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NAVOD NA MONTAZ A UDRZBU
TELESKOPICKYCH KRYTU

Instructions for Installation and Maintenance of Telescopic Covers
Montage- und Wartungsanleitung fiir Teleskopabdeckungen

Ccz

Ocelové kryty firmy HESTEGO
slouzi ke kryti vedeni, vfeten,
hfideld a jinych citlivych ¢asti ob-
rabécich stroji a chrani je tak
pred tfiskami, feznymi kapalina-
mi a mechanickym poskozenim.
Na obr. 1 jsou znazornény nékteré
konstrukéni prvky teleskopickych
krytd. Kryty jsou navrzeny a vyro-
beny tak, aby v provozu dlouho-
dobé plnily poZzadavky zakaznika.
Aby tyto pozadavky mohly byt spl-
nény, je nezbytna jejich spravna
montaz a pravidelna udrzba.
1. Identifikace krytu
Podle typového Stitku (obr. 2)
snadno zjistite zakazkové cCislo
a Cislo krytu. Typovy Stitek kry-
tu je viditeIné umistén vétSinou
na nejvétsim dilu. Cislo krytu je
také vyznaceno na vnitfni strané
nejmensiho dilu (gravirovanim).
Pfi kazdé objednavce nahrad-
nich dilG udavejte data z typové-
ho Stitku Vaseho krytu.
2. Bezpecnostni a
opatieni
Standardné& jsou ocelové kry-
ty konstruovany jako ,nepo-
chizné® a neni tedy povoleno
na né vstupovat. Kryty mohou
byt oznaceny Stitkem (obr. 3.1).
V pfipadé, Ze je vstup na nejvét-
Si dil krytu povolen, je vzdy tento
kryt na viditelném misté ozna-
¢en Stitkem (obr. 3.2). S ohle-
dem na bezpecCnost obsluhy
a prfedchazeni pretézovani
a nasledného poskozeni krytu,
je zakazano na kryt vstupovat
jindy nez v klidovém stavu.
3. Skladovani a uvedeni
do provozu
Teleskopické kryty skladujte
v uzavieném, suchém prostfedi
tedy mimo venkovni povétrnost-
ni vlivy — dést, snih, pfimy slu-
necni svit a teploty niz§i nez
5 °C. Pokud je obal porusen
napf. pfi pfejimce zbozi, opat-
fete teleskopicky kryt pro dalSi
skladovani adekvatnim oba-

urazové

lem. Na dodavanych krytech je
nanesena konzervacni vrstva
oleje, ktera slouzi nejen jako
ochrana pfed korozi pfi trans-
portu a skladovani, ale take
k mazani pohyblivych &asti. Pfi
dlouhodobém skladovani muze
dojit k vyschnuti oleje a je nut-
né maximalné po 6 mésicich
od data vyroby, resp. kazdych
nasledujicich 6 mésicu, tuto
vrstvu obnovit. Tuto vrstvu oleje
je nutné obnovit vzdy pfed uve-
denim krytu do provozu.

4. Montaz

4.1 Priprava
K upevnéni ocelovych krytd jsou
v nékterych pfipadech pozado-
vany konzoly pro prodlouzeni
vedeni. Pro zajisténi bezproblé-
moveé funkce se konzoly upevni
(obr. 4). Dulezita je kontrola ply-
nulého prechodu v misté spoje-
ni konzoly a vedeni na hornich
i bo€nich vodicich plochach.

4.2 Instalace
Kryty mohou byt roztahovany
pouze na vodici draze k tomu
urCené. Pfi nasazeni tézSich
ocelovych krytl se boéni vo-
dici kluzaky (kladky) nesmi
dotknout povrchu vodici drahy
— mohlo by to vést k jejich po-
Skozeni. Proto smi byt nosné
lano zavéSeno pouze na za-
vésnych zafizenich k tomu ur-
¢enych (obr. 5). Pfi usazovani
krytu ocelovymi lany je nutno
lana upravit tak, aby kryt do-
sedl vSemi kluzaky (kladkami)
na vedeni stroje soucCasné
a v ose pohybu krytu. Ocelo-
vé kryty se na stroje montuji
ve srazeném (stlaCeném) sta-
vu. Pokud neni uvedeno jinak,
jako prvni se pfipevni nejmensi
dil a nasledné nejvétsi.

Pfi montazi je dulezité dbat

na to, ze:

* Poloha krytu na stroji je dana
vedenim.

* Roviny pfirub krytu musi byt
rovnobézné s pfirubami stroje.

* Pfipojovaci otvory spravné

ustaveného krytu musi licovat.
Pokud tomu tak neni, je tfeba
pfipojovaci  otvory upravit
tak, aby nedo$lo k chybnému
ustaveni  krytu. O téchto
Upravach pisemné informujte
vyrobce krytu.

* Spravnou funkci  namonto-
vaného krytu provéfime prove-
denim nékolika zkuSebnich
zdviht pfi maximalni rychlosti
posuvu (max. 10 m/min)
a zvySené pozornosti.

5. Rozlozeni a slozeni
Navod je pouze informativni.
Kryt, ktery je v zaruCni dobé
nesmi byt rozloZzen bez
pisemného souhlasu vyrobce,
jinak zanika narok na pfipadnou
reklamaci. Kryt mizeme rozlozit
dle postupu (obr. 6).

Kryty bézné konstrukce (tzn.

bez Z-profilu, nizkového me-

chanismu)

a)Uvolnime upevnéni nejvétsiho
dilu.

b)Kryt srazime dohromady.

c) Roztahneme vrchni dil na doraz
(dalsi dily pevné drzime).

d)Lehce zatlaCime proti stiraci
listé a vyklopime vytazeny dil
nahoru.

e)PouzZijeme  pfitom  podklad
stiraci liSty jako bod otaceni.

f) V pfipadé problém pfi vyklapéni
jednotlivych dili mizeme bocni
stény krytu mirné rozevfit, aby
se uvolnila bo¢né presahujici
zadni  sténa. Postupujeme
pfitom co nejopatrnéji, aby
nedoslo k trvalé deformaci krytu.

g) Demontaz dalSich dilt dle bodu
c)ad).

Kryt se Z-profilem (obr. 7)

a)Uvolnime upevnéni nejvétsiho
dilu.

b)Kryt srazime dohromady.

c¢) Uvolnime Srouby M4 a dil sejmeme.

d)Nahoru nebo dopfedu.

e) Demontaz dalSich dili dle bodu c).

Kryt s nizkovym mechanismem

(obr.8)

a)Uvolnime upevnéni nejvétsiho
a nejmensiho dilu a kryt srazime



dohromady.
b)Kryt demontujeme ze stroje.
c) Demontujeme nlazkovy mecha-
nismus
d) Kryt poloZzime do montazni polo-
hy.
Dale postupujeme dle bodu c), d),
e) — jako u béznych krytd. Zmirio-
vany postup demontaze plati pro
nuzkovy mechanismus s kluznymi
pouzdry. Pro demontaz nlzkové-
ho mechanismu s valivymi lozZisky
jsou nutné specialni pfipravky (lo-
Ziska jsou na ¢epech nalisovana).
Slozeni krytu
Pri skladani ocelovych kryt( (béz-
ny, Z-profil, nlzky) zvolime opacny

postup.

6. Udrzba

Spravna udrZzba je nezbytna
pro dobrou a dlouhodobou
funkci krytovani a je také
nutnou podminkou pro
uznani opravnénosti pripadné

reklamace krytu.
6.1 Vizualni kontrola
Aby se predeSlo poSkozeni,
musi byt kryty pravidelné (dle
stupné znecisténi) vizualné
kontrolovany a Cistény.
Vénujte pozornost nasledujicim
bodiim
Povrchy krytu:
Pro zvySeni zivotnosti a spravné
funkénosti teleskopického krytu
doporuCujeme pravidelné na ocCis-
tény a roztaZzeny kryt rozprasit
emulzi. Jako emulze se doporucu-
je konzervacéni olej KONKOR 222.
Toto oSetfeni konzervaénim pro-
stfedkem doporucujeme hlavné pfi
obrabéni, kdy se tfisky a obrobek
nechladi chladici kapalinou (suché
obrabéni). Pfipadnou demontaz
krytu ze stroje je vhodné vyuzit
pro revizi jeho vnitfnich ¢asti, kryt
vyCistit a nanést emulzi na vnitfni
plochy krytu.
Kryty zanesené triskami:
Pfi silném zanaseni krytu tfiskami
je nutno je pravidelné odstrarovat,
tak aby nedochazelo k jejich hro-
madeéni, péchovani a tim k mozné-
mu pruniku do krytu.
Pozor! Cisténi nesmi byt provadé-
no stlacenym vzduchem, jinak do-
jde k tomu, zZe se drobné CasteCky
dostanou mezi jednotlivé dily krytu
a mohou zpusobit jeho zniceni.
Stérace a stiraci profily:
StéraCe a stiraci profily musi byt

Casto a pravidelné kontrolovany. 2. Safety and Casualty Precauti

StéracCe i stiraci profily musi byt
vymeénény nejpozdéji tehdy, kdyz
souvisle nestiraji celou plochu
a na povrchu zustava nesetiené
mazivo nebo tfisky.
Kluzaky:
Kluzaky je nutno vymeénit, kdyz
bude jejich pojizdna (kluzna) plo-
cha silné opotfebena nebo defor-
movana. SoucCasné zkontrolujeme
vodici drahy.
Tésnéni:
Mista, ktera jsou opracovana tés-
nici hmotou, musi byt pravidelné
pfekontrolovana. Pokud dojde
k poskozeni tésnici hmoty, napf.
pusobenim agresivnich chladicich
prostfedkd, musi se provést pre-
tésnéni vhodnou hmotou (napf.
PU nebo silikon).
6.2 Vyména opotiebovanych dilti

Nasledujici dily musi byt

v pravidelnych intervalech (dle

opotfebeni) vyménovany:

* stérace,

* kluzaky,

* loZiska (ocelova, PA),

« vodici listy,

* nizkové mechanismy.

Steel covers by the company
HESTEGO serve to coverage
of guides, spindles, shafts and
other  sensible  machine-tool
parts. They protect them again-
st metal chips, cutting fluids
and lubricants and contingent
mechanical damages. Figure
1 shows some structural elements
of these telescopic covers. These
covers are designed and produ-
ced in order to fulfill customer re-
quirements in long-term operation.
Their correct installation and regu-
lar maintenance are necessary in
order to satisfy all these require-
ments.
1. Cover Identification
In the type plate (fig. 2) you can
easy identify the order number
and the cover serial number.
The type plate is mostly visibly
located on the biggest cover
part. The cover number is also
stamped on the inner side of the
smallest cover part. Please sta-
te the type plate data of your co-
ver in every spare parts order.

ons
Standardly the covers are de-
signed as “not to be walked on”.
Consequently it is not allowed to
step on them. The cover can be
marked by a label see fig. 3.1. If
walking on the biggest cover part
is allowed, then the cover is mar-
ked by a label see fig. 3.2. With
regard to work safety, overloa-
ding prevention and contingent
following damages it is possible
to walk on such a cover at machi-
ne standstill only.
3. Storage and putting into
operation
Store telescopic covers in an
enclosed, dry environment, away
from the effects of the weather —
rain, snow, direct sunlight and
temperatures lower than 5 °C.
If the packaging is damaged,
i.e. during receipt of goods,
place an appropriate wrapping
around the telescopic cover
for further storage. A protective
layer of oil has been applied to
the supplied covers, which is
intended not only as protection
against corrosion during
transport and storage, but also
for the purpose of lubrication of
moving parts. During long-term
storage the oil may dry out and
the layer must be renewed after
a maximum of 6 months from the
date of manufacture, and every
six months subsequently. This
layer of oil must also be renewed
every time the cover is put into
operation.
4. Assembly
4.1 Preparation
In some cases steel cover fi-
xation may require supports
that should also serve to gui-
de extension. These supports
are to be fixed as shown in fig.
4 to secure trouble-free cover
functions. It is necessary to
check out a graded junction of
at the point of support connec-
tion with the guide on its upper
and side surfaces.
4.2 Installation
These telescopic covers can be
extruded only on the intended
guide. In case of installation of
heavier steel covers, the side
guiding sliders (pulleys) must not



touch the guiding track surface to
prevent their contingent damages
during installation. Because of
that the suspension wire must be
hanged up by means of intended
lugs (see fig. 5). During cover
positioning by means of steel
wires it is necessary to adapt the
wire so that the cover is seated
with all its sliders (pulleys) on
the machine guide and in the
cover movement axis at the
same time. These steel covers
are to be installed on machines
in a retracted (depressed) state.
Unless otherwise stated, the
smallest part should be fixed as
the first one and then the biggest
one.

During installation it is nece-

ssary to consider the following

facts:

* Any cover position on the machi-
ne is given by its guide.

* Cover flange surfaces must be
parallel to machine flanges.

» Connecting holes of a correctly
installed cover must be matching.
If not, then these connecting holes
are to be modified in order to
prevent a wrong cover position.
Keep the cover manufacturer
informed on such a modification in
writing.

+ Correct functionality of a correctly
installed cover is to be checked
out by means of several trial hubs
at maximal movement speed
(max. 10 m/min) and under
enhanced care.

5. Dismantling and Reassembly
These instructions are informa-
tive only. The covers, still being
under warranty, must not be dis-
mantled without a prior appro-
val in writing by the manufactu-
rer; otherwise eventual claims
can be refused. Any telescopic
cover can be dismantled as
follows (see fig. 6).

Covers of common design

(i.e.without zee profile and scis-

sormechanism)

a)Loosen  the
attachment.

b) Retract the entire cover assembly.

c) Extrude the upper part to its
backstop (hold firmly the other
parts).

d) Press the wiping blade slightly and
tip out the extruded part upwards.

biggest  part

Use the wiping blade bottom part
as a point of rotation.

e) If some problems during tipping of
particular parts occur, it is possible
to open the side walls of the cover
slightly in order to loosen the back
wall protruding aside. Take special
care while doing it to prevent
contingent permanent distortion of
the cover.

f) Dismantle the other parts similarly;
see points ¢) and d). Covers with
zee profile (fig. 7).

Proceed in accordance with po-

ints

a) and b), similarly as in case of

common covers. ¢) Loosen the

screws M4 and remove the part
upwards or forwards. d) Dismantle

the other parts similarly, see point c).

Covers with scissor mechanism

(fig.8)

a)Loosen the biggest and the
smallest part and press all cover
parts together.

b)Remove the entire cover from
the machine.

c) Dismantle the scissor mechanism.

d)Put the entire cover in its
assembly position.

Further procedure is to be carried

out in accordance with points c), d)

and e), similarly as in case of co-

mmon covers. The above-mentio-
ned dismantling procedure applies
to a scissor mechanism with fric-
tion bearings. For dismantling of

a scissor mechanism with rollers

bearings it is necessary to use

special jigs since the bearings are
pressed on their journals.

Cover reassembly

While reassembling steel telesco-

pic covers (both common covers

and covers with zee profile or scis-
sor mechanism), proceed in rever-
se order.

6. Maintenance
Correct routine maintenance is
necessary to keep optimal func-
tionality and durability of the en-
tire cover. It is also a preconditi-
on for admission of contingent
warranty claims.

6.1 Visual Checks

The entire cover must be visu-
ally checked out and cleaned
regularly (according to actual
operating conditions) to pre-
vent contingent damages.

Direct your attention also to the

following points
Cover surfaces:
To extend the service life and en-
hance proper functionality of the
telescopic cover we recommend
you to regularly spray emulsion on
the cleaned and extended cover.
The KONKOR 222 conserving oil is
recommended as the emulsion. This
treatment with conserving agent is
mainly recommended for machining
when chips and the work-piece are
not cooled by cooling fluid (dry ma-
chining). It can be suitable to utilise
any eventual cover dismantlement
for revision of all inside parts. All
cover parts should be cleaned and
provided with the required emulsion
on its inside surfaces.
Covers cramped with metal
chips:
In case of fouling (jamming) of co-
ver parts resulting from metal chips
it is necessary to remove them re-
gularly to avoid their accumulation
and possible penetration between
particular cover parts. Attention!
Do not clean the cover by means of
pressure air, otherwise small chip
particles can penetrate between
particular cover parts and damage
them.
Wipers and wiping profiles:
All wipers and wiping profiles must
be checked out frequently and regu-
larly. All wipers and wiping profiles
must be replaced at the very latest
when they do not wipe the whole
surface properly and some residual
lubricant or metal chips remain on
the surface.
Sliders:
Any slider should be removed if their
running (sliding) surface is worn out
or deformed. Check out guiding sur-
faces regularly.
Seals:
All points provided with sealing
compound should be checked out
regularly. If the sealing compound
is damaged, e.g. through aggre-
ssive cooling agents, reseal the
given point by means of a proper
sealing compound (such as poly-
urethane or silicon).
6.2 Renewal of Worn-down

Parts

The following parts must be

replaced regularly (according to

their actual wear and tear):

* wipers,



« sliders,

* bearings (steel or polyamide),
* guiding bars,

* scissor mechanisms.

Die Teleskopabdeckungen aus
Stahl von der Firma HESTEGO
dienen zur Abdeckung der Fihrun-
gen, Spindel, Wellen und ande-
ren empfindlichen Teilen auf den
Werkzeugmaschinen. Sie schitzen
vor Metallspanen, Kalteflissigkei-
ten und etwaigen mechanischen
Beschéadigungen. Die Abbildung

1 stellt einige Bauelemente der

Teleskopabdeckungen dar. Die

Abdeckungen werden so ausge-

fuhrt und hergestellt, dass sie alle

Kundenwiinsche beim Dauere-

insatz erfullen kénnen. Um diese

Wiinsche zu erflllen, sind deren

richtige Montage und regelmafige

Wartung ganz erforderlich.

1. Abdeckungsbestimmung
Dem Typenschild (Abb. 2) nach
kénnen Sie die Auftragsnummer
und die Fertigungsnummer der
Abdeckung leicht erkennen. Der
Typenschild der Abdeckung ist
meistens auf dem gréfiten Teil
sichtbar untergebracht. Die Ab-
deckungsnummer ist auch auf
der inneren Seite des kleinsten
Teiles ausgeschlagen. Die obi-
gen Angaben des Typenschil-
des sind bei jeder Ersatzteilbe-
stellung anzugeben.

2. Sicherheits- und UnfallmaR-
nahmen
Die Stahlabdeckungen sind
standardmaflig als ,nicht be-
gehbare® ausgefihrt und dem-
zufolge wird es nicht gestattet,
auf sie aufzutreten. Diese Ab-
deckungen sind mit dem Schild
nach der Abbildung 3.1 gekenn-
zeichnet. Falls der Auftritt auf
den gréfBten Teil der Abdeckung
gestattet wird, ist dieser Teil mit
dem Schild nach der Abbildung
3.2 auf einer sichtbaren Stelle
gekennzeichnet. Wegen der
Sicherheit der Bedienenden
und der Vorbeugung etwaiger
Uberlastung mit nachfolgender
Beschadigung ist es mdglich,
auf derartige Abdeckung nur im
Stillstand der Maschine aufzu-
treten.

3.Lagerung und Inbetrieb-
nahme
Lagern Sie die Teleskopabdec-
kungen in geschlossener, troc-
kener Umgebung, also auler-
halb von &uferen klimatischen
Einflissen — Regen, Schnee,
direkte Sonnenstrahlung und
Temperaturen unter 5 °C. Wenn
die Verpackung beschadigt ist,
z.B. bei der Ubernahme der
Ware, versehen Sie die Tele-
skopabdeckung fur die weitere
Lagerung mit entsprechender
Verpackung. Auf den gelie-
ferten Abdeckungen ist eine
Konservierungsodlschicht aufge-
tragen, die nicht nur als Korro-
sionsschutz beim Transport
und Lagerung, sondern auch
zur Schmierung der bewegli-
chen Teile dient. Bei langzei-
tiger Lagerung kann es zum
Austrocknen des Ols kommen
und es ist notwendig maximal
6 Monate ab dem Herste-
llungsdatum, bzw. jede folgen-
de 6 Monate, diese Schicht zu
erneuern. Diese Olschicht ist es
notwendig immer vor der Inbe-
triebnahme der Abdeckung zu
erneuern.

4. Montage

4.1 Vorbereitungen
Zur Befestigung der Stahla-
bdeckungen sind in einigen
Fallen entsprechende Konso-
len zur Fuhrungsverlangerung
nétig. Um eine problemlose
Funktionsfahigkeit sicher zu
stellen, werden die Konsolen
nach der Abb. 4 befestigt. Es
ist sehr wichtig, einen konti-
nuierlichen Ubergang in der
Verbindungsstelle  zwischen
der Konsole und der Fuhrun-
gen auf der oberen und seitli-
chen Fuhrungsoberflache zu
Uberprifen.

4.2 Installationen
Die Abdeckungen durfen nur
auf der dazu bestimmten
FUhrungsbahn ein und ausfa-
hren. Wahrend der Montage
schwerer Stahlabdeckun-
gen durfen sich die seitlichen
fuhrenden Gleiter (Rollen) die
Oberflache der Fuhrungsbahn
nicht berihren — es konnte
zur Beschéadigung der Ober-
flache kommen. Zu diesen

Zwecken darf das Tragseil nur
in den dazu bestimmten Han-
gedsen aufgehangt werden
(Abb. 5). Bei Installation der
Abdeckungsteile mittels Sta-
hiseile ist es nétig, die Seile
SO vorzubereiten, dass die
Abdeckung mit allen Gleitern
(Rollen) auf die Fuhrung der
Maschine zugleich und in der
Bewegungsachse aufsitzt. Die
Stahlabdeckungen sollen auf
der Maschine in ihrem einge-
fahrenen (gedrlickten) Zustand
montiert werden. Soweit nicht
anderweitig festgelegt, erst
den kleinsten Teil und danach
den gréRten Teil befestigen.

Wahrend der Montage muss

manauf die folgenden Punkte

achten:

* Die Position der Abdeckung
ist in der Maschine durch ihre
Fuhrung gegeben.

* Die Oberflachen der Abdec-
kungsflansche missen parallel

mit den Maschinenflanschen
sein.
* Die Verbindungsbohrungen

einer richtig aufgesetzten Ab-
deckung muissen zusammen
passen. Falls nicht, muss man
die Verbindungsbohrungen so
anzupassen, dass jedwede
fehlerhafte Stellung der Abdec-
kungsteile vermieden ist. Der
Hersteller der Teleskopabdec-
kungen muss Uber diese An-
derungen schriftlich informiert
werden.

» Optimale Funktionsfahigkeit der
richtig angebrachten Abdec-
kungsteile ist durch mehrere
Probehtbe bei einer maximalen
Vorschubgeschwindigkeit (max.
10 m/min) und unter erhéhter
Aufmerksamkeit zu Gberprifen.

5. Zerlegung und Zusammense
tzung
Diese Anleitung ist nur infor-
mativ. Die Abdeckung, die der
Garantie noch unterliegt, darf
nicht innerhalb der Garantiezeit
ohne vorherige schriftliche Be-
willigung des Herstellers zerlegt
werden, ansonsten diese Ga-
rantie automatisch verfallt. Jede
Teleskopabdeckung kann nach
dem folgenden Vorgang zerlegt
werden (Abb. 6).

Die Abdeckungen einer gewdhn-



lichenBauart (d.h. ohne Z-Profil,

ohneScherenmechanismus)

a) Die Befestigung des groften
Teiles |6sen.

b) Die Abdeckung einfahren lassen
(zusammen driicken).

c) Den oberen Teil an den Ans-
chlag ausfahren lassen (die an-
deren Teile dabei fest halten).

d) An die Abstreifleiste leicht driic-
ken und danach den ausgefa-
hrenen Abdeckungsteil nach
oben kippen.

e) Den Abstreifleistenuntersatz da-
bei als ein Drehpunkt benutzen.

f) Falls einige Probleme beim Ki-
ppen einzelner Teile entstehen,
kann man die Seitenwande der
Abdeckung leicht 6ffnen, um
die seitlich Uberragende Hin-
terwand zu I6sen. Dabei immer
sehr vorsichtig vorgehen, um
jedwede Dauerverformung der
Abdeckungsteile zu vermeiden.

g) Bei Zerlegung der anderen Tei-
le sinngemal nach Punkten c)
und d) vorgehen.

Die Abdeckungen mit einem

Z-Profil(Abb. 7)

Sinngemal nach Punkten a) und

b) wie bei den Abdeckungen einer

gewohnlichen Bauart vorgehen. c)

Die Schrauben M4 |6sen und den

Teil in Richtung nach oben oder

vorwarts entnehmen. d) Mit Zer-

legung der anderen Teile wie bei

Punkt c) vorgehen.

Die Abdeckungen mit einem

Scherenmechanismus (Abb. 8)

a) Erst die Befestigungen des
grélten und des kleinsten Teils
|I6sen und danach die ganze Ab-
deckung einfahren lassen (zusa-
mmen dricken).

b) Die Abdeckung aus der Maschi-
ne herausnehmen.

c) Den Scherenmechanismus de-
montieren.

d) Die Abdeckung in die Montage-
lage legen.

Weiterhin im Einklang mit Punk-

ten c), d) und e) (sinngemaf

wie bei den Abdeckungen einer
gewbhnlichen Bauart) vorgehen.

Der obige Montagevorgang gilt

fur den Scherenmechanismus,

der mit Gleitbuchsen versehen
ist. Zur Demontage des Schere-
nmechanismus mit Walzlagern
sind immer spezielle Vorrichtu-
ngen notwendig (die Lager sind

auf den Zapfen aufgepresst).

Zusammensetzung
Bei Zusammensetzung der Te-
leskopabdeckungen aus Stahl

(einer gewohnlichen Bauart, mit
einem Z-Profil, mit einem Schere-
nmechanismus) in der umgekehr-
ten Reihenfolge vorgehen.
6. Wartung
Richtige Wartung ist fur gute
und langfristige Funktionsfahig-
keit der Abdeckungsteile unent-
behrlich und stellt hiermit auch
eine unerlassliche Bedingung
zur Anerkennung der geltend
gemachten Garantieanspriche
dar.
6.1 Sichtpriifungen
Um etwaige Beschadigung
vorzubeugen, miussen die Ab-
deckungen in regelmafigen
Intervallen visuell geprift und
gereinigt werden.
Achten Sie bitte auf die folgen-
den Punkte
Abdeckungsoberflachen:
Fur die Erhéhung der Haltbarkeit
und richtigen Funktion der tele-
skopischen Abdeckung empfeh-
len wir, die gereinigte und ausge-
fahrene Abdeckung mit Emulsion
zu besprihen. Als Emulsion wird
das Konservierungsél KONKOR
222 empfohlen. Diese Behan-
dlung mit dem Konservierungs-
mittel empfehlen wir in der ers-
ten Reihe bei der Zerspanung,
bei der die Spane und das
Werkstuck nicht mit Kuhlflussig-
keit gekuhlt werden (trockene
Bearbeitung). Jede Demontage
der Abdeckung aus der Maschi-
ne sollte zur kompletten Revi-
sion der inneren Teile und zur
Reinigung der Abdeckungsteile,
bzw. Zum Emulsionsauftrag, be-
nutzt werden.
Die mit Spannen verstopften
Abdeckungen:
Bei den mit Spénnen stark vers-
topften Abdeckungen ist es erfor-
derlich, die Spanne regelmafig zu
beseitigen, um ihre weitere Anhau-
fung, Stauchung und mogliches
Eindringen zwischen einzelnen
Abdeckungsteilen zu verhindern.
Achtung! Nie die Abdeckungsteile
mit Druckluft reinigen, ansonsten
kénnen kleine Partikel zwischen
einzelne Abdeckungsteile eindrin-
gen und dadurch die Teile schwer

beschadigen.
Abstreifer und Abstreifprofile:
Die Abstreifer und die Abstreifpro-
file missen regelmallig Uberpruft
werden. Die Abstreifer, sowie die
Abstreifprofile, missen spatestens
dann ersetzt werden, falls sie nicht
mehr die ganze Oberflache glei-
chmaRig abwischen und das nicht
ordentlich abgewischte Fett oder
die Spanne auf der Oberflache
bleiben.
Gleiter:
Es ist erforderlich, die Gleiter dann
zu ersetzen, wenn ihre fahrbare
(gleitende) Oberflache stark abge-
nutzt oder deformiert wird. Zugle-
ich ist es nétig, die Flihrungsbah-
nen zu kontrollieren.
Dichtungen:
Die bearbeiteten Stellen, die mit
einer Dichtungsmasse versehen
sind, mussen regelmaflig kon-
trolliert werden. Ist die Dichtu-
ngsmasse beschadigt (z.B. durch
aggressive Kuhlmittel), sind diese
Stellen mit einer neuen geeigne-
ten Dichtungsmasse (z.B. PUR
oder Silikon) wieder abzudichten.
6.2 Wechsel der abgenutzten

Teile

Die folgenden Teile mussen

regelmanig (nach der aktuellen

Abnutzung) erneut werden:

* Abstreifer,

* Gleiter,

* Lager (Stahl, PA),

* Fihrungsleisten,

* Scherenmechanismen.



Konstrukéni prvky teleskopického krytu / Structural elements of the telescopic cover
| Konstruktionselemente von der Teleskopstahlabdeckung

1) Podpérny prvek /Supporting element / Stiitzelement

2) Bocni vodici prvek / Guiding element / Fihrungselement

3) Stitek HESTEGO / Label / Schild

4) Upeviovaci otvory ke stroji / Holes for fixing / Befestigungsloche

5) Zadni sténa nejvétsiho dilu / Rear wall / Riickwand
6) Listkovy pochlzny plech / Riffled plate / Tranenblech

1 7) Zavésné oko (odnimatelné) / Profile of wiper / Aufhdngevorrichtung
1 8) Stiraci profil / Brass profile / Abstreiferprofil
9) PFedni sténa / Front wall / Vorderesabschluf3blech

10) Podpérny profil / Supporting profile / Stutzprofil
11) Vodici draha (loze, kolejnice, ...) / Guide way
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Priklad typového Stitku / Example of a type plate / 3 ;
Typenschildbeispiel Stitek ,,nepochizny*“ Stitek ,,pochtizny“
| Label “not to be walked | Label: Walkable first part only

n on” | Schild: begehbares
| Schild ,,Nicht begehbare* estes Teil

H max 45° max 45°

Upevnéni konzol / Fixing of consoles
| Konsolenbefestigung
1) Loze stroje / Machine bed / Maschienenbett

2) Prodluzovaci konzole / Extension of console
/ Konsole
3) Prechod mezi konzoli a lozetem musi
byt plynuly / Line of continuous transition
joint / Reibungslos Ubergang Manipulace s krytem a nasazeni krytu na stroj / Cover han-
dling and installation on the machine / Manipulation mit der
Abdeckung

1) Zavésné lano (fetéz, ...) / Suspension rope / Tragseil

2) Loze stroje / Machine bed / Maschienenbett
3) Béhem montaze (nasazeni) krytu nesmi pfijit bo¢ni kluzaky
do kontaktu s vodici drahou / During cover installation make

) sure the side gliding parts have no contact with the guiding
way / Wahrend der Montage mit der Abdeckung dirfen
Rozlozeni krytu / Dismantling of the telescopic die seitliche Fihrungselemente nicht mit der Fihrungsbahn
cover / Abdeckung zerlegen ' in Kontakt kommen
1) Nejvétsi dil vytahnout az na doraz /
) EX{rude the uypper part to its backstop (hold 4) Zavésné oko (odnimatelné) / Lifting lug / Aufhangevorrichtung

firmly the other parts) / Den oberen Teil an den
Anschlag ausfahren lassen

2) Odtahnout (napruzit) spodni dil ve sméru
Sipky / Press the wiping blade slightly and tip
out the extruded part upwards. Use the
wiping blade bottom part as a point of rotation
/ An die Abstreifleiste leicht driicken und danach
den ausgefahrenen Abdeckungsteil nach oben

Kryt s nlizkovym mecha-

kippen nismem
| Cover with scissor me-
3) Zvednout zadni &ast nejvétsino dilu Kryt se Z-profilem chaniam oo
a oddélit od spodniho dilu / Use the wiping /C . ina C . /A K o
blade bottom part as apoint of rotation / over (_:llsmantllng over with bdeckung mlt_elnem
Den Abstreifleistenuntersatz dabei als ein Dreh zee profile Scherenmechanismus

punkt benutzen | Abdeckung mit einem Z-Profil
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