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1 Zu dieser Montageanleitung
1.1 Funktion und Giiltigkeitsbereich

Die Montageanleitung Messingstopfen MRS fir MONORAIL MR beschreibt die
Montage der Messingstopfen MRS zur Abdeckung der Schienenbohrungen an
FOhrungsschienen MONORAIL MR mit Hilfe des hydraulischen Montage-
werkzeuges MWH. Diese Anleitung ist eine Ergdnzung zur Montageanleitung
MONORAIL und ist nur zusammen mit dieser gltig.

1.2 Zielgruppe

Diese Montageanleitung richtet sich an Monteure und Servicepersonal, die
Messingstopfen montieren oder im Servicefall austauschen missen.

1.3 WeiterfUhrende Literatur

= MONORAIL-Katalog
= Montageanleitung MONORAIL
= Bedienungsanleitung Hydraulikzylinder (gehért zum Lieferumfang)

Kataloge und Montageanleitungen koénnen CUber eine SCHNEEBERGER
Vertretung bezogen oder unter www.schneeberger.com heruntergeladen
werden.

2 Zu lhrer Sicherheit

2.1 Autorisiertes Personal

Die Messingstopfen MRS diirfen nur von Fachpersonal montiert werden, die diese
Montageanleitung und die Bedienungsanleitungen der hydraulischen Kompo-
nenten gelesen und verstanden haben.

2.2 Aligemeine Sicherheits- und SchutzmaBnahmen

Vorsicht:
A Verletzungsgefahr durch  scharfkantige  Schienenbohrungen und durch
abgescherte oder umherfliegende Messingspéane bei der Stopfenmontage.
®» Handschuhe tragen
®» Schutzbrille beim Arbeiten mit Druckluft tragen

Hydraulikkomponenten

Unbedingt die Montage-, Bedienungs- und Wartungsanleitungen der Hersteller
beachten um Verletzungen oder Sachbeschadigungen beim Betrieb der
Hydraulikkomponenten zu vermeiden.
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3  Funktionsprinzip

Die Messingstopfen MRS besitzen eine konische AuBenkontur (1).
Der AuBendurchmesser ist etwas gréBer als der Bohrungs-
durchmesser der Schiene. Bei der Montage wird dadurch
unterstltzt von einem ringférmigen Absatz auf der Stopfenoberseite
1 \ /2 (2) Material verdrédngt und abgeschert. Hierdurch entsteht ein
\v spaltfreier und flissigkeitsdichter Form- und Kraftschluss zwischen

Stopfen und Schienenbohrung. Dies gewahrleistet neben einem
festen Sitz der Stopfen eine optimal glatte Oberflache fir die
. Abstreifer der Fihrungswagen.

4  Vorbereitung zur Montage

4.1 Bendtigte Werkzeuge und Hilfsmittel

» Handelsibliches Hydraulikaggregat

» Hydraulisches Montagewerkzeug MWH inkl. Hydraulikzylinder
MZH

= Innensechskantschlissel SW 8 zum Zusammenbau des

Montagewerkzeuges MWH

Montageschienen MRM

Druckluftpistole

Skalpell oder spitzes Messer

Messingburste

Polierpad

Schmierstoff

Weicher Lappen

4.2 Hydraulikaggregat

Fir die Druckversorgung des Montagewerkzeuges kann ein
handelsibliches Hydraulikaggregat verwendet werden. Dieses
besteht in der Regel aus Elektromotor mit Pumpe (1), Olbehélter
(2), Druckregeleinheit mit Manometer (3) und Handbedienpult (4).

Empfohlene Leistungsdaten:
= Nennbetriebsdruck 200 bis max. 350 bar
= Fdrdervolumen > 0,5 I/min.
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4.3 Montagewerkzeug MWH

4.4 Schiene vorbereiten
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Fiar die fachgerechte Montage der Messingstopfen wird von
SCHNEEBERGER das hydraulische Montagewerkzeug MWH
empfohlen. Dieses besteht aus einem grdBenabhéngigen
Gleitschuh mit Einpressstempel MWH sowie dem universell
einsetzbaren Hydraulikzylinder MZH und ist separat zu bestellen.
Bei dem Zylinder handelt es sich um einen einfachwirkenden
Blockzylinder mit Federriickzug.

Bestellcode Gleitschuh: MWH xx
xx = BaugrdBe, Bestellbeispiel 1 x MWH 45

Bestellcode Hydraulikzylinder: MZH
Bestellbeispiel: 1 x MZH

Zusammenbau

Den Einpressstempel (4) von Hand in den Hydraulikzylinder (2) bis
zum Anschlag einschrauben und leicht festziehen, siehe Bild.
Danach den Hydraulikzylinder mit dem Gleitschuh (1) mittels der
mitgelieferten Schrauben (3) verbinden. Das Hydraulikaggregat
Uber ein handelsibliches Anschlussstick mit Schnellkupplung (5)
(gehért nicht zum Lieferumfang) an das 4" Hydraulikgewinde des
Zylinders anschlieBen.

Abmessungen Montagewerkzeug siehe Kapitel 8.2.

= Schiene gemaB Montageanleitung MONORAIL montieren und
Schrauben festziehen

= Wagen gegebenenfalls unter Verwendung einer Montageschiene
MRM von der Schiene herunterfahren.

Achtung:
Sicherstellen, dass vor dem Bewegen der Wagen der werks-

Montageanleitung Messingstopfen MRS, 07.12.2007

seitige Korrosionsschutz vollstdndig entfernt wurde, siehe
Montageanleitung MONORAIL. Der Korrosionsschutz kann die
Walzkorper verkleben und den Wagen dadurch beschédigen.

= Schienenoberseite und Befestigungsbohrungen reinigen. Es
dirfen sich keine grdéBeren Schmutzpartikel oder Spéne in den
Schienenbohrungen befinden

» Sicherstellen, dass die Rander der Schienenbohrungen scharf-
kantig und nicht beschéadigt sind.

= Schienenoberseite und Befestigungsbohrungen gegebenenfalls
leicht eindlen.
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5 Montage

5.1 Vormontage der Stopfen

Montagewerkzeug auf die Schiene aufschieben. Hierzu wird die
Verwendung einer Montageschiene MRM empfohlen.

Stopfen mit der konischen Seite nach unten in die Schienenbohrung

v einlegen.

Darauf achten, dass der Stopfen planparallel zu der Schienen-
oberflache in der Bohrung liegt.

—
=
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Montagewerkzeug Uber den Stopfen schieben und mittig
positionieren. Die Einpressposition ist erreicht, wenn sich die beiden
auBeren Kontrollbohrungen bzw. Aussparungen im Werkzeug
jeweils exakt Uber einer Schienenbohrung befinden. Je nach
BaugrdBe sind die Kontrollbohrungen ein oder zwei Lochabstédnde
L4 von der Montageposition entfernt.

Anmerkung:

Zur Montage der Stopfen am &uBersten Ende der Schiene kann das
Montagewerkzeug Uber das Schienenende hinausgeschoben
werden.

Hydraulikaggregat einschalten und Uber Druckregelventil den

\ gewlnschten Druck einstellen.
S o Der erforderliche Einpressdruck kann je nach BaugréBe und
" 0_ bedingt durch Fertigungstoleranzen variieren. Wir empfehlen je
A nach BaugréBe einen Druck zwischen 80 und 120 bar. In
A=y / Einzelféllen kann auch ein héherer Druck erforderlich sein.

Mit geringem Druck beginnen und je nach Montageergebnis

/. schrittweise erhéhen.

4 Vorsicht: A

q Der zuldssige Betriebsdruck des Hydraulikzylinders betragt 350
bar. Dieser darf auf keinen Fall Gberschritten werden.

Hydraulikzylinder Uber Einhandbedienpult nur kurz betétigen, bis ein
deutliches ,Klack®-Gerdusch zu héren ist. Danach Einschaltknopf
sofort loslassen, damit der Zylinder in Ausgangslage zuriickféhrt.
Montagewerkzeug zur Seite schieben. Der Stopfen ist nun
vorgepresst mit einem Uberstand von ca. 0,2 - 0,3 mm (ber der
Schienenoberflache.

Durch den Einpressvorgang wird Stopfenmaterial in Form von
kreisférmigen Spanen abgeschert, welche nun um den Stopfen
herum auf der Schiene liegen. Mit einem Skalpell oder spitzen
Messer noch anhaftende Spane vom Stopfen l6sen. Dabei darauf
achten, dass weder Stopfen noch Schiene zerkratzt werden.
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Lose Spéane mittels Druckluft von der Schienenoberflache abblasen.
Gegebenenfalls Restspéne mit Messingburste entfernen.
Kontrollieren, dass Spane vollstédndig entfernt wurden.

Spalt zwischen Gleitschuh und Schienenoberseite mit Pressluft
durchblasen um anhaftende Spane am Einpressstempel zu
entfernen.

5.2 Endmontage der Stopfen

Montagewerkzeug erneut Uber den einzupressenden Stopfen
schieben und positionieren. Einpressvorgang geman Abschnitt 5.1
wiederholen und Stopfen blindig einpressen.

5.3 Abschluss der Montage

Nach dem vollstandigen Einpressen der Stopfen Sitz kontrollieren.
Die zuléssige Hoéhendifferenz zwischen Schiene und Stopfen-
A < +0,02 oberflache betragt +/- 0,02 mm gemessen am Rand des Stopfens
bzw. der Bohrung.

Gegebenfalls Einpressvorgang mit hdherem Druck wiederholen bis
die korrekte Position erreicht ist.

Sicherstellen, dass keine Restspéane oder Grate mehr vorhanden
sind. Gegebenenfalls Stopfen und Schienenoberflache mit einem
Polierschwamm nacharbeiten.

S
L —
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6 Demontage
6.1 Bendtigtes Werkzeug

Handbohrmaschine

Gewindeschneider

Bohrer

Koérner

Schraube mit Innensechskant z.B. DIN 912 / ISO 4762
Innensechskantschliissel

6.2 Funktionsprinzip

Die Messingstopfen haben bei ordnungsgeméaBer Montage einen sehr festen Halt
in der Schienenbohrung. Wir empfehlen daher die Demontage mithilfe einer
Auspressvorrichtung. Hierzu kann eine handelsibliche Innensechskantschraube
verwendet werden. Empfohlene Schrauben- und Kernlochdurchmesser siehe
Tabelle Kapitel 6.4.

6.3 Ablaufbeschreibung

Stopfen zentrisch ankdrnen und mit einer Handbohrmaschine den
Stopfen vorsichtig mittig durchbohren. Dabei darauf achten, dass
die Schienenbefestigungsschraube nicht beschadigt wird. Der
Bohrerdurchmesser entspricht dem  Kernlochdurchmesser des
gewinschten Gewindes.

Mit einem Gewindeschneideisen ein metrisches Gewinde in den
Stopfen schneiden. Gewinde danach gegebenenfalls von Spénen
befreien.
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Innensechskantschraube in den Stopfen von Hand eindrehen, bis
Schraubenspitze auf dem Kopf der Schienenbefestigungsschraube
aufliegt.

Nun mit geeignetem Schraubenschlissel Schraube weiterdrehen.
Dabei wird der Stopfen nach oben gedriickt, siehe Bild. Schraube
so lange weiterdrehen, bis der Stopfen vollstdndig ausgepresst ist
und von Hand entnommen werden kann.

AbschlieBend sicherstellen, dass keine Besch&adigungen an der
Schienenbohrung oder Befestigungsschraube aufgetreten sind.
Gegebenenfalls Bohrung mit Schleifwerkzeug nacharbeiten und
Befestigungsschraube ersetzen.

6.4 Empfohlene SchraubengréBen

Messingstopfen Schraube @ Kernloch
MRS 25 — MRS 35 M4 3,3
MRS 45 — MRS 65 M6 5

Alle MaBe in mm

7  Wartung
7.1 Montagewerkzeug MWH

Das Montagewerkzeug MWH ist prinzipiell wartungsfrei, jedoch kann es an dem
Einpressstempel nach langerem Gebrauch zu VerschleiBerscheinungen kommen.
Dies kann sich auf die erreichbare Positionstoleranz der Stopfen auswirken und
zu einem Uberschreiten der zuldssigen Werte fiihren. Der Einpressstempel ist
daher in regelmaBigen Abstanden zu prifen und ggf. zu ersetzen. Der Stempel
kann als Ersatzteil bei SCHNEEBERGER bezogen werden.

Bestellcode Stempel: SP xx-MWH
xx = Baugr6Be, Bestellbeispiel: 1 x SP 45-MWH

7.2 Hydraulikzylinder MZH

Wartungsvorschriften gemaBi Bedienungsanleitung des Herstellers beachten.
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8 Anhang

8.1 Abmessungen Messingstopfen
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8.2 Abmessungen Montagewerkzeug

BaugroéBe g DT HT F1
l_
I
. o7 MRS 25 11,5 2,5 11
MRS 35 15,5 3 15
/ MRS 45 20,5 3 20
— — MRS 55 245 3 24
/ A
( < F1 ) MRS 65 26,5 3 26
\ Alle MaBe in mm
- sws 80 G1/4
o y
[ I el 2y
=
8 SW B
\ B v
) \‘A”\ :
i S ¢ NP T~ ==
' o T
[ |
— B -
nxL4
BaugroéBe L B H HGS sSw nx L4
MR 25 120 55 128 52 20 120
MR 35 150 70 135,5 58 20 160
MR 45 136 86 142,5 62 27 105
MR 55 156 98 150 67 30 120
MR 65 150 118 158 72 32 150
Alle MaBe in mm
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