section IlI.

Cette section concerne les machines CV (avec Aspiration
centrale) et NV (Sans aspiration).

Placez un silencieux (37) propre tout le long de la chambre
du Boitier du silencieux (43). Enfoncez le Silencieux (39) sur
le Boitier du silencieux.

Vissez 'Ensemble du boitier du silencieux (39) dans le
Boitier (27) manuellement. Utilisez une clé dynamométrique
avec douille de 21 mm pour serrer le Boitier du silencieux.
Couple de serrage : 2,25 Nm (20 pol/livre). Pour les machines
NV (Sans aspiration), passez a I'étape C. Pour les machines
CV (avec Aspiration centrale), passez a la Section II.
Installez la Protection anti-aspiration (32) sur le Boitier (27)
en faisant glisser la protection sur et autour du bas évasé

du boitier. Assurez-vous que les fentes d’alignement (sur le
Boitier) et les languettes (sur la Protection) sont enclenchées.
Passez a la Section “Ensemble palier de I'axe, AirSHIELD™
et balancier de 'arbre”.

Cette section est la suite de la section | pour les ma-
chines a échappement CV (avec Aspiration centrale) :

Pour les machines de 125 & 150 mm (5/6 po.)

Installez la Protection (33 ou 34) sur le Boitier (27) en faisant
glisser la protection sur et autour du bas évasé du boitier.
Faites glisser le coté de I'entrée de 'Ensemble
d’échappement a pivot (54) a l'intérieur du port
d’échappement de la Protection (33 ou 34) jusqu’a ce
qu’elle entre en contact avec la butée sur 'Ensemble
d’échappement a pivot.

NOTE : pour l'installation des protections et des chemises,
assurez-vous que les fentes d’alignement (sur le Boitier) et
les languettes (sur la Protection) sont enclenchées. Assurez-
vous que la clé du support de 'Ensemble d’échappement a
pivot est en face et enclenchée dans le trou prévu a cet effet
dans le boitier.

Placez la rondelle (57) sur la Vis (58). Vissez la vis dans le
trou de support de 'Ensemble d’échappement a pivot (53

ou 55) et du Boitier (27) jusqu’a ce que I'extrémité de la vis
soit alignée avec la surface interne du Boitier. Placez I'Ecrou
(55) a l'intérieur de la cavité du Boitier puis vissez la vis dans
I’écrou jusqu’a ce que le boulon soit serré. Passez a Section
“Ensemble palier de I'axe, AirSHIELD™ et balancier de
I'arbre”.

T-1B

Pal\er\

Cale
\L.z.:.:.

Rondelle—___

—

T=-1 A Axe\
T-1A-
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Cette section concerne les machines a échappement
SGV (Aspiration auto-générée) :

Installez la Protection (33 ou 34) sur le Boitier (27) en faisant
glisser la protection sur et autour du bas évasé du boitier.
Assurez-vous que les fentes d’alignement (sur le Boitier) et
les languettes (sur la Protection) sont enclenchées.

Fixez I’Adaptateur d’échappement SGV (51) au port
d’échappement de la Protection.

Nettoyez puis graissez légérement les deux Joints toriques
(44) puis placez-les dans les deux encoches du Dispositif de
retenue SGV (45).

Placez le dispositif de retenue SGV a l'intérieur du trou de
support de 'Ensemble d’échappement a pivot SGV tuyau
(47).

Enfoncez I'ensemble d’échappement & pivot SGV tuyau a
l'intérieur du port d’échappement de I'adaptateur de la protec-
tion. Vissez le Dispositif de retenue SGV a l'intérieur du port
d’échappement fileté du Boitier a I'aide d’une clé hexagonale
de 8 mm (MPA0849). Couple de serrage 5,08 Nm (45
pollivre).

Ensemble paliers de I’axe, AirSHIELD™ et balancier de
I'arbre :

1.

Placez la rondelle (20) sur I'Arbre de I'axe (22), la courbe de
la Rondelle (20) étant orientée vers I'extérieur de sorte que le
diamétre externe de la rondelle entre en contact avec le di-
ametre extérieur du Palier (18). Placer I'Ecran Anti-poussiére
(62) sur I'Arbre. Remarque: Vous assurer que I'Ecran Anti-
poussiére (62) est derriére 'épaulement de I'arbre lorsque la
cale (19) est montée.

Posez la Cale sur le montant de I'Axe. Placez le Palier (un
seul joint) sur I'Axe, le coté du joint orienté vers la Rondelle.
Remarque : Assurez-vous que les faces interne et externe
des Paliers sont soutenues par I'Outil de pression du palier
lorsque vous les pressez pour les mettre en place. Placez le
Palier (18) sur I'’Axe (22) le c6té du joint orienté vers la Ron-
delle (20). Enfoncez le tout sur 'Axe (22) a 'aide de I'Outil de
pression du palier de I'axe (MPA0195) T-1B (voir la Figure)
jusqu’a ce qu'il soit au contact de la partie inférieure.
Lorsque 'Ensemble de I'axe est correctement monté, les
Paliers (18) tournent librement mais sans jeu .

Prenez le Filtre (14) et centrez-le sur le petit trou ou se trou-
vait le filtre d’origine avant son retrait. A l'aide d’un tournevis
de petit diamétre ou d’une tige a bout plat, enfoncez le Filtre
dans le trou jusqu’a ce qu'’il touche bien le fond. Placez la
Vanne (15) a l'intérieur du trou en l'orientant correctement,
puis enfoncez le Dispositif de retenue (16) dans le trou
jusqu'a ce qu'il soit aligné avec le bas du trou du Palier.
Appliquez une goutte de la taille d’'une téte d’épingle de
N° 271 Loctite® ou d’un produit équivalent sur le diametre
externe de chaque palier de 'ensemble de I'axe. Etalez la
goutte de blocpresse sur les deux paliers jusqu’a ce qu’elle
soit uniformément répartie. Attention : Seule une toute petite
quantité de produit est nécessaire afin d’empécher la rotation
du diamétre externe du palier. Toute application excessive
rendra le retrait futur difficile. Placez I'ensemble de I'axe dans
le trou du Balancier de I'arbre (13) et fixez-le a l'aide de la
Bague de retenue. Attention : veillez a ce que la Bague de
retenue (22) soit complétement enclenchée dans I'encoche
du Balancier de I'arbre. Laissez I'adhésif agir.

Montage du moteur :

1.

2.

Placer I'Ecran Anti-poussiére (61) sur le Balancier de I'Arbre
(13).

Utilisez I'extrémité la plus large de la Chemise de la presse
du palier (MPA0494) T-13 pour appuyer le Palier avant (10)
(avec deux protections) sur I'arbre du Balancier (13).

Faites glisser la Plaque d’extrémité avant (9), la poche du
palier orientée vers le bas sur I'’Arbre du moteur. Appuyez
doucement la Plaque d’extrémité avant sur le Palier en util-
isant I'extrémité la plus large de la Chemise de la presse du
palier (MPA0494) T-13 jusqu’a ce que le Palier avant (10) se
trouve dans la poche du palier de la Plaque d’extrémité avant
(9). ATTENTION : appuyez seulement suffisamment pour
placer le palier dans la poche. Une pression excessive risque

DOC A0348

10.

de détériorer le palier.

Placez la Clé (8) a l'intérieur de 'encoche du Balancier de
I'arbre (13). Placez le Rotor (6) sur I'arbre du Balancier de
I'arbre, en vous assurant qu'il s’adapte étroitement.

Lubrifiez les cing Vannes (7) avec une huile de qualité pour
outil pneumatique et placez-les dans les fentes du Rotor

(6). Placez 'Ensemble du cylindre (4) au-dessus du Rotor,
I'extrémité la plus courte de la Goupille a ressort s’engageant
dans le trou aveugle de la Plaque de I'extrémité avant (9).
Remarque : la Goupille doit dépasser de 1,5 mm (0,060 po.)
au-dessus du coté évasé du Cylindre.

Enfoncez le Palier arriére (2) (2 protections) a l'intérieur de la
Plaque de I'extrémité finale (3) a I'aide de la Presse du palier
T-1B (non illustré). Assurez-vous que la Presse du palier T
1B est centrée sur le diametre externe de la face extérieure.
Appuyez légérement sur la Plaque d’extrémité arriere et
I'Ensemble du palier au-dessus du Balancier de I'arbre

en utilisant la petite extrémité de la Chemise de la presse

du palier (MPA0494) T-13. La chemise devrait appuyer
uniquement la face intérieure du palier. Important :la Plaque
d’extrémité arriere et 'Ensemble du palier est enfoncée
correctement lorsque la friction du Cylindre entre les Plaques
d’extrémité est suffisante pour 'empécher de se déplacer
librement sous son propre poids lorsque I'arbre est maintenu
horizontal, mais qu'il est capable de glisser entre les Plaques
finales sous I'impulsion d’une force trés légére. Si la friction
de I'ensemble est trop importante, le moteur ne tournera

pas librement. S'il 'y a pas assez de friction, le moteur ne
tournera pas librement apres installation dans le Boitier.

Fixez solidement 'ensemble en placant la Bague de retenue
(1) dans I'encoche du Balancier de I'arbre (13). Attention

: la Bague de retenue (1) doit étre placée de sorte que le
milieu et les deux extrémité de la boucle touchent le Palier
en premier. Les deux portions centrales élevées doivent

étre solidement « coincées » a l'intérieur de I'encoche dans
le Balancier de I'arbre en poussant les portions incurvées a
I'aide d’un petit tournevis.

Graissez Iégerement le Joint torique (5) puis placez-le dans
I'arrivée d’air de 'Ensemble du cylindre (4).

Graissez ou huilez légérement le diamétre interne du Boitier
(27), alignez la Goupille avec la marque sur le Boitier puis
faites glisser 'Ensemble du moteur dans le Boitier. Assurez-
vous que la Goupille s’enfonce dans la poche du Boitier.
Vissez avec soin la Bague de verrouillage (12) a l'intérieur
du Boitier en utilisant la Clé de la bague de retenue du
moteur/I'outil d’extraction de I'axe (MPA0025) T-6. Voir la «
Page des pieces » pour les réglages d’incurvation. Remarque
: Une technique simple pour assurer 'engagement du pre-
mier filetage consiste a tourner la bague de verrouillage dans
le sens inverse des aiguilles d’'une montre avec la Clé de la
bague de retenue du moteur/I'outil d’extraction de I'axe tout
en appliquant une Iégére pression. Vous entendrez et ressen-
tirez un déclic lorsque le filetage de direction de la bague de
verrouillage tombera a l'intérieur du filetage de direction du
boitier.

Vissez un nouveau Tampon (36) et serrez-le trés légérement
(comme a la main) en utilisant la Clé pour tampon de 24 mm.

Test :

Placez 3 gouttes d’huile de qualité pour outil pneumatique
directement dans I'arrivée du moteur et raccordez a une arrivée
d’air de 6,2 bars (90 PSI). L'outil devrait fonctionner entre 11.500
et 12.500 rotations par minute lorsque la pression de I'air est de
6,2 bar au niveau de I'arrivée d’air de I'outil pendant que I'outil
fonctionne en vitesse libre. Cette vitesse libre sera d’environ 500
rpm a 1.000 rpm de moins lorsque un tampon d’aspiration ou un
tampon a crochet est utilisé a cause de la résistance opposée par
I'air. Cela n’aura aucune influence sur la performance pendant le
pongage.

* Loctite® est une marque déposée de Loctite Corp.
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LEVIGATRICI ROTORBITALI
MIRKA 12.000 RPM da
125 mm & 150 mm

MIRKRA

Dichiarazione di conformita
KKWH Mirka Ltd. 66850 Jepua, Finlandia
dichiara sotto la sua responsabilita che i prodotti: Levigatrici Rotorbitali da @125 mm e @150 mm 12,000 rpm (Vedere la Tabella
Configurazione/Specifiche del Prodotto” per i singoli Modelli) a cui si riferisce la presente dichiarazione sono conformi con il/i seguente/i
standard o altri documenti normativi) EN ISO 15744:2008, ai sensi delle disposizioni della Direttiva 89/392/EEC emendata tramite le
Direttive 91/368/EEC & 93/44/EEC 93/68/EEC e la Direttiva di consolidamento 2006/42/EC

o

08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrém
Luogo e data della dichiarazione Nome Firma o timbro equivalente della persona autorizzata

Istruzioni per 'operatore . ‘ Importante
Queste istruzioni contengono i seguenti paragrafi: Garanzia, .
Leggere attentamente e seguire le Indicazioni, Corretto Leggere attentamente tutte le is-
Uso dell’Utensile, Postazioni di lavoro, Messa in servizio truzioni prima di utilizzare questo
dell'Utensile, Istruzioni per I'uso, Tabelle di Configurazione/ utensile. Conservare queste
Specifiche del Prodotto, Pagina Pezzi, Lista dei Pezzi, Kit istruzioni in un luogo sicuro e
Pezzi di Ricambio Levigatrici, Guida per l'dentificazione dei accessibile.
Guasti, Istruzioni di Servizio

Fabbricante/Fornitore Attrezzature di Sicurezza Richieste

KWH Mirka Ltd. o o

66850 Jepua Finlandia Occhiali di sicurezza Guanti di sicurezza

Tel: + 358 6 760 2111 . .

Fax: +358 6 760 2290 Maschera Protezioni per le orecchien
Dimensioni Minime Rac- Lunghezza Massima Pressione dell’aria
comandate per la Linea Raccomandata del Tubo

A i Pressione Massima di Lavorazione 6.2 bar (90 psig)

dell’Aria Compressa 10 8 metri Minimo Raccomandato NA (NA
mm

GARANZIA

Le condizioni di garanzia sono le seguenti:
- 12 mesi sugli utensili ad aria KWH MIRKA
- 3 mesi sulle parti degli utensili riparate da KWH MIRKA
Il periodo di garanzia decorre dalla data dell’acquisto. La garanzia copre soltanto il materiale interessato e i difetti di
produzione.
La sostituzione o la riparazione dei pezzi durante il periodo di garanzia & gratuita se eseguita da un centro as-
sistenza autorizzato KWH MIRKA.
| costi di spedizione sono sempre a carico dell'acquirente.
La garanzia non include :
La normale usura e rottura, ad esempio
- Cuscinetti, platorello, campana di aspirazione, rotore, palette, tubo di raccordo filettato,
- silenziatore
- Continuo uso industriale
Sovraccarico o uso improprio, ad esempio
- Far cadere I'utensile nel’acqua
- Danni causati da un uso scorretto
- Altri danni che non siano imputabili a difetti di materiale e di fabbricazione
- Cadute o urti violenti
Ordinaria manutenzione che pud essere eseguita dall'operatore:
- Sostituzione del platorello
- Sostituzione del cuscinetto del mandrino
- Sostituzione dello snodo per il tubo di aspirazione
Sostituzione della campana di aspirazione
NB tutte le altre operazioni di assistenza e riparazione devono essere eseguite da un centro di assistenza autoriz-
zato Mirka.
La garanzia copre solo le riparazioni locali, non la sostituzione dell’utensile.
Il risarcimento per il periodo di inattivita e per la mancata produzione sono esplicitamente esclusi dalla garanzia.
| reclami in garanzia saranno accolti solo se I'utensile viene restituito nelle sue condizioni originali di assemblaggio.
Ogni alterazione dell’assemblaggio originale annulla la garanzia.
L'intervento in garanzia puo essere richiesto soltanto presso il rivenditore dal quale I'utensile & stato acquistato.
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Leggere attentamente e rispettare le

norme indicate nei seguenti documenti:

1) General Industry Safety & Health Regulations, Part 1910,
OSHA 2206, che pud essere richiesto a: Superintendent of
Documents; Government Printing Office; Washington DC
20402

2) Safety Code for Portable Air Tools, ANSI B186.1, che puo
essere richiesto a: American National Standards Institute, Inc.;
1430 Broadway; New York, New York 10018

3) nonché le Norme e i Regolamenti locali.

Corretto uso dell’'utensile

Questa levigatrice & progettata per levigare ogni tipo di materiale:
metalli, legno, pietra, plastica, etc. mediante I'uso di un apposito
abrasivo. Non usare la levigatrice per finalita diverse da quelle
specificate, senza consultare prima il produttore o il suo distribu-
tore autorizzato. Non usare tamponi di sostegno aventi velocita di
funzionamento inferiore a 12.000 RPM velocita libera

Postazioni di lavoro

L'utensile & progettato per essere manovrato manualmente. Si
raccomanda di usare I'utensile avendo sempre cura di stare su
una superficie solida. L'utensile pud essere tenuto in qualsiasi po-
sizione ma prima di iniziare ad utilizzarlo, 'operatore deve trovarsi
in posizione ben salda, avere una forte presa e tenere i piedi ben
poggiati al suolo, poiché la levigatrice pud sviluppare una reazi-
one di torsione. Vedere il paragrafo “Istruzioni per 'uso”,.

Messa in servizio dell’'utensile

Usare un regolatore dell’aria pulito e lubrificato che fornisca
all'utensile una pressione d’aria misurata di 6.2 bar (90 PSI)
quando l'utensile funziona con la leva completamente abbassata.
Si raccomanda l'uso di una linea dell’aria compressa di tipo ap-
provato e di lunghezza massima 10 mm x 8 m . Si raccomanda
di collegare I'utensile all'erogatore di aria come indicato nella
Figura 1.

Non collegare I'utensile ad un sistema della linea dell'aria com-
pressa non dotato di una valvola di chiusura dell’aria che sia facile
da raggiungere e da utilizzare. L'erogatore d’aria deve essere
lubrificato. Si consiglia vivamente di usare il filtro dell’aria, il rego-
latore e il lubrificatore (FRL) come indicato nella Figura 1 poiché
in questo modo sara possibile fornire aria pulita e lubrificata

alla pressione giusta per I'utensile. | particolari inerenti a queste
attrezzature possono essere richiesti al proprio distributore. Se
non si utizza questo tipo di attrezzature, I'utensile dovra essere
lubrificato @ mano.

Per lubrificare a mano l'utensile, scollegare la linea dell’aria
compressa e collocare nell’estremita di entrata del tubo della
macchina due o tre gocce di lubrificante per motori pneumatici,
come ad esempio Fuji Kosan FK-20, Mobil ALMO 525 o Shell
TORCULA® 32. Collegare di nuovo I'utensile all’erogatore d’aria
facendolo funzionare a bassa velocita per qualche secondo per
consentire all'aria di far circolare I'olio. Se lo strumento viene
utilizzato spesso, lubrificarlo quotidianamente oppure quando
inizia a rallentare o a perdere potenza.

Si consiglia di fare in modo che durante il funzionamento la pres-
sione dell’'aria all'utensile sia di 6.2 bar/90 PSI. Lo strumento pud
funzionare a pressioni pit basse, ma mai a pressioni piu alte di
6.2 bar/90 PSI.

Istruzioni per l'uso

Leggere attentamente tutte le istruzioni prima di utilizzare questo utensile. Tutti gli utilizzatori devono essere perfettamente addestrati

all'uso e devono conoscere queste norme di sicurezza. La manutenzione e le riparazioni debbono essere eseguite da personale

esperto.
sostegno. Centrare accuratamente I'abrasivo sul tampone.

Durante Iattivita di levigatura posizionare sempre lo
strumento sul lavoro e avviarlo soltanto successivamente.
Togliere sempre lo strumento dal lavoro prima di fermarlo.
Questo impedira che si producano scanalature sul lavoro a
causa dell'eccesso di velocita dell'abrasivo.
Togliere sempre I'erogatore d’aria dalla levigatrice prima di
applicare, regolare o rimuovere I'abrasivo o il tampone.
Adottare sempre una presa e/o una posizione ben salda e te-
nere presente |'azione di torsione sviluppata dalla levigatrice.
Utilizzare soltanto i ricambi giusti.
Accertarsi sempre che il materiale da levigare sia fissato
saldamente, per evitare che possa muoversi.
Controllare regolarmente che il tubo e le guarnizioni non
siano logorati. Evitare di trascinare I'utensile tenendolo per il
tubo; controllare sempre accuratamente che esso non possa
avviarsi accidentalmente durante il trasporto con I'erogatore
d’aria collegato.
10) La polvere puo’essere facilmente infiammabile. Il sacchetto
per la raccolta della polvere dell’aspiratore deve essere pulito
o sostituito. La pulizia o la sostituzione del sacchetto &€ anche
garanzia del buon funzionamento dell’aspirapolvere.
11) Non superare la pressione massima consigliata dell'aria.
Usare le attrezzature di sicurezza come consigliato.
12) Lo strumento non ¢ isolato elettricamente. Non utilizzare
I'utensile quando esiste la possibilita di entrare in contatto con
energia elettrica, tubature del gas, condutture idriche, ecc .
Controllare I'area di lavoro prima di iniziare.

Accertarsi che lo strumento sia scollegato dall’erogatore dell’aria. Scegliere un abrasivo adatto allo scopo e fissarlo al tampone di

Quando si utilizza questo strumento, indossare sempre le attrezzature di sicurezza necessarie.

Sisterna di tubi a ciclo chiuso inclinato
nella direzione del flusso dell'aria

Alla stazione
dellutensile l

Valvola a
sfera

Valvola di
drenaggio

N

A\\‘mcoppuato‘&
sullutensile

0 vicina ad esso

d'aria e serbatoio

13) Evitare accuratamente che le parti mobili dello strumento possano impigliarsi negli abiti, nella cravatta, nei capelli, negli stracci per la
polvere, ecc. Se cio dovesse avvenire, il corpo verrebbe strattonato in direzione dell’area di lavoro e verso le parti mobili della mac-

china, e questo pud essere molto pericoloso.
14) Durante I'uso, tenere le mani libere dal tampone rotante.
15) In caso di malfunzionamento, interrompere immediatamente I'uso

e prendere accordi per la manutenzione e le riparazioni.

16) Non lasciare che l'utensile funzioni liberamente senza prendere precauzioni per proteggere le persone o gli oggetti dall’'eventuale

distacco dell’abrasivo o del tampone.
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Configurazione/Specifiche del Prodott igatrice Rotorbitale 1

*Fattori inde-
; Tipo Aspi- Dimensioni | -\, 0o Peso del Altezza Lunghezza vellodi | poionza | CONSUMO | o di | terminabil
Orbita razione tampone modello prodotto mm mm rumorosita watt (HP) diaria vibrazione K
mm kg dBA LPM (scfm) pe
m/s’
Senza 125 (5) | ROS525NV | 0,72 (1,59) | 82,9 (3,26) | 148,4 (5,84) 79 209 (0,28) | 481  (17) 21 1,1
aspirazione | 150 (6) | ROS625NV | 0,76 (1,68) | 82,9 (3,26) | 161,1 (6,34) 83 209 (0,28) | 481  (17) 33 17
Aspira- 125 (5) | ROS525CV | 0,78 (1,72) | 87,7 (3,45) | 148,4 (5,84) 79 209 (0,28) | 481 (17) 2.1 1,1
zione
2,5 mm ce:male 150 (6) | ROS625CV | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 161,1 (6,34) 83 209(0,28) | 481  (17) 33 17
(@/321n) Acoia:
zione
Autogen-
150 (6) | ROS625DB | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 164,1 (6,46) 83 209(0,28) | 481  (17) 31 16
erante con
copertura
protettiva
Senza 125 (5) | ROS550NV | 0,75 (1,65) | 82,9 (3,26) | 149,6 (5,89) 80 209 (0,28) | 481  (17) 26 13
aspirazione | 150 (6) | ROS650NV | 0,79 (1,74) | 82,9 (3,26) | 162,3 (6,39) 79 209 (0,28) | 481 (17) 37 19
Aspira- 125 (5) | ROS550CV | 0,81 (1,79) | 87,7 (3,45) | 149,6 (5,89) 79 209 (0,28) | 481  (17) 26 13
zione
50mm centrale 150 (6) | ROS650CV | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,.26) | 162,3 (6,39) 77 209 (0,28) | 481  (17) 3.1 16
(3/161in,) | Aspira- 125 (5) | ROS550DB | 0,83 (1,83) | 87,7 (3,45) | 152,6 (6,01) 85 209 (0,28) | 481  (17) 35 18
zione
Autogen-
erante con | 150 (6) | ROS650DB | 0,88 (1,94) | 82,9 (3,26) | 1653 (6,51) 85 209(0,28) | 481  (17) 35 18
copertura
protettiva
Il test di rumorosita viene eseguito secondo lo standard EN ISO 15744 :2008 : Misurazione delle emissioni di rumore da utensili manuali non
elettrici.
Il test di vibrazione viene eseguito secondo lo standard EN 28662-1. Utensili portatili — Misurazione delle vibrazioni al livello
dellimpugnatura, Parte 1: Generalita, e secondo lo standard EN 8662-8, 1997. Utensili portatili — Misurazione delle vibrazioni a livello
dell'impugnatura. Parte 8: Lucidatrici e Levigatrici rotanti, orbitali e rotorbitali.

Le specifiche sono soggette a modifica senza preavviso.

*| valori indicati nella tabella provengono da test di laboratorio, in conformita con i codici e gli standard stabiliti e non sono sufficienti per la valuta-
zione dei rischi. | valori misurati in un particolare ambiente di lavoro potrebbero essere piu alti di quelli dichiarati. Gli effettivi valori di esposizione
e quantita di rischio o di danno ai singoli individui sono unici per ogni singola situazione e dipendono dall’ambiente circostante, dal modo in cui

la persona lavora, dal particolare materiale oggetto della lavorazione, dalla progettazione della postazione di lavoro oltre che dal tempo di espo-
sizione e dalle condizioni fisiche dell'utilizzatore. KWH Mirka, Ltd. non pud essere ritenuta responsabile delle conseguenze derivanti dall’'uso dei
valori dichiarati anziché dei valori di esposizione effettivi per ogni singola valutazione del rischio.

Per ulteriori informazioni sulla sicurezza e la salute professionali, consultare i seguenti siti Web:
http://europe.osha.eu.int (Europa)

http://www.osha.gov (USA
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uida per la localizzazione dei guasti

Sintomo

Possibile Causa

Soluzione

Bassa potenza e/o bassa velocita
libera

Insufficiente pressione dell'aria

Controllare la pressione dell’aria in entrata alla
levigatrice quando lo strumento funziona a velocita
libera. Deve essere 6.2 Bar (90 PSI1/620 kPa).

Silenziatore/i ostruito/i

Vedere il paragrafo “Smontaggio alloggiamento” per
rimuovere il silenziatore. Il silenziatore articolo 37
puod essere ripulito con una soluzione pulente adatta,
facendola fluire fino a rimuovere tutte le ostruzioni e
le contaminazioni. Se non & possibile pulire adegua-
tamente il silenziatore, sostituirlo. Sostituire I'Articolo
38, Inserto silenziatore (vedere paragrafo “Montaggio
Alloggiamento”).

Filtro di presa d'aria otturato

Pulire il filtro di presa dell’'aria con una soluzione
pulente pulita e adatta allo scopo. Se il filtro non
torna pulito, sostituirlo.

Una o piu palette rovinate o rotte

installare una serie completa di palette nuove (per

il corretto funzionamento, occorre sostituire tutte le
palette). Ricoprire completamente tutte le palette
con un olio di qualita per utensili pneumatici. Vedere
“Smontaggio del motore” e “Montaggio del Motore”.

Perdite di aria all'interno dell’alloggiamento
del motore, indicate da un consumo di aria
superiore al normale e una velocita inferiore
al normale.

Verificare che I'allineamento del motore sia corretto
e controllare I'ingranamento dell’anello di chiusura
Controllare che 'anello a O della scanalatura
dell'anello di chiusura non sia danneggiato. Rimuo-
vere il gruppo motore e re-installarlo. Vedere “Smon-
taggio del motore” e “Montaggio del Motore”.

Parti del motore rovinate

Revisionare il motore. Rivolgersi ad un Centro As-
sistenza autorizzato Mirka

Cuscinetti del fuso rovinati o rotti

Sostituire i cuscinetti rovinati o rotti. Vedere
“Smontaggio del Bilanciere dell'asta e del fuso” e
“Montaggio dei cuscinetti del fuso AirSHIELD™ e del
bilanciere dell’asta”.

Perdita di aria dal comando
della velocita e/o dal gambo della
valvola.

Molla della valvola, valvola o sede della
valvola sporche, rotte o piegate.

Smontare, ispezionare e sostituire le parti logorate
o danneggiate. Vedere i punti 2 e 3 nel Paragrafo
“Smontaggio Alloggiamento” e i punti 2 e 3 nel Para-
grafo “Gruppo Alloggiamento”.

Vibrazione/funzionamento ir-
regolare

Tampone sbagliato

Utilizzare soltanto tamponi di dimensioni e peso
adatti per la macchina.

Aggiunta di tamponi di interfaccia o altro
materiale

Utilizzare soltanto abrasivi e/o interfacce adatti per
la macchina. Non collegare alla faccia dei tamponi
per levigatrici nessun elemento che non sia ap-
positamente progettato per I'uso con il tampone e la
levigatrice.

Lubrificazione inadeguata o deposito di
corpi estranei

Smontare la levigatrice e pulirla con una soluzione
pulente pulita e adatta allo scopo. Montare la leviga-
trice. (Vedere il “Manuale per la manutenzione”)

Cuscinetti anteriori o posteriori del motore
rovinati o rotti

Sostituire i cuscinetti rovinati o rotti. Vedere “Smon-
taggio del motore” e “Montaggio del Motore”.

Nel caso delle macchine con aspirazione &
possibile che mentre si leviga una superficie
piatta si verifichi un eccesso di aspirazione
che fa aderire il tampone alla superficie da
levigare.

Nel caso di macchine SGV aggiungere una o piu
rondelle extra al fuso del tampone per aumentare la
distanza fra il tampone e la copertura protettiva. Nel
caso di macchine CV ridurre I'aspirazione tramite

il sistema di aspirazione e/o aggiungere una o piu
rondelle extra al tampone.

Nota: Tutti i paragrafi a cui si fa riferimento nel capitolo “Soluzione” si trovano alla fine del manuale nel capitolo “Istruzioni per la manutenzione”
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MIRKRA

AVVISO: Per ottenere interventi di garanzia esplicita o implicita, I'utensile deve essere riparato da un Centro Assistenza Autorizzato
Mirka. Le istruzioni generali di manutenzione riportate di seguito vanno adottate dopo la fine del periodo di garanzia.

ISTRUZIONI DI SMONTAGGIO

Per cambiare le impugnature:

1.

L'impugnatura (25) & dotata di due “pulsanti” che si trovano
intorno al corpo della levigatrice sotto I'ingresso e lo scarico.
Usare un cacciavite piccolo per tirare fuori uno dei “pulsanti”
dellimpugnatura, poi continuare ad inserire il cacciavite al
di sotto dellimpugnatura e tirare fuori 'impugnatura dalla
levigatrice. Per installare un’impugnatura nuova, tenere
I'impugnatura dalle linguette in modo che esse siano rivolte
all’esterno, allineare I'impugnatura e farla scivolare al
disotto della leva della valvola a farfalla (23), quindi premere
'impugnatura verso il basso fino a farle raggiungere la
posizione giusta in cima alla levigatrice. Controllare che le
due linguette abbiano raggiunto la posizione giusta sotto
l'ingresso e lo scarico.

Smontaggio del motore:

1.

Fermare leggermente I'utensile in una morsa usando la
pinza di servizio (MPA0026) T-7 o delle ganasce imbottite, e
rimuovere il tampone (36) con la chiave per tampone (35) da
24 mm. Quindi rimuovere la copertura protettiva.

Rimuovere I'anello di chiusura (12) con la chiave per

I'anello di chiusura del motore/I'utensile estrattore del fuso
(MPA0025) T-6 A questo punto & possibile sollevare fuori
dell'alloggiamento (27) il gruppo motore e I'anello di chiusura.
Fermare il gruppo motore fissando il bilanciere dell’asta (13)
in una morsa a ganascia imbottita e rimuovere dal cilindro (4)
I'anello di tenuta (1) e I'anello a O (5).

Rimuovere la piastra finale (3). Questo pud comportare la
necessita di sostenere la piastra finale posteriore (3) con

un separatore del cuscinetto (MPA0416), premendo leg-
germente I'asta attraverso il cuscinetto (2) e la piastra finale
posteriore. Rimuovere dall’asta del bilanciere il cilindro (4) e
le cinque palette (7), e la vite di fermo del rotore (6). Rimuo-
vere la chiave (8) quindi premere verso fuori la piastra finale
anteriore (9) (con il cuscinetto (10), I'anello a O (11) e I'anello
di chiusura (12). Puo essere necessario rimuovere il cusci-
netto con un separatore per cuscinetto se esso & uscito dalla
piastra finale anteriore attaccandosi all’asta del bilanciere.
Rimuovere la Protezione Antipolvere (61) dal Bilanciere
dell'Asta (13).

Rimuovere il cuscinetto/i cuscinetti dalle piastre finali usando
I'utensile per rimozione cuscinetti (MPA0036) T-8 per pre-
merlo/premerli all'infuori.

Smontaggio del bilanciere dell’asta e del fuso:

1.

Serrare I'estremita dell’asta del bilanciere dell’asta (13) in una
morsa imbottita. Con un giravite sottile tirare fuori I'estremita
scanalata dell'anello di tenuta (21) e scortecciarla.

Avvitare I'estremita filettata della chiave per I'anello di
chiusura del motore/I'utensile estrattore del fuso (MPA0025)
T-6 nel fuso (22) stringendo manualmente. Applicare un lieve
calore con una torcia al propano o con una pistola ad aria
calda all’estremita larga dell'asta del bilanciere arrivando

a circa 100 gradi per ammorbidire I'adesivo. Evitare di sur-
riscaldare. Rimuovere il gruppo del fuso usando il pattino per
dare al fuso dei colpi netti verso I'esterno. Lasciare che le
parti si raffreddino fino ad una temperatura che permetta di
maneggiarle. Seguire una delle apposite istruzioni riportate di
seguito.

Se il cuscinetto fuoriesce insieme al fuso, usare un piccolo
separatore per cuscinetti per rimuoverlo. Passare al punto 3.
Se il cuscinetto rimane nel bilanciere. Seguire i puntidaAa D
che seguono

Procedura per la rimozione dei cuscinetti dal bilanciere
dell’asta:
A. Posizionare la vite di arresto in cima all’estrattore del cusci-
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B.

ISTRUZIONI DI MANUTENZIONE
PER LE LEVIGATRICI
ROTORBITALI MIRKA 12.000 RPM
DA 125 mm & 150 mm

netto (MPA0059) T-9 12 mm ID.

Accertarsi che I'anello di tenuta (21) venga rimosso, quindi
premere I'estrattore del cuscinetto nel D.l. del cuscinetto/dei
cuscinetti fino a quando I'estrattore del cuscinetto tocca il
fondo del bilanciere dell’asta .

Infilare la vite d’arresto verso il basso fino a quando tocca la
parte inferiore del bilanciere dell’asta (13) o fino a quando

¢ strettamente avvitata. Serrare le estremita del bilanciere
dell’asta in una morsa imbottita.

Avvitare I'estremita filettata della chiave per I'anello di
chiusura del motore/I'utensile estrattore del fuso (MPA0025)
T-6 nell’estrattore del cuscinetto stringendo manualmente.
Applicare un lieve calore con una torcia al propano o con una
pistola ad aria calda all'estremita larga dell’asta del bilanciere
(13) riscaldandola di nuovo fino a circa 100 gradi per am-
morbidire I'adesivo. Evitare di surriscaldare. Rimuovere il
cuscinetto/i cuscinetti usando il pattino per dare all’estrattore
del cuscinetto dei colpi netti verso I'esterno. Lasciar raffred-
dare I'estrattore del cuscinetto, il cuscinetto/i cuscinetti e il
bilanciere dell'asta. Quando si saranno raffreddati, svitare la
chiave dell'anello di tenuta del motore/I'estrattore del cusci-
netto T-6. Spostare indietro la vite d’arresto come. Fissare
I'estrattore del cuscinetto e i cuscinetti in un separatore per
cuscinetti e premere fuori I'estrattore del cuscinetto.

| componenti AirSHIELD™ sono tenuti al loro posto
dall'accoppiamento a pressione leggera del fermo (16).
Questi componenti potrebbero danneggiarsi durante la
rimozione e potrebbe essere necessario sostituirli dopo
I'eventuale rimozione. Per rimuovere il fermo, utilizzare una
punta per anello a O, oppure una vite autofilettante #8 per af-
ferrarlo e tirarlo fuori. Rimuovere la valvola (15) e il filtro (14)
dal diametro interno del bilanciere dell’asta (13). Se il fermo
e la valvola non sono danneggiati, possono essere riutilizzati.
In ogni caso, al momento del rimontaggio, il filtro deve essere
sostituito.

Rimuovere il cuscinetto (posizione 18) dall’alberino (22).
Rimuovere il distanziatore (19), il parapolvere (62) e la
rondella (20) dall’alberino. Pulire il parapolvere.

Smontaggio dell’alloggiamento:
1.

A)

B)

C)

D)

A)
B)

C)

A)

Per le macchine NV (senza-aspirazione) e le macchine

CV (ad aspirazione centrale) seguire le fasi indicate nel
Paragrafo | che segue. Per le macchine SGV (Ad Aspirazione
Autogenerante) seguire le fasi indicate nel Paragrafo Ill.
Questo Paragrafo riguarda le macchine NV (Senza-Aspira-
zione) e CV (Ad Aspirazione Centrale):

Svitare I'alloggiamento del silenziatore (39) e il silenziatore
dall'alloggiamento (27).

Rimuovere il silenziatore (38) dall’alloggiamento del silen-
ziatore (39) e rimuovere l'inserto del silenziatore (37) dalla
cavita dell'alloggiamento del silenziatore.

Per le macchine NV (senza aspirazione) passare al punto

C. Per le macchine CV (ad aspirazione centrale) passare al
Paragrafo II.

Rimuovere la copertura protettiva per non aspiranti (32). Pas-
sare al punto 2.

Questo Paragrafo prosegue dal Paragrafo | per macchine CV
(ad aspirazione centrale) con scarico:

Rimuovere la vite (58), la rondella (57) e il dado (55).
Rimuovere il gruppo (54 o 56) scarico girevole dalla (33 or
34) copertura protettiva.

Rimuovere la copertura protettiva (33 o 34) dall'alloggiamento
(27). Passare al punto 2.

Per le macchine SGV (ad aspirazione autogenerante) con
scarico:

Svitare il fermo (45) SGV con una chiave esagonale da 8
mm.



B) Rimuovere il Gruppo (47) dall’Alloggiamento (27) e
I'’Adattatore (51).

C) Tirare fuori il fermo SGV dal diametro interno del gruppo con
scarico girevole (47 o 50) e rimuovere i due anelli a O (44).

D) Rimuovere la copertura protettiva (33 o 34) dall’alloggiamento
(27). Passare al punto 2.

2. Collocare il comando della velocita (30) in posizione inter-
media e rimuovere I'anello di tenuta (31). A questo punto il
comando della velocita uscira completamente fuori. NOTA:
Se si tratta di un modello di macchina aspirante, lo scarico
deve essere rimosso (vedere Sezione 1 qui sopra per la
rimozione) prima di rimuovere I'anello di tenuta (31) con le
pinze dell’anello di tenuta. Il controllo di velocita puo ora
uscire dall’anello a O (29).

3. Svitare il gruppo manicotto di entrata (43) dall'alloggiamento
(27). Rimuovere la molla (42), la valvola (41) la sede (40), il
gambo (28) e I'anello a O (29).

4. Premere il perno (24) facendolo uscire dall’alloggiamento
(27) e rimuovere la leva della valvola a farfalla (23).

ISTRUZIONI DI MONTAGGIO

Nota: Il montaggio deve essere effettuato con elementi puliti e
asciutti, e tutti i cuscinetti devono essere inseriti al loro posto
mediante gli appositi strumenti e secondo le procedure illustrate
dai fabbricanti dei cuscinetti.

Montaggio dell’alloggiamento:

1. Installare la leva della valvola a farfalla(23) nell'alloggiamento
(27) con il perno della molla (24).

2. Lubrificare leggermente I'anello a O (29) e posizionarlo nella
scanalatura sul comando di velocita (30). Installare il gambo
della valvola (28), I'anello a O (pulito e leggermente ingrassa-
to) e inserire il comando della velocita nell’alloggiamento (27)
in posizione intermedia. Installare I'anello di tenuta (31). Av-
vertenza: Accertarsi che I'anello di tenuta sia completamente
inserito a pressione nella scanalatura dell’alloggiamento.

3. Installare la sede (40), la valvola (41) e la molla (42).
Ricoprire le filettature del gruppo del manicotto (43) con 1
0 2 gocce di Loctite™ 222 o con un analogo sigillante non
permanente per filettature di tubi. Avvitare manualmente il
gruppo del manicotto nel punto di ingresso dell'alloggiamento
(27). Torsione a 6,77 Nm (60in/Ibs).

4. Per le macchine NV (senza-aspirazione) e le macchine
CV (ad aspirazione centrale) seguire le fasi indicate nel
Paragrafo | che segue. Per le macchine SGV (ad aspirazione

Sommita dello
strumento di
pressione

Base dello

strumento di —

pressione

T1A

autogenerante) seguire le fasi indicate nel Paragrafo Ill. .

I.  Questo Paragrafo riguarda le macchine CV (ad aspira-
zione centrale) e NV (senza-aspirazione):

A) Posizionare un silenziatore pulito (37) fino in fondo alla
camera dell'alloggiamento del silenziatore (43). Premere il
silenziatore (39) nel foro dell'alloggiamento del silenziatore.

B) Awvitare il gruppo dell’alloggiamento del silenziatore (39)
nell'alloggiamento (27) stringendolo manualmente. Usare una
combinazione presa/chiave torsiometrica da 21 mm per ap-
plicare torsione all'alloggiamento del silenziatore. Torsione a
2,25 Nm (20 in/lbs). Per le macchine NV (senza aspirazione)
passare al punto C. Per le macchine CV (ad aspirazione
centrale) passare al Paragrafo II.

C) Installare la copertura protettiva (32) sull’Alloggiamento (27)
avvolgendo la copertura sopra e intorno alla parte inferiore
dei bordi dell'alloggiamento. Accertarsi che le fessure di al-
lineamento (sull'alloggiamento) e le linguette (sulla copertura
protettiva siano ingranate. Passare al Paragrafo “Montaggio
dei cuscinetti del fuso, dell’AirSHIELD™ e del bilanciere
dell'asta”

Il. Questo Paragrafo prosegue dal Paragrafo | per macchine
CV (ad aspirazione centrale) con scarico:

A) Per macchine da 125 & 150 mm (5/6 in.)
Installare la copertura protettiva (33 o 34) sull'alloggiamento
(27) avvolgendo la copertura sopra e intorno alla parte
inferiore dei bordi dell'alloggiamento.
Far scivolare I'estremita di ingresso del gruppo (54) con
scarico girevole nel punto di scarico della copertura protettiva
(33 0 34) fino a raggiungere il punto di arresto sul gruppo con
scarico girevole.

NOTA: Accertarsi che I'installazione delle linguette sulle coperture

protettive siano ingranate. Accertarsi che la chiave sul supporto

del gruppo con scarico girevole sia allineata e ingranata con la

sede per chiavetta posta sull'alloggiamento

B) Posizionare la rondella (57) sopra la vite (58). Avvitare la vite
nel foro di montaggio del gruppo (53 o 55) nell’alloggiamento
(28) fino a quando I'estremita della vite arriva a livello con la
superficie interna dell’alloggiamento. Posizionare il dado (55)
nella cavita dell'alloggiamento e avvitare la vite nel dado
stringendola a fondo. Passare al Paragrafo “Montaggio del
fuso, del’AirSHIELD™ e del bilanciere dell’asta”.

Cuscinetto

Cuneo

[ S —

Protezione

Antipolvere ——,,

Rondella

T e

Fuso

T

TAA—
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Questo Paragrafo riguarda le macchine SGV (ad aspira-
zione autogenerante) con scarico:

Installare la copertura protettiva (33 o 34) sull'alloggiamento
(27) avvolgendo la copertura sopra e intorno alla parte
inferiore dei bordi dell'alloggiamento. Accertarsi che le fes-
sure di allineamento (sull'alloggiamento) e le linguette sulla
copertura protettiva siano ingranate.

Collegare I'adattatore della valvola di scarico SGV (51) al
punto di scarico della copertura.

Pulire e ingrassare leggermente i due anellia O (44) e
posizionarli nei due incavi del fermo SGV (45).

Posizionare il fermo SGV nel foro di montaggio del gruppo
(47) con scarico girevole.

Spingere il tubo del gruppo con scarico girevole SGV nel
punto di scarico dell'adattatore della copertura. Avvitare il
Fermo SGV nel punto di scarico filettato sull'alloggiamento
con una chiave esagonale da 8 mm. Torsione a 5,08 Nm (45
in/lbs).

Montaggio dei cuscinetti del fuso, dell’AirSHIELD™ e del
bilanciere dell’asta:

1.

Posizionare la rondella (20) sull'asta del fuso (22) con la
curva della rondella rivolta verso I'esterno in modo che il
diametro esterno della rondella sia a contatto con il diametro
esterno del cuscinetto (18). Posizionare la Protezione
Antipolvere (62) sul’Asse del Mandrino. Nota: assicurarsi
che la Protezione Antipolvere (62) si trovi oltre lo spallamento
quando il cuneo (19) viene assemblato. Collocare il cuneo
sullo spallamento del fuso. Posizionare il cuscinetto (una
guarnizione) sul fuso con la guarnizione rivolta verso la
rondella. Nota: Accertarsi che sia I'anello interno sia quello
esterno dei cuscinetti siano sostenuti dallo strumento di pres-
sione per cuscinetti quando vengono premuti in posizione.
Posizionare il cuscinetto (18) sul fuso (22) con la guarnizione
rivolta verso la rondella (20). Premere sul fuso (22) usando
lo strumento di pressione del cuscinetto del fuso (MPAQ195)
T-1B.finché si posiziona sul fondo (vedere la figura).

Dopo aver eseguito correttamente il montaggio del fuso,

i cuscinetti (18) ruoteranno liberamente ma non in modo
impreciso.

Prendere il filtro (14) e centrarlo sul piccolo foro nel quale

si trovava il filtro originale prima di essere rimosso. Con un
cacciavite di diametro piccolo o con bastoncino a punta piatta
premere il filtro nel foro finché raggiunge il fondo. Posizionare
la valvola (15) nel foro in modo che sia orientata corretta-
mente, quindi premere il fermo (16) nel foro finché non & a
livello col fondo del foro del fuso.

Applicare al diametro esterno di ciascun cuscinetto sul grup-
po del fuso una goccia grande quanto una testa di spillo di
#271 Loctite® o equivalente. Stendere la goccia del sigillante
per cuscinetti intorno ad entrambi i cuscinetti distribuendola
uniformemente. Avvertenza: Per impedire la rotazione del
diametro esterno del cuscinetto € sufficiente una piccolissima
quantita di sigillante per cuscinetti. Una quantita eccessiva
renderebbe difficile la sua successiva rimozione. Posizionare
il gruppo del fuso nel foro del bilanciere dell’asta (13) e
fissarlo con I'anello di tenuta (22). Avvertenza: Accertarsi

che l'anello di tenuta sia completamente inserito a pressione
nella scanalatura dell’asta del bilanciere. Lasciar asciugare
I'adesivo.

Montaggio del Motore:

1.

2.

Posizionare la Protezione Antipolvere (61) sul bilanciere
dell'Asta (13).

Usare I'estremita piti larga del manicotto di pressione del cus-
cinetto (MPA0494) T-13 per premere il cuscinetto anteriore
(10) (con 2 protezioni) sull'asta del Bilanciere (13).

Far scivolare la piastra finale anteriore (9) con la rientranza
del cuscinetto rivolta verso I'albero motore. Premere deli-
catamente la piastra finale anteriore sul cuscinetto usando
I'estremita piu larga del manicotto di pressione del cuscinetto
(MPA0494) T-13 fino a quando il cuscinetto anteriore (10) si
insedia nella rientranza del cuscinetto della piastra frontale
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(9). AVWERTENZA: Premere soltanto lo stretto necessario
per insediare il cuscinetto nella rientranza. Una pressione
eccessiva pud danneggiare il cuscinetto.

4. Posizionare la chiave (8) nella scanalatura del bilanciere
dell'asta (13). Posizionare il Rotore (6) sull'asta del Bilanciere
dell’Asta accertandosi che sia ben inserito.

5. Lubrificare le cinque palette (7) con un olio di qualita per
utensili pneumatici e posizionarle nelle fessure del rotore (6).
Posizionare il gruppo cilindro (4) sul rotore con I'estremita piu
corta del perno della molla agganciando il foro cieco nella
piastra finale anteriore (9). Nota: Il perno deve fuoriuscire di
1,5 mm al di sopra del lato flangiato del cilindro.

6. Inserire a pressione il cuscinetto posteriore (2) (due protezio-
ni) nella piastra finale posteriore (3) con I'utensile a pressione
per cuscinetti T-1B (non illustrato). Accertarsi che l'utensile a
pressione T 1B sia centrato sul diametro esterno dell'anello
esterno. Inserire con una leggera pressione la piastra finale
posteriore e il gruppo del cuscinetto sopra il bilanciere
dell'asta (14) usando I'estremita piu piccola del manicotto
di pressione del cuscinetto (MPA0494) T-13. Il manicotto
dovrebbe premere soltanto I'anello interno del cuscinetto.
Importante: La piastra finale posteriore e il gruppo del cus-
cinetto vengono premuti correttamente quando si stringe il cil-
indro fra le piastre finali soltanto lo stretto necessario perché
non possa muoversi liberamente sotto il proprio peso quando
I'asta viene tenuta orizzontale, pur potendo scivolare fra le
piastre finali con una forza molto lieve. Premendolo troppo
strettamente, si impedisce al motore di girare liberamente. Se
il gruppo & premuto troppo poco, il motore non potra girare
liberamente dopo il montaggio nell’alloggiamento.

Fissare il gruppo posizionando 'anello di tenuta (1) nella
scanalatura del bilanciere dell’asta (13). Avvertenza: L'anello
di tenuta deve essere posizionato in modo che la parte me-
diana e le due estremita del cerchio tocchino per prima cosa
il cuscinetto (2). Entrambe le parti centrali sollevate debbono
essere saldamente “inserite a pressione” nella scanalatura
nel bilanciere dell'asta spingendo le parti curve con un cac-
ciavite piccolo.

7. Lubrificare leggermente I'anello a O (5) e posizionarlo nella
presa d'aria del gruppo cilindro (4).

8. Lubrificare leggermente oppure oliare il diametro interno
dell’'alloggiamento (27), allineare il perno della molla con
il contrassegno sull'alloggiamento e far scivolare il gruppo
motore nell'alloggiamento. Accertarsi che il perno della molla
agganci la rientranza dell’alloggiamento.

9. Awvitare accuratamente I'anello di chiusura (12)
nell’alloggiamento con la chiave per I'anello di chiusura del
motore/l'utensile estrattore del fuso (MPA0025) T-6. Per le
impostazioni di torsione vedere il Paragrafo “Pagina dei Pe-
zzi". Nota: Una tecnica semplice per assicurare un aggancio
della prima filettatura e quella di girare in senso antiorario
I'anello di chiusura con la chiave dell'anello di chiusura del
motore/I'utensile estrattore del fuso T-6 applicando una lieve
pressione. Sara possibile udire e percepire un clic quando il
filo a piombo dell’anello di chiusura cade nella filettatura di
guida dell'alloggiamento.

10. Avvitare un tampone nuovo (36) e stringerlo manualmente
usando la chiave per tamponi da 24 mm.

Collaudo

Collocare 3 gocce di un olio di qualita per utensili pneumatici
direttamente all'entrata del motore e collegare ad una immissione
di aria 6.2 bar (90-PSI). Un utensile 12.000 RPM dovrebbe girare
ad una velocita compresa tra 11,500 e 12,500 RPM quando la
pressione dell’'aria all'entrata dell'utensile & 6.2 bar (90 psi, men-
tre lo strumento funziona a velocita libera. Questa velocita libera
sara di circa 500-1000 RPM in meno, quando si usa un tampone
a ventosa o a gancio, a causa della resistenza del vento. Questo
non influisce sulle prestazioni durante la levigatura.

* Loctite® & un marchio registrato di Loctite Corp.
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MIRKA 12,000 RPM
125 mm (5”) & 150 mm (6”)
OSCILLERANDE RONDELLSLIPMASKIN

Likhetsdeklaration
Oy KWH Mirka Ab
66850 Jeppo, Finland
forklarar det pa vart ansvar att produkterna 125 mm (5”) och 150 mm (6”) 12,000 rpm oscillerande rondellslipmaskiner (Se "Produkt-
konfiguration/Specifikationer” Tabell fér en viss modell) for vilken denna deklaration géller, 6verensstammer med féljande standard(er)
eller andra normativa dokument: EN 1ISO 15744:2008. Féljande forordningar: 89/392/EEC med tillaggen 91/368/EEC & 93/44/EEC
93/68/EEC direktiv och konsoliderande direktiv 2006/42/EC

08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrém {

Ort och datum Namn Underskrift eller motsvarande av auktoriserad person

Anvandarinstruktioner Viktigt

Inkluderar — Garanti, 1as igenom och folj. R&tt anvandning av Las dessa instruktioner noggrant
verktyg, arbetsstationer, anvandning, anvandarinstruktioner, fore installation, anvandning,
produktkonfigurations/specifikationstabeller, delar, lista pa de- | service eller reparation av

lar, reservdelslista for slipmaskinerna, problemsokningsguide, | detta verktyg. Férvara dessa
serviceinstruktioner. instruktioner pa ett sékert men

latt atkomligt stélle.

Tillverkare/Leverantor Behovlig personlig sdkerhetsutrustning

Oy KWH Mirka Ab . )

66850 Jeppo Finland Skyddsglaségon Andningsmask

Tel: + 358 20 760 2111 . ..

Fax: +358 20 760 2290 Sakerhetshandskar Oronskydd

Rekommenderad storlek ekommenderad maximal Lufttryck

pé qutslang — minimum slangléngd Maximalt arbetstryc'kl 6,2 bar .90 psig
10 mm 3/8in 8 meters 25 feet Rekommenderat minimum Ingen angivelse

GARANTI

Féljande garantivillkor galler:
- 12 manader pa KWH MIRKA luftverktyg.
- 3 manader pa delar som reparerats av KWH MIRKA.

Garantin tréder i kraft pa inkdpsdagen. Garantin galler endast fér material- eller tillverkningsfel.
Utbyte av delar eller reparation under garantitiden ar gratis om arbetet utférs av ett auktoriserat KWH MIRKA servi-
cecenter.

Fraktkostnader betalas alltid av kparen.

Garantin inkluderar inte:

Normalt slitage pa exempelvis:

- Lager, stédrondell, kjol, rotor, lameller, svivelfaste, ljuddampare

Overbelastning eller felanvéandning:

- Om man tappar verktyget i vatten

- Skada orsakad av felanvandning

- Skada till féljd av annat &n material- och tillverkningsfel

- Om verktyget ramlar i golvet eller far en kraftig stot

Normalt underhalls- och servicearbete som kan utféras av anvandaren:

- Byte av stédrondell

- Byte av spindellager

- Byte av slangfaste

- Byte av kjol

Observera! Alla 6vriga servicearbeten maste utforas av ett auktoriserat Mirka servicecenter.

Garantin tacker endast reparation, inte utbyte av verktyget.

Kompensation for tiden da verktyget repareras eller fér produktionsforluster ingar inte i garantin.

Krav pa reparation under garantitiden kan inte beaktas ifall verktyget returneras nedmonterat. All nedmontering
upphaver garantin.

Garantin kan endast ges hos séljaren dar verktyget kdptes.

35 Overséttning av bruksanvisning



Las igenom och folj

1) General Industry Safety & Health Regulations, Part 1910,
OSHA 22086, fas fran: Superintendent of Documents; Govern-
ment Printing Office; Washington DC 20402

2) Safety Code for Portable Air Tools, ANSI B186.1 fas fran:
American National Standards Institute, Inc.; 1430 Broadway;
New York, New York 10018

3) Nationella och lokala férordningar.

Ratt anvandning av verktyget

Denna slipmaskin ar designad for slipning av alla slags material,
t.ex. metall, trd, sten, plast etc. genom anvandning av slipmaterial
gjorda for dessa andamal. Anvand inte slipmaskinen for andra
andamal an de specificerade, utan att forst fraga tillverkaren eller
tillverkarens auktoriserade aterforsaljare. Anvand inte underlag-
splattor som har lagre hastighet &n 12,000 rpm fri hastighet.

betsstationer

Verktyget ar amnat att anvandas som handverktyg. Det rekom-
menderas alltid att anvandaren av verktyget star pa ett stadigt
golv. Verktyget kan anvandas i olika positioner, men innan dess
bor man forsakra sig om att anvandaren befinner sig i en saker
position pa ett stadigt underlag med ett stadigt grepp om slip-
maskinen, eftersom den kan fororsaka en moment- reaktion. Se
avsnittet "Bruksanvisning”.

| bruk tagande av verktyget

Anvand en ren oljad luftkalla som ger ett jamnt lufttryck pa 6,2 bar
/90 psig bar till verktyget da verktyget anvands med handtaget
fullt nedtryckt. Det rekommenderas att man anvander ett godkant
maximalt 10 mm x 8 m luftrér. Det rekommenderas att verktyget
kopplas till luftkallan enligt Bild 1.

Koppla inte verktyget till luftsystemet utan att inkludera en luft-
stangningsventil som ar latt att komma at. Lufttillférseln boér vara
oljad. Det rekommenderas att man anvander luftfilter, regulator
och olja (FRL) som visas pa Bild 1 eftersom detta forser verktyget
med ren oljad luft med réatt tryck. Detaljer ver sadan utrustning
kan fas fran din forsaljare. Om sadan utrustning inte anvands bor
verktyget oljas manuellt.

For att manuellt olja verktyget, koppla bort luftréret och satt 2 eller
3 droppar passande pneumatisk motorolja, som t.ex. Fuji Kosan
FK-20, Mobil ALMO 525 eller Shell TORCULA®32 i &ndan av
slangen (insug) pa maskinen. Koppla verktyget till lufttillforseln
igen och lat verktyget ga sakta nagra sekunder for att lata luften
cirkulera oljan. Om verktyget anvands ofta, smorj det dagligen
eller da det borjar ga langsammare eller forlorar kraft.

Det rekommenderas att lufttrycket vid verktyget &r 6,2 bar/ (90
psig) da verktyget ar igang. Verktyget kan fungera med lagre
tryck, men aldrig hogre é@n 6,2 bar (90 psig).

Bruksanvisning

1) Las igenom alla instruktioner fére anvandning av verktyget. Alla anvandare bér kunna anvanda verktyget och de bor vara medvetna om
dessa sakerhetsforeskrifter. All service och reparation bor utforas av for andamalet utbildad personal.
2) Forsakra dig om att verktyget &r bortkopplat fran lufttillférseln. Valj ett passande slipmaterial och séatt fast det pa underlagsplattan. Var

noggrann och satt slipmaterialet mitt pa underlagsplattan.

) Anvand alltid behdvlig sakerhetsutrustning da du anvander verktyget.

3
4) Vid slipning bor verktyget forst placeras pa arbetsstycket och sedan startas. Lyft alltid bort verktyget fran arbetsstycket innan du stannar
verktyget. Det har forhindrar att djupa spar uppstar i arbetsstycket pa grund av fér hdg hastighet pa sliprondellen.

5) Koppla alltid bort Iufttillférseln till slipmaskinen fére
fastséttning, justering eller borttagning av slipmateri-
alet eller underlagsplattan.

6) Se alltid till att du star stadigt och var uppmarksam pa
moment reaktioner som slipmaskinen fororsakar.

7) Anvand endast korrekta reservdelar.

8) Kontrollera alltid att materialet som skall slipas ar
ordentligt fastsatt sa att det inte slipper att réra sig.

9) Kontrollera slang och kopplingar regelbundet for
nétningsskador. Bar inte slipmaskinen i slangen; var
forsiktig sa att slipmaskinen inte startar da du bar pa
den med lufttillférseln inkopplad.

10) Damm kan vara mycket lattantandligt. Dammsug-
arpasen bor rengéras eller bytas ut dagligen.
Rengoring eller utbyte av pasen sakerstéller ocksa
optimal prestanda.

11) Overskrid inte det rekommenderade, maximala
lufttrycket. Anvand sakerhetsutrustning som rekom-
menderas.

12) Verktyget &r inte elektriskt isolerat. Anvand inte pa
sadan plats dar det ar mojligt att komma i kontakt
med elektricitet, gasror, vattenledning, etc. Kon-
trollera omradet dar slipmaskinen skall anvandas fére
anvandningen.

13) Se il att rérliga delar inte kommer i kontakt med
klader, slipsar, har, rengéringsdukar, etc. Ifall dessa
kommer i kontakt med slipmaskinen kommer de att
dras mot slipmaskinen och dess rorliga delar, vilket
kan vara mycket farligt.

Dranerings-
ventil \

\__

Till kopplin
vid verktyget

Slutet rorsystem
Sluttar i den riktning som luften rérs

Till
verktyget

Bollventil

Luftslang /

Luftkompressar
ach tank

14) Hall héanderna borta fran den roterande underlagsplattan under anvandning.
15) Ifall verktyget inte fungerar som det borde, upphdr genast med anvandningen och for det pa service eller reparation.
16) Lat inte slipmaskinen ga pa fri hastighet utan att vidta forsiktighetsatgarder for att skydda personer eller féremal fran skada ifall slippap-

pret eller underlagsplattan lossnar.

Luftiorkare



Storlek

*Oséker-

N N Produkt, " *Ljud Luft *Vibration-
os;:':lgller- Vakuum typ c’l):rluar;- Modell nr nettovikt er:jg‘) nl";"%,‘,j) niva w;((:a(gp) konsumtion sniva he(slf(aktor
Kg dBA LPM (scfm) m/s?
splatta mis2
1484
125 (5) | ROS525NV | 072 (159) | 829326) | (oo 79 | 209(028) | 481 (17) 2.1 1.1
Utan utsug -
150 (6) | ROS625NV | 0,76 (1,68) | 82,9 (3,26) (166;;:) 83 | 209(028) | 481 (17) 33 1,7
2,5mm 148,4
. 125 (5 ROS525CV 0,78 (1,72 87,7 (3,45 y 79 209 (0,28 481 17 21 1.1
(3/321n,) Centralt (5) (1.72) (3:45) (5,84) (0,28) 7)
utsug 161,1
150 (6) | ROS625CV | 085 (1.87) | 829(326) | (' 83 | 209(0,28) | 481 (17) 33 1,7
Sjalvge-
nererande | 150 (6) | ROS625DB | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) 166261) 83 | 209(028) | 481 (17) 31 1,6
utsug ®.
149,6
125 (5) | ROSSS0NV | 075 (1.65) | 829(326) | (o g0 80 | 209(028) | 481 (17) 26 13
Utan utsug -
150 (6) | ROSB50NV | 0,79 (1,74) | 82,9 (3,26) (16‘5%';) 79 | 209(028) | 481 (17) 3,7 1,9
149,6
125 (5) | ROS550CV | 0,81 (1,79) | 87,7 (3,45) 79 | 209(0,28) | 481 (17) 26 13
5,0 mm Centralt (5,89)
(3/161in,) utsug 162,3
150 (6) | ROSS0CV | 085 (1.87) | 829(326) | ("5 77 | 209(028) | 481 (17) 3.1 16
152,6
Sjalvge- 125 (5) ROS550DB 0,83 (1,83) | 87,7 (3,45) (6,01) 85 209 (0,28) 481 (17) 3,5 1,8
nererande
utsug 150 (6) | ROS650DB | 0,88 (1,94) | 82,9 (3,26) (1662'13) 85 | 200(028) | 481 (17) 35 18

Ljudtesten utfors i enlighet med EN ISO 15744 :2008 : Méatning av ljudniva pa icke-elektriska handverktyg.

Vibrationstesten utfors i enlighet med EN 28662-1. Barbara handverktyg — méatning av vibration vid handtaget. Del 1: Allman och EN
8662-8, 1997. Barbara handverktyg — méatning av vibrationer vid handtaget. Del 8: Putsmaskiner och roterande, rondell och oscillerande
rondellslipmaskiner

Specifikationer kan andras utan féregaende meddelande.

*Vardena i tabellen harstammar fran laboratorietest under stabila forhallanden med angivna koder och standarder och &r inte tillrackliga
for riskevaluering. Varden som uppmatts pa en speciell arbetsplats kan vara hégre an de har beskrivna vardena. De egentliga exponer-
ingsvardena och risk- och skadefaktorerna for en individ ar unika for varje situation och beror pa omgivningen, sattet som personen
arbetar pa, materialet som arbetas med, utformningen av arbetsstationen samt expositionstiden och anvandarens fysiska kondition.

KWH Mirka, Ltd. Kan inte hallas ansvariga for konsekvenserna om deklarerade varden anvands i stéllet for verkliga expositionsvarden for
individuella riskbeddémningar.

Ytterligare information om arbetshélsa och sékerhet finns pa féljande webbsidor:

http://europe.osha.eu.int (Europa)

http://www.osha.gov (USA)
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Problemsékningsguide

Symptom

Mojlig orsak

L&sning

Kraftlés och/eller lag hastighet

Otillrackligt lufttryck

Kontrollera lufttrycket vid ingangen till slipmaskinen
da den gar med fri hastighet. Det bor vara 6,2 Bar (90
psig/620 kPa).

Stockad ljuddémpare

Se "Demontering av maskinhus” for att ta bort ljud-
damparen. Féremal 37 ljuddamparen kan tvattas med
ett rent, passande rengdringsmedel for att fa bort

alla orenheter och hinder. Om ljuddé@mparen inte kan
rengodras ordentligt bor den bytas ut. Byt ut nummer
38, ljuddampare (Se "Demontering av maskinhus”).

Tilltappt inloppssil

Rengdr inloppssilen med ett rent, passande
rengdringsmedel. Ifall silen inte blir ren bér den bytas
ut.

En eller flera slitna eller séndriga lameller

Installera nya lameller (alla lameller bor bytas ut

for att maskinen skall fungera ordentligt). Stryk alla
lameller med pneumatisk verktygsolja. Se "Demonter-
ing av motor” samt "Montering av motor”.

Internt luftiackage i motorn, visar sig som
hogre luftkonsumtion an vanligt och lagre
hastighet an vanligt.

Kontrollera motorns placering och att lasringen ar pa
plats. Kontrollera om o-ringen i sparet ar skadad. Ta
bort motorn och installera den pa nytt. Se “Demonter-
ing av motor” och “Montering av motor”.

Slitna motordelar

Gor service pa motorn. Kontakta auktoriserat Mirka
servicecenter.

Slitna eller séndriga lager (nedre)

Byt ut de slitna eller séndriga lagren. Se "Demonter-
ing av balansaxel och spindelaxel” samt "Montering
av spindelaxellager, AirSHIELD™ och balansaxel”.

Luftlackage genom has-
tighetskontrollen och/eller
ventilhuset.

Smutsig, séndrig eller krokig ventilfjader,
ventil eller ventilsate.

Demontera, kontrollera och byt ur slitna eller skadade
delar Se steg 2 och 3 i "Demontering av maskinhus”
eller steg 2 och 3 i "Montering av maskinhus”.

Vibration/ Ojamn gang

Felaktig underlagsplatta

Anvand endast de storlekar och vikter som ar anpas-
sade fér maskinen.

Tillagg av interface eller annat material

Anvand endast rondell och/eller interface som ar
amnade for maskinen. Fast ingenting pa slipmaski-
nens underlagsplatta som inte speciellt designats for
sadan anvandning.

Otillracklig smérjning eller skrapbildning

Demontera slipmaskinen och rengér med ett pas-
sande rengéringsmedel. Montera slipmaskinen. (se
"Servicemanual”).

Nétta eller sondriga bak- eller framlager

Byt ut de nétta eller s6ndriga lagren. Se "Demontering
av motorn” och "Montering av motorn”.

For utsugsmaskiner ar det mojligt att ha
for mycket vakuum da man slipar en plan

yta vilket gor att slipdynan fastnar pa ytan.

For sjalvgenererande utsugsmaskiner tillsatts extra
brickor pa slipdynans spindelaxel for att 6ka mel-
lanrummet mellan underlagsplattan och kjolen. For
maskiner med centralt utsug reduceras undertrycket
via undertryckssystemet och/eller extra brickor tillsatts
pa underlagsplattan.

Observera: Alla sektioner som refereras till under "Lésning” finns i slutet av manualen under "Serviceinstruktioner”.
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MIRKA 12,000 RPM
125 mm (5”)& 150 mm (6”)
OSCILLERANDE RONDELLSLIPMASKIN
SERVICE INSTRUKTIONER

Observera: Verktyget bor repareras av ett auktoriserat Mirka servicecenter for att garantin skall vara i kraft. Féljande serviceinstruktioner

ara

Utb!
1.

mnade for service som utfors efter att garantitiden har gatt ut.

INSTRUKTIONER FOR DEMONTERING
yte av skydd:
Skyddet (25) har tva "flikar” som gar runt slipmaskinen under
intaget och utblasningen. Anvand en liten skruvmejsel for
att pilla ut en av flikarna pa skyddet, fortsatt sedan under
skyddet och pilla bort skyddet av slipmaskinen. For att
installera ett nytt skydd, hall i det nya skyddet vid flikarna
och hall dem utat, justera skyddet och lat det glida in under
starthandtaget (23), pressa sedan ner skyddet tills det glider
pa plats ovanpa slipmaskinen. Kontrollera att de tva "flikarna”
finns under intaget och utblasningen.

Demontering av motorn:

1.

oo

Fast verktyget latt i ett skruvstdd genom att anvanda T-7
service klamma (MPA0026) eller annat mjukt material och ta
bort underlagsplattan (36) med 24 mm:s skruvnyckel (35) och
ta sedan bort hoéljet eller kjolen (beroende pa vilket).

Ta bort lasringen (12) med T.6 verktyget (MPA0025). Motorn
och lasringen kan nu lyftas bort ur maskinhuset (27).

Fast motorn genom att kldmma fast balansaxeln (13) i ett
mjukt skruvstad och ta bort distansringen (1) och O-ringen (5)
fran cylindern (4).

Ta bort bakre andbrickan (3). Det har kan krava att man
stéder andbrickan (MPA0416) med en lagerpress och latt
pressar axeln genom lagret (2) och bakre andbrickan. Ta bort
cylindern (4) och de fem lamellerna (7) och rotorstélliningen
(6) fran axeln pa balansaxeln. Ta bort kilen (8) och pressa se-
dan av framre andbrickan (9) (med lager (10)), O-ringen (11)
och lasringen (12). Det kan vara nédvandigt att ta bort lagret
med en lagerpress, ifall det kom bort fran framre andbrickan
och fastnade pa balansaxeln.

Avlagsna (61) dammskyddet fran (13) balansaxeln.

Ta bort lagren fran andbrickorna genom att anvanda T-8
verktyget (MPA0036) for att pressa ut lagren.

Demontering av balansaxel och spindelaxel:

1.

Fast andan av balansaxeln (13) i ett mjukt skruvstad. Pilla
ut den falsade @ndan av distansringen (21) med en tunn
skruvmejsel och dra ut ringen.

Skruva den gangade andan av (MPA0025) T-6 motorlas-
ningsverktyget/utdragaren i spindelaxeln (22) tills det kéanns
stadigt. Tillfor forsiktigt varme med en propangaslaga eller
varmepistol till den grovre &ndan av balansaxeln tills den ar
ca 100° C (212° F) fér att mjuka upp limmet. Overhetta inte.
Ta bort spindelaxeln genom att anvanda en mjuk hammare
for att ge skarpa utatriktade slag mot spindelaxeln. Lat
delarna kallna tills man kan réra vid dem utan att branna sig.
Folj en av instruktionerna nedan:

Om lagren kommer ut med spindelaxeln, anvand da en liten
lagerpress for att avliagsna det. Ga till steg 3.

Om lagren stannar kvar i balansaxeln: folj steg A-D nedan.

Borttagning av lager fran balansaxeln:

A.

B.

Placera justerskruven ovanpa T-9 12 mm lagerutdragaren
(MPA0059).

Kontrollera att distansringen (21) har tagits bort, pressa
sedan lagerutdragaren in i lagret tills lagerutdragaren stoter
mot balansaxeln.

Ganga ner justerskruven tills den tar emot balansaxeln (13)
och ar mycket hart atdragen. Fast andan av balansaxeln i ett
mjukt skruvstad.

D. Skruva den gangade andan av (MPA0025) T-6 motorlas-

ningsverktyget/utdragaren in i lagerutdragaren till det kdnns
stadigt. Varm forsiktigt upp den grévre dndan av balansaxeln
(13) igen med en propangaslaga eller varmepistol il tills den
ar ca 100° C (212° F) fér att mjuka upp limmet. Overhetta

inte. Ta bort lagren genom att anvanda en mjuk hammare
for att ge skarpa utatriktade slag till lagerutdragaren. Lat
utdragaren, lagren och balansaxeln kallna. Efter att delarna
har svalnat géanga T-6 motorlasningsverktyget/utdragaren
fran lagerutdragaren. Latta pa justerskruvarna. Séatt fast
lagerutdragaren och lagren i en lagerpress och pressa ut
lagerutdragaren.

3. AIrSHIELD™-komponenterna halls pa plats med latt tryck
av distansholken (16). Dessa komponenter kan skadas om
de tas bort och kan behdva byta ut om de tas bort. For att
ta bort distansholken kan en o-ring tang anvandas eller en
#8 metallskruv for att fa tag i och dra ut distansholken. Ta
bort ventilen (15) och filtret (14) fran borrhalet i balansaxeln
(13). Om distansholken och ventilen inte skadades kan de
anvandas pa nytt. Filtret bor dock bytas ut vid monteringen.

4. Ta bort lagret (18) fran spindelaxeln (22). Avlagsna distans-
brickan (19), dammskyddet (62) och tatningsbrickan (20) fran
spindelaxeln. Kassera dammskyddet.

Demontering av maskinhuset:

1. For NV (utan utsug) och CV (centralt utsug) maskiner bor
stegen i sektion | nedan foljas. Fér SGV (sjélvgenererande
utsug) maskiner bor stegen i sektion Il foljas.

I. Denna sektion ar for NV (utan utsug) och CV (centralt utsug)
maskiner.

A) Skruva upp ljuddamparen (39)) fran maskinhuset (27).

B) Ta bort ljuddémparen (38) fran ljuddamparhuset (39) och ta
bort ljuddamparen (37) fran ljuddamparhusets halighet.

C) For NV (utan utsug) maskiner hoppa nu till D. Fér CV (cen-
tralt utsug) maskiner hoppa till sektion II.

D) Ta bort skyddsringen utan utsug (32). Ga till steg 2.

Il.  Denna sektion fortsatter fran Sektion | féor CV (centralt utsug)
maskiner:

A) Ta bort skruven (58), brickan (57) och muttern (55).

B) Ta bort Slangfastet (54 eller 56) fran héljet (33 eller 34).

C) Ta bort hdljet (33 eller 34) fran maskinhuset (27). Ga till steg
2.

lll. Denna sektion ar for SGV (sjdlvgenererande utsug)
maskiner:

A) Skruva upp SGV distansholken (45) med en 8 mm
sexkantsskruvnyckel (MPA0849).

B) Ta bort (47) slangfastet fran maskinhuset (27) och adaptern
(51).

C) Draut SGV distansholken ur det borrade halet i slangfastet
(47 eller 50) och ta ort de tva O-ringarna (44).

D) Ta bort héljet (33) eller utsugskjolen (34) fran maskinhuset
(27). Ga till steg 2.

2. Placera hastighetskontrollen (30) i mittposition och ta bort
distansringen (31). Hastighetskontrollen kan nu dras rakt ut.
OBSERVERA: Om maskinen ar en utsugningsmodell, maste
utsuget tas bort. (Se sektion 1 ovan fér borttagning) innan
distansringen (31) kan tas bort med lasringskniptangar. Has-
tighetskontrollen kan nu dras rakt ut. Ta bort O-ringen (29).

3. Skruva upp inloppsbussningen (43) fran maskinhuset (27).
Ta bort fijgdern (42), ventilen (41), ventilsatet (40), ventilhuset
(28) och O-ringen (29).

4. Pressa ut sprinten (24) fran maskinhuset (27) och ta bort
starthandtaget (23).

MONTERINGSANVISNING

Observera: All montering bor géras med rena, torra delar och alla
lager bor pressas pa plats med de rétta verktygen och procedur-
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erna som beskrivs av lagertillverkarna.

Montering av maskinhuset:

1.

2.

A)

B)

Installera starthandtaget (23) i maskinhuset (27) med sprinten
(24).

Smorj O-ringen (29) latt och placera den i sparet pa has-
tighetskontrollen (30). Installera ventilhuset (28), O-ringen
(rengjord och latt smorjd) och satt in hastighetskontrollen mitt
i maskinhuset (27). Satt in distansringen (31).

OBSERVERA: Forsakra dig om att distansringen ar helt pa
plats i skaran pa maskinhuset.

Installera ventilsatet (40), ventilen (41) och fijadern (42). Satt
litet Locktite™ 222 eller liknande icke permanent ganglim pa
gangorna i bussningen (43). Skruva bussningen i inloppet till
maskinhuset (27) tills det kanns fast. Vrid till 6.77Nm (60”/
Ibs).

For NV (utan utsug) och CV (centralt utsug) maskiner folj
stegen i sektion | nedan. Fér SGV (sjélvgenererande utsug)
maskiner folj stegen i sektion IlI.

Denna sektion &r for CV (centralt utsug) och NV (utan
utsug) maskiner.

Placera en ren ljuddampare (37) helt in i ljudddmparhuset
(43). Pressa ljuddéamparen (39) fast i ljuddamparhuset.
Skruva fast ljuddémparhuset (39) i maskinhuset (27) for
hand. Anvand en 21 mm hyls/moment nyckel kombination for
att dra ljuddamparhuset i moment. Vrid till 2.25Nm (20”/Ibs).
For NV (utan utsug) maskiner ga till C. Fér CV (centralt
utsug) maskiner ga till sektion II.

Installera det icke utsugande hdljet (32) i maskinhuset (27)
genom att féra holjet dver och omkring nedre delen av maski-
nhusflansen. Forsakra att sparen pa maskinhuset och flikarna
(pa kjolen) ar ihopkopplade. Flytta 6ver till sektionen “Monter-
ing av spindelaxellager, AirSHIELD™ och balansaxel”.
Denna sektion fortsatter fran sektion | for CV (centralt
utsug) maskiner:

For maskiner pa 125 & 150 mm (5/6 “).

A)

Installera skyddshdljet (33 eller 34) i maskinhuset (27) genom
att féra holjet 6ver och omkring nedre delen av maskinhus-
flansen. Lat inloppséndan av slangféstet (54) glida in i utsug-
sportets hdlje (33 eller 34) tills den tar emot pa slangfastet.

OBSERVERA: Fér installation av héljena och kjolarna, se till att

Lager.
Ovre del av lagerpress u T
T

T-1B

Nedre del av lagerpress

T-1A
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de uppradade sparen (pa maskinhuset) och flikarna (pa skydd-

sholjet) sitter fast. Forsakra att kilen pa slangfastkonsolen &r i linje

med kilsparen i maskinhuset.

B) Placera brickan (57) ovanpa skruven (58). Ganga skruven in i
monteringshalet (53 eller 55) pa slangfastet och maskinhuset
(27) tills anden av skruven ar jams med insidan av maskinhu-
set. Placera muttern (55) in i maskinhusets halighet och dra
at skruven och muttern till de sitter fast. Fortsatt till sektionen
“Montering av spindelaxellager, AirSHIELD™ och balansaxel”

lll. Denna sektion for SGV (sjdlvgenererande utsug) maski-

ner:

Installera skyddhdljet (33 eler 34) i maskinhuset (27) genom

att féra holjet 6ver och omkring nedre delen av maskinhus-

flansen. Forsakra att sparen pa maskinhuset och flikarna pa
héljet ar ihopkopplade.

B) Fast utsugsadaptern (51) vid utsugsporten av héljet.

C) Rengor och olja latt de tva O-ringarna (44) och séatt dem i de

tva sparen pa SGV distansholken (45).

Satt SGV distansholken i monteringshalet pa (47) SGV-slang-

fastet.

E) Tryck in SGV-slangfastet i utsugsporten av skyddholjets
adapter. Skruva fast SGV distansholken i den gangade
utsugsporten pa maskinhuset med en 8 mm sexkantig nyckel
(MPA0849). Vrid till 5.08Nm (45"/Ibs)

A

D

Montering av spindelaxellager, AirSHIELD™ och balansaxel:

1. Placera brickan (20) pa spindelaxeln (22) med béjningen
uppat sa att brickans utsida kommer i kontakt med den yttre
diametern av lagret (18). Placera (62) dammskyddet pa spin-
delaxeln. Observera: Forsakra dig om att (62) dammskyddet
inte hamnar | kidam mellan (19) brickan och spindeln. Placera
shimsbrickan pa spindelaxeln. Placera lagret (en packning)
pa spindelaxeln med packningssidan mot brickan. Observera:
Kontrollera att bade inre och yttre lagerskuldrorna stods av
lagerpressverktyget da de pressas pa plats. Placera lagret
(18) pa spindelaxeln (22) med packningssidan mot brickan
(20). Pressa fast pa spindelaxeln (22) genom att anvanda
(MPA0195) T-1B spindelaxellagerverktyget (se bild) tills den
sitter fast pa botten.

2. Da spindelaxeln monterats korrekt, roterar lagren (18) fritt
men inte lost.

T-1B

Shimsbricka

Dammskydd
T~

Bricka
T —

Spindelaxel\

TAA— ||



3. Tag filtret (14) och placera det i centrum av det lilla borrhalet
dar originalfiltret fanns innan det togs bort. Pressa in filtret i
borrhalet med en liten skruvmejsel eller skaft med platt anda
tills det ar pa botten av borrhalet. Placera ventilen (15) i bor-
rhalet i ratt riktning, pressa sedan distansholken (16) i halet
tills den ar jams med bottnen av lagerborrhalet

4. Satt en droppe stor som ett knappnalshuvud med Locktite®
eller liknande pa den yttre diametern av varje lager i spinde-
laxeln. Sprid ut droppen tills den finns jamnt 6verallt. Obser-
vera: Endast en liten mangd lagerlim behdvs for att motverka
att lagren roterar. Om man satter pa for mycket forsvarar
det demontering senare. Placera spindelaxeln i halet pa
balansaxeln (13) och fast med distansringen. Observera:
Kontrollera att distansringen ar ordentligt pa plats i sparet i
balansaxeln. Lat limmet torka.

Montering av motorn:

1. Placera (61) dammskyddet pa (13) balansaxeln.

2. Anvand den grévre andan av T-13 lagerpressmuffen
(MPAQ494) for att pressa pa det framre lagret (10) (med 2
skydd) pa balansaxelns
axel (13).

3. Lat framre andbrickan (9) glida pa motoraxeln med lagret
nedat. Pressa forsiktigt frdmre andbrickan pa lagret genom
att anvanda den.
grovre andan av T-13 lagerpressmuffen (MPA0494) tills
framre lagret (10) sitter i lageréppningen pa framsidan av
andbrickan (9). OBSERVERA: Pressa bara sa mycket att
lagret kommer in i 6ppningen. Om man pressar fér mycket sa
kan lagret skadas.

4. Placera kilen (8) i sparet pa balansaxeln (13). Placera rotorn
(6) pa axeln och forsakra dig om att den sitter stadigt.

5. Olja de fem lamellerna (7) med en hdgkvalitativ pneumatisk
olja och placera i sparen pa rotorn (6). Placera cylindern (4)
ovanpa rotorn med den kortare &ndan av sprinten och fast i
det blinda halet i framre andbrickan (9). Observera: Sprinten
bor vara 1,5 mm (.060”) ovanfér flanssidan av cylindern.

6. Pressa bakre lagret (2) in i bakre &ndbrickan (3) med
T-1B lagerpressverktyget (visas inte). Kontrollera att T-1B
lagerpressverktyget &r i mitten av O.D. pa den yttre sidan.
Pressa forsiktigt bakre @ndbrickan och lagret éver balansax-
eln genom (14) att anvanda den smalare andan av T-13
lagerpressmuffen (MPA0494). Muffen borde endast trycka
pa inre kanten av lagret. Viktigt: Bakre andbrickan och lagren
har pressats ratt da cylindern &r tillrackligt intryckt mellan

DOC A0348
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andbrickorna sa att den inte slipper att réra sig fritt under
sin egen vikt da axeln halls i horisontellt Iage, men kan glida
mellan andbrickorna da man anvander litet kraft pa den. Om
den pressas for hart kan motorn inte ga fritt. Om den ar for
18s, kan motorn inte svanga fritt efter att den monterats in i
maskinhuset.

Fast monteringen genom att placera distansringen (1) i
sparet pa balansaxeln (13). Observera: Distansringen bor
placeras sa att mitten och bada andarna av ringen ror vid
lagret (2) forst. De bada centrala delarna bér “knipsas” in
sakert i sparet pa balansaxeln genom att man trycker pa de
bodjda delarna med en liten skruvnyckel.

7. Satt litet fett pa O-ringen (5) och placera den i luftintaget pa
cylindern (4).

8. Satt litet fett eller olja pa insidan av maskinhusets (27) diam-
eter satt sprinten i linje med markena pa maskinhuset och lat
den monterade motorn glida in i maskinhuset. Férsakra att
sprinten faster i 6ppningen i maskinhuset.

9. Skruva forsiktigt lasringen (12) i maskinhuset med

(MPAQ025) T-6 motorlasningsverktyget /utdragaren. Se sek-

tion "Delar” fér vridmoment. Observera: En enkel teknik for

att férsakra sig om att forsta gangan ar pa plats ar att vrida
lasringen motsols med T-6 motorlasningsverktyget/utdragar-
en med latt kraft. Du kommer att héra och kénna ett klick da
gangan pa ringen faller pa plats i gdngan i maskinhuset.

Satt pa en ny underlagsplatta (36) och dra fast den fér hand

med hjalp av en 24 mm nyckel .

10.

Test:

Satt tre droppar av en kvalitativ pneumatisk luftverktygsolja direkt
i motorinloppet och koppla den till en 6,2 bar (90psig) luftkalla.
Ett 12,000 rpm verktyg borde g& mellan 11,500 och 12,500 rpm
da lufttrycket ar 6,2 bar (90 psig) vid inloppet till verktyget da
verktyget gar med fri hastighet. Denna fria hastighet ar ca 500
rpm till 1000 rpm mindre da vakuum eller Velcro underlagsplatta
anvands, eftersom motstandet da ar storre. Detta paverkar inte
prestandan vid slipningen.

Loctite® ar ett registrerat varumarke av Loctite Corp.
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MIRKA 12 000 RPM
125 mm 5” og 150 mm 6”
EKSENTERSLIPERE

Samsvarserkleering
KWH Mirka Ltd.
66850 Jeppo, Finland
erklzerer pa eget ansvar at produktene 125 mm (5”) og 150 mm (6”) 12 000 RPM eksenterslipere (se "Produktkonfigurasjon/
Spesifikasjoner” Tabell for bestemt modell) som omfattes av denne erklzeringen, er i samsvar med fglgende standard(er) eller andre
normative dokument(er) EN ISO 15744:2008. De overholder bestemmelsene i 89/392/EQF m2006/42/EF
08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrom Zp-._
Sted og dato for utstedelse Navn Signatur eller tilsvarende merke fra autorisert person
Driftsinstruksjoner Viktig
Inkluderer — deleside, stykkliste, reservedelsett for sliper, Les disse instruksjonene ngye
garanti, les og overhold falgende, korrekt bruk av verktay, ar- for installering, bruk, service eller
beidsstasjoner, begynne & bruke verktgyet, driftsinstruksjoner, | reparasjon av dette verktayet.
produktkonfigurering/spesifikasjonstabell, feilsgkingsguide, Oppbevar disse instruksjonene
serviceinstruksjoner pa et trygt, lett tilgjengelig sted..
Produsent/leverander Pakrevet personlig verneutstyr
KWH Mirka Ltd. .
66850 Jeppo, Finland Vernebriller Pustemasker
TIf.: +358 20 760 2111
Faks: +358 20 760 2290 Beskyttelseshansker Orebeskyttelse
Anbefalt storrelse pa Anbefalt maksimal Lufttrykk
qutslange - minimum slangelengde Maksimalt arbeidstrykk 6,2 bar 90 psig
10 mm 3/8” 8 meter 25 fot Anbefalt minstetrykk IR IR

Falgende garantivilkar gjelder:
- 12 maneder pa KWH MIRKA trykkluftverktay.
- 3 maneder pa verktgydeler som repareres av KWH MIRKA.

Garantiperioden starter pa kjgpsdatoen. Garantien dekker bare defekter i forbindelse med materialer og utferelse.
Utskiftninger eller reparasjoner i garantiperioden er gratis hvis de utfares av et offisielt KWH MIRKA servicesenter.
Fraktkostnader skal alltid betales av kjgperen.

Garantien dekker ikke:

Normal slitasje dvs.

- Lagre, underlagsskive, deksel, rotor, lameller, leddkobling, lyddemper.

Overbelastning eller ukorrekt bruk dvs.

- Dropping av verktgyet i vann

- Skade pa grunn av feil bruk

- Skade av andre arsaker enn defekter i materialer eller utfgrelse

- Fall eller annet kraftig slag.

Normalt vedlikehold og service som kan utfgres av operatgren:

- Utskifting av underlagsskive

- Utskifting av spindellager

- Utskifting av avgassnippel

- Utskifting av deksel

Merk! Alle andre serviceoperasjoner ma utferes av et autorisert Mirka servicesenter.

Garantien dekker bare lokal reparasjon, ikke utskifting av verktgyet.

Kompensasjon for nedetid og produksjonstap omfattes ikke av garantien.

Krav om reparasjon i henhold til garantien vil bare bli innfridd dersom verktayet blir returnert i opprinnelig montert
stand. Eventuell demontering vil ugyldiggjere garantien.

Garantien kan bare sendes til forhandleren hvor verktayet ble kjapt.
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Les og overhold fglgende

1) General Industry Safety & Health Regulations, Part 1910,
OSHA 2206, kan fas fra: Superintendent of Documents; Gov-
ernment Printing Office; Washington DC 20402

2) Safety Code for Portable Air Tools, ANSI B186.1 kan fas fra:
American National Standards Institute, Inc.; 1430 Broadway;
New York, New York 10018

3) Statlige og kommunale forskrifter.

Korrekt bruk av verktgyet

Denne sliperen er designet for sliping av alle typer materialer, for
eksempel metall, tre, stein, plast osv. ved hjelp av slipemateriale
beregnet for disse formal. Denne eksentersliperen ma ikke brukes
til andre formal enn det som er spesifisert uten a konsultere
produsenten eller produsentens autoriserte leverandgr. Bruk ikke
underlagsskiver med lavere arbeidshastighet enn 12 000 RPM fri
hastighet.

Arbeidsstasjoner

Verktoyet er beregnet pa a brukes som handverktgy. Det
anbefales alltid at brukeren av verktgyet star pa et solid underlag.
Det kan brukes i ulike posisjoner, men fgr bruk ma operatgren
veere i en sikker posisjon og ha et fast grep og fotfeste og vaere
oppmerksom pa at eksentersliperen kan forarsake en momen-
treaksjon. Se kapittelet "Driftsinstruksjoner”.

Ta i bruk verktoyet

Bruk en ren, oljet luftkilde som vil gi et jevnt lufttrykk pa 6,2 bar
(90 psig) til verkteyet nar det brukes med handtaket helt nedtrykt.
Det anbefales a bruke en godkjent 10 mm x 8 m luftslange med
maksimal lengde. Det anbefales a koble verktgyet til luftkilden
som vist i figur 1.

Koble ikke verktoyet til luftsystemet uten & inkludere en avsteng-
ingsventil for luft som er lett & komme til. Luftkilden ber veere oljet.
Det anbefales sterkt & bruke luftfilter, regulator og olje (FRL) som
vist i figur 1, da dette vil forsyner verktayet med ren, oljet luft med
korrekt trykk. Opplysninger om slikt utstyr kan fas hos forhan-
dleren. Hvis slikt utstyr ikke brukes, bor verktgyet oljes manuelt.

Verktgyet oljes manuelt ved & koble fra luftslangen og pafere 2
til 3 draper egnet pneumatisk motorolje, for eksempel Fuji Kosan
FK-20, Mobil ALMO 525 eller Shell TORCULA® 32 i enden av
slangen (innsuget) pa maskinen. Koble verktoyet til lufttilferselen
igjen og la verktoyet ga langsomt noen sekunder for & la luften
sirkulere oljen. Hvis verktgyet brukes hyppig, smeres det daglig
eller nar verktgyet begynner & ga langsomt eller mister kraft.

Det anbefales et lufttrykk pa verktoyet pa 6,2 bar (90 psig) nar
verktoyet er i gang. Verktoyet kan brukes ved lavere trykk, men
aldri heyere enn 6,2 bar (90 psig).

Driftsinstruksjoner

1) Les alle instruksjoner for du bruker verktoyet. Alle operatgrer ma ha fatt full op
plaering i bruken av det samt kjenne disse sikkerhetsreglene. All service og reparas

jon ma utferes av oppleert personell.

2) Pase at verktoyet er frakoblet lufttilfarselen. Velg en egnet slipemateriale og fest
det til underlagsskiven. Veer ngye med a plassere slipematerialet midt pa under

lagsskiven.

3) Bruk alltid pakrevet sikkerhetsutstyr nar du anvender dette verktoyet.

4) Ved sliping ma verktoyet alltid plasseres pa arbeidsstykket for
verktoyet startes. Loft alltid verktoyet fra arbeidsstykket for det
slas av. Dette vil hindre dype spor i arbeidsstykket pa grunn av
for hgy hastighet pa slipeskiven.

5) Koble alltid fra lufttilferselen til eksentersliperen for montering,
justering eller fierning av slipeskiven eller underlagsskiven.

6) Serg alltid for at du star stedig og/eller posisjon og veer
oppmerksom pa at sliperen kan fa momentreaksjoner.

7) Bruk alltid korrekte reservedeler.

8) Pase alltid at materialet som skal slipes er godt festet for &
unnga at det beveger seg.

9) Kontroller regelmessig slange og kobling for slitasjeskader.
Loft aldri verktoyet etter slangen; veer alltid forsiktig for &
unnga at verktoyet startes nar verktgyet baeres med luft
tilferselen tilkoblet.

10) Stov kan veere sveert antennelig. Stevsugerposer bar
rengjeres eller skiftes ut daglig eller nar posen er halvfull eller
ca. 2,3 kg. Rengjering eller utskifting av posen sikrer ogsa
optimal ytelse.

11) Anbefalt maksimalt lufttrykk ber ikke overskrides. Bruk sik-
kerhetsutstyr som anbefalt.

12) Verktoyet er ikke elektrisk isolert. Ma ikke brukes nar det er

osv. Sjekk omradet hvor sliperen skal brukes.

Til kobling’
fare for kontakt med stremfgrende ledninger, gassrer, vannrgr  ved verkioyet

Lukket rarsystem
Hellende i retningen med luftstrammen

Til verktoyet

Dreneringsventil
N

Luftterker

Luftkompressor og tank-

13) Pass pa at ikke bevegelige deler pa verkteyet kommer i kontakt med kleer, slips,
har, kluter osv. Ved eventuell innvikling vil kroppen bli trukket mot slipemaskinens

bevegelige deler, noe som kan veere sveert farlig.

14) Hold hendene unna den roterende underlagsskiven under bruk.

15) Hvis verktayet ikke fungerer som det skal, ma det straks tas ut av bruk og sendes

til service og reparasjon.

16) La aldri verktgyet ga pa fri hastighet uten & ta forholdsregler for & beskytte per-

soner eller objekter mot partikler fra slipemiddel eller skive.



00 RPM eksentersliper

. o *Usikker-
Oscil- | Vakuum- Sk'VTsmr' Modellnum- Prot(:uktt;tts Hoyde Lengde | *Steyniva | Kraft watt | Luftforbruk c‘.,r:g::j; hetsfaktor
lering type relse mer netove mm (?) mm (”) dBA (HP) LPM (scfm) | ) K
mm (”) kg (pund) mis? mis2
Uten ut 125(5) | ROS525NV | 0,72 (1,59) | 82,9 (3,26) | 148,4 (5,84) 79 209 (0,28) | 481 (17) 2,1 1,1
len utsu
9 150 (6) | ROS625NV | 0,76 (1,68) | 82,9 (3,26) | 161,1(6,34) 83 209 (0,28) | 481 (17) 33 1,7
(23;%3’2"’;‘ Sentralt 125(5) | ROS525CV | 0,78 (1,72) | 87,7 (3,45) | 148,4 (5,84) 79 209 (0,28) | 481  (17) 2,1 1,1
utsug 150 (6) | ROS625CV | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 161,1(6,34) 83 209 (0,28) | 481  (17) 33 17
si't‘;izn' 150 (6) | ROS625DB | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 164,1(6,46) 83 209 (0,28) | 481 (17) 3,1 1,6
Uten ut 125(5) | ROS550NV | 0,75 (1,65) | 82,9 (3,26) | 149,6 (5,89) 80 209 (0,28) | 481 (17) 26 1,3
len utsu
9 150 (6) | ROSB50NV | 0,79 (1,74) | 82,9 (3,26) | 162,3 (6,39) 79 209 (0,28) | 481 (17) 37 1,9
50mm | Sentralt 125(5) | ROS550CV | 0,81 (1,79) | 87,7 (3,45) | 149,6 (5,89) 79 209 (0,28) | 481  (17) 26 13
(3/167) utsug 150 (6) | ROSB50CV | 0,85 (1,87) | 829 (3.26) | 1623 (6,39) 77 209 (0,28) | 481 (17) 3,1 16
Selvgen, 125(5) | ROS550DB | 0,83 (1,83) | 87,7 (3,45) | 152,6 (6,01) 85 209 (0,28) | 481 (17) 35 18
utsug 150 (6) | ROS650DB | 0,88 (1,94) | 82,9 (3,26) | 165,3 (6,51) 85 209 (0,28) | 481 (17) 35 1,8
Stoytesten er utfert i henhold til EN ISO 15744:2008 — ikke-elektriske handverktgy — staymalingskode — teknisk metode (klasse 2).
Vibrasjonstesten er utfert i henhold til EN 28662-1 Baerbare handverktgy — Maling av vibrasjon ved handtaket. Del 1: Generell og EN 8662-
8, 1997 Beerbare handverktey — Maling av vibrasjon ved handtaket. Del 8: Pussemaskiner og roterende, oscillerende og eksenterslipere.

Spesifikasjonene kan endres uten forhandsvarsel.

*Verdiene som er oppgitt i tabellen skriver seg fra laboratorietesting i samsvar med angitte koder og standarder og er ikke tilstrekkelig

for risikovurdering. Verdier malt pa en bestemt arbeidsplass kan vaere annerledes enn de oppgitte verdiene. De faktiske eksponerings-
verdiene og risiko- og skadefaktorene for en person er unike for hver enkelt situasjon og avhenger av omgivelsene, maten personen
jobber pa, det bestemte materialet som bearbeides, utforming av arbeidsstasjonen samt pa eksponeringstiden og brukerens fysiske form.
KWH Mirka, Ltd. Kan ikke holdes ansvarlig for konsekvensene ved & bruke angitte verdier i stedet for faktiske eksponeringsverdier for
individuelle risikovurderinger.

Ytterligere informasjon om yrkeshygiene og sikkerhet kan fas fra felgende nettsider: http://europe.osha.eu.int (Europa)
http://www.osha.gov (USA)
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Feilsgkingsguide

Symptom

Mulig arsak

Lesning

Liten kraft og/eller lav
hastighet

Liten kraft og/eller lav hastighet

Sjekk lufttrykket ved innlgpet pa sliperen mens
verktayet gar med fri hastighet. Det skal vaere pa
6,2 Bar (90 psig/620 kPa).

Tilstoppet lyddemper(e)

Se "Demontering av maskinhus” for hvordan du
fierner lyddemperen. Artikkel 60, lyddemper, kan
spyles med et rent, egnet rengjgringsmiddel til alle
kontaminanter og obstruksjoner er fjernet.

Hvis lyddemperen ikke kan rengjeres skikkelig, ma
den skiftes ut. (Se "Montering av maskinhus”).

Tilstoppet innlgpsfilter

Rengjer innlgpsfilteret med en ren, egnet
rengjeringslgsning. Hvis filteret ikke blir rent, ma
det skiftes ut.

En eller flere slitte eller brukne lameller

Sett inn et helt nytt sett lameller (alle lameller ma
skiftes ut for at maskinen skal fungere korrekt).
Smer alle lameller med pneumatisk verktayolje. Se
"Demontering av motor” og "Montering av motor”.

Intern luftiekkasje i motorhuset, indikert
ved hgyere luftforbruk enn normalt og
lavere hastighet enn normailt.

Sjekk at motoren er plassert korrekt og at laser-
ingen er pa plass. Sjekk om o-ringen i sporet er
skadet. Ta ut motoren og sett den inn pa nytt. Se
"Demontering av motor” og "Montering av motor”.

Slitte motordeler

Overhal motoren. Kontakt autorisert Mirka servic-
esenter.

Slitte eller skadde spindellagre

Skift ut slitte eller skadde lagre. Se "Demontering
av balanseaksel og spindelaksel” og "Montering av
spindelaksellager, AirSHIELD™ og balanseaksel”.

Luftlekkasje gjennom has-
tighetsreguleringen og/eller
ventilhuset.

Skitne, brukne eller bgyde ventilfjeerer,
ventil eller ventilsete.

Demonter, undersgk og skift ut slitte eller skadde
deler. Se trinn 2 og 3 i "Demontering av maskin-
hus” og trinn 2 og 3 i "Montering av maskinhus”.

Vibrasjon/ujevn gang

Ukorrekt underlagsskive

Bruk kun skivestgrrelser og -tykkelser som er
beregnet for maskinen.

Tilfoyelse av mellomskive eller annet
materiale

Bruk kun slipemidler og/eller mellomskiver som er
beregnet for maskinen. Fest aldri noe til sliperens
underlagsskive som ikke er spesielt beregnet pa
slik bruk.

Utilstrekkelig smering eller oppbygging av
fremmedpartikler

Demonter sliperemaskinen og rengjer med egnet
rengjeringsmiddel. Monter sliperemaskinen. (Se
"Servicemanual”)

Slitte eller edelagte bak- eller
frontmotorlager(e)

Skift ut slitte eller skadde lagre. Se "Demontering
av motor” og "Montering av motor”.

For utsugsmaskiner er det mulig med

for mye vakuum under sliping pa flate
underlag, noe som gjer at skiven festes til
overflaten.

For selvgenererende utsugsmaskiner ma det
anvendes en ekstra brikker pa slipeskivens spindel
for & gke avstanden mellom underlagsskiven

og dekselet. For maskiner med sentralt utsug
reduseres undertrykket gjennom undertrykks-
systemet og/eller ekstra brikker settes pa under-
lagsskiven.

Merk: Alle kapitler det henvises til under "Lasning”, befinner seg pa slutten av handboken under "Serviceinstruksjoner”.
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MIRKRA

MIRKA 12 000 RPM

125 mm (5”) & 150 mm (6”)
OSCILLERENDE RONDELLSLIPE-
MASKIN SERVICEINSTRUKSJONER

Merk: Verkteyet ma repareres av et autorisert Mirka servicesenter for at garantien skal gjelde. Falgende serviceinstruksjoner er beregnet

for service som utferes etter at garantitiden er utlopt

INSTRUKSJONER FOR DEMONTERING
Utsklftlng av beskyttelse:

1. Beskyttelsen (25) har to "fliker” som gar rundt slipemaskinen
under inntaket og utblasningen. Bruk en liten skrutrekker
for a pirke ut en av flikene pa beskyttelsen, fortsett deretter
under beskyttelsen og pirk las beskyttelsen fra slipemaskinen.
Installer en ny beskyttelse ved & holde i den nye beskyttelsen
etter flikene. Hold dem utover. Juster beskyttelsen og la den
gli inn under starthandtaket (23), press deretter beskyttelsen
ned til den glir pa plass over slipemaskinen. Kontroller at de to
"flikene” befinner seg under inntaket og utblasningen.

Demontering av motoren:

1. Fest verktayet lett i en skrustikke ved & bruke T-7 servicekl-
emme (MPA0026) eller annet mykt materiale og fiern underlag-
splaten (36) med 24 mm skrungkkel (35) og fiern deretter enten
dekslet eller kjolen.

. Fjern laseringen (12) med T-6-verktayet (MPA0025). Motoren
og laseringen kan na lgftes bort fra maskinhuset (27).

3. Fest motoren ved & klemme fast balanseakselen (13) i en

myk skrustikke, og fjern distanseringen (1) og o-ringen (5) fra

sylinderen (4).

Fjern bakre endebrikke (3). Dette kan kreve at man stotter

endebrikken (MPA0416) med en lagerpresse og presser

akselen lett gjennom lageret (2) og bakre endebrikke. Fjern
sylinderen (4) og de fem lamellene (7) og rotorenheten (6) fra
akselen pa balanseakselen. Fjern kilen (8) og press deretter
av fremre endebrikke (9) (med lager (10)), o-ringen (11) og
laseringen (12). Det kan vaere ngdvendig & fierne lageret med
en lagerpresse dersom det har Igsnet fra fremre endebrikke og
festet seg til balanseakselen.

Fjern (61) stevdekslet fra (13) balanseakselen.

Fjern lagrene fra endebrikkene ved a bruke T-8-verktoyet

(MPAOQO036) for & presse ut lagrene.

N

>
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Demontering av balanseaksel og spindelaksel:

. Fest enden av balanseakselen (13) i en myk skrustikke. Pirk

ut den falsede enden av distanseringen (21) med en tynn

skrutrekker, og trekk ut ringen.

Skru den gjengede enden av T-6 motor-laseverktey/uttrek-

ker (MPA0025) i spindelakselen (22) til den sitter godt. Tilfar

forsiktig varme med en propangassflamme eller varmepistol pa

den grove enden av balanseakselen til ca. 100 °C for & myke

opp limet. Unngé overoppheting. Fjern spindelakselen ved &

anvende en myk hammer for a gi skarpe utadrettede slag mot

spindelakselen. La delene avkjgles til man kan bergre dem

uten a brenne seg. Folg en av fremgangsmatene nedenfor:

* Hvis lagrene kommer ut med spindelakselen, anvendes en
liten lagerpresse for a fierne dem. Ga til trinn 3.

« Hvis lagrene blir veerende i balanseakselen: fglg trinnene A-D
nedenfor.

N

Fjerning av lager fra balanseakselen:

A. Plasser justeringsskruen over T-9 12 mm lageruttrekker
(MPA0059).

B. Kontroller at distanseringen (21) er fiernet, press deretter
lageruttrekkeren inn i lageret til lageruttrekkeren stater mot
balanseakselen.

C. Skru ned justeringsskruen til den stgter mot balanseakselen
(13) og er hardt trukket til. Fest enden av balanseakselen i en
myk skrustikke.

D. Skru den gjengede enden av T-6 motorlaseverktay/uttrek-
ker (MPAQ025) inn i lageruttrekkeren til den sitter godt. Varm
forsiktig opp den grove enden av balanseakselen (13) med en
propangassflamme eller varmepistol til den er ca. 100 °C for
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a myke opp limet. Unnga overoppheting. Fjern lagrene ved a
anvende en myk hammer for & gi skarpe utadrettede slag mot
lageruttrekkeren. La uttrekkeren, lagrene og balanseakselen
avkjeles. Nar delene er avkjolet, skrus T-6 motorlaseverktay/
uttrekker fra lageruttrekkeren. Lasne pa justeringsskruene.
Fest lageruttrekkeren og lagrene i en lagerpresse, og press ut
lageruttrekkeren.

. AirSHIELD ™-komponentene holdes pa plass med et lett
trykk med distanseklossen (16). Disse komponentene kan
skades hvis de fiernes og ma eventuelt skiftes ut. For a fierne
distanseklossen kan det anvendes en o-ringtang eller en #8
metallskrue for a fa tak i og trekke ut distanseklossen. Fjern
ventilen (15) og filteret (14) fra borehullet i balanseakselen (13).
Hvis distanseklossen og ventilen ikke er skadet, kan de brukes
pa nytt. Filtret ber imidlertid skiftes ut ved monteringen.

. Fjern lageret (18) fra spindelakselen (22). Fjern avstandsbrik-
ken (19), stevdeksel (62) og brikken (20) fra spindelakselen.
Kast stovdekselet.

w
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Demontering av maskinhuset:

1. For NV-maskiner (uten utsug) og CV-maskiner (sentralt utsug)
felges fremgangsmaten i seksjon | nedenfor. For SGV-
maskiner (selvgenererende utsug) felges fremgangsmaten i
seksjon lII.

. Denne seksjonen er for NV-maskiner (uten utsug) og CV-
maskiner (sentralt utsug).

A) Skru opp lyddemperen (39) fra maskinhuset (27).

B) Fjern lyddemperen (38) fra lyddemperhuset (39), og fiern
lyddemperen (37) fra hulrommet i lyddemperhuset.

C) For NV-maskiner (uten utsug), hopp til D. For CV-maskiner
(sentralt utsug), hopp til seksjon II.

D) Fjern beskyttelsesringen uten utsug (32). Ga til trinn 2.

1. Denne seksjonen fortsetter fra seksjon | for CV-maskiner
(sentralt utsug):

A) Fjern skruen (58), brikken (57) og mutteren (55).

B) Fjern slangefestet (54 eller 56) fra dekslet (33 eller 34).

C) Fjern dekslet (33 eller 34) fra maskinhuset (27). Ga til trinn 2.

Ill. Denne seksjonen er for SGV-maskiner (selvgenererende

utsug):

A) Skru opp SGV distansekloss (45) med en 8 mm sekskantssk-

rungkkel (MPA0849).

B) Fjern slangefestet (47) fra maskinhuset (27) og adapteren (51).

C) Trekk ut SGV distansekloss fra borehullet i slangefestet (47

eller 50), og fiern de to o-ringene (44).

D) Fjern dekslet (33) eller utsugskjolen (34) fra maskinhuset (27).
Ga il trinn 2.

. Plasser hastighetskontrollen (30) i midtposisjon, og fiern dis-
tanseringen (31). Hastighetskontrollen kan na trekkes rett ut.
MERK: Hvis maskinen er en utsugsmodell, ma utsuget fiernes.
(Se seksjon 1 ovenfor for fierning) for distanseringen (31) kan
fiernes med laseringtang. Hastighetskontrollen kan na trekkes
rett ut. Fjern o-ringen (29).

. Skru opp innlgpsbessingen (43) fra maskinhuset (27). Fjern

fieeren (42), ventilen (41), ventilsetet (40), ventilhuset (28) og

o-ringen (29).

Press ut splinten (24) fra maskinhuset (27), og fjern starthand-

taket (23).

N
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MONTERINGSANVISNING

Merk: All montering ber gjeres med rene, torre deler, og alle lagre
ber presses pa plass med egnet verktey og prosedyrene som
beskrives av lagerprodusentene.



Montering av maskinhuset:

1. Installer starthandtaket (23) i maskinhuset (27) med splinten
(24).

2. Smer o-ringen (29) lett, og plasser den i sporet pa hastighets-
kontrollen (30). Installer ventilhuset (28), o-ringen (rengjort og
lett smurt), og sett inn hastighetskontrollen midt i maskinhuset
(27). Sett inn distanseringen (31).

MERK: Kontroller at distanseringen sitter godt pa plass i sporet

pa maskinhuset.

Installer ventilsetet (40), ventilen (41) og fjeeren (42). Pafer

litt Locktite™ 222 eller liknende ikke-permanent gjengelim pa

gjengene i bgssingen (43). Skru bassingen i innlgpet til maski-

nhuset (27) til den foles fast. Vri til 6,77 Nm (60”/Ibs).

4. For NV-maskiner (uten utsug) og CV-maskiner (sentralt utsug),
folg fremgangsmaten i seksjon | nedenfor. For SGV-maskiner
(selvgenererende utsug), felg fremgangsmaten i seksjon Il

w

. Denne seksjonen er for CV-maskiner (sentralt utsug) og NV-

maskiner (uten utsug).

A) Sett en ren lyddemper (37) helt inn i lyddemperhuset (43).
Press lyddemperen (39) fast i lyddemperhuset.

B) Skru fast lyddemperhuset (39) i maskinhuset (27) for hand.
Bruk en 21 mm hylse/momentngkkel-kombinasjon for & trekke
lyddemperhuset i moment. Vri til 2,25 Nm (20”/Ibs). For NV-
maskiner (uten utsug), ga til C. For CV-maskiner (sentralt
tsug), ga til seksjon Il.

C) Installer det ikke-utsugende dekslet (32) i maskinhu-

set (27) ved & fore dekslet over og rundt nedre del av

maskinhusflensen. Kontroller at sporene pa maskinhuset og

flikene (pa kjolen) er sammenkoblet. Ga over til seksjonen

“Montering av spindelaksellager, AirSHIELD™ og balanseak-

sel”.

Denne seksjonen fortsetter fra seksjon | for CV-maskiner
(sentralt utsug):

For maskiner pa 125 & 150 mm (5/6 ).

A) Installer beskyttelsesdekslet (33 eller 34) i maskinhu-

set (27) ved & fore dekslet over og rundt nedre del av

maskinhusflensen. La innlepsenden av slangefestet (54) gli

inn i utsugsportens deksel (33 eller 34) til den stater mot

slangefestet.

@vre del av lagerpresse u
T

T-1B

Nedre del av lagerpresse
T

T-1 A

MERK: For installasjon av dekslene og kjolene, pase at de
oppstilte sporene (pa maskinhuset) og flikene (pa beskyttelses-
dekslet) sitter fast. Kontroller at kilen pa slangefestekonsollen star
pa linje med kilesporene i maskinhuset.

B) Plasser brikken (57) over skruen (58). Skru inn skruen i
monteringshullet (53 eller 55) pa slangefestet og maskinhuset
(27) til enden av skruen star jevnt med innsiden av maskinhu-
set. Plasser mutteren (55) i maskinhusets hulrom, og trekk
til skruen og mutteren til de sitter fast. Fortsett til seksjonen
“Montering av spindelaksellager, AirSHIELD™ og balanseak-
sel”.

Ill. Denne seksjonen er for SGV-maskiner (selvgenererende
utsug):

A) Installer beskyttelsesdekslet (33 eller 34) i maskinhu-
set (27) ved & fore dekslet over og rundt nedre del av
maskinhusflensen. Kontroller at sporene pa maskinhuset og
flikene pa dekslet er sammenkoblet.

B) Fest utsugsadapteren (51) ved utsugsporten pa dekslet.

C) Rengjer og olje lett de to o-ringene (44), og sett dem i de to
sporene pa SGV distansekloss (45).

D) Sett SGV distansekloss i monteringshullet pa SGV-slangef-
estet (47).

E) Trykk inn SGV-slangefestet i utsugsporten pa beskyttelses-
dekslets adapter. Skru fast SGV distansekloss i den gjengede
utsugsporten pa maskinhuset med en 8 mm sekskantngkkel
(MPA0849). Vri til 5,08 Nm (45”/Ibs).

Montering av spindelaksellager, AirSHIELD™ og balanseak-

sel:

1. Plasser brikken (20) pa spindelakselen (22) med bgyingen
oppover slik at brikkens utside kommer i kontakt med den
ytre diameteren pa lageret (18). Plasser (62) stevdekslet pa
spindelaksen. Merk: Serg for at (62) stovdekslet ikke er fanget
mellom (19) skive og spindel. Plasser avstandsbrikken pa
spindelakselen. Plasser lageret (en pakning) pa spindelakselen
med pakningssiden mot brikken. Merk: Kontroller at bade indre
og ytre lagerkrave stgttes av lagerpressen nar de presses
pa plass. Plasser lageret (18) pa spindelakselen (22) med
pakningssiden mot brikken (20). Press fast pa spindelakselen
(22) ved hjelp av T-1B spindelaksellagerverktayet (MPA0195,
se bilde) til den sitter fast pa bunnen.

B~ |

Lager\

Avstandsbrikke

Stovdeksel

e
Brikke —

Spindelaksel

T1A



2. Nar spindelakselen er montert riktig, roterer lagrene (18) fritt,
men ikke lgst.

3. Plasser filteret (14) i midten av det lille borehullet der origi-
nalfilteret var for det ble fiernet. Press inn filteret i borehullet
med en liten skrutrekker eller et skaft med flat ende til det nar
bunnen av borehullet. Plasser ventilen (15) i borehullet i riktig
retning, press deretter distanseklossen (16) i hullet til den star
plant med bunnen av lagerborehullet.

4. Pafer en drape pa sterrelse med et knappenalshode med
Locktite® eller lignende pa den ytre diameteren av hvert lager i
spindelakselen. Spre drapen jevnt ut overalt. Merk: Det kreves
kun en liten mengde lagerlim for & hindre at lagrene roterer.
Hvis man legger pa for mye, gjer det senere demontering
vanskeligere. Plasser spindelakselen i hullet pa balanseak-
selen (13), og fest med distanseringen. Merk: Kontroller at
distanseringen sitter skikkelig pa plass i sporet i balanseak-
selen. La limet tarke.

Montering av motoren:

. Plasser (61) stovdekselet pa (13) balanseakselen.

. Bruk den grove enden av T-13 lagerpressemansjett (MPA0494)
for & presse pa det fremre lageret (10) (med 2 beskyttelser) pa
balanseakselens aksel (13).

. La fremre endebrikke (9) gli pa motorakselen med lageret ne-
dover. Press forsiktig fremre endebrikke pa lageret ved & bruke
den grove enden av T-13 lagerpressemansjett (MPA0494) til
fremre lager (10) sitter i lagerapningen pa framsiden av ende-
brikken (9). MERK: Press bare sa mye at lageret kommer inn i
apningen. Hvis man presser for mye, kan lageret skades.

. Plasser kilen (8) i sporet pa balanseakselen (13). Plasser
rotoren (6) pa akselen og pase at den sitter godt.

. Olje de fem lamellene (7) med en pneumatisk olje av god
kvalitet, og plasser dem i sporene pa rotoren (6). Plasser
sylinderen (4) over rotoren med den korte enden av splinten og
fest den i blindhullet i fremre endebrikke (9). Merk: Splinten bar
vaere 1,5 mm (0,060") ovenfor flenssiden av sylinderen.

. Press bakre lager (2) inn i bakre endebrikke (3) med T-1B
lagerpresse (vises ikke). Kontroller at T-1B lagerpresseverktgy
er i midten av ytre diameter pa yttersiden. Press forsiktig bakre
endebrikke og lageret over balanseakselen (14) ved hjelp av
den smale enden av T-13 lagerpressemansjett (MPA0494).
Mansjetten skal kun trykke pa indre kant av lageret. Viktig:
Bakre endebrikke og lagrene er presset riktig nar sylinderen er

N =

w
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tilstrekkelig inntrykt mellom endebrikkene slik at den ikke rarer
seg fritt under sin egen vekt nar akselen holdes i horisontal
posisjon, men kan gli mellom endebrikkene nar man bruker litt
kraft pa den. Hvis den presses for hardt, kan motoren ikke ga
fritt. Hvis den er for lgs, kan ikke motoren svinge fritt etter at
den er montert inn i maskinhuset.

Fest monteringen ved & plassere distanseringen (1) i sporet
pa balanseakselen (13). Merk: Distanseringen skal plasseres
slik at midten og begge endene av ringen rgrer ved lageret (2)
forst. Begge de sentrale delene "knipses” godt inn i sporet pa
balanseakselen ved & trykke pa de bgyde delene med en liten
skrungkkel.

7. Pafer litt fett pa o-ringen (5) og plasser den i luftinntaket pa
sylinderen (4).

8. Pafer litt fett eller olje pa innsiden av maskinhusets (27)
diameter, sett splinten pa linje med merkene pa maskinhuset
og la den monterte motoren gli inn i maskinhuset. Kontroller at
splinten er festet i apningen av maskinhuset.

9. Skru forsiktig laseringen (12) i maskinhuset med T-6-verktoyet
(MPA0025). Se seksjonen "Deler” for viimoment. Merk: En
enkel teknikk for & kontrollere at den ferste gjengen sitter pa
plass er & vri laseringen mot klokken med T-6-verktayet med
lett kraft. Du kan here og fole et klikk nar gjengene pa ringen
faller pa plass i gjengene i maskinhuset.

10.Sett pa en ny underlagsplate (36), og trekk den til for hand ved
hjelp av en 24 mm ngkkel.

Test:

Pafer tre draper av en kvalitetsolje for trykkluftverktoy rett i
motorinnlgpet, og koble den til en 6,2 bar (90 psig) luftkilde. Et 12
000 rpm verktgy bgr ga mellom 11 500 og 12 500 rpm nar luft-
trykket er 6,2 bar (90 psig) ved innlgpet til verktoyet nar verktgyet
gar med fri hastighet. Denne frie hastigheten er ca. 500 rpm til
1000 rpm mindre nar vakuum eller underlagsplate med borrelas
brukes siden motstanden da er storre. Dette pavirker ikke ytelsen
ved slipingen.

Loctite® er et registrert varemerke for Loctite Corp

Rev 05/13/11
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MIRKA 12.000 RPM 125 mm (5”)
MIRK =5
RONDELSLIBEMASKINER

Overensstemmelsesdeklaration
KWH Mirka Ltd.
66850 Jeppo, Finland

erkleerer, at det alene er vores ansvar, at produkterne 125 mm (5”) og 150 mm (6”) 12.000 RPM oscillerende rondelslibemaskiner (se
"Produktkonfiguration/specifikationer’-tabellen for den aktuelle model), for hvilke denne deklaration geelder, er i overensstemmelse med

felgende standard(er) eller andre normative dokumenter: EN ISO 15744:2008. Fglgende forordninger: 89/392/EQJF med tijeeggene

91/368/EQF & 93/44/EQDF samt 93/68/EQF direktiver og konsoliderende direktiv 2006/42/EC
08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrom Zg;,w._
Sted og dato Navn Underskrift eller tilsvarende af autoriseret person

Brugervejledning Vigtigt

Omfatter — Side med dele, Fortegnelse over dele, Reserve- Lees disse vejledninger omhyg-

delsszet for slibemaskiner, Garanti, Laes venligst, og felg, Kor- | geligt igennem inden installering,

rekt brug af veerktej, Arbejdsstationer, lbrugtagningsvejledning, | brug, service eller reparation af

Brugervejledning, Produktkonfiguration/specifikationstabel, dette veerktgj. Opbevar denne

Fejlsegningsguide samt Serviceinstruktioner vejledning et sikkert og tilgeen-

geligt sted.

Producent/Leverander Kraevede personlige vaernemidler

KWH Mirka Ltd ) )

66850 Jeppo, Finland Sikkerhedsbriller Andedraetsvaern

TIf.: + 358 20 760 2111 X

Fax: +358 20 760 2290 Sikkerhedshandsker Horeveern

Anbefalet storrelse pa luft- | Anbefalet maksimal slan- Lufttryk

slange Storrelse - minimum gelengde Maksimalt arbejdstryk 6,2 bar 90 psig

10 mm 3/8" 8 meter 25 fod Anbefalet minimum Ingen oplysninger

Folgende garantibetingelser er geeldende:
- 12 maneder pa KWH MIRKA luftveerktgj.
- 3 maneder pa dele, der er repareret af KWH MIRKA.

Garantiperioden treeder i kraft pa kebsdatoen. Garantien er kun geeldende for fejl vedrgrende materiale eller for
produktionsfejl.

Udskiftning af dele eller reparation under garantiperioden er gratis, hvis de udfgres af et officielt KWH MIRKA
servicecenter.

Forsendelsesomkostninger betales altid af keber.

Garantien omfatter ikke:

Normal slitage, dvs.

- Lejer, bagplade, skeart, rotor, lameller, drejefittings, stajdeemper.

Overbelastning eller ukorrekt anvendelse dvs.

- Nedsaenkning af vaerktgjet i vand

- Skader forarsaget af forkert brug

- Skader forarsaget af alt andet end fejl i materiale og handvaerksmzessig fremstilling

- Tabt veerktej eller andre kraftige slagpavirkninger

Normal vedligeholdelse og service, der kan udferes af brugeren:

- Udskiftning af pakningsplade

- Udskiftning af spindelleje

- Udskiftning af slidte fittings

- Udskiftning af skert

Bemeerk venligst! Al gvrig service skal udferes pa et autoriseret Mirka servicecenter.

Garantien daekker kun lokale reparationer, ikke udskiftning af veerktgjet.

Kompensation for manglende brugstid og produktionstab er eksplicit ikke omfattet af denne garanti.

Krav om reparation i garantiperioden kan kun honoreres, hvis veerktgjet returneres i den originale samlede stand.
Enhver demontering vil ophaeve garantien.

Garantien kan kun foreleegges hos den forhandler, hvor veerktgjet blev kabt.
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Lees venligst, og falg

1) General Industry Safety & Health Regulations, Part 1910,
OSHA 22086, kan fas hos: Superintendent of Documents; Gov-
ernment Printing Office; Washington DC 20402

2) Safety Code for Portable Air Tools, ANSI B186.1, kan fas hos:

Ibrugtagning

Anvend en ren, smurt luftkilde, der giver et ensartet lufttryk pa 6,2
bar (90 psig) til veerktejet, nar veerktgjet benyttes med handtaget
trykket helt ind. Det anbefales at anvende en godkendt luftslange
med dimensioner pa maksimalt 10 mm (3/8”) x 8 m (25 fod). Det

American National Standards Institute, Inc.; 1430 Broadway; anbefales, at vaerktgjet kobles til luftkilden iht. figur 1.
New York, New York 10018

3) Nationale og regionale forordninger.

Korrekt brug af veerktgjet

Denne slibemaskine er designet til slibning af alle typer materiale
dvs. metal, tree, sten plastik osv. ved brug af slibemidler, beregnet
hertil. Anvend ikke slibemaskinen til andre formal end de specifi-
cerede uden forst at rette forespergsel til producenten eller en af
producenten autoriseret forhandler. Anvend ikke underlagsplader
med en lavere arbejdshastighed end 12.000 rpm fri hastighed.

Arbejdsstationer

Veerktgjet er beregnet til at anvendes som handveerktej. Det
anbefales altid, at veerktojet star pa et stabilt underlag. Det kan
anvendes i alle positioner, men man ber pa forhand sikre sig, at
brugeren befinder sig i en sikker arbejdsstilling pa et stabilt under-
lag med et stabilt greb i slibemaskinen samt er opmaerksom pa,
at slibemaskinen kan forarsage en vridningsreaktion. Se afsnittet
“Brugervejledning”.

Brugervejledning

1) Lees hele vejledningen igennem, inden veerktgjet benyttes. Alle brugere skal veere instrueret i,
hvordan veerktejet anvendes, og de skal veere bekendt med sikkerhedsreglerne. Al service og
reparation ma kun udfgres af uddannet personale.

Du skal sikre dig, at veerktgjet er frakoblet luftkilden. Vaelg et egnet slibemateriale, og seet det

fast pa underlagspladen. Vaer omhyggelig med at centrere slibematerialet pa underlagsp-

laden.

3) Benyt altid de kreevede veernemidler, nar veerktgjet anvendes.

4) Ved slibning ber veerktgjet altid anbringes pa arbejdsemnet,
inden der teendes for det. Fjern altid vaerktgjet fra arbejd-
semnet, inden du slukker for veerktgjet. Dette vil forhindre, at
der opstar dybe spor pa arbejdsemnet som felge af for hgj
hastighed for sliberondellen.

5) Luftkilden skal altid frakobles, inden sliberondel eller under-
lagsplade monteres, justeres eller fiernes.

6) Serg altid for et stabilt fodfeeste/en stabil arbejdsstilling, og
veer opmaerksom pa slibemaskinens vridningsreaktion. ‘

7) Benyt kun originale reservedele.

8) Kontroller altid, at det materiale, der skal slibes, er anbragt
sikkert og stabilt for at forhindre, at det flytter sig.

9) Tjek slange og fittings regelmaessigt for slid. Beer ikke veerk-
tejet i slangen; veer altid omhyggelig med, at slibemaskinen
ikke startes, mens du bzerer veerktgjet med tilkoblet luftkilde.

10) Stev kan veere meget letantaendeligt. Stevsugerposen bgr
rengores eller udskiftes dagligt, eller nar posen er halv fyldt
eller vejer 2,3 kg (5 Ibs.). Rengering eller udskiftning af
posen sikrer desuden optimal funktionalitet.

11) Overskrid ikke det anbefalede maksimale lufttryk.

Benyt de anbefalede veernemidler.

12) Veerktojet er ikke elektrisk isoleret. Benyt det ikke steder,
hvor der er mulighed for kontakt med elektriske installation-
er, gasrer, vandrer osv. Tjek arbejdsomradet inden brug.

13) Serg for, at bevaegelige dele ikke kommer i kontakt med tgj, slips, rengeringsklude osv. Kom-
mer disse i kontakt med slibemaskinen, vil de blive trukket hen mod slibemaskinen og dens
bevaegelige dele, hvilket kan vaere meget farligt.

14) Hold haenderne vaek fra den roterende underlagsplade under brug.

15) Hvis veerktojet ikke fungerer, som det ber, tages det gjeblikkelig ud af brug, og der sgrges for
service og reparation.

16) Lad ikke slibemaskinen kere med fri hastighed uden at tage forholdsregler til at beskytte
personer og genstande mod skader, hvis slibepapiret eller pladen skulle lgsne sig.

Forbind ikke veerktgjet til luftsystemet uden en tilkoblet afluknings-
ventil, som er nem at komme til. Luftkilden bar veere smurt. Det
anbefales pa det kraftigste, at anvende et Iuftfilter, en regulator
og et smgremiddel (FRL), som vist pa figur 1, da dette forsyner
veerktojet med ren smurt luft med det korrekte tryk. Neermere
oplysninger om dette udstyr kan fas hos din forhandler. Hvis et
sadant udstyr ikke benyttes, bor veerktejet smeres manuelt.

For at smare veerktojet manuelt, afkobles luftslangen, og der
dryppes 2 til 3 draber egnet pneumatisk motorolie som fx Fuji
Kosan FK-20, Mobil ALMO 525 eller Shell TORCULA® 32 ind i
slangens ende (maskinens luftindtag). Forbind atter veerktejet

til maskinen, og lad veerktgjet kore pa lave omdrejning et par
sekunder for at lade luften cirkulere olien. Benyttes veerktejet ofte,
ber det smeares dagligt, eller hvis det begynder at kere langsom-
mere eller tabe kraft.

Det anbefales, at lufttrykket ved veerktgjet er 6,2 bar (90 psig), nar
veerktojet korer. Veaerktojet kan kere ved lavere tryk, men aldrig
ved et hgjere tryk end 6,2 bar (90 psig).

n

Lukket rarsystem
Skraner i luftstrommens retning

Til veerktojsstation

Filter

Regulator

Smereanordning
* Luftstrom

Draenventil \

Luftterre

Til Luftkompressor og beholder
pa eller ved veerktej
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iguration/specifikationer: 12.000 RPM oscillerende

“Vibra *Usikker-
- : hedsfak-
Oscil- Vakuumtype Plar‘if:;ar Modelnum- nz:&(vz" Hojde mm Laengde *Stojniveau | Effekt watt | Luftforbrug tion- tor
lering P! “ mer g “) mm (%) dBA (HP) LPM (scfm) | sniveau
mm (%) kg (Ibs) mis? K
mis?
125 (5) ROS525NV | 0,72 (1,59) | 82,9(3,26) | 148,4 (5,84) 79 209 (0,28) 481 “7) 21 11
Uden vakuum
150 (6) ROS625NV | 0,76 (1,68) | 82,9(3,26) | 161,1(6,34) 83 209(0,28) | 481 (17) 33 17
(23;53’;;" Centralt 125(5) | ROS525CV | 0,78 (1,72) | 87,7 (345) | 1484 (5,84) 79 209(028) | 481 (17) 2,1 1,1
vakuum 150 (6) ROS625CV | 0,85 (1,87) | 829 (3,26) | 161,1(6,34) 83 209(0,28) | 481 (17) 33 17
%Ztﬁ‘e; 150 (6) ROS625DB | 0,85 (1,87) | 82,9(3,26) | 164,1(6,46) 83 209(0,28) | 481 (17) 31 16
125 (5) ROS550NV | 0,75 (1,65) | 82,9 (3,26) | 149,6 (5,89) 80 209(0,28) | 481 (17) 26 13
Uden vakuum
150 (6) ROSB50NV | 0,79 (1,74) | 82,9 (3,26) | 162,3 (6,39) 79 209(0,28) | 481 (17) 37 19
50 mm Centralt 125 (5) ROS550CV | 0,81 (1,79) | 87,7 (3.45) | 1496 (5,89) 79 209 (0,28) | 481 (17) 26 13
(3/167) vakuum 150 (6) ROS650CV | 0,85 (1,87) | 829 (3,26) | 162,3 (6,39) 77 209(0,28) | 481 (17) 3,1 16
Selvgen, 125 (5) ROS550DB | 0,83 (1,83) | 87,7 (3,45) | 152,6 (6,01) 85 209(0,28) | 481 (17) 35 18
vakuum 150 (6) ROS650DB | 0,88 (1,94) | 829 (3,26) | 165,3 (6,51) 85 209(0,28) | 481 (17) 35 18

Lydtesten udferes i overensstemmelse med EN ISO 15744:2008 — Maling af lydniveau for ikke-elektrisk handvaerktej — Stgjmalingskode
— Teknisk metode (grad 2).

Vibrationstesten udferes i overensstemmelse med EN 28662-1 Bzerbart el-handvaerktej — Maling af vibration ved handtaget. Del 1: Generelt og
EN 8662-8, 1997 Beerbart el-handvaerktej — Maling af vibration ved handtaget. Del 8: Pudsemaskiner samt roterende, rondel- og oscillerende
rondelslibemaskiner.

Specifikationer kan andres uden forudgaende meddelelse.

*De i tabellen anfgrte veerdier stammer fra laboratorietest under fastsatte forhold med angivne koder og standarder og er ikke tilstraek-
kelige til risikovurdering. Veerdier, malt pa en bestemt arbejdsplads, kan veere forskellige fra de oplyste veerdier. De faktiske eksponerings-
veerdier og sterrelsen af de risiko- og sikkerhedsfaktorer, et individ udseettes for, er forskellige for de forskellige situationer, og afheenger
af omgivelserne, maden personen arbejder pa, det bearbejdede materiale, udformningen af arbejdsstationen samt eksponeringstiden og
brugerens fysiske kondition. KWH Mirka, Ltd. kan ikke holdes ansvarlig for konsekvenserne af at benytte oplyste veerdier i stedet for de
faktiske eksponeringsveerdier til individuel risikobedemmelse.

Yderligere oplysning om arbejdssundhed og -sikkerhed findes pa felgende websites: http://europe.osha.eu.int (Europa)
http://www.osha.gov (USA)
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Fejlfindingsguide

Symptom

Mulig arsag

Losning

Ingen kraft og/eller lav fri
hastighed

Utilstraekkeligt lufttryk

Tjek luftslangetrykket ved slibemaskinens indtag,
mens veerktgjet kerer med fri hastighed. Det skal
veere 6,2 Bar (90 psig/620 kPa).

Tilstoppet lyddeemper(e)

Se afsnittet "Demontering af maskinhus” om de-
montering af lyddeemper. Del 60, steddeemper, kan
gennemskylles med et rent, egnet renggringsmid-
del, indtil alle urenheder og tilstopninger er fiernet.
Kan lyddaemperen ikke renses tilstreekkeligt,
udskiftes den. (Se afsnittet "Montering af maski-
nhus”).

Tilstoppet indlgbssi

Rens indlgbssien med en ren, egnet rensemiddelo-
plasning. Bliver sien ikke ren, udskiftes den.

En eller flere slidte eller knaekkede
lameller

Monter et komplet szet nye lameller (alle lameller
ber udskiftes for korrekt funktion). Overstryg alle
lameller med kvalitetsolie til pneumatisk veerktgj.
Se "Demontering af motor” og "Montering af
motor”.

Intern luftleekage i motorhuset viser sig
som et hgjere luftforbrug og en lavere
hastighed end normalt.

Kontroller motorens opstilling, og at laseringen
sidder rigtigt. Kontroller for skader pa O-ringen
i laseringssporet. Fjern motormonteringen, og
monter den igen. Se "Demontering af motor” og
"Montering af motor”

Slidte motordele

Udfer service pa motoren. Kontakt et autoriseret
Mirka servicecenter.

Slidte eller knaekkede spindellejer

Udskift de slidte eller knaekkede lejer. Se "De-
montering af balanceaksel og spindelaksel”, samt
"Montering af spindelaksellejer, AirSHIELD™ og
balanceaksel”.

Luftleekage gennem has-
tighedskontrollen og/eller
ventilhuset.

Snavset, knaekket eller bgjet ventilfieder,
ventil eller ventilsaede.

Demonter, inspicer og udskift slidte eller skadede
dele. Se Trin 2 og 3 i "Demontering af maskinhus”
og Trin 2 og 3 i "Montering af maskinhus”.

Vibration/Uensartet gang

Forkert plade

Brug kun de pladesterrelser og vaegte, der er
beregnet til maskinen.

Brug af ekstra interfaceplade eller andet
materiale

Brug kun de sliberondeller og/eller interface, der er
beregnet til maskinen. Fastger ikke andet til slibe-
maskinens pladeoverside end det, der er specielt
designet til at benyttes sammen med pladen eller
slibemaskinen.

Utilstraekkelig smaring eller ophobning
af affald.

Demonter slibemaskinen, og renggr med et egnet
rengeringsmiddel. Monter slibemaskinen. (Se
"Servicemanual”)

Slidt eller knaekket bag- eller forleje(r)

Udskift de slidte eller knaekkede lejer. Se "Demon-
tering af motor” og "Montering af motor”.

Ved vakuummaskiner kan der opsta for
stort vakuum under slibning af en plan
overflade, hvilket far pladen til at klaebe til
overfladen.

Pa SGV-maskiner indsaettes ekstra spaendskive(r)
til slibepladens drejeaksel for at ege mellemrum-
met mellem pladen og skeermen. Pa CV-maskiner
reduceres vakuum via vakuumsystemet og/eller
ved at indsaette ekstra spaendskive(r) til pladen.

Bemeerk: Alle de afsnit, der henvises til under "Lesning” findes til sidst i manualen "Servicevejledning”
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MIRKRA

MIRKA 12,000 RPM

125 mm (5”) og 150 mm (6”)
OSCILLERENDE RONDELSLIBEMAS-
KINE SERVICEVEJLEDNING

Bemeerk: Veerktojet skal repareres pa et autoriseret Mirka servicecenter, for at garantien skal kunne geres geeldende. Fglgende servicev-
ejledning er beregnet til service, der udferes efter garantiperiodens udlab.

DEMONTERINGSVEJLEDNING

Udskiftning af skaerm:

1. Skeermen (25) har to "flige”, der gar rundt om slibemaskinen
under indtaget og udblaesningen. Brug en lille skruetreekker til
at lirke en af fligene pa skeermen ud, fortszet derefter videre
rundt under skaermen, og lirk forsigtigt skaermen af slibemaski-
nen. For at montere en ny skaerm holdes den nye skaerm i
fligene, der holdes udad; juster skaermen, og lad den glide ind
under starthandtaget (23), og tryk derefter skeermen ned, til
den glider pa plads oven pa slibemaskinen. Tjek, at de to
"flige” sidder under indtaget og udblaesningen.

Demontering af motor:

1. Fastger veerktojet let i en skruetvinge ved hjeelp af T-7
serviceklemme (MPA0026) eller et andet bladt materiale, og
fiern underlagspladen (36) med 24 mm skruengglen (35), fiern
derefter skeermen eller skortet (hvad der er aktuelt).

2. Fjern laseringen (12) med T-6 veerktgjet (MPA0025). Motoren
og laseringen kan nu lgftes ud af maskinhuset (27).

3. Fastger motoren ved at klemme balanceakslen (13) fast i en
bled skruestik, og fiern afstandsringen (1) samt O-ringen (5) fra
cylinderen (4).

4. Fjern den bagerste endeplade (3). Dette kan kraeve, at man

stotter endepladen (MPA0416) med en lejepresse og med

et let tryk presser akslen gennem lejet (2) og den bagerste
endeplade. Fjern cylinderen (4), de fem lameller (7) samt den
monterede rotor (6) fra akslen pa balanceakslen. Fjern kilen
(8), og pres derefter den forreste endeplade (9) (med leje (10)),
O-ringen (11) samt laseringen (12) af. Det kan veere ngdven-
digt at fierne lejet med en lejepresse, hvis det har lgsnet sig fra
den forreste endeplade og sidder fast pa balanceakslen.

. Afmonter (61) Stevbeskyttet fra (13) balanceakslen.

. Fjern lejerne fra endepladerne ved at bruge T-8 veerktgjet

(MPAO0O036) til at presse lejerne ud med.

o,

Demontering af balanceaksel og spindelaksel:

. Fastger enden af balanceakslen (13) i en blgd skruestik. Lirk
den falsede ende af distanceringen (21) ud med en tynd skru-
etraekker, og traek ringen ud.

Skru enden med gevind pa T-6 motor-lasningsveerktajet/
udtraekkeren (MPA0025) i spindelakslen (22), til det foles
stabilt. Opvarm forsigtigt den tykkeste ende af balanceakslen
med en propangasflamme eller varmepistol, til den er ca. 100
°C (212 °F), for at bledgere limen. Overopvarm ikke. Fjern
spindelakslen ved at bruge en bled hammer til at sla hardt og
udadrettet mod spindelakslen. Lad delene afkgle, til man kan
rere ved dem uden at braende sig. Folg en af instruktionerne
nedenfor:

Hvis lejerne fglger med ud sammen med spindelakslen,
benyttes en lille lejepresse til at fierne dem. Ga til trin 3.

Hvis lejerne bliver siddende pa balanceakslen: felg trin A-D
nedenfor

[\

.

Fjernelse af leje fra balanceakslen:

A. Anbring justerskruen oven pa T-9 12 mm lejeudtreekkeren
(MPA0059).

B. Tjek, at distanceringen (21) er fiernet, pres derefter lejeudtraek-
keren ind i lejet, til lejeudtreekkeren steder mod balanceakslen.

C. Spzend justerskruen nedad, til den griber fat i balanceakslen
(13) og er strammet meget hardt til. Fastger enden af bal-
anceakslen i en blgd skruestik.

D. Skru enden med gevind pa T-6 motorlaseveerktejet/udtraek-
keren (MPA0025) ind i lejeudtraskkeren, til det fales stabilt.
Opvarm forsigtigt den tykkeste ende af balanceakslen (13) igen
med en propangasflamme eller varmepistol, til den er ca. 100
°C (212 °F), for at bledgere limen. Overopvarm ikke. Fjern lejet
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ved at bruge en bled hammer til at sla hardt og udadrettet mod
lejeudtraekkeren. Lad udtreekkeren, lejet og balanceakslen kole
af. Efter at delene er blevet afkglet, skrues T-6 motorlasevaerk-
tejet/udtreekkeren af lejerudtraekkeren. Justerskruerne lgsnes.
Seet lejerudtraekkeren og lejerne fast i en lejepresse, og pres
lejeudtraekkeren ud.

3. AirSHIELD ™-komponenterne holdes pa plads af et let tryk
fra afstandsb@sningen (16). Disse komponenter kan blive
beskadiget, hvis de fiernes, og det kan veere nedvendigt at
udskifte dem. For at fierne afstandsbgsningen kan man benytte
en O-ringtang eller en nr. 8 metalskrue til at fa fat i og treekke
afstandsbesningen ud. Fjern ventilen (15) og filteret (14) fra det
borede hul i balanceakslen (13). Hvis afstandsb@sningen og
ventilen ikke er blevet beskadiget, kan de genbruges. Filteret
ber dog udskiftes ved monteringen.

4. Fjern lejet (18) fra spindelakslen (22). Fjern mellemlaegspladen
(19), tovbeskyttelse (62) og skiven (20) fra spindelakslen.

Demontering af maskinhus:

. Ved NV (uden udsug) og CV (centralt udsug) maskiner skal
trinene i Afsnit | nedenfor folges. Ved SGV (selvgenererende
udsug) maskiner skal trinene i Afsnit Ill falges.

-

. Dette afsnit er til NV (uden udsug) og CV (centralt udsug)
maskiner.

A) Skru lyddaemperhuset (39) lgs fra maskinhuset (27).

B) Fjern lyddeemperen (38) fra lyddaemperhuset (39), og fiern

lyddeemperen (37) fra lyddeemperhusets indvendige hulrum.

C)Ved NV (uden udsug) maskiner ga til D. Ved CV (centralt

udsug) maskiner ga til Afsnit I1.

D)Fjern beskyttelsesringen uden udsug (32). Ga til trin 2.

II. Dette afsnit fortseetter fra Afsnit | for CV (centralt udsug)

maskiner:

A) Fjern skruen (58), skiven (57) og metrikken (55).

B) Fjern slangefeestet (54 eller 56) fra skeermen (33 eller 34).

C) Fjern skaermen (33 eller 34) fra maskinhuset (27). Ga til trin 2.

IIl. Dette afsnit er til SGV (selvgenererende udsug) maskiner:

A) Skru SGV afstandsbgsningen (45) s med en 8 mm sekskan-

tet skruenggle (MPA0849).

B) Fjern slangefeestet (47) fra maskinhuset (27) og adapteren

(51).
C) Treek SGV afstandsb@sningen ud af det borede hul i slange-
feestet (47 eller 50), og fiern de to O-ringe (44).

D) Fjern skaermen (33) eller udsugningsskertet (34) fra maskinhu-

set (27). Ga til trin 2.

Anbring hastighedskontrollen (30) i midterposition, og fiern

afstandsringen (31). Hastighedskontrollen kan nu traekkes lige

ud. BEMARK: Hvis maskinen er en udsugningsmodel, skal
udsuget fiernes (se sektion 1 ovenfor for fiernelse), inden
afstandsringen (31) kan fijernes med en laseringsknibetang.

Hastighedskontrollen kan nu traekkes lige ud. Fjern O-ringen

(29).

3. Skru indtagets bgsning (43) lgs fra maskinhuset (27). Fjern
fiederen (42), ventilen (41), ventilsaedet (40), ventilhuset (28)
og O-ringen (29).

. Tryk splitten ud (24) af maskinhuset (27), og fiern starthand-
taget (23).

N
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MONTERINGSANVISNING

Bemaerk: Al montering ber udfgres med rene, tarre dele, og alle
lejer bar trykkes pa plads med det rigtige veerktej og efter de
procedurer, der beskrives af lejeproducenterne



Montering af maskinhus:

. Monter starthandtaget (23) i maskinhuset (27) med splitten

(24).

Smer O-ringen (29) let, og anbring den i sporet pa hastighed-

skontrollen (30). Monter ventilhuset (28) og O-ringen (rengjort

og let smurt), og saet hastighedskontrollen ind midt i maskinhu-

set (27). Seet afstandsringen ind (31).

BEMAERK: Serg for, at afstandsringen er helt pa plads i rillen

pa maskinhuset.

. Monter ventilseedet (40), ventilen (41) og fiederen (42). Kom

lidt Locktite™ 222 eller et lignende ikke permanent gevind-

klzebemiddel pa gevindene i basningen (43). Skru bgsningen i

indtaget til maskinhuset (27), til det fgles stramt. Stram til 6,77

Nm (60"/Ibs).

Ved NV (uden udsug) og CV (centralt udsug) maskiner fglges

trinene i Afsnit | nedenfor. Ved SGV (selvgenererende udsug)

maskiner falges trinene i Afsnit 11l

|. Dette afsnit er til CV (centralt udsug) og NV (uden udsug)

maskiner.

A) Placer en ren lyddeemper (37) helt inde i lyddeemperhuset
(43). Tryk lyddzemperen (39) fast i lyddeemperhuset.

B) Skru lyddeemperhuset (39) fast i maskinhuset (27) med
handen. Brug en 21 mm top-/momentnggle-kombination til at
dreje lyddeemperhuset i moment. Stram til 2,25 Nm (20"/Ibs).
Ved NV (uden udsug) maskiner ga til C. Ved CV (centralt
udsug) maskiner ga til Afsnit I1.

C) Monter skaermen uden udsug (32) i maskinhuset (27) ved
at fore skaermen over og omkring den nederste del af
maskinhusflangen. Serg for, at sporet i maskinhuset og
fligene (pa skertet) er koblet sammen. Ga til afsnittet “Monter-
ing af spindelakselleje, AirSHIELD™ og balanceaksel”.

-
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Il. Dette afsnit fortsaetter fra Afsnit | for CV (centralt udsug)

maskiner:

Til maskiner pa 125 og 150 mm (5/6 “).

A) Monter beskyttelsesskaermen (33 eller 34) i maskinhuset (27)
ved at fgre skeermen over og omkring den nederste del af
maskinhusflangen. Lad slangefaestets indtagsende (54) glide
ind i udsugningsportens skaerm (33 eller 34), til den griber fat
i slangefeestet.

Qvre del af lejepresse

Nedre del af lejepresse
T
T A

BEMAERK: Ved montering af skeermene og skerterne skal det
tiekkes, at sporene (pa maskinhuset) og fligene (pa beskyt-
telsesskaermen) er ud for hinanden og griber ordentlig fat.

Serg for, at kilen pa slangefaestekonsollen er ud for kilesporet i

maskinhuset.

B) Anbring skiven (57) oven pa skruen (58). Drej skruen ind i
monteringshullet (53 eller 55) pa slangefaestet og maskinhuset
(27), til enden af skruen er i niveau med indersiden af maskin-
huset. Anbring meatrikken (55) indefra i maskinhuset, og speend
skruen og metrikken, til de sidder fast. G4 til afsnittet “Monter-
ing af spindelakselleje, AirSHIELD™ og balanceaksel”.

11l Dette afsnit er til SGV (selvgenererende udsug) maskiner:

A) Monter beskyttelsesskaermen (33 eller 34) i maskinhuset (27)
ved at fore skeermen over og omkring den nederste del af
maskinhusflangen. Serg for, at sporet i maskinhuset og fligene
pa skeermen er koblet sammen.

B) Fastger udsugningsadapteren (51) ved udsugningsporten i
skaermen.

C) Renger de to O-ringe (44), og smer dem let med olie, og
anbring dem i de to spor pa SGV afstandsbgsningen (45).

D) Seet SGV afstandsbgsningen i monteringshullet pa SGV-
slangefaestet (47).

E) Tryk SGV-slangefaestet ind i udsugningsporten pa beskyttel-
sesskeermens adapter. Skru SGV afstandsb@sningen fast i den
gevindskarne udsugningsport pa maskinhuset med en 8 mm
sekskantet nagle (MPA0849). Stram til 5,08 Nm (45”/Ibs).

Montering af spindelaksellejer, AirSHIELD™ og balanceaksel:

1. Placer skiven (20) pa spindelakslen (22) med krumningen
opad, sa skivens yderside kommer i kontakt med lejets udven-
dige diameter (18). Placer (62) stevbeskyttelsen pa spindelak-
selen BEMARK Veer sikker pa at Stevbeskyttelsen
(62) ikke kommer i klemme mellem mellemleegsplade (19) og
spindelen. Placer mellemleegspladen pa spindelakslen. Placer
lejet (én pakning) pa spindelakslen med pakningsside mod
skiven. Bemzerk: Tjek, at bade den indvendige og udvendige
lejeskulder understottes af lejepresseveerktgjet, mens de
trykkes pa plads. Anbring lejet (18) pa spindelakslen (22) med
pakningsside mod skiven (20). Tryk hardt pa spindelakslen
(22) ved hjeelp af T-1B spindelaksellejeveerktajet (MPA0195, se

T-1B\

Leje —_—

Mellemlzegsskive

Stevbeskyttelse
Skive e
Spindelaksel 6

T-1A




billede), til den sidder fast i bunden.

Nar spindelakslen er monteret korrekt, roterer lejet (18) frit,

men ikke lgst.

Tag filteret (14), og placer det i centrum af det lille borehul,

hvor det originale filter sad, inden det blev fiernet. Tryk filteret

ind i borehullet med en lille skruetraekker eller et skaft med
flad ende, indtil det er naet ned i bunden af borehullet. Anbring
ventilen (15) i borehullet i den rigtige retning, tryk derefter
afstandsbesningen (16) ind i hullet, indtil den er i niveau med
det borede lejehul.

4. Anbring en knappenalshoved stor drabe Locktite® eller lig-
nende pa den ydre diameter af hvert enkelt leje i spindelak-
slen. Fordel draben, til den er jeevnt fordelt over det hele.
Bemeerk: Det er kun ngdvendigt med en lille smule lejelim for
at forhindre lejet i at rotere. Pafares for meget lim, vanskeligger
det en senere demontering. Anbring spindelakslen i hullet pa
balanceakslen (13), og fastger med afstandsringen. Bemaerk:
Tjek, at afstandsringen sidder rigtigt pa plads i sporet pa
balanceakslen. Lad limen terre

N
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Montering af motor:

. Placer (61) stovbeskyttelsen pa (13) balanceakslen.

2. Brug den tykkeste ende af T-13 lejepressemuffen (MPA0494)
til at presse pa det forreste leje (10) (med 2 beskyttelser) pa
balanceakslens aksel (13).

Lad den forreste endeplade (9) glide ind pa motorakslen med
lejet nedad. Pres forsigtigt den forreste endeplade pa lejet
ved hjeelp af den tykkeste ende af T-13 lejepressemuffen
(MPAQ494), til det forreste leje (10) sidder i lejeabningen pa
forsiden af endepladen (9). BEMARK: Tryk kun s& meget, at
lejet er inde i abningen. Hvis man trykker for meget, kan lejet
blive beskadiget.

. Placer kilen (8) i sporet pa balanceakslen (13). Placer rotoren
(6) pa akslen, og serg for, at den sidder stabilt.

Smer de fem lameller (7) med pneumatisk kvalitetsolie, og
placer dem i sporene pa rotoren (6). Anbring cylinderen (4)
oven pa rotoren med den korte ende af splitten fastgjort i det
blaendede hul i den forreste endeplade (9). Bemaerk: Splitten
skal veaere 1,5 mm (0,060”) over cylinderens flangeside.

Tryk det bagerste leje (2) ind i den bagerste endeplade (3) med
T-1B lejepresseveerktgjet (vises ikke). Tjek, at T-1B lejepres
seveerktgjet er i midten af ydersidens udvendige diameter. Tryk
forsigtigt den bagerste endeplade og lejet ned over balanceak
slen (14) ved hjeelp af den smalleste ende af T-13 lejepresse
muffen (MPA0494). Muffen ma kun presse pa den indvendige
kant af lejet. Vigtigt: Den bagerste endeplade og lejerne er

w
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trykket rigtigt pa plads, nar cylinderen er trykket nok ind mellem

endepladerne, til at den fortszetter med at bevaege sig frit ved

sin egen vaegt, nar akslen holdes i horisontal stilling, men kan
glide mellem endepladerne ved et let tryk. Hvis den trykkes for
hardt ind, kan motoren ikke kere frit. Hvis den sidder for lgst,

kan motoren ikke vibrere frit, nar den er blevet monteret inde i

maskinhuset. Fastger monteringen ved at placere afstandsrin-

gen (1) i sporet pa balanceakslen (13). Bemaerk: Afstandsrin-
gen skal placeres saledes, at det er midten og begge ender

af ringen, der forst rerer ved lejet (2). De to centrale dele ber

“klikkes” sikkert ind i sporet pa balanceakslen ved at trykke pa

de buede dele med en lille skruenggle.

Kom lidt fedtstof pa O-ringen (5), og placer den i luftintaget pa

cylinderen (4).

. Kom lidt fedtstof eller olie pa indersiden af maskinhusets (27)
diameter, anbring splitten pa linje med maerkerne pa maskinhu-
set, og lad den monterede motor glide ind i maskinhuset. Tjek,
at splitten sidder fast i abningen i maskinhuset.

. Skru forsigtigt laseringen (12) pa maskinhuset med T-6
motorlaseveaerktgjet/aftreekkeren (MPA0025). Se afsnittet
“Dele” for at se momentet. Bemaerk: En enkel teknik til at sikre
den forste gevindkontakt er at dreje laseringen mod uret med
T-6 motorlasevaerktgjet/udtraekkeren under et let tryk. Du kan
hgre og meerke et klik, nar gevindet pa ringen falder pa plads i
gevindet i maskinhuset.

10.Szet en ny underlagsplade (36) pa, og skru den fast ved hjeelp

af en 24 mm nggle, til den er handstram.

N
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Test:

Anbring tre draber kvalitetsolie til pneumatisk luftveerktej direkte
i motorindtaget, og forbind den til en 6,2 bar (90 psig) luftkilde.
Et 12,000 rpm veerktoj ber kere med mellem 11,500 og 12,500
rpm, nar lufttrykket er 6,2 bar (90 psig) ved indtaget til veaerktgjet,
og veerktgjet karer med fri hastighed. Den frie hastighed er ca.
500 rpm til 1.000 rpm mindre, hvis der benyttes vakuum eller

en Velcro underlagsskive, fordi modstanden sa er starre. Dette
pavirker ikke slibeevnen.

Loctite® er et registreret varemaerke, tilherende Loctite Corp..

Rev 05/13/11
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MIRKA 12,000 RPM
125 mm (5”) & 150 mm (6”)
EPAKESKOHIOMAKONEET

MIRKA

VAKUUTUS normien tayttamisesta
KWH Mirka Oy Ab
66850 Jepua
vakuuttaa kantavansa yksin tdyden vastuun siitd, ettd 125 mm:n ja 150 mm:n 12000 rpm ep&keskohiomakoneet (ks. mallikohtainen
taulukko “Laitekokoonpano / tekniset tiedot”), joihin tdméa vakuutus viittaa, ovat seuraavien standardien ja direktiivien mukaisia: EN ISO
15744:2008, 89/392/EEC direktiiveissa 91/368/EEC & 93/44/EEC & 93/68/EEC maaratyin lisayksin, 2006/42/EC

oy

08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrém
Paikka ja aika Valtuutetun henkilon nimi Valtuutetun henkil6n allekirjoitus
Kayttoohjeet Tarkeaa
Lue nama ohjeet tarkoin lapi en-
Sis&lté: Takuu, Lue ja noudata, Koneen oikea kéyttd, Tydase- | nen téman koneen asentamista,
mat, Koneen kayttéonotto, Kayttdohjeet, Laitekokoonpano / kay_ttaml_sta, hLAJ‘(_)Ithrms“ta Eal )
tekniset tiedot, Koneen osat, Varaosaluettelo, Hiomakoneen korjaamista. Séilytd nama ohjeet
varaosasarjat, Vian etsinta, Huolto helposti saatavilla, turvallisessa
paikassa
Valmistaja / toimittaja Vaadittavat henkilokohtaiset turvavarusteet
Oy KWH Mirka Ab . . -
66850 Jepua Turvalasit Hengityssuojaimet
Puh.: + 358 20 760 2111 Turvakésineet Kuulosuojaimet
Fax: +358 20 760 2290
Suositeltava ilmaletkun Suositeltava letkun enim- limanpaine
vahimmaiskoko maéispituus Suurin kayttépaine 6.2 bar 90 psig
10 mm 3/8in 8 meters 25 feet /Alin suositeltava Eisaatavissa Ei saatavissa

Takuuehdot ovat seuraavat:
- 12 kk KWH Mirkan paineilmatyokaluille.
- 3 kk KWH Mirkan korjaamille koneenosille.

Takuuaika alkaa toimituspaivasta.
Takuu koskee ainoastaan materiaalista johtuvia ja valmistusvikoja.
Osien vaihtaminen tai korjaaminen takuuajan kuluessa ovat ilmaisia, mikéli ne toteutetaan KWH Mirkan virallisen
huoltoliikkeen toimesta.
Rahtikustannukset maksaa aina ostaja.
Takuu ei kata seuraavia seikkoja:
Normaali kuluminen, esim.
laakerit, alusta, suojus, roottori, siivet, pyoriva liitos, vaimennin
Ylikuormitus tai muu virheellinen kaytto, esim.
Ty6kalun pudottaminen veteen
Virheellisesta kaytdsta aiheutuvat vauriot
Muut kuin valmistus- tai materiaalivirheista johtuvat vauriot
Pudottamisesta tai kovasta iskusta johtuvat vauriot
Normaalit huoltotoimenpiteet, jotka ovat kayttéjan suoritettavissa:
Alustan vaihto
Karan laakerin vaihto
Poistoliittimen vaihto
Suojuksen vaihto
Huomautus. Kaikki muut huoltotoimenpiteet on jatettava valtuutetun Mirka-huoltoliikkeen suoritettavaksi.
Takuu kattaa ainoastaan koneen korjauksen, ei vaihtamista.
Korvaukset seisonta-ajalta tai tuotantotappioista eivat kuulu takuuseen.
Takuun voimassa ollessa esitettdvat korjausvaateet huomioidaan vain, jos kone on palautettu alkuperaisessa
kokoonpanotilassaan myyjalle. Koneen purkaminen mitatéi takuun.
Takuun voi myontaa vain jalleenmyyja, jolta kone on ostettu.
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Lue ja noudata: Koneen kayttoonotto

1) General Industry Safety & Health Regulations, Part 1910, tatun 6.2 bar (90 psig bar) iimanpaineen koneen kéaydessa kayn-
OSHA 2206. Tilausosoite: Supt of Documents; Government nistysvipu taysin alas painettuna. Suosittelemme 210 mm (3/8”)
Printing Office; Washington DC 20402 ja enimmaspituudeltaan 8 m (25 jalkaa) olevan paine-ilmaletkun

2) Safety Code for Portable Air Tools, ANSI B186.1 Tilausosoite: kayttoa. Kytke kone ilmanlaht n kuvan 1 mukaisesti
American National Standards Institute, Inc.; 1430 Broadway; Ala kytke konetta paineilmajarjestelmazn ilman helppokayt-

New York, NY 10018 toista ja katevasti kasilla olevaa iimansulkuventtiilia. Koneen
3) Valtiolliset ja paikalliset saadokset. yhtey-dessa tulisi kayttaa paineilmavoitelua. Erittéin suositeltavaa

N " " on kayttaa ilmansuodatin, -saadin ja -voitelijayhdistelmaa (FRL)
Koneen oikea kaytto kuvan 1 osoittamalla tavalla. Talléin ilma valittyy puhtaana ja
voideltuna oikealla paineella koneeseen. Yksityiskohtaista tietoa

suositeltavista yhdistelmista saat jalleenmyyjiltdmme. Jos yhdis-

Tama hiomakone on suunniteltu kaikentyyppisen materiaalin telmaa ei kaytets, kone on voideltava kasin.

kuten metallin, puun, kiven, muovin jne hiomiseen kyseiseen Koneen voiteleminen kasin: Irrota paineilmaletku ja laita sen tuloli-
tarkoitukseen suunniteltua hiomapy6roa kayttaen. Al kayta ittimen aukkoon 2-3 tippaa koneeseen sopivaa paineilma-mootto-
tata hiomakonetta mihinkdan muuhun kuin edelld maariteltyyn rin voiteludljya (esim. Fuji Kosan FK-20, Mobil ALMO 525 tai Shell
tarkoitukseen neuvottelematta valmistajan tai vaimistajan TORCULA® 32). Kytke kone uudelleen tulo-liittimeen ja anna sen
valtuuttaman edustajan kanssa. Ala kayta hioma-alustoja, joiden kayda matalilla kierroksilla muutaman sekunnin ajan, jotta ilma
tyéstonopeus on alle 12000 k/min . paasee kierrattamaan oljya. Jos konetta kaytetaan usein, toista

. voitelu paivittéin tai aina, kun huomaat koneen kaynnistyvan liian
Tyoasemat hitaasti ja / tai menettavan tehoaan.
Suositeltava ilmanpaine koneen kaydesséa on 6,2 bar (90 psig).

Tama kone on kasikayttGinen. Kayttaessasi konetta seiso aina Pienemmallakin paineella kone voi kayda, mutta ei milloinkaan
tukevalla alustalla. Itse koneen toiminta-asento voi olla mik& tah- suuremmalla kuin 6,2. bar (90 psig)
ansa edellyttaen, ettd koneen kayttajalla on tukeva, tasapainoinen
asento ja varma ote laitteesta seka han on tietoinen hiomakoneen
mahdollisuudesta kehittaa yllattavia ja voimakkaita vaantoliikkeita
(reaktiivinen vaantdmomentti). Katso kohta “Kayttéohjeet”
Kéayta puhdasta, voideltua paineilmaa, joka antaa koneeseen mi-

Kayttdohjeet

1) Lue tarkoin kaikki ohjeet ennen koneen kayttéa. Kaikkien koneen kayttajien on oltava koulutettuja sen kayttoon ja tietoisia naista
turvasaannaista. Kaikki huolto- ja korjausty6t on toteutettava vain koulutetun henkilékunnan toimesta.

2) Varmista, ettad kone on kytketty irti paineilmaverkostosta. Valitse sopiva hiomapyéro ja kiinnité se pitavéasti hioma-alustaan. Ole huolel-
linen ja varmista, ettd hiomapy6ro on keskella hioma-alustaa.

3) Kayta aina vaadittuja turvavarusteita tydskennellessasi talla koneella.

4) Pida kone hiottavan pinnan paalla aina ennen kaynnistamista. Nosta kone pois hiottavalta pinnalta aina ennen koneen pysayttamista.
Nain valtat ylikierrosten aiheuttaman pinnan
vaurioitumisen.

5) lIrrota paineilmaletku hiomakoneesta aina ennen
hiomapy®érén tai hioma-alustan asentamista,
saatamista tai poistamista.

6) Konetta kayttaessasi seiso aina tukevassa
asennossa ja muista hiomakoneen mahdollisuus
kehittaa yllattaen voimakkaita vaantéliikkeita.

7) Kayta vain koneeseen suunniteltuja varaosia.

8) Varmista aina, etta hiottava materiaali on kiin-
nitetty kunnolla paikoilleen niin, etta se ei paase
likkumaan tyostettaessa.

9) Tarkasta saanndllisesti ilmaletkun ja liitinten
mahdolliset kulumiset. Ala kanna konetta paineil-
maletkusta. Muista tarkoin varoa kaynnistamasta
konetta aina, kun liikutat / kannat sita paineilm-
alaitteeseen kytkettyna.

10) Pély voi syttya erittéin helposti. Pélypussi Tyhjennys- TN
tulee puhdistaa tai vaihtaa paivittain. Pussin ventil
puhdistaminen tai vaihtaminen varmistaa myos
tehokkaan toiminnan.

11) Al4 ylité suositeltua enimmaéisilmanpainetta.

Kayta turva-varusteita suositusten mukaisesti.

12) Kone ei ole séhkderistetty. Ala siis kayt sita
paikoissa, missa on mahdollisuus joutua kos- )
ketuksiin sahkévirran, kaasuputkien, vesiputkien i \}-;
. . . tyokaluun
jne kanssa. Tarkista tydsken-telyalue ennen
tydskentelyn aloittamista.

13) Pida huolellisesti vaatteet, solmiot, hiukset, puhdistus-rievut jne loitolla koneen liikkuvista osista. Esim. vaatteen tarttuminen konee-
seen saattaa aiheuttaa vakavan vaaratilanteen vartalon tyontyessa kohti tyostettavaa kohdetta ja koneen liikkuvia osia.

14) Konetta kaytettdessa varo, etta kadet eivat kosketa koneen pydrivaa alustaa.

15) Toimintahairion ilmetessa poista kone valittomasti kaytosta ja huolehdi huollon ja/tai korjauksen jarjesta-misesta.

16) Valta koneen tyhjakayntia suojellaksesi muita ihmisia ja esineitd hiomalaikan tai alustan irtoamiselta.

Suljettu putkijarjestelma kallistettuna
iimavirran suuntaiseksi

TyBasemaan

Suodatin
Saadin
Voiteilija

Palloventtiil T limavirtauksen suunta

liman kuivaaja

Paingilmaletk!

lImakompressori
Ja séillic
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Tuote. Laitekokooonpano / tekniset tiedot: 12000 RPM epakes

Alust Tuott Mel I Tiring. | CPovarmuus
" " ustan uotteen " *Melu- man * - .
klE(park.is- Po_lytn- koko | Mallinumero | nettopaino Korkelis PI(I.IUS“ taso WTEl:’P kulutus taso kerroin
odiike | poisto | ) kg (naulaa) | ™™ () mm (%) dBA (HP) | ' pm (scfm) | mis? I/(Z
m/s’
Eipslyn- | 125 (5) | ROS525NV | 0.72 (159) | 82.9(3.26) | 1484 (5.84) | 79 | 209(028) | 481 (17) 2.1 1,1
poistoa | 150 (6) | ROS625NV | 0.76 (1.68) | 82.9(3.26) | 161.1 (6.34) | 83 | 209(0.28) | 481 (17) 33 1,7
Kes- | 125 (5) | ROS525CV | 0.78 (1.72) | 87.7(3.45) | 148.4 (5.84) | 79 | 209(0.28) | 481 (17) 2.1 1,1
23-;53?"‘ kusimuri-
Sn) litantd | 150 (6) | ROS625CV | 0.85 (1.87) | 82.9(3.26) | 161.1 (6.34) 83 | 209(0.28) | 481 (17) 3.3 17
Suojattu
kle;'ﬂ:ﬁl“y 150 (6) | ROS625DB | 0.85 (1.87) | 82.9(3.26) | 164.1 (6.46) | 83 | 209(0.28) | 481 (17) 31 16
itanta
Eipslyn- | 125 (5) | ROSS50NV | 0.75 (1.65) | 82.9(3.26) | 149.6 (5.89) | 80 | 209(028) | 481 (17) 26 13
poistoa | 150 (6) | ROS650NV | 0.79 (1.74) | 82.9(3.26) | 1623 (6.39) | 79 | 209(0.28) | 481 (17) 37 19
Kes- | 125 (5) | ROS550CV | 0.81 (1.79) | 87.7(3.45) | 1496 (5.89) | 79 | 209(0.28) | 481 (17) 26 13
5.0 mm kusimuri-
(316 litantd | 150 (6) | ROSB50CV | 0.85 (1.87) | 82.9(3.26) | 1623 (6.39) | 77 | 209(0.28) | 481 (17) 31 1,6
in.)
Suojattu | 125 (5) | ROS550DB | 0.83 (1.83) | 87.7 (3.45) | 152.6 (6.01) | 85 | 209(0.28) | 481 (17) 35 1,8
i,':!}"t*!!- 150 (6) | ROS650DB | 0.88 (1.94) | 82.9(3.26) | 165.3 (6.51) | 85 | 209(0.28) | 481 (17) 35 18
Itanta

Melutesti on suoritettu EN ISO 15744 :2008 :n mukaisesti: Sdhkottdmien kasikoneiden melupaastéjen mittaus.
Tarinatesti on toteutettu EN 28662-1:n mukaisesti. Kasikoneet.

Tarinan mittaus kadensijasta. Osa 1: Yleista ja EN 8662-8, 1997. Kasikoneet. Tarindn mittaus kadensijasta. Osa 8: Kiillotuskoneet seka
pyorivat, epakesko- ja tasohiomakoneet.

Pidatamme oikeuden teknisiin muutoksiin iiman ennakkoilmoitusta.

*Taulukon arvot laboratoriotesteista ovat esitettyjen koodien ja standardien mukaisia eivatka ole riittévia riskien arviointiin. Tietyissa
tyOpaikoissa mitatut arvot voivat olla ilmoitettuja mittausarvoja korkeammat. Todelliset altistumisen aiheuttamat vauriot ja vahingon tai
haitan maara riippuvat kulloisestakin tyotilanteesta, tydymparistostd, tyoskentelytavasta, tydstettavasta materiaalista, tydaseman suunnit-
telusta seka altistumisajasta ja kayttajan fyysisesta kunnosta. Oy KWH Mirka Ab yhti6ta ei voida asettaa vastuuseen vaurioista, jotka ovat
seurausta ilmoitettuja arvoja korkeammista tydskentelyarvoista.

Lisaa tyosuojelutietoutta on saatavissa mm. seuraavilta www-sivuilta:
http://europe.osha.eu.int (Europa)

http://www.osha.gov (USA)
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Ongelma

Mahdollinen syy

Toimenpide

Alhainen teho ja / tai pydrimis-
nopeus

Riittdmaton ilmanpaine

Tarkista ilmanpaine hiomakoneen siséantuloaukosta
koneen kaydesséa vapaasti. Paineen tulisi olla 6,2 bar
(90 psig/620 kPa).

Tukkiutunut @&dnenvaimennin/ aanenvai-
mentimet

Katso kohta Rungon purkaminen / danenvaimentimen
poisto. Adnenvaimennin (osa 37) voidaan puhdistaa
sopivassa puhtaassa pesuliuoksessa kunnes kaikki
saasteet ja tukkeumat on poistettu. Jos aanenvai-
menninta ei voi puhdistaa perusteellisesti, vaihda se
uuteen. Vaihda osa 38, danenvaimennin (ks kohta
Rungon kokoonpano).

Tukkeutunut tulosuodatin

Puhdista tulosuodatin sopivalla, puhtaalla pesuliuok-
sella. Jos suodatin ei puhdistu, vaihda se uuteen.

Yksi tai useampia kuluneita tai rikkoontu-
neita lamellisiipia.

Asenna taydellinen sarja uusia lamellisiipia (jotta kone
toimisi kunnolla, kaikki siivet on vaihdettava). Sivele
kaikki siivet korkealaatuisella paineilmatyokaluille tar-
koitetulla dljylla. Katso kohdat Moottorin purkaminen
ja Moottorin kokoonpano.

Sisainen iimavuoto moottorin run-
gossa ilmenee normaalia runsaam-
pana ilmankulutuksena tai normaalia
pienempéana nopeutena.

Tarkista moottorin paikoitus ja lukitusrenkaan kiin-
nitys. Tarkasta onko lukitusrenkaan urassa oleva
o-rengas mahdollisesti vaurioitunut. Poista moot-
torikokoonpano ja asenna se uudelleen paikoilleen.
Katso kohdat Moottorin purkaminen ja Moottorin
kokoonpano.

Kuluneet moottorin osat

Huollata moottori. Ota yhteys Mirkan valtuuttamaan
huoltolikkeeseen.

Sisemmat laakerit kuluneet tai rikkoon-
tuneet

Vaihda kuluneet tai rikkoontuneet laakerit. Katso
kohdat Tasapainoakselin ja karan purkaminen, Sisem-
mat laakerit, Air SHIELD™ seka Tasapainoakselin
asennus.

limavuoto kierrosluvun
saatimen ja / tai venttiilin karan
kautta.

Likainen, rikkoontunut tai taipunut vent-
tiilinjousi, venttiili tai venttiilin istukka.

Pura, tarkasta ja uusi kuluneet tai vaurioituneet osat.
Katso vaiheet 2 ja 3 kohdista Rungon purkaminen ja
Rungon kokoonpano.

Tarina / epatasainen toiminta

Vaara hioma-alusta

Kayta kooltaan ja painoltaan ainoastaan koneeseen
suunniteltuja alustoja.

Vaara alusta tai hiontamateriaal

Kayta ainoastaan koneeseen suunniteltuja hioma-
pydroja ja / tai lisalaitteita. Al liitd hioma-alustaan
mitdan mita ei ole suunniteltu kaytettavaksi kyseisen
hiomakoneen ja hioma-alustan kanssa.

Sopimaton voitelu tai karstan mudos-
tuminen.

Pura hiomakone ja puhdista se sopivassa pesuliuok-
sessa. Kokoa hiomakone (Katso kohta Huolto).

Kuluneet tai rikkoontuneet moottorin etu-
tai takalaakerit

Vaihda kuluneet tai rikkoontuneet laakerit uusiin.
Katso kohdat Moottorin purkaminen ja Moottorin
kokoonpano.

Tasaisella pinnalla hiottaessa imurilla
varustetut koneet saattavat saada liikaa
alipainetta, joka aiheuttaa hioma-alustan
tarttumisen hiottavaan pintaan.

SGV-koneissa lisaa hioma-alustan pystyakseliin
yksi tai useampia ylimaaraisia aluslevyja lisataksesi
valysta alustan ja suojuksen valissa. CV-koneissa
vahenna keskusimurijéarjestelman alipainetta ja / tai
lisda yksi tai useampia ylimaaraisia tiivistysrenkaita
alustaan.

HUOM. Toimenpide-sarakkeessa mainitut kohdat “Katso...” I6ytyvat kaikki Huolto-otsikon alta ohjekirjan lopusta.

62




MIRKRA

MIRKA 12,000 RPM
125 mm (5”) & 150 mm (6”)
EPAKESKOHIOMAKONEET
HUOLTO

HUOM: Takuu on voimassa vain silloin, kun kone korjataan Oy KWH Mirka Ab:n valtuuttaman huoltoliikkeen toimesta. Seuraavat yleiset

huolto-ohjeet koskevat koneen huoltoa takuuajan umpeuduttua.

Purkuohjeet

Kadensijan vaihto:

1. Kéadensijassa (25) on kaksi kiinniketta, jotka tarttuvat
hiomakoneen runkoon sisdantulo- ja poistoliitinten alla. Irrota
pienella ruuvimeisselilla ensin yksi kiinnike ja jatka kadensijan
alta kampeamalla ruuvimeisselilla kadensija irti koneesta.
Kun asennat uuden kadensijan, pida kadensijaa kiinnikkeista
siten, ettd ne osoittavat ulospéin, kohdista kédensija ja liu'uta
se kaynnistysvivun (23) alle. Paina kddensijaa alaspain,
kunnes se on paikoillaan rungon paalla. Varmista, ettd maini-
tut kaksi kiinniketta ovat sisaantulo- ja poistoliitinten alla .

Moottorin purkaminen:

1. Kiinnité kone kevyesti ruuvipuristimen pehmustettuja leukojen
véliin kayttden T-7 huoltokiinnitintd (MPA0026) ja poista
alusta (36) 24 mm:n kiintoavaimella (35) ja irrota sitten suojus
tai helma (rakenteen mukaan).

2. Poista lukitusrengas (12) lukkorengaspihdeilla T-6 moottorin
kiinnitys/karanvedintydkalulla (MPA0025). Moottori ja luk-
korengas voidaan nyt nostaa pois rungosta (27).

3. Kiinnitd moottorin tasapainoakseli (13) ruuvipuristimen pehm-
ustettuihin leukoihin seka poista sylinterista (4) lukitusrengas
(1) ja o-rengas (5).

4. Poista etupaatylevy (3). Tama saattaa edellyttaa takapaa-
tylevyn (3) tukemista laakerin ulosvetajalla (MPA0416) ja
akselin kevytta painamista laakerin (2) ja takapaatylevyn (3)
lapi. Poista sylinteri (4), viisi lamellisiipea (7) ja roottorisarja
(6) tasapainoakselin akselista. Poista lukituskiila (8) ja paina
sitten irti etupaatylevy (9) (ja laakeri 10), o-rengas (11) seka
lukitusrengas (12). Saatat joutua irrottamaan myos laakerin
(11) laakerin ulosvetajalla, mikali se irtosi etupaatylevysta ja
jai kiinni tasapainoakseliin.

5. Irrota pdlysuoja (61) tasapainoakselista (13).

6. Poista laakerit paatylevyista puristamalla ne irti T-8 laakerin-
irrotustydkalulla (MPA0O036) .

Tasapainoakselin ja karan purkaminen:

1. Kiinnitd tasapainoakselin (13) paa ruuvipenkin pehmustettu-
jen leukojen valiin. Auta ohuella ruuvimeisselilla lukkorenkaan
(21) paa urasta ja kierra se irti.

2. Kierréa T-6 moottorin kiinnitys/karanvedintyékalun (MPA0025)
kierteinen paa karaan (22) kasitiukkuuteen. Lukitteen
pehmentami-seksi kuumenna hieman propaanipolttimella tai
kuumailmapistoolilla tasapainoakselin laajempaa paata
kunnes se on noin 1000 C (2120 F). Valta ylikuumentamista.
Poista kara teravin taltaniskuin. Anna osien jaahtya, jotta
niité on turvallista kasitella. Seuraa jompaa kumpaa alla
olevista ohjeista.

. Jos laakeri irtoaa karan mukana, irrota se kayttaen pienta

laakerin ulosvetdjaa. Jatka vaih 1 3.
. Jos laakeri jaa kiinni tasapainoakseliin, suorita alla olevat
vaiheet A-D.

Laakereiden poisto tasapainoakselista

A. Asenna kuusiokoluruuvi @ 12 mm T-9 laakerinvetimeen
(MPA0059).

B. Varmista, etta lukkorengas (21) on poistettu. Paina sitten
laakerinvedinta laakerin/laakereiden sisérenkaaseen kunnes
laakerinvedin osuu tasapainoakselin pohjaan.

C. Kierra kuusiokoloruuvia alaspain kunnes osuu se tasapaino-
akselin (13) pohjaan tai kiristyy tiukalle. Kirista tasapainoak-
seli ruuvipuristimen pehmustettuihin leukoihin.

D. Ruuvaa T-6 moottorin kiinnitys/karanvedintydkalun
(MPAQ025) kierteinen paa laakerinvetimeen kunnes se
kiristyy kasitiukkuuteen. Lukitteen pehmentamiseksi kuu-

menna hieman propaanipolttimella tai kuuma-ilmapistoolilla
tasapainoakselin (13) laajempaa paata kunnes se on noin
1000 C (2120 F). Valta ylikuumentamista. Poista laakeri(t)
iskemalla teravasti liu'utamalla laakerin ulosvetimeen. Anna
laakerinvetimen, laakereiden ja tasapainoakselin jaahtya.
Jaahtymisen jalkeen irrota tyokalu laakerinvetimesta. Ruuvaa
saatoruuvi irti. Aseta laakerinvedin ja laakerit laakerinirrotta-
jaan ja ja paina laakerinvedin ulos.

3. AIrSHIELD™-komponentit pidetédan paikoillaan kevytpuris-
tossovitteisella kiinnitysholkilla (16). Nama komponentit
saattavat vahingoit-tua poistettaessa ja poistetut komponentit
on ehka vaihdettava uusiin. Poista kiinnitysholkki o-rengas-
pihdeilla tai kayttamalla #8 peltiruuvia. Poista venttiili (15) ja
suodatin (14) tasapainoakselin (13) karasta. Jos kiinnitysholk-
ki ja venttiili eivat vioittuneet, niitd voidaan kayttaa uudelleen.
Kaikesta huolimatta suodatin on vaihdettava uuteen jélleena-
sennusta tehtdessa.

4. Poista laakeri (18) pystyakselilta. Irrota valilevy (19),
pélysuoja (62) ja tiivistysrengas (20) pystyakselilta. Havita
pélysuoja.

Rungon purkaminen:

1. NV (ei pdlynpoistoa) ja CV (keskusimuriliitanta) -koneiden
osalta seuraa vaiheen | ohjeita (alla). SGV (itsekehittava
imurit) -koneiden osalta seuraa vaiheen Il ohjeita .

I.  Ohjeet koneille NV (ei pdlynpoistoa) ja CV (keskusimurili-
itanta).

A) Ruuvaa aanenvaimennin (39) irti rungosta (27).

B) Irrota dé@nenvaimennin (38) kiristysholkista (39) ja irrota
vaimentimen siséke (37) danenvaimentimen rungon sisalta.

C) NV (ei polynpoistoa) -koneiden osalta siirry kohtaan D. CV
(keskusimuriliitanta) -koneiden osalta siirry kohtaan II.

D) Poista suojus (32). Siirry vaiheeseen 2 .

Il. CV-koneet (keskusimuriliitdntd). Jatkoa kohdasta I:
A) lIrrota ruuvi (58), tiivistysrengas (57) ja mutteri (55).

B) Irrota kiertyva letkunliitin (54 tai 56) suojasta (33 tai 34).
C) Irrota suoja (33 tai 34) rungosta (27). Siirry vaiheeseen 2.

lll. SGV-koneet (itsekehittévat imurit):

A) Ruuvaa irti SGV-kiinnitysholkki (45) 8 mm kuusioavaimella.

B) Irrota SGV kiertyva letkunliitin (47) rungosta (27) ja sovit-
timesta (51).

C) Veda SGV liitin pois kiertyvan letkunliittimen (47 tai 50)
karasta seka irrota kaksi o-rengasta (44).

D) lIrrota suojus (33) tai helma (34) rungosta (27). Siirry kohtaan
2

2. Aseta nopeudensaadin (30) keskiasentoon ja poista lukkore-
ngas (31). Nopeudensaadin voidaan nyt poistaa. HUOMAA:
Jos kyseessa on imurimalli, imupoisto taytyy irrottaa (katso ir-
rotusohjeet edella olevasta osasta 1) ennen kuin lukkorengas
(31) voidaan poistaa lukkorengaspihdeilla. Nopeudensaadin
voidaan nyt vetda suoraan ulos. Poista o-rengas (29).

3. Ruuvaa irti venttiilin kiristysholkki (43) rungosta (27). Irrota
jousi (42), venttiili (41), venttiilin istukka (40), venttiilinkara
(28) ja o-rengas (29).

4. Poista sokka (24) rungosta (27) ja irrota kaynnistysvipu (23).

ASENNUSOHJEET

Huom: Kaikessa asennustydssa on kaytettava puhtaita, kuivia
osia ja kaikki laakerit on laitettava paikoilleen laakerivalmistajien



suosittelemia ty6kaluja kayttaen .

Rungon asennus:

1. Asenna saéatovipu (23) runkoon (27) sokan (24) avulla.

2. Voitele o-rengas (29) kevyesti ja aseta se nopeudensaatimen
(30) uraan. Asenna venttiilinkara (28) ja puhdistettu ja kev-
yesti voideltu o-rengas. Asenna nopeudensaadin puolivaliin
runkoa (27). Asenna lukkorengas (31). Varoitus: Varmista,
etta lukkorengas on kunnolla rungon urassa.

3. Asenna venttiilin istukka (40), venttiili (41) ja jousi (42). Luki-
tse venttiilikokoonpanon (43) kierteet 1-2 tipalla LocktiteTM
222:ta tai yhteensopivalla, ei pysyvasti kiinnittyvalla, putkikier-
relukitteella. Kierra venttiilikokoonpano kasitiukkuuteen run-
gon (27) sisaantuloaukkoon. Kiristd 6,77 Nm:n tiukkuuteen.

4. NV (ei pdlynpoistoa)- ja CV (keskusimuriliitdntd) -koneiden
osalta seuraa vaiheen | ohjeita. SGV (itsekehittavat imurit)
-koneiden osalta seuraa vaiheen lll ohjeita.

I.  CV-koneet (keskusimuri
poistoa).

A) Aseta puhdas @@nenvaimennin (37) koko matkalta d&anenvai-
mentimen kiristysholkin (43) kammioon. Paina &anenvaimen-
nin (39) adnenvaimentimen runkoon.

B) Ruuvaa adanenvaimentimen kiristysholkki (39) kiinni kasitiuk-
kuuteen runkoon (27). Kéyta apuna 21 mm hylsy-/moment-
tiavainta. Kiristd 2,25 Nm:n tiukkuuteen. NV-koneiden
(ei polynpoistoa) osalta siirry kohtaan C. CV-koneiden
(keskusimuriliitanta) osalta siirry kohtaan I1.

C) Asenna suojus (32) (ei pélynpoistoa) runkoon (27) siten,
etta se peittéda kauttaaltaan rungon kauluksen. Varmista,
ettd suojuksen kiinnikkeet ovat pitavasti paikoillaan rungon
urassa. Siirry kohtaan Sisemmat laakerit, AirSHIELD™ ja
tasapainoakseli.

téntd) ja NV-koneet (ei polyn-

Il.  CV-koneet (keskusimuriliitanta):
A) 125 ja 150 mm:n (5/6”) koneet.
1). Asenna suojus (33 tai 34) runkoon (27) siten, etta se peit-
taa kauttaaltaan rungon kauluksen.
Tyodnna kierreletkunliittimen (54) tuloaukon p&é suojuksen (33
tai 34) poistoaukkoon, niin etta se tulee kierreletkunliittimen
pohjaan.
HUOMAA: Kun asennat suojuksia tai helmoja, varmista, etta
kohdistusurat (rungossa) ja kielekkeet (suojuksessa) kytkeytyvat
kiinni. Varmista, etta kierreletkunliittimen lukitsin on kohdistettu

T-1B -tyokalu yléosa\

T-1B

T-1A -tyokalu alaosa —

oikein ja pitavasti runkon uraan.

B) Aseta tiivistysrengas (57) ruuviin (58). Kierra ruuvi kier-
reletkunliittimen (53 tai 55) asennusaukkoon ja runkoon (27)
kunnes ruuvin paa on samassa tasossa rungon sisépinnan
kanssa. Aseta mutteri (55) rungossa olevaan mutteritilaan
ja kirista ruuvi tiukasti. Siirry kohtaan Sisemmat laakerit,
AIrSHIELD™ ja tasapainoakseli.

Ill. SGV-koneet (suojattu keskitetty imuriliitanta):

A) Asenna suojus (33 tai 34) runkoon (27) siten, etta se peittaa
kauttaaltaan rungon kauluksen. Varmista, etta suojan kiinnik-
keet ovat pitavasti paikoillaan rungon urassa.

B) Kiinnitd SGV poistoliitin (51) suojuksen poistoaukkoon.

C) Puhdista ja voitele kevyesti kaksi o-rengasta (44) ja aseta ne
SGV-kiinnitysholkissa (45) olevaan kahteen uraan.

D) Aseta SGV-kiinnitin kierreletkunliittimen (47) asennusauk-
koon.

E) Paina SGV-kierreletkunliitin suojuksen liittimeen. Ruuvaa
SGV-kiinnitysholkki rungon poistoaukon kierteisiin 8 mm
kuusioavaimella. Kiristd 5,08 Nm:n tiukkuuteen.

Sisemmat laakerit, AirSHIELD™ ja tasapainoakselikokoon-
pano:

1. Aseta tiivistysrengas (20) karaan (22) niin, etta sen ulkoreuna
koskettaa laakerin (18) ulkokehaa. Aseta pdlysuoja (62)
karan laippaan. Huom: Varmista, etta pélysuoja (62) tulee
olkapaan yli, kun valilevy (19) asennetaan. Pane vélilevy
karan laipan olkapaahan. Aseta laakeri (yksipuoleisesti
tiivistetty) karaan tiivistepuoli kohti tiivistysrengasta. Huom:
Varmista, etta laakerin puristustyokalu tukee laakereita niita
paikalleen painettaessa. Aseta tiivistysrengas (20) ja vélike
(19) karaan (22) niin, etta sen ulkoreuna koskettaa laakerin
(18) ulkokehaa. Aseta laakeri (18) karaan (22) tiivistepuoli
kohti tiivistysrengasta (20). Paina karaan (22) kayttden apuna
T-1B ty6kalua (MPA0195) (katso kuvaa), kunnes pohjassa.

2. Kun karan kokoonpano on tehty oikein, laakeri (18) py®rii
vapaasti mutta ei ole I10ysalla

3. Ota suodatin (14) ja keskitd se paikkaan, jossa alkuperéinen
suodatin oli ennen poistamista. Paina suodatin aukon po-
hjaan pienipaisella ruuvimeisselilla tai tasapaisella tangolla.
Keskita venttiili (15) kohdalleen aukkoon. Paina sitten kiin-
nitysholkkia (16) aukkoon, kunnes se on laakeriaukon pohjan
tasalla.

T-1B

Laakeri

—_

Vililevy—

Polysuoja

T~
Tiivistys

rengas e —

T=1 A Pystyakseli\
T-1A
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Levita nuppineulanpaan kokoinen tippa Loctite® 271:ta tai
vastaavaa lukitetta karakokoonpanon laakeripesan ulkoreu-
naan. Levita pisara laakerinlukitetta tasaisesti molempien
laakereiden ulkokehalle. Varoitus: Laakerinlukitetta tarvitaan
vain erittdin pieni maara estamaan laakerin ulkokehan
pyoriminen. Liiallinen lukitteen kaytto voi aiheuttaa vaikeuksia
purettaessa. Aseta karakokoonpano tasapainoakselin (13)
karaan ja varmista lukkorenkaalla. Varoitus: Varmista, etta
lukkorengas on kunnolla tasapainoakselin urassa. Anna
sideaineen kuivua.

Moottorin kokoonpano

1.
2.

3.

Aseta polysuoja (61) tasapainoakseliin (13).

Kayta T-13 -tyokalun (MPA0494) suurempaa paata painaak-
sesi kaksoissuojattu etulaakeri (10) tasapainoakseliin (13).
Liu'uta etupaatylevyn (9) laakeripesé alaspain moottorin
akselille. Paina etupaatylevy kevyesti laakereiden sisaan
kayttaen T13 tyokalun (MPA0494) suurempaa paata kunnes
etulaakeri (10) saavuttavat etupaatylevyn (9) laakeripesan.
Varoitus: Ala kéyta likaa voimaa. Liika painaminen voi vauri-
oittaa laakerin.

Aseta lukituskiila (8) tasapainoakselin (13) uraan. Aseta
roottori (6) tasapainoakselin karaan ja varmista, etta roottori
asettuu tiukasti paikoilleen.

Voitele viisi pumpun lamellisiiped paineilmakoneille tarkoitet-
ulla korkealuokkaisella &ljyllé ja pane ne roottorin (6) uriin.
Aseta sylinterikokoonpano (4) roottorin paalle ja lukitse se
sokan lyhyemmalla paalla etupaatylevyssa (9) olevaan pohja-
reikaan. Varoitus: Sokan on oltava 1,5 mm (.060") sylinterin
(5) kauluksen reunan ylapuolella.

Sovita kaksoissuojattu takalaakeri (2) takapaatylevyyn T-1B
tyokalun avulla (ei esitetty). Varmista, etta T1B tyokalu on
keskitetty laakerin ulkokehalle. Paina kevyesti takapaatylevy
ja takalaakeri tasapainoakseliin (14) kayttaen T-13 tyokalun
(MPA0494) pienempaa paata. Holkki saa painaa vain
laakerin sisdkehaa. Tarkeda: Takapaatylevya ja laakeria on
painettu riittdvasti, kun sylinteri on puristettu paatylevyjen
valiin vain sen verran, ettei se ei padse vapaasti likkumaan
omalla painollaan karan ollessa vaaka-asennossa, mutta
liukuu paatylevyjen valissa erittdin pienelld voimankaytolla.
Jos kokoonpano on puristettu liian tiukkaan, moottori ei
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pyori vapaasti. Jos puristustettu kokoonpano on liian 16ysa,
moottori ei kdanny vapaasti runkoon asennettuna. Varmista
asennus asettamalla lukkorengas (1) tasapainoakselin (13)
uraan. Varoitus: Varmista, etta lukkorengas on asettunut
oikein tasapainoakselin uraan. Tarvittaessa kayta apuna
pienta ruuvimeisselia.

7. Voitele o-rengas (5) kevyesti ja laita se sylinterikokoonpanon
(4) tuloilma-aukkoon.

8. \Voitele kevyesti rungon (27) sisaantuloaukko, kohdista sokka
runkoon merkittyyn kohtaan ja liu"uta moottorikokonaisuus
runkoon. Varmista, ettad sokka osuu kohdalleen.

9. Kierra varovasti lukkorengas (12) runkoon kayttden apuna

T-6 moottorin kiinnitys-/karanvedintydkalun (MPA025) hahloa.

Katso lisatietoja vaantdmomenteista kohdasta Varaosat.

Huom. Helppo tapa varmistaa langan kiinnittyminen on

kevyesti painaen kaantaa lukkorengasta vastapaivaan T6-

tyodkalulla. Kuulet ja tunnet naksahduksen, kun lanka lukittuu
rungossa olevaan uraan.

Kiinnité uusi alusta (36) ja kirista se kasin 24 mm kiintoavai-

mella.

10.

Testaus:

Tiputa 3 tippaa korkealuokkaista paineilmatydkaluille tarkoitettua
6ljya suoraan moottorin siséntuloaukkoon ja kytke 6,2 barin (90
psig) tydpaine. 12000 RPM koneen pitéisi kdyda 11500-12500
k/min, kun tydpaine koneen sisaantuloaukossa on 6,2 baria

(90 psig) ja kone pydrii vapaasti. Vapaa py6rimisnopeus noin
500-1000 k/min pienempi, kun kaytetaan imuri- tai tarra-alustaa
johtuen ilmanvastuksesta. Tama ei vaikuta suorituskykyyn hiot-
taessa.

* Loctite® on Loctite Corp. -yhtymén rekisterdoity tavaramerkki.
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MIRKA 12,000 RPM
125 mm (5 pulg.) y 150 mm (6 pulg.)
LIJADORA ORBITAL CON ENGRANAJES

MIRKRA

Declaracién de conformidad.
KWH Mirka Ltd.
66850 Jepua, Finlandia
declara que es de nuestra responsabilidad que los productos lijadora orbital con engranajes de125 mmy 150 mm 12000 rpm (Ver la
tabla de "Especificacion y configuracion de productos” para modelos especificos) a los que se refiere esta declaracion estan en confor-
midad con los siguientes estandares u otros documentos normativos: EN ISO 15744:2008. Siguiendo las estipulaciones de 89/392/EEC|
con los agregados de las directivas 91/368/EEC y 93/44/EEC 93/68/EEC y la directiva consolidada 2006/42/EG

.

08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrom
Lugary fecha Nombre Firma o equivalente de la persona autorizada
Instrucciones para el operador Importante

Incluye — Garantia, Favor leer y cumplir , Uso apropiado de la
herramienta, Estaciones de trabajo, Puesta en servicio de la dadosamente antes de instalar.
hgrramlenta, llnstruglmones de operacmp, Tablqs de espemﬁca- operar, hacer mantenimiento
ciones y configuracion del producto, Hoja de piezas, Lista de o reparar esta herramienta.
piezas, Sets de repuestos para lijadoras, Guia de solucion de Mantenga estas instrucciones en

Lea estas instrucciones cui-

problemas, Instrucciones de mantenimiento. un lugar seguro y accesible.

Productor/proveedor Equipo de seguridad personal requerido:

KWH Mirka Ltd. ., .

66850 Jeppo, Finlandia Proteccion ocular Guantes de seguridad

Tel: + 358 20 760 2111 ., " ” p

Fax: +358 20 760 2290 Mascaras de proteccion  Proteccion para los oidos

Tamaino recomendado de | Recomendacion del largo Presion de aire

la linea de aire — minimo maximo de la manguera Presién méaxima de trabajo 6,2 bar 90 psig

10 mm 3/8in 8 meters 25 feet Minimo recomendado NA  NApsi

GARANTIA

Los términos de la garantia son los siguientes:
- 12 meses en las herramientas de aire KWH MIRKA.
- 3 meses en recambios de herramientas reparados por KWH MIRKA.

El periodo de garantia comienza en la fecha de compra. La garantia sélo cubre el material imputable y los defectos
de fabricacion.

La sustitucion de piezas o las reparaciones realizadas durante el periodo de garantia es gratuita si se efectua por
un centro de servicio oficial KWH MIRKA.

Los costes en concepto de fletes siempre correran a cargo del comprador.

La garantia no incluye:

El uso y desgaste normales, p. €j.:

- Cojinetes, almohadilla de apoyo, aro de refuerzo, rotor, alabes, articulacion giratoria, silenciador

Sobrecarga o uso indebido, p. €j.:

- Caida de la herramienta en agua

- Dafios causados por un uso inadecuado

- Dafios causados por motivos distintos a defectos en el material y la mano de obra

- Caidas u otros impactos excesivos

Mantenimiento y servicio normales que puedan efectuarse por el operador:

- Cambio de la almohadilla de relleno

- Cambio del cojinete del vastago

- Cambio del encaje de escape

- Cambio del aro de refuerzo

Observacion: Todas las restantes operaciones de servicio deberan encomendarse a un centro de servicio Mirka
autorizado.

La garantia sélo cubre la reparacion local, no la sustitucién de herramientas.

La compensacion por tiempo de inactividad y pérdida de produccién no se incluyen explicitamente en la garantia.
Las reclamaciones de reparaciones en garantia solo se admitiran si la herramienta se devuelve en su estado de
ensamblaje original. Cualquier desensamblaje sera sinénimo de anulacién de la garantia.

La garantia sélo puede presentarse a los concesionarios a los que se adquirié la herramienta.
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Favor leer y cumplir con:

1) General Industry Safety & Health Regulations, Part 1910,
OSHA 2206, disponible de Sup’t of Documents; Government
Printing Office, Washington DC 20402.

2) Safety Code for Portable Air Tools, ANSI B 186.1 disponible de
American National Standards Institute, Inc. 1430, Broadway,
New York, NY 10018.

3 Regulaciones locales y del estado

Uso apropiado de la herramienta

Esta lijadora esta disefiada para pulir todo tipo de materiales, o
sea, metales, madera, piedra, plasticos, etc. usando abrasivos
disefiados para tal fin. No use esta lijadora para otro propésito
que el especificado sin consultar con el productor o con un
proveedor autorizado. No use platos que tengan una velocidad de
trabajo de menos de 12000 RPM de velocidad libre .

Estaciones de trabajo

Esta herramienta esté hecha para funcionar como herramienta

de mano. Siempre es recomendable que se use la herramienta
parado sobre un suelo sélido. Puede usarse en cualquier
posicion, pero el operador debe en todo momento mantener una
posicion segura con un agarre firme, estar parado firmemente

y debe tener en cuenta que la lijadora puede desarrollar una reac-
cién de torsion. Ver la seccion de “Instrucciones de operacion”.

Ins

-

cciones de operacio

Lea todas las instrucciones antes de usar esta herramienta. Todos los operadores deben estar entrenados en su uso y tener cono-

Puesta en servicio de la herramienta

Use una fuente de aire limpia y lubricada que dé una presién de
aire medida a nivel de herramienta de 6.2 bar /90 PS/ bar cuando
la herramienta esta en marcha con la palanca completamente
presionada. Se recomienda usar una manguera de aire aprobada
de 10 mm (3/8 pulg.) x 8 m (25 pies) de longitud maxima. Se re-
comienda que la herramienta se acople a la fuente de aire como
se muestra en la figura 1.

No conecte la herramienta al sistema de aire sin incorporar una
valvula facil de alcanzar para cortar el flujo de aire. La fuente

de aire debe estar lubricada. Es altamente recomendable que

se use un filtro de aire, regulador y lubricador (FRL) tal como se
indica en la figura 1 ya que esto permitira proveer aire limpio y
lubricado con la presion correcta a la herramienta. La informacion
sobre estos equipos puede ser obtenida de su proveedor. Si no
se usa este equipo, la herramienta debera ser lubricada en forma
manual.

Para lubricar la herramienta en forma manual desconecte la
manguera de aire y ponga 2 o 3 gotas de aceite lubricante apro-
piado para motores neumaticos como Fuji Kosan FK-20, Mobil
ALMO 525 o Shell TORCULA 32 en la entrada de la manguera a
la maquina. Conecte nuevamente la herramienta a la fuente de
aire y opere la herramienta lentamente durante unos segundos
para permitir que el aire circule por el aceite. Si se usa la herra-
mienta con mucha frecuencia, lubriquela diariamente o lubriquela
cuando la herramienta comience a perder fuerza o velocidad.

Se recomienda que la presion del aire a nivel de herramienta

sea 6.2 bar/90 PSI mientras la herramienta esta en marcha. La
herramienta puede funcionar a presiones mas bajas pero nunca a
mas de 6.2 bar (90 psig).

cimientos de estas reglas de seguridad. Todo servicio y reparacién debe llevarse a cabo por personal entrenado.
2) Asegurese de que la herramienta esté desconectada de la fuente de aire. Seleccione un abrasivo apropiado y coléquelo en el plato.
3) Use siempre los equipos de seguridad personal requeridos cuando usa esta herramienta.

4) Cuando vaya a lijar siempre coloque la herramien-
ta sobre la superficie a trabajar y luego arranque
la herramienta. Siempre retire la herramienta de
la superficie antes de pararla. Esto evitara rayar
la superficie debido a velocidad excesiva del
abrasivo
Desconecte siempre la fuente de aire antes de
montar, ajustar o retirar el abrasivo o el plato.
Mantenga siempre una postura firme y tenga en
cuenta la reaccién de torsién desarrollada por la
lijadora.
7) Siempre use los repuestos correctos.
8) Asegurese siempre de que el material a pulir esta
firmemente sujetado para impedir su movimiento.
Revise regularmente la manguera y las conexio-
nes para prevenir el desgaste. No cargue la her-
ramienta por la manguera; siempre tenga cuidado
de no arrancar la herramienta cuando ésta se
lleva con la manguera de aire conectada.
10) El polvo puede ser muy inflamable. La bolsa
de acumulacién de polvo debera ser limpiada o
repuesta diariamente. La limpieza o reposicién de
la bolsa también garantiza el mejor rendimiento
posible.

C/

2

9

Alaestacion
de lrabajo ;

Fillro

Valvula Regulador

Lubricador
T Flujo de aire

Valvula de
drenaje \

Manguera
de aire

Secador de aire

11) No exceda la presién de aire méxima recomen-
dada. Use el equipo de seguridad recomendado.

12) La herramienta no esta aislada contra descargas
eléctricas. No la use donde haya la posibilidad
de que entre en contacto con cables eléctricos,
tuberias de gas, tuberias de agua, etc. Revise el area de operaciones antes de arrancar.

13) Tome precauciones para que las partes movibles de la herramienta no alcancen ropa, pelo, trapos de limpieza, etc. Si se enreda tendra
como consecuencia que el cuerpo sea atraido hacia las partes movibles y puede ser muy peligroso.

14) Mantenga las manos alejadas del plato durante el uso.

15) Si la herramienta parece funcionar mal, suspenda su uso inmediatamente y haga servicio y reparacion.

16) No permita que la herramienta funcione libre sin tomar precauciones para proteger a las personas u objetos de la pérdida del abrasivo o
del plato.

Al acop\ado&
enacerca dela

herramienta

Compresor de
aire y tanque
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figuracion/Especificaciones: Lijadora Orbital

T ~ Nivel *Factor de
amafo *Nivel - incertidum-
Orbi Tipo de de plato Numero de Peso neto Alto Largo de Potencia Cons‘fmo de vael.qe fneerticum
rbita B del producto | mm (pul- N aire vibracién bre
vacio mm modelo kg (i mm (pulgada) | ruido | watts (HP)
g (libras) gada) LPM  (scfm) m/s2 K
(pulg.) dBA
m/s?
125 (5) | ROS525NV | 0,72 (1,59) 829 148,4 (5,84) 79 209 (0,28) 481 (17) 2,1 1,1
Sin aspi- (3,26)
racion 82.9
150 (6) | ROS625NV | 0.76 (1.68) | (3¢ 161,1 (6,34) 83 209 (0,28) 481 (17) 33 17
87,7
2.5mm Aspi- 125 (5) | ROS525CV | 0,78 (1,72) (3.45) 148,4 (5,84) 79 209 (0,28) 481  (17) 2,1 1,1
(3/32in,) racion 520
central | 150 (6) | ROS625CV | 0,85 (1,87) @ 2'6) 161,1 (6,34) 83 209 (0,28) 481 (17) 33 17
Aspi-
racion 829
auto 150 (6) | ROS625DB | 0,85 (1,87) (3.26) 164,1 (6,46) 83 209 (0,28) 481  (17) 3,1 1,6
gen- ’
erada
125 (5) | ROSs50NV | 075 (1,65) | 822 | 1406(589) | 80 | 200(028) | 481 (17) 26 13
Sin aspi- (3,26)
racion 82.9
150 (6) | ROSGSONV | 0.79 (1.74) | 2% 162,3 (6,39) 79 209 (0,28) 481 (17) 37 1,9
Aspi- 125 (5) | ROS550CV | 0,81 (1,79) 274';) 149,6 (5,89) 79 209 (0,28) 481 (17) 2,6 1,3
53?12;""" racion e
(3/16in) | central | 450 (6) | ROS6B50CV | 0,85 (1,87) (222'2) 162,3 (6,39) 77 209 (0,28) 481 (17) 3,1 1,6
Aspi- 125 (5) | ROS550DB | 0,83 (1,83) 87.7 152,6 (6,01) 85 209 (0,28) 481 (17) 35 18
racion ' ' (3.45) o ’ ' '
auto
gen- 150 (6) | ROS650DB | 0,88 (1,94) 829 165,3 (6,51) 85 209 (0,28) 481 (17) 35 18
erada (3,26)
La prueba de ruido es llevada a cabo segiin EN ISO 15744 :2008: Medicion de ruido producido por herramientas portatiles de potencia no
eléctricas.
La prueba de vibracion es llevada a cabo de acuerdo a EN 28662-1. Herramientas de potencia portatiles — Medicion de vibracion en la
empufadura. Parte 1: General y EN 8662-8, 1997.
Herramientas de potencia portatiles — Medicién de vibracién en la empuiiadura. Parte 8: Lijadoras orbitales con engranajes, pulidoras

Las especificaciones pueden estar sujetas a cambio sin previo aviso.

*Los valores estipulados en la tabla vienen de pruebas de laboratorio realizados en conformidad con cédigos y estandares preestablecidos

y no son suficientes para evaluar el riesgo. Los valores medidos en un lugar de trabajo especifico pueden ser mas altos que los valores
declarados. Los valores efectivos expuestos y la cantidad de riesgo o dafio sufrido por un individuo son Unicos para cada situacién y depende
del medio ambiente, la forma en que cada individuo trabaja, el material especifico usado, la posicién de trabajo, asi como al tiempo de
exposicion y la condicién fisica del usuario. KWH Mirka, Ltd. no es responsable por las consecuencias de usar valores declarados en vez de
valores reales de exposicién para cualquier evaluacion de riesgo.

Mas informacién sobre salud ocupacional y seguridad pueden ser obtenidos de los siguientes sitios en la red:

http://europe.osha.eu.int (Europa)

http://www.osha.gov )
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UIA DE DETECCION DE PROBLEMA

Sintomas

Posibles causas

Solucion

Bajo poder y baja velocidad en vacio

Presion de aire insuficiente

Revise la linea de presién de aire en la entrada
a la lijadora mientras la herramienta esta
funcionando en vacio. Tiene que ser 6.2 Bar (90
psig/620 kPa).

Silenciadores obstruidos

Ver la seccion “Desmontaje de la carcasa” para
sacar el silenciador. El articulo 37, silenciador,
puede ser limpiado con una solucién limpia

y adecuada hasta que todas las impurezas y
obstrucciones hayan sido removidas. Si el silen-
ciador no puede ser limpiado apropiadamente,
sustitiyalo. Cambie el articulo 38, silenciador,
(ver la seccion “Montaje de la carcasa®).

Filtro de entrada obstruido

Limpie el filtro de entrada con una solucién
limpia y adecuada. Si el filtro no queda limpio,
cambielo.

Una o mas veletas rotas o desgasta-
das

Instale un juego completo de veletas nuevas
(todas las veletas tienen que ser cambiadas
para un funcionamiento correcto). Cubra todas
las veletas con aceite de buena calidad para
herramientas neumaticas. Ver “Desmontaje del
motor” y “Montaje del motor”.

Fuga interna de aire en la carcasa del
motor se muestra como un mayor con-
sumo de aire y una velocidad menor
de lo normal.

Revise si el motor y el aro de cierre estan bien
fijados. Revise si la arandela esta dafada o
esta rayada. Saque el motor e instélelo de
nuevo. Ver “Desmontaje del motor y “Montaje
del motor”.

Partes del motor desgastadas

Haga mantenimiento al motor. Contacte un
centro de servicio autorizado de Mirka.

Rodamientos del tornillo de sujecion
desgastados o rotos.

Cambie los rodamientos desgastados o rotos.
Ver “Desmontaje del eje de contrapeso y tornillo
de sujecion” y “Montaje del rodamiento del
tornillo de sujecion, AirSHIELDTM y el eje de
contrapeso”.

Fuga de aire a través del control de
velocidad y/o el alojamiento de valvula

Resorte de valvula, valvula o asiento
de valvula sucio, roto o doblado.

Desmonte, inspeccione y cambie partes gasta-
das o rotas. Ver pasos 2 y 3 en “Desmontaje
de la carcasa” y pasos 2 y 3 de “Montaje de la
carcasa”.

Vibraciones/ Funcionamiento irregular

Plato incorrecto.

Use solamente los tamafios y pesos disefiados
para la maquina.

Otros materiales acoplados.

Solo use abrasivos y/o acoplados disefiados
para la maquina. No adapte nada a la superficie
del plato que no ha sido disefiado para ser
usado con el plato y la lijadora.

Lubricacion impropia o acumulacion
de particulas extranas.

Desmonte la lijadora y limpie con alguna solu-
cién adecuada. Arme la lijadora. (Ver “Instruc-
ciones de servicio”)

Rodamientos frontales o posteriores
desgastadas o rotas

Cambie los rodamientos rotos o dafiados. Ver
“Desmontaje del motor” y “Montaje del motor”.

Para las maquinas con aspiracion

es posible tener demasiado vacio
cuando se lija una superficie plana,
teniendo como consecuencia que el
disco se pegue a la superficie que se
esta lijando.

Para las maquinas de aspiracion auto generada
se ponen chapas adicionales en el eje de
sujecién para aumentar el espacio entre el plato
y el protector. Para las maquinas de aspiracion
central se reduce el vacio a través del sistema
de vacio y/o se pone chapas adicionales en

el plato.

Nota: Todas las secciones mencionadas en “Soluciones” se encuentran al final del manual en “Instrucciones de servicio”.
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Nota: Para recibir la garantia la herramienta tiene que ser reparada por un centro de servicio Mirka autorizado para tal fin. Las siguientes
instrucciones generales de servicio son para usar después de finalizar el periodo que cubre la garantia.

INSTRUCCIONES DE DESMONTAJE

Cambio de empuiaduras:

1.

La empufiadura (25) tiene dos “lenglietas” que rodean el
cuerpo de la lijadora debajo de la entrada y la salida. Use
un destornillador pequefio para sacar una de las “lenglietas”
de la empufadura, luego metiendo el destornillador debajo
de la empufiadura, separela de la lijadora. Para instalar una
nueva empufiadura, agarre la empufadura por las lengietas
voltedndolas hacia fuera, ajuste la empufiadura y hagala
deslizarse debajo de la palanca del regulador (23) luego
presione la empufiadura hacia abajo hasta que caiga en su
lugar sobre la lijadora. Asegurese de que las “lengletas”
estan debajo de la entrada y la salida.

Desmontaje del motor:
1.

oo

Asegure ligeramente la herramienta en un tornillo de banco
usando el sujetador T-7 (MPA0026) y retire el plato (36) con
la llave 150 Mirka de 24 mm (35); a continuacién saque el
protector con aspiracion autogenerada que corresponda.
Saque el aro de cierre (12) con la herramienta T-6
(MPA0025). Ahora se puede sacar el ensamble del motor y el
aro de cierre de la carcasa (27).

Asegure el ensamble del motor sujetando el eje de con-
trapeso (13) en un tornillo de banco y retire la arandela de
retencion (1) y la arandela (5) del cilindro (4).

Saque el final de plato (3). Esto puede requerir apoyar el
final de plato con una prensa de rodamientos (MPA0416) y
presionar ligeramente el eje a través del rodamiento (2) y el
final de plato. Saque el cilindro (4), las cinco paletas (7) y el
set del rotor (6) del eje de contrapeso. Saque la chaveta (8)
y luego saque el final de plato (9) con el rodamiento (10), la
arandela (11) y el aro de cierre (12). Puede ser necesario
sacar el rodamiento (11) con una prensa de rodamientos si
sali6 del final de plato y se queddé pegado al eje del contra-
peso.

Saque el protector de polvo (61) del eje del contrapeso (13).
Saque los rodamientos de los finales de plato usando la her-
ramienta T-8 (MPA036).

Desmontaje del eje de contrapeso y tornillo de sujecion:

1.

Asegure la punta del eje de contrapeso (13) en un tornillo
de banco. Con un destornillador fino saque la punta con
ranura de la arandela de retencién (21) y despréndala.
Atornille la punta con rosca de la herramienta T-6
(MPA0025) en el tornillo de sujecion (22). Aplique un calor
suave con un soplete de propano o pistola de aire caliente
a la punta mas gruesa del eje de contrapeso hasta que
tenga aproximadamente 100 grados C (212 F) para
suavizar el adhesivo. No lo caliente demasiado. Retire

el ensamble de tornillo de sujecién usando la corredera
para dar golpes duros hacia fuera al tornillo de sujecion.
Permita que las partes se enfrien hasta que estén seguros
para manipular. Siga una de las instrucciones apropiadas
mencionadas abajo.

Si el rodamiento sale con el tornillo de sujecién, use una
pequefa prensa de rodamientos para sacarlo. Continte
con el paso 3.

Si el rodamiento se queda en el eje de contrapeso. Siga
los pasos A-D mas abajo.

Proceso de retiro de los rodamientos del eje de contrapeso: :
A

Coloque el tornillo del set sobre el extractor de rodamientos
ID de 12 mm T-9 (MPA0059).

Asegurese de que la arandela de retencién (21) haya salido,
luego presione el extractor de rodamientos dentro del I.D de
los rodamientos hasta que llegue al fondo del eje de contra-
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peso.
Atornille el tornillo del set hasta que llegue al fondo del eje
de contrapeso (13) o hasta que llegue a estar muy apretado.
Asegure la punta del eje de contrapeso en un tornillo de
banco.

Atornille la punta con rosca del T-6 (MPA0025) en el extractor
de rodamientos hasta que esté apretado. Aplique un calor
suave con un soplete de propano o con una pistola de aire
caliente a la punta mas gruesa del eje de contrapeso (13)
para calentarlo hasta que tenga unos 100 grados C (212

F) para ablandar el adhesivo. No lo recaliente. Saque los
rodamientos usando la corredera par dar golpes duros hacia
fuera al extractor de rodamientos. Permita que el extractor
de rodamientos, los rodamientos y el eje de contrapeso se
enfrien. Después de enfriar, destornille la herramienta T-6 del
extractor de rodamientos. Retire el tornillo del set. Asegure

el extractor de rodamientos en una prensa de rodamientos y
saquelo

Los componentes del AirSHIELD tm se mantienen en su
lugar por una ligera presion del retentor (16). Estos compo-
nentes se pueden dafiar al sacarlos y puede ser necesario
cambiarlos si se sacan. Para sacar el retentor use una pinza
de arandela o un tornillo de metal #8. Saque la valvula (15)

y el filtro (14) del agujero en el eje de contrapeso (13). Si el
retentor y la valvula no se dafiaron, pueden ser usados otra
vez. Sin embargo, el filtro debe cambiarse al montar la her-
ramienta de nuevo .

Remueva el soporte (18) desde el eje (22). quite el espa-
ciado (19), el protector de polvo (62), y el limpiador (20) del
eje. Descarte el protector de polvo.

Desmontaje de la carcasa:
1.

A)
B)

C

SIS’

A)
B)

C

Para las maquinas SA (sin aspiracién) y AC (aspiracion
central) siga los pasos explicados en la seccién | abajo. Para
las maquinas AAG (aspiracion auto generado) siga los pasos
explicados en la seccion Il .

Esta seccion es para las maquinas SA (sin aspiracion) y
AC (aspiracion central).

Destornille el silenciador (39) de la carcasa (27).

Saque el silenciador (38) de la carcasa (39) y saque el
silenciador (37) de la cavidad de la carcasa del silenciador.
Para maquinas SA (sin aspiracién) pase al punto D. Para AC
(aspiracion central) pase a la seccién Il

Saque el protector Mirka sin aspiracion (32). Pase al paso 2.
Esta seccion continua de la seccién | para maquinas AC
(aspiracion central):

Saque el tornillo (58), la arandela (57) y la tuerca (55).
Saque la salida de aspiracion (54 ¢ 56) del protector Mirka
(336 34).

Saque el protector Mirka (33 6 34) de la carcasa (27). Con-
tinGe con el paso 2.

Esta seccion es para las maquinas AAG (aspiracion auto
generada):

Desatornille el retén Mirka Dustbag (45) con una llave hex-
agonal de 8 mm (MPA0849).

Saque la salida de aspiraciéon para manguera (47) de la
carcasa (27) y el adaptador (51).

Saque el retén Mirka Dustbag del hueco de la salida de
aspiracion (47 o 50) y saque las dos arandelas (44).

Saque el protector Mirka (33) o (34) con aspiracién que cor-
responda de la carcasa (27). Vaya al paso 2 .

Coloque el control de velocidad (30) en posiciéon media y
quite la arandela de retencion (31). Ahora se puede tirar el
control de velocidad hacia fuera. NOTA: Si la maquina es un
modelo sin aspiracion, se debe sacar la salida de aspiracion
(Consulte las instrucciones para sacar la salida de aspiracion



en la Seccion 1 mas arriba) antes de poder sacar la arandela
de retencion (31) con unas tenazas para anillos de retencion.
Una vez completada esta operacion, el control de velocidad
saldra hacia fuera sin problemas. Saque la arandela (29).

3. Desatornille la entrada de aire (43) de la carcasa (27). Saque
el resorte (42), la valvula (41), el asiento de valvula (40), la
valvula de retencién (28) y la arandela (29) .

4. Saque la clavija (24) de la carcasa (27) y saque la palanca
(23).

INSTRUCCIONES DE MONTAJE
Nota: Todo el montaje tiene que realizarse con partes secas y
limpias y todos los rodamientos tienen que ser montados con
herramientas y procedimientos correctos como es explicado por
los productores de rodamientos .

Montaje de la carcasa:

1. Instale la palanca (23) dentro de la carcasa (27) con la clavija
(24).

2. Engrase ligeramente la arandela (29) y coléquela en la
acanaladura del control de velocidad (30). Instale la valvula
de retencion (28), la arandela (limpiada y ligeramente
engrasada) y meta el control de velocidad en la carcasa (27)
en una posicion media. Instale la arandela de retencion (31).
Cuidado: Asegurese de que la arandela de retencion haya
caido completamente en la acanaladura de la carcasa.

3. |Instale el asiento (40), la valvula (41) y el resorte de valvula
(42). Cubra las roscas de la entrada de aire (43) con una o
dos gotas de LocktiteTM 222 o un sellador para roscas de
tubos no permanente parecido. Atornille las roscas de la
entrada de aire en la entrada en la carcasa (27) hasta que se
siente firme. Ajuste la torsién a 6.77 Nm (60 pulg/Ibs).

4. Parala maquinas SA (sin aspiracion) y AC (aspiracion cen-
tral) siga los pasos en la seccion | abajo. Para las maquinas
VAG (vacio auto generado) siga los pasos en la seccion Il1.

|.  Esta seccion es para las maquinas AC y SA.

A) Coloque un silenciador (37) limpio completamente dentro
de la camara en la carcasa del silenciador (43). Presione el
silenciador (39) sobre la carcasa.

B) Atornille el set de la carcasa del silenciador (39) en la car-
casa (27) hasta que se siente firme. Use una llave de 21 mm
para torcer la carcasa del silenciador. Ajuste la torsion a 2.25
Nm (20 pulg/lbs). Para las maquinas SA (sin aspiracion) pase
a la seccion Il

C) Instale el protector Mirka sin aspiracion (32) en la carcasa

Punta superior

de herramienta
de presion T
T-1B
Punta inferior
de herramienta
de presion T
T A

C)

D)

Rodamiento
u \

Cojinete\
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T-1A

(27) pasando el protector sobre y alrededor de las pestafias
de la carcasa. Asegurese de que las ranuras (de la carcasa)
y las pestafias (del protector) encajan. Pase a la seccion

de “Montaje del rodamiento del tornillo de sujecion, Air-
SHIELDTM y el eje de contrapeso”

Esta seccion continua de la seccién | para maquinas de
extraccion AC (aspiracion central).:

Para las maquinas de 125y 150 mm (5/6”).

Instale el protector Mirka (33 6 34) en la carcasa (27)
pasando el protector sobre y alrededor de las pestafas de la
carcasa.

Meta la punta de entrada del escape de Mirka (54) en la
salida del escape del protector Mirka (33 ¢ 34) hasta donde
se puede en la salida de aspiracion. NOTA: Para la insta-
lacion de los protectores asegurese de que las ranuras (de

la carcasa) y las pestafias (del protector) encajan. Asegurese
de que la llave del protector encaja con las ranuras de la
carcasa.

Coloque la arandela (57) sobre el tornillo (58). Meta el tornillo
en el hueco para tal fin en la salida de aspiracion (53 ¢ 55)

y la carcasa (27) hasta que la punta del tornillo esta pareja
con la superficie interna de la carcasa. Coloque la tuerca
(55) en la cavidad de la carcasa y meta el tornillo en la tuerca
hasta que estéa apretado. Pase a la seccion de “Montaje del
rodamiento del tornillo de sujecion, AirSHIELDTM y el eje de
contrapeso®.

Esta seccion es para maquinas de extraccion AAG (aspi-
racion auto generada):

Instale el protector Mirka (33 6 34) en la carcasa (27)
pasando el protector sobre y alrededor de las pestafas de la
carcasa. Asegurese de que las ranuras (de la carcasa) y las
pestafias del protector encajan.

Encaje el adaptador de salida SGV (51) con el escape del
protector Mirka.

Limpie y engrase ligeramente las dos arandelas (44) y
coléquelas en las dos ranuras en el retén Mirka SGV (45).
Ponga el retén Mirka en el hueco para tal fin de la salida de
aspiracion SGV para mangueras (47).

Meta la salida de aspiracion SGV para mangueras de 28 mm
dentro del escape del adaptador del protector. Atornille el
retén SGV a la salida del escape roscada en la carcasa con
una llave hexagonal de 8 mm (MPA0849). Ajuste la torsion a
5.08 Nm (45 pulg/lbs).

T-1B

Aro —_

Protector

de polvo —

———V———

Tornillo de

sujecion TT——



Montaje del rodamiento del tornillo de sujecion, Air-
SHIELDTM y el eje de contrapeso:

1.

Coloque la arandela (20) sobre el eje del tornillo de sujecion
(22) con la curva de la arandela hacia fuera para que el
diametro exterior de la arandela entre en contacto con el
diametro exterior del rodamiento (18). Coloque el protector
de polvo (62) en el eje del tornillo. Nota: Asegurese de que

el protector de polvo (62) ha pasado el eje cuanto el aro (19)
este montado. Ponga el aro sobre el tornillo de sujecion.
Coloque el rodamiento (un sello) sobre el tornillo de sujecion
con el lado del sello hacia la arandela. Nota: Asegurese de
que tanto los lados externos como los internos de los roda-
mientos estén apoyados por la herramienta de presién de
los rodamientos cuando se presionan en su lugar. Coloque
el rodamiento (18) sobre el tornillo de retencion (22) con el
lado del sello hacia el filtro (20). Presione sobre el tornillo

de retencion (22) usando la herramienta de presion del
rodamiento del tornillo de sujecion T-1B (MPA0195) (véase la
figura) hasta que esté metido hasta el fondo.

Cuando el montaje del tornillo de sujecion se ha hecho cor-
rectamente, los rodamientos (18) rotaran liboremente pero no
sueltos.

Tome el filtro (14) y céntrelo en la pequefia perforaciéon donde
estaba el filtro original antes de retirarlo. Con un destornil-
lador de pequefio diametro meta el filtro en la perforacion
hasta que esté en el fondo de la misma. Ponga la valvula
(15) dentro de la perforacion de forma que se oriente cor-
rectamente, y luego presione el retentor (16) dentro de

la perforacién hasta que esté parejo con el fondo de la
perforacion del rodamiento.

Aplique una gota del tamafio de una cabeza de alfiler de
Loctite #271 o uno similar al diametro exterior de cada uno
de los rodamientos del tornillo de sujecién. Extienda la gota
de sellador alrededor de los rodamientos hasta distribuirlo
uniformemente. Cuidado: Solo una pequefia cantidad de
sellador de rodamientos es necesario para prevenir la ro-
tacién de los rodamientos OD. Si se usa en exceso dificultara
una remocion futura. Coloque el tornillo de sujecién en el
agujero del eje de contrapeso (13) y asegurelo con la aran-
dela de retencion. Cuidado: Asegurese de que la arandela de
retencién esta completamente metida en la ranura del eje de
contrapeso. Deje que se seque el sellador.

Montaje del motor:

1.

2.

Coloque el protector de polvo (61) en el eje del contrapeso
(13).

Use la punta mas grande del vastago de presién de roda-
miento T-13 (MPAQ0494) para presionar el rodamiento anterior
(10) (con dos protectores) sobre el eje del contrapeso (13).
Pase el final de plato anterior (9) con el hueco del rodamiento
hacia abajo sobre el eje del motor. Presione con cuidado el
final de plato sobre el rodamiento con la punta mas grande
del T-13 hasta que el rodamiento anterior (10) esté apoyado
sobre el hueco del final de plato anterior (9). Cuidado: Pre-
sione solamente lo necesario para meter el rodamiento en el
hueco. Si presiona demasiado puede dafiar el rodamiento.
Coloque la chaveta (8) en la ranura del eje de contrapeso
(13). Coloque el rotor (6) sobre el eje de contrapeso, ase-
gurandose de que esté en posicion correcta.

Lubrique las cinco paletas (7) con aceite de buena calidad
para maquinas neumaticas y coléquelos en las ranuras del
rotor (6). Coloque el cilindro de ensamble (4) sobre el rotor
con la punta mas corta de la clavija encajando en el hueco
sin salida en el final de plato anterior (9). Nota: la clavija tiene
que sobresalir 1,5 mm (.060”) sobre el lado del cilindro con
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10.

pestanas (5).

Meta el rodamiento posterior (2) (con dos protectores) en

el final de plato (3) con la herramienta T-1B para prensar

los rodamientos (no mostrado). Asegurese de que la herra-
mienta de prensar T-1B esta centrado en el O.D. de la parte
exterior. Presione ligeramente en su lugar el final de plato

y el rodamiento sobre el eje de contrapeso (14) usando la
punta mas pequefia del vastago de la prensa de rodamientos
T-13. El vastago debe presionar solo la parte interior del
rodamiento. Importante: El final de plato y los rodamientos
estan metidos correctamente cuando el cilindro esta metido
solo lo suficiente entre los finales de plato para impedir que
se mueva libremente bajo su propio peso cuando el eje se
mantiene en posicion horizontal, pero puede deslizarse entre
los finales de plato con un empuje muy leve. Si el ensamble
se ajusta demasiado, el motor no funcionara libremente. Si

el ensamble presionado esta demasiado suelto, el motor no
funcionara libremente después de montarlo en la carcasa.
Asegure el ensamble colocando la arandela de retencién (1)
en la ranura del eje de retencion (13). Cuidado: La arandela
de retencion tiene que colocarse de forma que el centro y las
dos puntas del aro tocan el rodamiento (2) primero. Las dos
partes centrales levantadas tienen que estar completamente
introducidas en la ranura del eje de contrapeso, lo que se
puede hacer empujando con un pequefio destornillador sobre
las partes curvas.

Engrase ligeramente la arandela (5) y coléquela en la
entrada de aire del cilindro de ensamble (4).

Engrase ligeramente el diametro interior de la carcasa (27),
alinee la clavija con la marca en la carcasa y meta el set del
motor en la carcasa. Asegurese de que la clavija encaje en la
ranura de la carcasa.

Atornille con cuidado el aro de cierre (12) en la carcasa con
la herramienta T-6 (MPA0025) de cierre. Ver la “Pagina de
piezas” para el ajuste de torsion. Nota: Una técnica simple
para estar seguro de que el cierre ha sido realizado correcta-
mente es girar el aro de cierre contra reloj con la herramienta
T-6 mientras aplica una leve presion. Se oira y sentira un
leve sonido cuando la primera rosca del aro de cierre cae en
la rosca de la carcasa.

Monte un plato nuevo (36) y apriételo usando la llave 150
Mirka de 24 mm.

Prueba:

Coloque 3 gotas de aceite de calidad para herramientas neumati-
cas directamente en la entrada del motor y conéctelo a una
entrada de aire de 6.2 bar (90 psig). Una herramienta de 12000
RPM debera funcionar entre 11500 y 12500 cuando la presion
del aire es de 6,2 bar en la entrada de la herramienta mientras la
herramienta esta funcionando a velocidad libre. Esta velocidad
libre sera de aproximadamente 500 RPM a 1000 RPM menor que
cuando se usa un disco de aspiracion o gancho por la resistencia
del aire. Esto no afectara el funcionamiento al lijar.

* Loctite® es una marca registrada por la Loctite Corp.
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MIRKA 12,000 RPM
125 mm (5in.) & 150 mm (6 in.)
EXCENTRISCHE SCHUURMACHINE

MIRKRA

Overeenkomstigheidsverklaring
Oy KWH Mirka Ab
66850 Jeppo, Finland
verklaart op haar eigen verantwoordelijkheid dat de producten die betrekking hebben op deze verklaring, nl.

Excentrische Schuurmachines 125 mm en 150 mm 12.000 rpm (Zie tabel “Productconfiguratie/Specificaties” voor elk specifiek model),

in overeenkomst zijn met de volgende normen of andere normatieve documenten: EN ISO 15744:2008, volgens de bepalingen van

89/392/EEC, zoals gewijzigd door de richtlijnen 91/368/EEC & 93/44/EEC 93/68/EEC, en de consoliderende richtlijn 20Q#42/EC
08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrom y/

Plaats en datum van uitgave Naam Handtekening of equivalent paraaf van bevoegd persoon

Gebruiksaanwijzing Belangrijk
. . . Lees deze instructies goed door

Omvat: Garantie; Lees en volg deze instructies; Correct vooraleer het gereedschap
gebruik van het gereedschap; Werkplaats; Ingebruiksname; te installeren, gebruiken, een
Gebruiksaanwijzing; Tabellen productconfiguratie en onderhoudsbeurt te gevén of te re-
-specificaties; Onderdelenpagina; Onderdelenlijst; Kits met pareren. Bewaar deze instructies
reserveonderdelen schuurmachine; Storingsgids; Onderhoud- op een veilige en toegankelijke
sinstructies. plaats .

Fabrikant/Leverancier Vereiste persoonlijke veiligheidsuitrusting

Oy KWH Mirka Ab o

66850 Jeppo Finland Veiligheidsbril Ademmasker

Tel: + 358 20 760 2111 o

Fax: +358 20 760 2290 Veiligheidshandschoenen =~ Oorbeschermers

Aanbevolen minimale Aanbevolen maximale Luchtdruk
grootte luchtbuis lengte slang Maximale werkdruk 6:2bar 90 psig
10 mm 3/8in 8 meters 25 feet Aanbevolen minimum NT NT psig

GARANTIE

De garantiebepalingen luiden als volgt:
- 12 maanden op KWH MIRKA persluchtgereedschap.
- 3 maanden op onderdelen van gereedschap dat door KWH MIRKA hersteld werd.

De garantietermijn start op de datum van aankoop. De garantie is enkel van toepassing op het aangekochte materi-
aal en fabricagefouten hieromtrent.

In de garantietermijn zijn reparaties en vervangende onderdelen gratis mits uitgevoerd bij een officieel KWH MIRKA
servicecenter.

Transportkosten zijn voor rekening van de koper. Niet onder de garantie valt:

Normale slijtage

- lagers, stootkussen van de zool, sluier, rotor, vinnen, wartel, fitting, uitlaatdemper

Overbelasting of onjuist gebruik

- Het gereedschap mag niet in contact met water komen

- Schade door oneigenlijk gebruik

- Schade die niet direct is terug te voeren op materiaal- of fabricagefouten

- Laten vallen of blootstelling aan andere excessieve krachten

De gebruiker kan normaal onderhoud en reparatie plegen zoals:

- Het stootkussen van de zool vervangen

- Het aslager vervangen

- Vervanging van de uitlaatfitting

- De sluiter vervangen

Let op! Alle andere onderhoudswerkzaamheden moeten door een daartoe bevoegd Mirka servicecentrum worden
uitgevoerd.

De garantie dekt alleen reparaties ter plaatse, niet de vervanging van het gereedschap.

Vergoedingen voor stilstandtijd en productieverlies zijn expliciet niet opgenomen in de garantie.
Reparatieverzoeken onder garantie worden enkel toegestaan als het gereedschap zich in originele, gemonteerde
staat bevindt. Elke vorm van demontage maakt de garantie ongeldig.

Alleen de wederverkoper waar het gereedschap is gekocht, kan garantie verlenen.
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Lees en volg deze instructies:

1) General Industry Safety & Health Regulations, Part 1910,
OSHA 2206, verkrijgbaar bij: Superintendent of Documents;
Government Printing Office; Washington DC 20402, VS

2) Safety Code for Portable Air Tools, ANSI B186.1 verkrijgbaar
bij: American National Standards Institute, Inc.; 1430 Broad-
way; New York, NY 10018, VS

3) Nationale en lokale voorschriften.

Correct gebruik van het gereedschap

Deze schuurmachine schuurt alle soorten materialen, zoals
metaal, hout, steen, plastic, enz. Gebruik enkel schuurpapier dat
voor deze schuurmachine bedoeld is. Gebruik de schuurmachine
niet voor een ander doeleinde zonder eerst de fabrikant of een
goedgekeurde verdeler te raadplegen. Gebruik geen reserve-
schuurschijven met een onbelast toerental van minder dan 12.000
RPM.

Werkplaats

Het gereedschap dient handbediend te worden. Het is
aangeraden het gereedschap enkel te gebruiken wanneer men
op een stevige ondergrond staat. Het kan in eender welke positie
gebruikt worden, zolang de gebruikers zich ervan vergewissen
dat zij op een veilige plaats staan, het werktuig stevig vasthouden
en in een stabiele houding staan. Gebruikers moeten bedacht zijn
op een tegendraaimoment van de schuurmachine. Zie gedeelte
“Gebruiksaanwijzing”.

Ingebruiksname

Gebruik een schoon en gesmeerd luchtaanvoersysteem dat zorgt
voor een gelijkmatige luchtdruk van 6,2 bar/90 PSI in het werktuig
wanneer de hendel volledig ingedrukt wordt. Het is aanbevolen
een goedgekeurde luchtbuis te gebruiken met een diameter van
10 mm (3/8 in.) en een maximale lengte van 8 m (25 ft). Het

is aan te raden het luchtaanvoersysteem aan te sluiten op het
werktuig zoals in Figuur 1.

Sluit het werktuig niet aan op het luchtbuissysteem zonder een
luchtafsluitklep bij de hand te hebben die gemakkelijk te gebrui-
ken is. Het luchtaanvoersysteem dient gesmeerd te worden.

Het is sterk aanbevolen een FRL te gebruiken. Een FRL is een
combinatie van filter, drukregelaar en vernevelaar, die ervoor
zorgt dat het apparaat schone, gesmeerde lucht krijgt met de
juiste druk, zoals getoond in Figuur 1. Uw leverancier kan u meer
gegevens verlenen over dergelijk gereedschap. Als een dergelijk
gereedschap niet wordt gebruikt, dient het apparaat manueel
gesmeerd te worden.

Om het apparaat manueel te smeren, ontkoppelt u de luchtbuis
en doet u 2 of 3 druppels geschikte smeerolie voor pneumatische
motoren — vb. Fuji Kosan FK-20, Mobil ALMO 525 en Shell TOR-
CULA® 32 - in de slangaansluiting van de machine (inlaat). Sluit
de luchtaanvoer terug aan en laat gedurende enkele seconden
het apparaat traag werken zodat de lucht de olie doet circuleren.
Als het apparaat vaak gebruikt wordt, smeer het dan dagelijks of
wanneer het trager begint te draaien of kracht verliest. Het wordt
aangeraden een luchtdruk van 6,2 bar/90 PSI aan te houden in
het apparaat tijdens de werking. Het apparaat werkt ook bij een
lagere druk, maar mag nooit bij een druk hoger dan 6,2 bar/90
PSI gebruikt worden.

Gebruiksaanwijzing

1) Lees alle instructies voor gebruik. Alle gebruikers moeten zeer goed geinformeerd zijn over het gebruik en moeten zich bewust zijn
van de veiligheidsvoorschriften. Onderhoud en reparaties moeten altijd uitgevoerd worden door opgeleid personeel.
2) Zorg ervoor dat de luchttoevoer naar het apparaat is afgesloten. Kies geschikt schuurpapier en bevestig het met veel zorg precies in

het midden van de schuurzool.

3) Draag bij gebruik van het apparaat steeds de vereiste veiligheidsuitrusting.

4) Plaats bij het schuren altijd eerst het apparaat op het op-
pervlak alvorens het aan te zetten. Neem ook altijd eerst
het apparaat weg van het oppervlak voor het af te zetten.
Dit voorkomt groeven in het oppervlak door een te snelle
beweging van het schuurpapier.

Zorg er altijd voor dat de luchttoevoer naar de schuur-

machine wordt afgebroken voor u het schuurpapier of

schuurschijf aanbrengt, aanpast of verwijdert.

6) Zorg ervoor dat u altijd in een stabiele houding en/positie
staat en wees bedacht op een tegendraaimoment van de
schuurmachine.

7) Gebruik enkel geschikte reserveonderdelen.

8) Zorg er altijd voor dat het materiaal dat geschuurd moet
worden, stevig vastzit, zodat het niet kan bewegen.

9) Controleer de slang en de onderdelen regelmatig op
slijtage. Gebruik de slang niet om het apparaat te dragen
en let erop dat het apparaat niet in werking wordt gesteld
wanneer u het draagt en de luchttoevoer is aangesloten.

10) Stof kan uiterst brandbaar zijn. Reinig of vervang de
stofzak dagelijks. De zak schoonmaken of vervangen
garandeert ook optimale prestaties.

11) Zorg ervoor dat de aanbevolen maximale luchtdruk
niet overschreden wordt. Gebruik de aanbevolen
veiligheidsuitrusting.

12) Het apparaat heeft geen elektrische isolatie. Gebruik het
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apparaat niet wanneer het in contact kan komen met objecten die onder stroom staan, gasleidingen, waterleidingen, enz. Controleer

het werkgebied vooraleer u begint.

13) Zorg ervoor dat de bewegende delen van het apparaat niet verstrikt geraken in kleding, stropdassen, haar, schoonmaaklap, enz. Als
deze delen verstrikt geraken, zullen ze het lichaam naar het werkobject en de bewegende delen van de machine trekken, wat zeer

gevaarlijk kan zijn.

14) Houd tijdens het gebruik de handen op een veilige afstand van de draaiende schijf.
15) Als blijkt dat het apparaat niet goed functioneert, staak dan onmiddellijk het gebruik en maak een afspraak voor onderhoud of repa-

ratie.

16) Als het apparaat onbelast draait, dient u maatregelen te treffen om personen en objecten te beschermen als het schuurpapier of de

schijf loskomen.



tconfiguratie en -specificaties: 12.000 RPM Excentrische Schuurmachine

Grootte Netto *Geluid- Lucht- con- Vie “Onzeker-
Schuur- 2 schijf gewicht Hoogte Lengte N Vermogen " bratie- | heidsfactor
B uigtype Modelnr. h sniveau sumptie
cirkel mm product mm (inch) mm (inch) dBA watt (HP) LPM (scfm) niveau K
(Inch) kg (Ibs) m/s? m/s?
12)5 ROS525NV | 0,72 (1559) | 829 (326) | 1484 (584) | 79 | 200(0,28) | 481 (17) | 2.1 "
Niet-
vacuim 150
© ROS625NV | 0,76 (1,68) | 82,9 (3,26) | 161,1 (6,34) 83 209 (0,28) | 481 (17) 33 17
25 mm 15;5 ROS525CV | 0,78 (1,72) | 87,7 (3,45) | 148,4 (5,84) 79 209 (0,28) | 481 (17) 21 11
an Centraal (
(3/32in,) ¢
vacuum 150
® ROS625CV | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 161,1 (6,34) 83 209 (0,28) | 481 (17) 33 17
Verster-
k‘eG::”' 12‘)) ROS625DB | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 164,1 (6,46) | 83 209 (0,28) | 481 (17) 3,1 16
Vacuum’
1(2;5 ROS550NV | 0,75 (1,65) | 82,9 (3,26) | 149,6 (5,89) 80 209 (0,28) | 481 (17) 26 13
Niet-
vaculim 150
®) ROS650NV | 0,79 (1,74) | 82,9 (3,26) | 162,3 (6,39) 79 209 (0,28) | 481 (17) 3,7 1,9
1(5)5 ROS550CV | 0,81 (1,79) | 87,7 (3,45) | 149,6 (5,89) 79 209 (0,28) | 481 (17) 26 13
5,0 mm Centraal
(3/161in,) vaculim 150
® ROS6B50CV | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 162,3 (6,39) 77 209 (0,28) | 481 (17) 31 16
Verster- 1(5;5 ROS550DB | 0,83 (1.83) | 87,7 (345) | 1526 (6,01)| 85 | 200(028) | 481 (17) | 35 18
kte ‘Self-
Gen 150
Vacuum' ® ROS650DB | 0,88 (1,94) | 82,9 (3,26) | 1653 (6,51) 85 209 (0,28) | 481 (17) 35 18
De geluidstest werd uitgevoerd volgens EN ISO 15744:2008 betreffende de meting van geluidsemissie van handbediend niet-elek-
trisch gereedschap. De vibratietest werd uitgevoerd volgens EN 28662-1 betreffende handbediend draagbaar gereedschap - de
meting van de vibratie aan het handvat, Deel 1: Algemeen, en EN 8662-8, 1997, betreffende handbediend draagbaar gereedschap
— de meting van de vibratie aan het handvat, Deel 8: Polijstmachines en schuurmachines met een roterende, excentrische of
pendelend excentrische beweging

Specificaties vatbaar voor wijzigingen zonder voorafgaande bekendmaking.

*De waarden in de tabel zijn het resultaat van laboratoriumtests in overeenstemming met de vermelde normen en voorschriften. Ze

zijn niet voldoende voor een risico-evaluatie. Waarden die worden opgemeten in een echte werkomgeving kunnen hoger liggen dan de
weergegeven waarden. De eigenlijke waarden en risico’s of persoonlijke schade is eigen aan elke situatie en is afhankelijk van de onmid-
dellijke omgeving, de manier waarop de persoon werkt, het specifieke materiaal waarmee gewerkt wordt, de opstelling van de werkplaats,
de werkduur en de fysieke conditie van de gebruiker. KWH Mirka, Ltd. kan niet verantwoordelijk worden gesteld voor de gevolgen als de
weergegeven waarden gebruikt worden in plaats van de eigenlijke gebruikswaarden voor elke specifieke risicoanalyse.

Meer informatie over gezondheid en veiligheid bij het werk vindt u op de volgende websites:

http://europe.osha.eu.int (Europa)

http://www.osha.gov (USA)
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Storingsgids

Probleem

Mogelijke Oorzaak

Oplossing

Laag vermogen en/of laag
onbelast toerental

Onvoldoende luchtdruk

Controleer de druk in de luchtbuis aan de inlaat
van de schuurmachine terwijl het apparaat onbelast
werkt. Deze moet 6.2 Bar (90 psig/620 kPa) bedra-
gen.

Verstopte geluiddemper(s)

Zie deel “Demontage van de behuizing” voor de
verwijdering van de geluiddemper. Onderdeel 37,

de geluiddemper, kan worden uitgespoeld met een
geschikte zuivere schoonmaakoplossing tot alle
vervuiling en verstopping verwijderd is. Als de geluid-
demper niet grondig kan worden schoongemaakt,
dient hij vervangen te worden. Vervang onderdeel
38, het inzetstuk voor de geluiddemper (zie deel
“Montage van de behuizing”).

Opgevuld inlaatbescherming

Maak de inlaatbescherming schoon met een
geschikte zuivere schoonmaakoplossing. Als ze niet
schoon wordt, dient ze vervangen te worden.

Een of meer versleten of gebroken bladen

Monteer een complete set van nieuwe bladen. (Voor
een goede werking moeten alle bladen vervangen
worden). Geef alle bladen een laagje kwaliteitsolie
voor pneumatisch gereedschap. Zie: “Demontage
van de motor” en “Montage van de motor”.

Intern luchtlek in de behuizing van de
motor dat leidt tot een hoger dan normaal
luchtverbruik en een lager dan normaal
toerental.

Controleer dat de motor goed is uitgelijnd en dat
de sluitring goed werkt. Kijk na of de O-ring in de
sluitringgroef beschadigd is. Verwijder de motoras-
semblage en hermonteer ze weer. Zie: “Demontage
van de motor” en “Montage van de motor”.

Delen van de motor zijn versleten.

Laat de motor grondig nakijken. Contacteer een
goedgekeurd Mirka Service Center.

Spindellagers zijn versleten of stuk.

Vervang de lagers die versleten of stuk zijn. Zie:
“Asstabilisator en demontage van de Spindel” en
“Montage van spindellagers, AirSHIELD™ en de
asstabilisator”.

Luchtlek door toerentalbedi-
ening en/of klepsteel.

Klepveer, klep of klepzitting die vuil, stuk of
verbogen zijn.

Demonteer, controleer en vervang de versleten of
beschadigde onderdelen. Zie Stap 2 en 3 in “Demon-
tage van de behuizing” en Stap 2 en 3 in “Montage
van de behuizing”.

Vibratie of oneven werking

Onjuiste schijf

Gebruik enkel schijven van de juiste grootte en het
juiste gewicht die ontworpen werden voor deze
machine.

Gebruik van interface of ander materiaal.

Gebruik enkel schuurpapier en/of een interface
die ontworpen werd voor deze machine. Monteer
niets op het schijfvlak van de schuurmachine dat
niet specifiek ontworpen werd voor deze schijf en
schuurmachine.

Geen goede smering of ophoping van
resten.

Demonteer de schuurmachine en maak schoon met
een geschikte schoonmaakoplossing. Monteer de
schuurmachine. (Zie: “Onderhoudshandboek”)

Een of meer motorlagers vooraan of achter-
aan die versleten of stuk zijn.

Vervang de lagers die versleten of stuk zijn. Zie:
“Demontage Motor” en “Montage Motor”.

Voor machines met stofafzuiging is het mo-
gelijk dat er te sterk gezogen wordt bij het
schuren van platte oppervlakken zodat de
schijf aan het schuuroppervlak blijft hangen.

Voor SGV-machines voegt u een of meer extra
pasringen toe aan de spindel van de schijf om de
ruimte tussen de schijf en de bedekking groter te
maken. Voor CV-machines vermindert u het vacuiim
door middel van het stofzuigsysteem en/of door extra
pasring(en) aan de schijf te monteren.

Noot: De delen waarnaar verwezen wordt in “Oplossing” zijn te vinden aan het eind van het handboek in “Onderhoudsinstructies.”
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MIRKRA

OPMERKING: Om te kunnen genieten van een expliciete of impliciete garantie, moet het apparaat hersteld worden door een
goedgekeurd Mirka Service Center. De volgende algemene onderhoudsinstructies mogen enkel opgevolgd worden nadat de garantieter-
mijn verstreken is.

INSTRUCTIES VOOR DEMONTAGE

Het vervangen van handvaten:

1.

Het (25) handvat heeft twee “klepjes” die zich onder de in- en
uitlaat rond de schuurmachine klemmen. Open met een
kleine schroevendraaier een van de klepjes van het handvat.
Duw de schroevendraaier dan verder onder het handvat en
wrik het handvat los van de schuurmachine. Om een nieuw
handvat te monteren neemt u de klepjes van het handvat, die
naar buiten moeten wijzen. U brengt het handvat op één lijn
met de schuurmachine en schuift het onder de (23) regelhen-
del. Dan duwt u het handvat neer tot het op de schuurma-
chine zit. Zorg ervoor dat de twee klepjes zich onder de in- en
uitlaat bevinden.

Demontage van de motor

1.

oo

Schroef het apparaat lichtjes vast met behulp van de
(MPA0026) T-7 onderhoudsklem of een klem met kussentjes
en verwijder de (36) schijf met de (35) 24 mm moersleutel en
verwijder de bedekking of de rand (afhankelijk van de versie
die u hebt).

Verwijder de (12) sluitring met de (MPA0025) T-6 moersleutel
voor motorsluitringen /spindeltrekker. De motorassemblage
en sluitring kunnen nu uit de (27) behuizing worden getild.
Schroef de motorassemblage vast door de (13) asstabilisator
vast te schroeven in een klem met kussentjes en verwijder de
(1) bevestigingsring en de (5) O-ring uit de (4) cilinder.
Verwijder de (3) achterste eindplaat. Hiervoor kan het nodig
zijn de (3) achterste eindplaat te ondersteunen met een
apparaat dat de lagers scheidt en dan de as lichtjes door de
(2) lager en de (3) achterste eindplaat te drukken. Verwijder
de (4) cilinder, de vijf (7) bladen en de (6) rotor-set uit de as
van de asstabilisator. Verwijder de (8) spie en duw dan de
(9) plaat aan de voorzijde, de (11) O-ring en de (12) sluitring
weg (met (10) het lager). Het kan nodig zijn het (11) lager te
verwijderen met een apparaat dat de lagers scheidt als deze
samen met de as en de stabilisator mee uit de plaat aan de
voorzijde kwam.

Haal de stofkap (61) van de balansas (13).

Verwijder de lagers uit de eindplaten door middel van het
apparaat (MPA0036) T-8 om lagers uit te drukken.

Demontage van de asstabilisator en spindel

Plaats het uiteinde van de as van de (13) asstabilisator

in een klem met kussentjes. Maak met een dunne schro-
evendraaier de gegroefde kant van de (21) bevestiging-
sring los en verwijder de ring.

Schroef de schroefdraad van de (MPA0025) moersleutel
voor motorsluitringen / spindeltrekker handvast in de

(22) spindel. Verhit de grootste kant van de asstabilisa-
tor zachtjes met propaangas of een heteluchtpistool tot
de temperatuur ongeveer 100° C (212° F) bereikt, en dit
om de lijm te verzachten. Zorg dat u deze niet oververhit.
Verwijder de spindelassemblage door met de schuiver

de spindel enkele keren flink naar buiten te slaan. Laat
de onderdelen afkoelen tot ze weer veilig zijn om vast te
nemen. Volg de onderstaande aanwijzingen indien ze van
toepassing zijn.

Als het lager loskomt met de spindel, gebruikt u een klein
scheidingsapparaat voor lagers om het te verwijderen. Ga
nu naar stap 3.

Als het lager in de stabilisator blijft zitten, volg dan stap A
tot en met D hieronder.

Procedure om de lagers van de asstabilisator te verwijderen:

A

B.

Plaats de klemschroef in de bovenzijde van de (MPA0059)
T-9 lagertrekker met 12 mm binnendiameter.

Zorg ervoor dat de (21) bevestigingsring is verwijderd en duw
dan de lagertrekker door de binnendiameter van de lagers tot
de lagertrekker de bodem van de asstabilisator raakt.
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Draai de klemschroef vast tot het de bodem van de (13) as-
stabilisator raakt of erg strak vast zit. Schroef het asuiteinde
van de asstabilisator in een klem met kussentjes.

Schroef de schroefdraad van de (MPA0025) T-6 moersleu-
tel voor motorsluitringen / spindeltrekker handvast in de
lagertrekker. Verhit de grootste kant van de (13) asstabilisator
zachtjes met propaangas of een heteluchtpistool om hem
terug op te warmen tot ongeveer 100° C (212° F) om de lijm
te verzachten. Oververhit de onderdelen niet. Verwijder de la-
gers door met de schuiver de lagertrekker enkele keren flink
naar buiten te slaan. Laat de lagertrekker, lagers en asstabil-
isator afkoelen. Na afkoeling maakt u de T-6 moersleutel voor
motorsluitringen / spindeltrekker uit de lagertrekker los. Draai
de klemschroef los. Plaats de lagertrekker en lagers in een
apparaat dat lagers scheidt en druk de lagertrekker weg .

De AiIrSHIELD™ componenten worden op hun plaats
gehouden door de zachte druk van de (16) houder. Deze
componenten kunnen bij verwijdering beschadigd worden

en het is mogelijk dat ze na demontage weggegooid moeten
worden. Om de houder te verwijderen, gebruik een O-ring
haakje of een #8 metaalschroef om de houder te grijpen

en los te trekken. Verwijder de (15) klep en (14) filter uit

het boorgat van de (13) asstabilisator. Als de houder en de
klep niet werden beschadigd, kunnen ze opnieuw gebruikt
worden. De filter dient echter vervangen te worden wanneer
alles weer gemonteerd wordt.

Verwijder de(18) lager van de (22) spie. Verwijder vervolgens
het (19) vulstuk, de (62) stofkap en het (20) leertje van de
spie. Trek daarna de stofkap er uit.

Demontage van de behuizing:

1.

A)
B)

C

D

A)
B)

C

B)
c

D

Voor NV (niet-vaculim) en CV (centraal vacuiim) machines,
volgt u de stap van deel | hierna. Voor SGV (zelfgen.
vaculim) machines, volgt u de stappen van Deel III.

Dit gedeelte is enkel van toepassing voor NV (niet-vacu-
iim) en CV (centraal vacuiim) machines.

Draai de (39) geluiddemper los uit de (27) behuizing.
Verwijder de (38) geluiddemper uit de (39) behuizing van de
geluiddemper en verwijder het (37) inzetstuk van de geluid-
demper uit de holte in de behuizing van de geluiddemper.
Voor NV (niet-vacuiim) machines, ga naar D. Voor CV (cen-
traal vaculim) machines, ga naar Deel II.

Verwijder de (32) niet-vaculim bedekking. Ga naar Stap 2.

Dit gedeelte volgt op Deel | voor machines met CV (cen-
traal vacuiim) uitlaat:

Verwijder de (58) schroef, de (57) pasring en de (55) moer.
Verwijder de (54 of 56) warteluitlaatassemblage uit de (33 of
34) bedekking.

Verwijder de (33 of 34) bedekking uit de (27) behuizing. Ga
naar stap 2.

Dit gedeelte is enkel van toepassing voor machines met
SGV (zelfgen. vacuiim) uitlaat:

Schroef de (45) SGV-bevestiging los met een hexagonale
moersleutel van 8 mm.

Verwijder de (47) slang-SGV-warteluitlaatassemblage uit de
(27) behuizing en de (51) adapter.

Trek de SGV-bevestiging uit het boorgat van de (47 of 50)
warteluitlaatassemblage en verwijder de twee (44) O-ringen.
Verwijder de (33) bedekking of de (34) vaculimrand uit de
(27) behuizing. Ga naar stap 2.

Zet de (30) snelheidsknop in de middelste stand en verwijder
de (31) bevestigingsring. De snelheidsknop kan nu gewoon
uitgetrokken worden. NOOT: Als de machine een vacuim-
model is, moet de vacuimuitlaat verwijderd worden (zie Deel



1 hierboven voor de verwijdering hiervan) voordat de (31)
bevestigingsring verwijderd kan worden met een borgring-
tang. De snelheidsknop kan nu gewoon uitgetrokken worden.
Verwijder de (29) O-ring.

3. Draai de (43) businlaatassemblage uit de (27) behuizing.
Verwijder de (42) veer, (41) klep, (40) zitting, (28) steel en
(29) O-ring.

4. Duw de (24) veerpen uit de (27) behuizing en verwijder de
(23) regelhendel.

INSTRUCTIES VOOR MONTAGE
Noot: Alle montage moet uitgevoerd worden wanneer de on-
derdelen schoon en droog zijn. Alle lagers moeten op hun plaats
geduwd worden met de juiste werktuigen en procedures zoals
beschreven door de fabrikant van de lagers

Montage van de behuizing:

1. Monteer de (23) regelhendel in de (27) behuizing met de (24)
veerpen.

2. Vet de (29) O-ring lichtjes in en plaats hem in de groef van
de (30) toerentalregeling. Monteer de (28) klepsteel en
O-ring (schoongemaakt en lichtjes ingevet) en plaats de
toerentalregeling in de (27) behuizing in de middenstand.
Monteer de (31) bevestigingsring. Opgelet: Zorg ervoor dat
de bevestigingsring volledig in de groef van de behuizing is
geklikt.

3. Monteer de (40) zitting, (41) klep en de (42) veer. Geef de
schroef van de (43) busassemblage een laagje van 1 of 2
druppels Loctite™ 222 of een gelijkaardige niet-permanent
dichtingsproduct voor schroefdraad in leidingen. Schroef de
(46) busassemblage handvast in de inlaatpoort van de (27)
behuizing. Draai deze vast tot een draaimoment van 6,77 Nm
(60 in/lbs).

4. Voor NV (niet-vacuiim) en CV (centraal vacuiim) machines,
volgt u de stap die hierna in Deel | worden uitgelegd. Voor
SGV (zelfgen. vacuiim) machines, volgt u de stap in Deel Ill.

I.  Dit gedeelte is voor CV (centraal vacuiim) en NV (niet-
vacuiim) machines.

A) Plaats een schone (37) geluiddemper helemaal in de kamer
van de (43) geluiddemperbehuizing. Duw de (39) geluiddem-
per op de geluiddemperbehuizing.

B) Schroef de (39) assemblage van de geluiddemperbehuizing
handvast in de (27) behuizing. Gebruik een mof/moment-
sleutelcombinatie van 21 mm om de geluiddemperbehuizing
vast te draaien. Draai deze vast tot een draaimoment van
2,25Nm (20 in/lbs). Voor NV (niet-vaculim) machines, ga
naar C. Voor CV (centraal vaculim) machines ga naar Deel II.

Top —

drukgereedschap

Basis —

drukgereedschap

T-AA

C) Om de (32) niet-vacuiim bedekking op de (27) behuizing te
monteren, manoeuvreert u de bedekking over en rond de
onderzijde van de flenzen van de behuizing. Zorg ervoor dat
de groeven van de behuizing en de klepjes van de bedekking
goed in elkaar grijpen. Ga naar Deel “Montage van spin-
dellagers, AirSHIELD™ en asstabilisator”.

Il. Dit gedeelte volgt op Deel | voor machines met CV (Cen-
traal vacuiim) uitlaat:

A) Voor 125 & 150 mm (5/6 in.) machines.

1). Om de (33 of 34) bedekking op de (27) behuizing te monteren,
manoeuvreert u de bedekking over en rond de onderzijde van
de flenzen van de behuizing.

Schuif de inlaatkant van de (54) warteluitiaatassemblage in de
uitlaatpoort van de (33 of 34) bedekking tot ze het einde
bereikt van de warteluitlaatassemblage.

NOOT: Zorg er bij de installatie van bedekkingen en randen
voor dat de groeven van de behuizing en de klepjes van de
bedekking goed in elkaar grijpen. Zorg ervoor dat de spie op
de steun van de warteluitlaatassemblage goed aansluit op de
spiebaan in de behuizing.

B) Plaats de (57) pasring over de (58) schroef. Draai de schroef
vast in het opzetgat van de (53 of 55) warteluitlaatassem-
blage en de (27) behuizing, tot het uiteinde van de schroef
gelijk loopt met het binnenoppervlak van de behuizing. Plaats
de (55) moer in de holte van de behuizing en draai de schroef
in de moer tot hij goed vastzit. Ga naar het deel “Montage
van de spindel, AirSHIELD™ en asstabilisator”.

Ill. Dit gedeelte is voor machines met een SGV (zelfgen.
vacuiim) uitlaat:

A) Om de (33 of 34) bedekking op de (27) behuizing te mon-
teren, manoeuvreer de bedekking over en rond de onderzijde
van de flenzen van de behuizing. Zorg ervoor dat de groeven
van de behuizing en de klepjes (op de bedekking) goed in
elkaar grijpen.

B) Monteer de (51) SGV-uitlaatadapter op de uitlaatpoort van de
bedekking.

C) Maak de twee (44) O-ringen schoon, vet ze lichtjes in en
plaats ze in de twee groeven van de (45) SGV-bevestiging.

D) Plaats de SGV-bevestiging in het opzetgat van de (47) slang-
SGV-warteluitiaatassemblage.

E) Duw de slang-SGV-warteluitiaatassemblage in de uitlaatpoort
van de bedekkingadapter. Schroef de SGV-bevestiging in de
schroefdraad van de uitlaatpoort van de behuizing met een
hexagonale moersleutel (MPA0849) van 8 mm. Draai deze
vast tot een draaimoment van 5,08 Nm (45 in/Ibs).

Lager

- %
Vulstuk—



Montage van de spindellagers, AirSHIELD™ en asstabilisa-

tor:
1.

Plaats de (20) Leertje op de (22) Spindelas met de boog

van het leertje naar buiten gericht zodat de buitendiameter
van het leertje de buitendiameter van het (18) lager raakt.
Plaats de stofkap (62) op de balansas. Opmerking: Let erop
dat de stofkap (62) voorbij de schouder is als vulring (19)
wordt gemonteerd. Leg het Vulstuk op de schouder van de
Spindel. Plaats het lager (één afsluiting) op de Spindel met
de kant van de afsluiting naar het Leertje gericht. Opmerking:
Zorg ervoor dat zowel de binnen- als buitenloopring van de
lagers ondersteund worden door het drukgereedschap voor
lagers wanneer u ze in hun plaats drukt.Plaats het (18) lager
op de (22) spindel met de kant van de afsluiting naar de (20)
pasring gericht. Druk het lager op de (22) spindel met behulp
van het (MPA0195) T-1B drukgereedschap voor spindellag-
ers (zie figuur) totdat het onderaan vast zit.

Als de spindelassemblage correct wordt uitgevoerd, roteert
het (18) lager vrij zonder los te komen.

Neem de (14) filter en plaats hem in het midden van het
kleine boorgat waarin de originele filter zich bevond voordat
hij verwijderd werd. Gebruik een schroevendraaier met een
kleine diameter of een staafje met een afgeplat uiteinde

om de filter in het boorgat te drukken tot het zich plat op de
bodem van het boorgat bevindt. Plaats de (15) klep in het
boorgat zoda

Breng een druppel #271 Loctite® of een gelijkaardig product
aan op de buitendiameter van elk van de lagers op de
spindelassemblage. De druppel moet zo groot zijn als een
speldenkopje. Strijk de druppel lagerlijm over beide lagers
uit tot hij gelijk verdeeld is. Waarschuwing: Er is slechts een
zeer kleine hoeveelheid lagerlijm nodig om de rotatie van

de buitendiameter van het lager te voorkomen. Overtollige
lijm zal het in de toekomst moeilijk maken het lager te verwi-
jderen. Plaats de spindelassemblage in het boorgat van de
(13) asstabilisator en maak ze vast met de bevestigingsring.
Waarschuwing: Zorg ervoor dat de bevestigingsring volledig
in de groef van de asstabilisator is geklikt. Laat de lijm uithar-
den.

Montage van de motor:

1.
2.

Plaats de stofkap (61) op de balansas (13).

Gebruik het grote uiteinde van de (MPA0494) T-13 lagerdruk-
koker om het voorste (10) lager (met 2 beschermkappen) op
de as van de (13) asstabilisator te duwen.

Schuif de (9) voorste eindplaat met de lagerholte naar
beneden gericht op de motoras. Druk zachtjes de voorste
eindplaat op het lager met het grote uiteinde van de
(MPAO0494) T-13 lagerdrukkoker tot het voorste (10)

lager in de lagerholte van de (9) voorste eindplaat zit.
WAARSCHUWING: Druk net genoeg om het lager in de holte
te duwen. Te veel druk kan het lager beschadigen.

Plaats de (8) spie in de spiebaan op de (13) asstabilisator.
Plaats de (6) rotor op de as van de asstabilisator en zorg
voor een vaste schuifpassing.

Breng kwaliteitsolie voor pneumatische werktuigen aan op
de vijf (7) bladen en plaats deze in de gleuven in de (6) rotor.
Plaats de (4) cilinderassemblage over de rotor. Het korte
uiteinde van de veerpen moet zich vastgrijpen in het blinde
gat in de (9) voorste eindplaat. Noot: De veerpen moet 1, 5
mm (.060 in.) boven de flenskant van de cilinder uitsteken.
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Gebruik het T-1B drukgereedschap voor spindellagers (niet
afgebeeld) om een perspassing te maken van de (2) achter-
ste lager (2 beschermkap) in de (3) achterste eindplaat. Zorg
ervoor dat het T-1B drukgereedschap gecentreerd wordt

op de buitendiameter van de buitenloopring. Gebruik het
kleine uiteinde van de T-13 lagerdrukkoker om een lichte
perspassing te maken van de (3) achterste eindplaat en de
(2) lagerassemblage over de asstabilisator. Deze koker mag
enkel op de binnenloopring van het lager drukken. Belangrijk:
De druk op de achterste eindplaat en lagerassemblage is cor-
rect als de cilinder net genoeg tussen de eindplaten gedrukt
wordt, zodat hij niet vrij beweegt onder zijn eigen gewicht
wanneer de as horizontaal wordt gehouden, maar wel tussen
de eindplaten kan glijden bij een heel kleine kracht. Als de
druk op de assemblage te groot is, zal de motor niet goed
lopen. Als de druk op de assemblage niet voldoende is, zal
de motor na montage in de behuizing niet goed lopen. Zet
de assemblage vast door de (1) bevestigingsring in de groef
van de (13) asstabilisator te plaatsen. Waarschuwing: De
bevestigingsring moet zo geplaatst worden dat het midden
en de twee uiteinden van de hoepel het (2) lager eerst raken.
De twee uitstekende gedeeltes in het midden moeten stevig
in de groef van de asstabilisator geklikt worden door met een
kleine schroevendraaier tegen de gebogen delen te duwen.
Smeer de (5) O-ring lichtjes in en plaats hem in de luchtinlaat
van de (4) cilinderassemblage.

Vet in of smeer olie op de binnenkant van de (27) behuizing,
breng de veerpen in lijn met het merkteken op de behuizing
en schuif de motorassemblage in de behuizing. Zorg ervoor
dat de veerpen in het gat in de behuizing valt.

Schroef voorzichtig de (12) sluitring in de behuizing met de
(MPA0025) T-6 motorsluitring moersleutel/spindeltrekker. Zie
“Onderdelenlijst” voor de draaimomentinstellingen. Noot: Een
simpele techniek om er zeker van te zijn dat de schroefdraad
goed pakt is door de sluitring tegen de klok in met de T-6
motorsluitring/spindeltrekker te draaien en lichte druk uit te
oefenen. U hoort en voelt een klik als de schroefdraad van de
sluitring in de schroefdraad van de behuizing valt.

. Zet een nieuwe (36) schijf op de schuurmachine en draai

hem met de 24 mm moersleutel voor schijven met de hand
aan.

Testen:

Breng 3 druppels kwaliteitsolie voor pneumatische werktuigen
rechtstreeks in de motorinlaat. Sluit de motorinlaat aan op een 6.2
bar (90-PSl) luchtaanvoer. Bij een luchtdruk van 6,2 bar zou een
apparaat van 12.000 RPM tussen 11,500 en 12,500 RPM moeten
leveren aan de inlaat van het apparaat bij onbelaste werking. Bij
gebruik van een vacutiimschijf of haak-en-lus-schijf zal dit onb-
elaste toerental met ongeveer 500 RPM tot 1000 RPM afnemen
door de windweerstand. Dit zal tijdens het schuren de prestaties
echter niet beinvloeden.

* Loctite® is een gedeponeerd handelsmerk van Loctite Corp.
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MIRKA 12000 O6/MWUH

125 mm (6 grormoB) 150 mMm

(6 aronmoB) KPYIOBbIE
NNOCKOLWNN®OBAIIbHbIE MALLUUHbBI

3asBrneHne 0 COOTBETCTBUN
KWH Mirka Ltd.
66850 Jepua, Finland
3asiBMSIOT O O MPUHATUM Ha cebsi MOMHOW OTBETCTBEHHOCTU 3a TO, YTO U3Aenus
KpyroBsble nrnockoLunmdoanbHble Matmtbl 125 mm 1 150 mm 12,000 06/mMuH (CM. “KoHdurypaums/Cneundukaums npogykTos”,
Tabnuua Ans CooTBETCTBYIOLEN MOAENM), K KOTOPbIM OTHOCUTCS! 9TO 3asiBieHne, JOIKHbI COOTBETCTBOBATH CleAyoLLMM CTaHaapTam
nnu apyrum HopmatueHelM aokymeHTam EN ISO 15744:2008. CornacHo ycrosusim 89/392/EEC ¢ nonpaskamu Aupektne Y#368/EEC u

93/44/EEC 93/68/EEC n koHconuavpyioLuei ampektusbl 2006/42/EC

08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrom

MecTo n Aarta Bbinycka Uwms I'Io;:lnmct: Unu 3KkBMBaneHTHasa OTMeTKa ynonHOMO4YeHHOro nuua
PykoBoacTBO onepatopa BaxHo
Bknioyaet cnepytowme pasaenst: MapaHTus, MNpoytute MoxanyiicTa, BHUMaTENbHO
1 3anomHuTe, MNpaBuibHOE NPUMEHEHNE UHCTPYMEHTa, NPOYUTATE 3TY UHCTPYKLMIO

Paboune mecTa, MoaroToBKa MHCTPYMEHTa Kk paboTe, M
WHcTpykums no akcnnyataumu, Tabnuupsl koHdurypaumm/ nepen yCTaHOEKOI%'
cneundmkaunii nsnenus, Ctpannua aetanei, NepeyeHs skcnnyaraunen, obcnyxueaHnem
netanen, KoMnnekTbl 3anacHbix YacTen Ans wnngosanbHoi VI PEMOHTOM MHCTPYMEHTa.

MallWHbIl, YCTpaHeHne HencnpasHocTel, MHCTpykuus no XpaHuTe 3Ty UHCTPYKLUMIO B

obcnyxusanmio 6e3onacHOM JOCTYNMHOM MecTe.
MpousBoauTens/locTaBlumnK Tpe6yeMble cpeacTtea MHAMBMAyaanOVI 3awunTbl
KWH Mirka Ltd.
66850 Jeppo Finland 3aLuTHble 04Kn Pecnupatopsbl
Ten.: + 358 20 760 2111 3almTHble nepyaTkn Balura opraHos crnyxa
dakc: +358 6 760 2290

PexomeHpyembin pa3mep | PekomeHpyemast [aBneHune Bo3ayxa
BO3gyxonpoBoaa - MakcumarnibHas gnuHa

MMHMMyM wiraHra Makc. paboyee naeneHve 6.26ap 90 psig
10 mm 3/8in 8 meters 25 feet PekomeHayeMmblii MUHUMYM  HeT HeT

FAPAHTUA

[apaHTWitHbIE YCOBUSA crieaytoLme::
- 12 mecsueB Ha nHeBMonHCTpymMeHT KWH Mirka.
- 3 MecsLla Ha YacTu oTpeMoHTUpoBaHHoro ycTpornctea KWH Mirka

[apaHTWIHBIA Neproa HaYMHAETCSA CO OHSA NOCTaBKU.

lapaHTsA pacnpocTpaHsieTcs TONbKO Ha Bbi3BaHHbIE MaTepuanamu 1 NpoM3BOACTBEHHbIE AeeKTbl.

3ameHa aeTarnei Unu PeMoHT B rapaHTUIHbLIN Nepuog GecnnaTHble, ecnv 3TM paboTbl NPOU3BOASTCS B YNONHOMOYEHHOMN
KWH Mirka o6cnyxwvBatoLen compme.

TpaHcnopTHble pacxodbl Bceraa HeceT nokynaTerb.

lapaHTsA He NOKpbIBaeT crieayoLime cryyan:.

The warranty does not include:

OB6bIYHbI U3HOC, HaNpUMep.

- NOALLUMMHWKN, MOAOLLBA, 3aLLMTHAS KpbILLKa, POTOpP, NMONacTy, BpallatoLieecsi CoeanHeHne, aemndepr
Meperpyaky unu apyryto HenpaBWUmnbHYHO 3KCNyaTaLmio, HanpuMep:

- MageHne pabo4ero NHCTpymeHTa B BoAy

- MoBpexaeHsi, Bbi3BaHHbIE HENPABUMBbHON JKCMnyaTauuei

- MHble, Kpome BbI3BaHHbIX NMPOU3BOACTBEHHBIMU AedekTaMu unu AedekTHbIMA MaTepuanamu, NoBpexaeHus
- MoBpexaeHns BcrieacTB/e NageHns unu yaapa

O6bIYHble MepbI MO YXOA4y, OCYLLEeCTBNseMble Nosib3oBaTeneMm:

- 3ameHa noaoLwBbI

- 3ameHa NoALWMNHUKA LWNUMHAENS

- 3ameHa CoeaVHeHNs Ha BbITSHKKe

- 3ameHa 3alLUMTHOMN KpbILLKK

NpumeyaHue Bce npoyvie onepaumm AomkHa NponsBoanTb ynonHomouveHHas Mirka obenyxuBatowas dvpma.
[apaHTWUIHBIN Nepurop NOKPbIBAET TOMbKO Pacxofbl HA PEMOHT YCTPOWCTBA, HO HE Ha 3aMeHy.

[apaHTVA He pacnpoCTPaHSAETCA Ha MOKPbITYE BPEMEHW MPOCTOS MMM NPOU3BOACTBEHHOTO yllepba.

MpeobsABneHHbIe BO BpeMs AeNCTBUA rapaHTun TpeboBaHMst KOMNEeHCaLUUM yYnMTbIBalOTCSA TOMLKO B Cryvae, ecnm
YCTPOWCTBO BO3BpALLEHO NPOAAaBLY B OpUriHasbHoi komnnektaumu. Mpu pasbopke MalLWHbl rapaHTUs TepsieT AeicTBre.
[apaHTUIO MOXET AaTb TOMbKO AWIep, Y KOTOPOro KynneHa MaluuHa.
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MpouTuTe n 3anoMHuUTE:

1) O6Lwme npasuna rurmeHbl 1 GesonacHoCTM Tpyada B
npombineHHocT, Yacte 1910, koTopble MOXHO 3akasaTb Yy
Superintendent of Documents; Government Printing Office;
Washington DC 240402 (Otaen AokymeHTOB [ocyaapcTBEHHON
Tunorpacduu B . BawuHrtoHe, wrat Konym6us)

2) MpaBwuna TexHukn 6eaonacHocTy Npy paboTe ¢ NepeHOCHbLIMU
nHeBMouHcTpymeHTamu, ANSI B186.1, koTopble MOXHO
nonyuntb B American National Standards Institute, Inc; 1430
Broadway; New York, New York 10018 (AmepukaHckuin
HaLMOHanbHbI MHCTUTYT cTaHaapToB B I. Hblo-Mopke)

3) PernoHanbHble N MECTHbIE HOPMATUBHbIE aKTbl.

ﬂpaBMJ’IbHOG npuMeHeHune
MHCTPYMEHTa

OTa wnudosanbHas MallvHa npeaHasHayeHa Ans LWnndoBaHus
BCEX TUMOB MaTepuarnoB, Takvx kak MeTansbl, AepeBo, KaMeHb,
nnacTuk1 1 T.4. ¢ Ncnonb3oBaHrem abpasnsa, NPUrogHoro

Anst aTon uenu. He npumeHsiiTe aTy wWnundgosanbHyo

MaLUVHy Ans HU AN Kakux ApYrux Lenen, KpoMe yKasaHHbIX,

He NMPOKOHCYNETMPOBABLUMCH C NPOU3BOAUTENEM UMK C
YMONHOMOYEHHbBIM MOCTaBLLUMKOM NpousBoauTens. He
NPUMEHsINTe NOAOLLBbI, paccunTaHHble Ha pabouyto ckopocTb 6e3
Harpy3aku meHee 12000 06/MuUH.

Paboune mecTta

MHCTpYMEHT paccunTaH Ha py4Hoe npuMeHeHue. PekomeHayeTcs
paboTaTb C UHCTPYMEHTOM, CTOS! Ha TBEpPAOM nony. MIHCTpyMeHT
MOXeT HaXoANTLCS! B JTI0GOM MONOXKeHUM, Ho nepes paboToit
orepaTtop AOMKeH 3aHATb YCTOMYMBYIO NMO3NLIMIO C HAAEXHBLIM
3aXBaTOM V1 OMOPON 1 yYNTbIBATb, YTO LWNMOBAnbHas MallnHa
MOXET pa3BmBaTh KPyTALWMIA MOMeHT. CM. pasaen “UHcTpykuus
no akcnnyarauumn”

lMogroToBKka MHCTpPYMEHTa K paboTte

Mcnonb3yinTe YUCThI CMasaHHbIN NOABOA, BO3AyXa, AAOLLWIA
n3mepsieMoe [aBreHne Ha UHCTpYMeHTe, paBHoe 6,2 6ap /90
PSI, korga MHCTPYMeHT paGoTaeT Npu NOMHOCTBI0 HAXaTOW py4dKe.
PekomeHayeTca NpUMeHATb NPOBEPEHHbIE BO3yXONPOBOAbI
avameTpom 10 MM (3/8 atoiima) Npy MakcumarnbHow AnuHe 8

M (25 dyTOB). PekomeHAyeTCs NOACOEANHSTL UHCTPYMEHT K
noasoAy BO3ayxa, kak nokasaHo Ha Pucyhke 1.

He noacoeanHsANTe MHCTPYMEHT K MHEBMATUYECKON cucTeme
6e3 nerko AOCTYMHOrO 1 Nerko ynpaBnsaemoro BeHTuns
OTKMtoYeHNst Boaayxa. [oABoA Bo3ayxa AOMKEH ObITb CMasaH.
HactositensHo pekoMeHayeTCs NPUMEHATL BO3AYLUHbIA unstp,
perynsTop u cmasumk (FRL), kak nokasaHo Ha PucyHke 1, Tak
Kak aTo 06ecneunT nogady K UHCTPYMEHTY YMCTOro Bo3gdyxa C
Kkanenbkamu macna. OnvcaHue Takoro 060pyaoBaHUS MOXHO
nony4nTb oT Bawero nocrasLyvka. Ecnu Takoe obopynosaHve He
NPUMEHSAETCH, MHCTPYMEHT HaZ0 CMasblBaTb BPYUHYHO.

[Ins py4HOI CMa3Kkn MHCTPYMEHTa OTCOEANHNTE BO3AYXONPOBOZ,
1 3akanawTe B OTBepCTUE (BXOAHOE) LWnaHra MaliuHbl 2-3

Kannu noaxogsLLero Macra ans nHeBMaTu4yecknx AsuraTenen,
Hanpumep, Fuji Kosan FK-20, Mobil ALMO 525 unu Shell
TORCULA® 32. CHoBa NofcoeanHUTE MHCTPYMEHT K nofBoay
BO37yXa U AaiTe UHCTPYMEHTY nopaboTaTh HECKOINBKO CEKYHA,
Ha Marnoii CKopocTu Anst obecneveHus LMpkynsuum macna. Ecnmn
WHCTPYMEHT MCnonb3yeTcs 4acTo, cmasblBaiiTe ero eXeaHeBHO.
Cmaxbre €ro, ecrnim OH Ha4yHeT pasOTaTb MeaneHHee unn TepaTb
MOLLHOCTb.

PekomeHayeTcsa nogaepxveath AaBrneHne Ha paboTtarolem
VHCTPYMeHTe, paBHoe 6,2 6ap/90 PSI. MHCTpyMeEHT MoxeT
paﬁOTaTb npy MeHbLUEM AaBfieHUN, HO HX B KOEM Cry4ae He
npesbiwatoLiem 6,2 6ap (90 psig).

MHCTpyKumMa no akcnnyaTauum

1) MpounTaiTe BCe UHCTPYKLMM NEPE UCTONb30BAHUEM 3TOTO MHCTPYMeHTa. Bce onepatops! A4omkHbI GbiTb MOMHOCTLI0 06Yy4eHbI paboTe ¢
HUM 1 OCBeAOMIeHbI 06 aTUX npasunax GesonacHocTu. JlloGoe 06CryKMBaHNE U PEMOHT [OMKHBI OCYLLECTBIISTLCS KBANMAULMPOBAHHLIM

nepcoHarnom.

2) yseﬂ,VITECb YTO MHCTPYMEHT OTCOEAMHEH OT NMNHUM NoAdayun Bo3ayxa. BblsepVITe I'ID,ClXO,ClﬂLLlVIl/I a6pa3v|B W1 3aKkpenuTe ero Ha nogoLwse.

ByabTe BHUMaTENbHbI U 3aKkpennsiTe abpasms Mo LEHTPY NOAOLLBbI.
3) Bceraa npumeHsinTe cpefcTea 3awmThbl npu pabote ¢
VHCTPYMEHTOM.

4) Mpw wnudoBaHUM BCerga NnomeLLanTe UHCTPYMEHT Ha MECTO
pabGoTbl 1 3aTeM 3anyckaiTe ero. Bcerga oTBoanTe MHCTPYMEHT OT
MecTa paboTbl Nepes 0CTaHOBKOW. ATO NpeaoTBpaTuT obpasoBaHne
BblIeMOK Ha MecTe paboTbl B pesynsTaTe N3bbITOYHON CKOPOCTH
abpasvsa.

5) Bcerga otcoequHsinTe NoaBoA Bo3ayxa OT WnndoBanbHOM
MalLlVHbI Nepe[ YCTaHOBKOI, PETYNIMPOBKON UM yAaneHnem
abpaanBa unu onopsl.

6) Bcerga 3aHvmaliTe ycTonymMBoe NosioxeHne ¢ TBepAoN onopoi
Anst Hor 1 ByabTe roToBbI K MOSIBNEHMIO KPYTSILLErO MOMEHTa,
pa3BvBaemoro LnMgoBanbHON MaLLIMHON.

7) NpaBunbHO NoabupaiTe 3anacHble YacTu.

8) Bcskuin pa3 HeobxoAMMO yAOCTOBEPUTLCS, YTO WNNdYEMbIN
MaTepumarn TBepAo 3aKpenmneH U He CABUHETCS.

9) PerynspHo npoBepsinTe LUNaHrv 1 KpenneHus Ha uaHoc. He
NepeHoCHTE MHCTPYMEHT, IepXka ero 3a LnaHr. byaste ocTopoxHbI,
YTOGbI HE AOMYCTUTL MYCK MHCTPYMEHTA MPK €ro NepeHocke npu
NoAKMOYEHHON nofaye Bo3ayxa.

10) Mbinb MoXeT 6bITb B3pbIBOONACHOW. MeLok ansi cbopa nbinu
HeobX0AMMO YNCTUTL NN MEHSATL EXeAHEBHO. YNCTbI 1N HOBbIN
MeLLOoK GyfeT rapaHTUpoBaTh paboTy B ONTUMAanbHOM PexuMe.

Ha MHCTPYMeHTe.

aammyraﬁ TpyGonpoBoAHas cuctema
HaknoHeHHas B HanpasneHum

K paBotiemy mecty

OuneTp

Lilaposoit
BeHTUNL Ferynarop
Cmaszuuk
ILlaposoit
BeHTUb

CnueHoil BeHTUNb —\\

I

Bo3gyLuHbii |

K mycre wnaHr
Komnpeccop

v 6annon Ansa sosayxa

nnu okono

11) He npeBbiwanTe pekoMeHA0BaHHOrO MakcuMyma AaBneHus. NpuMeHsainTe pekoMeHA0BaHHbIE CPeACTBa 3aLUnThI.

12) VIHCTPYMEHT He SIBMsieTCst AaNeKTPUYECKV M30NMPOBaHHbIM. He NprMeHsiiiTe ero B MecTax, rie eCTb BO3MOXHOCTb €ro KOHTaKTa ¢
3MEeKTPUYECTBOM, ra3oBbIMU Tpy6amMu, BOLONpoBoOAHbIMK TpyGamu 1 T.4. MpoBepsiiiTe paboyyio 30Hy neper Havanom paGoTbl.

13) MpuHUMaiiTe Mepbl MPOTVB NoNaAaHust B ABMXKYLLMECS YacTu MHCTPYMEHTa OAeXAbl, BONOC, BeTOLM U T.4. B cnyyae nonagaHwsi oHu
NPUTSIHYT TEMo K MeCTy paBoTbl M ABMXKYLLMMCS HacTsM MalLVHbI, YTO MOXET GbITb O4EHb OMACHO.

14) Bo Bpemsi paboTbl AEpXUTE PyKU BAANK OT BpaLLaloLLeincs noaoLwBbI.

15) ECnu IHCTPYMEHT KaXXeTCsi HEMCTPaBHbIM, HeMENEHHO NpeKkpaTUTe ero NCMorb30BaHUE 1 OpraHn3yiTe 06CIyXBaHNE U PEMOHT.

16) He ponyckaite paboTbl MHCTPYMEHTa BXOMOCTYI0, €CIN HE MPUHATLI Mepbl MO 3aluuTe NoAen v NpeaMeToB OT cpbiBa abpasunea unm

noaowBbl
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KoHdpurypaumsa/Cneundukauusa npogykra: Kpyrosas nnockowunmdgoBansHas MalumHa

12000 06/MUH

Pasmep HetTo Bec *YpoBeHb | MollHoCTb Motpebnexne *YpoBeHb “@axtop
OKpy*- T noaoLLBbI Bbicota AnvHa p - P HeysepeHHoCTU
vn Bakyyma Mopgenbs Ne | npogykTa kr - o wyma BaTThl BO3aYyXa BuBpaummn
Hocte MM (chyHTBI) MM (Bi0ViMbi) | MM (mi0iiME) dBA (n.c.) n/MuH (KB.ch/MUH) w/c? K
AOAMbI o ! mis?
5 125 (5) | ROS525NV | 0,72 (1,59) | 82,9 (3,26) | 1484 (5,84) 79 209 (0,28) 481 (17) 2,1 1,1
e3 Bakyyma
150 (6) | ROS625NV | 0,76 (1,68) | 82,9 (3,26) | 161,1 (6,34) 83 209 (0,28) 481 (17) 33 17
125 (5) | ROS525CV | 0,78 (1,72) | 87,7 (3,45) | 1484 (5,84) 79 209 (0,28) 481 (17) 2,1 1,1
2,5mm LieHTpanb-Hblit
(3/32in,) BaKkyym 150 (6) | ROS625CV | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 161,1 (6,34) 83 209 (0,28) 481 (17) 33 17
OKpaHMpOBaHHbIi
aBTOrEHHbIN 150 (6) | ROS625DB | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 164,1 (6,46) 83 209 (0,28) 481 (17) 3,1 1,6
BaKyym
5 125 (5) | ROS550NV | 0,75 (1,65) | 82,9 (3,26) | 149,6 (5,89) 80 209 (0,28) 481 (17) 26 13
e3
i 150 (6) | ROS650NV | 0,79 (1,74) | 82,9 (3,26) | 162,3 (6,39) 79 209 (0,28) 481 (17) 37 19
5.0 mm Lentpans-rwin | 125 (5) | ROS550CV | 0,81 (1,79) | 87,7 (345) | 1496 (5,89) 79 209 (0,28) 481 (17) 26 13
(3/161in,) Bakyym 150 (6) | ROS650CV | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 162,3 (6,39) v 209 (0,28) 481 (17) 3.1 1,6
OkpaHupoBaHHbii | 125 (5) | ROS550DB | 0,83 (1,83) | 87,7 (3,45) | 152,6 (6,01) 85 209 (0,28) 481 (17) 35 18
aBTOrEHHbIN
BaKyym 150 (6) | ROS650DB | 0,88 (1,94) | 82,9 (3,26) | 1653 (6,51) 85 209 (0,28) 481 (17) 35 18
WcnbiTaHue Ha ypoBeHb LuyMa NpoBefeHO B COOTBETCTBUM co cTaHaapTom EN ISO 15744:2008: ViamMepeHue Lwyma OT PyYHbIX HE3NEKTPUHECKNX
VHCTPYMEHTOB.
WcnbiTanue Ha BuGpaumio npoBeseHo B cootBeTcTBUM ¢ EN 28662-1. PyuHble nepeHOCHbIE MexaHN3NpoBaHHbIE MHCTPYMEHTbLI — MiamepeHue Bubpauum
Ha pyuke. YacTtb 1: O6was n EN 8662-8, 1997. Py4Hble NepeHOCHbIe MeXaHU3MPOBaHHbLIE MHCTPYMEHTbI — MiaMepeHne Bubpauumn Ha pyyke. YacTb 8:
MonupoBLLMKM 1 BanbLOBbIE, KPYrOBbIE 1 BUGPO-KPYroBble LNNoBarbHbIE MaLUHbI

Cneundrmkaumm MoryT nameHsTbest 6e3 npeaBapuTENbHOMO YBEAOMIEHMSI.

*3HaveHusi, NpuBeAEHHbIE B 3TOW Tabnuue, Nosy4eHbl B pesynsrate nabopaTopHbIX UCMbITAHUI B COOTBETCTBUM C YKa3aHHbLIMI
HOpMamu 1 CTaHAapTaMm1 1 He AOCTATOYHbI 1S OLIEHKW pycka. 3HaueHus, n3mMepsieMble Ha kaxaom pabodem MecTe, MOryT GbiTb BbilLe
3asBMEHHbIX 3HAYEHNIA. 3HAYEHNS (DAKTUHECKOro BO3AENCTBIS U YPOBEHb PUCKa UMW BPeaa, NPUYNHEHHOTO YEnoBEKY, YHUKanbHb! Ans
KaXKAOW CUTYaLMKU W 3aBUCST OT YCIIOBUIA Cpeabl, NpUeMoB paGoThl onepaTopa, obpabaTbiBaeMoro Marepuana, kKoHdurypauum paéoyero
MecCTa, a Takke BPeMeHU BO3AeNCTBIS 1 (hU3NYeCcKoro cocTosHus nonbaosatens. KWH Mirka, Ltd. He MOXeT HecTu OTBETCTBEHHOCTH
3a MocneAcTBUS NPUMEHEHNS 3asIBNIEHHbIX 3HAYEHUI BMECTO 3HAYEHWI (hakTUHECKOro BO3AENCTBUSA NS OLEHKM pUCKa B KaXAOM
oTAEeNbHOM cryyae.

[lononHuTenbHas MHGOpMaLMs 0 NPOhecCUoHanbHOM OXpaHe Tpyaa MOXeT BbiTb NOSyYeHa CO CReAyIoLLNX CalToB:
http://europe.osha.eu.int (EBpona)

http://www.osha.gov (CLLUA
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encrnpaBHOCTU U UX YCTPaHeHNe

CumnTtom

Bo3amoxHasi npuynHa

PeleHne

HepocTatouHoe gaBnexue Bo3ayxa.

MpoBepbTe AaBneHre B BO3OyXONpOBOAE Ha BXOAE
B MalLWHY BO BpeMsi ee paboTbl BXonocTyto. OHO
AOMKHO 6bITb paBHo 6,2 6ap (90 psig/620 klMa).

3abut(bl) rywmTens(n).

VHCTPYKLMIO MO CHATWIO MMYLUMTENs CM. B pasaene
“Pasbopka koprnyca”. MoxHo caenatb obpaTHyto
npombIBKY rmywwmTens Mo3. 37 nogxoaawwmm
YMCTBIM YUCTSILLMM PacTBOPOM [0 yAaneHus

BCeX 3arpsis3HeHuii u npobok. Ecnu rywmrens He
yOQeTCsi IPOMbIThb, 3aMEHUTE Ero.

BamenuTte Mo3. 38, BknagbILw rmyLwmTens (M.
paspen “Cbopka kopnyca”).

3abuT BryckHOW UnbTP.

OuuctnTe BryCckHOM OUNLTP NPUrOAHBIM
4YMCTAWMM pacTBopom. Ecnu dounbtp He
o4mLL@eTCs, 3aMeHNTe ero.

Hwuakas MoLHOCTb n/munn
HW3Kasi CKOpOCTb Ge3 Harpy3ku

OpHa unun Gonee nonacTei U3HOLIEHbI
nnNu cnomMaHbl.

YCTaHOBWTE MOMHbIA KOMNEKT HOBbIX

nonacrtei (4ns NpaBUnbHOM paboTbl AOMKHbI
6bITb 3amMeHeHbl BCe nonactw). Mokpoiite

BCe J10MacTn kKa4yecTBEHHbIM Macnom Ans
NHeBMOWHCTPyMeHTOB. CMm. “Pasbopka gsuratens”
n “Cbopka asuratens”.

BHYTpeHHsA yTeuka Bo3ayxa, npusHakamu
KOTOPOW SIBNAOTCS MOBbILEHHBIN pacxop,
BO34yxa U NOHMXEHHas CKOPOCTb.

MpoBepbTe NPaBUNLHOCTL LIEHTPOBKM ABUraTenst
1 3aTshKKY 3aMKOBOTO KonbLa. [posepebTe,

HE MOBPEXAEHO NN YNNOTHUTENBHOE KOMbLO

B KaHaBKe 3aMKOBOrO konbLa. CHumMuTE 1
nepeycrtaHoBuTe y3en asuratens. Cm. “Pasbopka
nsuratens” n “C6opka asuratens”.

M3HoLWeHb! Aaetanu asuratens.

OtpemoHTMpyiiTe ABuratens. Obpatuteck B
orLmanbHbIi cepBUCHBIVA LeHTp Mirka.

M3HoLweHb! unn paspyLleHbl NOALWWIHUKA
ocun.

3amMeHUTe U3HOLLEHHbIE UIN pa3pyLLeHHbIe
nogwwunHukn. Cm. “pasbopka b6anaHcupa Bana u
ocu” n “Mopwmnuukm ocu, AirSHIELD™ un ysen
6anaHcupa Bana”.

YTeuka Bo3ayxa yepes
perynstop ckopocTtu n/unu
LUTOK KnanaHa

3al'pﬂSHeHbl, CITOMaHbl UK NOTHYTbI
npyXuHa KrnanaHa, KnanaH unm ceano
KnanaHa.

Pa3bepute, npoBepbTe U 3aMEHUTE U3HOLLIEHHbIE
Wnu noBpexaeHHble agetanu. Cm. NyHkTbl 2 1 3

B paspene “Pasbopka kopnyca” n nyHkTel 2 1 3 B
pa3nene “Cbopka koprnyca”.

HenpasunbHo BeiGpaHa nopoLLBa.

Vcnonb3yiiTe TONbKO NOAOLLBLI, pasmepbl 1
BEC KOTOPbIX COOTBETCTBYIOT AN3aliHy AaHHON
MaLumHbl.machine.

[No6GaBka NPOMEXyYTOYHOMN MPOKNAAKA U
Apyroro marepuana.

Wcnonb3yitTe Tonbko abpasusbl n/unu npoknaaku,
npeHasHadeHHble Ans JaHHON MallvHbl. He
NpUKPennsnTe K NULEBON NOBEPXHOCTU NOAOLLBbI
LWNnoBanbHON MallUHbI MPEAMETOB, He
NPeayCMOTPEHHbIX AN MPUMEHEHUS C STUMM
NOJOLIBOM W MaLLVHON.

Bubpauus/Tpybasi pabota

HeﬂpaBMJ’leaﬂ CMasKka uUnu HakonrneHue
WHOPOAHOro Mmycopa.

Pasbepute WwnnhosanbHyo MallHy 1 NpoMoiTe
B NOAXOASLLEM YnCTALeM pacTBope. Cobepute
wnuncboBanbHyto MatmHy. (Cm. “VIHCTpykumio no
obcnyxueaHuio)

M3HOLLEHb! UK pa3pyLUeHbl 3aAHWii Unu
nepesHNi NOALNMHUKA ABUTaTENS.

3amMeHUTe U3HOLLEHHbIE U pa3pyLLeHHbIe
nogwwunHukn. Cm. “Pasbopka asuratens” n
“Cbopka asuratens”.

[1nst BaKyyMHbIX MaLLUH BO3MOXeH
cnuwkom 6onbLuoii Bakyym npu
LWNPOBAHMM Ha MIOCKOI MOBEPXHOCTU,
BbI3bIBAIOLLMIA NPUMMMaHMe NOAOLLBbI K
wnndyemon NoBEPXHOCTY.

Ans mawuH SGV pgobaBbTe OfHY UM HECKONBKO
[OMOMHUTENbHbIX NPOKMAA0K Ha OCb MOAOLLBbI
NS yBENuYeHusi 3a3opa Mexay MoAoLLBoOii 1
akpaHoM. [Anst mawmH CV ymeHbLUUTE paspexeHve
B BaKyyMHOI cucteme w/vnu gobasste
[OMOMHNTENbHbIE MPOKIAAKN Ha MOAOLLBY.

Mpumevanue: Bece pasaensbl, Ha KOTOPbIE €CTb CChINKM B rpade “pelleHne”, pacnonoxeHbl B KOHLE JaHHOW MHCTPYKUMW B pasaene

“UnHcTpyKLMA No o6CnyKMBaHUIO”.
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MIRKRA

WHCTPYKLUA MO PA3BOPKE

3ameHa 3aXuMmoB:

1. Baxum (25) umeeT ABe “nanku”’, oxBaTblBalOLLME KOPMYC
MalLLUMHbI Nof, BMYCKOM U BbINyckoM. Vcronb3yiiTe ManeHbKyto
OTBEPTKY, YTOObI 3aLenuTb oAHy K13 “nanok”’, 3atem
npofomkanTte ABuUratb OTBEPTKY NOJ, 3aKMMOM U CHUMUTE
3aKMM C MaLLMHbI. [IN1si ycTaHOBKM HOBOTO 3aXuMa AepxuTe
3aXUM 3a nanku, obpaTuB X JIMLIOM BHU3, BLIPOBHSINTE
3aXWUM U 3aABWHBTE €ro nog, pblyar Apoccens (23), 3atem
HaXuUMaliTe Ha 3aXuM, NMoka OH He NSHKET Ha MOBEPXHOCTb
MaluHbl. Y6eauTech, 4To ABe “nanku’ nexar nof BryckoM u
BbIMyCKOM.

Pa36opka aBuratens:

1. 3akpenuTe, He NepexvuMasi, UHCTPYMEHT B TUCKax npw
nomoLLu cepsucHoro 3axuma T-7 (MPA0026) nnu ry6ku ¢
06uBKOI 1 cHUMUTE nogoLuBy (36) C NOMOLLbIO KItoYa Ha 24
MM (35), a 3aTeM yaanuTe aKpaH Unu KpoMKy (B 3aBUCUMOCTN
OT TOrO, YTO UMEETCSI.

2. CHumuTe 3aMKOBOE KOMbLO (12) ¢ noMoLLbio Kntova Ans
3aMKOBOro Konblia Asuratens/cbemHuka ocu T-6 (MPA0025)
Tenepb y3en auratens 1 3aMKOBOE KOMbLIO MOXHO BblHYTb
13 kopnyca (27).

3. 3akpenwuTe y3en asuratens, 3axumas 6anaHcup (13) B
rybkax c o6VBKOW U CHUMWTE CTOMOPHOE KorbLo (1) n
YANoTHUTeNbHOe KonbLo (5) ¢ unnuHapa (4).

4. CHuMWTe XBOCTOBYIO MnacTuHy (3). 1o MoxeT notpeboBaTtb
noanepXky XBOCTOBOW NNacTuHbI (2) cenapaTopomM
NOALUMMHMKA W NErkoro NpofasnuBaHns Bana Yyepes
MOALWNMHYK (2) 1 XBOCTOBYIO MNacTuHy (3). CHumute
unnuHap (4), nate nonacTe (7) U yCTaHOBOYHbIN pOTOp
(6) ¢ banaHcvpa Bana. CHUMWTE LUMOHKY (8), 3aTem
cnpeccyiTe nepeaHioro nnactuHy (9) (¢ noawmnHukom (110)),
ynnoTHUTeNbHoe KonbLo (11) u 3amkoBoe konbLo (12).
MoxeT okazaTtbcsi HeobXxoAMMbIM CHATVE noAlumnHuka (11)

C cenapaTopoM, eCIv OH BbIAET U3 NepefHeil NNacTuHbI 1
npununHeT k Bany Ganaxcupa.

5.  CxumuTe MNbinesawmTHoe konbLo (61) c Ocu BanaHcupa (13)

6. CHUMWTE NOALMMHUKA C NNACTWH, MPUMEHSS CbEMHUK
noawunHukos T-8 (RPA0036) Ans BbINPeCCOBbIBAHUSA
NOALLNMHNKOB.

Pa36opka 6anaHcupa u ocu:

1. BaxmuTe koHel Bana 6anaHcupa (13) B TUCKaX C MSATKUMU
ry6kamu. TOHKO OTBEPTKON 3aLenuTe Npopesb CTOMOPHOro
Konbua (21) n cHumuTE ero.

2. Pykon BBUHTUTE pe3bb0oBOii KOHEL, KMntoya Ans 3aMKOBOMO
konbLa asuratens/cbemHuka ocu T-6 (MPA0025) B ocb
(22). Cnerka HarpeiiTe GonbLLON KOHeL, Bana 6anaHcupa
ra3oBOW ropesnikon U NUCTONEeTOM-pachbiUTENem ropsiyero
Bo3ayxa npumepHo Ao 100°C (212°F) pns pasmsaryeHus
knesi. He neperpesaiite. Yganute ysen ocu, HaHOCS peskue
BHELUHME yaapbl ABUKKOM No ocu. [lanTe agetanam
OCTbITb AN 6e3onacHoro obpalleHus ¢ Humu. Beibepute 13
NpUBEAEHHBIX HIDKE TO AEICTBME, KOTOPOE COOTBETCTBYET
Ballei cuTyaumn.

. Ecnu ¢ ocblo cHUMaecs NOALIMMHKK, NCMONb3yiTe
cenapaTop ManeHbKoro NOALMUMHMKA AN ero CHATUS.
MepexoawnTe K wary 3.

+  Ecnu nogwwunHuk octancs B 6anaHcupe. BeinonHute
nevcteusa A-D.

MeToamka CHATUA NOALIMIMTHUKOB ¢ GanaHcupa:

A. BcTaBbTe yCTaHOBOYHbIV BUHT B BEPX ChbeMHMKa
nogwmnuukos T-9 (RPA0059) nog BHYyTPEHHWIA AnameTp 12
MM.

Y6enauTecs, 4TO cTONOpHOE KorbLo (21) cHATO, 3aTem
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MIRKA 12000 o6/mMmuH

125 mm (5 gronmoB) n 150 mm (6 gronmoB)
KPYIrOBbIE NMNMOCKOWITM®OBAIbHbLIE
MALUUHbI MHCTPYKUMA NO
OBCIY>XUBAHUIO

MPEAYNPEXAOEHWE: [Ins nonyyYeHns npaBa Ha BbIPaXXEHHYIO UV NOAPasyMeBaeMyto rapaHTU, MHCTPYMEHT AOMMKeH
PeMOHTUpOBaTbCS B 0hrLManbHOM cepBUCHOM LieHTpe Mirka. MHCTpykumum no obLuemy o6enyXuBaHumio, NpUBEAEHHbIE HUXE,
npeaHasHayeHbl AN NpYMEHeHUs Nocne 3aBepLUeHNs rapaHTUItHOTo nepuoaa.

B/BUraiiTe CbeMHK NOALINMHMKA BO BHyTPEHHee KOmbLo
nozLIMMHUKA(OB), MOKa CbeMHUK He YNPeTCs B OCHOBaHMe
Bana 6anaHcupa.

3aBKHYMBalTEe YCTAHOBOYHbIN BYHT, MOKa OH He ynpeTcst

B OCHOBaHvie Bana 6anaHcupa (13) unu He cTaHeT o4eHb
Tyrum. 3axmuTe KoHel, Bana 6anaHcupa B TUCKax C MSIrKUMU
ry6kamu.

Pykoii BBUHTUTe pe3b60BOIi KOHeL| krtoya s 3aMKOBOrO
Konbla asuratens/cbemHuka ocn T-6 (MPA0025), B CbeMHMK
noawmnHuka. Cnerka Harpente 6onbLLO KoHel, GanaHcupa
ra3oBoOW ropenkon Unm NUCToNeToM-pacrbInMTenemM ropsiyero
Bo3Ayxa npumepHo Ao 100°C (212°F) ans pasmsryenus
knes. He neperpeBaiite. CHUMUTE NOALLMMHUKA, HAHOCS
peskue BHeLLHWe yaapbl ABUXKOM CbeMHuKy. [laiTe

OCTbITb CbEMHVKY, MOALWMMHUKY(am) 1 6anaHcupy. Mocne
OXNaXOEHVs BbIBUHTUTE KITtoY [1s 3aMKOBOTO KoJbLia
nBuratensi/CbemMHuka ocn T-6 13 CbeMHMKa NOoALWMUMHUKOB.
BbIBUHTUTE YCTAHOBOYHbIN BUHT. 3aKpenuTe CbeMHUK 1
MOALLMMHMKM B cenapaTtope NoALUMMIHMKa 1 BbINpeccyiTe
CbeMHUK.

KomnoreHTbl AirSHIELD™ ypepxuBatoTcs Nerkon npeccoBom
nocazkov ctonopa (16). 3T KOMMNOHEHTLI MOTYT BbiTb
MOBpEeXAeHbl B NPOLIECCe yAaneHusi, 1 nx, BO3MOXHO,
npuaeTcs 3aMeHUTb B Cry4ae CHATUSA. [nsi CHSATUS cTonopa
(16) ncnonb3ayiite 3axeat ANs YNIOTHATENBHOTO KomnbLa

WK BUHT Ana nucToBoro metanna Ne8 u BbiTawmte

ctonop. Yaanute knanat (15) n counetp (14) us oteepctusi

B 6anaHcupe (13). Ecnu cTonop v knanaH He 6binu
MOBPEX/EHbl, UX MOXHO MCMOMb30BaTh NOBTOPHO. OgHako,
hunbTp AommKeH GbiTh Npy cGOpKe 3aMeHEH.

CHumuTe noawmnHuk (18) co wnuHaens (22). CHumute
npoknagky (19), nbine3awmTHblii koxyx (62) u waiby (20) co
WNUHAENs. YTUNU3npynTe MCnosb3oBaHHbIN NbiNe3alnTHbIN
KOXYX.

Pas6opka kopnyca:

1.

[ns mawmu NV (He BakyyMHbIX) 1 CV (C LeHTparnbHbIM
BaKyyMOM) BbIMOSHANTE AENCTBYUSI, ONUCaHHbIE HIKE B
pasgene |. ina mawmnH SGV (c aBTOreHHbIM BakyyMoM)
BbIMNOMNHSANTE AENCTBUA, OnNvcaHHble B pasaene Il

3T1oT pasaen npeagHasHayeH AnA mawuH NV u CV
OTkpyTuTte rnywmtens (39) ot kopnyca (27).

CHumute rywmtens (38) ¢ kopnyca rmywmntens (39) n
yaanuTe Bknagpiw (37) U3 kopryca rnyLwmnTens.

Ons mawmH NV (He BakyymHbIX) nepeitaute k D. [Ina mawmH
CV (c ueHTpanbHbIM BakyyMoM) nepenaute k pasgeny Il
CHumMUTE He BakyyMHbI akpaH (32) Ha 125 mm/150 mm (5/6
AtonmoB). MepexoauTe K wary 2.

3ToT pasaen npogomxkaet Pasgen | ana mawmH ¢
oTkaukon CV:

Ypanute BuHT (58), wanby (57) v raiiky (55).

Ypanute BakyymHbIi y3en SGV (54 nnu 56) ¢ akpaHa (33 unu
34).

CHumuTe akpaH (33 unu 34) ¢ kopnyca (27). Mepexopute k
wary 2.

JTOT pasaen npegHasHayeH AnA MawuH SGV:

OTtBuHTUTE cTonop SGV (45) WecTurpaHHNKOM Ha 8 MM
(MPA0849).

YpanuTte BakyymHbIii y3en SGV (47) BakyymHblii y3en SGV us
kopnyca (27) n agantepa (51).

BeiTsHWTe cTonop SGV u3 oTBepcTUs BakyyMHOro y3na (47
vnu 50) 1 yaanute ABa yNNOTHUTENbHbIX KonbLa (44).
CHumute akpaH (33) unu kpomky (34) ¢ kopnyca (27).
MepexoawnTe K wary 2.



MocTasbTe perynatop ckopoctu (30) B cpegHee nonoxexve
1 CHUMUTE CTOMOopHOE KorbLo (31). Tenepb perynstop
ckopocTu cHumetcsi. MPUMEYAHUE: Ecnn mexaHuam
BaKyyMHblii, yaanuTe Bbixnon (cnoco6 yaaneHus onvcat

B Pasgene 1) fo Toro, kak Npy NoMoLLu nriockorybues
CHATb cTOnopHoe KonbLo (31). BblagBuHeTCS perynvpoBka
060opoToB. YaanuTe ynnoTHUTENbHOe KonbLo (29).
OTBUHTUTE y3en BnyckHoW BTynku (43) ot kopnyca (27).
Ypanute npyxwuHy (42), knanat (41), ceano (40), wtok (28) n
YNNOTHUTENBHOE KOMbLIO (29).

Buigasute wudT (24) ns kopnyca (27) u ynanute
ApoccenbHbIn pblyar (23).

WHCTPYKLMA NO CEOPKE

Mpumeuanue: Bece getanu npu c6opke AOMKHbI BbITb YNCTLIMK
1 CyXuMW, @ BCe MOALLMMHIKY 3anpeccoBaHbl Ha MecTo
HaanexallMM MHCTpYMeHTamu 1 crocobami, Kak ykasaHo
NPOU3BOAUTENSIM NOALLMMHAKOB

C6opka kopnyca:

1.

2.

A)

B)

YcTaHoBUTeE ApoccerbHblii pblyar (23) B kopnyc (27) ¢
nomoLupbio WwrudTa (24).

Cnerka cMaxsTe YNnoTHUTENbHOE KomnbLo (29) 1 nomecTute
ero B KaHaBKy Ha perynsitope ckopocTy (30). YctaHoBUTE
LUITOK knanaHa (28), ynnoTHUTENbHOE KOMbLIO (O4YMLLEHHOE

1 cnerka cMasaHHoe) B kopnyc (27) B cpeiHee NonoXeHue.
YctaHoBuTe cTtonopHoe konbLo (31). OcTtopoxHo: Y6eantechb,
YTO CTOMOPHOE KOJbLIO MONHOCTBIO 3aLLENKHYIOCh B KaHaBKy
B KOpryce.

YcraHosuTe ceano (40), knanaH (41) v npyxwuHy (42).
MokpoiiTe pe3bbbl y3na BnyckHoW BTYnku (43) 1-2 kannsmu
Locktite™ 222 unu aHanorMyHoro CMbIBaeMoro yrnnoTHUTENs
Tpy6HOI pe3bbbl. PyKkoi HaBUHTUTE y3en BryCKHOW BTYNKW Ha
BXOAJHOE OTBepcTMe koprnyca (27). 3aTtsbkka — 6.77 H x m.
[nsa He BakyymHbIx MawuH (NV) 1 ¢ LeHTpanbHbIM BakyyMOM
(CV) BbINONHsiiTe AWCTBUS, ONUCaHHbIE HIXKE B pasaene

|. Ans MawuH ¢ aBToreHHbIM BakyyMmoM (SGV) BbinonHsinte
[encTBus, onvcaHHble B pasgene .

3TOoT pasaen npegHasHayeH AnA mawuH CV u NV.
Bcraebte rmywmTens (37) 4o koHUA B kamepy kopryca
rnywnTens (43). 3anpeccyiite rmywuTens (39) B kopnyc
rAyLmTens.

Pykoi BBUHTUTE y3en kopnyca rnywmTens (39) B kopnyc (27).
McnonbayiiTe KOMGUHALMIO TOPLIEBOMO M TAPUPOBAHHOTO

N

MyaHcoH —
T-1B
OcHosaHve
npecca |
T-1A

C

A)

B

.
A

B

C)

D

E

MoAwmnHuk

Kroda Ans 3aTsHkky kopriyca rnylumuTens. 3atsbkka — 4o
2.25 H x m. Ans mawux NV nepengute k C. Ans mawux CV
nepeviguTe k pasgeny Il.

YcTaHoBUTe He BakyyMHbI akpaH (32) Ha kopnyc (27),
HaTArMBasi 3kpaH Ha OCHOBAaHME 1 BOKPYT hriaHLEeB Kopryca.
Y6eamTecs, 4TO BbIpaBHUBAKLLME NPOPE3M (Ha Kopryce)

M yLWKKM (Ha 9KkpaHe) npuwnu B 3auennexue. Mepengute

K paspeny “MopwmnHukm ocu , AirSHIELD™ u y3en
GanaHcupa”.

3Tot pasaen npoaomkaeT Pasgen | ona mawwuH ¢
oTkaukon CV:

[Ons mawmH 125 n 150 mm.

YctaHoBuTe akpaH (32) Ha kopnyc (27), HaTArMBasi akpaH Ha
OCHOBaHWe 1 BOKpYr hriaHLeB koprnyca. BasuHbTe BxogHoM
KOHeL| BaKyyMHOTO y3ria B BbIlyCKHOE OTBepcTue dkpaHa (33
unu 34) go ynopa Ha BakyymHom yane. NMPUMEYAHWE: Mpwu
YCTaHOBKE 3KPaHOB W KPOWM rHesaa (Ha Kopnyce) 1 LLNOHKN
(Ha aKkpaHe) JOMKHbI 3aLennuTbes. YBeanTech, YTo LNOHKa
Ha [lep)kaTerne BakyyMHOrO y3ra BbIpOBHEHa U HAaxoauTCs B
3aLenyIeHUM CO LUMOHOYHOM kaHaBKoii Ha kopryce.
HapeHbte Wwaiiby (57) Ha BUHT (58). BBUHTUTE BUHT B
MOHTaXXHO€e OTBEepCTUE BakyyMHOro yana (53 unm 55) n
Kopnyca (27) Ao Tex nop, Noka KoHeL, BUHTa He OKaXeTcst
3anoasnLo C BHyTPEHHell MOBEPXHOCTbIO Kopryca.
MomecTuTe raiky (55) B nonoctb Ha Kopnyce n 3aBUHTUTE
BUWHT B raiiky Ao oTka3sa. [MepenauTe k pasgeny “Ocb , Air-
SHIELD™ 1 y3en 6anaHcupa”.

JTOT pasaen npegHasHayeH AnA MawuH SGV:
YcraHosuTe akpaH (33 unu 34) Ha kopnyc (27), HaTsarvBas
3KpaH Ha OCHOBaHWeE 1 BOKPYr oriaHLieB kopnyca. Ybeaurecs,
4YTO BblpaBHMBAOLLME NPOPE3N (Ha KOpryce) 1 YLIKK (Ha
aKpaHe) NpULLNW B 3aLiennieHune.

MopcoenunHuTe BoinyckHow agantep (51) k BbINyCKHOMY
OTBEPCTUIO 3KpaHa.

OumncTUTE 1 Crierka CMaxksTe ABa YMIOTHUTENbHBIX KoMbLia
(44) n ynoxuTe nx B ABe kaHaBku Ha cTornope SGV (45).
BcraBbTe cTonop SGV B MOHTaXHOe OTBEPCTME BaKyyMHOrO
yana (47).

BpaswuTe BakyymHbIi y3en SGV B BbinyckHOe OTBEpPCTUE
aKpaHa BbINyCkHOro agantepa. BeuHtute ctonop SGV B
pe3b60oBOE BbiMyCKHOE OTBEPCTUE KOPMyCa C MOMOLLbIO
LwecturpaHHuka Ha 8 mm (MPA0849). Yeunue 3atsbxku: 5,08
Hxm.

1B

Mpoknapka —

MbinesawmTHoe

KOMbLIO~—

LWai6a

T e———

Ocb
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C6opka nogwunHukos, AirSHIELD™ u 6anaHcupa:

1. HapeHbTte wanby (20) Ha Ban ocu (22) 3akpyrneHnem
LWabbl Hapy»y, Tak YTOBbI HAPYXXHbI AMameTp Lanbbl
KOHTaKTUpOBas C HapyXHbIM AMamMeTpom noAlmnHuka (20).
MonoxwuTe perynupoBoYHyto npoknaaky (18) Ha GypTuk ocu.
YcraHosuTe lMbinesawmtHoe konblo (62) Ha LWnuHaens.
Y6eguTtecs, 4To MbinesalmuTHoe KorbLo (62) HaxoauTcs
3a BbICTYNOM, KOra perynmpoBoyHas npoknagka (19)
ycTaHoBrneHa. HageHsTe noaWwmMnHUK (OQHOCTOPOHHWIA) Ha
OCb TTyXOl CTOPOHOI1 B CTOPOHY LWaii6bl. Mpumeyanue: Mpu
NPEeccoBaHUM MOALIMMHUKOB y6eanTech, YTo 1 HapyxHoe
1 BHYTPEHHe KorbLia MOALWMUMHUKA NOAAEPXMBALOTCS
VIHCTPYMEHTOM [J15 3anpecCoBKM NOAWNMHUKOB. HageHsTe
noAWwMnHYK (18) Ha OCb IMyXo CTOPOHON B CTOPOHY LLanGbl
(20). HanpeccoBbiBaiTe Ha BypTvk ocu (22) ¢ NOMOLLbIO
WHCTPYMEHTa ANS 3anpeccoBKy NoALWMNHMKoB T-1B
(MPAQ195) (cM. PUCyHOK), nMoka OH He cseT Ha OCHOBaHWe.

2. Ecnu cBopka ocu npoBeaeHa npaBuibHO, NOALUMIHUKY (18)
6yayT Bpalyatbest cBO60AHO, HO He ByayT npocnabneHs!.

3. Bosbmute chunsTp (14) nomecTute ero B HeGonbLLIOM
0TBEpCTUN, IAe BbiN NepBoHaYarbHbIi GULTP [0 ero
yaaneHusi. TOHKOW OTBEPTKOWN UMW CTEPXXHEM C MIIOCKUM
KOHLIOM BAaBuTe PUILTP B OTBEPCTHE [0 TeX Mop, Noka OH
He pacrnpeaenuTcs no AHy oTBepcTus. BeTasbTe B oTBepcTue
knanaH (15) Tak, 4Tobbl OH GbIN NPaBUNBHO COPUEHTUPOBAH,
3aTem BAaenuBavite B otBepcTue ctonop (16), noka oH He
OKa)eTCs 3arnoAmLo ¢ AHOM OTBEPCTYSI NOALLMMHIKA.

4. Hanecwute kanmio Loctite® #271 unu ero aksusaneHTa
pa3aMepoM C rofoBKy LUTUGTa Ha HapyXHbI AuameTp
Kaxoro 13 NoALWUNHUKOB B y3ne ocu. PaBHomMepHO
pacnpegenuTe kansio dukcatopa NoALLMMHAKOB BOKPYT
o6owx noALwmnHmkoB. OcTopoxHo: TpebyeTcs o4eHb Maroe
KOMMU4YecTBO huKkcaTopa NOALLMMHUKOB ATlst NPeAOTBPaLLeHUst
NpOBOPaYMBaHNs HapyXXHOTO KombLia NoALLMMHIMKA. JTio6oit
130bITOK CAemnaeT 3aTpyaHUTENbHbBIM NocneaytoLiee
CHSITUM nofwmnHuka. BetaBbTe y3en ocv B oTBepcTue
B 6anaHcupe (13) v 3akpenuTe CTOMOPHbLIM KOMbLIOM.
OcTOpOXHO: Y6eauTech, HTO CTOMOPHOE KOMbLIO MOMHOCTbI0
3aLLenkHynock B kaHaBKy B Barne 6anaHcupa. [JaiiTe kneto

6. BanpeccyiiTe 3agHUA NOALWMMHWUK (2) (ABYCTOPOHHUI
[TyXOi1) B XBOCTOBYIO MMACTUHY C MOMOLLbIO MHCTPYMEHTa
NS 3anpeccoBKW noawmnnHukoB T-1B (He nokasaH).
Y6eanTech, YTO MHCTPYMEHT AN 3anpecCOBKA NOALWMUIHUKOB
T-1B LieHTPUpOBaH OTHOCUTENBHO HapYXXHOro AnameTpa
Hapy>kHOro korbLia. Crierka Hanpeccyiite XBOCTOBYIO
NMacTuHy 1 y3en NoALUMMHMKa Ha 6anaHcup ¢ MOMOLLbIO
MeHbLLEero KoHLa MyTbl A1 NPECCOBaHUS NOALLMMHUKOB
(MPA0494) T-13. MydTa gomkHa HanpeccoBbIBaTb TONMbKO
BHYTPEHHee KombLIO NoALWMNHKKa. BaxHo: XBocToBast
nnacTvHa 1 y3en nofLwunHuka HanpeccoBaHbl NPaBUIbHO,
€CInu LMNMHAP oKaT Mexay nnacTMHaMy 4OCTaToOuHO Anst
Toro, 4ToBbl OH He NepeMellancs cBo60AHO noa AeiicTBueM
COBCTBEHHOTO BeCa Npu ropu3oHTaNbHOM MOMOXEHUM Bana,
HO BbiN1 B COCTOSIHUM CKOMb3UTb MEXAY NacTiHamu nop,
[IeCTBMEM OYEHb He3HAUYMTENbHOrO yeunust. Mpu crnuiikom
Tyroii 3anpeccoBke yana fsuratens He 6yaet paboTaTb
cBo6oaHo. Ecnu 3anpeccoska cnviikom crnabasi, ABuraternb
He ByaeT BpallaTbCsi CBOGOAHO MOCe NoMeLLeHNst yana B
kopnyc. 3akpenuTe y3en, BCTaBUB CTOMOPHOE konbLio (1) B
npope3b 6anaHcupa (13). OcTopoxHo: CTonopHoe KonbLo (1)
[IOIDKHO pacronaratbCs Tak, 4Tobbl 06a KoHLa 1 cepeanHa
neTnu kacanuck cHavana noflwmnuuka (2). O6e nogHATLIE
YacTu LeHTpa AOIKHbI ObITb HAAEKHO “3aLLenkHyThl” B
npopesu 6anaHcupa nyTemM nNpoaABWKEHUS U30THYThIX YacTeln
ManeHbKOoW OTBEPTKON.

7. Cnerka cMaxbTe YrnnoTHUTENbHOE KonbLo (5) 1 nomectute
€ero BO BMYCKHOe OTBepCTMe Arsi Bo3ayxa y3na umnuHapa (4).

8. Cnerka cMaxbTe CMa3Koi Ui Macno BHYTPEHHUI auameTp
kopnyca (27), coBMecTuTe WTUT C OTMETKOI Ha Koprnyce 1
B/ABUWHLTE y3en ABuratens B kopnyc. Y6eaurtecs, 4To WtndT
(4) BXOAWT B 3aLienneHne ¢ BbIEMKOI Ha Kopryce.

9. OCTOpPOXHO BBUHTUTE 3aMKOBOE KornbLio (12) B kopnyc
C MOMOLLbIO Kroya A1 3aMKOBOTO KorbLia ABuratens/
cbeMHuka ocu T-6 (MPAQ025). Yeunus 3aTshkku npvBeaeHs!
B pasgene “CtpaHuua getaneir”. MNpumeyanue: Mpocton
crnoco6 obecrneunTb 3aLenneHne nepBon HUTKN — NOBEPHY T
3aMKOBOE KOIbLIO MPOTMB HYaCOBOW CTPENKM C MOMOLLbIO
Krtoya [ 3aMKOBOTO Korblia ABuraTens/cCbeMHmka ocu T-6,

CXBaTUTLCS. oAHOBpeMeHHO npunaras HebonbLuoe yeunue. Bel yenbilumte
1 MOYYBCTBYETE LLEMNYOK, koraa nepsasi HUTKa 3aMKOBOro
C6opka aBurarens: KonbLia nonazeT B NepBYI0 HUTKY pe3bbbl kopnyca.
1. YcraHosure lMNbinesawmTHoe konbLo (61) Ha Ocb Banaxcupa 10. HasepHuTe HOBYyO nogoLwBy (36) 1 3aTAHWUTE ee pyKoW C
(13). MOMOLLbIO KrtoYa Ha 24 MM.
2. Vcnonb3ayiiTe GonbLUMii KOHEL, MydTbl ANs NPeccoBaHNs
noawwunHukos (MPA0494) T-13 ans 3anpeccoBku nepeaHero WcnbiTanue:
nogwwunHuka (10) (ABYCTOPOHHEro rryxoro) Ha Ban Hanecute Tpu kannv ka4ecTBEHHOrO Macna Ans
6anaHcupa (13). MHEBMOVHCTPYMEHTOB MPSIMO Ha BXOAHOE OTBepcTUe ABUraTens
3. HapeHbTe nepefHioto nnacTuHy (9) Ha Ban AsuraTens nofcoeavHUTE Noaady Boaayxa ¢ AaeneHuem 6,2 6ap (90- psig).
KapMaHOM Ans NoALUMNHUKa BHU3. OCTOPOXHO WHCTpyMeHT, paccunTaHHbI Ha 12000 06/MuH, fomkeH paboTaTb
HanpeccoBbIBaliTe NEPEHIo MNAcTUHY Ha NOALUMUIHUK co ckopocTbto 11500-12500 06/MuH, koraa AaBneHVe Bo3dyxa Ha
C MoMoLLb GOMbLUIEro KoHUA MydTbl Ansi NPeccoBaHNs BXO/e B UHCTPYMEHT paBHo 6,2 6ap (90-psig), u oH paboTaeT 6e3
noawwunHukos T-13, noka nepegxuin noawmnxuk (10) Harpy3ku. 9Ta ckopocTb paboThbl 6e3 Harpy3ku ByaeT npuMepHo
He 3aliMeT CBOe MeCTO B FHe3fie NepeaHei NnacTuHb! Ha 500-1000 06/MuH Bbille, ECINM NPUMEHSIETCA BaKyyM Unn
Ansa nogawwunHuka (9). OCTOPOXXHO: Mpeccyiite poBHO KptoYKoBasi NodoLBa. JTO He NOBMUSIET Ha KA4YECTBO paboThbl Npu
CTOIbKO, YTOBbI BBECTY NOALLMMHMK B rHe3a0. M3bbiTouHoe wnudosaHmm.
npeccoBaHne MOXET NOBPEANTb MOALLMMHIK.
4. BcraBbTe WNOHKY (8) B Nnpope3b Ha Ganaxcupe (13). * Loctite® - 3apernctpupoBaHHas ToproBas Mapka KomnaHuu
HapeHste potop (6) Ha Ban 6anaHcupa, y6eamBLIKCh, YTO Loctite Corp.

nocagka nrnoTHas.

5. Cwmaxbre natb nonactein (7) ka4ecTBEHHbIM MacnioM Ans
NMHEBMOMHCTPYMEHTOB U BCTaBLTE B Mpopesn B poTope (6).
MomecTuTe y3en umnuHapa (4) Hag poTopoM Tak, YToGb!
KOPOTKWIA KOHEL| MPYXXUHHOTO WTU(Ta BOLIEN B 3aLenneHne ¢
rMyxuM OTBEpPCTMEM B nepefHei nnactuHe (9). Mpumevanwue:
LTndpT fomkeH BbicTynaTb Ha 1,5 mm (,060 arorima) Hag,
raHLEeBo CTOPOHON LMnuHApa.

DOC A0348 Rev 05/13/11
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MIRKA 12,000 RPM
125 mm (5 pol.) & 150mm (6 pol.)
LIXADEIRA ORBITAL RANDOMICA

Declaragéo de conformidade
KWH Mirka Ltd.
66850 Jeppo, Finlandia
Declaro que é de nossa responsabilidade que os produtos 125 mm (5 pol.) & 150mm (6 pol.) Lixadeira Orbital Randémica (Veja “Tabela|
de Configuragdo/Especificagdes do Produto” para cada Modelo especifico) aos que esta declaragao se refere estd em conformidade
com o(s) seguinte(s) padréo(des) ou outro(s) documento(s) normativo(s) EN ISO 15744:2008. Seguindo as determinagdes 89/392/EEC
com as emendas Diretivas 91/368/EEC & 93/44/EEC 93/68/EEC e a Diretiva consolidada 2006/42/EC

08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrom r{

Local e data Nome Assinaturan

Instrugoes para o Operador Importante

Inclui — Garantia, Favor Ler e Cumprir, Uso Apropriado da Leia estas instrugdes atenta-
Ferramenta, Estagbes de Trabalho, Pondo a Ferramenta em mente antes de instalar, operar,
Operagao, Instrucdes de Operagao, Tabela de Configuragao/ fazer manutengéao ou reparar
Especificagdes do Produto, Pagina de Pegas, Lista de Pegas, | esta ferramenta. Mantenha estas
Kits de pegas de reposicéo para Lixadeira, Guia de Solugdes | instrugdes em local seguro e

dos Principais Problemas, Instrugdes de Servigo. acessivel.

Fabricante/Fornecedor Equipamento de Seguranga Pessoal Requerido
KWH Mirka Ltd. i o
66850 Jeppo, Finland Oculos de Seguranga Mascara Respiratéria
Tel: + 358 20 760 2111 ~ "
Fax: +358 20 760 2290 Luvas de Seguranca Protegao Auditiva

Tamanho Minimo Reco- Comprimento Maximo da Presséo do ar

mendado da Linha de ar | Mangueira Recomendado | Pressdo méaxima de trabalho 6.2bar  90psig
10 mm 3/g pol 8 metros 25 pés Minima recomendada NA NA

Termo de Garantia:
- 12 meses para maquinas de ar KWH Mirka
- 3 meses para pegas de maquinas reparadas pela KWH Mirka

O periodo de garantia comega a partir da data da compra. A garantia cobre somente material com defeito e defeito
de fabricagéo.

Troca ou reparo de pecas durante o periodo de garantia sera gratuito desde que executado por um centro de
servigo autorizado KWH Mirka.

Os custos de transporte serdo sempre de responsabilidade do proprietario.

A garantia ndo inclui :
Desgaste normal como por exemplo:
Rolamentos, suportes, carcaga, rotor, palhetas, eixo, silenciador.

Uso inadequado :
Derrubar a maquina na agua;
Danos causados pelo mau uso;
Danos causados por qualquer outra coisa além de defeitos no material e mao-de-obra;
Deixar cair ou outro impacto excessivo.
Manutencéo normal e servigos que podem ser executados pelo operador da maquina, como:
Troca de suporte;
Troca de rolamento de eixo;
Troca do adaptador de exaustéo;
Troca da carcaga.

Favor notar: Todos os servigos operacionais devem ser executados por um centro de servigo autorizado KHW
Mirka. A garantia cobre somente a reparagao, ndo cobre a troca da ferramenta.

Estao expressamente excluidos da garantia, a compensagéo por tempo parado ou perda na produgéo.

Pedidos de reparos durante o periodo coberto pela garantia s6 serdo honrados se a ferramenta for apresentada em
seu estado original. Caso contrario ndo sera coberto pela garantia.

A garantia somente podera ser apresentada onde a ferramenta foi comprada.
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Favor Ler e Cumprir com:

1) General Industry Safety & Health Regulations, Part 1910,
OSHA 2206, disponivel de: Superintendent of Documents;
Government Printing Office; Washington DC 20402

2) Safety Code for Portable Air Tools, ANSI B186.1 disponivel de:
American National Standards Institute, Inc.; 1430 Broadway;
New York, New York 10018

3) Regulamentagdes e legislagdes locais.

Uso Apropriado da Ferramenta

Esta lixadeira foi desenhada para lixar todos os tipos de
materiais, como metais, madeira, pedra, plasticos, etc., usando
abrasivos indicados para esse fim. Ndo use esta lixadeira para
nenhum outro propoésito que ndo o especificado, sem consultar
o Fabricante. Ndo use suporte de disco que seja indicado para
velocidade de trabalho menor que 12.000 rpm

Estagdes de trabalho

Esta ferramenta foi feita para funcionar como ferramenta manual.
E recomendado que se use sempre a ferramenta estando o
operador parado sobre uma base (solo) firme. Pode-se usar

em qualquer posi¢éo, mas o operador deve em todo momento
manter uma posi¢ado segura com um agarre firme, estar parado
firmemente e deve ter em conta que a lixadeira pode desenvolver
uma reagao de torsdo. Ver a secdo de “Instrugdes de Operagao”

Usando a Ferramenta

Use uma fonte de ar limpa e lubrificada que de uma pressao
de ar medida a ferramenta de 6.2 bares (90psig) quando a
ferramenta estiver funcionando com a alavanca completamente
pressionada. E recomendado o uso de uma mangueira de ar
aprovada de 10 mm (3/8 pol.) x 8m (25pés) de comprimento
méaximo. E recomendado que a ferramenta se conecte a fonte de
ar como mostrado na Fig.1

Nao conecte a ferramenta ao sistema de ar sem incorporar uma
valvula de corte do fluxo de ar facil de alcangar e manusear oper-
ar. Afonte de ar deve estar lubrificada. E altamente recomendavel
que o filtro de ar, regulador e lubrificante sejam usados como
mostrado na Fig.1, ja que isso fornecera ar limpo e lubrificado e
com a pressao correta para a ferramenta. Informagées detalha-
das sobre esses equipamentos podem ser obtidas através de seu
fornecedor. Se estes equipamentos ndo forem utilizados, entdo a
ferramenta devera ser lubrificada manualmente.

Para lubrificar manualmente a ferramenta, desconecte a
mangueira de ar e ponha 2 ou 3 gotas de 6leo lubrificante

préprio para motores pneumaticos como Fuji Kosan FK-20,Mobil
ALMO 525 ou Shell TORCULA® 32 na entrada da mangueira

da maquina. Conecte novamente a ferramenta a fonte de ar e
opere lentamente a ferramenta durante alguns segundos para
permitir que o dleo circule pelo ar. Se a ferramenta for usada
frequentemente, lubrifique-a diariamente ou lubrifique-a quando
perder forga ou velocidade.

E recomendado que a pressao do ar da ferramenta seja de 6.2
bares (90psig) enquanto esteja em funcionamento. A ferramenta
pode funcionar com pressées mais baixas, mas nunca acima de
6.2bares (90psig).

Ins 0es de Uso

1) Leia todas as instrugdes antes de usar esta ferramenta. Todos os operadores devem ser treinados para seu uso e ter conhecimento
destas regras de seguranga. Todo servigo e reparo devem ser executados por pessoal treinado.
2) Assegure-se de que a ferramenta esteja desconectada da fonte de ar. Selecione um abrasivo apropriado e com cuidado coloque-o

no suporte de disco.

3) Sempre use equipamento de seguranga requerido
quando estiver usando esta ferramenta.

4) Quando lixar, sempre coloque a ferramenta sobre
a superficie a trabalhar, ent&o ligue a ferramenta.
Sempre retire a ferramenta da superficie trabalhada
antes de parar. Isto evitara riscar a superficie devido
a velocidade excessiva do abrasivo.

5) Desconecte sempre a fonte de ar antes de montar,
ajustar ou retirar o abrasivo ou o suporte de disco.

6) Mantenha sempre uma postura firme e tenha ciéncia
da reacéo de tor¢cdo desenvolvida pela ferramenta.

7) Use somente pecas de reposigdo corretas.

8) Assegure-se sempre de que o material a ser lixado
estad bem fixado, impossibilitando seu movimento.

9) Verifique regularmente a mangueira e as conexdes
para prevenir o desgaste. Nao carregue a ferramenta
pela mangueira; sempre tenha cuidado de que a fer-
ramenta néo seja ligada quando estiver carregando
com a fonte de ar conectada.

10) O p6 pode ser altamente combustivel. O saco coletor
de p6 do aspirador de pé deve ser limpo ou substi-
tuido diariamente. A limpeza ou substituicdo do saco
garantirdo que o aparelho funcione de forma ideal.

11) Nao exceda a presséo de ar maxima recomendada.
Use o equipamento de seguranga recomendado.

12) Aferramenta nédo esta isolada eletricamente. Nao
use-a onde houver a possibilidade de entrar em
contato com cabos elétricos, canos de gas, canos de
agua, etc. Cheque a area antes da utilizagéo.

13) Tome cuidado para que as partes moveis da fer-

Para Estacao de Trabalho

Para Acoplar a ou
perto da Ferramenta

Sistema de Fluxo Fechado
Inclinado na Direcao do

Filtro

Vélvula de Registro
esfera
Lubrificante

Vélvula de

f‘ Fluxo de ar
esfera

Purgador
j\ W

Mangueira de ar

Compressor de ar e Tanque:

Figura 1

ramenta ndo encostem, alcancem, toquem, em roupas, gravatas, cabelos, panos de limpeza, etc. Caso isso ocorra, o objeto sera
atraido para a superficie trabalhada e as partes moéveis da maquina e pode ser muito perigoso.

14) Mantenha as maos longe do suporte de disco durante o uso.

15) Se a ferramenta parecer funcionar mal, suspenda o uso imediatamente e providencie reparo.
16) Nao permita que a ferramenta funcione sem tomar medidas que protejam pessoas ou objetos do escape do abrasivo ou disco.

Secador de ar



Configuragao/Especificagoes do Produto: Lixadeira Orbital Randémica 12.000 RPM

Tamanho Peso *Nivel Consumo *Nivel de *Fator
Orbita Tipo de Vacuo Suporte Numero Liquido do Altura mm Largura mm de Poténcia de Ar vibragao variavel
P mmp( ol.) Modelo Produto Kg (pol.) (pol.) Ruido | watts (HP) LPM pe) K
- (pol. (libras) dBA (scfm) mis mis?
125 (5) ROS525NV | 0,72 (1,59) 82,9 (3,26) 148,4 (5,84 79 209 (0,28) 481 (17) 21 11
Sem Aspiragao
150 (6) | ROS625NV | 0,76 (1,68) | 82,9 (3.26) | 161,1 (6,34 83 209 (0,28) 481 (17) 33 17

2,5mm
(3/32 pol,) | Aspiragao Central

)
)

125 (5) | ROS525CV | 0,78 (1,72) | 87,7 (345) | 1484 (584) | 79 | 209(0,28) | 481 (17) 21 1,1
)

150 (6) | ROS625CV | 0,85 (1,87) | 82,9 (3,26) | 161,1 (6,34 83 | 209(028) | 481 (17) 33 1,7
Aspiragao Auto
Goradn - Fochada | 150 (6) | ROS625DB | 085 (187) | 829 (3.26) | 164,1 (646) | 83 | 200(028) | 481 (17) 3.1 16
125 (5) | ROS550NV | 0,75 (1,65) | 82,9 (326) | 1496 (589) | 80 | 209(0,28) | 481 (17) 26 13
Sem Aspiragao
150 (6) | ROSB50NV | 0,79 (1,74) | 82,9 (326) | 1623 (639) | 79 | 209(0,28) | 481 (17) 37 19
50 mm 125 (5) | ROS550CV | 0,81 (1,79) | 87,7 (345) | 1496 (589) | 79 | 209(0,28) | 481 (17) 26 13
. Aspiragéo Central
(3/16 pol,) 150 (6) | ROS650CV | 0,85 (1,87) | 82,9 (3.26) | 162,3 (6,39) | 77 209 (0,28) 481 (17) 3.1 16
Aspiragio Auto | 125 (5) | ROS550DB | 0,83 (1,83) | 877 (345) | 1526 (601) | 85 | 209(028) | 481 (17) 35 1,8
Gerada - Fechada | 150 (6) | ROS650DB | 0,88 (1,94) | 82,9 (326) | 1653 (6,51) | 85 | 209(0,28) | 481 (17) 35 1,8

A prova de ruido foi feita em conformidade com EN ISO 15744:2008 — Ferramentas portateis de poténcia ndo elétricas — cédigo de medida de ruido
— Engineering method (grade2).

A prova de vibragao foi feita em conformidade com a EN 28662-1. Ferramentas de poténcia portateis — Medigéo de vibragdo na empunhadura. Parte
1: Geral e EN 8662-8, 1997.

Ferramentas de poténcia portateis — Medig¢do de vibragdo da empunhadura. Parte 8: Lixadeiras orbitais randémicas, polidoras.

As especificages estdo sujeitas a alteragdo sem aviso prévio.

*As especificagdes estipuladas na tabela vém de testes de laboratério realizados em conformidade com cédigos e padroes pré-esta-
belecidos e ndo séo suficientes para avaliar os riscos. Os valores medidos em um lugar de trabalho especifico podem ser mais altos
que os valores declarados. Os valores efetivos expostos e a quantidade de risco e dano sofrido por um individuo s&o Unicos para cada
situacé@o e depende do meio ambiente, a forma que cada individuo trabalha, o material especifico usado, a posi¢éo de trabalho, assim
como o tempo de exposicéo e condigdes fisicas do usuario. A KHW Mirka ndo podera ser responsabilizada por conseqiiéncias de usar
os valores declarados em vez de valores reais para qualquer avaliagéo de risco.

Mais informagdes sobre salde ocupacional e seguranca pode ser obtido na Internet nos seguintes sites:
http://www.europe.osha.eu.int (Europa)

http://www.fundacentro.gov.br (Brasil)

http://www.osha.gov (Estados Unidos)
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uia de Solugéo dos Principais Problemas

Sintomas

Possivel Causa

Solugao

Baixa Poténcia e/ou Baixa Veloci-
dade Livre

Pressao do Ar Insuficiente

Cheque a presséo da linha de ar na entrada da
Lixadeira, enquanto a ferramenta esta funcionando
em velocidade livre. Deve ser 6.2 bar (90 psig/620
kPa).

Silenciador (es) obstruido(s)

Veja a secéo “Desmontagem da carcaca” para
remover o silenciador. O Item 37 Silenciador pode
ser lavado com uma solugéo limpa e adequada até
que todas as impurezas e obstru¢des tenham sido
removidas. Se o Silenciador ndo puder ser limpo
apropriadamente, entéo substitua-o. Substitua o
item 38, Silenciador (Ver segdo “Montagem da
carcaga”).

Filtro de Entrada Obstruido

Limpe o Filtro de Entrada com uma solugéo limpa e
adequada. Se o Filtro ndo limpar, substitua-o.

Uma ou mais palheta gasta ou quebrada

Instale um jogo completo de palhetas novas (todas
as palhetas devem ser trocadas para um funcio-
namento correto). Cubra todas as palhetas com
dleo de qualidade para ferramenta pneumatica. Ver
“Desmontagem do Motor” e “Montagem do Motor”.

Vazamento interno de ar na carcaga
do motor indicado pelo aumento do
consumo de ar e queda na velocidade
normal.

Cheque se o motor e o anel de travamento estdo
bem fixados. Cheque se o anel O-Ring esta
danificado ou rompido. Retire o motor e instale-o
novamente. Ver “Desmontagem do Motor” e “Mon-
tagem do Motor”.

Pecas Gastas do Motor

Faga a revisdo do Motor. Contate um Servigo
Autorizado MIRKA.

Eixo dos rolamentos gastos ou queb-
rados

Substitua os rolamentos gastos ou quebrados. Ver
“Desmontagem do eixo contrapeso” e “Monta-
gem do eixo de rolamento, AIRSHIELD™ e eixo
contrapeso”.

Vazamento de ar através do
Controle de Velocidade e/ou da
Valvula

Mola da valvula, valvula ou anel sujo,
quebrado ou danificado.

Desmonte, inspecione e substitua pecas gastas
ou avariadas. Ver passos 2 e 3 em “Desmontagem
da carcaga” e passos 2 e 3 em “Montagem da
carcaga”.

Vibragdo/Funcionamento irregular

Almofada incorreta

Use somente tamanhos e pesos desenhados para
a maquina.

Outros materiais acoplados a almofada

Use somente abrasivo e/ou interface desenhado
para a maquina. Ndo adapte nada na almofada
que ndo seja especificamente desenhado para ser
usado com a almofada e a Lixadeira.

Lubrificagdo imprépria ou acimulo de
particulas estranhas.

Desmonte a Lixadeira e limpe com uma solugédo
de limpeza adequada. Monte a lixadeira. (Ver
“Instrugdes de Servigo”)

Rolamentos gastos ou quebrados

Substitua os rolamentos gastos ou quebrados. Ver
“Desmontagem do Motor” e “Montagem do Motor”.

Para maquinas com aspiragdo é possivel
ter muito vacuo quando se lixa uma su-
perficie plana, tendo como consequiéncia
que o disco se grude a superficie que se
esta lixando.

Para as maquinas AA coloque arruelas adicionais
no eixo da almofada para aumentar o espaco entre
a almofada e o protetor. Para maquinas AC reduza
0 vacuo pelo sistema de vacuo e/ou adicione ar-
ruelas a almofada.

Nota: (Todas as secdes referenciadas abaixo de “Solugdes” encontram-se ao final do manual em “Instru¢des de Servigo”)
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MIRKA 12,000 RPM
LIXADEIRA ORBITAL RANDOMICA
INSTRUCOES DE SERVIGO

Nota: Para receber a garantia, a ferramenta tem que ser reparada por uma assisténcia técnica autorizada Mirka. As seguintes instrugdes

gerais de servigo sdo para usar ap6s o término do periodo de cobertura da garantia.

Instrucdes de desmontagem D. Parafuse a ponta da rosca da ferramenta (MPA0025) T-6

Trocando a empunhadura para dentro do saca rolamento até estar bem apertado.

1. AEmpunhadura (25) tem duas “lingiietas” em volta do Aplique um calor suave com um magarico de propano ou
corpo da lixadeira debaixo da entrada e da saida. Use uma uma pistola de ar quente na ponta mais grossa do eixo
pequena chave de fenda para tirar uma das “linglietas” da contrapeso (13) para esquenta-lo até aproximadamente 100°
empunhadura, e entdo continue por baixo da empunhadura C (212°F) para amolecer o adesivo. Ndo esquente demais.
com a chave de fenda e retire a empunhadura da lixadeira. Retire os rolamentos usando o deslizador para dar golpes
Para instalar uma nova empunhadura, segure-a pelas duros para fora do saca rolamento. Espere que o saca
“linglietas” virando-as para fora, alinhe a empunhadura e rolamento, rolamentos, e o eixo contrapeso esfriem. Depois
deslize-a para baixo da alavanca (23), entdo pressione a de frios, desparafuse o T-6 do saca rolamento. Retire o
empunhadura para baixo até que se encaixe em seu lugar parafuso de retengéo. Segure o saca rolamento e rolamentos
sobre a lixadeira. Assegure-se de que as “linglietas” estejam no separador de rolamentos e retire o saca rolamento.
debaixo da entrada e da saida. 3. Os componentes do AirSHIELD™ se mantém no lugar por

uma ligeira pressao no retentor (16). Esses componentes

Desmontagem do Motor: podem se danificar durante a remogao e pode ser necessario

1. Segure levemente a ferramenta em um torno de bancada troca-los se removidos. Para remover o retentor, use uma
usando a bragadeira (MPA0026) T-7 e remova a almofada pin¢a de o-ring ou um parafuso de metal #8 (para apertar
(36) com a chave 24mm (35). e retirar o retentor). Remova a valvula (15) e o filtro (14) do

2. Remova o anel de travamento (12) com a chave T-6 furo no eixo contrapeso. Se o retentor ou a valvula ndo esti-
(MPA0025). Agora pode se desmontar o motor e o anel de verem danificados, eles podem ser reutilizados. De qualquer
travamento da carcaca (27). modo, o filtro deve ser trocado na remontagem.

3. Segure o corpo do motor, segure o eixo contrapeso (13) num 4. Remova o rolamento (18) do eixo de fixagdo (22). Remova
torno de bancada e remova o anel retentor, o anel O-Ring (5) o espagador (19), anel protector de pé (62) e arruela (20) do
do cilindro de montagem(4). eixo de fixagao. Descarte anel protector de po.

4. Remova a base final (3). Isto pode requerer apoiar a base
final (3) com a prensa (MPA0416) - separador de rolamentos Desmontagem da carcacga:

- e pressionar levemente o eixo através do rolamento (2) 1. Para as maquinas SA (sem aspiragdo) e AC (aspiragao
e a base final (3). Remova o cilindro de montagem (4), as central) siga os passos explicados na segao | abaixo. Para
cinco palhetas (7) e o rotor (6) do eixo contrapeso. Remova as maquinas AA (auto aspiracéo) siga os passos explicados
a chaveta (8) e entéo retire a base final frontal (9) com o na secéo lll.
rolamento (10), anel O-Ring (11) e o anel de travamento (12). |.  Esta secdo é para maquinas SA (sem aspiragdo) e AC (aspi-
Pode ser necessario remover o rolamento com um separador racéo central):
de rolamento se esse sair da base final frontal e emperrar o A) Desparafuse a carcaga do silenciador (39) da carcaga (27).
cilindro do eixo contrapeso. B) Retire o silenciador (38) da carcaga do silenciador (39) e
5. Retire o (61) Guarda-P¢ do (13) Balanceador do Eixo. remova o silenciador (37) da cavidade da carcaga do silen-
6. Remova os rolamentos da base final utilizando a ferramenta ciador.

(MPA0036) T-8 removedora de rolamento.

Desmontagem do eixo de contrapeso e eixo :

1.

2.

Segure a ponta do eixo contrapeso (13) em um torno de
bancada. Com a ponta de uma chave de fenda fina retire o
anel retentor (21) e solte-o.

Parafuse a rosca da ferramenta (MPA0025) T-6 no eixo (22)
até que esteja bem fixo. Aplique um calor suave com um
magcarico de propano ou uma pistola de ar quente na ponta
mais grossa até aproximadamente 100° C (212° F) para sua-
vizar o adesivo. Nao esquente demais. Retire o eixo usando
o deslizador para dar golpes duros para fora do eixo. Espere
que as partes esfriem, até que possam ser manipulados.

C)

D)
1.

Para as maquinas SA (sem aspiragao) va para o ltem D.
Para maquinas AC (aspiragdo central) va para a Segéo Il.
Remova o protetor sem aspiragdo (32). Va para o passo 2.
Esta segdo é continuagao da segado | para maquinas AC
(aspiracéo central) :

Remova o parafuso (58), a arruela (57) e a porca (56).
Remova a saida de aspiragao (54 ou 56) do protetor (33 ou
34).

Remova o protetor (33 ou 34) da carcaca (27). Va para o
passo 2.

Esta secdo é para maquinas AA (auto aspiragéo):
Desparafuse o retentor AA (45) com uma chave hexagonal
de 8 mm (MPA0849).

Siga uma das instrugdes apropriadas abaixo: B) Retire a saida de aspiragdo para mangueira AA (47) da
+ Se o rolamento sair com o eixo, use um pequeno separador carcaga (27) e adaptador AA (51).
de rolamento para remové-lo. Va para o passo 3. C) Retire o retentor AA do buraco da saida de aspiragéo (47 ou
« Se o rolamento ficar preso no eixo contrapeso (13). Siga os 50) e remova os dois anéis O-Ring (44).
passos A - D abaixo. D) Retire o protetor (33 ou 34) da carcaga (27). Va para o passo
2.
Procedimento para remover os rolamentos do eixo contra- 2. Coloque o controle de velocidade (30) na posigdo media e
peso: retire o anel retentor (31). Note: Se a maquina for de um dos
modelos com aspiragé@o tem que retirar a saida de aspiragéo
A. Posicione o parafuso de retengéo no topo do saca rolamento (ver secao1 acima para instrugdes) antes que se possa
ID (MPA0059) T-9 12 mm . retirar o anel retentor (31) com as pingas. Agora pode se tirar
B. Certifique-se de que o anel retentor (21) foi removido, entdo o controle de velocidade para fora. Retire o anel O-Ring (29).
pressione o saca rolamento dentro do I.D. dos rolamentos 3. Desparafuse a entrada de ar (43) da carcaga (27). Retire a
até que chegue ao fundo do eixo contrapeso. mola (42), a valvula (41), o anel (40), a valvula de retengao
C. Aperte o parafuso de retengéo até que chegue ao fundo do (28) e o anel O-Ring (29).
eixo contrapeso ou fique bem apertado. 4. Retire o pino (24) da carcaga (27) e remova a alavanca de

acionamento (23).



Instrugdes de montagem

Nota: Toda a montagem deve realizar-se com partes secas e
limpas e todos os rolamentos tém que ser montados com fer-
ramentas e procedimentos corretos como é determinado pelos
fabricantes de rolamentos.

1. Instale a alavanca (23) dentro da carcaga (27) com o pino
(24).

2. Lubrifique ligeiramente o anel O-Ring (29) e coloque-o no
encaixe do controle de velocidade (30). Instale a valvula de
retengdo (28), o anel O-Ring (limpo e ligeiramente lubrifi-
cado) e coloque o controle de velocidade na carcaca (27) em
uma posi¢cdo média. Instale o anel retentor (31). Cuidado:
Assegure-se de que o anel retentor esteja encaixado comple-
tamente na canaleta da carcaca.

3. Instale o anel (40), a valvula (41) e a mola da valvula (42).
Cubra as roscas da entrada de ar (43) com uma ou duas go-
tas de Loctite ™ 222 ou um selador equivalente para roscas
de tubos. Parafuse o conjunto de entrada de ar na entrada
da carcaga (27). Torga até 6.77 Nm (60 pol./Ibs).

4. Para maquinas SA (sem aspiracéo) e AC (aspiragdo central)
siga os passos da secdo | abaixo. Para as maquinas AA
(auto aspiragao) siga os passos na segéo lll.

|.  Esta se¢do é para maquinas AC (aspiragéo central) e SA
(sem aspiragéo).

A) Coloque um silenciador (37) limpo completamente dentro da
camara na carcaga do silenciador (39). Pressione o silencia-
dor dentro da carcaga do silenciador.

B) Parafuse a carcaga do silenciador (39) na carcaca (27) até

que esteja firme. Use uma chave de 21 mm para apertar a

carcaga do silenciador (39). Torca até 2,25 Nm (20 pol./Ibs).

Para maquinas SA (sem aspiragdo) va para o item C. Para

maquinas AC (aspiragdo central) va para segéo II.

Instale o protetor AC (32) na carcaga (27) passando o prote-

tor sobre e ao redor das bordas da carcaga. Assegure-se de

que as ranhuras (da carcaca) e as bordas (do protetor) se
encaixem. Va para a se¢do “Montagem de eixo de rolamen-
tos, AirSHIELD™ e eixo contrapeso”.

Il.  Esta secgéo é continuagéo da segéo | para maquinas AC:

A) Instale o protetor AC (33 ou 34) na carcaga (27) passando
o protetor sobre e ao redor das bordas da carcaga. Coloque
empurrando a ponta da entrada da saida de aspiragdo AC
(54) na saida do escapamento do protetor até onde for
possivel na saida de aspiragdo. Nota: Para instalagdo de

C

Prensa Superior\ U
T-1B

Prensa Inferior\
TAA

B)

B)
C)

D)

E)

protetores assegure-se de que as ranhuras (da carcaca) e as
bordas (do protetor) se encaixem.

Coloque a arruela (57) sobre o parafuso (58). Coloque o
parafuso no buraco para tal fim na saida de aspiragéo AC
(54 ou 56) e a carcaca (27) até que a ponta do parafuso
esteja paralela com a superficie interna da carcaca. Coloque
a porca (55) na cavidade da carcaca e insira o parafuso na
porca até que esteja apertado. Passe para a se¢do “monta-
gem do eixo de rolamentos, AirSHIELD™ e eixo contrapeso”.
Esta secdo é para maquinas AA (auto aspiracéo):

Instale o protetor (33 ou 34) na carcaga (27) passando o
protetor sobre e ao redor das bordas da carcaca. Assegure-
se de que as ranhuras (da carcaca) e as bordas do protetor
se encaixem.

Encaixe o adaptador AA (54) ao escapamento do protetor.
Limpe e lubrifique ligeiramente os dois anéis O-Ring (44) e
coloque-os nas duas ranhuras no retentor AA (45).

Ponha o retentor AA (45) no buraco para tal fim da saida de
aspiracé@o para mangueiras AA (47).

Coloque a saida de aspiragdo para mangueiras dentro do
escapamento do adaptador de saida AA. Introduza o retentor
AA (46) na carcaca da lixadeira com uma chave hexagonal
de 8 mm (MPA0849). Ajuste o torque a 5,08 Nm (45 pol./Ibs).

Montagem do eixo de rolamentos, AirSHIELD™ e eixo
contrapeso.

1.

Rolamento

Coloque a arruela (20) sobre o eixo (22) com a curva do
filtro para fora para que o diametro exterior do filtro entre em
contato com o diametro exterior do rolamento (18). Coloque
0 (62) Guarda-P¢ no Eixo. Nota: Certifique-se de que o (62)
Guarda-Pé¢ fique depois do ressalto quando o (19) calgo é
montado. Coloque o aro sobre o eixo. Coloque o rolamento
(um selo) sobre o eixo com o lado do selo para a arruela.
Nota: Assegure-se de que tanto os lados externos quanto os
internos dos rolamentos estejam apoiados pela ferramenta
de pressao quando inseridos os rolamentos em seu lugar.
Coloque o rolamento (18) sobre o eixo (22) com o lado do
selo para a arruela. Pressione o eixo (22) usando a ferra-
menta de pressédo do rolamento (MPA0195) T-1B (veja figura)
até alcangar o fundo.

Quando a montagem do eixo esta feita corretamente, o
rolamento roda livremente, mas n&o solto.

Pegue o novo filtro (14) e centralize-o no pequeno orificio
onde estava o filtro original antes de ser retirado. Com uma

T

Aro —_—

Guarda-Pé
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chave de fenda de pequeno didmetro introduza o filtro (14)
no orificio até que chegue ao fundo. Ponha a valvula (15)
dentro da perfuragédo de forma que se oriente corretamente,
entao, pressione o retentor (16) dentro da perfuragéo até que
esteja nivelado.

Aplique uma gota do tamanho da cabega de um alfinete de
Loctite® #271 ou um similar no didametro exterior de cada

um dos rolamentos do eixo. Espalhe a gota da trava quimica
ao redor dos rolamentos até distribui-la uniformemente.
Cuidado: E necessaria somente uma pequena quantidade
de trava quimica de rolamentos para prevenir a rotagao

dos rolamentos. Se for usado em excesso, dificultara uma
remogao futura. Coloque o eixo no orificio do eixo contrapeso
(13) e fixe-o com anel retentor. Cuidado: Assegure-se de que
o anel O-Ring esta completamente introduzido na ranhura do
eixo contrapeso. Deixe a trava quimica secar.

Montagem do motor:

1.
2.

Coloque o (61) Guarda-Pé no (13) Balanceador do eixo.

Use a ponta maior da alavanca de presséo do rolamento
T-13 (MPA0494) para pressionar o rolamento (10) (com dois
protetores) sobre o eixo contrapeso (13) .

Passe a base final frontal (9) com o buraco do rolamento
virado para o eixo do motor. Pressione com cuidado a base
final frontal (9) sobre o rolamento (10) com a ponta maior

da T-13 até que o rolamento esteja apoiado sobre o buraco
da base final frontal (9). CUIDADO: Pressione somente o
necessario para introduzir o rolamento no buraco. Pressionar
demais pode danificar o rolamento.

Coloque a chaveta (8) na ranhura do contrapeso (13). Colo-
que o rotor (6) sobre o eixo contrapeso, assegurando-se de
que esta em posigao correta.

Lubrifique as cinco palhetas (7) com éleo de boa qualidade
para maquinas pneumaticas e coloque-as nas ranhuras do
rotor (6). Coloque o cilindro de montagem (4) sobre o rotor
(6) com a ponta mais curta do pino encaixando no buraco
sem saida na base final (9).

Introduza o rolamento posterior (dois protetores) (2) na

base final posterior (3) com a ferramenta para prensar os
rolamentos T-1B. Assegure-se de que a prensa T-1B esteja
centrada na parte exterior. Pressione ligeiramente a base
final (3) e o rolamento sobre o eixo contrapeso (13) usando
a ponta menor da haste da prensa de rolamentos T-13. A
haste deve pressionar somente a parte interior do rolamento.
Importante: A base final e os rolamentos estéo colocados
corretamente quando o cilindro esta introduzido s6 o sufici-
ente entre a base final para impedir que se mova livremente
com seu proprio peso quando o eixo se mantiver em posigao
horizontal, mas pode deslizar entre a base final com um
empurrdao muito leve. Se for muito apertado, o motor nao fun-
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cionara livremente. Se o ajuste for insuficiente o motor nao
funcionara livremente apés montado na carcaga. Assegure

a montagem colocando o anel retentor (1) na ranhura do
eixo contrapeso (13). Cuidado: O anel retentor tem que ser
colocado de forma que o centro e as duas pontas do aro to-
quem o rolamento primeiro. As duas grandes partes centrais
levantadas tém que estar completamente introduzidas na
ranhura do eixo contrapeso, o que se pode fazer empurrando
com uma pequena chave de fenda sobre as partes curvas.
Lubrifique levemente o anel O-Ring (5) e coloque na entrada
de ar do cilindro de montagem (4).

Lubrifique levemente o diametro interno da carcaga (27),
alinhe o pino com a marca da carcaga (27) e introduza o
motor na carcaga. Certifique-se de que o pino esta encaixado
na carcaga.

Parafuse com cuidado o anel de travamento (12) na carcaga
(27) usando a ferramenta de travamento T-6 (MPA0025). O
torque deve ser de 6,77 Nm (60 pol./Ibs). Nota: Uma técnica
simples para estar seguro de que o encaixe tenha sido feito
corretamente, ¢ girar o anel de travamento no sentido horario
com a ferramenta de servigo enquanto aplica uma leve
pressado. Vocé ouvira e sentird um leve som quando a pri-
meira rosca do anel de travamento cair na rosca da carcaga.
Monte em uma almofada nova (36) e aperte bem usando
uma chave 24 mm.

Teste:

Coloque 3 gotas de 6leo de qualidade para ferramentas
pneumaticas diretamente na entrada do motor e conecte-o a uma
entrada de ar de 6.2 bar (90 psig.). Uma ferramenta de 12.000
RPM devera funcionar entre 11.500 e 12.500 RPM quando a
pressao do ar é de 6.2 bar na entrada da ferramenta, enquanto a
ferramenta esta funcionando a velocidade livre. Esta velocidade
livre sera de aproximadamente 500 RPM a 1.000 RPM menos
quando se usa uma almofada de aspiracéo ou velcro devido a
resisténcia do ar. Isto ndo afetara o funcionamento ao lixar.

«Loctite® é marca registrada da Loctite Corp.

Rev 05/13/11
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MIRKA 12,000 p/min
125 mm (5 tolli) ja 150 mm (6 tolli)
TALDLIHVIJAD

MIRKRA

Vastavusdeklaratsioon
KWH Mirka Ltd.

66850 Jeppo, Soome
deklareerib taie vastutusega, et tooted 125 mm (5 tolli) ja 150 mm (6 tolli) 12,000 p/min taldlihvijad
(vaata “Toote konfiguratsioon/tehnilised andmed” konkreetse mudeli tabelit), mida kaesolev deklaratsioon
kasitleb, vastavad jargmistele standarditele v6i muudele normatiivdokumentidele EN ISO 15744:2008.

Jargides 89/392/EEC séatteid, parandatud 91/368/EEC& 93/44/EEC 93/68/EEC Direktijviga ning

konsolideeriva direktiiviga 2006/42/EC

08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrom
Véljaandmise koht ja kuupaev Nimetus Volitatud isiku allkiri v&i sellega vérdsustatud téhis
Operaatori kasutusjuhend Oluline mérkus
Sisaldab i, palun | b ia iargice. Gor Enne kaesoleva tédriista paigal-
>lsaldab eneses —garantll, palun lugege abl ja Jargige, 00r- | gamjst, to5tamist, hooldust véi
|sta pouetﬂeﬂkohane kasutamlr?e, téokohad, ] i remonti lugege kéesolev
tooriista tédlepanek, kasutusjuhend, toote konfiguratsioon / kasutusjuhend hoolikalt I4bi.
tehniliste andmete tabelid, varuosade lehekdlg, Hoidke kéesolevat kasutusjuhen-
lihvija varuosade komplektid, rikete otsimise juhend, hooldus- | dit ohutus, kergesti
juhend. juurdepaasetavas kohas
Valmista{al tarnija Vajalikud personaalsed kaitseseadeldised
KWH Mirka Ltd
ggif:r(])eJeppo Kaitseprillid Hingamismaskid
Tel: + 358 20 760 2111 s = .
Faks: 1358 20 760 2290 Tookindad Kérvade kaitsmed
Soovitatav 6hutoru méot | Soovitatav maksimaalne Ohusurve
—minimaalne vooliku pikkus Maksimaalne tédsurve 6.2 bar 90 psig
10 mm 3/8 tolli 8 meetrit 25 jalga Soovitatav miinimum NA NA

Garantiitingimused on jargmised::
- 12 kuud KWH Mirka surudhutédriistadele
- 3 kuud KWH Mirka remonditud seadme osadele.

Garantiiaeg algab tarnekuupéevast.

Garantii hélmab ainult materjalist pdhjustatud ja tootmisdefekte.

Detailide valjavahetamine v&i remontimine on garantiiajal tasuta, kui need t66d teostatakse KWH Mirka volitatud
hooldusfirmas.

Veokulud tasub alati ostja.

Garantii ei kata jargmisi seiku:

Tavaline kulumine, nt..

- laagrid, alus, kaitsekate, rootor, labad, pdérlev Ghendus, summuti
Ulekoormus véi muu ebadige kasutamine, nt.

- Todriista vette kukkumine

- Vale kasutamise tottu tekkinud kahjustused

- Muud kui tootmis- véi materjalidefektide tottu tekkinud kahjustused
- Kukkumise vdi kova 166gi tagajarjel tekkinud kahjustused
Tavalised hooldusmeetmed, mida teostab kasutaja:

- aluse vahetamine

- Spindli laagri vahetamine

- Valjatémbeuhenduse vahetamine

- Kaitsekatte vahetamine

Markus Koéik muud toimingud tuleb jatta volitatud Mirka-hooldusfirma teha.
Garantiiaeg katab ainult seadme remondi-, kuid mitte véljavahetamise kulusid.
Garantii ei hdlma masina seisuaja v&i tootmiskahjude katmist.

Garantii kehtivusajal esitatud kompensatsioonindudeid arvestatakse ainult siis, kui seade on tagastatud
mudjale originaalkomplektina. Masina lahtivdtmisel kaotab garantii kehtivuse.
Garantii vdib anda ainult edasimija, kellelt masin on ostetud.

09 Originaal instruktsiooni tolge



Palun lugege Iabi ja jargige

1. Uldised todohutuse ja tervisekaitse normatiivaktid, osa 1910,
OSHA2206, saadaval: dokumentide
jarelvalveametnik; valitsuse triikikoda; Washington DC 20402
2. Ohutustehnika eeskirjad kantavatele surudhuttériistadele,
ANSI B186.1 saadaval: Ameerika Riiklik
Standardiinstituut; 1430 Broadway; New York, New York 10018
3. Riiklikud ja kohalikud normatiivaktid. Kéesolev taldlihvija on
konstrueeritud igasuguste materjalide, naiteks.

Tooriista nduetekohane kasutamine

metallide, puidu, kivi, plastmassi jne lihvimiseks, kasutades
selleks otstarbeks vélja téoétatud abrasiive. Arge

kasutage taldlihvijat mingiks muuks otstarbeks peale selle, milleks
see on ette néhtud iima valmistaja voi

valmistaja poolt volitatud tarnijaga konsulteerimata. Arge ka-
sutage tugipatjasid, mille tookiirus on vaiksem

kui 12,000 P/MIN. Tédriist on ette nahtud kasutamiseks kasitoori-
istana.

T66kohad

Alati on soovitav to6tada tooriistaga, seistes kindlalt pdrandal.
Tooriist voib olla mis tahes asendis, kuid enne

sellist kasutamist peab operaator olema turvalises positsioonis
ning tal peab olema kindel haare ja

jalgealune. Samuti peab operaator olema teadlik, et tdoriist voib
arendada vaandejoudu. Vaata paragrahvi “Kasutusjuhend”.

Tooriista kasutusele votmine

Kasutage puhast dlitatud surudhku , mis tagab méddetud 6hu-
surve tooriista juures 6.2 bar (90 psig), kui

tooriist kaib taielikult alla vajutatud hoova korral. Soovitatav on
kasutada heakskiidetud 10 mm (3/8 tolli) x 8

m (25 jalga) maksimaalse pikkusega 6hutoru. On soovitav, et
tooriist Ghendataks surudhutoitega nii, nagu on

naidatud joonisel 1.

Arge lihendage tériista surudhusiisteemiga iima hélpsasti juur-
depaasetavat ja kasitsetavat sulgklappi

paigaldamata. Surudhk peab olema élitatud. Tungivalt on soovitav
kasutada ohufiltrit, regulaatorit ja dlitajat,

nagu on naidatud joonisel 1, kuna see tagab tooriistale dige
survega puhta dlitatud suruéhu. Uksikasju

taoliste seadmete kohta saate oma tarnijalt. Kui taolisi seadmeid
ei kasutata, tuleb todriista 6litada kasitsi.

Tooriista kasitsi dlitamiseks Gihendage 6hutoru lahti ning tilgutage
masina sisendvooliku otsa 2 kuni 3 tilka

sobiva t surudhumootorite 6li, nagu naiteks Fuji Kosan FK-20,
Mobil ALMO 525 v6i Shell TORCULA® 32.

Uhendage toériist uuesti 8huvoolikuga ning laske sel aeglasel
kaigul méne sekundi jooksul té6tada, et 6hk

saaks 0li ringlema panna. Kui tédriista kasutatakse sageli, siis
olitage seda iga paev vai siis, kui tooriist

hakkab aeglaselt kdima v6i kaotab véimsuse. On soovitav, et
ohusurve tdotava tooriista juures oleks 6.2 bar

(90 psig). Tooriist vaib toétada madalama surve juures, kuid mitte
kunagi kérgemal survel kui 6.2 bar (90 psig).

Kasutusjuhend

Enne kéesoleva tooriista kasutamist lugege I&bi kdik juhendid. Operaatorid peavad olema té6riista kasutamiseks
valja dpetatud ning tundma kéesolevaid ohutuseeskirju. Kaiki hooldus- ja remonditdid peab lab viima koolitatud
personal.

Hoolitsege selle eest, et tddriist oleks surudhuallika kiiljest lahti thendatud. Valige sobiv abrasiiv ning kinnitage
see tugipadja kiilge. Tsentreerige abrasiiv hoolikalt tugipadja kiilge.
Tooriistaga tootades kasutage alati ndutavaid kaitsevahendeid.
Lihvimisel asetage t6oriist alati lihvitavale pinnale ning

alles siis kaivitage see. Enne t66 peatamist eemaldage

tooriist alati lihvitavalt pinnalt. See hoiab &ra abrasiivi
llemaarasest kiirusest tingitud stivendi moodustumise

lihvitavale pinnale.

Enne abrasiivi véi tugipadja paigaldamist, reguleerimist

v6i mahavotmist lilitage alati vélja taldlihvija

surudhutoide.

Kindlustage alati kindel jalgealune ja/véi td6asend ning

votke arvesse taldlihvija poolt arendatavat vaandemo-

g =

Eal

suletud kontuuriga torustisteem
kaldu 6huvoolu suunas

o

tooriistajaama poole

I

menti.

Kasutage alati ainult 6igeid varuosi.

Hoolitsege alati selle eest, et lihvitav materjal oleks
kindlalt fikseeritud, et valtida selle liikumist.

© N

filter

regulator
maarija

kuulklapp:

©

Kontrollige regulaarselt voolikute ja armatuuri kulumist.
Arge kandke tédriista voolikust kinni hoides; killge
tihendatud surudhuvoolikuga todriista kandes olge alati
ettevaatlik, valtimaks selle kaivitumist.

. Toéotamisel tekkiv tolm véib olla sittimisohtlik. Tolmu
kogumiseks kasutatavaid kotte tuleb kord paevas
puhastada voi uutega asendada. Koti puhastamine voi
asendamine aitab Uhtlasi tagada seadme optimaalset
voimsust.

. Arge liletage maksimaalselt soovitatavat 6husurvet.
Kasutage soovitatavaid kaitsevahendeid.

12. Téoriist ei ole elektriliselt isoleeritud. Arge kasutage téériista kohas, kus on vdimalus puutuda kokku voolu all
elektrijuhtmetega, gaasi- ja veetorudega jms. Enne t66d kontrollige t66 piirkond (ile.

. Valtige todriista liikuvate osade takerdumist réivastuse, lipsu, juuste, puhastuskaltsude vms kiilge. Takerdumisel
tdbmmatakse keha masina liikkuvate osade suunas, mis véib olla vaga ohtlik.

14. Kasutamisel hoidke kéed podrlevast lihvklotsist eemal.

15. Rikke tekkimisel kdrvaldage tooriist viivitamatult kasutuselt ning korraldage selle remont.

16. Arge laske téériistal vabalt pdérelda, kaitsmata inimesi ega esemeid minema lendava abrasiivi véi tugipadja eest.

drenaaiik\app\
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tihenduskoha killge 6hukompressor ja -paak:
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Toote konfiguratsioon /tehnilised andmed: 12,000 P/MIN taldlihvija

Lihvk-

I i? Ko Pikki “Miira- | Vi Ohu Vi | “Madrama-
" Vaakumi . ot.s~ Mudeli oote orgus tidkus ura- oimsus tarbimine bratsioon- | tuse tegur
Orbiit tiii i moot netokaal mm mm tase vattides .
iip number . . LPM itase K
mm kg (naela)) (tolli) (tolli) dBA (HP) (scfm) mis? 2
(tolli)) m/s
Iima 125(5) | ROS525NV | 0,72 (1,59) | 829(3,26) | 1484 (584) | 79 209(0,28) | 481 (17) 21 11
vaakumita 150 (6) ROS625NV | 0,76 (1,68) | 829(3,26) | 161,1(6,34) 83 209 (0,28) | 481 (17) 33 1.7
2,5mm Tsentraalne 125 (5) ROS525CV 0,78 (1,72) 87,7 (3,45) 148,4 (5,84) 79 209 (0,28) 481 (17) 21 1.1
3/32 tolli
6 ) vaakum 150 (6) ROS625CV | 0,85 (1,87) | 829(3,26) | 161,1(6,34) 83 209 (0,28) | 481 (17) 33 17
Kaetud
isegenereeruv 150 (6) ROS625DB | 0,85 (1,87) | 829(3,26) | 164,1(6,46) 83 209 (0,28) | 481 (17) 3,1 16
vaakum
Puudub 125 (5) ROS550NV 0,75 (1,65) 82,9 (3,26) 149,6 (5,89) 80 209 (0,28) 481 7) 2,6 1,3
vaakum 150 (6) ROS650NV 0,79 (1,74) 82,9 (3,26) 162,3 (6,39) 79 209 (0,28) 481 17) 3,7 1,9
50 mm Tsentraalne 125(5) | ROS550CV | 0,81 (1,79) | 87,7 (345) | 149,6 (589) | 79 209(0,28) | 481 (17) 26 13
(3/16 tolli) vaakum 150 (6) ROS650CV | 0,85 (1,87) | 829(3,26) | 162,3 (6,39) 77 209 (0,28) | 481 (17) 3.1 16
Kaetud 125 (5) ROS550DB 0,83 (1,83) 87,7 (3,45) 152,6 (6,01) 85 209 (0,28) 481 (17) 3,5 1.8
isegenereeruv
vaakum 150 (6) | ROS650DB | 0,88 (1,94) | 829(3,26) | 1653 (6,51) | 85 209(0,28) | 481 (17) 35 18

2).

orbi

d ja juhuorbi

Ised taldlihvijad.

Miratest viiakse labi vastavuses EN ISO 15744:2008 — Mitte-elektrilise toitega kasitdoriistad — Miira moédtmise kood — tehnoloogiameetod (aste

Vibratsioonikatse viiakse |&bi vastavalt EN 28662-1 Kantavad mehaanilised kasitddriistad — Vibratsiooni méétmine kaepideme juures. Osa 1:
Uldist ning EN 8662-8, 1997 Kantavad mehaanilised kasitdériistad — Vibratsiooni méétmine kéepideme juures. Osa 8: Poleerijad, pdérievad,

Tehnilised andmed on muudetavad iima eelnevalt teavitamata.

Tabelis satestatud vaartused on saadud laboratoorsete katsetuste tulemusel vastavuses satestatud
koodeksitele ja standarditele ning need ei ole riski hindamiseks kiillaldased. Konkreetsel tdokohal méddetud
vaartused vdivad olla kdrgemad kui deklareeritud vaartused. Tegelikud ekspositsioonivaartused ja inimese

poolt kogetav risk voi oht on igas olukorras unikaalne ning oleneb Uimbritsevast keskkonnast, inimese
tootamisviisist, konkreetsest toddeldavast materjalist, tdokoha disainist, samuti ekspositsiooniajast ja

kasutaja flilsilisest seisundist. KWH Mirka, Ltd. ei vta enesele mingit vastutust tagajargede eest, mis
iimnevad deklareeritud vaartuste kasutamisel tegelike ekspositsioonivaartuste asemel iga Uksiku riski
hindamisel.

Rohkem tervisekaitset ja ohutustehnikat kasitlevat informatsiooni saab jargmistelt internetilehekiilgedelt:

http://europe.osha.eu.int (Euroopa)

http://www.osha.gov (USA)

101




Rikete otsimise juhend

Siimptom

Véimalik pdhjus

Lahendus

vabakaik

Madal véimsus ja/voi aeglane

Ebapiisav 6husurve

Kontrollige 6humagistraali survet taldlihvija sis-
selaskes ajal, mil todriist to6tab vabakaigul. See
peab olema 6.2 Bar (90 psig/620 kPa). Kontrollige
6humagistraali survet taldlihvija sisselaskes ajal,
mil téoriist todtab vabakaigul. See peab olema 6.2
Bar (90 psig/620 kPa).

Summuti ummistunud

Summuti mahavétmist vaata paragrahvis “Korpuse
Demontaaz”. Summutit pos 37 saab puhastada
sobiva puhta puhastuslahusega, kuni saasteained
ja takistused on eemaldatud. Kui summutit ei saa
nduetekohaselt puhastada, siis tuleb see valja
vahetada. Vahetage element pos 38, summuti
sisetlikk (Vaata paragrahvi “Korpuse koostamine”).

Ummistunud sisendsdel

Puhastage sisendsdel sobiva puhta puhastusla-
husega. Kui sela ei 6nnestu puhastada, vahetage
see vélja

Uks v&i mitu laba on kulunud v&i pu-
runenud

Paigaldage taiskomplekt uusi labasid (ndueteko-
haseks t60ks peab valja vahetama koik labad).
Katke koik labad kvaliteetse surudhutédriistade
oliga. Vaata “Mootor demontaaz” ja “Mootori
montaaz”.

Seesmine Shuleke mootori korpuses, mill-
est annab tunnistust normaalsest suurem
ohutarbimine ja vaiksem kiirus

Kontrollige mootori nduetekohast joondamist ja
lukustusréngaste haakumist. Kontrollige, kas
rongastihend lukustusrdnga soones ei ole kahjus-
tatud. Vétke maha mootorisdlm ning paigaldage
mootorisdlm uuesti. Vaata “Mootori demontaaz” ja
“Mootori montaaz”.

Mootori osad on kulunud

Teostage mootorile kapitaalremont. Vétke tUihen-
dust volitatud Mirka hoolduskeskusega

Kulunud v6i purunenud spindli laagrid.

Vahetage kulunud v&i purunenud laagrid. Vaata
“Balanssiirvdlli ja spindli demontaaz” ja “Spindli
laagrid, AirSHIELD™ ja balanssiirvolli koost”.

Ohuleke labi kiirusregulaatori
ja/voi klapivarre

Must, purunenud véi paindunud klapi
vedru, klapp voi klapipesa.

Demonteerige, vaadake lle ja vahetage valja kulu-
nud voi kahjustatud osad. Vaata sammusid 2 ja 3
paragrahvis “Korpuse demontaaz” ja sammusid 2
ja 3 paragrahvis “Korpuse montaaz”.

Vibratsioon/ ebaiihtlane t66

Ebabige lihvklots.

Kasutage ainult konkreetse masina jaoks kon-
strueeritud patjasid ja raskusi.

Liidesepadja vdi muu materjali lisamine.

Kasutage ainult konkreetse masina jaoks kon-
strueeritud abrasiivi ja/véi liidest. Arge kinnitage
midagi taldlihvija lihvklotsi esikiljele, mis ei ole
spetsiaalselt konkreetse lihvklotsi ja taldlihvijaga
kasutamiseks konstrueeritud.

Ebapiisav 6litus voi vélise priigi kogun-
emine.

Demonteerige taldlihvija ning puhastage see so-
biva ja puhta puhastuslahusega. Pange taldlihvija
kokku. (Vaata “Hooldusjuhend”).

Kulunud v6i purunenud tagumine vo
eesmine mootori laager.

Vahetage kulunud v&i purunenud laagrid. Vaata
“Mootori demontaaz” ja “Mootori montaaz”.

Vaakummasinate puhul on véimalik ligse
vaakumi tekkimine tasase pinna lihvimisel,
mis pdhjustab lihvklotsi kleepumise lihvi-
tava pinna kilge.

SGV masinatel lisage spindli padjale lisaseibid, et
suurendada pilu lihvklotsi ja katte vahel. CV masin-
ate vahendage vaakumsisteemi kaudu vaakumit
ja/lvo lisage lihvklotsile lisaseibe.

Méarkus: Koik veerus ,Lahendus’ viidatud peatiikid leiate kdsiraamatu I6pust, peatiikist ,Hooldusjuhend’.
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MIRKRA

MIRKA 12,000 P/MIN
125 mm (5 tolli) ja 150 mm (6 tolli)
TALDLIHVIJATE HOOLDUSJUHENDID

MARKUS: Igasuguse valjendatud voi eeldatava garantii sissendudmiseks peavad tdériistad olema remonditud volitatud Mirka Hooldusk-
eskuse poolt. Jargmised Uldised hooldusjuhendid on kasutamiseks parast garantiiperioodi 16ppu.

DEMONTAAZIJUHEND

Kaepidemete vahetus:

. Kéepidemel (25) on kaks “kérva”, mis ulatuvad imber taldlihvija
korpuse sisselaske ja véljatdmbetoru all. Tommake vaikese
kruvikeerajaga Uks ,korv* kaepideme kiiljest lahti, seejarel
kangutage kaepide kruvikeeraja abil taldlihvija kiljest lahti.
Uue kaepideme paigaldamiseks hoidke kaepidet ,korvadest”,
nii et need oleksid suunatud Ulespoole, joondage kaepide ja
libistage see (23) drosselihoova alla, seejérel suruge kaepide
alla, kuni see istub taldlihvija pinnale. Hoolitsege selle eest, et
kaks “korve” istuksid sisselaske ja véljatdmbetoru alla.

-

Mootori demontaaz:

. Kinnitage todriist kergelt kruustangide vahele, kasutades
(MPA0026) T-7 pehmet kaelust voi polsterdatud Idugadega
kruustange ning votke (35) 24 mm lihvklotsi vétmega maha
(36) lihvklots, seejarel votke maha kate voi aaris (milline on
paigaldatud).

Votke (MPA0025) T-6 mootori lukustusrdnga votme /spindli
tdmmitsaga maha (12) lukustusréngas. Niiid saab moot-
orisdlme korpusest (27) vélja tosta.

Kinnitage mootorisdlm, keerates (13) balanssiirvélli polsterda-
tud I6ugadega kruustangide vahele ning votke (4) silindri kiljest
maha (1) fiksaatorrdngas ja (5) réngastihend.

Votke maha (3) tagumine otsaplaat. Selleks v6ib osutuda
vajalikuks toetada (3) tagumist otsaplaati (MPA0416) laagri
separaatoriga ja kergelt pressida volli 1abi (2) laagri ja tagumise
otsaplaadi. Votke balanssiirvélli kiiljest maha (4) silinder, viis
(7) laba ja (6) rootorikomplekt. Vétke maha (8) liist, seejarel
pressige maha (9) eesmine otsaplaat (koos [10] laagri), (11)
rongastihendi ja (12) lukustusréngaga. Voib osutuda vajalikuks
votta maha laager koos laagriseparaatoriga, kui see tuleb
eesmisest otsaplaadist valja ning kleepub balanssiirvélli kiilge
kinni.

Eemalda (13) tasakaalustusvallilt (61) tolmukate.

Vétke otsaplaatide kiiljest maha laager(id), kasutada es laagrite
valja pressimiseks (MPA0036) T-8 laagrite mahavétmise rakist.
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Balanssiirvolli ja spindli demontaaz:

. Kinnitage (13) balanssiirvélli ots polsterdatud 1dugadega
kruustangide vahele. Peenikese kruvikeerajaga tdmmake vélja
(21) fiksaatorrénga piluga ots ning tmmake réngas valja.
Keerake (MPA0025) T-6 mootori lukustusrongas votme/spindli
tdmmitsa abil (22) kae joul spindlisse. Liimi pehmendamiseks
kuumutage propaanipdleti voi kuumadhupiistoliga drnalt
balanssiirvélli suuremat otsa, kuni see on umbes 100° C (212°
F). Arge kuumutage iile. Vétke maha spindlisdlm, koputades
liuguriga teravalt valjastpoolt vastu spindlit. Detailide tur-
valiseks kasitsemiseks laske neil maha jahtuda. Jargige iihte
asjakohastest suunistest

« Kui laager tuleb valja koos spindliga, kasutage selle mahavot-
miseks vaikest laagriseparaatorit. Siirduge sammu 3.

« Kui laager jaab (13) balanssiirvéllile. Jargige sammusid A-D
allpool.

N

N

Laagrite balanssiirvollilt mahavotmise protseduur:

A. Asetage seadekruvi 12 mm sisediameetriga laagritdmmitsa
(MPA0059) T-9 iilaossa.

B. Hoolitsege selle eest, et (21) fiksaatorrongas oleks maha
voetud, seejarel suruge laagritdbmmits laagri sisse, kuni
laagritdmmits toetub vastu balanssiirvélli pdhja.

C. Keerake seadekruvi kinni, kuni see toetub vastu (13) balanssi-
irvolli pohja véi muutub vaga tihedaks. Kinnitage balanssiirvolli
ots polsterdatud kruustangide vahele.

D. Keerake joonisel 5 kujutatud (MPA0025) T-6 mootori luku-
stusrénga véti/spindli tommitsa keermestatud ots kae joul
laagritdmmitsasse, nagu on naidatud joonisel 6. Kuumutage

103

(13) balanssiirvdlli suuremat otsa liimi pehmendamiseks ornalt
propaanipdleti voi kuumadhupistoliga, kuni see on umbes
100° C (212° F). Arge ille kuumutage. Vétke laager maha,
koputades liuguriga véljastpoolt teravalt vastu laagritdmmit-
sat. Laske laagritbmmitsal, laagril ja balanssiirvallil jahtuda.
Parast jahtumist keerake T-6 mootori lukustusrénga véti/spindli
tommits laagritdmmitsa kdljest lahti.Keerake seadekruvi vélja.
Kinnitage laagritdmmits ja laagrid laagriseparaatori kiilge ning
pressige valja laagritommits.
AIrSHIELD™ komponente hoitakse oma kohal (16) stopperi
kerge pressistuga. Nimetatud komponendid véivad mahavét-
mise kaigus saada kahjustatud ning véivad mahavétmisel
vajada valja vahetamist. Stopperi mahavdtmiseks kasutage
rongastihendi eemaldajat voi #8 lehtmetallikruvi, et stopperist
kinni haarata ja see vélja tommata. Vétke balanssiirvolli avast
valja (15) klapp ja (14) filter. Kui stopper ja klapp ei ole kahjus-
tatud, saab neid uuesti kasutada. Siiski peab kokkupanekul filtri
vélja vahetama.
. Eemaldage laager(18) Spindlisdlme (22) kiiljest. Eemaldage
distantsrongas (19) tomukate , (62) ja seib (20) spindlisdlme
kiiljest. Visake tolmukate &ra.

3.
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Korpuse demontaaz:

1. llma vaakumita (NV) ja tsentraalse vaakumiga (CV) masinatel
jargige allpool paragrahvis | kavandatud sammusid. Ise gener-
eeritud vaakumiga (SGV) masinate puhul jérgige paragrahvis 1l
kavandatud sammusid.

I. Kéesolev paragrahv on NV ja CV masinate jaoks.

A) Keerake (39) summuti korpus (27) korpuse kiiljest lahti.

B) Votke (38) summuti (39) summuti korpuse kiiliest maha ning
votke (37) summuti sisetiikk summuti korpuse 66nsusest vélja.

C) NV masinate korral siirduge punkti D. CV masinate korral
siirduge paragrahvi .

D) Vétke maha (32) NV kate. Siirduge sammu 2.

Il. Kéesolev paragrahv jatkub alates CV véljatombetoruga
masinate paragrahvist I:

A) Eemaldage (58) kruvi, (57) seib ja (55) mutter.

B) Votke (54 voi 56) poorlev valjatdmbetoru sdlm (33 voi 34) katte
kiiljest maha.

C) Vétke (33 voi 34) kate (27) korpuse kiljest maha. Siirduge
sammu 2.

Ill. Kéesolev paragrahv on SGV viljatombetoruga masinate
jaoks:

A) Keerake (45) SGV stopper (MPA0849) 8 mm kuuskantvotmega
lahti.

B) Vétke (47) vooliku SGV péorlev véljatdmbetoru sdim (27)
korpuse ja (51) SGV adapteri kiiljest maha.

C) Tommake SGV stopper (47 v6i 50) poodrieva valjatombetoru
s6lme avast vélja ning votke maha kaks (44) rongastihendit.

D) Vétke (33) vaakumkate voi (34) vaakumadaris (27) korpuse

kiiljest maha. Siirduge sammu 2.

Asetage (30) kiirusregulaator keskasendisse ning vétke maha

(31) fiksaatorréngas. MARKUS: Kui masin on vaakummudel,

peab vaakumi véljatdmbetoru olema maha voetud (mahavot-

mist vaata Ulalpool paragrahvis 1), enne kui (31) fiksaator-

rénga saab lukustusrénga napitsatega eemaldada. Nitd saab

kiirusregulaatori otsejoones vélja tommata. Votke maha (29)

rongastihend.

Keerake (43) sisselaskepuksi sdlm (27) korpuse kdljest lahti.

Vétke maha (42) klapivedru, (41) klapp, (40) klapipesa, (28)

klapivars ja (29) rongastihend.

. Pressige (24) vedrusorm (27) korpusest vélja ning votke maha

(23) drosselihoob.

2.
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KOOSTAMISJUHENDID

MARKUS: Kéik koostamisoperatsioonid peab teostama puhaste
ja kuivade osadega ning kdik laagrid peab kohale pressima digeid
tooriistu ja koostamisprotseduure rakendades, nagu laagrite
valmistajad on kavandanud.

Korpuse koostamine:

. Paigaldage (23) drosselihoob (27) korpusse koos (24) vedru-
tihvtiga.

. Méaarige kergelt (29) rongastihendit ning asetage see (30)
kiiruseregulaatorile. Paigaldage (28) klapivars, rongastihend
(puhastatud ja kergelt maaritud) ning torgake kiiruseregulaator
(27) korpusse keskmisse asendisse. Paigaldage (31) fiksaator-
rongas. ETTEVAATUST: Hoolitsege selle eest, et fiksaatorron-
gas kldpsaks taielikult korpuse soonde.

. Paigaldage (40) klapipesa, (41) klapp ja (42) klapi vedru.

Katke (43) puksisélme keermed 1 vi 2 tilga Loctite® 222 vai
samavaarse torukeermete tihendushermeetikuga. Kruvige séim
(27) korpuse sisse. Pingutage vaandemomendiga kuni 6.77
Nm (60 in/lbs).

4. NV ja CV masinatel jargige allpool paragrahvis 1 kavandatud

samme. SGV masinatel jargige paragrahvi |ll samme.

N

N
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| Kadesolev paragrahv on CV ja NV masinate jaoks.

A) Asetage puhas (37) viltsummuti kogu ulatuses (43) summuti
korpuse kambrisse. Pressige summuti (39) summuti korpusele.

B) Kruvige (39) summuti korpuse sdlm kate joul (27) korpusse.
Kasutage (39) summuti korpuse pingutamiseks 21 mm pesa-
pea-momentvétit. Pingutage kuni védndemomendini 2.25Nm
(20 in/Ibs). NV masinate puhul siirduge punkti C. CV masinate
puhul siirduge paragrahvi Il

C) Paigaldage (27) korpusele (32) ilma vaakumita kate, tdmmates
katte (le ja imber korpuse aarikute pohja. Hoolitsege selle
eest, et (korpuse) pilud ja (katte) kérvad haakuksid. Siirduge
"Spindli, AirSHIELD™ ja balanssiirvélli sélme” paragrahvi.

Il. Kdesolev paragrahv jatkub CV véljatombetoruga masinate
puhul alates paragrahvist I:

A) 125 ja 150mm (5/6 tolli) masinate puhul: (1) paigaldage (33 voi
34) kate (27) korpusele, tommates katte Ule ja imber korpuse
aariku pohja. Libistage (54) CV pdorleva valjatdmbetoru sélme
sisselaskeots (33 voi 34) katte valjatdmbetoru pordile, kuni see
toetub vastu pddrleva valjatdmbetoru séime piirajat..

MARKUS: Katete ja dériste paigaldamiseks hoolitsege selle

Pressimisrakise tilemine osa u

T-1B

Pressimisrakise alumlne osa
T-1A

Reguleerseib

eest, et (korpuse) pilud ja (katte voi &arise) kdrvad haakuksid.

Hoolitsege selle eest, et pddrleva valjatdmbetoru sélme klambri

liist oleks joondatud ning haakuks korpuse liistusoonega.

B) Asetage (57) seib (58) kruvile. Keerake kruvi (55 voi 53) poor-
leva véljatdmbetoru séime ja (27) korpuse montaaziavasse,
kuni kruvi ots on korpuse sisepinnaga Uihetasa. Asetage
(55) mutter korpuse 66nsusse ning keerake kruvi tugevasti
mutrisse. Siirduge paragrahvi “Spindli, AirSHIELD™ ja balans-
siirvolli s6im”.

lll. Kéesolev paragrahv on SGV viljatombetoruga masinate
jaoks:

A) Paigaldage (33 voi 34) kate (27) korpusele, tommates katte voi
aarise Ule ja Umber korpuse aarikute pdhja. Hoolitsege selle
eest, et (korpuse) pilud ja (katte voi arise) kdrvad haakuksid.

B) Kinnitage (51) SGV katte adapter katte valjatdmbetoru pordi
kiilge.

C) Puhastage ja maarige kergelt kahte (44) réngastihendit ning
asetage need (45) SGV stopperi kahte soonde.

D) Asetage (45) SGV stopper (47) SGV vooliku pddrleva valjatom-
betoru s6lme montaaziavasse.

E) Suruge vooliku SGV pddrlev valjatdmbetoru s6lm SGV
katte adapteri valjatdmbetoru porti. Kruvige SGV stopper
korpuse keermestatud valjatdmbetoru porti MPA0849 8 mm
kuuskantvétmega. Pingutage kuni vaandemomendini 5.08 Nm
(45 in/lbs)

Spindli, AirSHIELD™ ja balanssiirvolli s6lm:

1. Pange seib (20) spindlivéllile (22) kumer kiilg véljapool, nii et

seibi vélislabimaot puutub kokku laagri (18) vélislabimodduga.

Aseta (62) tolmukate spindlivélli peale. NB! Kontrolli, et (62)

tolmukate ulatuks 6lgmikust kaugemale, kui (19) vaheseib

on paigaldatud. Asetage seadeleht véllieendile. Pange laager
(Uks tihend) spindlile, tihendi poolse kiiljega seibi poole.
Mérkus: Veenduge, et laagrite sisemised ja valimised vorud

toetuvad laagripressi otsikule ning suruge laagrid kohale.

Asetage (18) laager (22) spindlile nii, et tihendikiilg oleks

suunatud (20) seibi suunas. Pressige laager (22) spindlile,

kasutades (MPA0195) T-1B spindli laagri pressimisrakist (vaata

joonist), kuni see istub pdhjale.

Kui spindlisdlm on tehtud korrektselt, poorleb (18) laager

vabalt, kuid mitte 16dvalt.

. Vétke uus (14) filter ja tsentreerige see vaiksesse avasse, kus
enne mahavdtmist oli originaalfilter. Suruge filter (14) vaikese
kruvikeeraja voi lameda otsaga vardaga avasse, kuni see on
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ava pohjaga tasa. Asetage (15) klapp avasse niiviisi, et see
oleks orienteeritud digesti, seejarel pressige (16) stopper
avasse, kuni see on laagri ava pdhjaga tasa.

4. Tilgutage né6pndelapea suurune tilk #271 Loctite® voi sama-
vaarset kummagi spindlisélme laagr vélisdiameetrile. Maarige
laagrilukusti tilk Ghtlaselt imber laagri. ETTEVAATUST:
Laagri pooérlemise véltimiseks piisab vaga vaikesest kogusest
laagrilukustist. Liigne kogus lukustit muudab hilisema laagri
mahavotmise raskeks. Asetage (22) spindlisdlm (13) balans-
siirvélli avasse ning kinnitage fiksaatorrongaga. ETTEVAA-
TUST: Hoolitsege selle eest, et fiksaatorrdngas istuks klopsuga
taielikult balanssiirvélli soonde. Laske liimil kdveneda.

Mootori kokkupanek:

1. Aseta (61) tolmukate (13) tasakaalustusvolli peale.

2. Kasutage (MPA0494) T-13 laagri pressimise puksi suuremat
otsa (10) eesmise laagri (koos 2 kilbiga) pressimiseks (13)
balanssiirvdllile.

. Libistage (9) eesmine otsaplaat koos allapoole suunatud
laagripesaga mootorivdllile. Pressige (9) eesmine otsaplaat
ornalt (10) laagrile, kasutades T-13 laagri pressimise puksi
suuremat otsa, kuni eesmine laager istub (9) eesmise otsap-
laadi laagripessa. ETTEVAATUST: Pressige ainult nii palju, et
laager istuks tépselt pessa. Uleliigne pressimine véib laagrit
kahjustada.

. Asetage (8) liist (13) balanssiirvélli soonde. Asetage (6) rootor
(13) balanssiirvéllile, hoolitsedes selle eest, et see istuks tiheda
liugistuga.

. Olitage viit (7) rootorilaba kvaliteetse surudhutédriistade
6liga ning asetage need (6) rootori piludesse. Asetage (4)
silindrisdlm (6) rootorile nii, et vedrusérme liihike ots haakuks
(9) eesmises otsaplaadis oleva umbavaga.

Pressige (2) tagumine laager (2 kilpi) T-1b laagri pressimise
rakisega (3) tagumisse otsaplaati. Hoolitsege selle eest, et
T-1B pressimisrakis oleks valisvoru suhtes tsentreeritud. Pres-
sige (3) tagumine otsaplaat ja laagrisélm kergelt (13) balans-
siirvdllile, kasutades T-13 laagri pressimise puksi vaiksemat
otsa. Puks peab pressima ainult laagri sisevéru. OLULINE
INFORMATSIOON: Tagumine otsaplaat ja laagrislm on pres-
situd Sigesti, kui silinder on pigistatud kiillaldaselt otsaplaatide
vahele, et hoida ara selle likumist vabalt omaenese raskuse
all, kui voll on horisontaalasendis, kuid olema véimeline
libisema otsaplaatide vahel vaga vaikese jduga. Kui s6lm on
pressitud liiga tihedalt, ei p66rle mootor vabalt. Kui pressitud

w

IN

o

o

DOC A0348

105

s6lm on liiga 16tv, ei hakka mootor parast korpuse koostamist
vabalt podrlema. Kinnitage s6lm, asetades (1) fiksaatorronga
(13) balanssiirvlli soonde. ETTEVAATUST: Fiksaatorrongad
peavad olema asetatud niiviisi, et bandaaZi keskosa ja kaks
otsa puudutavad laagrit kdigepealt. Mélemad kérgenenud
keskmised osad peavad kindlalt kidpsuga istuma balanssi-
irvolli soonde, vajutades vaikese kruvikeerajaga koveratele
osadele.
Maarige kergelt (5) rongastihendit ning asetage see (4) silin
drisdlme 6hu sisselaskeavale.
Maérige kergelt vdi 6litage (27) korpuse sisediameetrit,
joondage vedrusérm (27) korpuse markeeringuga ning
libistage mootorisdlm korpusse. Hoolitsege selle eest, et
vedrusérm haakuks korpuse pesaga.
Keerake (12) lukustusréngas hoolikalt (MPA0025) T-6 mootori
lukustusrénga vétme/spindli tdommitsaga (27) korpusse. Ping
utage vaandemomendiga kuni 6.77 Nm (60 in/lbs). MARKUS:
Lihtsaks tehnikaks hinnata esimese keermeniidi haakumist,
on poodrata lukustusrongast T-6 mootori lukustusrénga vétme /
spindlittmmitsa abil vastupaeva, rakendades samal ajal
kerget survet. Te kuulete ja tunnete kiépsu, kui lukustusronga
juhtniit satub korpuse juhtkeermesse.
10. Keerake peale uus (36) lihvklots ning pingutage see kate joul
24 mm lihvklotsi votmega.

Katsetamine:

Tilgutage 3 tilka kvaliteetset pneumaatiliste todriistade &li vahetult
mootori sisselaskeavasse ning (ihendage see 6.2 bar (90 psig)
surudhutoitega. 12,000 P/MIN tdoriist peab kéima kiirusega
11,500 kuni 12,500 P/MIN, kui 6husurve téoriista sisselaske
juures on 6.2 bar (90 psig), kui tooriist poorleb vabakaigul. Tuu-
letakistuse t6ttu on nimetatud vabakaik umbes 500 P/MIN kuni
1,000 P/MIN vaiksem, kui kasutatakse vaakum- v6i Hook Face
Pad. See ei mgjuta lihvimise jéudlust.

Loctite® on firma Loctite Corp. registreeritud kaubamark.

Rev 05/13/11
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MIRKA 12 000 APS./MIN.
125 mm x 150 mm
DISKINIAI SLIFUOKLIAI

Atitikties deklaracija
JKWH Mirka®, Ltd.
66850 Jeppo, Suomija
atsakingai pareiSkiame, kad masy gaminiai —
125 mm x 150 mm, 12 000 aps./min. diskiniai Slifuokliai
(zr. konkretaus modelio lentele ,Produkty konfigaracija / specifikacijos"),
kuriems taikoma $§i atitikties deklaracija, atitinka toliau iSvardyty standarty ir kity normy reikalavimus:

EN ISO 15744:2008, 89/392/EEB, pakeistos 91/368/EEB, 93/44/EEB, 93/68/EEB direktyvomis ir kons@liduojangi yva
2006/42/EB
08.01.2010 Jeppo Tom Nordstrém /2
Leidimo data ir vieta Vardas, pavardé Parasas arba jj atitinkantis jgaliotojo asmens patvirtinimas

vadovas"“, ,Priezitros instrukcijos”

Operatoriaus instrukcija Svarbi informacija
Turinys: ,Garantija“, ,Prasom perskaityti ir laikytis nurodymuy®, Prie$ montuodami ar atlikdami
,Tinkamas prietaiso naudojimas*, ,Darbo stotys*, ,Prietaiso priezidros ir remonto darbus,
naudojimas*, ,Naudojimo instrukcijos*, ,Produkto konfigiracija | jdémiai perskaitykite Sig

| specifikacijos®, ,Detalusis brézinys*, ,Daliy sgrasas”, instrukcija. Ja laikykite saugioje,
LJAtsarginiy $lifuoklio daliy komplektai*, ,Gedimy lokalizavimo bet prieinamoje vietoje.

Gamintojas / tiekéjas Privalomos asmens apsaugos priemonés:

L,KWH Mirka“, Ltd.

66850 Jeppo, Suomija apsauginiai akiniai; veido kauké;

Tel. + 358 20 760 2111

Faks. + 358 20 760 2290 apsauginés pirstinés; ausy apsauga.
.Rekomendu.t)ja.mas m|n- Rekomenduojamas maksi- Oro slégis

imalus oro tiekimo linijos malus Zarnos ilgis Maksimalus darbinis slégis— 6,2 baro.

skersmuo 10 mm 8m Rekomenduojamas minimalus slégis — duomeny néra.

tija
Garantinés prietaiso sglygos:
— 12 ménesiy garantija ,KWH MIRKA" prietaisams, turintiems oro tiekimo funkcija.
— 3 ménesiy garantija ,KWH MIRKA" pataisytiems prietaisams.
Garantinis laikotarpis prasideda nuo prietaiso jsigijimo dienos. Garantija taikoma tik defektiniams gaminiams. Daliy

keitimg arba remontg garantiniu laikotarpiu nemokamai atlieka oficialus ,KWH MIRKA" priezidros centras. Trans-
porto iSlaidas privalo padengti klientas.

Garantija neapima jprastai susidévin¢iy daliy, pavyzdZziui:
guoliy, pagalbiniy ploksteliy, gaubty, rotoriy, menéiy, lankstiniy jung€iy, slopintuvy.
Taip pat garantija neapima gedimy dél prietaiso perkrovos ar netinkamo naudojimo, pavyzdziui:
imetus prietaisg j vandenj;
prietaisui sugedus dél naudojimo ne pagal paskirtj;
prietaisg sugadinus negamykloje ir ne dél medziagy broko;
prietaisg numetus ar sutrenkus.
|prasti priezidros ir remonto darbai, kuriuos gali atlikti operatorius:
pagalbinés plokstelés keitimas;
asies guolio keitimas;
iSmetimo jungties keitimas;
gaubto keitimas.

Pastabal! Visi kiti remonto darbai turi bati atliekami MIRKA jgaliotojo atstovo. Garantija apima tik vietinj prietaiso
remontg ir neapima prietaiso keitimo. Garantijos sglygose grieztai atsisakoma kompensacijy uz prastovas ir gamy-
bos nuostolius. ParaiSkos dél remonto priimamos tik tais atvejais, kai produktas atsiunciamas visiSkai surinktas —
toks, koks jis buvo jsigytas. Jei prietaisas ardytas, Sitai i$ karto panaikina garantija. Garantiniam remontui prietaisg
galima pateikti prekybos atstovams, i$ kuriy jis jsigytas.

Vertimas i$ angly kalbos
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PraSome perskaityti ir laikytis nurodymy

1) Bendrosios pramoninés saugos ir sveikatos taisyklés 1910
dalis, OSHA 2206, $altinis: ,Superintendent of Documents";
Vyriausybés spaudos agentira; Vasingtonas, DC 20402.

2) NesSiojamujy oriniy prietaisy saugos kodeksas, ANSI B186.1,
Saltinis: Amerikos nacionaliniy standarty institutas; 1430 Broad
way; Niujorkas 10018.

3) Valstybiniai ir vietiniai reikalavimai.

Tinkamas prietaiso naudojimas

Sis $lifuoklis skirtas visy tipy medziagoms, t. y. metalui, medienai,
akmeniui, plastikui, $lifuoti naudojant tinkamus $lifavimo kompo-
nentus. Nepasitare su gamintoju ar oficialiu gamintojo atstovu
nenaudokite $io §lifuoklio jokiais kitais tikslais, nei nurodyta. Nen-
audokite laikomuyjy ploksteliy, kuriy darbinis greitis yra mazesnis
nei 12 000 aps./min.

Darbo stotys

Prietaisas skirtas naudoti laikant viena ranka. Rekomenduojama
prietaisu dirbti stovint ant tvirto pagrindo. Prietaisas gali bati bet
kokioje padétyje, taciau prie$ pradédamas jj naudoti operatorius
privalo atsistoti j saugig padétj, jsitvirtinti ir prietaisg laikyti tvirtai.
Reikia nepamiréti, jog prietaisas gali sukelti atatranka. Zr. skyriy
,Naudojimo instrukcijos"”.

Prietaiso naudojimas
Naudokite svarig ir patepta oro linijg. Kai prietaisas veikia, laikant

visiSkai nuspaustg rankeng oro slégis turi bati 6,2 baro. Rekomen-
duojama naudoti patvirtintg 10 mm ir ne daugiau kaip 8 m ilgio
oro linijg. Oro tiekimo linija prie prietaiso jungiama pagal schema,
pateiktg 1 paveikslélyje.

Prietaiso prie oro linijos nejunkite, nejdiege lengvai pasiekiamo
oro uzdarymo voztuvo. Oro tiekimo linija turi bati patepta alyva.
Primygtinai rekomenduojame naudoti oro filtra, reguliatoriy ir
lubrikatoriy (FRL), kaip parodyta 1 paveikslélyje. Tokiu atveju
uztikrinsite Svary ir reikiamo slégio org. Daugiau informacijos

apie tokio tipo jrangg galite gauti i$ oficialaus prietaiso tiekéjo. Jei
papildoma jranga néra naudojama, prietaisg reikia daznai tepti
rankiniu badu. Norint tai padaryti, pirmiausia reikia atjungti oro
linijg ir j prietaiso oro tiekimo Zarng jlasinti 2-3 lasus tinkamos
pneumatinés alyvos, tokios kaip ,Fuji Kosan FK-20“, ,Mobil ALMO
525" arba ,Shell TORCULA® 32“. I$ naujo prijunkite prietaisg prie
oro linijos ir leiskite kelias sekundes pasisukti labai létai, kad oras
galéty paskirstyti alyva. Jei prietaisas naudojamas daznai, tepkite
ji kiekvieng dieng arba tuomet, kai ima silpniau arba léciau veikti.
Rekomenduojama dirbant prietaisu islaikyti 6,2 baro slégj. Prietai-
sas gali suktis ir esant mazesniam slégiui, taciau slégis jokiu badu
negali bati didesnis nei 6,2 baro.

Naudojimo instrukcijos

1) Prie§ naudodami prietaisg nuodugniai perskaitykite instrukcijas. Operatorius turi bati gerai iSmokytas naudotis prietaisu ir privalo
Zinoti saugumo taisykles. Priezitros ar remonto darbai turi bati atliekami tinkamai parengto specialisto.

»

Isitikinkite, kad prietaisas atjungtas nuo oro tiekimo linijos. Pasirinkite tinkamg abrazyvinj prieda ir pritvirtinkite prie laikomosios

plokstelés. Bukite atsargds, abrazyvinj komponentg dékite tiksliai per laikomosios plokstelés vidurj.

2L

Prie§ pradédami §lifuoti, padékite prietaisg ant
darbo stalo ir tik tuomet jjunkite. Prie$ iSjungdami
prietaisg, visuomet nuimkite jj nuo darbinio
pavirSiaus. Taip darbinj pavirSiy apsaugosite nuo
pazeidimy, kurie gali atsirasti dél per didelio abrazy-
vinio komponento greicio.

Prie§ nuimdami arba pataisydami abrazyvinj

komponentg ar laikomajg plokstele, i$ pradziy

visuomet atjunkite prietaisg nuo oro linijos.

Visuomet naudokite tvirtg kojy atrama ir / arba

pozicijg ir saugokités galimos atatrankos.

Naudokite tik tinkamas atsargines dalis.

Uztikrinkite, kad $lifuojamas objektas baty gerai

pritvirtintas ir apsaugotas nuo judéjimo.

Reguliariai tikrinkite, ar nesusidéveéjo jungtys ir

zarna. Nenes$kite prietaiso uz zarnos. Visuomet

bukite atsargis ir uztikrinkite, kad prietaisas su
prijungta oro linija atsitiktinai nejsijungty.

10) Dulkés gali bati sprogios. Batina kasdien valyti arba
pakeisti vakuuminio dulkiy surinkimo rezervuarg.

11) NevirSykite leistino maksimalaus oro slégio.
Dévékite rekomenduojamas saugos priemones.

12) Prietaiso elektriniai komponentai néra visiskai
izoliuoti. Nenaudokite aplinkoje, kurioje yra elektra,
dujy, vandens vamzdziy ir kt. Patikrinkite zong prie$
darbg.

13) Uztikrinkite, kad judancios prietaiso dalys nejsukty
ruby, kaklarais¢iy, plauky, Sluosciy ir kt. |strigusios
dalys bus jtrauktos j prietaisg, o tai gali bati labai
pavojinga.

14) Naudodami prietaisg nelieskite besisukancios plokstelés.

g

2

)

L

Prietaiso stotelés link

Prietaiso
iunaties link

) Naudodamiesi prietaisu visuomet dévékite batinas apsaugos priemones.

Rutulinis
voztuvas

Lubrikatorius

Rutulinis
voztuvas

Drenazas
N /

Oro

Oro zarna

Oro kompresorius-

15) Sugedus;j prietaisg tuoj pat iSjunkite ir patraukite nuo darbo stalo. Organizuokite jo remonta.
16) Neleiskite prietaisui veikti dideliu greiciu, kol nepasirGpinote kity asmeny saugumu ir neapsaugojote jy nuo galimo pavojaus dél
galin€io nulékti abrazyvinio komponento arba laikomosios plokstelés.

dZiovintuvas



*Nivel Consumo N *Fator
Diskas Tipas Plokstelés Modelio Nr. Pmﬁ::it: Aukstis, Largura mm de Poténcia de Ar v?l;::‘l;g: variavel
P dydis, mm - g]’gﬁs . g (pol.) Ruido | watts (HP) LPM 2 K
K9 dBA (scfm) mis mis2
125 ROS525NV 0,72 82,9 148,4 79 209 481 2,1 1,1
Nevakuuminis
150 ROS625NV 0,76 82,9 161,1 83 209 481 3,3 17
Vakuuminis 125 ROS525CV 0,78 87,7 148,4 79 209 481 2,1 1,1
25mm centrinis 150 ROS625CV 085 82,9 161,1 83 209 481 33 17
Izoliuotas vakuu-
minis savaiminio 150 ROS625DB 0,85 82,9 164,1 83 209 481 3,1 1,6
generavimo
125 ROS550NV 0,75 82,9 149,6 80 209 481 26 1,3
Nevakuuminis
150 ROS650NV 0,79 82,9 162,3 79 209 481 3,7 1,9
Vakuuminis 125 ROS550CV 0,81 87,7 149,6 79 209 481 26 13
5.0 mm centrinis 150 ROS650CV 085 82,9 162,3 77 209 481 3,1 16
Izoliuotas vakuu- 125 ROS550DB 0,83 87,7 152,6 85 209 481 35 18
minis savaiminio
generavimo 150 ROS650DB 0,88 82,9 165,3 85 209 481 35 18
Triuk$mo lygio bandymas atliktas pagal:
EN ISO 15744:2008. Rankiniai neelektriniai jrankiai. Triuk§mo matavimo taisyklés. InZinerinis metodas (2 tikslumo klasé).
Virpesiy bandymas atliktas pagal:
EN 28662-1. NeSiojamieji rankiniai varikliniai jtaisai. Rankenos vibracijos matavimas. 1 dalis. Bendrieji dalykai.
EN 8662-8, 1997. Rankiniai neelektriniai jrankiai. Rankenos vibracijos matavimas. 8 dalis. Slifuokliai ir besisukantys diskiniai $lifuokliai.

Specifikacijos gali bati keiciamos be iSankstinio pranesimo.

* Lenteléje suradytos reikSmés yra laboratoriniy bandymu, atlikty laikantis minéty standarty reikalavimy, rezultatai, jos negali bati naudo-
jamos rizikai vertinti. Realioje darbinéje aplinkoje gaunamos reikSmeés gali bati didesnés nei pateiktos lenteléje. Tikrosios reikSmés ir rizika

kiekvienoje situacijoje yra unikalios, jos priklauso nuo aplinkos, operatoriaus darbo metody, apdorojamos medziagos struktaros, darbo
vietos, darbo laiko ir fizinés operatoriaus buklés. Kompanija ,KWH Mirka“, Ltd., neatsako uz pasekmes dél lenteléje pateikty reikSmiy
naudojimo asmeninei rizikai vertinti, uzuot taikius realiy situacijy rezultatus. Daugiau informacijos apie profesine sveikatg ir sauguma

rasite interneto svetainése:

http://europe.osha.eu.int (Europa)

http://www.osha.gov (JAV)
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Gedimy lokalizavimo vadovas

Simptomas

Galima gedimo priezastis

Sprendimas

Mazas galingumas arba
mazas greitis be apkrovos.

Nepakankamas oro slégis.

Patikrinkite oro slégj Slifuoklio oro tiekimo angoje
kai prietaisas veikia be apkrovos. Slégis turi bati
6,2 baro (620 kPa).

Uzsikim$es slopintuvas (-ai).

Zr. skyriy apie slopintuvo nuémima ir korpuso
iSrinkimg. Pakeiskite 50 detale — slopintuvo jdéklg
(zr. korpuso surinkimo skyriy).

UzZsikim$es tiekimo filtras.

I18valykite tiekimo filtrg tinkamomis valymo
priemonémis. Jei filtro iSvalyti nepavyktu, pak-
eiskite jj nauju.

Pazeistos viena arba kelios mentés
(mentelés).

Sumontuokite visg menteliy komplekta (tinkamam
veikimui uztikrinti batina pakeisti visas menteles).

Visy menteliy pavirsiy padenkite kokybiska alyva,

skirta pneumatiniams prietaisams. Zr. skyrius apie
variklio i§rinkima ir surinkima.

Viena arba kelios sulzusios mentés.

Patikrinkite variklio padétj ir fiksuojanciojo Ziedo
bukle. Patikrinkite, ar nepazeistas fiksuojanciojo
Ziedo griovelyje esantis sandarinimo Ziedas.
I8rinkite ir vél surinkite variklj. Zr. variklio surinkimo
ir iSrinkimo skyrius.

Susidévéjusios variklio dalys.

Organizuokite variklio remontg. Kreipkités j jgaliotg
MIRKA klienty aptarnavimo centra.

Susidévéje arba pazeisti veleno guoliai

Pakeiskite susidévéjusius arba pazeistus guolius.
Zr. skyriy apie kompensatoriaus ir asies idrinkima
bei asies guoliy, ,AirSHIELD™* ir veleno kompen-
satoriaus surinkima.

Oro praleidimas pro greicio
reguliatoriy ir / arba voztuva.

Purvina, suliGZusi arba sulenkta voztuvo
spyruoklé, voztuvas arba voztuvo lizdas.

I8rinkite, patikrinkite ir pakeiskite nusidéveéjusius ar
pazeistus komponentus. Zr. 2 ir 3 Zingsnius kor-
puso iSrinkimo skyriuje ir 2 bei 3 Zingsnius korpuso
surinkimo skyriuje.

Virpesiai / netolygus veikimas.

Netinkama plokstelé.

Naudokite tik Siam prietaisui skirtas atitinkamo
dydZio ir svorio ploksteles.

Netinkami plokstelés priedai ar medziaga

Naudokite tik Siam prietaisui skirtus abrazyvin-
ius komponentus ir kitus priedus. Nedékite ant
Slifuoklio plokstelés kity komponenty, neskirty
naudoti su Sio modelio $lifuokliu ir jo plokstele.

Netinkamas tepimas arba daug purvo.

ISrinkite $lifuoklj ir iSvalykite tinkamomis valymo
priemonémis. Surinkite $lifuoklj (Zr. priezidros
instrukcijas)

Susidévéje arba pazeisti galiniai arba
priekiniai variklio guoliai.

Pakeiskite susidévéjusius arba pazZeistus guolius.
Zr. variklio surinkimo ir iSrinkimo skyrius.

Centrinio vakuumo masinose gali bati per
daug vakuumo, dél to, kai $lifuojamas
plokscias pavirsius, prilimpa plokstelé

Sumazinkite CV prietaisy vakuumo galinguma.

Pastaba: visi sprendimo stulpelyje nurodyti skyriai yra Siy instrukcijy pabaigoje, skyriuje ,Priezidros instrukcijos*.
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MIRKA 12 000 APS./MIN.

125 mm x 150 mm

DISKINIAI SLIFUOKLIAI
NAUDOJIMO INSTRUKCIJOS

MIRKRA

PASTABA: norint iSsaugoti prietaiso garantija, remontg turi atlikti oficialiai jgaliotas kompanijos MIRKA klienty aptarnavimo centras.
Toliau pateikiamos prietaiso priezitros darby instrukcijos, kuriomis patartina naudotis tik pasibaigus garantiniam laikotarpiui.

ISRINKIMO INSTRUKCIJA D. |sukite jsriegtg (MPA0025) T-6 variklio fiksuojamojo Ziedo
Rankeny keitimas: verzliarakéio / asies istraukimo prietaiso galg j guoliy
1. Rankena (25) turi dvi gseles, kurios apsisuka aplink $lifuoklio iStraukimo jrenginj, priverzkite ranka. Propano degikliu arba
korpusg po jvestimi ir iSvestimi. Mazu atsuktuvu atlenkite karsto oro srove $iek tiek pakaitinkite didjjj veleno kompensa-
vieng i$ rankenos gseliy ir po truputj kiSdami po rankena toriaus galg (13), kol jis jkais iki 100 °C ir suminkstins klijus.
atsuktuva atskirkite jg nuo $lifuoklio. Norédami sumontuoti Neperkaitinkite. ISmuskite guolj stipriai kaldami per guoliy
nauja rankena, laikykite jg uz gseliy, nukreipty j iSore, tinka- istraukimo jrengin;. Leiskite guoliy iStraukimo jrenginiui, guo-
mai nustatykite rankeng ir uzmaukite jg po droseline svirtimi liui ir veleno kompensatoriui atvésti. Kai dalys atvés, iSsukite
(23), tada stumkite Zemyn, kol uzsitrauks ant $lifuoklio. T-6 variklio fiksuojamojo Ziedo verZliaraktj / asies iStraukimo
Uztikrinkite, kad abi gselés atsidurty po jvestimi ir iSvestimi. prietaisg i$ guoliy iStraukimo jrenginio. ISsukite nustatymo
Variklio iSrinkimas: varzta. |statykite guoliy iStraukimo jrenginj ir guolj j guoliy
1. Svelniai priverzkite prietaisg spaustuvuose — naudokite atskirtuvg ir atskirkite guolj.
(MPA0026) T-7 minkstuosius uzdéklus arba spaustuvus su 3. ,AIrSHIELD™* komponentus laiko jspaustas laikiklis (16).
plokstelémis. Naudodami 24 mm verzliaraktj (35) iSsukite ISmontuojant Siuos komponentus galima pazeisti. Jei jie
plokstele (36), tada nuimkite dangtj ar gaubtg (Zidrint, kas yra istraukiami, reikia pakeisti naujais. Laikikliui iSimti naudokite
sumontuota). sandarinimo Ziedy i$émimo jrankj arba lakstinio metalo varztg
2. (MPA0025) T-6 fiksuojamojo Ziedo verzliarakCiu / asies #8, kuris galéty uzkabinti ir iStraukti laikiklj. 1S veleno kom-
iStraukimo prietaisu iSsukite fiksuojamajj Ziedg (12). Tada i$ pensatoriuje (13) iSgreztos kiaurymés iSimkite voztuvg (15)
korpuso (27) galima iskelti variklio bloka. ir filtrg (14). Jei laikiklis ir voztuvas nepazeisti, juos galima
3. Uztvirtinkite variklio blokg gnybtais prispausdami veleno naudoti pakartotinai, taciau filtrg pakeisti batina.
kompensatoriy (13), tada nuo cilindro (4) atskirkite laikomajj 4. Numontuokite nuo asies (22) guolj (18). Tada nuo asies
Ziedg (1) ir sandarinimo Zieda (5). atskirkite tarpine (19), nuo dulkiy apsaugantj gaubtg (62) ir
4. Atskirkite galing plokstele (3). Norint tai padaryti, gali reikéti poverzle (20). Nuo dulkiy apsaugantj gaubtg utilizuokite.
galing plokstele jstatyti j (MPA0416) guoliy atskyriklj ir veleng
Siek tiek jspausti pro guolj (2) ir galine plokstele. Nuo veleno Korpuso iSrinkimas:
kompensatoriaus (13) atskirkite cilindrg (4) ir rotoriy (6) kartu 1. Jei eksploatuojate nevakuumines (NV) ir centrinio vakuumo
su penkiomis mentémis (7). IStraukite raktg (8) ir tada pas- (CV) masinas, laikykités | dalyje pateikty nurodymy. Jei eksp
pauskite priekine plokstele (9), kad ji iSsiimty kartu su guoliu loatuojate vakuumo savaiminio generavimo (SGV) masing,
(10), sandarinimo ziedu (11) ir fiksuojamuoju Ziedu (12). laikykités Il dalyje pateikty nurodymy.
Guoliui iSimti gali reikéti guoliy atskirtuvo, jei guolis iSsiimty i$ I Sidalis skirta NV ir CV jrenginiams:
priekinés plokstelés ir uzstrigty prie veleno kompensatoriaus. A.  Nuo korpuso (27) atsukite slopintuvo korpusg (39).
5. Nuo veleno kompensatoriaus (13) nuimkite nuo dulkiy B. Nuo slopintuvo korpuso (39) atskirkite slopintuva (38) ir i$
apsaugantj dangtj (61). slopintuvo korpuso vidaus istraukite slopintuvo jdétine detale
6. (MPA0036) T-8 guoliy iS¢émimo jrankiu iSspauskite guolius i$ (37).
galinés plokstelés. C. Jei prietaisas nevakuuminis, pereikite prie D Zingsnio. Jei
masina centrinio vakuumo, pereikite prie Il dalies.
Veleno kompensatorius ir asies iSrinkimas: D. Nuimkite nevakuuminj gaubtg (izoliacijg) (32). Pereikite prie 2
1. Priverzkite veleno kompensatoriaus (13) galing dalj spaustu Zingsnio.
vuose su atitinkamomis plokstelémis. Mazu atsuktuvu II.  Sidalis yra | dalies tesinys CV jrenginiams:
atskirkite laikomajj ziedg (21). A. 8sukite varztg (58), poverzle (57) ir verzle (55).
2. |sukite jsriegtg (MPA0025) T-6 variklio fiksuojamojo Ziedo B. Nuo gaubto (33 arba 34) numontuokite lankstinj iSmetimo
verzliarakéio / asies iStraukimo prietaiso galg j aSies blokg bloka (54 arba 56).
(22) iki galo, jsukite remontinj verzliaraktj, priverzkite ranka. C. Nuo korpuso (27) numontuokite gaubtg (33 arba 34).
Propano degikliu arba karsto oro srove Siek tiek Pereikite prie 2 Zingsnio.
pakaitinkite didjjj veleno kompensatoriaus gala, kol jis jkais iki Ill. SGV iSvesties masinos:
100 °C ir suminkstins klijus. Neperkaitinkite. ISmuskite asies A. (MPA0849) 8 mm SesSiakampiu verzliarakéiu atsukite SGV
blokg i$ korpuso stipriai kaldami per a§j. Leiskite aSiai ir laikiklio blokg (45).
veleno kompensatoriui atvésti. Laikykités toliau pateikty B. Nuo korpuso (27) ir SGV adapterio (51) atskirkite SGV
tinkamy nurodymuy: lankstinj iSvesties blokg (47).
- jei guolis iSeina kartu su asimi, naudodami nedidelj guoliy C. Istraukite SGV laikiklj i$ lankstinio iSvesties bloko (47 arba
atskirtuva atskirkite guolj nuo asies; pereikite prie 3 Zingsnio. 50) ir nuimkite du sandarinimo Ziedus (44).
- jei guolis lieka veleno kompensatoriuje (13), laikykités toliau D. Nuo korpuso (27) atskirkite vakuuminj gaubtg (33) arba
pateikty A—-D nurodymy. vakuuminj dangtj (34). Pereikite prie 2 Zingsnio.
2. Nustatykite greicio reguliatoriy (30) j centrine padétj ir
Guoliy iS$émimas i$ veleno kompensatoriaus: istraukite laikomajj Ziedg (31). PASTABA: jei jrenginys
A. | (MPA0059) T-9 12 mm ID guoliy iStraukimo jrenginj jstatykite yra vakuuminio tipo, prie$ iStraukiant laikomajj Zieda (31)
nustatymo varzta. replémis batina numontuoti vakuuminés iSvesties blokg (zr.
B. Batinai nuimkite laikomajj Zieda (21), tada jspauskite guoliy 1 dalj). Greicio reguliatorius tada i$sitrauks. Nuimkite sanda-
istraukimo jrenginj j vidinj guolio skersmenj tiek, kad guoliy rinimo Ziedg (29).
iStraukimo jrenginys atsiremty j veleno kompensatoriaus 3. Atsukite nuo korpuso (27) tiekimo jvorés bloka (43).
dugna. ISimkite spyruokle (42), voztuva (41), lizdg (40), voztuvo asj
C. |sukite nustatymo varztg iki veleno kompensatoriaus (13) (28) su sandarinimo Ziedu (29).
dugno arba labai stipriai uzverzkite. Veleno kompensatoriaus 4. 18 korpuso (27) i§spauskite spyruoklés kaistj (24) ir iSimkite

galing dalj priverzkite spaustuvuose.

1M

svirtj (23).



SURINKIMO INSTRUKCIJA

PASTABA: visi darbai turi bati atliekami naudojant iSvalytus ir
nusausintus komponentus, o montuojant guolius batina naudoti
tinkamus jspaudimo jrankius ir laikytis guoliy gamintojy nurodymy.

Korpuso surinkimas:

1.

2.

C)

| korpusa (27) kartu su spyruoklés kaisciu (24) jmontuokite
droseline svirtj (23).

Lengvai patepkite sandarinimo Ziedg (29) ir jdékite jj j greicio
reguliatoriy (30). Sumontuokite voztuvo asj (28), greicio
reguliatoriy su sandarinimo Ziedu (iSvalytu ir Siek tiek pateptu
alyva) dékite j korpusg (27). |dékite fiksuojamajj (laikomajj)
Ziedg (31).

Démesio: jsitikinkite, kad laikomasis Ziedas visiskai jlindo |
korpuse esantj griovelj.

Sumontuokite voztuvo lizdg (40), voztuva (41) ir spyruokle
(42). ] jvorés (43) bloka ant sriegiy uzlasinkite kelis lasus
L,Loctite® 222" arba analogisky laikinojo poveikio vamzdziy
sandarinimo Klijy.

|sukite bloka j korpusg (27). Priverzimo jéga — iki 6,77 Nm.
Jei eksploatuojate nevakuumines (NV) ir centrinio vakuumo
(CV) masinas, laikykités | dalyje pateikty nurodymy. Jei eksp-
loatuojate vakuumo savaiminio generavimo (SGV) masina,
laikykités 11l dalyje

Si dalis skirta NV ir CV jrenginiams:

|dékite Svary slopintuva (37)  slopintuvo korpusg (43).
UZzdeékite slopintuva ant slopintuvo korpuso (39).

Stipriai jsukite slopintuvo korpusg (39) j prietaiso korpusag
(27). Slopintuvo korpusui (39) priverzti naudokite 21 mm lizdo
manometrinj verzliaraktj. Priverzkite 2,25 Nm sukimo jéga. Jei
eksploatuojate CV tipo jrenginius, pereikite prie Il dalies.

Ant korpuso (27) sumontuokite nevakuuminj gaubtg
(izoliacijg) (32) — ant korpuso jj uzdékite taip, kad baty
apgaubta korpuso jungciy apacia. Uztikrinkite, kad auselés
(esancios ant gaubto) tinkamai jsitvirtinty iSémose (esanciose
korpuse). Pereikite prie ,AirSHIELD™* ir veleno kompensato-
riaus surinkimo dalies.

II. Si dalis yra | dalies tesinys CV jrenginiams:

A)

Ant korpuso (27) sumontuokite gaubtg (33 arba 34) — ant
korpuso jj uzdékite taip, kad bty apgaubta korpuso jungciy
apacia. CV lankstinio iSvesties bloko (54) padavimo galg
visiskai jstumkite | gaubto (33 arba 34) iSvesties jungtj. PAS-

Virsutiné

spaustuvy dalis\

Apatiné
spaustuvy dalis\

T-1A

B)

TABA: montuodami gaubtg arba dangtj visada uztikrinkite,
kad auselés (esancios ant gaubto arba dangcio) tinkamai
isitvirtinty iSémose (esanciose korpuse). Taip pat uztikrinkite,
kad lankstinés iSvesties bloko raktas tinkamai laikytysi
korpuse esanciame rakto lizde.

Ant varzto (58) uzdékite poverzle (57). Iki galo jsukite varztg j
lankstinés iSvesties bloko (55 arba 53) montazine kiauryme ir
korpusg (27), kol varzto galvuté visiskai pasisléps korpuse. |
korpuse esancig iSéma jdékite verzle (55) ir stipriai priverzkite
varztg. Pereikite prie ,AirSHIELD ™" ir veleno kompensatori-
aus surinkimo dalies.

Ill. SGV iSvesties masinos:

A)

B)
C)
D)

E)

Ant korpuso (27) sumontuokite nevakuuminj gaubtg
(izoliacijg) (33 arba 34) — ant korpuso jj uzdékite taip, kad
baty apgaubta korpuso jung€iy apacia. Uztikrinkite, kad
auselés (esancios ant gaubto) tinkamai jsitvirtinty iSémose
(esanciose korpuse).

SGV gaubto adapterj (51) junkite prie gaubto iSvesties jung-
ties.

ISvalytus ir lengvai suteptus du sandarinimo Ziedus (44)
jdékite j du griovelius SGV laikiklio bloke (45).

|stumkite SGV laikiklio blokg (45) | SGV lankstinio iSvesties
bloko (47) montazine kiauryme.

|stumkite SGV lankstinj iSvesties blokg j SGV gaubto
adapterio iSvesties kanalg. (MPA0849) 8 mm SeSiakampiu
verzliarakéiu jsukite SGV laikiklio blokg j korpuse esantj
srieginj iSvesties kanalg. Priverzimo jéga — 5,08 Nm.

»AIrSHIELD™* ir veleno komp toriaus surir
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Ant asinio veleno (22) uzdékite poverzle (20) taip, kad
poverzlés lankstas baty atsuktas j virSy, iSorinis poverzlés
pavirsius turi liestis su iSoriniu guolio (18) pavirSiumi. Ant
asinio veleno sumontuokite nuo dulkiy apsaugantj gaubtg
(62). Ant asies briaunos uzdékite tarpine (19). Uztikrinkite,
kad nuo dulkiy apsaugantis gaubtas blty Zemiau briaunos,
ant kurios uzdéta tarpiné.

Ant asies (22) uzmaukite guolj (18) taip, kad sandarinimo
pusé bty atsukta | poverzle (20). Guoliy jspaudimo prietaisu
T-1B (MPA0195) (zr. pav.) spauskite guolj ant aSies (22), kol
jis atsirems j dugna.

Tinkamai sumontavus asies bloka, guoliai (18) suksis lengvai,
taciau nebus pernelyg didelio laisvumo.

Paimkite naujg filtrg (14) ir sutaikykite jo centrg su nedidele

T-1B

Tarpiné
Nuo dulkiy

apsaugantis skydas

Poverzlé —
Asis
T

T1A



veleno kompensatoriaus kiauryme — ten, kur filtras buvo i§
pradziy.

Mazu atsuktuvu arba strypu ploksciu galu iki galo jspauskite
filtrg (14) j Sig kiauryme. |dékite j kiauryme voztuva (15) taip,
kad jis baty tinkamai nukreiptas, o tada j kiauryme jspauskite
laikiklj (16), kad jis Siek tiek ljsty j guolio kiauryme.

onde estava o filtro original antes de ser retirado. Com uma
chave de fenda de pequeno didmetro introduza o filtro (14)
no orificio até que chegue ao fundo. Ponha a valvula (15)
dentro da perfuragédo de forma que se oriente corretamente,
entao, pressione o retentor (16) dentro da perfuragéo até que
esteja nivelado.

Ant kiekvieno guolio iSorinio pavirSiaus uzlasinkite po lasel
LLoctite® #271“ arba analogiskos priemonés. Klijus tolygiai
paskleiskite guolio krastais. Démesio: klijy daug nenaudokite,
jie reikalingi tik tam, kad nesisukty guoliy korpusai. Jei klijy
pripilsite per daug, véliau gali bati labai sunku iSmontuoti.
|dékite asies bloka (22) j veleno kompensatoriaus (13)
kiauryme ir sutvirtinkite laikomuoju Ziedu. DEMESIO:
uztikrinkite, kad laikomasis Ziedas visiskai jljsty j veleno
kompensatoriaus griovelj. Palaukite, kol sukietés klijai.

Variklio surinkimas:

1.

2.

Ant veleno kompensatoriaus (13) asies uZmaukite nuo dulkiy
apsaugantj skyda (61).

Naudokite didesne (MPA0494) T-13 guoliy presavimo
rankoveés pusg ir uzspauskite priekinj guolj (10) (su 2 dangte-
liais) ant veleno kompensatoriaus (13) velenélio.

|stumkite prieking plokstele (9) taip, kad guolio lizdas bty
nukreiptas Zemyn | variklio velena. Svelniai prispauskite
prieking plokstele (9) prie guolio (10), naudokite didesne
T-13 guolio preso rankovés puse. Spauskite tiek, kad guolis
visiskai listy j savo lizdg galinéje ploksteléje (9). DEMESIO:
spauskite tik tiek, kad guolis jljsty j lizda. Spaudziant per
stipriai, guolj galima pazeisti.

| veleno kompensatoriaus (13) griovelj jdékite raktg (8).

Ant veleno kompensatoriaus (13) uzdékite rotoriy (6).
Uztikrinkite, kad jis baty iki galo jspraustas.

Visas penkias menteles (7) patepkite kokybiska pneumatin-
iams prietaisams skirta alyva ir jdékite j kiaurymes rotoriuje
(6). Uzdékite cilindro blokg (4) ant rotoriaus (6), trumpajj
spyruoklés kaiscio gala jkiskite j priekinéje ploksteléje (9)
esancig kiauryme.

|spauskite galinj guolj (2) (2 skydeliai) j galing plokstele (3).
Naudokite () T-1B guoliy presavimo prietaisg. UZtikrinkite,
kad T 1B presavimo jrenginys bty centrinéje padétyje.
Svelniai spustelékite galine plokstele (3) ir guoliy blokg ant
veleno kompensatoriaus (13) mazaja T-13 guoliy presavimo
rankovés puse. Rankove turi jspausti tik viding guolio vaga.
SVARBU: galiné plokstelé ir guoliy blokas jspaustas teisingai,
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jei cilindras tarp galiniy ploksteliy suspaustas tiek, kad
negaléty pats judéti bidamas horizontalia padétimi, taciau
galéty slankioti tarp galiniy ploksteliy naudojant nedidele
jéga. Jei komponentai bus suspausti per daug, negalés
laisvai suktis variklis. Jei komponentai bus suspausti nepak-
ankamai, variklis laisvai nesisuks sumontavus komponentus
korpuse. Jtvirtinkite komponentus veleno kompensatoriaus
(13) griovelyje, uzdédami laikomajj Zieda (1). DEMESIO:

laikomasis Ziedas turi bati uzdétas taip, kad apkabos viduriné
ir krastiné dalys pirmiausia liesty guolj. Abi pakeltos centrinés

dalys turi bati saugiai jspaustos j veleno kompensatoriaus
griovelius, atsuktuvu spaudziant iSkilusias puses.

7. Truputj patepkite sandarinimo Ziedg (5) ir jdékite j oro tiekimo

angg cilindro bloke (4).

8. Svelniai patepkite korpuso (27) vidy, jkikite spyruoklés kaistj
taip, kad $is sutapty su Zyma korpuse (27) ir jstumkite variklio

bloka j korpusa. Uztikrinkite, kas spyruoklés kaistis jlisty j
korpuse esantj lizda.

9. Atsargiai jsukite fiksuojamajj Zieda (12) j korpusa (27) — nau-
dokite (MPA0025) T-6 variklio fiksuojamojo Ziedo verzliaraktj
/ aSies iStraukimo jrankj. Priverzimo jéga — 6,77 Nm. PAS-
TABA: paprastas budas uztikrinti tinkama jsukimag — Siek tiek

spaudziant pasukti fiksuojamajj Zieda prie$ laikrodZio rodykle
T-6 variklio fiksuojamojo Ziedo verzliarakéiu / asies iStraukimo

jrankiu. ISgirsite spragteléjima, kai fiksuojamojo Ziedo sriegio
pradzia jsirems j korpuse esancio sriegio pradzia.

UZsukite naujg plokstele (36) ir stipriai priverzkite jg 24 mm
plokstelés priverzimo raktu.

10.

Teste:
Coloque 3 gotas de 6leo de qualidade para ferramentas

pneumaticas diretamente na entrada do motor e conecte-o a uma

entrada de ar de 6.2 bar (90 psig.). Uma ferramenta de 12.000
RPM devera funcionar entre 11.500 e 12.500 RPM quando a

pressao do ar é de 6.2 bar na entrada da ferramenta, enquanto a

ferramenta esta funcionando a velocidade livre. Esta velocidade
livre sera de aproximadamente 500 RPM a 1.000 RPM menos
quando se usa uma almofada de aspiragéo ou velcro devido a
resisténcia do ar. Isto ndo afetara o funcionamento ao lixar.

«Loctite® é marca registrada da Loctite Corp.
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