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Montage- und Wartungsanleitung fir

Teleskopabdeckungen
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Ocelové kryty firmy HESTEGO slouzi

ke kryti vedeni, vieten, hfideld a jinych
citlivych &ésti obrabécich strojo a chréni
je tak pred ffiskami, feznymi kapalinami
a mechanickym potkozenim. Na obr.

1 jsou zndzornény nékteré konstrukéni
prvky teleskopickych krytd.

Kryty jsou navrzeny a vyrobeny tak, aby
v provozu dlouhodobé plnily pozadavky
z&kaznika. Aby tyto pozadavky mohly
byt splnény, je nezbyind jejich spravnd
montaz a pravidelnd udrzba.

1. Identifikace krytu

Podle typového stitku (obr. 2) snadno
zjistite zakézkové &islo a &islo krytu.
Typovy sitek krytu je viditelng umistén

na nejvétsim dilu. Cislo krytu je také
vyzna&eno na vnitini strané nejmensiho
dilu (gravirovénim).Pi kazdé objednavce
néhradnich dili udévejte data z typového
stitku Vaseho krytu.

2. Bezpeénostni a Grazové
opatreni

Standardné jsou ocelové kryty
konstruovany jako ,nepochizné” a neni
tedy povoleno na né vstupovat. Kryty
mohou byt oznageny 3titkem (obr. 3.1).
V piipads, e je vstup na nejvafsi dil
krytu povolen, je vzdy tento kryt na
viditelném mist& oznacen stitkem (obr.
3.2). S ohledem na bezpe&nost obsluhy
a predchdzeni pretéZovani a nésledné-
ho poskozeni krytu, je zakézdno na kryt
vstupovat jindy nez v klidovém stavu.

3. Montaz

3.1 Pfiprava

K upevnéni ocelovych krytd jsou

v nékterych pripadech pozadovany
konzoly pro prodlouzeni vedeni. Pro
zaijisténi bezproblémové funkce se kon-
zoly upevni (obr. 4). Délezitd je kontrola
plynulého prechodu v misté spojeni
konzoly a vedeni na hornich i bo&nich
vodicich plochach.

3.2 Instalace

Kryty mohou byt roztahovény pouze na

vodici draze k tomu uréené. PFi nasazeni

t8z3ich ocelovych krytd se boéni vodici
kluzéky (kladky) nesmi dotknout povrchu
vodici dréhy - mohlo by fo vést k jejich
poskozeni. Profo smi byt nosné lano za-
véseno pouze na zévésnych zafizenich

k tomu uréenych (obr. 5

Pii usazovéni krytu ocelovymi lany je

nutno lana upravit tak, aby kryt dosed!

viemi kluzdky (kladkami) na vedeni
stroje sougasné a v ose pohybu krytu.

Ocelové kryty se na stroje montuji ve

srazeném (stladeném) stavu. Pokud neni

uvedeno jinak, jako prvni se piipevni
nejmensi dil a ndsledné nejvatii.

PFi montatzi je dolezité dbat na

to, Ze:

* Poloha krytu na stroji je déna vedenim.

* Roviny pfirub krytu musi byt rovnobéz-
né s pirubami stroje.

* Pfipojovaci otvory spravné ustave-
ného krytu musi licovat. Pokud tomu
tak nent, je treba pfipojovaci ofvory
upravit tak, aby nedoslo k chybnému

ustaveni krytu. O téchto Upravach
pisemné informuite vyrobce krytu.

* Spravnou funkci namontovaného
krytu provéfime provedenim nékolika
zkusebnich zdvihd pii min. rychlost
posuvu (max. 10 m/min) a zvysené
pozornosti.

4. RozloZeni a slozeni

Névod je pouze informativni. Kryt ktery
je v zaruéni dobé nesmi byt rozlozen bez
pisemného souhlasu vyrobce, jinak zani-
k& ndrok na pripadnou reklamaci. Kryt
mbzeme rozloZit dle postupu (obr. 6).

Kryty bézné konstrukce

(tzn. bez Z-profilu, ndzkového

mechanismu)

a) Uvolnime upevnéni nejvétstho dilu.

b) Kryt srazime dohromady.

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

d) Lehce zatlacime profi stiraci listé
a vyklopime vytazeny dil nahoru.
Pouzijeme piitom podklad stiraci listy
jako bod otééeni.

e) Demontdz dalsich dilo dle bodd
ca

Kryt se Z-profilem (obr. 7)

a) Uvolnime upevnéni nejvéisiho dilu.

b) Kryt srazime dohromady.

c) Uvolnime $rouby M4 a dil sejmeme
nahoru nebo dopredu.

d) Demontéz dalsich dild dle bodu c).

Kryt s nbzkovym mechanismem
(obr. 8|
a) Uvolnime upevnéni nejvétiiho
a nejmensiho dilu a kryt srazime
dohromady.
b) Kry' demontujeme ze stroje.
c) D jeme nizkovy mech )
d) Kryt polozime do monténi po\ohy
Dadle postupujeme dle bodu c), d), e) -
jako u b&znych krytd.

6.1 Vizualni kontrola

Aby se predeslo poskozeni, musi byt
kryty pravidelné (dle stupné znecisténi)
vizudIng kontrolovény a &istény.

jte pozornost nasleduijici

bodim:

Povrchy kryh“:.

V pfipadé, ze se pii obrabéni nechladi
tfisky a obrobek chladici kapalinou
(suché obrabéni), je nutné pravidelné
(minimdlné po 4 hodindch provozu)
na ogidtény a roztazeny kryt rozprésit
emulzi. Jako emulze se doporuéuje smés
oleje MOTANOL HS 100 a prostfedku
VD 40 smichané v poméru 1:1.
Pfipadnou demontdz krytu ze stroje je
vhodné vyuzit pro revizi jeho vnitinich
&asti, kryt vyCistit a nanést emulzi na
vnitini plochy krytu.

Kryty zanesené tiiskami:

Pfi silném zandseni krytu ffiskami je nutno
je pravidelné odstrafiovat, tak aby nedo-
chazelo k |e||c|1 hromadéni, péchovani
atim k moznému prumku do krytu.
Pozor! Citéni nesmi byt provadéno
stlagenym vzduchem, jinak dojde k tomu,
Ze se drobné Eds'eéky dostanou mezi
jednotlivé dily krytu a mohou zpUsobit
jeho zniceni.

Stérade a stiraci profily:

Stérace a stiraci profily musi byt asto

a pravidelné kontrolovény. Stérace i sti-
raci profily musi byt vyménény nejpozdé-
i tehdy, kdyZ souvisle nestirajl celou
plochu a na povrchu zistava nesetfené
mazivo nebo ffisky.

Kluzéaky:

Kluzéky je nutno vyménit, kdyz bude
jejich pojizdnd (kluznd) plocha silné opo-
trebend nebo deformovand. Soucasné
zkontrolujeme vodici drdhy.

Zmifiovany postup d plati
pro nizkovy mechanismus s kluznymi
pouzdry. Pro demonté nizkového
mechanismu s valivymi lozisky jsou nutné
specidlni pripravky (loZiska jsou na
&epech nalisovénal).

V piipadé problémd pfi vyklapéni jed-
notlivych dild mzeme bocni stény krytu
mirné rozeviit, aby se uvolnila boéné
presahujici zadni sténa. Postupujeme
pitom co nejopatméji, aby nedoslo

k trvalé deformaci krytu.

Slozeni krytu
Pii skladani ocelovych krytd (bézny, Z-
profil, nizky) zvolime opaény postup.

5. Uvedeni do provozu

Na dodévanych krytech je nanesena vrst-

va oleje, kterd slouZi nejen jako ochrana
pred koroz pfi fransportu a skladovéni,
ale také k mazéni pohyblivych &asti, PR
dlouhodobém skladovani mize dojit

k vyschnuti oleje a je tedy treba pred
uvedenim krytu do provozu tuto vrstvu
obnovit.

6. Udriba

Sprévné Gdrzba je nezbyind pro dobrou
a dlouhodobou funkei krytovani a je také
nutnou podminkou pro uzndni opravng-
nosti pipadné reklamace krytu.

Mista kterd jsou opracovéna fésnici
hmotou, musi byt pravidelné prekontro-
lovéna. Pokud dojde k poskozeni tésnici
hmoty, napf. pisobenim agresivnich
chladicich prostedkd, musi se povést
pretésnéni vhodnou hmotou (napf. PU
nebo silikon).

6.2 Vyména opotiebovanych dild
Naésledujici dily musi byt v pravidelnych
intervalech (dle opotfebeni) vyméiovany:
* stérace,

* kluzdky,

* loziska (ocelova, PA),

« vodici listy,

* ndzkové mechanismy.

Steel covers by the company HESTEGO
serve to coverage of guides, spindles,
shafts and other sensible machine-tool
parts. They protect them against 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 produced
in order to fulfill customer requirements

in long-term operation. Their correct

installation and regular maintenance are
necessary in order to safisfy all these
requirements.

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 visibly
located on the biggest cover part. The
cover number is also stamped on the
inner side of the smallest cover part.
Please state the type plate data of your
cover in every spare parts order.

2. Safety and Casualty
Precautions

Standardly the covers are designed as
“not to be walked on”. Consequently it
is not allowed fo 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 marked by a
label see fig. 3.2. With regard to work
safety, overloading prevention and
contingent following damages it is pos-
sible to walk on such a cover at machine
standstill only.

3. Assembly

3.1 Preparation

In some cases steel cover fixation may
require supports that should also serve
to guide extension. These supports are
to be fixed as shown in fig. 4 to secure
trouble-free cover functions. It is neces-
sary to check out a graded junction of at
the point of support connection with the
guide on its upper and side surfaces.

3.2 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 refracted (depressed)
state. Unless otherwise stated, the small-
est part should be fixed as the first one
and then the biggest one.

During installation it is necessary

to consider the following facts:

* Any cover position on the machine is
given by ifs 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 fo prevent a
wrong cover position. Keep the cover
manufacturer informed on such a
modification in wrifing.

* Correct functionality of a correctly
installed cover is to be checked out



by means of several trial hubs at
minimal movement speed and under
enhanced care.

4. Dismantling and
Reassembly

These insfructions are informative only.
The covers, still being under warranty,
must not be dismantled without a prior
approval in writing by the manufac-
turer; otherwise eventual claims can
be refused.

Any telescopic cover can be disman-
tled as follows (see fig. 6).

Covers of common design (i.e.
without zee profile and scissor
mechanism)

a) Loosen the biggest part attachment.

b) Retract the entire cover assembly.

c) Extrude the upper part fo its back-
stop (hold firmly the other parts).

d) Press the wiping blade slightly and
tip out the extruded part upwards.
Use the wiping blade bottom part as
a point of rofation.

e) Dismantle the other parts similarly;
see points c) and d).

Covers with zee profile (fig. 7)

Proceed in accordance with points a)

and b), similarly as in case of common

covers.

c) 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 common covers.

The above-mentioned dismantling pro-

cedure applies fo a scissor mechanism

with friction 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.

If some problems during tipping

of particular parts occur, it is pos-

sible 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.

Cover reassembly

While reassembling steel telescopic
covers (both common covers and
covers with zee profile or scissor
mechanism), proceed in reverse order.

5. Commissioning

All the delivered cover parts are
protected with an oil film intended
not only for protection of the parts
against corrosion during transport and
storage but also for further lubrication
of all moving parts. This oil film may
dry out during long-erm storage. In
this case it is necessary fo renew the
oil film before putting the cover into
operation.

6. Maintenance

Correct routine maintenance is
necessary to keep optimal functionality
and durability of the entire cover. It is
also a precondition for admission of
contingent warranty claims.

6.1 Visual Checks
The entire cover must be visually

checked out and cleaned regularly (ac-

cording to actual operating conditions)
to prevent contingent damages.

Direct your attention also to the
following points:

Cover surfaces:

For the case when metal chips and the
work-piece are not cooled by required
cooling fluid during machining (dry
tooling), it is necessary to spray a
cooling emulsion on the cleaned and
extruded cover parts regularly after at
least 4 working hours. As an emulsion
we recommend to use a mixture of
MOTANOL HS 100 oil and VD 40 in
the ratio of 1:1.

It can be suitable to utilise any eventual
cover dismantlement for revision of

all nside 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 cover
parts resulting from metal chips it is
necessary to remove them regularly
to avoid their accumulation and pos-
sible 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 regularly.
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 surfaces regularly.

Seals:

Al points provided with seling
compound should be checked out regu-
larly. If the sealing compound is dam-
aged, e.g. through aggressive cooling
agents, reseal the given point by means
of a proper sealing compound (such as
polyurethane 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 Fishrungen, Spindel,
Wellen und anderen empfindlichen
Teilen auf den Werkzeugmaschinen.
Sie schiitzen vor Metallspénen,
Kaltefliissigkeiten und etwaigen
mechanischen Beschédigungen. Die
Abbildung 1 stellt einige Bavelemente
der Teleskopabdeckungen dar.

Die Abdeckungen werden so
ausgefiihrt und hergestellt, dass sie alle
Kundenwiinsche beim Davereinsatz
erfilllen kdnnen. Um diese Wiinsche zu
erfiillen, sind deren richfige Montage
und regelméBige Wartung ganz
erforderlich.

1. Abdecl

der inneren Seite des kleinsten Teiles
ausgeschlagen.

Die obigen Angaben des Typen-
schildes sind bei jeder Ersatzteilbestel-
lung anzugeben.

2. Sicherheits- und
UnfallmaBnahmen
Die Stahlabdeckungen sind

unterliegt, darf nicht innerhalb der
Garantiezeit ohne vorherige schriftliche
Bewilligung des Herstellers zerlegt
werden, ansonsten diese Garantie
automatisch verfllt.

Jede Teleskopabdeckung kann nach
dem folgenden Vorgang zerlegt
werden (Abb. 6).

Die Abdeck einer

standardméBig als ,nicht k
ausgefihrt und demzufolge wird es
nicht gestattet, auf sie aufzutreten.
Diese Abdeckungen sind mit dem
Schild nach der Abbildung 3.1 ge-
kennzeichnet. Falls der Auftritt auf den
groBten 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
méglich, auf derartige Abdeckung nur
im Stillstand der Maschine aufzutreten.

3. Montage

3.1 Vorbereitung

Zur Befestigung der Stahlabdeckungen
sind in einigen Féllen entsprechende
Konsolen zur Fihrungsverliingerung
nétig. Um eine problemlose Funkfions-
féihigkeit sicher zu stellen, werden die
Konsolen nach der Abb. 4 befestigt. Es
ist sehr wichtig, einen kontinuierlichen
Ubergang in der Verbindungsstelle
zwischen der Konsole und der Fish-
rungen auf der oberen und seitlichen
Fihrungsoberfléiche zu Gberprifen.

3.2 Installation

Die Abdeckungen diirfen nur auf der
dazu bestimmten Fihrungsbahn ein-
und ausfahren.

Wiihrend der Montage schwerer
Stahlabdeckungen dirfen sich die
seitlichen fihrenden Gleiter (Rollen)
die Oberfléiche der Fishrungsbahn
nicht beriihren - es kénnte zur Besché-
digung der Oberfléche kommen. Zu
diesen Zwecken darf das Tragseil nur
in den dazu bestimmten Hangedsen
aufgehdngt werden (Abb. 5).

Bei Installation der Abdeckungsteile
mittels Stahlseile ist es nétig, die Seile
so vorzubereiten, dass die Abdeckung
mit allen Gleitern (Rollen) auf die
Fihrung der Maschine zugleich und in
der Bewegungsachse aufsitzt.

Die Stahlabdeckungen sollen auf der
Maschine in ihrem eingefahrenen
(gedriickten) Zustand montiert werden.
Soweit nicht anderweitig festgelegt,
erst den kleinsten Teil und danach den
groBten Teil befestigen.

Wéhrend der Montage muss
man auf die folgenden Punkte
achten:

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

* Die Oberfléchen der Abdeckungs-

gewdhnlichen Bauart (d.h. ohne

Z-Profil, ohne Scherenmecha-

nismus)

a) Die Befestigung des groften Teiles
l8sen.

b) Die Abdeckung einfahren lassen
(zusammen drijcken).

¢) Den oberen Teil an den Anschlag
ausfahren lassen (die anderen Teile
dabei fest halten).

d) An die Abstreifleiste leicht driicken
und danach den ausgefahrenen
Abdeckungsteil nach oben kippen.
Den Abstreifleistenuntersatz dabei
als ein Drehpunkt benutzen.

e) Bei Zerlegung der anderen Teile
sinngeméB nach Punkten c) und d)
vorgehen.

Die Abdeckungen mit einem

Z-Profil (Abb. 7)

SinngemdB nach Punkten a) und b) wie

bei den Abdeckungen einer gewdhn-

lichen Bauart vorgehen.

c) Die Schrauben M4 I6sen und den
Teil in Richtung nach oben oder
vorwdrts entnehmen.

d) Mit Zerlegung der anderen Teile wie
bei Punkt c) vorgehen.

Die Abdeckungen mit einem
Scherenmechanismus (Abb. 8)
a) Erst die Befestigungen des grofiten
und des kleinsten Teils [5sen und
danach die ganze Abdeckung ein-
fahren lassen (zusammen driicken).
b) Die Abdeckung aus der Maschine
herausnehmen.
c) Den Scherenmechanismus
demontieren
d) Die Abdeckung in die Montage-
lage legen.
Weiterhin im Einklang mit Punkten c),
d) und e) (sinngemdf wie bei den
Abdeckungen einer gewdhnlichen
Bauart) vorgehen.
Der obige Montagevorgang gilt
for den Scherenmechanismus, der
mit Gleitbuchsen versehen ist. Zur
Demontage des Scherenmechanismus
mit Walzlagern sind immer spezielle
Vorrichtungen notwendig (die Lager
sind auf den Zapfen aufgepresst).
Falls einige Probleme beim Kippen
einzelner Teile entstehen, kann man
die Seitenwiinde der Abdeckung leicht
ffnen, um die seitlich Gberragende
Hinterwand zu |8sen. Dabei immer
sehr vorsichtig vorgehen, um jedwede
Daververformung der Abdeckungsteile
zu vermeiden.

flansche miissen parallel mit den

Maschinenflanschen sein.
* Die Verbindungsbohrungen einer
richtig aufgesetzten Abdeckung
missen zusammen passen. Falls
nicht, muss man die Verbindungs-
bohrungen so anzupassen, dass
jedwede fehlerhafte Stellung der
Abdeckungsteile vermieden ist. Der
Hersteller der Teleskopabdeckun-
gen muss ber diese Anderungen
schriftlich informiert werden.
Optimale Funkfionsfahigkeit der rich-
tig angebrachten Abdeckungsteile ist
durch mehrere Probehube bei einer

Ve

Dem Typenschlld (Abb 2) nach
kdnnen Sie die Auftragsnummer

und die Ferfigungsnummer der
Abdeckung leicht erkennen. Der
Typenschild der Abdeckung ist auf dem
grofiten Teil sichtbar untergebracht.
Die Abdeckungsnummer ist auch auf

hwindigkeit
(max. 10 m/min) und unter erhéhter
Aufmerksamkeit zu iiberpriffen.

4. Zerlegung und
Zusammensetzung

Diese Anleitung ist nur informativ. Die
Abdeckung, die der Garantie noch

Bei Zusammensetzung der Teleskopab-
deckungen aus Stahl (einer gewshn-
lichen Bauart, mit einem Z-Profil, mit
einem Scherenmechanismus) in der
umgekehrten Reihenfolge vorgehen.

5. Inbetriebnahme

Die gelieferten Abdeckungen sind mit
einem Olfilm versehen, die nicht nur
als Schutz gegen Korrosion, sondern
auch fir weitere Schmierung der
beweglichen Abdeckungsteile dient.
Diese Olschicht kann wéhrend der
langfristigen Lagerung ausgetrocknet
werden und demzufolge wird es nétig,
diese Schicht vor Erstinbetriebnahme
zu erneven.

6. Wartung

Richtige Wartung ist fiir gute und
langfristige Funktionsféhigkeit der
Abdeckungsteile unentbehrlich und
stellt hiermit auch eine unerldssliche



Bedingung zur Anerkennung der geltend
gemachten Garantieanspriiche dar.

6.1 Sichtpriffung

Um etwaige Beschadigung vorzubeugen,
missen die Abdeckungen in regelma-
Bigen Intervallen visuell geprisft und
gereinigt werden.

Achten Sie bitte auf die folgenden
Punkte:

Abdeckungsoberfléchen
Falls Spéinne und Werkstiicke wéhrend
der Bearbeitung mit einer Kishlflissigkeit
nicht gekihlt werden (trockene Zerspa-
nung), ist es erforderlich, die gereinigte
und ausgefahrene Abdeckung regelmar
Big (spé nach 4 Befriet !
mit einer Emulsion zu bespritzen. Als
Emulsion wird die Mischung des Ols
MOTANOL HS 100 und des Mittels VD
40 im Verhlnis 1:1 empfohlen.
Jede Demontage der Abdeckung aus der
Maschine sollte zur kompletten Revision
der inneren Teile und zur Reinigung der

ile, bzw. zum Emull 3
vrcg, benutzt werden.

Die mit Sp&nnen verstopften
Abdeckungen

Bei den mit Spénnen stark verstopften
Abdeckungen ist es erforderllch dle

3aKa3uuka. MpaBUIbHbIN MOHTaX 1
perynapHoe o6cyxuBaHve ABAATCA
OCHOBHbIM YCNIOBMEM BbINONHEHWNA TaKNUX
TpeboBaHuit.

1. UpeHTnduKaumna Koxyxa

Mo Tnnosomy WNTKY (pPUCYHOK N22) MOXK-
HO NIerKo onpesenuTL HoMep 3akasa i
HOMep KOXyXa. TUNOBOW LMTOK KOXyXa
HaXOAWNTCA Ha 3aMETHOM MeCTe Ha Camoi
KpynHoi1 yacTu. Homep Kosyxa Takxe
0603HaueH Ha BHYTPEHHEN CTOPOHE
CaMoii MeNTKOW YacTu (C NOMOLLbIO
rpaBypoBaHus).

B Ka/0M 3aKa3e 3anacHbix geTanei
Heo6XOAMMO yKa3aTb JaHHble TUMOBOTO
wyTKa Bawero koxyxa.

YCTaHOB/EHHOTO KOXyXa MOXHO
NPOBEPUTH HECKONbKIMU NPOBHbIMIA
nogbemamii Npy MUHIMaNbHOM
ckopocTu nepemelterua (10M/MUH
KaK MakcMym) v npu cobnioaeHnn
MOBbILEHHOTO BHUMaHWA.

4. leMOHTa)X U MOHTaX
PYKOBOACTBO ABNAETCA NNLlIb UHGOP-
MaTUBHbIM. KOXyX, y KOTOPOro He ncTek
rapaHTWHbINA CPOK, HE AOMKEH BbiTb
pasoﬁpaH 6€3 NMCbMEHHOro cornacus
npoussoanTens. B NPOTUBHOM Cilyyae
np CAl NPaBO Ha ClyyaiiHy
peknamauuio.

Koxyx MOXHO 1eMOHTMPOBaTb COrNacHoO
puCyHKy N26.

K CcTaHpapTHOW

2. Mepbi no HOCTN N
npeAoTBPaLLEHMNIO HECYaCTHOro
cnyyan

Kak Npasuno, KOHCTPYKUMNA CTanbHbIX
KOXYXOB CNPOeKTUpOBaHa B KayecTse
«HEHACTynaeMbix» N HaCTynaTb Ha HUX
BoCMpetieHo. Koxyxu MoryT 6biTb
0603HaUEHbI LMTKOM COFNIACHO PUCYHKY
N3.1. B cnyyae, ecnu HacTynneHue Ha
camyio 60bLLYIO YaCTb KOXyXa pas-
PpelleHo, Bceraa Heo6XOAMMO faHHbIN
KOXYX OTMETUTH LUNTKOM Ha 3aMeTHOM
MecTe cornacHo pucyHky Ne3.2. C
yueTom cobioneHns 6e3onacHoCcTn

Spainne regelmafig
ihre weitere Anhaufung, Stauchung und
mégliches Eindringen zwischen einzelnen
Abdeckungsteilen zu verhindern.
Achtung! Nie die Abdeckungsteile mit
Druckluft reinigen, ansonsten kénnen
kleine Partikel zwischen einzelne Abde-
ckungsteile eindringen und dadurch die
Teile schwer beschadigen.

Abstreifer und Abstreifprofile
Die Abstreifer und die Abstreifprofile
mijssen regelméBig iberprisft werden.
Die Abstreifer, sowie die Abstreifprofile,
missen spétestens dann ersetzt werden,
falls sie nicht mehr die ganze Oberfliiche
gleichmafig abwischen und das nicht
ordentlich abgewischte Fett oder die
Spanne auf der Oberfléiche bleiben.

Gleiter

Es ist erforderlich, die Gleiter dann zu
ersetzen, wenn ihre fahrbare (gleitende)
Oberfléche stark abgenutzt oder
deformiert wird. Zugleich ist es nétig, die
Fihrungsbahnen zu kontrollieren.

Dichtungen

Die bearbeiteten Stellen, die mit einer
Dichtungsmasse versehen sind, missen
regelmaBig kontrolliert werden. Ist die
Dichtungsmasse beschadigt (z.B. durch
aggressive KihImittel), sind diese Stellen
mit einer neven geeigneten Dichtungs-
masse (z.B. PUR oder Silikon) wieder
abzudichten.

6.2 Wechsel der abgenutzten Teile
Die folgenden Teile miissen regelmafig
(nach der aktuellen Abnutzung) erneut
werden:

o Abstreifer,

 Gleiter,

* Lager (Stahl, PA),

« Fihrungsleisten,

* Scherenmechanismen.

CranbHble KOXYyX1 NpOn3BOACTBa
komnaHumn HESTEGO npegHa3sHaueHbl
ANA NOKPbITUA HANPABAAIOWMX NyTeil,
WN1HAEnew, BanoB 1 1pyrux 4yBcTsu-
TenbHbIX YacTei Oﬁpa6aTblBﬂ)0Ll.ll/lX
CTAHKOB M TaKUM 06p330M WX 3awuwaioT
OT CTPYKeK, PeXYLINX KNAKOCTeR N
MexaHUYecKoro nospexaeHna. Ha
pucyHke N°1 n3o6paxkeHbl HeKoTopble
3NEeMEeHTbl KOHCTPYKLMKW Teneckonumye-
CKUX KOXYXOB.

Koxyxu CnpoeKkTrpoBaHbl 1 13-
rOTOBNEHbI TAKUM O6pa3OM, 4TOGbI npn

06¢ 0 nepcoHana n

npego nepeH [
BO3MOKHOTO MOBPEXACHIA KOXYXa, Ha
KOXYX 3anpeLleHo HacTynaTb B agpyroe
BPEMSA, YeM B HEMO/BUKHOM COCTOAHUM
o6opyaoBaHuA.

3. MonTax

3.1 MoprotoBKa
ﬂﬂﬂ YKpenneHna CTanbHbIX KOXYX0B B
HEKOTOPbIX CITyHanX TPeByTCA KOHCONN

KOHCTpyKuun (T.e. 6e3 3eToBOro
npodunsa, pasaBoeHHOro
MexaHusma)

a) PasbenHUM yKpenneHue camon
KPYMHOM YacTu.

6) YacTn Koxyxa cpasnum Apyr K Apyry.

B) Pa3aBrHeM BepXHIOI0 YacTb [JO CAMOTO
Kpas (Apyrve Yactui Kpenko npu-
fAepxuBaem).

r) Cnerka HajiaBum Ha CTUPaIoLLyIo MaH-
KY 11 ONPOKMHEM BbITAHYTYIO YacTb
BBepx. OJHOBPEMEHHO 1Cnonb3yem
OCHOBaHue chlpa»oLueFi NNaHkn B
KayecTBe TOYKM BpalleHuna.

1) [leMoHTaX oCTanbHbIX YacTei Npo-
BEAleM COracHO NyHKTaM B) 1 ).

KoxXyx ¢ 3eToBbIM npodunem

(pucyHok N°7)

MyHKT a), 6) KaK y CTaHAAPTHbIX KOXYXOB.

B) CHumem 60nTbl M4 1 AaHHyio YacTb
OTO/IBUHEM VAN BBEPX NN BREpef,.

r) leMoHTaX oCTanbHbIX YacTeil Npo-
BE/IeM COrNacHO NyHKTY B).

ana yn nuHuw. becng e
yHKUMOHMPOBaHME KOHCONM 3aBUCUT
OT YKpErIeHNs COrNacHo pucyHKy Ne4.
OueHb BaXHOIl ABNAETCA NPOBepKa
NNaBHOrO Nepexo/a Ha MecTe Noacoeam-
HEHNA KOHCONN 1 IMHIIA Ha BEPXHIX 1
60KOBbIX HAMPABAIWNX NOBEPXHOCTAX.

3.2 YctaHoBKa
KO)KyXI/I MOryT pacTArmBaTbCa NMULWb NO
HanpasnAwWUM NyTAM ANA 3TOro npea-
Ha3HayeHHbIM.
B cnyyae ncnonbsosaHua 6onee
TAXKENbIX CTabHbIX KOXYXOB GOKOBbIE
Hanpasnsiowue rnccepbl (ponukm) He
AOMXHbl 3aTparneaTb NOBEPXHOCTb Ha-
'0 NyTH N3-3a BO! ™
nx nospexnaenua. Mo3Tomy Hecywmin
TPOC MOXeT 6biTb NoABELIeH NNWb Ha
NO/ABECHbIX YCTPOICTBAX AN1A 3TOTO
npefHa3HauYeHHbIX (CM. pucyHoK No5).
Mpw ycTaHOBKe KOXyXa C MOMOLLbIO
CTanbHbIX TPOCOB HeOﬁXOﬂVIMO WX Ha-
CTPOUTb TaKUM OGPBBOM, 4TOGbI KOXyX
npuner Bcemn rnccepamu (ponnKamu)
Ha JIMHWM CTaHKa HHO 1

Koxyx c p

MexaHn3mom (pucyHok Neg)

a) PasbeanHnm yKpenneHue camon
KPYMHOW 1 CaMOii MeNKoW YacTu n
4acTn KOXKyXa Cpasum Apyr K Apyry.

6) Koxyx CHUMEM €O CTaHKa.

B) MpoBeieM AeMOHTaX pa3fBOEHHOTO
MexaHu3ma.

r) Koxyx yCTaHOBIM B pacnonoxeHue.

[lanee pykoBOACTByeMCA NMyHKTamu B), T),

1) — KaK y CTaH[]apTHbIX KOXYXOB.

B # npouecc A

MOXHO NPUMEHNTb ANA Pa3fBOEHHOTO

MeXaHn3mMa C NOABUKHbIMW BTYNKamMn.

[ina npoBeaeHns femMoHTaxa pas-

[ABOEHHOro MexaHu3ma C NoAWnNHNKaMn

KayeHuna HEOﬁXOﬂMMO ncnonb3oBaTb

cneymanbHble ﬂpMCﬂOCOﬁﬂENMﬂ (HOA’

WWMHVKIA Ha BanyKax 3anpeccoBaHbi).

B cniyuae BO3HMKHOBEHMA Npobnem npun

ONpOKNAbIBAaHNWN OTAENbHbIX vacTten

MOXHO Cferka packpbiTb 6oKoBble

CTeHbl KOXYyXa Takum oﬁpazoM, 4TO6BI

0cBo60ANNaCh B CTOPOHY NpeBbilia-

tolwan 3aHAA cTeHa. [leiicTBoBaThH

B[I0/Ib OCK [IBUXKEHUA KOXyXa.
CranbHble KOXyXu K CTaHKaM ycTaHaB-
NINBAIOTCA B CPAKEHHOM (CKaTom) coCTo-
AHUW.E v He yCTaHOBNEHO MHave, Kak
nepBan ycTaHaBNNBaeTCA caman Menkas
4acTb, a 3aTeM caman KpyrnHasa 4yacTb.

Mpun nposeaeHnu moHTaxa
o6paTntb

Ha cnepylowee:

* lMonoxeHne KOXYXOB Ha CTaHKe

onpefeneHo NMHUAMU.

MnockoCTy GpaHLeB KoXyxa JOMKHbI

HaXoAWUTCA NapannenbHo GpnaHuam

CTaHKa.

anICOe‘]MHVITEanbIe oTBepcTnA

NPaBUNbHO YCTaHOB/IEHHOrO KOXyXa

[LO/DKHBI 6bITb MOAOTHaHbI. B npo-

TMBHOM C/ly4ae HeO6XOANMO NPUCo-

e[MHUTENbHbIEe 0TBEPCTUA OGOPMMUTL

TaKum o6p. 4TO6bI HE

H KaK MOXHO OCTOPOXHO,
4TO6bI HE HAHECTN HeobpaTUMyI0
fedopmanmio Koxyxa.

MoHTax KoXyxa

Mpy NpoBeaeHN MOHTaXa CTabHbIX
KOXYXOB (CTaH[JapTHbIi, 3€TOBbI
npoduns, p HbI

060CHOBaHHbIX MPETEH31I BO3MOXHOMN
peKnamaunmn Koxyxos.

6.1 BusyanbHblii KOHTPONb

[na npepoTtspalleHna noBpexaeHna
KOXYXW Haflo perynapHo (I'|O Mepe nx
BaFPNBNEHMﬂ) BU3YyanbHO NPOBEPATL
nounwaThb.

Yaenute BHUMaHuUe cneayowmm
nyHKTam:

MoBepPXHOCTM KOXYXOB:

B cnyuae, ecnu B npouecce 06paboTkn
CTpy»Ka 1 obpabatbiBaemas AeTanb He
OXNAXKAAKTCA OXNAXKAAOLLEN KUAKOC-
Thbio => Cyxan 06paboTka, Heo6Xx0AMMO
perynapHo (Kak MUHUMYM Kaxpable 4
yaca SKCIyaTaLmn) Ha OUNILEHHbI

W PacTAHYTbIN KOXYX pacnbinutb
SMYNbCUIO. B kauectBe 3MyNbCUN peKo-
MeHAlyeM Ucnonb3oBaTb CMeCb macna
MOTANOL HS 100 v cpeactsa VD 40,
CMeLUaHHble B COOTHoWeHUM 1:1.
BO3MOXHbIN EMOHTaX KOXYXa CO
CTaHKa ABNAEGTCA NOAXOAALLER BO3MOX-
HOCTbIO ANA PEBU3NN €ro BHYTPEHHUX
peTaneﬁ, OYNUCTKKN KOXKYXa U HaHeceHua
3MYNbCUN Ha BHYTPEHHWE NOBEPXHOCTN
KOXKyXa.

Koxyxwu, 3arpsasHeHHble
CTPYXKoi:

B cnyyae cunbHOro 3arpAsHeHna Koxyxa
CTPY>KOI1 ee HaJlo perynapHo yaanaTtb,
uTO6bI HE BO3HUKANO MX HakonnexHwe,
TpaMGOBaHMe W TéM He NPOHWKano B
cam KOXKyX.

BHumaHue! OuncTKa He foMKHa Npo-
BOAWTCA C MOMOLLbIO CKAaTOro BO3ayxa
— B TaKOM C/ly4ae MOXeT CNy4nTCa, 4To
MeNKNe YacTUYKN NPOHUKHYT Mexay
OTAENbHbIE YaCTN KOXYXa U MOryT cno-
CO6CTBOBATH €10 NOBPEXAEHNIO.

CKpe6KM n uctnpaowmne
npodunu:

Ckpebku n nctupatowme npodunu
AONXKHbI 6bITb NOABEpPHYTbl YacToOMy
1 perynapHomy KoHTposio. CKpebku
1 uctupatowmne npoduau JOMKHbI
3aMEHATBCA He Mo3/Hee. TOro Cpoka,
Kora 6onbliie He CTUPAIOT Lenyio
MOBEPXHOCTb CM/IOLWHBIM 06pa3om 1
Ha NOBEPXHOCTN OCTAKOTCA CMa3oYHble
BelecTsa Unun CTpy»Ka.

nnccepbi:

rﬂM(Cprl HEOﬁXOﬂVIMO 3amMeHuTb Toraa,
Korfa ux nepeaBuxHas (Ckonb3awan)
NOBEPXHOCTb CTAHET U3HOWWEHHOM AN
AedhopmupoBaHHoi. OAHOBPEMEHHO
HEOGXOAMMO NpoBepuTb HaNpasnAw-
wue nyTn.

YnnotHeHne:

MecTa, KoTopble OﬁpaﬁoTaHbl ynnoTHu-
TeNbHbIM MaTepuanom, AOKHbI NoA-
BepraTbCA perynapHoOMy KoHTponio. B
cnyyae, ecnv NpousonaeT nospexaeHune
YNNOTHUTENIbHOIO MaTtepuana, Hanp. B
pesynbraTte BO!IZ[EVICTEVIR arpeccmBHbIX
o CPeAcCTB, Heo

NpoBeCTU NepeynfIoTHEHME C NOMOLLbIO
Hanexatiero matepuana (Hanp. no-
NNypetaHa unu CUNNKoHa).

6.2 3 i

npumeHaem obpaTHbIin NpoLiecc.

5.BBefeHne B 3KcnayaTauuo
TMoBEPXHOCTb MOCTABAAEMbIX KOXKYXOB
obpaboTaHa Cfioem Macna, KoTopblii He
TONbKO 3awuLiaeT nepen Kopposweh BO
BPEMA TPaHCMOPTUPOBKIN 1 CKNagupo-

Cnepy [eTanu OMKHbI GbITh
NepUoANYHO 3ameHeHbl (Mo Mepe
CBOEro N3HOoCa) :

BaHWA, a TakXe CNYXUT ANA Ci
NOABWXHbIX YacTeii. Mpu gonrospe-
MEHHOM XPaHEHWI Ha CKaae MOXeT
NPOW30NTY UCCYILIEHNE Macna, NO3TOMY
cnepyet AO BBE[leHWA KOXYyXa B 3Kcnnya-
Tauuo ﬂaHHb\VI CNOW BOCCTaHOBUTD.

own6oUHOe YCTaHOBNEHNE KOXKYXa.
O pakHbIX Npeobpa3oBaHNAX He-

CBOEI SKCyaTaLum np Tenb-
HOE BPeMA BbINONHANM TPe6OBaHMA

NUCbMEHHO COOBWMTL
eno

6. Koe 06cny
MpaBnnbHbI yxon ABNAeTCA Heobxoan-
MbIM YCNIOBUEM /INA KaUeCTBEHHOTO 1

nonrosp HOTO dyH HBaHUA

. I'Ipaamanoe DYHKUMOHNPOBaHNe

aTaKxe AnA NpusHaHna

* CKpebKK,

* rmccep,

* NOAWMNHUKM (CTanbHble, Nona-
MUAHbIE),

. nnaxKm,

* pa3aBOeHHble MexaH13Mmbl.



Konstrukéni prvky teleskopického krytu
Structural elements of telescopic covers

Bauel der Tel. Jock
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NICHT begehbar

MUST NOT BE
'WALKED ON

Priklad typového stitku
Example of a type plate
Typenschildbeispiel
O6paseL| TMNOBOTO WKTKa

Stitek »nepochbzny”
Label “not to be walked on”
,Nicht begehbarer” Schild
LLuTOK «<HeHacTynaemblin»

PFipevnéni nosnych lan a nasazeni kryt
Suspension wire fixing and cover installation

YKpenneHne HecyLIx TPOCOB 1 yCTaHOBKa KOXyXa

1. Loze
(@) O 5 Bed / Bett / baza
= 3 2. stol
/ Table / Tisch / Cron
3. Konzoly
Cover / Konsolen / Kotconb
Bei Stillstand begehbar N%ﬁ?ﬂ;ﬁsﬁ 2~ / 4K
ABLE TO BE WALKED | NOT TO BE WALKED ON 1 - Keyt
ONWHEN STOPPED | WHEN OPERATING Graded junction / Abdeckung
2 M / Koxyx
573 5. Plynuly prechod
. Supports / Ubergang / Mnas-
Stitek , pochGzny” Upevnéni konzol Hblli Nepexog
Label “able to be walked on” Supports fixation
,Begehbarer” Schild Befestigung der Konsolen
LLnTOK «HacTynaemblit» YKpenneHue koHconeit
1 P
N 1 1. Zavésné lano
a Suspension wire / Tragseil / MoasecHoit kKaHat
2. Vodici dréha
Guiding track / Fihrungsbahn / Hanpasnsiowuii nyTe
3. Béhem montaze boéni kluzaky
4 4 nesmi prijit do kontaktu s vodici drahou
\ / Side sliders must not be in touch with guiding track during instal-
3 lation / Weihrend der Montage diirfen sich die seitlichen gleiter
3
/ \ die Fishrungsbahn nicht berishren / Bo Bpems c6opku 6okosblie
2 2 FAINCCEPbI HE MOTYT NPUIATU B KOHTAKT C Hanpasnsiowleil nyTen
= ™ (c HanpaenaLWwMMN)

Befestigung der Tragseile und Aufsetzen der Abdeckung

4. Zavésné oko (odnimatelné)
Lifting Lug (detachable) / Hanged
(cvemHasn)

(Abnehmbar) / Cepbra

y

1. Vodici draha
Guiding track / Fihrungsbahn / Hanpasnsio-
wnii nyTh

Rozlozeni krytu

Cover dismantling

Zerlegung der Abdeckungsteile
[leMOoHTaX KoXyxa

Kryt se Z-profilem
Cover with zee profile
Abdeckung mit einem Z-Profil
Koxyx ¢ 3eToBbIM Npodunem

1. Sroub M4
Screw M4 /
Schraube M4 /
BuHT M4

AN

1. Upeviiovaci sroub
Fastening Screw / Befestigungsschraube /
KpenéxHbiin BUHT

Kryt s ndzkovym mechanismem
Cover with scissor mechanism

Abdeckung mit einem Scherenmechanismus
KoxKyx  pa3/iBoeHHbIM MeXaH13MOM

Vyrobce a dodavatel: /Producer and supplier: / Hersteller und Lieferant: / Toaponpon3soauTens v noctaLmk:
HESTEGO s.r.o.,, Na Nouzce 7, 682 01 Vyskov, Czech Republic

Telefon: +420 517 321 011, Telefax: +420 517 321

010, Email: hestego@hestego.cz

www.hestego.cz
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