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Deklaration om dverensstammelse / Declaration of Conformity

Atlings Maskinfabrik AB forklarar
harmed att nedanstaende utrustning
uppfyller alla relevanta bestammelser
i 2006/42/EG EG-direktiv och de
nationella lagar och férordningar dar
dessa direktiv &r inforlivade.

Sjalvcentrerade stoddockor L../AX..

i pneumatik- eller hydraulikutférande
avsedd att anvandas inmonterad i
annan maskin.

Stoddockan far inte tas i bruk forran
den maskin eller anlaggning som den
skall ingd i 6verensstammer med
kraven i EG"s maskindirektiv

Component:

Application:

Type:

Serial No:

Om utrustningen modifierats utan
foregdende godkannande fran
undertecknad &ar denna deklaration

ogiltig.

Tillverkare / Manufacturer
Atlings Maskinfabrik AB

Box 21
816 25 Ockelbo

Atlings Maskinfabrik AB hereby
certify that device mentioned below
confirms in all respects to the
requirements of 2006/42/EC
EC-directive and the national laws
there this directive is incorporate.

Self centering steady rests L../AX..
of pneumatic or hydraulic design
incorporated into another machinery.
The Steady Rest must not be put
into service until the specific
machinery or construction which it is
part of conform to the specifications
in EC’s directive.

Steady Rest

Installation in machine

F A

Signature of responsible person

If the devices modify without
approval from undersigned this
declaration is irregular.
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Stoddocka modell AXE, ASE, ANE, AXI, ASI.

Baste kund

Tack for att Ni har valt en produkt fran Atlings Maskinfabrik AB. Vara produkter kannetecknas av hog
kvalitet och precision. Genom ett aktivt samarbete med vara aterforséljare stravar vi efter en hog
serviceniva, som uppfyller Era forvantningar.

For att Ni pa basta satt ska kunna utnyttja Atlings stéddocka, hur den ska anvandas och underhallas,
rekommenderar vi att Ni laser och forstar operatérsmanualen. Allt for att Ni som kund ska kunna
anvanda Er av de fordelar som stéddockan har.

Till Er hjalp finns &ven sprangskisser som visar hur produkten ar uppbyggd. Dessa kan aven
anvandas som stod vid underhall och service.

Vid eventuella oklarheter eller vid fragor, tveka inte att kontakta Atling eller Er narmaste aterforsaljare.
Vi &r aven tacksamma for tips om hur stdéddockan kan forbattras.

Atlings Maskinfabrik AB

Atlings Maskinfabrik AB
Hamrangevagen 23
816 31 Ockelbo
Sweden

Tel +46 (0)297 55700

steadyrest@atling.se
www.steadyrest.se
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1. Sakerhetsinstruktion

Felmontage samt slarvigt eller felaktigt anvandande kan resultera i allvarliga skador,
aven risk for livshotande skador. All personal som kommer i kontakt med stéddockan
ska ha last och forstatt innehallet i denna manual. Vid eventuella oklarheter ska Atling
eller narmaste aterforsaljare kontaktas.

Atlings stdéddocka ar utrustad med en sékerhetsventil som forhindrar att stoddockan plétsligt
forlorar sitt arbetstryck vid t ex slangbrott. Forlorat arbetstryck kan innebéra att arbetsstycket
lossnar fran stéddockan och orsakar personskador samt maskinskador. Stoddockan ska dock
inte anvandas om inte arbetstryck finns, och sakerhetsventilen garanterar inte bibehallet
arbetstryck under en langre tid.

Kontrollera minst en gang per ar att sakerhetsventilen fungerar.

Overskrid inte stoddockans maxtryck, som finns angivet p& stoddockans typskylt.

Kontrollera minst en gang per vecka skruvférbanden mellan stéddockan och fastet eftersom
vibrationer kan leda till att fastskruvarna gangas upp.

Var observant pa klamrisken vid havarmarna.

Vid mandvrering av stdddockan far hander och andra kroppsdelar inte befinna sig nara
stéddockan eller arbetsstycket.

Vid anvéandning av medlopande stoddocka far inte arbetsstycket ha skarpa kanter eller
slappningar. For modeller med extern cylinder bor da ocksa sakerhetsventilen kopplas bort
och ersattas med en blindplugg, och for modell med intern cylinder bor d& ocksa standard
tryckférstarkare bytas till annan tryckforstarkare utan inbyggd sékerhetsventil.

Arbetsstycket dar stoddockan spanner maste vara centrerat i forhallande till centrumlinjen
mellan chuck och spindel.

Reglera trycket i forhallande till arbetsstyckets vikt och form samt bearbetningens skarkrafter.
laktta alltid forsiktighet under arbete vid och med trycksatta system.

For att undvika skador pa stéddockan far inga obearbetade arbetsstycken spannas in.
Bearbetningsresultatet kan inte bli battre an noggrannheten pa den yta som stdddockan
spanner mot.

Vid for hogt arbetstryck kommer I[8prullarna att valsas in i arbetsstycket. Loprullarnas livslangd
minskas ocksa avsevart vid for hogt arbetstryck.
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2. Huvudkomponenter och bendmningar

2.1. Modell med extern cylinder
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Figur 1. Stoddocka med extern cylinder - serie AXE, ASE, ANE.
1. Loprulle 8. Sakerhetsventil
2. Havarm 9. Lagesvisare
3. Ganga for lyftogla 10. Anslutningar induktiva givare
4. Anslutning for kylmedia 11. Anslutning centralsmdorjning
5. Luftanslutning, alt. drénering 12. Doseringsventiler
6. Anslutning cylinder for ppning 13. Utkanal for kylmedia
7. Anslutning cylinder for 14. Cylinder
stangning 15. Mittstycke
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2.2. Modell med intern cylinder
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Figur 2. Stdddocka med inbyggd cylinder med tryckforstarkare — AXI, ASl-serien.
1. Loprulle 7. Anslutning cylinder for stadngning
2. Havarm 8. Tryckforstarkare med inbyggd sakerhetsventil
3. Géanga for lyftogla 9. Anslutning centralsmdorjning
4. Anslutning for kylmedia 10. Doseringsventiler
5. Luftanslutning, alt. Dranering 11. Utkanal fér kylmedia
6. Anslutning cylinder fér 6ppning 12. Mittstycke
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3. Allmant

Atlings stéddockor anvands vanligtvis i svarvar och slipmaskiner bade till manuellt- och automatiskt
styrda maskiner med plana eller sneda baddar. Stdddockan kan aven anvandas vid speciella
applikationer, t.ex. for hantering av langa sexkantsstanger eller som gripdon i en robot m m.

3.1. Cylinder

Atlings stoddockor gar att driva med hjalp av hydrauliskt eller pneumatiskt tryck. Kraften éverfors direkt
till mittstycket som i sin tur paverkar havarmarna och tillsammans stabiliserar arbetsstycket. Genom att
justera trycket in i stdddockan paverkas klamkraften och denna kan anpassas till lagom niva. Ett
maximalt tillatet tryck finns for varje stoddocka och ar angivet pa produktskylten pa stoddockan.

3.2. Avstrykare

Atlings avstrykare ser till att smuts avliagsnas fran Ioprullarna. Avstrykarnas skick ska kontinuerligt
kontrolleras och ska vid behov bytas ut. Havarmarna och mittstycket ar tatade mot huset, for att hindra
smuts och spanor fran att komma in i huset.

3.3.  Tryckforstéarkare (Intern cylinder)

| AXI / ASI-stoddockan finns en tryckforstarkare installerat som forstarker ingangstrycket fyra ganger
och darmed kompenserar for en mindre cylinder area jamfért med AXE / ASE-modellerna. Darmed
kan samma arbetstryck anvandas som for motsvarande storlek i AXE / ASE-utférande. Om trycket
skulle sjunka bygger tryckforstarkaren automatiskt upp trycket igen till maximal forstarkning. Ett
tickande ljud hors fran tryckforstarkaren nar den bygger upp trycket, detta ska dock upphéra nar
trycket ar uppnatt vilket bor ha skett nagra sekunder efter att stéddockan har greppat arbetsstycket.
Filtrering for hydrauliken bér vara 10um nominal; max 19/16 enligt ISO 4406. | tryckftrstarkaren, som
anvands som standard, finns &ven en sdkerhetsventil inbyggd.

3.4. Lagesvisare (Extern cylinder)

Vid automatisk kontroll av kolvens position finns lagesvisare samt platser for tva induktiva givare
monterade pa cylindern. For justering och installation av lagesvisare se avsnitt 5.15. Induktiva givare
séljs separat. Om endast en position ska kontrolleras behévs endast en givare installeras.

3.5. Kylmedia

| stoddockans hus finns mojligheten att ansluta systemets kylvatten, alternativt tryckluft. Det leds da ut
i havarmarna och bildar en rida for att forebygga att spanor hamnar mellan l6prullarna och
arbetsstycket.
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3.6. Tillbehor
Det finns aven tillbehtr som inte levereras som standard. Exempel pa dessa ar:

Avstrykare for arbetsstycket

Det finns tva olika typer av avstrykare for arbetsstycket som avlagsnar spanor och

smuts. Bada avstrykarna fasts med tva skruvar i havarmarna, dock maste placeringen av den
manuella avstrykaren justeras manuellt beroende pé diameter pa arbetsstycket.

Figur 3. Avstrykare med Figur 4. Sjalvjusterande
manuell justering avstrykare

)

Féaste for stoddockan
Fastet bestélls separat och ar anpassat fér maskinens fastanordning och stéddockan.
For att stdddockan ska kunna anvandas optimalt maste fastet vara stabilt konstruerat.

Fastets utformning bestams i huvudsak av féljande:

Stéddockans utformning

Maskinbéaddens form

Spindelcentrumlinjens position i férhallande till maskinbadden
Tillgangligt utrymme fér inbyggnad

Stor noggrannhet maste iakttas vid tillverkning och montering av fastet sa att det blir vinkelratt placerat
mot maskinbadden.

Olika exempel pa fasten dar stoddockan ar fastmonterad:

Faste for snedbaddsmaskin pa Faste for planbaddsmaskin Faste for revolver med
stéddocksbas. monterad i maskinbadd. svivel fér media.

10
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4. Forutsattningar for anvandning

Den sjalvcentrerande stéddockan kraver ett svarvat eller slipat arbetsstycke som centreras runt
centrumet pa maskinen. De tre l6prullarna (se Figur 1 eller Figur 2) med cirka 120 graders delning
centrerar arbetsstycket genom kamstyrda havarmar. Detta ger en noggrann centrering och stod at
arbetsstycket langs hela gripomradet. For att undvika skador pa stéddockan och rullarna far inga
obearbetade arbetsstycken spéannas in.

4.1. Spannkraft och arbetstryck

Om de angivna maximala spannkrafterna anvands minskar l6prullarnas livslangd avsevért. Mycket
hdga spannkrafter medfor i allménhet inte béattre bearbetningsresultat utan I6prullarna kan istallet
valsas in i arbetsstycket. Stoddockans arbetstryck beror pa behovet av inspanning. Parametrar som
styr detta ar: skarkrafter, varvtal och arbetstyckets egenskaper.

Observera: Bearbetningsresultatet kan inte bli battre an noggrannheten pa den yta som stdddockan
spanner mot.

4.2. Hydraulikens renlighet (Intern cylinder)

For att klara rekommendationerna for tryckforstéarkaren kréavs att filtreringen av hydrauliken &r 10 um
nominal; 19/16 enligt ISO 4406. Vid storre och tatare partikelférhallande riskeras att tryckforstarkaren
slutar fungera.

v" Det ar mycket viktigt att ha hog renhetsgrad pa hydrauloljan,
speciellt pa AXI-modellerna dar tryckforstarkare ar installerad!

v Filtration av hydraulojan ar nédvandig ner till partikelstorleken
10 pm.

v" Anvand inte géngtejp eller gidngtitning som t ex Loctite eller
annan likande produkt pa hydraulsystemet! Anvand i stallet
hydrauliska kopplingar med tatningar.

A Anvand inte gangtejp! Oljefilterenhet

4.3. Medldpande stéddocka
Vid medldpande stéddocka kravs speciella bomberade l6prullar dvs. 16prullar med sfarisk utformning.
Diskutera garna med aterforsaljare / Atling innan anvandning av stoddocka som medlépande.

4.4. Luftanslutning, alt. dranering

For att undvika att smuts och spanor tranger in i stdddockans hus bor tryckluft med ett dvertryck pa ca
0,5 bar anslutas till stdddockans hus. Detta kopplas in vid anslutningen for luft och dranering (se Figur
1 Figur 2, position 5). Detta ar en enkel och viktig funktion for att forlanga livslangden hos stéddockan
och dess ing&dende detaljer.

4.5. Smoérjsystem

Atling stéddockor kan antingen smdérjas med automatisk oljesmdorjning, manuellt med fett, eller med
automatisk fettsmorjning. Om stéddockan bestallts avsedd for oljesmérjning kommer den med en
G1/8” anslutning samt doseringsventiler. Om stdddockan bestallts avsedd for manuell fettsmdrjning
kommer den med en smoérjnippel med ganga G1/8”. Om stéddockan bestallts avsedd for automatisk
fettsmorjning kommer den med 4st anslutningar med ganga G1/8” (3 st fér AX1E/ANLE). Byte av
smorjtyp kan inte géras utan modifieringar av dockan. Kontakta Atling eller aterfoljsaljare for
instruktioner.

11
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Foéljande galler vid central oljesmdrjning:

e Fyra (tre i AX1E) doseringsventiler &ar integrerade i stéddockans hus och férbundna via en
huvudledning till maskinens smdrjsystem for olja, alternativt separat smaorjenhet for olja.
Doseringsventilernas volym varierar med 0,03 cm? — 0,06 cm? vid varje smoritillfalle
Doseringsventilernas arbetstryck ska vara mellan 12 — 45 bar.

Avlastningstryck max. 3 bar.

Maskinens smdrjimpulser till stdddockan bor ske med 3 — 5 minuters intervall

Om anlaggningen har statt stilla lange, ska upprepade smorjimpulser ges innan arbetet
paborjas for att sakerstalla att smorjkanalerna ar fyllda.

Foéljande galler vid automatisk fettsmorjning:
For automatisk fettsmarjning finns inga integrerade doseringsventiler i stdddockan, utan dessa
ingar normalt i maskinens smorjsystem, for anslutning av 4 st slangar (3 st for AX1E/ANL1E) till
stodddockan.

4.6. Rekommenderade smoérjmedel
Tabellen nedan visar vilket fett samt vilken olja som rekommenderas av Atling.

Belastningsfall Fett

Vid normala belastningar | DIN 51825-1 till 3

Vid hoga belastningar KP-fett enl. DIN 51502
Smorjolja

Vid samtliga belastningar |DIN 51502 med EP-tillsats

4.7. Exempel pa smoérjscheman
Figurerna nedan visar olika exempel av smdrjscheman.

Automatic Lubrication (Qil) Manual Lubrication (grease)

—

FEF——————
L

Lubrication connection point

Lubrication connection point

\ Metering valves

Automatic Grease Lubrication

i/
VY

W
‘#"l Lubrication connection points
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5. Installation
Installationen av stoddockan maste ske med stor noggrannhet. Felaktig installation
medfor att stoddockan inte fungerar tillfredsstallande eller gar sénder. Det ar viktigt att
installationsanvisningarna noga foljs. All personal som kommer i kontakt med
stoddockan ska ha last och forstatt innehallet i denna manual. Vid eventuella oklarheter
ska Atling eller narmaste aterforsaljare kontaktas.

Fore installation:
o Sakerstall att stdddockan kan installeras i maskinen utan nagra risker, for
installationspersonal, eller annan personal som arbetar i narheten.
e Bryt och Ias all inkommande energi, som t ex el, hydraulik, tryckluft m.m. till maskinen med ett

personligt |1as!

5.1. Kontroll av leverans
Kontrollera att alla levererade delar som tillhér stdddockan ar okay, och att det stammer enligt
bestéllning. (In-Line filter levereras endast till intern cylinder)

5.2. Kontroll av maskin
Innan start av installation i maskin, kontrollera punkterna O - 6.6 enligt nedan forst!

5.3. Nodvéandig utrustning

Kontrollera att maskinen har nddvandig utrustning forenligt med den levererade stdddockan, och att
maskinen kan anvéandas for att kdra stéddockan, som t ex: hydraulenhet, hydraulisk riktningsventil,
kylvatten, smarjning, tryckluft for 6vertrycksbarriar, ingang for lagesvisning m m.

13
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5.4. Kontrollera installation och injustering av maskin

Kontrollera att installationen av maskinen ar fardig och att alla matt som kan paverka stoddockan ar
korrekta, som t ex chuck, maskinbadd, stéddocksbas och dubbdocka!

5.5. Kontroll av stdddocksfaste

Kontrollera och justera fastet for stdddockan sa att vinkeln &r 90° mot maskinbadden och maskinens
chuckcentrum!

5.6. Renspoling av hydraulsystem

For att minska risken for frammande partiklar i hydraulsystemet, koppla gérna ihop hydraulslangarna i
maskinen som ar for stdddockan med varandra, och dppna den hydrauliska riktningsventilen for
stdddockan. Lat sedan hydraulolja floda genom hydraulsystemets filter och filtrera hydrauloljan innan
inkoppling till stdddockan gors.

14
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5.7. Lyftning av stéddocka
Montera lyftoglan i lyfthalet pa stéddockan markt med “LIFT”, koppla lyftkrok i lyftéglan och lyft
varsamt med t.ex. en travers.

5.8. Montering av stdddocka pa faste / adapterplatta

Lyft stoddockan till den sida av fastet / adapterplattan som stéddockan ska anvandas p&, och fast en
av montageskruvarna som passar bast, beroende av applikation, dra at latt med fingrarna.

Justera sedan in stdddockan forsiktigt sa att alla monteringsskruvar kan bli monterade,
och dra dem endast latt. For atdragningsmoment och max tryck, se Tabell 1.

15
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5.9. Montering av justeringsenheter
Montera alla justeringsenheter pa faste / adapterplatta och dra at justeringsenheternas fastskruvar,
montera dven justeringsskruvarna men garna med ett glapp till stdddockan.

5.10. Inkoppling av hydraulik for 6ppning och stangning
Ta bort skyddspluggarna fran stdéddockan med markeringarna “Open” and “Close”...

\ (.\'

...och installera de medfdljande In-Line filter (Endast for intern cylinder AXI, ASI), samt nddvandiga
slangar och kopplingar mellan riktningsventil och stéddocka.

- = SN
>

16



5.11. Hydraulisk inkoppling

ATLING

Exempel pa& hydraulisk inkoppling av stoddockan kan ses enligt Figur 5 och Figur 6 nedan.
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Hydraulic schematic External Cylinder

Pos.

Designation

1
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
2
2.1
2.2
3
a
5
6

Hydra

Pos.

Hydraulic unit
Pressure reducer

Qil filter (return to tank)
Oil tank

Motor

Hydraulic pump
Steady rest cylinder
Safety valve

Cylinder

Pressure Gauge
Directional valve (4/3)
Hose

Quick connection

koppling pa stéddocka med extern cylinder

ulic schematic Internal Cylinder

Designation

1

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
2

2.1
2.2
3

~ U

Hydraulic unit

Pressure reducer

Qil filter (return to tank)
Oil tank

Motor

Hydraulic pump

Steady rest cylinder
Pressure Booster (incl. Safety valve)
Cylinder

Pressure Gauge
Directional valve (4/3)
Hose

Quick connection
In-Line Filter

Figur 6. Exempel hydraulisk inkoppling pa stoddocka med intern cylinder
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5.12. Kylvattenspolning genom armarna

Till alla Atlings standardmodeller gar det att ansluta kylmedia till stoddockan for att spola bort spanor
vid rullarna pa armarna. Detta &r till for att férhindra spanor att komma emellan arbetsstycket och
rullarna vilket kan orsaka skada pa dem bada. Kylmedia ansluts via en 1/4” ganga (1/8” AX1E) i locket
pa baksidan av stoddockan. Rekommenderat tryck for kylmedia: 10-20 bar. Maximalt tillatet tryck: 70
bar.

5.13. Inkoppling kylmedia
Ta bort plugg fran lockets ena sida markt “Cool”...

5.14. Inkoppling smérjning (Automatisk oljesmaérjning)
Ta bort pluggen fran kopplingspunkten markt “LUB” pa baksidan av stoddockans hus...

18
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...och installera nédvandiga slangar och kopplingar for smorjning till smérjenheten.

Smodrjoljeenhet: Pumptryck 12-45 bar, Tryckavlastning: Max 3 bar, Smdrjintervaller 3-5 minuter.

5.15. Inkoppling av pneumatiskt dvertryck
Ta bort en av pluggarna markt “Air” pa husets

...och installera nédvandig slang och koppling for tryckluft som ett skyddande 6vertryck (0,5 bar). |
vissa fall kan det dven vara bra att montera ett litet filter i den nedre av de tva inkopplingspunkterna
markt "Air”, alternativt en liten kort slang, for att undvika en tryckdkning av det skyddande dvertrycket
som annars kan bli under 6ppning av stdéddockan. Samtidigt kan detta anvandas som drénering om
kylvatten mot formodan skulle komma in i stéddockans hus.
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5.16. Installation av induktiva lagesvisare (extern cylinder)

Alla Atlings stoddockor i serien AXE, ASE, ANE kommer férberedda for anvandning av tva induktiva
lagesvisare. Pa cylinderhuset finns tva insatser med gangade hal, M12x1 (AX1E=M8x1) (se Figur 1,
position 10), for att fasta de induktiva givarna. Det gar att anvanda tva givare for att mata tva stallbara
lagen, eller en givare for att méata ett utvalt Iage, i det sista fallet gar det lika bra att ansluta givaren till
det bakre som det framre uttaget. Matpunkterna definieras av muttrarnas lage pa lagesvisarpinnen.
Rekommenderad induktiv givare bor ha ett lasavstand p& 4-6mm. Atling har anvant sig av FESTO
SIEH-M12B-PS-K-L-CR med goda resultat och rekommenderar den givaren.

Sa har justeras de stallbara matpunkterna:

Ta bort pluggen pé baksidan av cylinderhuset. Skruva ur den yttre muttern som sitter pa lagesvisaren
(Figur 1, position 9) genom att anvanda specialnyckeln som féljde med stéddockan vid leveransen.
Justera sedan den inre muttern till 6nskat lage. Skruva tillbaka den forsta muttern till dnskat lage. Satt
tillbaka pluggen.

Lagesvisaren gar aven att ta ur i sin helhet. Detta kan goras nar stoddockan ar i sitt mest 6ppna lage.
Skruva da bort den lilla pluggen pa stoddockans lock (Figur 7, position 5), samt lossa en stoppskruv
(Figur 7, position 6) med en insexnyckel. Ta bort pluggen som sitter bak pa cylinderhuset, och skruva
sedan ur lagesvisaren, med den medfdljande specialnyckeln.

Figur 7. Spranskiss

1 — Specialnyckel, 2 — Plugg, 3 — Mutter (2st), 4 — Gangad pinne M6, 5 — Plugg, 6 - Stoppskruv
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6. Centrering av stéddockan

6.1. Kontrollera rakhet
Montera ett rakt arbetsstycke med hjalp av dubbdockan, finsvarva utsidan, och kontrollera att den ar
rak hela vagen, innan centrering av stoddockan pabdrjas.

/ 7

6.2. Montering av méatenheter
Montera tva stycken matenheter (Gauge) enligt bilden nedan, en av dem rakt framfér stoddockan, och
den andra 90° mot den forsta. Detta gor det enklare att justera stéddockan under centreringen.
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6.3. Forstagripningen med stéddockan

Né&r gripning av arbetsstycket ska goras forsta gangen, sakerstall att montageskruvarna och
justeringsskruvarna inte &r hart dragen mot stoddockan, sa att det ar mgjligt for stoddockan att réra sig
lite. Greppa arbetsstycket med stéddockan, och rotera arbetsstycket lite sakta. Dra at justerskruvarna
och montageskruvarna lite, och kontrollera samtidigt om matenheterna paverkas.

6.4. Tabort dubb

Ta bort dubben fran arbetsstycket, rotera arbetsstycket lite och sakta, och kontrollera igen om
matenheterna paverkas.

l

6.5. Justering av stdddocka

Nar man greppar arbetsstycket med stdddockan enligt beskrivningen ovan, ar det nastan alltid
nodvandigt att justera in stdddockan mer efter att dubben tagits bort frAn arbetsstycket, eftersom det
omvanda forhallandet gallande hangning och tryck. Om det ar ett tungt arbetsstycke, ar det nastan
alltid nédvandigt att slappa greppet innan justering gors. Ibland &ar det nédvandigt att géra dessa
beskrivna steg ett flertal ganger for att na accepterad centrering!
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6.6. Sammanfattning
Observera: Ny justering kan vara nédvandig om drifttrycket férandras.

e Spann upp en noga bearbetad axel mellan tvd dubbar. Kontrollera kastet pa axeln med en
matklocka. Byt ut den bearbetade axeln om kastet & onormalt stort.

e Montera sedan tva matklockor pa axeln.

e Mandvrera cylindern med valt drifttryck for att fa stoddockan att stangas och for att Ioprullarna
ska omsluta axeln. Observera: stoddockan far inte sitta atdragen mot fastet vid detta tillfalle.

e Kontrollera med hjalp av méatklockorna om rotationscentrumet har forflyttat sig i ndgon riktning.
Beroende pa hur noggrant resultat som efterstravas, bor forandringen vara sa liten som
mojligt.

o Dra fast stdddockans fastskruvar med moment.

Oppna och stang stoddockan ytterligare en gang till. Kontrollera métklockorna igen.

6.7. Installation eller byte av extra 6ppnande havarm (gasp)

I Atlings AXE, ASE, ANE, AXI, ASI-serie ar det mgjligt att byta ut en platta i havarmarna (se position 3-
1/3-2 i 8.1 samt 8.4) for att fa dem att ppna extra mycket. Denna funktion &r mojlig att installera p&
bada armarna och &ven bada samtidigt. Detta kan bestallas direkt vid kdp av en ny stoddocka men
kan aven byggas pa i efterhand. For att byta ut dessa maste stoddockan delvis demonteras. Plattorna
ar symetriska pa ett satt som gor att samma platta passar bada armarna genom att spegelvandas.

6.8. Tabell atdragningsmoment, maxtryck m m

Modell Gripvidd Skruv Moment | Max tryck AS/AX-modeller | Max tryck AN-modeller
Storlek mm mm Nm bar bar
1 6-70 M10 40 25 15
2 8-105 M12 75 60 30
3 12-125 M12 75 60 30
4 12-160 M16 180 70 30
5 20-200 M16 180 70 -
6 30-255 M20 350 70 -
7 45-320 M20 350 70 -
8 85-360 M20 350 70 -
8.5 100-430 M24 600 60 -
8.7 140-470 M24 600 60 -
9 100-510 M24 600 60 -
10 250-680 M30 1100 60 -
11 450-870 M30 1100 60 -

Tabell 1, Visar atdragningsmoment och max tryck for olika modeller av stoddockor.
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6.9. Tryck och klamkrafter

3500 daN/roller

Va
3000 daN/roller / e AX 11 E

2 500 daN/roller

AX8.5E, AX8.7E, AX9E, AX10E

/ // = AX7E, ASTE, AXSE, ASSE

N\

. 2 000 daN/roller /’ // /
o
2 / " AXGE, ASGE
1 500 daN/roller //
/ / AXAE, AXSE
1000 daN/roller / -
= L
/ /
L

/ AX2E, AX3E
L —

//
e~ AXIE

500 daN/roller

0 daN/roller

10 bar 15 bar 20 bar 25 bar 30 bar 35 bar 40 bar 45 bar 50 bar 55 bar 60 bar 65 bar 70 bar
Pressure

Tabell 2, Visar ett ungefarligt forhallande mellan tryck och klamkraft for olika modeller av
stoddockor med extern cylinder.

3000 daM/fraller
/ m— 2111

2500 daMsfraller

\

/ / —E 5], AKE. T, A%, AX10I
|

2 000 daifraller =

1 500 daM froller /“

B

2 / AT, ASTI, AXEI, ASE1
/ //

7

1 000 daM froller = AAl, 256

500 danraller
AXAl, A5

0 daMsroller
20 bar 25 bar 30bar 35bar 40bar 45 bar S0 bar 55 bar 60bar &5 bar 70bar
Pressure
Tabell 3, Visar ett ungefarligt forhallande mellan tryck och klamkraft for olika modeller av
stoddockor med intern cylinder.
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S00 dal,roller —
ANAE
400 dal/roller
E 300 dal/roller
AMNZE, ANSE
200 dal,roller
100 dal,fraller
AM1E

0 daMfraller
10 bar 15 bar 20 bar 25 bar 30 bar

Pressure

Tabell 4, Visar ett ungefarligt forhallande mellan tryck och klamkraft
for olika modeller av AN-stdddockor med extern cylinder och smala
armar.
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7. Underhall

laktta forsiktighet vid underhallsarbete pa stéddockan. Vid underhallsarbeten dar
stéddockan inte behéver mandvreras ska hydraul- och pneumatiktrycket kopplas bort fér
att undvika personskador. Sakerstall alltid att cylindern &r trycklos vid underhall. Atling
rekommenderar att omfattande underhall och reparationer ska utféras av leverantoren,
eller av annan specialutbildad servicepersonal.

7.1. Manuell smérjning

Behovet av underhall innefattas bl.a. av smorjning av I6prullar och ledtappar vid de bada havarmarnas
rotationsled samt smdrjning av mittstycket. Dessa smorjs ifrén smérjnippeln. Observera att inga
doseringsventiler ska anvandas vid manuell smérjning.

e Anvand fettspruta med rekommenderat lagerfett DIN 51825-1 till 3 vid normal belastning.
Smorj stdddockan via smérjnippeln med cirka 3 — 6 timmars mellanrum vid kontinuerlig kortid
beroende pa belastning.

e Vid smorjning ska det gamla fettet pressas ut med nytt fett.

7.2. Centralsmoérjning

e Kontrollera dagligen att smorjolja kommer fran alla tre I6prullar samt runt mittstycket.
Rekommenderat smorjintervall ar 3 — 5 minuter.

7.3. Ovriga underhallspunkter

e Kontrollera atdragningsmoment for stoddockans skruvforband en till tre ganger per ar
beroende pa stéddockans nyttjandegrad.

e  Gor visuella kontroller av eventuellt lackage ur cylindern en gang per vecka.

o Kontrollera loprullar genom att rulla dem och kanna efter glapp.

Byt vid behov (se nésta sida).

e Kontrollera sakerhetsventilen minst en gang per ar. Ventilen kontrolleras genom att tryck till-
och frankopplas. Tappar stoddockan trycket &r det fel pa sakerhetsventilen, vilket maste
atgardas omgaende.

e Genomfor en arlig dversyn (lyft av locket, byt ut eventuella skadade detaljer, tvatta av
ingdende komponenter samt smorj in).

e Kontrollera dagligen skicket pa bade avstrykare och tatningar.

Byt avstrykarna vid behov (se nasta sida).
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7.4. Byte av |6prullar samt avstrykare mittstycke

Demontering sker i féljande ordning enligt Figur 8.

Lossa skruvarna (nr 33-1) som haller avstrykaren

Demontera avstrykaren (nr 31) genom att dra den rakt ut

Lossa lasskruven (nr 18) som laser axeltappen i mittstycket

Knacka forsiktigt ur axeltappen (nr 8) med massingsdorn eller anvand avdragare
Ta bort I6prullen (nr 10)

Montera i omvand ordning med ny I6prulle och eventuellt en ny avstrykare. Kontrollera att rullen kan
rotera efter att avstrykaren monterats, justera annars avstrykaren nagot.

(31)

e

B39

Figur 8. Demonteringsskiss l6prulle pa mittstycket
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7.5. Byte av Ioprullar samt avstrykare havarm

Demontering sker i féljande ordning enligt Figur 9.

Lossa skruvarna (nr 22 och 33) som haller avstrykaren

Demontera avstrykaren (nr 32) genom att dra den rakt ut

Lossa lasskruven (nr 18) som laser axeltappen i armen

Knacka forsiktigt ur axeltappen (nr 8) med massingsdorn, eller anvand férslagsvis
specialavdragare fran Atling.

e Ta bort I6prullen (nr 10)

Montera i omvand ordning med ny I6prulle och eventuellt en ny avstrykare. Kontrollera att rullen kan
rotera efter att avstrykaren monterats, justera annars avstrykaren nagot.

(10)

' — ) N /
1 8 8

Figur 9. Demonteringsskiss I6prulle pd havarmen

28



ATLING

7.6. Borttagning av cylinder (extern cylinder)

For att byta packningar i cylindern behdver denna demonteras. Tank pa att kora cylinder i sitt bakersta
lage (stoddockans armar maximalt 6ppnade) och forslagsvis témma cylinder pa hydraulolja med hjalp
av t ex tryckluft innan den lossas. Demontera sedan cylindern pa foljande vis:

Borja med att lossa den stora pluggen pa stéddockans lock (Figur 10, position 1). Under pluggen finns
det en sprint (Figur 10, position 2) med ett gangat hal. Lossa sprinten med exempelvis en
glidhammare. (Figur 10, position 2). Lossa de fyra skruvarna pa (Figur 10, position 3). Nu kan bade
kolven och cylinderhuset tas av genom att dra stycket rakt bakat.

©
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2 =\ & e
= o N2
J EO (DO )
O S
R &
=" - o,
N

Figur 10. Demonteringsskiss av cylinder
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8. Reservdelar
8.1. Sprangskiss — AXE, ASE

L0 e 18 ) 21 )21-1)

A

r, - b i
LA S . o . _ -~ e
- - '\-\. - '\\ R a.\ 2 .\ ey F o | I:l B _\‘ "
TN \ h h YY) }
AN N\ >
LY [41 L ! i

.'{-. ". r...--._.- Yo -.“-... ) _-"'.--:.-“'.l I."'..--.‘ LA -.--_.. 1] ,f.-l-\"-_ i -.--I.. L ?.-l.-..\'. _-"";. -.\_ .-.\I £ I.K..I--.‘ Y _:'.-.-:;\'. .'}..--H L1
315016 (41054 1038 (47 )44 0043045 ) 1 11130)(132)(131)
\ . S N N N R N S R N N N

30



ATLING

8.2. Sprangskiss — ANE
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8.3. Sprangskiss — Cylinder AXE, ASE, ANE
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8.5.
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Sprangskiss — Cylinder AXI, ASI
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8.6. Artikelnummer for reservdelskit
Steady rest  Seal kit House  Seal kit Cylinder  Wipers kit  Rollers kit Shafts kit
AX1E A5550101 A5550102 A5550103 | A5550104 | A5550105
AN1E AN550101 A5550102 AN550103 | AN550104 | AN550105
AX2E A5550201 A5550202 A5550203 | A5550204 | A5550205
AN2E AN550201 A5550202 AN550203 | AN550204 | AN550205
AX3E A5550301 A5550302 A5550303 | A5550304 | A5550305
AN3E AN550301 A5550302 AN550303 | AN550204 | AN550205
AX4E A5550401 A5550402 A5550403 | A5550404 | A5550405
AXA4| A5550401 A5550412 A5550403 | A5550404 | A5550405
AN4E AN550401 A5550402 AN550403 | AN550404 | AN550405
AX5E A5550501 A5550502 A5550503 | A5550504 | A5550505
AX5I A5550501 A5550512 A5550503 | A5550504 | A5550505
AX6E/AS6E A5550601 A5550602 A5550603 | A5550604 | A5550605
AX61/AS6I A5550601 A5550612 A5550603 | A5550604 | A5550605
AX7E/AST7E A5550701 A5550702 A5550703 | A5550704 | A5550705
AX71/AS7I A5550701 A5550712 A5550703 | A5550704 | A5550705
AX8E/ASSE A5550801 A5550802 A5550803 | A5550804 | A5550805
AX8I/ASSI A5550801 A5550812 A5550803 | A5550804 | A5550805
AX8.5E A5550901 A5550902 A5550903 | A5550904 | A5550905
AX8.5I A5550901 A5550912 A5550903 | A5550904 | A5550905
AX8.7E A5550901 A5550902 A5550903 | A5550904 | A5550905
AX8.7I A5550901 A5550912 A5550903 | A5550904 | A5550905
AX9E A5550901 A5550902 A5550903 | A5550904 | A5550905
AX9I A5550901 A5550912 A5550903 | A5550904 | A5550905
AX10E A5551001 A5551002 A5551003 | A5551004 | A5551005
AX10I A5551001 A5551012 A5551003 | A5551004 | A5551005
AX11E A5551101 A5551102 A5551103 | A5551104 | A5551105
AX11l A5551101 A5551112 A5551103 | A5551104 | A5551105
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@ Seal kit House
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Seal kit Internal Cylinder AXI, ASI

Wipers kit
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Roller kit

{
o=
Shaft kit
& 15 T L=y o -
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9. Anteckningar
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