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linedrni snimace SL 4xx jsou doddvdany jako jednotlivé montdzni Cdsti: snimaci hlava; profily; tésnici
chlopné; podpory; kovovy méfici pdsek; pevny a napinaci uzdveér

montdzni Casti (snimaci hlava a kovovy méfici pdsek) jsou snadno poskoditelné, béhem
manipulace pfi montdzi je tedy potreba dbdt zvysené opatrnosti, vsechny Cdsti je treba chrdnit
pred znecisténim (zvI&ste vnitfnich Cdsti)

pevné a pohyblivé montdzni plochy stroje upravime tak, aby tvorily spole€nou rovinu v celém
pracovnim rozsahu snimace — povolend tolerance rovinnosti je 0,2 mm

s ohledem na celkovou (zdstavbovou) délku snimace rozméfime upravenou pracovni plochu stroje
rovnobézné s osou pohybu, symetricky mezi pevné krajni dorazy pro posuv, montdzni poloha
snimace je snimaci hlavou dold; nejprve orysujeme tii montdzni otvory pevného uzdavéru Al profilu
(viz. obr. 1) a vyvrtdme je se zAvity M5 a pevny uzAvér pripevnime pomoci sroubd M5 x 35-DIN 912;
pomoci 4 kolikl v prvnim dilu Al profilu s navle¢enymi podporami (viz. obr. 2) spojime zacatek AL
profilu s pevnym uzdvérem, mezi uzavér a Al profil naviékneme na koliky silikonové tésnéni

(znacka 1, potom na konec Al profilu (znacka 2) naviékneme potfebny pocet podpor a prendseci
podporu spoje profill; orysuieme dva montdzni otvory prendseci podpory a vyvrtdme je se zavity
MS5; potom ji pfipevnime pomoci sroubU M5 x 30 - DIN 912 s podlozkou M5 — DIN 125A; sprdvné
umistime podpory (po cca. 660 mm), pfipevnime je pomoci sroubu M5 x 30 - DIN 912 s podlozkou
M5 - DIN 125A ; rovnobéznost s posuvem zkontrolujeme na obou koncich Al profilu — povolend
odchylka rovnobéznosti je 0,2 mm; standardni bocni presazeni Al profilu a podpory je 1,0mm:;
pokracujeme opakované drunym Al profilem (oznaceny znackou 2 a ha konci znackou 3), profily
dordzime k sobé& na doraz do promdacknuti t&snéni el Al profild a kontrolujeme presazeni profild

v obou radidinich smérech (musi byt mensi nez 0,05mm ), nyni vyrovndme pomoci podpor AL
profily tak, aby rovnobéznost s vedenim stroje v obou kolmych smérech nepresdhla odchylku 0,1
mm v celém rozsahu, potom orysujeme tfi montdzni otvory v napinacim uzdvéru Al profilu,
vyvrtdme je se zAvity M5, pro montdz méficino pdsku a chlopni odmontujeme pevny uzdveér

nejprve protdhneme prvni chlopen drdzkou ddle protdhneme i druhou chlopen, upravime polohu
chlopni tak, aby na kazdém konci vznikl presah cca. 50 mm, ktery zastfihnneme; ,,vyprosime*
chlopné do polohy ,,V* (viz. obr. 3) potom protdhneme kovovy méfici pdsek drdzkou v Al profilech
rastrem do otevieného prostoru Al profilu a ke konzole v Al profilu (viz obr. 3); zdvésné otvory na
koncich pdsku jsou potom symetricky k vnéjsimu rozméru Al profilu (Sitka 25 mm).

Dbdme zvysené opatrnosti pfi manipulaci s pdskem a chrdnime jej pred znecisténim rastrové strany
(je vhodné pri zasouvdni pdsku do drdzky jej zdroven Cistit acetonem, éterem nebo lihem) , ddle
do Al profilu zasuneme snimaci hlavu bocnimi zdvojenymi lozisky voziku k rovnému vnitfnimu boku
Al profilu ( protéjsi strané nez je konzola), zkontrolujeme polohu kulicky spojky ve voziku.

Pevny uzdvér - na zavésny kolik @ 4 pevného uzdvéru naviékneme otvor méficino pdsku a pevny
uzaveér prisroubujeme zpét (opét do promdcknuti t&€snéni) a kontrolujeme rovnobéznost Al profilu

s vedenim stroje

Napinaci uzavér - povolime matici napinaciho uzdveéru, abychom naviékli zavésny kolik @ 4 do
otvoru méficiho pdsku, nasadime napinaci uzavér na koliky v Al profilu a pfipevnime pomoci tfrech
SroubU M5 x 35 - DIN 912 (opét do promdcknuti t&snéni) a kontrolujeme rovnobéznost Al profilu

s vedenim stroje; utahujeme napinaci matici (viz obr. 4) dokud jde zlehka; od pocdatku napindni
predepnuté vnitini tazné pruziny dalsi dvé otdéky (2 mm) zqjisti sprdvné napnuti pasku

0 0, iImm/1m odmérované délky; napinaci Sroub zajistime stavécim Sroubem M4 (viz obr. 4);

rozdil mezi utazenou polohou a uvolnénym stavem stavécino Sroubu mdze byt max. s otaéky.

pohyblivou Edst stroje nastavime k jednomu pevnému krajnimu dorazu, snimaci hlavu posuneme
do odpovidaijici krajni polohy na vnitfni mechanicky doraz snimace, vratime snimaci hlavu alespon
o 10 mm od uvedené polohy , mezi snimaci hlavu a Al profil snimace vloZzime mérku tl. 1,5 mm,
orysuieme montdzni otvory se zAavity M5, vyvrtdme je a snimaci hlavu pfipevnime pomoci

SroubU M5 x 35 - DIN 912.

zkontrolujeme, zda snimaci hlava presahuje v celé délce méficiho rozsahu Al profil o 1,0 mm do
boku a 1,5 mm mezi hlavou a profilem , pfipadné tento presah prenastavime



zajistime, aby upevnénim vystupniho kabelu ze snimace nehrozilo jeho poskozeni

nastavime rozliseni citace tak, aby odpovidalo predepnuti pasku o 0,1mm/1m odmérované
délky, coz odpovidd inkrementu 1,0001 pm pro SL 4x1LB, 10,001 pm pro SL 4x0LB

a periodé 40,004 um pro SL 4xxSV; méfici pdsek je v Al profilu pfedepnut pro zaijisténi stdlosti
metrologickych vlastnosti obdobnych lo7i stroje; pfedepnuti je nastaveno ve vyrobni firmé a lze je

Vv pripadé potfeby korigovat pomoci sroubu M4 pod plastovou krytkou na napinacim uzdveéru

v axidlni ose snimace; utahovdnim dochdzi k predepnuti a tedy prodiuzovdni pdsku. Jedna otdcka
predepinaciho sroubu M4 (s=0,7 mm) odpovidd protazeni pdsku o cca. 5 um/1 m. Aktivace
korekce predepnuti nastdvd az po povoleni stavéciho sroubu M4 a ndslednym povolenim napinaci
matice o 2 otdcky (2 mm) a opétovném utazeni o 2 otdcky a opétovnym zajisténim (utazenim)
stavéciho Sroubu M4. Na napinaci matici je z firmy oznallen4 Oiselna hodnota polohy napinaciho $roubu vli Oelu
zavitu trubky po nllmZ se pohybuje napinaci matice. liselna hodnota je v mm a odpovida plledepnutému
plednastavenému stavu péasku.

proti mechanickému poskozeni, hrubym necistotdm a feznym kapalindm provedeme zakrytovAni
snimace plechovym krytem tl. 1,5 mm

okoli snimace a krytu zbavime 1x tydné necistot, zejména prostor, kde se pohybuje snimaci hlava
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