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linedrni snimace SL 4xx jsou doddvdny zafixované v dievéné bedné, po délce vyztuzené
nosnym profilem, vybaleni provddime uvolnénim oznaceného vika

s ohledem na konstrukci snimace (jednotlivé Al profily spojené prendsecimi podporami a
uvnitf protazeny kovovy pdsek) nesmi byt snimac mechanicky namdahdn a pro
manipulaci je potfeba vice pracovniky, aby bylo zqjisténa primost snimace béhem
manipulace, rovnéz je nutné zabrdnit poskozeni snimace elektrostatickym ndbojem

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

priloZime snimac na upravenou pracovni plochu stroje rovnobézné s osou pohybu,
symetricky mezi pevné krajni dorazy pro posuv, rovnobéznost s posuvem zkontrolujeme
na obou koncich snimace — povolend odchylka rovnobéznosti je 0,2 mm, nyni
orysujeme tfi montdazni otvory v pevném uzdveéru a tfi montdzni otvory v napinacim
uzavéru Al profilu, vyvrtdme je se zAvity M5 a Al profil pfipevnime na koncich pomoci
SroubU M5 x 35 - DIN 912 s podlozkou M5 — DIN 125A

podpory rozmistéme rovnomeérné podél profilu snimace (viz obr. 2), orysujeme montdazni
otvory v podpordch, vyvrtdme je se zavitem M5 a podpory piipevhime pomoci Sroubd
M5 x 30 - DIN 912 s podlozkou M5 = DIN 125A, rovnobéznost do 0,2mm s posuvem
zkontrolujeme u viech podpor, standardni bocni presazeni profilu a podpory je 1,0mm,
zvySenou pozornost vénujeme nulovému vzdjemnému presazeni koncU profild vici sobé
PO manipulaci s prendsecimi podporami

pohyblivou Edst stroje nastavime k jednomu pevnému krajnimu dorazu, snimaci hlavu
posuneme do odpovidajici krajni polohy na vnitini 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, orysujeme montdzni otvory pro Srouby M5, vyvrtdme je
a snimaci hlavu pfipevnime pomoci

SroubU M5 x 35 - DIN 912, pied dotazenim SroubU zkontrolujeme v nékolika mistech
meéficiho rozsahu mezeru 1,5 mm

zkontrolujeme, zda snimaci hlava presahuje v celé délce méficino rozsahu Al profil o 1,0
mm, pfipadné tento presah nastavime

zajistime, aby upevnéni vystupniho kabelu ze snimace nehrozilo jeho poskozeni

nastavime rozliseni citace tak, aby odpovidalo predepnuti pdsku o 0,1Imm/1m
odmeérované délky, coz odpovidd inkrementu 1,0001um pro SL 4x1LB, 10,001um pro SL
4x0LB a periodé 40,004um pro SL 4xxSV, kovovy pdsek je v profilu predepnut pro zajisténi
stdlosti metrologickych viastnosti obdobnych loZi stroje, pfedepnuti je nastaveno ve
vyrobnim zdvodé a lze je v pripadé potreby korigovat pomoci Sroubu M4 pod plastovou
krytkou na napinacim uzdveéru v axidini ose snimace, utahovdnim dochdzi k predepirdni
a tedy prodluzovdni pdsku — 1 otécka (s=0,7mm) odpovidd cca. 5 um/1 m protazeni
pdsku. 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 zqjisténim (utazenim) stavéciho Sroubu M4. Na napinaci matici je
z firmy oznacend Ciseind hodnota polohy napinaciho sroubu vic&i ¢elu zavitu trubky po
né&mz se pohybuje napinaci matice. Ciselnd hodnota je v mm a odpovidd
predepnutému prednastavenému stavu pdsku.

proti mechanickému poskozeni, hrubym necistotdm a feznym kapalindm provedeme
zakrytovdni 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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