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1.1 Funktion und Gultigkeitsbereich

Die Montageanleitung MONORAIL und AMS beschreibt, wie die Profilschienen-
fuhrungssysteme MONORAIL MR, MONORAIL BM und das integrierte Wegmess-
system AMS montiert werden.

1.2 Zielgruppe
Diese Montageanleitung richtet sich an Monteure, Servicetechniker und alle Perso-
nen, die MONORAIL Profilschienenfuhrungen und AMS \¥egmesssysteme mon-
tieren, in Betrieb nehmen, austauschen, handhaben oder transportieren, und die
diese Anleitung gelesen und verstanden haben.

1.3 Verwendete Symbole

Handlungsaufforderung

1 Hier steht der erste Schritt einer mehrteiligen Aufforderung zum Handeln.
2. Hier steht der zweite Schritt einer mehrteiligen Aufforderung zum Handeln.
+ Hier steht ein Resultat.

Hier steht ein Aufzahlungspunkt.

HINWEIS
Hier stehen Hinweise und Empfehlungen.

Warnhinweis

Warnhinweise stehen vor dem Arbeitsschritt, bei dem eine Gefahr auftritt.
Warnhinweise werden Uber das Signalwort, die Art und Quelle der Gefahr, die még-
lichen Folgen bei Eintritt der Gefahr bzw. Missachtung des Warnhinweises und Uber
die Massnahmen zur Abwendung der Gefahr folgendermassen klassifiziert:
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GEFAHR

Es besteht eine Gefdhrdung mit einem hohen Risikograd.
Eine Nichtbeachtung hat den Tod oder eine schwere Verletzung
zur Folge.

WARNUNG

Es besteht eine Gefadhrdung mit einem mittlerem Risikograd.
Eine Nichtbeachtung kann den Tod oder eine schwere Verlet-
zung zur Folge haben.

VORSICHT

A Es besteht eine Gefdhrdung mit einem niedrigen Risikograd.

Eine Nichtbeachtung kann eine geringfligige oder massige
Verletzung zur Folge haben.

ACHTUNG

Es besteht eine moglicherweise schadliche Situation, bei der
das Produkt oder eine Sache in seiner Umgebung beschadigt
werden kénnte.




SCHNEEBERGER

LINEAR  TECHNOLOGY

Die Montageanleitung ist vor einer Montage aufmerksam zu lesen, um
mogliche Gefahren und Schaden abzuwenden.

FUr die Montage von MONORAIL und AMS sind die allgemeinen Sicherheitshin-
weise, die Warnhinweise und die Montagehinweise in dieser Anleitung
genauestens zu befolgen.

Fur zusatzliche Informationen steht lhnen SCHNEEBERGER zur VerfUgung.

2.1 Autorisiertes Personal

MONORAIL und AMS durfen nur von entsprechend ausgebildetem oder
geschultem Fachpersonal montiert werden, wie z. B. von Monteuren, die diese Anlei-
tung gelesen und verstanden haben.

2.2 Bestimmungsgemasse Verwendung
MONORAIL und AMS sind Komponenten fur prazise Linearbewegungen und \Weg-
messungen.
MONORAIL und AMS sind ausschliesslich im vorhergesehenen Temperaturbereich
(MONORAIL -40 *C bis +80 "C, AMS O °C bis +70 "C) einzusetzen.
SCHNEEBERGER Profilschienenfuhrungen durfen nicht als Sicherheitsbauteile ein-
gesetzt werden.

2.3 Allgemeine Sicherheits- und Schutzmassnahmen
SCHNEEBERGER haftet nicht fur Schaden durch folgende Punkte:
Unsachgemasse Handhabung, Montage und Wartung
Nicht bestimmungsgemassen Gebrauch der Fuhrungen und des
Wegmesssystems
Eigenmachtige Veranderungen an MONORAIL und AMS

Im Extremfall, z. B. bei Walzkdrperverlust, kann es zu einer Trennung von
FUhrungswagen und Schiene kommen. Fur jede Anwendung ist zu prufen, ob in
diesem Fall eine Personengefahrdung gegeben ist und diese durch geeignete
konstruktive Massnahmen

auszuschliessen.

GEFAHR!

Lebensgefahr durch herabfallenden Fihrungswagen!
FUhrungswagen kdnnen bei Uberlast oder bei Walzkérperverlust
von der FUhrungsschiene getrennt werden und herunterfallen.

Samtliche Wartungs- und Umbauarbeiten an Verschleissteilen
sind

im lastfreien Zustand durchzufuhren.

Es ist eine Absturzsicherung vorzusehen.

Zugang von Personen in Bewegungsbereiche der Achsschlitten
durch konstruktive Massnahmen verhindern.

Bei MONORAIL und AMS handelt es sich um schwere Lasten, die
ausschliesslich mit geeignetem Hebezeug und entsprechender Personenan-
zahl gehoben, installiert und transportiert werden darf.

MONORAIL und AMS bis zur Montage in der Originalverpackung lagern und
vor Feuchtigkeit und Beschadigungen schutzen.

MONORAIL AMS vor Magnetfeldern schitzen. Diese kdnnen den
magnetischen Massstab bei direktem Kontakt zerstéren.

Q@HO
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Vor Arbeiten an der elektrischen Anlage Spannungszufuhr unterbrechen.

Nur SCHNEEBERGER Originalteile fur Reparaturarbeiten verwenden.
Landerspezifische Vorschriften, Normen und Richtlinien zur Unfallverhttung
beachten.

FUr die sichere Funktion der Produkte sind zusatzlich die Angaben zu Form-
und Lagetoleranzen, Dynamikgrenzen, Belastung, Schmierung und
Umgebungsbedingungen beachten.

2.4 Umweltgerechtes Verhalten

Schmierstoffe und Elektronikkomponenten nicht in die Umwelt gelangen lassen
und nach landerspezifischen Vorschriften entsorgen.

Q@HO
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MONORAIL ist ein Profilschienenfuhrungssystem. Es besteht aus einer einzelnen
FUhrungsschiene mit zugehdrigen Fuhrungswagen (MONORAIL-Fuhrung) oder
mehreren zueinander gehdrenden MONORAIL-Fuhrungen (MONORAIL-System).
Bei MONORAIL AMS mit integriertem Wegmesssystem ist die Fuhrungsschiene mit
einem magnetischen Massstab ausgestattet und ein oder mehrere Fuhrungswagen
auf dieser Fuhrungsschiene besitzt ein Anbaugehause mit Lesekopf.

3.1 Produktvarianten
MONORAIL ist in folgenden Produktvarianten erhaltlich:

Rollen-MONORAIL MR

ProfilschienenfUhrung mit Rollen als Walzelemente
wKugel-MONORAIL BM

ProfilschienenfUhrung mit Kugeln als Walzelemente

Kugel-MONORAIL BMWR / BM SR
Profilschienenfuhrung in EdelstahlausfUhrung mit Kugeln als Walzelemente

MONORAIL BZ
Kugel-Profilschienenfuhrung mit integrierter Verzahnung

MONORAIL AMSA 3B
Rollen-Profilschienenfuhrung mit Wegmesssystem mit analoger inkrementeller
Schnittstelle

MONORAIL AMSD 3B
Rollen-Profilschienenfuhrung mit Wegmesssystem mit digitaler inkrementeller
Schnittstelle

MONORAIL AMSA 4B
Kugel-Profilschienenfuhrung mit Wegmesssystem mit analoger inkrementeller
Schnittstelle

MONORAIL AMSD 4B
Kugel-Profilschienenfuhrung mit Wegmesssystem mit digitaler inkrementeller
Schnittstelle

MONORAIL AMSABS 3B
Rollen-ProfilschienenfUuhrung mit Wegmesssystem mit absoluter Schnittstelle

MONORAIL AMSABS 4B
Kugel-Profilschienenfuhrung mit Wegmesssystem mit absoluter Schnittstelle

MONORAIL AMSABS DC 3B
Rollen-Profilschienenfuhrung mit Wegmesssystem mit absoluter DRIVE-CLIQ-
Schnittstelle

MONORAIL AMSABS DC 4B
Kugel-Profilschienenfuhrung mit Wegmesssystem mit absoluter DRIVE-CLIQ-
Schnittstelle

MONORAIL AMSA 3L
Rollen-Profilschienenfuhrung mit Wegmesssystem fur mehrteilige Schienen mit
analoger inkrementeller Schnittstelle

MONORAIL AMSABS 3L
Rollen-Profilschienenfuhrung mit Wegmesssystem fur mehrteilige Schienen mit
absoluter Schnittstelle

DRIVE-CLIQ ist eine geschutzte Marke der Siemens Aktiengesellschaft

Q@HO
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Produktinformation

3.2 Komponenten

Nachfolgende Abbildungen zeigen die Komponenten eines MONORAIL-
FUhrungssystems mit AMS am Beispiel MONORAIL AMSA 3B.

Abtasteinheit

Abb1

1 Lesekopf 5 Stecker (optional)

2  Sensorgleiter 6 Montagesockel (optional)
3 Sensorkabel 7 Lesekopfkabel

4 Elektronikgehduse
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MONORAIL-System

Abb2

9
(10)
(7)  Montageplatte 11 Fuhrungsschiene mit
magnetischem Massstab
8 FUhrungswagen 12 AMS-Fuhrungswagen
9 Flhrungsschiene ohne 13 Abtasteinheit (montiert)

magnetischen Massstab
(10) Maschinenbett

Die Montageplatte (/) und das Maschinenbett (10) sind nicht Teil des
Lieferumfangs.
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Messsytem

Abb.3

13

13 FUhrungsschiene mit magnetischem Massstab 15 AMS-Fuhrungswagen
14 Zusatzabstreifer 16 Abtasteinheit

3.3 Beschriftung Filhrungsschienen und -wagen

FUhrungsschienen und Fuhrungswagen werden bei SCHNEEBERGER
eindeutig gekennzeichnet, so dass jederzeit eine Identifizierung und
Nachverfolgung der Produkte maglich ist. Hierzu gehdren eine genaue Typbezeich-
nung, das Produktionsdatum sowie bei Fuhrungsschienen eine Seriennummer.
Bei mehrteiligen FUhrungsschienen und Abdeckbandern werden zusétzlich die ein-
zelnen Segmente und Stossstellen gekennzeichnet, um bei der Montage der Ein-
zelstucke in der richtigen Reihenfolge montieren zu kdnnen.

Fuhrungswagen
Wagen werden auf der Oberseite zwischen den geschliffenen
Anschraubflachen beschriftet. Die Kennzeichnung besteht aus:

Typbezeichnung (Codes, siehe Produktkatalog MONORAIL und AMS)
Fertigungsauftrag-Nr.

Kalenderwoche der Produktion

Produktionsjahr

o N w =

Optional: Kennzeichnung FUhrungswagen abweichend von der
Standardausfuhrung

Q@HU
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Abb5 Fuhrungsschienen

FUhrungsschienen werden im Profilgrund gegenuber der Anschlagseite beschriftet.
B Die Kennzeichnung besteht aus:

1 SCHNEEBERGER Firmenlogo
1 : 3 2 Typbezeichnung (Bestellcodes, siehe Produktkatalog MONORAIL)
S ) TR 3 Fortlaufende Seriennummer

(MR S 65-1-G1-KG-Ri1-3147-36-36-GN-17.00056671.3
AMBSABS 33 § 65-M-G1-KC-R11-3147-36-36-CN-TA1-17.00056871.3

ADb6 AMS Flhrungsschienen mit magnetischem Massstab

FUhrungsschienen mit magnetischem Massstab werden im Profilgrund gegenutber

| ;F 1 dem Massstab beschriftet, zusatzlich auf der Schienenoberseite mit der Seriennum-
mer und einer Kennzeichnung fur die Art der Referenzmarken versehen.

;F Die Kennzeichnung befindet sich auf der Seite, auf der sich der Massstab befindet.

Nr. 00056871.3

Nr. 00056871 2 1 Zeichen fur Referenzmarkenmuster (Codes, siehe nachfolgende Tabelle)

2 Seriennummer

Q@HO

Folgende Referenzmarkentypen stehen zur Verflgung:

Zeichen auf Schiene Bedeutung AMS-Ausfuhrung Bestellcode
AMSA 3B/4B TD 50, TD 20
be Abstandscode | \\1sp 3B, 48 TD 50, TD 20
AMSA 3B/4B TR 50
) AMSD 3B/4B TR 50
wia Aquidstante AMSA 3L 25 TR 30
Referenzmar- AMSA 3L 35 TR 40
kenabstande AMSA 3L 45 TR 60
AMSA 3L 55 TR 105
AMSA 3L 65 TR75
ABS Absolut AMSABS 3B, 4B TAL
ABS PO Absolut ' AMSABS 3L PO
Referenzschiene

Gepaarte und mehrteilige Flihrungsschienen

Gepaarte Fuhrungsschienen erhalten eine fortlaufende Satznummer auf der Schie-
nenoberseite. Bei mehrteiligen Fuhrungsschienen wird an jedem Stoss noch eine
Stossnummerierung erganzt. Die Beschriftung besteht aus:

1 Satznummer (fortlaufend)
2 Schienenstrangnummer (fortlaufend je Schienensatz)
3 Stosskennziffer (fortlaufend je Strang)
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Mehrteilige Abdeckbander
Mehrteilige Abdeckbander werden an der Stossstelle mit einer Stosskennziffer
beschriftet. Diese befindet sich jeweils an den Bandenden auf der Unterseite:

1 Stosskennziffer (fortlaufend je Schienensatz)
2  Schienenstrang 1
3 Schienenstrang 2

3.4 Produktidentifikation Messsystem
Das Wegmesssystem MONORAIL AMS ist in sechs Varianten erhaltlich:
- AMSA
AMSD
AMSABS
AMSABS DC
AMSA 3L
AMSABS 3L
Diese sind, ausgenommen AMSA 3L, fur Kugel-MONORAIL BM und Rollen-
MONORAIL MR erhdltlich. Das Wegmesssystem kann uber das Elektronikgehause
identifiziert werden.

Folgende Informationen koénnen der Beschriftung des Elektronikgehduses
enthnommen werden:

Abb.9 Abb11

Typenbezeichnung

Firmenlogo SCHNEEBERGER GmbH
Anschrift SCHNEEBERGER GmbH (Hofen)
Spezifikation der Eingangsspannung
CE-Kennzeichnung

o N W=

Abb13

Eine Ausnahme bildet das Messsystem AMSA 3L. Bei diesem befindet sich das

‘ Typenschild zur Identifikation direkt auf dem Lesekopf.

Q@HU



SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Bei den MONORAIL-FUhrungen und dem Langenmesssystem AMS handelt es sich
um hochprazise Bauteile, die entsprechend sorgfaltig zu behandeln sind. Zum
Schutz vor Beschadigungen bei Lagerung und Transport sind folgende Anweisun-
gen zu beachten:
- Betriebsinterne Transporte durfen nur durch geschultes Personal ausgefuhrt
werden.
FUhrungen und Zubehér zum Schutz vor Korrosion nach Moglichkeit in der Ori-
ginalverpackung lagern und transportieren.
Produkte nicht im Freien lagern und vor Stéssen und Feuchtigkeit schutzen.
Wir empfehlen die Lagerung in einer dem Originalzustand entsprechenden
Verpackung. Hohe Luftfeuchtigkeit und extreme Temperaturen und Tempera-
turschwankungen sind zu vermeiden. Ansonsten besteht die Gefahr der Kon-
densatbildung, der Korrosion sowie ggf. der Trennung des Schmierfettes in
Dickungsmittel und OL
Die Produkte erst am Montageplatz und unmittelbar vor der Montage aus der
Originalverpackung entnehmen.

Die verwendete Verpackung bietet bei ordnungs- und sachgemassem Transport
ausreichend Schutz gegen Beschadigungen und schutzt die Ware fur acht Wochen
bei Schwankungen der Luftfeuchtigkeit und Temperatur vor Korrosionsbildung.
Die Produkte mussen alle acht Wochen auf Beschadigungen und Korrosion kont-
rolliert werden. Gegebenenfalls reinigen und neu verpacken, dabei geeignetes Kor-
rosionsschutzmittel verwenden.

Transportverpackung

Die MONORAIL Produkte werden entweder in einzelnen Kartons, in Holzkisten oder
auf Paletten mit mehreren Packstlcken versendet. Die Packstlcke kdnnen eine
Lange Uber 6 m aufweisen. Ab einem Bruttogewicht von 30 kg werden bei Karton-
verpackungen Einweg- oder Mehrwegpaletten untergesetzt, um sie staplerfahig zu
machen. Bei einer Packstucklange ab 150 m werden unter Kartons zusatzlich Bret-
ter zur Verstarkung angebracht, um einer zu starken Durchbiegung vorzubeugen.

Lange Packstucke mittig im Schwerpunkt aufnehmen.

Holzkisten sind bis zu einer Héhe von max. drei Lagen aufeinander stapelbar.

Paletten mit Kartons sind nicht stapelbar.

Hilfsmittel

Als Hilfsmittel zum Bewegen von einzelnen Wagen und Schienen oder von Pack-
stlcken kénnen Hebezeuge, welche z. B. ein Knicken der Schiene vermeiden, ver-
wendet werden.
Das Hebezeug darf die Produkte und deren Verpackung nicht beschadigen.
Das Hebezeug muss die Durchbiegung minimieren.

=
=
i
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Fihrungsschienen

WARNUNG!
A Verletzungsgefahr durch unsachgemassen Transport!

Schienen kdnnen beim Transport herabsttrzen und Personen
verletzen.

Lange Schienen beim Transport mit einem Kran an mehreren
Punkten aufhangen.
Schwenkbereich langer Schienen beachten.

é WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch entgleitende Flihrungswagen!

FUhrungswagen kdnnen beim Transport von der Fuhrungsschiene
gleiten.

FUhrungsschienen mit FUhrungswagen bei Transport und
Handhabung niemals schrag halten.

FUhrungsschienen mussen bei der Lagerung uber die gesamte Lange unterstutzt
werden.

Abdeckbander

VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch scharfkantige Abdeckbander!

Abdeckbander konnen scharfkantig sein und bei Beruhrung
Schnittverletzungen verursachen.
Bei Montage von Abdeckbandern Schutzhandschuhe tragen.

Abdeckbander nach Mdglichkeit in aufgerolltem Zustand in der Original-
verpackung lagern und transportieren.

Gerade Bander uber die gesamte Lange unterstutzen und nicht knicken.
Minimalen Biegeradius der Bander beachten (Rmin = 0.4 m).

Fuhrungswagen

FUhrungswagen zur Vermeidung von Walzkorperverlust vor stossartigen
Belastungen schutzen.
FUhrungswagen zum Schutz der Walzkorper stets auf der Fihrungsschiene
oder auf einer Transportschiene bzw. Montageschiene lagern und
transportieren.

ACHTUNG!
A Sachschaden beim Aufschieben mit einer Transportschiene!

Beim Aufschieben mit einer Transportschiene konnen \Walzkorper
aus dem Fuhrungswagen herausfallen.

Transportschienen nicht fur die Montage der Fuhrungswagen
verwenden.

FUr das Auffahren auf die Fuhrungsschiene stets eine
Montageschiene MRM bzw. MBM verwenden, siehe auch ,9.3
Austausch defekter Komponenten" auf Seite 60.

Q@HO
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1 Montageschiene
2 Transportschiene

MONORAIL BZ

Beim Produkt MONORAIL BZ wird zur Verbesserung der Transportsicherheit und
des Handlings ein Aluminium L-Profil montiert. Das BZ ist in Holzkisten verpackt und
es werden Holzeinsatze gegen Kippen und Verrutschen der FUhrungsschienen
verwendet.

Alle Stahlteile sind mit Korrosionsschutzmittel konserviert und in VCI-Folie eingepackt.
Nach erfolgter Montage des Systems wird das Alu-Profil demontiert und kann ent-
sorgt werden. Eine Rucksendung zur Wiederverwendung ggf. mit allen Montage-
teilen kann im Einzelfall mit der SCHNEEBERGER GmbH vereinbart werden.

Messsystem

ACHTUNG

A Sachschaden durch Magnetfelder!

Magnetfelder konnen den magnetischen Massstab der AMS
Schienen bei direktem Kontakt zerstoren.,

Schienen mit integriertem Massstab vor Magnetfeldern
schutzen.
FUr den Transport keine Hubmagnete verwenden.

AMS Lesekdpfe vor starken Vibrationen oder Stéssen schutzen.

Lesekdpfe moglichst immer im Anbaugehause montiert transportieren. Lese-
koépfe nur zum Auffahren des Fuhrungswagens auf die FUhrungsschiene aus
demAnbaugehause entfernen.

Vor dem Auffahren der FUhrungswagen immer Lesekopf demontieren.

Bei Lagerung: Beim Messsystem AMSABS den Aktivierungsstreifen an der
Stromversorgung am Elektronikgehause nicht entfernen (siehe ,5.7 Vorberei-
tung Montage Messsystem” auf Seite 18). Die Batterie erst bei der
Inbetriebnahme aktivieren.

=
=
i
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5.1 Benétigte Werkzeuge und Hilfsmittel

Montage MONORAIL MR/BM/BZ

Montageschienen MRM fur MONORAIL MR bzw. MBM fur MONORAIL BM
Olstein und Polierpad

Geeignetes Losungsmittel (z. B. Testbenzin)

Schmierdl oder Schmierfett

MoS2-haltiges Fett fur die Befestigungsschrauben, um gleichmassige und
damit gute Anschraubkrafte zu erreichen

Drehmomentschlussel

Montagewagen M\WM fur MONORAIL MR

Befestigungsschrauben fur die Schienen

Gabelschlussel, Schraubendreher und Innensechskantschlissel zur Montage
von Schmierzubehor und Zusatzabstreifern

Weicher Lappen

Korrosionsschutz

Zusatzlich fur Montage Kunststoffstopfen MRK/BRK
Kunststoffhrammer und Zwischenstlck

Zusatzlich fur Montage Messingstopfen MRS/BRS

+  Hydraulisches Montagewerkzeug M\WH/BWH und Hydraulikzylinder MZH inkL
Hydraulikaggregat
Skalpell, Messingburste und Druckluftpistole zur Montage
Handbohrmaschine, Gewindeschneider, Bohrer, Korner und eine Schraube mit
Innensechskant (z. B. DIN 912/1S0O 4762) zur Demontage

Zusatzlich fur Montage Stahlstopfen MRZ

+ Hydraulisches Montagewerkzeug M\WH/BWH und Hydraulikzylinder MZH inkL
Hydraulikaggregat
Handbohrmaschine, Gewindeschneider, Bohrer, Korner und eine Schraube mit
Innensechskant (z. B. DIN 912/1S0 4762) zur Demontage

Zusatzlich fur Montage Abdeckband MAC / BAC
Montagewerkzeug MWC oder BWC zur Montage
Flachschlitzschraubendreher und kleiner Innensechskantschlussel zur
Demontage

5.2 Verpackungsmaterial

Fur die Schieneneinzellieferung sowie fur die Systemauslieferung werden
Kartonverpackungen verwendet. Holzkisten fur bestimmte Lander oder spezielle
Anforderungen sind gegen Aufpreis erhdltlich. Diese sind IPPC (International Plant
Protection Convention) behandelt. Die Wageneinzelverpackung erfolgt in
Kartonschachteln.

Wagen und Schienen werden in jedem Fall vor der Lieferung mit VCI-Folie zum
Schutz vor Korrosion umwickelt. Bei Systemlieferung werden Einsatze aus Wellpapp-
karton (Lieferung in Kartonverpackungen) oder Seekieferplatten (Lieferung
in  Holzkisten) verwendet. Zubehdr und  Schmierzubehdr wird  beigelegt.

5.3 Anlieferungszustand

Einzelverpackung

Alle FUhrungskomponenten werden unmontiert in Einzelverpackung geliefert.
Zubehodr wird in separater Verpackung beigelegt.

Falls vom Kunden nicht definiert, sind alle Standard-Schmieranschlusse geoff-
net und mit Gewindestiften verschlossen (S99/598). Nicht bendtigte Schmier-
anschlusse sind verschlossen. Einzelne Fuhrungswagen werden zum Schutz der
Walzkorper auf einer Transportschiene ausgeliefert.
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AMS Messsysteme sind steckfertig montiert, elektrisches Zubehdr und Kabel wer-
den mit der Mechanik verpackt. Im Auslieferungszustand kann der Lesekopf entwe-
der in das Anbaugehause montiert sein oder als Einzelteil in einer separaten
Verpackung beiliegen.

Systemlieferung

Eine Systemlieferung bedeutet, dass die Fuhrungswagen mit sémtlichem Zubehor
montiert und auf die Fuhrungsschiene aufgeschoben sind. Schmieranschlusse am
FUhrungswagen werden entsprechend den Kundenvorgaben vorbereitet. Schmier-
zubehdér wird je nach Vorgabe montiert oder in separater Verpackung
beigelegt.

5.4 Korrosionsschutz
Die Aussenflachen der Fuhrungswagen und der Fuhrungsschienen werden mit
einem aushartenden Korrosionsschutzmittel behandelt. Die Walzkérper sind mit
einem Korrosionsschutz auf Mineralélbasis versehen. Auf Wunsch ist auch eine Kon-
servierung mit Fett moglich. Wagen und Schienen werden mit einer VCI-Folie umwi-
ckelt. Fir spezielle Anforderungen wie Uberseetransport werden zusatzliche
Vorkehrungen getroffen.

5.5 Lieferung auspacken und kontrollieren

ACHTUNG!
A Sachschaden durch unsachgemasses Auspacken!

Schnitte im Nutgrund von Wegmesssystemen konnen den Massstab
beschadigen.
Ausschliesslich auf der Schienenober- oder Unterseite schneiden.
Niemals im Nutgrund schneiden.

c ACHTUNG!
Sachschaden durch verfrihtes Auspacken!

Lesekopfe konnen durch verfrihtes Auspacken beschadigt werden.
Einzeln verpackte Lesekodpfe erst unmittelbar vor der Montage

aus der Verpackung entnehmen.

Profilschienenfuhrungen (auch mitintegriertem \Wegmesssystem) direkt vor der
Montage am Montageplatz auspacken. Mit einem handelsublichen Folien-
schneider vorsichtig die Korrosionsschutzfolie aufschneiden, ohne Teile der
FUhrung zu zerkratzen.

Bei FUhrungsschienen mit integriertem Wegmesssystem muss besonders dar-
auf geachtet werden, dass nur auf der Schienenober- oder Unterseite und kei-
nesfalls im Nutgrund geschnitten werden darf. Hier befindet sich der Massstab.
Lange FUhrungsschienen beim Hantieren stets an mehreren Auflagepunkten
unterstutzen.

FUhrungswagen moglichst immer auf der Schiene belassen. Einzeln verpackte
FUhrungswagen stets auf der Transportschiene belassen.

Zum Auf- und Abfahren von FUhrungswagen auf die FUhrungsschiene eine
Montageschiene MRM bzw. MBM benutzen. Abgefahrene Fuhrungswagen auf
der Montageschiene belassen.

Lieferumfang der Teile auf Vollstandigkeit und Zustand Uberprufen. Dabei
besonders auf geknickte Abdeckbander, Schmieranschlussstucke, Dichtringe,
Stopfen usw. achten.

Gelieferte Komponenten vor der Montage zum Temperaturausgleich lagern.
Mitgelieferte Montagehinweise und Produktbegleitdokumente vor der Mon-
tage sorgfaltig lesen.
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5.6 Anschlagflachen vorbereiten

Die Anschlagflache der Schienen befindet sich auf der Seite, die dem Schriftzug
SCHNEEBERGER und der Typennummer abgewandt ist.

Anschlagflache Montageplatte
Anschlagflache Wagen
Anschlagflache Maschinenbett
Anschlagflache Schiene

N w =

Die Anschlagflachen wie folgt vorbereiten:

1 Anschlagflachen von Maschinenbett und Montageplatte auf Form- und Lage-
genauigkeit prufen. Wenn diese nicht den Vorgaben entsprechen,
Anschlagflachen nachbearbeiten.

2. Alle Anschlagflachen grundlich reinigen. Grate und Unebenheiten mit einem
Olstein entfernen.

3. Darauf achten, dass Fuhrungen und Montagebasis vor und wahrend der
Montage dieselbe Temperatur aufweisen.

4. Korrosionsschutz von Schienen und Wagen mit geeignetem Losungsmittel,

z. B. Testbenzin, entfernen. Keine Losungsmittel verwenden, die Kunststoffe
angreifen kdnnen. Fuhrungswagen dabei nicht bewegen, da sonst
Beschadigungen drohen.

ACHTUNG!
A Sachschaden durch Bewegen des Flihrungswagens!

Sachschaden konnen die Folge sein.
Bei Verwendung von Korrosionsschutz oder geeigneten
Losungsmitteln Fuhrungswagen niemals bewegen.

5. Anschlagflachen an Fuhrungsschienen und -wagen leicht élen.

5.7 Vorbereitung Montage Messsystem

Das absolute Wegmesssystem besitzt eine integrierte batteriegestitzte

Stromversorgung, die sicherstellt, dass die Positionsinformation auch bei ausge-

schalteter Steuerung erhalten bleibt.

Das Messsystem wie folgt vorbereiten:

1 Auspacken

2. Abdeckblech am Anbaugehause demontieren, ,6.5.2 Lesekopf montieren und
anschliessen” auf Seite 25

3. Stromversorgung aktivieren:
Aktivierungsstreifen mit dem darunter liegenden Magneten vom Elektronikge
hause entfernen (siche Bild).

+ LED blinkt kurzzeitig rot oder bleibt ausgeschaltet (abhangig vom Ladezustand
des Akkumulators).

4. Lesekopf montieren.

+ LED leuchtet kurzzeitig grin, wenn der Lesekopf referenziert ist.
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Vorbereitung zur Montage

Abb.17

1 Aktivierungsstreifen
2 Magnet
3 LED
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6.1 Montagewagen MWM

Mit dem Montagewagen koénnen folgende Montagearbeiten durchgefuhrt
werden:

Ausrichten der Stossverbindungen bei mehrteiligen Flihrungsschienen
1 Wagen so uber dem Stoss platzieren, dass eine der beiden dusseren
Befestigungsbohrungen der Fuhrungsschiene sichtbar ist.
2. Fuhrungswagen uber Bohrung der anderen Schiene platzieren, Schraube
einbringen und anziehen.

Ausrichten von Flhrungsschienen ohne seitlichen Anschlag

Montagewagen stuckweise Uber die FUhrungsschiene fahren.

Die seitliche Position wird mittels Laser oder Messuhr erfasst.

Wagen mittig Uber Schienenbohrung positionieren.

Schiene in gewunschte Position drlcken.

Befestigungsschrauben der Fuhrungsschienen von oben durch die zentrale
Bohrung in die FUhrungsschienen einbringen und anziehen.

MWy =

Der Montagewagen ist als Zubehor bei SCHNEEBERGER erhaltlich.

6.2 Umgang mit Filhrungswagen

Gefahr!

Lebensgefahr durch Abstlirzen von Maschinenelementen!

Tod oder schwere Kérperverletzungen kénnen die Folge sein.
Absturzsicherung vorsehen.
Bei Monorail BM Stirnplatte niemals entfernen.
Walzkdrper durfen niemals aus FUhrungswagen herausfallen.
Wagen zum Schutz vor Walzkorperverlust stets auf Transport-/
Montageschienen lagern und transportieren.

Die Fuhrungswagen stets auf der FUhrungsschiene belassen. Zum Ab- und
Auffahren den FUhrungswagen von der Transportschiene auf eine Montage-
schiene Uberfuhren.

Bei scharfkantigen Schienenenden, zum Beispiel bei mehrteiligen Schienen,
durfen Fuhrungswagen nur Uber ein spezielles Anfangsstuck aufgefahren wer-
den. Das Auffahren auf scharfkantige Schienen kann zu Beschadigung der
Umlaufeinheiten oder Abstreifern fuhren!

Bei der optionalen Ausflhrung gepaarter Systeme die Fuhrungswagen
verschiedener FUhrungsschienen nicht untereinander austauschen.

Bei FUhrungswagen mit Lesekopf vor dem Aufschieben auf eine Montage-
schiene immer den Lesekopf entfernen.

Einzelne FUhrungswagen vor Verschmutzung und dem Verlust von
Walzkorpern schutzen.

Anschlagflachen der FUhrungswagen immer gegen die Anschlagflachen der
Montageplatte spannen. Die Anschlagflache eines Fuhrungswagens ist seine
geschliffene Seite.

Umrstarbeiten an den Stirnplatten zur Anderung des Schmieranschlusses
durch SCHNEEBERGER durchfuhren lassen.

Vor dem Verschieben der Fuhrungswagen auf der Fihrungsschiene den werk-
seitig aufgebrachte  Korrosionsschutz — entfernen.  Bei  mehrfachem
Hin- und Herfahren der Fuhrungswagen auf der FUhrungsschiene, Abstreifer
gegen Beschadigung durch scharfkantige Schienenbohrungen schutzen.
Befestigungsschrauben — immer  mit  einem  Drehmomentschlussel
anziehen, Anziehdrehmomente, siehe ,12.2 Schraubenanziehdrehmomente®
auf Seite 75.
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Bei Monorail MR 100 wird eine Metalltransportschiene verwendet.
Vor der Montage muss diese durch eine Montageschiene folgendermassen ersetzt
werden:
Transportschiene muss durch die Montageschiene aus dem Fuhrungswagen
herausgeschoben werden
Wird die Transportschiene entfernt, ohne dass dies durch die Montageschiene
erfolgt, droht Walzkérperverlust.

Beim Befestigen einer Anschlusskonstruktion am Fuhrungswagen die Schrauben in
einem mehrstufigen Prozess anziehen:
Schrauben mit 50 % des Nenndrehmoments anziehen. Reihenfolge, siehe

Nummerierung.
Schrauben mit 100 % des Nenndrehmoments anziehen. Reihenfolge, siehe
Nummerierung.

6.3 Umgang mit Fihrungsschienen

Bei Montagebeginn mussen FUhrungsschienen, Maschinenbett, Montageplatte und
Befestigungsschrauben dieselbe Temperatur haben.

FUhrungsschienen immer mit ihrer Anschlagflache gegen die Anschlagflache des
Maschinenbetts spannen. Die Anschlagflache der Fihrungsschienen befindet sich
auf der Seite, die dem Schriftzug SCHNEEBERGER und der Typennummer abge-
wandt ist.

Fur optimale Anschraubkrafte wie folgt vorgehen:

1 Schraubenkopf-Auflagen und Gewinde der Befestigungsschrauben mit MoS2
haltigem Fett schmieren.

2. Befestigungsschrauben gemass Abbildung links anziehen.

3. Befestigungsschrauben immer mit einem Drehmomentschlussel anziehen,
Anziehdrehmomente siehe ,12.2 Schraubenanziehdrehmomente” auf Seite
75.




Abb.23

Abb.24

SCHNEEBERGER

LINEAR  TECHNOLOGY

6.4 Umgang mit mehrteiligen Flihrungsschienen

Mehrteilige Fuhrungsschienen sind an den Stdéssen mit  einer Ziffer
gekennzeichnet. Bei gepaarter Ausfuhrung sind die FUhrungsschienen zusatzlich
am Schienenanfang mit einer Satznummer versehen.

Die FUhrungsschiene mit der Satznummer Index 1 bzw. mit der Stossziffer 1 wird als
Referenzschiene bezeichnet.

Vorgehen bei der Montage:
Einzelne Schienensegmente von der Strangmitte aus wechselseitig oder
fortlaufend nach aussen montieren.
FUhrungsschienen so montieren, dass die Stossziffern Ubereinstimmen.

Je nach Schienensystem wie folgt vorgehen:

- Beimehrteiligen Schienenstrangen ohne Anschlagflache im Maschinenbett die
Schienenstdésse  mittels  Fixierbrlcke oder Montagewagen MWM
ausrichten.

Bei FUhrungsschienen mit maschinenseitigen  Anschlagflachen die
Fuhrungsschienen mit Anschlagseite an die Anschlagflache legen.

Bei MONORAIL AMS die Fuhrungsschiene mit dem magnetischen Massstab
als Referenzschiene montieren. Fihrungen vom Typ MONORAIL AMS haben
eine Bezeichnung auf der FUhrungsschiene und einen Fuhrungswagen mit
Lesekopf.

ACHTUNG!
Sachschaden durch scharfe Kanten!

Querabstreifer des FUhrungswagens kann beim Verfahren durch
scharfkantige Schienenbohrugnen beschadigt werden.
Schienenbohrugen abdecken.

Abb.25

Vor der Montage eines FUhrungswagens die Befestigungsbohrungen auf der Ober-
seite der Fuhrungsschiene mit einem geeigneten Klebeband abdecken. Das Kle-
beband schutzt die Querabstreifer des Fuhrungswagens vor Beschadigungen durch
die scharfkantigen Schienenbohrungen.
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6.5 Umgang mit Messsystemen

6.5.1 Umgang mit Magnetfeldern

Die in diesem Kapitel aufgeflhrten Punkte sind zu beachten, da Nichtbeachtung zu
Sachschaden fuhren kann.

ACHTUNG!
A Sachschaden durch Magnetfelder!

Falscher Umgang mit AMS-Schienen in Bezug auf Magnetfelder
kann zu Sachschaden fUhren.
Nachfolgenden Abschnitt beachten.

In unmittelbarer Nahe des Massstabes und des Lesekopfs durfen nur nichtmagneti-
sche Materialien eingesetzt werden (Abb. 26).

Verwenden Sie zum Transport und zur Ausrichtung der AMS - Schienen nur nicht-
magnetische Hilfsmittel (Abb. 27).
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(Abb. 28) Vermeiden Sie den direkten Kontakt von Werkzeug mit dem magnetischen
Massband.

(Abb. 29) Den AMS-Lesekopf (1) demontieren, bevor Sie den MONORAIL Fuhrungs-
wagen von der Schiene ab- bzw. auffahren (2).
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6.5.2 Lesekopf montieren und anschliessen

f ACHTUNG
Sachschaden durch Kurzschlussstrome!

Beschadigungen der Gleiterteile konnen die Folge sein.
Keine Partikel zwischen Sensorgleiter und Massband einklemmen
Gleiterteile am Lesekopf niemals beruhren
Gleiterteile nicht beschadigen.

Einbau Lesekopf

Bei MONORAIL AMS Systemen, die ohne Lesekopf ausgeliefert werden, ist das
Anbaugehause mit einem Abdeckblech (1) verschlossen. Dieses muss zum Einbau
des Lesekopfs entfernt werden.

Typ: AMS 3B AMS 4B AMSA 3L | AMSABS AMSABS 3L
3B/4B
Schrau- | 2x1SO 4762 | 2x1SO 4762 2x 1ISO 2x 1SO 4762 2x ISO 4762
ben: M3x10 - A2 M25x10 - A2 4762 M3x10 - A2 M3 x10 - A2
(verliersicher) | (verliersicher) = M4x20- (verliersicher)  (verliersi-
A2 1x ISO 4762 chern
M3x4 - A2
(verliersicher)
Anzieh- 11 Nm 11Nm 11Nm 11Nm 11Nm
drehmo-
mente

Anschluss Lesekopf

c ACHTUNG
Sachschaden durch Kurzschlussstrome!

Zerstoérungsgefahr fur Elektronik im Lesekopf durch
Kurzschlussstrome.
Vor dem Kabelanschluss die Spannungszufuhr unterbrechen
und sicherstellen, dass sie nicht unbefugt wiederhergestellt wird.

Anschluss direkt an die Antriebssteuerung:
Stecker des Lesekopfs an die Antriebssteuerung anschliessen und Uberwurfmutter
handfest anziehen..
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6.5.3 Montage Produktvarianten AMS 3B, AMS 4B, AMSABS 3L

1

Gegebenenfalls Abdeckblech am Anbaugehause entfernen.

Lesekopf vorsichtig in die seitliche Aussparung am Anbaugehause einsetzen.
Die Befestigungsschrauben einsetzen und anziehen. Zusatzliche Justagearbei-
ten sind nicht erforderlich. Dabei ist die Anschraubreihenfolge irrelevant.

6.5.4  Montage Produktvariante AMSABS 3B, AMSABS 4B

1

Gegebenenfalls Abdeckblech am Anbaugehause entfernen.

Batterie aktivieren siehe 5.7 Vorbereitung Montage Messsystem auf Seite 17
Lesekopf vorsichtig mit einer Drehbewegung in die Aussparung am
Anbaugehause einsetzen.

Referenzierwegabdeckblech (1) so schwenken, dass es montiert werden kann.
Lesekopf (2) in Richtung Wagen bis zum Anschlag verschieben und gedrickt hal-
ten, siehe Bild. Durch diese Vorgehensweise wird gewahrleistet, dass das
Messsystem bei der Montage automatisch seine absolute Position
erkennt und nach der Montage sofort betriebsbereit ist. Nach Einschalten der
Steuerung leuchtet die LED grun.

Referenzierwegabdeckblech (1) an die vorgesehene Position schwenken und
gedrUckt halten.

Abtasteinheit wird mit verliersicheren Schrauben geliefert. Diese gemass der
Drehmomente anziehen, siehe ,6.52 Lesekopf montieren und anschliessen’
auf Seite 25. Schrauben in folgender Reihenfolge anziehen: A, B, C (Abb. 33).

6.5.5 Montage Produktvariante AMSABS 3L

oW e

Gegebenenfalls Abdeckblech am Anbaugehause entfernen.

Batterie aktivieren (siehe ,5.7 Vorbereitung Montage Messsystem" auf Seite 17).
Lesekopf vorsichtig in die seitliche Aussparung am Anbaugehause einsetzen.
Die Befestigungsschrauben einsetzen und anziehen.

Zusatzliche Justagearbeiten sind nicht erforderlich. Dabei ist die Anschraubrei-
henfolge irrelevant.
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6 ____Montage

6.6 Einbauvarianten

6.6.1 Einbauvariante 1

Einbauvariante 1 beschreibt einen Einbaufall, bei dem Anschlagflachen fur eine Fuh-
rungsschiene und fur einen FUhrungswagen vorhanden sind.

Abb34

1. Referenzschiene (1) gegen die Anschlagflache des Maschinenbetts spannen
und festschrauben, siehe ,6.3 Umgang mit Fuhrungsschienen" auf Seite 21.

2. Gegenuberliegende Fuhrungsschiene (2) parallelausrichten und durch leichtes
Anziehen der Schrauben vorfixieren.

Abb35

Q@HU

3. Montageplatte (3) auf die FUhrungswagen setzen und Befestigungsschrauben
leicht anziehen.

4. Montageplatte (3) gegen die Anschlagflachen der Fuhrungswagen auf der
befestigten Referenzschiene spannen und festschrauben.

Abb .36
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6 ____Montage

ApD 37 1. Einen FUhrungswagen auf der vorfixierten FUhrungsschiene an der

Montageplatte (3) festschrauben.

" 'l, ) 2. Wenn FUhrungswagen mit Zusatzabstreifern durch eine Montageschutzfolie

! geschutzt sind: Montageschutzfolie gegen Verrutschen sichern, siehe ,7.3 Mon-

§ tageschutzfolie fur Zusatzabstreifer entfernen (optional)” auf Seite 50.

3. Montageplatte (3) mit Fuhrungswagen hin und her schieben. Befestigungs-
schrauben der unbefestigten Fuhrungsschiene dicht am Fuhrungswagen
anziehen, siehe ,6.3 Umgang mit FUhrungsschienen" auf Seite 21.

4. Montageplatte (3) festschrauben.

6.6.2 Einbauvariante 2

Einbauvariante 2 beschreibt einen Einbaufall, bei dem Anschlagflachen fur beide
Fuhrungsschienen und fur einen FUhrungswagen vorhanden sind.

Abb.38

APb39 1. Beide Fuhrungsschienen (1), (2) gegen die Anschlagflachen spannen und fest-
schrauben, siehe ,6.3 Umgang mit FUhrungsschienen® auf Seite 21.

2. Gegebenenfalls Anpressschrauben, Klemm- oder Keilleisten montieren.

3. Montageplatte (3) auf die FUhrungswagen setzen und alle Befestigungsschrau-
ben leicht anziehen.

4. Montageplatte (3) gegen die Anschlagflachen der Fuhrungswagen auf der
Referenzschiene spannen und an beiden FUhrungswagen festschrauben.

5. Wenn Fuhrungswagen mit Zusatzabstreifern durch eine Montageschutzfolie
geschutzt sind: Montageschutzfolie gegen Verrutschen sichern, siehe ,7.3 Mon-
tageschutzfolie fur Zusatzabstreifer entfernen (optional)” auf Seite 50.

6. Montageplatte (3) mit Fuhrungswagen einmal Uber die gesamte FUhrungs-
schienenlange schieben.

7. Montageplatte (3) festschrauben.
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6.6.3 Einbauvariante 3

Einbauvariante 3 beschreibt einen Einbaufall, bei dem Anschlagflachen flr eine FUh-
rungsschiene und fur beide FUhrungswagen vorhanden sind.

Abb.40

1 ReferenzfUhrungsschiene (1) gegen die Anschlagflache spannen und fest-
schrauben, siehe ,6.3 Umgang mit Fihrungsschienen” auf Seite 21.

2. GegenUberliegende Fuhrungsschiene (2) parallel ausrichten und provisorisch
befestigen.

3. Montageplatte (3) auf die Fuhrungswagen setzen und Befestigungsschrauben
leicht anziehen.

4. Montageplatte (3) auf jeder Schienenseite gegen die Anschlagflachen der Fuh-
rungswagen spannen und festschrauben.

5. Wenn FUhrungswagen mit Zusatzabstreifern durch die Montageschutzfolie
geschutzt sind: Montageschutzfolie gegen Verrutschen sichern, siehe ,7.3 Mon-
tageschutzfolie fur Zusatzabstreifer entfernen (optional)* auf Seite 50.

6. Gegebenenfalls Anpressschrauben, Klemm- oder Keilleisten montieren.

7. Montageplatte (3) mit Fuhrungswagen hin und her schieben und
Befestigungsschrauben der unbefestigten Fuhrungsschiene dicht am Wagen
anziehen, siehe ,6.3 Umgang mit FUhrungsschienen® auf Seite 21.

Abb41
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6.6.4 Einbauvariante 4

Einbauvariante 4 beschreibt einen Einbaufall, bei dem Anschlagflachen fur eine FUh-
rungsschiene und fur beide Fuhrungswagen vorhanden sind. Bei dieser Einbauva-
riante wird die Montageplatte von unten durch den Fuhrungswagen verschraubt.

Abb .43

Abb .45

10.

Vom gelieferten System Lesekopf ausbauen, siehe ,9.4 Lesekopf austauschen”
auf Seite 61.

FUhrungswagen abfahren, hierzu je eine Montageschiene MRM / MBM ver-
wenden. Dabei beachten, dass Fuhrungswagen und Fuhrungsschiene
zusammengehoren.

Anschlagflache der Fuhrungswagen (geschliffene Seite) gegen die Anschlag-
flache der Montageplatte (3) spannen und festschrauben.

Wenn FUhrungswagen mit Zusatzabstreifern ZCV/ZBV durch eine
Montageschutzfolie geschutzt sind: Montageschutzfolie gegen Verrutschen
sichern, siehe ,7.3 Montageschutzfolie fur Zusatzabstreifer entfernen (optional)”
auf Seite 50.

Referenzfuhrungsschiene (1) gegen die Anschlagflachen am Maschinenbett
spannen und festschrauben, siehe ,6.6.1 Einbauvariante 1" auf Seite 27.
Gegebenenfalls Anpressschrauben, Klemm- oder Keilleisten montieren.
GegenUberliegende Fuhrungsschiene (2) parallel ausrichten und durch
leichtes Anziehen fixieren.

Montageplatte mit Fuhrungswagen auf die Fuhrungsschienen auffahren:

a) Montageschienen stirnseitig gegen die Systemschienen anlegen.

b) Die Fuhrungswagen von der Montageschiene auf die Systemschiene
schieben.

Montageplatte mit Fuhrungswagen hin und her schieben und Befestigungs-

schrauben der unbefestigten Fuhrungsschiene dicht am Fuhrungswagen

anziehen, siehe ,6.3 Umgang mit FUhrungsschienen" auf Seite 21.

Lesekopf einbauen, siehe ,9.4 Lesekopf austauschen” auf Seite 61.
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6.7 Einbau MONORAIL BZ
Montage des Systems wie folgt durchfuhren:

10.

11

12.

Lose eingelegte Teile und nicht montierte Abdeckbander aus der Transportkiste
entnehmen.

BZ per Hand oder mit kundenseitig vorhandenem, geeignetem Hebezeug aus
der Transportkiste heben.

Das BZ horizontal anheben.

BZ an die vorbereitete Montagestelle transportieren.

Schutzfolie entfernen, Anschlagsseite und Zahnkdpfe reinigen.

BZ in Montagsposition heben.

BZ mit Schrauben an der Montagestelle fixieren:

a)  Schrauben durch die grossen Locher des Profils (1) fUhren.

b)  Schrauben leicht anziehen.

Alu-Profil losen:

a)  Klemmelemente losen (2) (Schrauben nicht komplett herausdrehen).

b)  Profil mit Klemmelementen abziehen.

Restliche Schrauben zur Befestigung des BZ an der Maschine leicht anziehen.
BZ ausrichten.

Schrauben mit vorgegebenem Drehmoment anziehen, siehe ,12.2 Schrau-
benanziehdrehmomente" auf Seite 75.

Schrauben in Stufen von einer Seite oder von der Mitte aus anziehen.
Schraubensenkungen ggf. mit Stopfen BRK verschliessen, siehe ,7.2.1 Kunst-
stoffstopfen MRK/BRK" auf Seite 33.
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Abb .48

Abb.49

Abb 50

Abb51
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7.1 Priufen der Parallelitat und Ablaufgenauigkeit

Nach der Montage die Funktion und Genauigkeit der Fuhrung wie folgt
Uberprufen:

Parallelitat

Die Einhaltung der Parallelitatstoleranzen mit Messuhr und zwei zusammengekop-
pelten Fuhrungswagen prufen.

Als Referenzflache an der Gegenschiene die vertikale seitliche Anschlagflache ver-
wenden. Um AMS Schienen zu prufen, sind spezielle Zwischenplatten erhaltlich.

Ablaufgenauigkeit

Die Ablaufgenauigkeit mit Laser, Autokollimator oder Messuhr prufen. Die
Messung sollte stets am Maschinenschlitten und nicht an einzelnen Fihrungswa-
gen erfolgen, um korrekte Ergebnisse zu erzielen.

Vertikale Ablaufmessung mit zwei Messtastern

Zwei Messtaster werden empfohlen, um durch eine Differenzmessung Winkelab-
weichungen des FUhrungswagens um die Schienenldngsachse zu erkennen. Bei
Verwendung eines Messtasters auf seitliche Positionierung maoglichst nahe der
FUhrungsschiene achten.

Horizontale Ablaufmessung mit zwei Messtastern

Zwei Messtaster werden empfohlen, um durch eine Differenzmessung
Winkelabweichungen des Fuhrungswagens um die Schienenlangsachse zu erken-
nen. Bei Verwendung eines Messtasters auf tiefe Positionierung moglichst nahe am
FUhrungsschienenzentrum achten.
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7.2 Schraubenabdeckung montieren

VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch scharfe Kanten!

Schnittverletzungen konnen die Folge sein.
Handschuhe tragen.
Abstreifer am FUhrungswagen beim Fahren Uber unverschlos-
sene Schienenbohrungen mit Montageschutzband schutzen.

Folgende Schraubenabdeckungen stehen zur Verflgung:

- Kunststoffstopfen MRK fur Rollenfuhrung MR
Kunststoffstopfen BRK fur KugelfUhrung BM
Messingstopfen MRS fur Rollenfuhrung MR
Messingstopfen BRS fur Kugelfuhrung BM
Edelstahlstopfen MRZ fur Rollenflihrung MR

7.2.1 Kunststoffstopfen MRK/BRK
Dieses Kapitel beschreibt die Montage der Kunststoffstopfen MRK zur Abdeckung

der Schienenbohrungen an Fuhrungsschienen MONORAIL MR und BRK an Fuh-
rungsschienen MONORAIL BM.

Abb 52

Identifikation

Anhand der Pragung auf der Rlckseite der Kunststoffstopfen kann festgestellt
werden, ob es sich hierbei um einen Kunststoffstopfen MRK fur MONORAIL MR
(rechts in Abb.52) oder einen Kunststoffstopfen BRK fur MONORAIL BM (links in
Abb.52) handelt. Fur die Abmasse der Kunststoffstopfen siehe ,12 Anhang" auf

Q@HO

Seite 72.

Abb53

Benodtigtes Werkzeug
Fur die Montage Kunststoffhammer und Zwischensttck, z. B. Plexiglasklotz oder
Montageschiene, verwenden.

Montageablauf

1. Schienenbohrung reinigen.

2. Stopfen auf Schienenbohrung aufsetzen. Auf parallelen Sitz der Stopfen mit der
Schienenoberflache achten.

Stopfen leicht einschlagen.

Sitz kontrollieren.

Entstandene Spane entfernen.

o ok w

Stopfen bundig einschlagen.




Abb54

Abb 55
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7.2.2 Messingstopfen MRS/BRS

VORSICHT!

A Verletzungsgefahr durch scharfkantige Schienenbohrungen
und abgescherte oder umherfliegende Messingspane!

Schnittverletzungen konnen die Folge sein.
Handschuhe tragen.
Schutzbrille beim Arbeiten mit Druckluft tragen.

VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch Nichtbeachtung der Herstellervorgaben!

Hydraulikkomponenten kénnen beschadigt werden und
Fehlfunktionen zu Verletzungen fuhren.
Montage-, Bedienungs- und Wartungsanleitungen der
Hersteller beachten.

Dieses Kapitel beschreibt die Montage der Messingstopfen MRS zur Abdeckung der
Schienenbohrungen an Fuhrungsschienen MONORAIL MR und Messingstopfen
BRS an Fuhrungsschienen MONORAIL BM mit Hilfe des hydraulischen
Montagewerkzeuges MWH bzw. BWH und des Hydraulikzylinders MZH.

Identifikation

Die Messingstopfen MRS und BRS haben generell einen unterschiedlichen
Aufbau. Im Folgenden werden geometrische Eigenschaften der unterschiedlichen
Stopfen aufgezeigt, anhand derer die Messingstopfen identifiziert werden kdnnen.

Die Messingstopfen MRS besitzen eine konische Aussenkontur (1). Die Stopfenober-
seite (2) ist mit einem ringférmigen Absatz versehen.

Die Messingstopfen BRS besitzen eine ringformige Nut (1). Der Messingstopfen ist
mit einer Aussparung auf der Unterseite (2) versehen.

Fur Messingstopfen BRS ist eine spezielle BM-Schiene erforderlich, die keine Fase
an den Befestigungsbohrungen aufweist.
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Hydraulikaggregat

Empfohlene Leistungsdaten:
Nennbetriebsdruck 200 bis max. 350 bar
Fordervolumen 5.8 I/min bei 190 bar

Montagewerkzeug MWH/BWH"

FUr die fachgerechte Montage der Messingstopfen wird von SCHNEEBERGER das
hydraulische Montagewerkzeug MWH/BWH empfohlen. Dieses besteht aus einem
gréssenabhangigen Gleitschuh mit Einpressstempel MWH/BWH, sowie dem uni-
versell einsetzbaren Hydraulikzylinder MZH und ist separat zu bestellen. Bei dem
Zylinder handelt es sich um einen einfach wirkenden Blockzylinder mit Federrick-
zug. Die bendtigte Schnellkupplung gehort nicht zum Lieferumfang.

Das Montagewerkzeug MWH/BWH ist prinzipiell wartungsfrei, jedoch kann es am
Einpressstempel nach langerem Gebrauch zu Verschleisserscheinungen kommen.
Dies kann sich auf die erreichbare Positionstoleranz der Stopfen auswirken und
zu einem Uberschreiten der zuldssigen Werte filhren. Der Einpressstempel ist
daher in regelmassigen Abstanden zu prufen und ggf. zu ersetzen. Der Stempel
kann als Ersatzteil bei SCHNEEBERGER bezogen werden.

Beim Hydraulikzylinder MZH sind die Wartungsvorschriften gemass der
Bedienungsanleitung des Herstellers zu beachten.

Abb56
3

Zusammenbau:

1. Einpressstempel (4) von Hand bis zum Anschlag in den Hydraulikzylinder (2)
einschrauben und leicht anziehen.

2. Hydraulikzylinder MZH (2) und Gleitschuh (1) mit den mitgelieferten Schrau-
ben (3) verbinden.

3. Hydraulikaggregat mittels Schnellkupplung (5) an das 1/4" Hydraulikgewinde
des Hydraulikzylinders anschliessen.

4. Abmessungen Montagewerkzeug, siehe Kapitel 121 Abmessungen Zubehor
auf Seite 71

Q@HO

Montageablauf

1 Montagewerkzeug MWH/BWH auf die Schiene aufschieben. Hierzu wird die
Verwendung einer Montageschiene MRM/BRM empfohlen.

"Abbildungen zeigen MWH. Bei BWH Gleitschuh abweichend.
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Abschluss der Montage

AbBS58 2. Messingstopfen MRS (konisch) mit der Seite mit kleinerem Durchmesser nach
unten einlegen. Messingstopfen BRS mit der Seite mit Aussparung nach unten
einlegen.

ABDS9 Darauf achten, dass der Stopfen planparallel zur Schienenoberflache in der
Bohrung liegt.

APDEO 3. Montagewerkzeug Uber den Stopfen schieben und mittig positionieren.
nx L4 L4 4. Montagewerkzeug verschieben, bis sich die beiden ausseren Kontrollbohrun-
>la > gen bzw. Aussparungen exakt Uber einer Schienenbohrung befinden. (Kontroll-
bohrungen sind, abhangig von der Baugrésse, ein oder zwei Lochabstande L4
von der Montageposition entfernt)
+ Die Einpressposition ist erreicht.

HINWEIS: Zur Montage der Stopfen am aussersten Ende der Schiene kann das
Montagewerkzeug uber das Schienenende hinausgeschoben werden.
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Abschluss der Montage

ABD61 5. Hydraulikaggregat einschalten und Uber Druckregelventil den gewlnschten
Druck einstellen.

Empfohlener Druck:
MRS: 80 bis 120 bar (250 bar bei MR 100)

/ - BRS: 80 bis 120 bar

HINWEIS: Der erforderliche Einpressdruck ist abhangig von Baugrdsse und Fer-
tigungstoleranzen. In Einzelfallen kann auch ein hdherer Druck erforderlich sein.

e

ACHTUNG!
A Sachschaden durch Uberschreiten des zulassigen Betries-

drucks!

Stopfen/Werkzeug kann zerstort werden.
Zulassigen Betriebsdruck des Hydraulikzylinders von 350 bar

niemals Uberschreiten. 3

R Hydraulikzylinder zum Aktivieren Uber Einhandbedienpult kurz betatigen. c
‘ Ein deutliches Klackgerausch ertont.

Einschaltknopf des Hydraulikzylinders sofort loslassen. a

Hydraulikzylinder fahrt in Ausgangslage zurtck.
Montagewerkzeug zur Seite schieben.
Stopfen ist vorgepresst mit einem Uberstand von ca. 0.2 - 0.3 mm Uber der

Schienenoberflache.
9. Durch den Einpressvorgang entstandene Spane entfernen, bzw. mit geeignetem
Werkzeug (Skalpell, spitzes Messer 0 A) l6sen.

v O+ Nv O

Darauf achten, dass Stopfen und Schiene nicht zerkratzt werden.

10. Lose Spane mittels Druckluft von der Schienenoberflache abblasen. Gegebe-
nenfalls Restspane mit Messingburste entfernen. Kontrollieren, ob Spane voll-
standig entfernt wurden.
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Abb.66
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11 Spalt zwischen Gleitschuh und Schienenoberseite mit Pressluft durchblasen,
um anhaftende Spane am Einpressstempel zu entfernen.

12. Montagewerkzeug erneut Uber den einzupressenden Stopfen schieben und
positionieren. Einpressvorgang wiederholen.

+ Stopfen ist bundig eingepresst.

Zulassige Hohendifferenz zwischen Schiene und Stopfenoberflache Uberpru-
fen

(+/- 0.02 mm, gemessen am Rand des Stopfens bzw. der Bohrung).
Gegebenenfalls Einpressvorgang mit hdherem Druck wiederholen bis die kor-
rekte Position erreicht ist.

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

14.  Korrekten Sitz der Stopfen kontrollieren.

Demontage

Die Messingstopfen haben bei ordnungsgemasser Montage einen sehr festen Halt
in der Schienenbohrung. Wir empfehlen daher die Demontage mithilfe einer Aus-
pressvorrichtung. Hierzu kann eine handelstbliche Innensechskantschraube ver-
wendet werden. Empfohlene Schrauben- und Kernlochdurchmesser, siehe ,12.2
Schraubenanziehdrehmomente” auf Seite 75.

Stopfen zentrisch ankdrnen und den Stopfen mit einer Handbohrmaschine mit-
tig durchbohren. Schienenbefestigungsschraube nicht beschadigen. Der
Durchmesser des Bohrers hangt von der verwendeten Innensechskantschraube
ab.
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Abschluss der Montage

Abb67 2. Miteinem Gewindeschneider ein Gewinde in den Stopfen schneiden. Gewinde

von Spanen befreien.

Abb68 3. Innensechskantschraube von Hand in den Stopfen eindrehen, bis Schrauben-
spitze auf dem Kopf der Schienenbefestigungsschraube aufliegt.

Q@HU

Schraube mit geeignetem Innensechskantschlissel anziehen.

Der Stopfen wird nach oben gedrUckt (siehe Bild).

Schraube weiter anziehen, bis der Stopfen vollstandig ausgepresst ist.
Stopfen per Hand entnehmen.

Schienenbohrung und Befestigungsschraube auf Beschadigungen Uberprufen.
Gegebenenfalls Bohrung mit Schleifwerkzeug nacharbeiten und Befestigungs-
chraube ersetzen.

Abb.69 e
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7.2.3 Stahlstopfen MRZ

VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch scharfe Kanten!

Schnittverletzungen konnen die Folge sein.
Handschuhe tragen.
Abstreifer am Wagen beim Fahren Uber unverschlossene
Schienenbohrungen mit Montageschutzband schutzen.

VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch Nichtbeachtung der Herstellervorga-
ben!

Hydraulikkomponenten kénnen beschadigt werden und Fehlfunkti-
onen zu Verletzungen fuUhren.
Montage-, Bedienungs- und Wartungsanleitungen der Hersteller
beachten.

Dieses Kapitel beschreibt die Montage der Stahlstopfen MRZ zur Abdeckung der
Schienenbohrungen an Fuhrungsschienen  MONORAIL MR mithilfe des
hydraulischen Montagewerkzeuges M\WH.

Funktionsprinzip

Die zweiteiligen Stahlstopfen MRZ aus rostfreiem Edelstahl bestehen aus dem
eigentlichen Stopfen (1) und einem Klemmring (2). Dieser besitzt zwei ringformige
Borde und ist auf der Oberseite mehrfach geschlitzt. Der Klemmring wird bei der
Montage lose auf den Schraubenkopf in der Schienenbohrung gelegt. Der leicht
konische Stopfen besitzt ein tellerférmiges Oberteil, dessen Durchmesser in etwa
dem Bohrungsdurchmesser der Schiene entspricht.

Beim Einpressen des Stopfens in den Klemmring wird dieser leicht geweitet,
wodurch sich der Ring an die Wand der Schienenbohrung anlegt und ein
Kraftschluss  zwischen  Stopfen und Bohrung entsteht.  Dieses
Funktionsprinzip sichert neben einem sehr festen und sicheren Halt eine
Abdichtung der Schienenbohrung und einen bundigen Sitz des Stopfens mit der
Schienenoberflache fur eine optimale Funktion der Wagenabstreifer.
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Abb73

Abb.74

Benotigtes Werkzeug

Montagewerkzeug MWH

Beschreibung und Zusammenbau des Montagewerkzeugs MWH, siehe ,Mon-
tagewerkzeug MWH" auf Seite 41

Montageablauf
1 Montagewerkzeug MWH auf die Schiene aufschieben. Empfehlung: Montage-
schiene MRM verwenden.

2. Klemmring mit der geschlitzten Seite nach oben in die Schienenbohrung
einlegen.
3. Stopfen mit der konischen Seite nach unten auf den Klemmring auflegen.

Darauf achten, dass der Stopfen planparallel zur Schienenoberflache in der Boh-
rung liegt.

HINWEIS: Der Klemmring besitzt oben auf der Innenseite einen kleinen Absatz,
wodurch der Stopfen beim leichten Andricken an den Ring ausgerichtet wird.
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Abb75

Abb.76
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4. Montagewerkzeug Uber den Stopfen schieben und mittig positionieren.

5. Montagewerkzeug verschieben, bis sich die beiden ausseren Kontrollbohrungen
bzw. Aussparungen im Werkzeug (MWH 25 - 100) exakt Uber einer
Schienenbohrung befinden. (Die Kontrollbohrungen sind abhangig von der
Baugrosse ein oder zwei Lochabstande L4 von der Montageposition entfernt).

+ Die Einpressposition ist erreicht.

HINWEIS: Zur Montage der Stopfen am aussersten Ende der Schiene kann das

Montagewerkzeug Uber das Schienenende hinausgeschoben werden.

6. Hydraulikaggregat einschalten und Uber Druckregelventil den gewulnschten
Druck einstellen.

Empfohlener Druck:

100 bis 200 bar

HINWEIS: Der erforderliche Einpressdruck ist abhangig von Baugrésse und

Fertigungstoleranzen. In Einzelfallen kann auch ein héherer Druck bis ca. 250 bar

erforderlich sein.

ACHTUNG! i
A Sachschaden durch Uberschreiten des zulassigen

Betriebsdrucks!

Stopfen/Werkzeug kann zerstort werden.
Zulassigen Betriebsdruck des Hydraulikzylinders von 350 bar
niemals Uberschreiten.

Abb.77

A< £0,02

7. Hydraulikzylinder MZH zum Aktivieren Uber Einhandbedienpult kurz betatige.
+ Ein deutliches Klackgerausch ertont.

8. Einschaltknopf des Hydraulikzylinders sofort loslassen.

+ Hydraulikzylinder fahrt in Ausgangslage zurtck.

9. Montagewerkzeug zur Seite schieben.

+ Stopfen ist eingepresst und bundig mit der Schienenoberflache.

10. Korrekten Sitz der Stopfen kontrollieren:

Zulassige Hohendifferenz zwischen Schiene und Stopfenoberflache Uberprufen
(+/- 0.02 mm, gemessen am Rand des Stopfens bzw. der Bohrung).
Gegebenenfalls Einpressvorgang mit hoherem Druck wiederholen bis diekor-
rekte Position erreicht ist.
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ACHTUNG!
Sachschaden durch falsche Schrauben!

Querabstreifer/\Wagen kann beschadigt werden.
Die sichere Funktion der Stahlstopfen ist nur bei Verwendung
von Schrauben mit hohem Kopf DIN 912/1SO 4762 fUr die Schie-
nenbefestigung gewahrleistet.
Eventuelle Kennzeichnungen auf dem Schraubenkopf durfen
nicht erhaben sein.

b5 Demontage

Die Stahlstopfen haben bei ordnungsgemasser Montage einen sehr festen Halt in
der Schienenbohrung. Wir empfehlen daher die Demontage mithilfe einer Auspress-
vorrichtung. Hierzu kann eine handelsubliche Innensechskantschraube verwendet
werden. Empfohlene Schrauben- und Kernlochdurchmesser, siche Tabelle ,Abmes-
sungen Stahlstopfen MRZ" auf Seite 72.

1 Stopfen zentrisch ankérnen und den Stopfen mit einer Handbohrmaschine mit-
tig durchbohren. Schienenbefestigungsschraube nicht beschadigen. Der Durch-
i messer des Bohrers hangt von der verwendeten Innensechskantschraube ab.

|

2. Miteinem Gewindeschneider ein Gewinde in den Stopfen schneiden. Gewinde von

RoB79 Spanen befreien.
dEl
3. Innensechskantschraube von Hand in den Stopfen eindrehen, bis Schrau-

benspitze auf dem Kopf der Schienenbefestigungsschraube aufliegt.
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4. Schraube mit geeignetem Innensechskantschlissel anziehen.Der Stopfen
inklusive Klemmring wird nach oben gedruckt (siehe Bild).

5. Schraube weiter anziehen, bis der Stopfen vollstandig ausgepresst ist.

Stopfen per Hand entnehmen.

7. Schienenbohrung und Befestigungsschraube auf Beschadigungen
Uberprufen. Gegebenenfalls Bohrung mit Schleifwerkzeug nacharbeiten und
Befestigungsschraube ersetzen.

o

7.2.4 Abdeckband MAC/BAC

Dieses Kapitel beschreibt die Montage des Abdeckbands MAC/BAC fur
MONORAIL MR und BAC fur MONORAIL BM zur Abdeckung der
Befestigungsbohrungen mithilfe des Montagewerkzeuges MWC fur MR und BWC
fur BM.

VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch Rander und Enden des Abdeckbandes!
Schnittverletzungen konnen die Folge sein.
Handschuhe tragen.

ACHTUNG!

Sachschaden durch knickende Abdeckbander!

Abdeckbander konnen bei Lagerung und Transport knicken und
dadurch die Abstreifer am Wagen beschadigen.
Abdeckbander stets Uber die gesamte Lange unterstutzen.
Geknickte Abdeckbander nicht verwenden.

Identifikation

Das Abdeckband MAC aus rostfreiem Federstahl besteht aus einem glatten Stahl-
band (1) mit S-férmigen Federelementen auf der Unterseite (2) zur Befestigung.
Die Montage erfolgt auf speziellen Abdeckbandschienen (3), die eine
schwalbenschwanzférmige Langsnut besitzen. Im montierten Zustand liegt das
Abdeckband flach mit einer leichten Wolbung auf der Schiene auf und bedeckt die
Oberseite im Bereich der Schienenbohrungen. Die Randbereiche der Schieneno-
berseite bleiben dabei frei. Gehalten wird das Band durch die S-férmigen
Federelemente, die sich in der Schienen-Nut verhaken und durch den entstehenden
Formschluss einen festen und sicheren Halt gewahrleisten. Zusatzlich wird das Band
an den Enden durch spezielle Endstucke (4) gesichert, die ein Zurlckfedern der
Halteelemente und damit ein Abheben des Abdeckbandes verhindern.
Gleichzeitig verschliessen die Endsticke den stirnseitigen Spalt zwischen Schiene
und Band.
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Benoétigtes Werkzeug

Montagewerkzeug MWC/BWC
1 Andruckrolle
2 Gehause
3 Handgriff fur manuelle Bedienung
4 GleitstUcke zur FUhrung des Werkstucks auf der Schiene

Das Montagewerkzeug MWC/BWC ist wartungsfrei. Das Montagewerkzeug
regelmassig prufen und gegebenenfalls ersetzen, da nicht auszuschliessen ist, dass es
bei langerem Gebrauch zu Verschleisserscheinungen an den gleitenden Bauteilen
kommen kann.

Das manuelle Montagewerkzeug MWC wird von SCHNEEBERGER zur fach-
gerechten Montage der Abdeckbander MAC empfohlen und kann separat bei
SCHNEEBERGER bezogen werden.

Montageablauf einteilige Bander

Abb.84

- L3 > 600 ~»—{A]

L3+5 -! =1 TA

Mindestlange

Mindestlange fur FUhrungsschienen mit Abdeckband ohne Haltewinkel:

L3 2600 mm

Bei Schienenlange < 600 mm muUssen die Bandenden mit einem Haltewinkel
gegen Verrutschen in Langsrichtung gesichert werden (siehe ,Montageab-
schluss einteilige und mehrteilige Bander" auf Seite 47).

Ausrichten

1 Abdeckband lose auf die Fuhrungsschiene legen.

2. Abdeckband mittig ausrichten.

- Das Band besitzt bei Verwendung der serienmassigen Endstucke zur
Bandsicherung eine geringflugig grossere Lange als die FUhrungsschiene.
Uberstand bei korrekt ausgerichtetem Band jeweils 2 - 3.5 mm an jedem Schie-
nenende.

HINWEIS: Wert unbedingt einhalten fur eine sichere Funktion der Endsticke.

Einbau
1 Montagewerkzeug MWC/BWC an einem Ende auf die Fihrungsschiene auf-
fahren.

+  Griff zeigt in Richtung Schienenende.
2. Bandin die Schienennut eindrtcken:
c) Circa 100 - 200 mm vor dem Schienenende beginnen
d)  Werkzeug abkippen und gleichzeitig vorwarts bewegen.
+ Band rastet horbar in die Nut ein.

Q@HO
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Aussparungen
in der Nut
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HINWEIS: Freies Bandende am Schienenende nicht abknicken. Montagewerkzeug
nur bis zum Schienenende bewegen. Die Andruckrolle des Werkzeuges nicht mit
Druck Uber das Schienenende fahren.

3. Montagewerkzeug mit Griff in Montagerichtung drehen.

4. Montagewerkzeug wieder auf die FUhrungsschiene auffahren.

5. Band uber die gesamte Schienenldnge in die Nut eindrucken: Werkzeug in
Langsrichtung verfahren und dabei nach vorne abkippen.

Montageablauf Bander > 6000 mm

Lieferzustand: Abdeckbander mit einer Lange > 6000 mm werden mit Ubermal
geliefert und mussen vom Kunden nach der Montage einseitig abgetrennt werden.

Ausrichten: Vor dem Einbau das Abdeckband lose auf die Schiene legen und so
ausrichten, dass an einem Schienenende das Band X = 2 - 3,5 mm ubersteht. Die-
ser Wert ist fur die sichere Funktion der Endstiicke zur Bandsicherung unbedingt
einzuhalten. Auf der Gegenseite ragt das Band ca. 100 mm Uber das Schienenende
(Bild 1.

Einbau: Abdeckband, beginnend am Schienenende mit dem kurzen Uberstand,
gemanl Montageanleitung 724 Abdeckband MAC/BAC uber die ganze Schienen-
lange montieren.

Abtrennen: Nach der Montage langes Bandende abtrennen:

- Schnittkante mithilfe eines Winkels anzeichnen (Bild 2) (Uberstand X = 2,5 + 0,5 mm).

- Abdeckband mit einem Trennsehleiter oder Blgelsage rechtwinklig abtrennen
(Bild 3).

- Schnittkante auf Ober- und Unterseite z.B. mit Olstein entgraten.

Abschluss der Montage: Abdeckband auf korrekten Sitz prufen und Endstucke
beidseitig nach Montageanleitung MAC bzw. BAC montieren.

T 7

Montageablauf mehrteilige Bander

Allgemeines

Mehrteilige Bander sollten nur eingesetzt werden, wenn z. B. aufgrund der
grossen Achslange die Schienen mehrteilig ausgefthrt sind und die Einbausitua-
tion dies erfordert. Ein Stoss stellt immer eine potentielle Storstelle fur die Abstrei-
fer der Fuhrungswagen dar und sollte vermieden werden.

Mindestlange
Mindestlange der Teilstucke: 600 mm

Schienenmontage

Mehrteilige Schienen fur Abdeckbander gemass ,6.3 Umgang mit FUhrungsschie-
nen" auf Seite 21 montieren. Die Schienensegmente so montieren, dass am
Stoss jeweils ein  Schienenstick eine Erweiterung der Nut fur das
Abdeckband aufweist (siehe Bild).
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Abschluss der Montage

Abb.89

—_
—s

>600 |  >600

Y

> 600

A

Abb.90
Schienenstoss

Bandstoss

¥

Abb 91
Spalt max. 0,04 mm

A <0,03

/4

Spalt max.
0.2mm

Einbau

Fur mehrteilige Bander gilt dasselbe Vorgehen wie fur einteilige Bander,
siehe ,Montageablauf einteilige Bander" auf Seite 45.

Nummerierung der Bander beachten. Die Teilstlcke sind im Stossbereich auf der
Unterseite, wie bei mehrteiligen Schienen, mit einer Stossnummer versehen.

Zukunftig werden die Abdeckbander MAC und BAC zusatzlich auf der Schutzfolie
beschriftet:

SCHNEEBERGER + Typ + GroBe

Pfeile zur Orientierung
Die Pfeile mussen sowohl beim Trennen als auch bei der Montage zur R1-Seite
zeigen (unabhangig von der Anschlagseite der FUhrungsschienen).

1. Erstes Teilstuck montieren.
2. Alle weiteren Bander der Trennstelle nahtlos weiter montieren
(Spaltmass < 0.2 mm).

Ausrichten
Abdeckbander und Schienen sind bei mehrteiligen Schienen nicht gleich lang.
Bandstosse und Schienenstosse immer um ca. 70 mm versetzt montieren.

Montageabschluss einteilige und mehrteilige Bander

1 Korrekten, gleichmassigen und bundigen Sitz des Abdeckbands prufen:
Abdeckband ist leicht nach oben gewdlbt, Rander beruhren die Schie-
nenoberflache.
Zulassiges Spaltmass zwischen Schiene und Abdeckband betragt 0.04 mm.
Bandhohe inklusive Wolbung betragt max. 0.6 mm.
Hohenunterschied zwischen den Abdeckbandern am Stoss betragt
max. 0.03 mm.

Q@HU
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Abschluss der Montage

Abb92

Abb.94

2. Endstucke bis zum Anschlag an beiden Schienenenden in den Zwischenraum
zwischen Abdeckband und Schienennut einschieben.

3. Gesamte Schienenoberflache leicht mit dem Schmierstoff der MONORAIL-
FlUhrung benetzen.

HINWEIS: Bei Abdeckbandern mit einer Lange < 600 mm die Bandenden mit einem
Stahlwinkel anstelle der Endstucke sichern, siehe nachster Abschnitt ,Bandsiche-
rung aus Stahl"

Bandsicherung aus Stahl

Bei erhohter mechanischer Beanspruchung, z. B. im offenen Spanebereich,
konnen die Bandenden mit einem Stahlwinkel anstelle der roten Kunststoffendsticke
gesichert werden. Hierzu mussen die Uberstehenden Bandenden rechtwinklig
und gratfrei abgetrennt und ein Befestigungsgewinde in die Stirnseite der
Schiene eingebracht werden. Die Nachrustung der Bandsicherung aus Stahlwird nur
beiinduktiv geharteten Schienen empfohlen. Abmessungen der Bandsicherung und
des Befestigungsgewindes, siehe ,12 Anhang" auf Seite 72.

Die Bandsicherung aus Stahl gehoért nicht zum Standard-Lieferumfang der
Abdeckbander und muss separat bestellt werden.

Demontage

1. Endstucke entfernen:
a) Innensechskantschlissel auf der Unterseite in das Endstlick einhaken.
b)  Endstuck parallel zur Schiene aus der Nut herausziehen.
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Abschluss der Montage

ABDSS 2. Abdeckband mit Schraubendreher an einem Schienenende einige Millimeter

aus der Nut herausldsen.

3. Bandende von Hand greifen und anheben.

4. Schraubendreher quer zwischen Fuhrungsschiene und Abdeckband einfUhren.

5. Schraubendreher in Langsrichtung verschieben und Abdeckband dabei
anheben. Band nicht knicken oder verbiegen. Fuhrungsschiene und Band nicht
zerkratzen.

+ Abdeckband wird aus der Nut herausgelost.

Abdeckband auf der gesamten Schienenlange demontieren.

7. Abdeckband auf Beschadigungen prufen:
a) Abdeckbander, die leicht gebogen sind, wieder gerade richten.
b) Abdeckbander, die stark gebogen, geknickt, verkratzt oder anderweitig

beschadigt sind, ersetzen.

8. Endstucke immer ersetzen. Endstlcke konnen durch die Demontage

beschadigt werden oder in ihrer Haltekraft eingeschrankt sein.

Abb96
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7.3 Montageschutzfolie fiir Zusatzabstreifer entfernen (optional)

Wagen mit Zusatzabstreifern ZBV/ZCV werden mit einer Montageschutzfolie
ausgeliefert, wenn die Schienen von oben verschraubt und die Befestigungslocher
mit Stopfen abgedeckt werden. Die Montageschutzfolie schitzt die Dichtlippen
wahrend der Montage und darf erst entfernt werden, wenn die Befestigungsldcher
der Schienen verschlossen sind.

ACHTUNG
Sachschaden beim Verfahren der Wagen durch die Kanten der

offenen Befestigungslocher der Schienen!

Zusatzabstreifer konnen beschadigt werden.
Montageschutzfolie erst nach Verschliessen der Befestigungs-
l&cher entfernen.

Abb 98 Abb99

Montageschutzfolie in Schienenrichtung aus dem Wagen ziehen.
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Abb100 7.4 Schmierung

Schmieranschlisse

Allgemeines

Schmieranschlusse sind Kunststoffgewinde. Beim Einbringen der Schmieran-
schlussstlcke sorgfaltig vorgehen.

Maximales Anziehdrehmoment = 0.5 Nm.

Empfohlene Einschraubtiefe in Stirnplatte = 4 mm.

Anschlussstlcke mit kegelférmigen Gewinde: max. Einschraubtiefe ent-
sprechend der Gewindelange.

Schmiermittelverteilung

Flhrungswagen sind mit Standardschmiermittelverteilung und mit getrennter
Schmiermittelverteilung erhaltlich.

Bei der Standardschmiermittelverteilung werden alle vier Laufflachen mit einem
Schmieranschluss versorgt. Das Schmiermittel wird in der Stirnplatte und den
Umlenkungen auf alle Laufbahnen verteilt.

Bei der getrennten Schmiermittelverteilung wird mit zwei Schmieranschlissen, die
die rechten und die linken Laufbahnen getrennt versorgen, gearbeitet.

Bei MONORAIL MR gibt ein Indikator, in Form eines Pins an, ob eine Stirnplatte fur
Standardschmiermittelverteilung oder getrennte Schmiermittelverteilung verbaut
ist:

Q@HU

Schwarzer Pin - Standardschmiermittelverteilung.

Grauer Pin - Getrennte Schmiermittelverteilung.
Zum Umbau von Standardschmiermittelverteilung auf getrennte Schmiermittelver-
teilung muss bei MONORAIL MR die komplette Stirnplatte getauscht werden.

Abb101

Schmieranschlussstlicke einbauen

1 Sicherstellen, dass Schmieranschluss in der Stirnplatte geodffnet ist.

2. Schmieranschlussstucke in die Wagen einschrauben:
Bei Schmierung von oben den beigelegten Dichtungsring in die Senkung der
Stimplatte legen und gegebenenfalls die Haftung des Dichtungsrings mit
etwas Schmierdl verbessern.
Wenn eine Zentralschmierung vorhanden ist, Wagen an die Zentralschmierung
anschliessen.

Erstschmierung (kundenseitig)

Durch die Erstschmierung werden die Walzkorper mit Schmiermittel versorgt.
Zudem bietet die Erstschmierung einen Schutz fur die Abstreifer des
Fuhrungswagens, sowie einen Korrosionsschutz. Ein dinner Schmierfilm auf den
Schienen reduziert den Schmierstoffverbrauch zu Beginn des Betriebes, da die
Oberflachenrauheiten der Schiene bereits mit Schmierstoff gefullt sind.
Schmiermengen, siehe ,12.3 Schmiermengen® auf Seite 77.

Bei der Erstschmierung der Wagen wie folgt vorgehen:

1. Schienen leicht mit dem Schmierstoff der FUhrung benetzen.

2. Wagen mehrmals um mehr als das Dreifache ihrer Lange verschieben.
3. Erforderliche Menge Schmiermittel in den FUhrungswagen einbringen.
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Schmierplatte SPL

ACHTUNG!
A Sachschaden durch unsachgemasse Behandlung der Kontakt-

elementel!

Die Ol abgebenden Kontaktelemente sind leicht vorgespannt und

kénnen durch unsachgemasse Behandlung zerstért werden.
Schmierplatten vorsichtig Uber das Schienenende aufschieben.
Schmierplatten nur montieren, wenn der Wagen auf der Schiene ist.

Allgemeines

Die Schmierplatten werden montagefertig, das heisst olbefullt, geliefert.

Bei der Verwendung von Schmierplatten an den Wagen zusatzlich eine
Befullung mit Fett durchfuhren. Empfohlene Schmiermengen, siehe ,12.3
Schmiermengen® auf Seite 77.
Schmierplatten immer nur paarweise verwenden.
Schmierplatten nicht bei direktem Kontakt der Fihrungen mit Kihlschmierstof-
fen einsetzen.
FUhrungen mit Abdeckungen gegen Schmutz, Spane und Kuhlschmierstoffe
schutzen, gegebenenfalls Zusatzabstreifer verwenden.
Regelmassige Schmierhlbe Uber den gesamten Verfahrweg der Achse
fahren.
Schmierplatten in Wartungsplan der Maschine aufnehmen:
- Regelmassige Uberprifung der Abstreifer auf Verschleiss.

Kontrolle des Olfilms auf der Schienenlaufbahn.

Fahren von Schmierhtben.

Nachfullen der SPL.

Einbau

1

Obere Schrauben der Standard-Stirnplatte  losen  und  entfernen
(Bei MONORAIL MR bleiben die unteren Schrauben im FUhrungswagen ein-
geschraubt, bei MONORAIL BM muss die Stirnplatte festgehalten
werden).

2. Falls die mittlere Schmierbohrung in der Stimplatte mit einem Verschlussstopfen
verschlossen ist, diesen entfernen und durch einen Gewindestift ersetzen.

3. Schmierplatte vorsichtig Uber das Schienenende an den Wagen schieben.

4. Mit den zum Lieferumfang SPL gehdrenden langeren Schrauben Schmier-
platte befestigen.

Austausch

1 Schrauben von Schmierplatte losen und entfernen, dabei Stirnplatte
festhalten, da sonst bei BM Walzkorperverlust die Folge sein kann.

2. Schmierplatte Uber das Schienenende entfernen.

3. Neue Schmierplatte vorsichtig Uber das Schienenende an den Wagen
schieben.

4. Neue Schmierplatte befestigen.

Montage von Zusatzabstreifern ZCV/ZBV oder Blechabstreifern ASM/ABM

1

Verschlussschraube der Schmierbohrung vorne in der Mitte entfernen. Mon-
tage des Zusatzabstreifers, siehe ,Zusatzabstreifer ZCV/ZBV" auf Seite 66.
Montage des Blechabstreifers siehe ,Austausch Blechabstreifer ASM/ABM" auf
Seite 67.

Zusatzabstreifer und/oder Blechabstreifer mit den mitgelieferten Schrauben
auf die Schmierplatte montieren.

Schmierbohrung vorne mittig wieder mit der entfernten Verschlussschraube
verschliessen oder mit einem Schmiernippel versehen.
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Nachflillen

Ein Nachfullen der Schmierplatte ist Uber die Schmierbohrungen vorne, mittig oder
seitlich moglich (Grésse MR 25 nur von vorne). Bestellangaben und Masse, siehe
MONORAIL-Katalog Kapitel Technische Daten. Hierzu ist die jeweilige Verschluss-
schraube mit einem Innensechskantschlissel zu entfernen und durch einen
Schmiernippel zu ersetzen. Ein Kegelschmiernippel ist als Zubehor bestellbar.

Die Nachflllung erfolgt zum Beispiel mit einer Olpresse Uber einen Kegel- oder
Trichterschmiernippel, der in eine der drei vorbereiteten Schmierbohrungen vorne,
mittig oder seitlich eingeschraubt wird. Auch kann ein spezielles Olflaschchen ver-
wendet werden, das SCHNEEBERGER als Zubehér anbietet. Hierbei erfolgt das
Nachfullen direkt in die Schmierbohrung der SPL, auf einen Schmiernippel kann
somit verzichtet werden.

Die Schmierplatten werden mit der Olmenge gemass Tabelle, siehe ,12.3 Schmier-
mengen" auf Seite 77, in ca. 4 bis 5 Stufen, je nach Baugrésse und Lage des
verwendeten Schmieranschlusses, nachgefullt.

Um das beste Nachfullergebnis zu erzielen, wird die Verwendung beider
Schmieranschlusse seitlich empfohlen.

Zwischen den einzelnen Fullstufen ist jeweils eine Wartezeit von ca. 5 Minuten ein-
zuhalten. Die Uberprufung der Olabgabe erfolgt an den Filz-Kontaktstellen zur
Schiene.

Generell hangt die Fullmenge von Entleerungsgrad der Schmierplatten ab.

Nachfullung SPL-MR
Siehe ,Schmiermengen Nachbefullung SPL" auf Seite 78.

Nachfullung SPL-BM
Siehe ,Schmiermengen Nachbefullung SPL" auf Seite 78.

Das Nachfullen der Schmierplatten sollte in Abhangigkeit der Einsatzbedingungen
erfolgen. Als Richtwert konnen folgende Nachfullintervalle angenommen werden:
BM 15 - BM/MR 35: 2500 km
MR/BM 45 - MR 65: 5000 km
Eine genaue Festlegung der Intervalle kann nur unter realen Einsatzbedingungen
erfolgen. Bei ungunstigen Bedingungen, Belastungen, Klima, Umgebung ist ein
haufigeres Nachfullen erforderlich. Unabhangig von der Laufstrecke ist maximal
nach 12 Monaten ein Nachfullen notwendig.
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7.5 Elektronikgehause und Kabel verlegen

Elektronikgehause

Die Abtasteinheit des Messsystems (ausser AMSA 3L) besitzt ein separates Elektro-

nikgehause. Das Elektronikgehduse wird in der Nahe des Lesekopfs am

Maschinenschlitten angebaut und hat auf der Vorderseite eine LED-Anzeige fur die

verschiedenen Betriebszustande.

Beim Einbau des Elektronikgehauses Folgendes beachten:

+  Elektronikgehause so anbringen, dass die Vorderseite des Gehauses und die
Diagnose-LED (bei AMSD 3B/4B, AMSABS 3B) im Servicefall gut
zuganglich sind.

Die Kabel von und zum Gehause nicht unter Spannung verlegen.
Minimale Biegeradien nicht unterschreiten, siehe ,12.4 Kabelbiegeradien® auf
Seite 78.

Kabel

Als Verldngerungs- und Verbindungskabel KAO zwischen Messsystem und
Steuerung kommen geschirmte Kabel zum Einsatz.

Bei der Verlegung von Kabeln fur das Messsystem Folgendes beachten:

HINWEIS: Kabel nicht neben Stérquellen verlegen, z. B. magnetischen Feldern von
Spannungsversorgungen, Netzleitungen, Motoren, Ventilen, Relais und deren Zulei-
tungen.

Bei KabeldurchfUhrungen die Abmessungen des Montagesockels gemass
Katalog bzw. Steckerdurchmesser beachten.

Ausreichende Distanz zu storsignalfuhrenden Kabeln sicherstellen:

Abstand von 0.1 m einhalten.

Geerdete Zwischenwand einziehen, wenn metallische Kabelschachte
verwendet werden.

Mindestabstand von 0.2 m zu Speicherdrosseln in Schaltnetzteilen einhalten.
Hydraulische Schlauche und elektrische Kabel trennen.

Lesekopfkabel (4) méglichst statisch verlegen, also z. B. nicht in Kabelschlepp (6).
FUr Kabelschlepp (6) Verlangerungskabel (5) verwenden.

Keine scharfkantigen Kanéle verwenden.

Kabel ohne Zugbelastung verlegen.

Minimale Biegeradien der Kabel nicht unterschreiten, siehe ,12.4 Kabelbieger-
adien" auf Seite 78.

Abb.105

1 Lesekopf 4 Lesekopfkabel
2 Sensorkabel 5  Verlangerungskabel
3 Elektronikgehause (6) Kabelschlepp

Der Kabelschlepp (6) ist nicht Teil des Lieferumfangs.
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Abschluss der Montage

Anschluss Messsystem, zulassige Lange des Verlangerungskabels

MONORAIL AMS wird direkt an die Antriebssteuerung der Achse angeschlossen.
Es konnen, abhangig von der Art der Abtasteinheit und der verwendeten
Steuerung, Verlangerungskabel mit max. 50 m verwendet werden.
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7.6 Faltenbalg FBM/FBB montieren - optional

Faltenbalge werden hauptsachlich als zusatzlicher Schutz der FUhrungsschienen
vor Staub und Spritzwasser eingesetzt.

o

10.

Vor der Montage des Faltenbalgs Schienenbohrungen mit Stopfen bzw.
Abdeckband verschliessen.

Maschinenschlitten ungefahr in die Mitte des Hubs verschieben.
Zwischenplatte (2) vor den ersten Wagen (1) einsetzen. Darauf achten, dass sich
die Ansenkung im Befestigungsloch auf der Seite befindet, die vom Wagen
abgewandt ist.

Zwischenplatte Uber zentrale Schraube (3) an dem mittleren Schmieran-
schlussgewinde der Stirnplatte befestigen (max. Anziehdrehmoment 0.5 Nm).

Vormontierten Faltenbalg (mit Stutzrahmen und Nietstopfen) auf die
Schiene aufschieben.

Nietstopfen (4.7) am Ende des Faltenbalgs in die entsprechenden Locher der
Zwischenplatte einrasten.

Endplatte (5) am Schienenende einsetzen. Darauf achten, dass die Seite mit
Ansenkung in den Befestigungsldchern auf der Seite liegt, die vom Wagen
abgewandt ist.

Endplatte mit beigelegten Schrauben (6) anschrauben.

Nietstopfen (4.7) am Ende des Faltenbalgs in die entsprechenden Locher (8) an
der Endplatte einrasten.

Prufen, dass der Faltenbalg gut auf der Schiene gleitet und in die Falten in den
Schlittenendlagen nicht zu stark gestaucht oder gedehnt werden.
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7.7 Priifung Montageergebnis

Nach der Montage die Fuhrung und das Zubehér auf korrekte Montage und
Funktion prufen:

Verschiebekraft
Maschinenschlitten von Hand Uber den ganzen Hub bewegen und dabei auf gleich-
massige Verschiebekraft und ruckfreie Bewegung achten.

Schmierung

Sicherstellen, dass die Schmierstoffleitungen ordnungsgemass angeschlossen und
entluftet sind und die Wagen ausreichend mit Schmierstoff versorgt werden.

Zum Prufen der Schmierstoffférderung die Schmierversorgung betatigen und
gleichzeitig den Wagen auf der Schiene bewegen. Auf der Schiene wird ein
dtnner Schmierfilm sichtbar.

Sicherstellen, dass an den Schmierstoffleitungen, den Schmieranschlusssticken
und zwischen Stirnplatte und Wagengrundkérper kein Schmierstoff austritt.

Abdeckband und Stopfen
HINWEIS: Grate und Uberstehende Teile der Verschlusselemente kdnnen die
Abstreiferlippen der Wagen im Betrieb beschadigen.

Abdeckbander und Stopfen auf gleichmassigen und bundigen Sitz prufen:
Abdeckbander mussen sauber und spaltfrei auf der Schienenoberflache
aufliegen und durfen nicht geknickt sein. Die Enden mussen mit Haltewinkel
oder Endstucken gesichert sein.

Stopfen mussen bundig und parallel zur Schienenoberflache montiert sein, sie
durfen nicht Uberstehen oder zu tief sitzen. Bei Kunststoff- und Messingstopfen
sicherstellen, dass keine Restspane oder Grate mehr vorhanden sind.

Stirnplatten und Zusatzabstreifer

Abstreifer an den Stirnplatten der Wagen und an Zubehérteilen sowie Zusatzab-
streifer auf richtigen Sitz und Funktion prufen.

Prufen, ob der auf die Schiene aufgebrachte Schmierstoff sauber abgestreift wird.
Sicherstellen, dass der Schmierstoff auf der Uberfahrenen Schienenoberflache
keine Schlieren bildet.

Abstreiferprifung
1 Schiene und Dichtlippen der Abstreifer von Schmierstoff und Schmutzpartikeln
reinigen.

2. Auf die Laufbahnen der Schiene (idealerweise farbiges) Schmierfett oder Ol
auftragen und mit einem Lappen gleichmassig verteilen.

3. Wagen mit Abstreifer einige Zentimeter Uber die benetzte Schiene bewegen.

+ Abstreifwirkung ist deutlich erkennbar (1), Uberflissiger Schmierstoff wird
aufgeschoben.

4. Wagen zurlck in Ausgangsstellung bewegen.

+ Deran der Dichtlippe befindliche Schmierstoff wird zurickgezogen.

5. Wagen nochmals nach vorne bewegen (nicht ganz soweit wie beim ersten
Hub).

+ An der Schienenlaufbahn ist eine dunne, durchgangige Schmierstofflinie
sichtbar (2).
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HINWEIS: Eine nicht vorhandene oder unterbrochene Schmierstofflinie deutet auf
nicht anliegende Abstreifer hin.
Ist dies der Fall, ist ein Austausch der Abstreifer notwendig.

Blechabstreifer

Sicherstellen, dass die Abstreifer rund um das Schienenprofil einen gleichmassigen
Spalt bilden und die Schiene an keiner Stelle berthren. Fur AMS Systeme spezielle
Blechabstreifer verwenden.

Mit Fuhlerlehre und durch Verfahren des Maschinenschlittens Abstreifer auf
korrekten Sitz prufen.

Faltenbalg

Korrekte Montage der Faltenbalge an der Zwischen- und Endplatte prufen.
Freigangigkeit der Faltenbalge sicherstellen.

Maschinenachse verfahren und prufen, ob der Faltenbalg gut auf der Schiene
gleitet. Sicherstellen, dass die Falten in den Schlittenendlagen nicht zu stark
gestaucht oder gedehnt werden.
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8.1 Checkliste Fihrung

Vor Inbetriebnahme die Funktionsfahigkeit der Fuhrung prufen:

+ Ordnungsgemasse Montage der Fuhrung, siehe ,Montage MONORAIL MR/
BM/BZ" auf Seite 16.
Systemgenauigkeit und Verschiebekraft, siehe ,7 Abschluss der Montage” auf
Seite 32 und , 7.7 Prifung Montageergebnis" auf Seite 57.
Schmierstoffversorgung, siehe ,77 Prufung Montageergebnis" auf Seite 57
Entfernung des Korrosionsschutzes und Olung der Schiene, siehe ,5.4 Korrosi-
onsschutz" auf Seite 17 und ,6.3 Umgang mit Fuhrungsschienen® auf Seite
2L
Erstschmierung, siehe ,74 Schmierung" auf Seite 51 und ,7.7 Prufung
Montageergebnis" auf Seite 57.
Montage und Sitz der Schienenabdeckungen, siehe ,72 Schraubenabdeckung
montieren” auf Seite 33 und ,7.7 Prifung Montageergebnis” auf Seite 57.
Funktion der Abstreifer, siehe ,7.7 Prifung Montageergebnis" auf Seite 57.
Funktion und Sitz der Faltenbalge, siehe ,7.6 Faltenbalg FBM/FBB montieren
- optional” auf Seite 56 und ,7.7 Prufung Montageergebnis' auf Seite 57.

8.2 Checkliste Messsystem

Funktionsfahigkeit des Messsystems prufen:

- Wagen mit Anbaugehduse so auf die Schiene auffahren, dass sich die
Aussparung fur den Lesekopf auf der Schienenseite mit dem Massstab befindet.
Massstabseite erkennbar am Referenzmarkensymbol.

Aktivierung der Batterie bei AMSABS, siehe ,5.7 Vorbereitung Montage Messsys-
tem" auf Seite 18.

Korrekte Montage des Lesekopfs im Anbaugehduse, siehe ,6.5.2 Lesekopf
montieren und anschliessen” auf Seite 25.

Ordnungsgemasse Verlegung von Kabeln und Elektronikbox, siehe ,75 Elekt-
ronikgehause und Kabel verlegen" auf Seite 54.

Verbindung zur Steuerung, siehe ,75 Elektronikgehduse und Kabel verlegen®
auf Seite 54.

LED der Betriebszustandsanzeige (leuchtet grin nach Einschalten der
Steuerung).

Parametrierung der Steuerung hinsichtlich des Messsystems Uberprufen.
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9.1 Checkliste Optische Prifung

Bei der Wartung der FUhrung durch die optische Prufung der nachfolgenden Punkte
sicherstellen, dass keine Beschadigungen an dieser vorhanden sind, oder drohende
Beschadigungen verhindert werden konnen:
- Schienenlaufflachen auf Beschadigungen prufen.
Abstreifer prufen, siehe ,7.7 Prifung Montageergebnis® auf Seite 57.
Querabstreifer auf Beschadigung/Verschleiss prufen.
Zusatzabstreifer (falls vorhanden) auf Beschadigung/Verschleiss prufen.
Befettungszustand des Wagens prufen (Schmiermittelaustrag).
Wagen ausbauen und auf Schmutzpartikel prifen, siehe ,6.2 Umgang mit Fuh-
rungswagen" auf Seite 20.
Wagen ausbauen und Kunststoffteile auf Beschadigung prufen, siehe ,6.2
Umgang mit Fuhrungswagen” auf Seite 20.
Spanenester in der Umgebung der FUhrung entfernen.

9.2 Reinigen

ACHTUNG
A Sachschaden durch unsachgemasse Reinigung!

Schaden an Kunststoffen und Schienen kénnen die Folge sein.
Alle Teile nur mit Spiritus oder Testbenzin reinigen. Keine
Reinigungs- oder Losungsmittel verwenden, die Kunststoffe
angreifen kdnnen.
Verschmutzte Schienen mit weichem, flusenfreiem Lappen oder
Stofftuch reinigen. Keine Pressluft verwenden.
Direkten Kontakt von Werkzeugen mit dem magnetischen Mass-
stab der Schiene vermeiden.

9.3 Austausch defekter Komponenten

ACHTUNG
A Sachschaden durch Verbiegen der Sensorgleitfedern!

Beim Ab- oder Auffahren von Wagen mit Anbaugehause fur das AMS
Messsystem mit eingebautem Lesekopf konnen die Sensorgleiterfe-
dern verbiegen.

Vor dem Ab- oder Auffahren des Wagens Lesekopf ausbauen.

ACHTUNG
Sachschaden durch Zerkratzen des Massstabs!

Spane, die sich unter Blechabstreifern einklemmen, kénnen den
magnetischen Massstab zerkratzen.
Auf Schienen mit magnetischem Massstab nur fur das
Messsystem AMS gekennzeichnete Blechabstreifer verwenden.
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Wagen und Schienen bilden eine Einheit. Bei gepaarter Ausfuhrung, Wagen
verschiedener Schienen nicht untereinander austauschen.

Damit die Walzkdrper nicht aus dem Wagen fallen konnen, zum Ab- und Auffah-
renvon \Wagen eine Montageschiene MRM/MBM verwenden. Montageschiene
MRM/MBM ist nicht im Standardumfang enthalten.

Falls ein FUhrungswagen beschadigt ist, alle FUhrungswagen austauschen.
Falls nicht bekannt ist welche Genauigkeiten verbaut sind, kann ein System
GO verbaut werden. Dadurch ist sichergestellt, dass die ursprungliche Genau-
igkeit erreicht wird.

Vorgehensweise beim Tausch von Wagen
Identifikation des Wagens fur Ersatzteilbestellung:
Der vorhandene Wagen kann mithilfe der Beschriftung identifiziert werden, siehe
3.3 Beschriftung Fuhrungsschienen und - wagen Seite 9:
+  Stirnplatte STP
Querabstreifer QAS bei MONORAIL MR/BM
Frontblech FRB bei MONORAIL MR
Zusatzabstreifer ZCV bei MONORAIL MR und ZBV bei MONORAIL BM
Blechabstreifer ASM bei MONORAIL MR und ABM bei MONORAIL BM
Schmierplatte SPL
Schrauben

Vorgehensweise beim Tausch von Schienen:
Identifikation der Schiene fur Ersatzteilbestellung:
Die vorhandene Schiene kann mithilfe der Beschriftung identifiziert werden,
3.3 Beschriftung Fuhrungsschienen und - wagen Seite 9:
Ersatzteile:
Schraubenabdeckungen
Schrauben

1 Wagen auf eine Montageschiene MRM/MBM auffahren.

2. Wagen wahrend Transport oder Lagerung auf der Montageschiene belassen.
Darauf achten, dass Wagen und zugehorige Schiene nicht vertauscht werden.

3. Wagen einzeln wieder von der Montageschiene auf die zugehorige Schiene
auffahren.

9.4 Lesekopf austauschen

VORSICHT!

A Quetschgefahr durch bewegte Achsschlitten!

Korperverletzungen konnen die Folge sein.
Vor Austausch des Lesekopfes Hauptschalter abschalten und
gegen Wiedereinschalten sichern. Achse gegebenenfalls
sichern.

c ACHTUNG!
Sachschaden durch Kurzschlussstrome!

Zerstorungsgefahr  fur die  Elektronik im  Lesekopf durch
Kurzschlussstrome.
Vor Austausch des Lesekopfes Spannungszufuhr unterbrechen
und sicherstellen, dass sie nicht unbefugt wiederhergestellt wird.
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Lesekopf ausbauen

NG IENERE

Hauptschalter abschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

Gegebenenfalls Schutzabdeckungen demontieren.

Position der ausgefallenen Achse sichern.

Anschlusskabel des Lesekopfs ausstecken.

Befestigungsschrauben des separaten Elektronikgehauses losen.

Befestigungsschrauben des Lesekopfs am Anbaugehause losen.

a)  Abdeckblech entfernen (nur bei AMSABS 3B, 4B).

b) Lesekopf in seiner Aufnahmenut langs verschieben, bis er radial frei
beweglich ist (nur bei AMSABS 3B, 4B).

Lesekopf vorsichtig und rechtwinklig zur Anlageflache aus dem Anbaugehause

herausnehmen.

Storung und Seriennummer notieren und Lesekopf verpacken.

Lesekopf einbauen

o0 hswn e

~

10.

11.

12.
13.

Anlageflache des Lesekopfs am Anbaugehause auf Verschmutzung prufen.
Magnetischen Massstab reinigen.

Neuen Lesekopf vorsichtig auspacken.

Sensorgleiter des Lesekopfs gegebenenfalls reinigen.

Batterie bei AMSABS aktivieren, 9.5 Batterie AMSABS auf Seite 62)

Lesekopf vorsichtig und rechtwinklig zur Anlageflache in die Aussparung am
Anbaugehause einsetzen und Planlage sicherstellen.

Bei AMSABS 3B und 4B Lesekopf parallel zur Schiene verschieben, bis er
seine Anschraubposition erreicht hat:

Messsystem erkennt bei der Montage automatisch seine absolute Position.
Messsystem ist nach der Montage sofort betriebsbereit.

Nach Einschalten der Steuerung leuchtet die LED grun.
Befestigungsschrauben am Anbaugehause anziehen

(Anziehdrehmoment 1.1 Nm).

Kabel verlegen und separates Elektronikgehduse befestigen. Hinweise im
Kapitel 7.5 Elektonikgehause und Kabel verlegen auf Seite 53 beachten.
Anschlusskabel mit Stecker einstecken und Uberwurfmutter handfest anziehen.
Spannungszufuhr wieder herstellen.

Bei AMS mit Betriebszustandsanzeige sicherstellen, dass LED grun leuchtet.
Maschinennullpunkt Uberprufen und ggf. neu einmessen: Referenzfahrt an der
Antriebssteuerung durchfuhren.

ACHTUNG!
A Sachschaden durch Zusammenstoss! Ohne Uberpriifung und

ggf. Korrektur des Nullpunkts kbnnen Maschinenteile mit anderen
Teilen zusammenstossen. Nach jedem Einbau eines Lesekopfs
Nullpunkt justieren.

HINWEIS: Die Positionserkennung der Referenzmarken kann mit unterschiedlichen
Lesekopfen um + 0.5 mm variieren.
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9.5 Batterie AMSABS / AMSABS 3L
Verwendete Batterie: Lithium Type AA- LS 14500- 3.6V-2400 mAh- SAFT

Anzeige Batteriezustand
Bei AMSABS wird ein schwacher Batteriezustand an der Betriebszustands-LED und
ggf. in der Maschinensteuerung angezeigt.

Funktionsweise

Im Elektronikgehause der Abtasteinheit befinden sich ein Akkumulator und eine
Stutzbatterie, die die Funktionsfahigkeit des Systems auch bei ausgeschalteter
Maschine gewahrleisten. Kurze Perioden bis zu 4 Wochen werden durch den Akku-
mulator abgedeckt und belasten die Funktionsdauer der Batterie nicht. D.h. in einer
typischen Anwendung, bei der die Maschine regelmassig in Betrieb ist, garantiert
die Stutzbatterie die Funktion der Abtasteinheit Uber viele Jahre. Hier empfiehlt
SCHNEEBERGER einen pro-aktiven Wechsel der Batterie alle 5 Jahre Bei einer dau-
erhaften Abschaltung der externen Stromversorgung wird die Positionsmessung
des Systems fur ca. 1.5 Jahre erhalten, regelmassige Bewegungen des Lesekopfes
verkurzen diese Zeit. Es wird empfohlen, beim Stilllegen der Maschine bzw. des
Messesystems den Aktivierungsstreifen mit dem darunterliegenden Magneten
wieder in das Elektronikgehause einzusetzen (5.7 Vorbereitung Montage Messsys-
tem Seite 17) beim Stilllegen der Maschine bzw. des Messsystems den Aktivie-
rungsstreifenmitdemdarunterliegendenMagnetenwiederindasElektronikgehause
einzusetzen (5.7 Vorbereitung Montage Messsystem Seite 17). Dadurch wird die
Stromversorgung der Abtasteinheit unterbrochen und die Batterie nicht belastet.
Bei Reaktivierung (5.7 Vorbereitung Montage Messsystem Seite 17) muss jedoch
die Absolutposition erneut ermittelt werden.

1 Deckel des Batteriefachs auf der Ruckseite des Elektronikgehauses
abschrauben.

2. Verbrauchte Batterie entnehmen.

Neue Batterie einsetzen, dabei auf richtige Lage der Pole achten.

4. Korrekte Lage des O-Rings in der Nut kontrollieren und sicherstellen, dass
O-Ring, Nut und Auflageflache des Deckels nicht verunreinigt sind.

5. Deckel auf Batteriefach aufsetzen und festschrauben (Anziehdrehmoment
0.3 Nm).

6. Verbrauchte Batterie fachgerecht entsorgen, dabei landerspezifische
Richtlinien beachten.

w

Verwenden sie ausschlieBlich Batterien, die nicht alter als ein Jahr sind. Vor dem
Tausch das Herstelldatum prufen, welches auf der Batterie vermerkt ist.

Land China GroBbritannien Frankreich

Beschreibung | Jahr/Monat/Tag Jahr/Tag Jahr/Tag/
Ruckverfolgbar-
keitscode

Beispiel 16 02 23A 16 054 16 054 AO23

Bedeutung Zelle am 23. Februar | Zelle am 54. Tag Zelle am 54. Tag des
2016 fertiggestellt. A | des Jahres 2016 Jahres 2016 (23.

oder leeres Feld ist | (23. Februar) Februarn) fertiggestellt.
interner Kontroll- fertiggestellt Chargeninterner Code
code A023
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9.6 Priifung und Austausch von Zubehér und Verschleissteilen

9.6.1 Stirnplatten und Zusatzabstreifer
Eine einwandfreie Funktion der Fuhrungswagendichtungen ist Voraussetzung fur
eine lange Lebensdauer der FUhrung. Generell sind die Dichtungen bei
ausreichender Schmierung und in sauberer Umgebung wartungsfrei. Bestimmte
Einsatzbedingungen, wie Staub, Spane oder Mangelschmierung, die auf die
FUhrung gelangen, fuhren zu einem erhohten Verschleiss der Dichtlippen.

Die Abstreifer der Stirnplatten und Zusatzabstreifer in regelmassigen Abstanden
(max. 6 Monate) auf Verschleiss untersuchen und gegebenenfalls austauschen.

Austausch Querabstreifer und Zusatzabstreifer

GEFAHR!
A Lebensgefahr durch Abstlirzen von Maschinenelementen!

Bei MONORAIL BM ist die Stirnplatte Teil der Walzkorperumlenkung.
Ein Abziehen der Stirnplatte fuhrt zu Verlust von Kugeln und kann zum
Absturzen von Maschinenelementen fuhren. Tod oder schwere
Korperverletzungen konnen die Folge sein.

Bei MONORAIL BM niemals die Stirnplatte vom Wagen abziehen.

Zum Austausch von Querabstreifern und Zusatzabstreifern die Befestigungsschrau-
ben der Stirnplatten entfernen.
Dabei Folgendes beachten:
+ BeiMONORAIL BM die Stirnplatten niemals vom Wagengrundkorper abziehen.
Bei MONORAIL MR muss die Stirnplatte zum Wechsel des Querabstreifers
nicht entfernt werden.
Zum Auf- und Abfahren der Wagen von der Schiene immer eine
Montageschiene verwenden.
Bei Wagen mit Messsystem vor dem Auf- und Abfahren von der Schiene den
Lesekopf aus dem Anbaugehause ausbauen.
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Querabstreifer

Priifung Querabstreifer

Querabstreifer regelmassig auf Verschleiss prufen und ggf. tauschen.

Austausch Querabstreifer bei MONORAIL MR

1 Wagen auf der Schiene belassen.

2. Obere und untere Schrauben entfernen.

3. Frontblech und ggf. Zubehdr von der Stimplatte entfernen (kann auf der
FUhrungsschiene belassen werden).

4. Querabstreifer aus der Stirnplatte ldésen und zum Entfernen Uber die
FUhrungsschiene stulpen, dabei Stirnplatte festhalten.

5. Neuen Querabstreifer auf FUhrungsschiene stulpen und in die Stirnplatte
eindrlicken (auf Verdrehsicherung achten).

6. Zubehor und Frontblech an Stirnplatte schieben.

7. Schrauben anziehen. Anziehdrehmomente, 12.2 Schraubenanziedrehmomente
auf Seite 74
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Austausch Querabstreifer flir Stirnplatten MONORAIL BM

Bei MONORAIL BM werden nur die Querabstreifer in der Stirnplatte getauscht.

Dabei durfen die Schrauben der Stirnplatte nicht geldst werden.

1 Wagen mithilfe einer Montageschiene von der Schiene abfahren.

2. Defekten Querabstreifer nach unten aus dem Stirnplattengehduse
herausziehen.

3. Neuen Querabstreifer in die FUhrungsnut der Stirplatte ganz einschieben.

+  Abstreifer rastet horbar ein.

4. Wagen wieder auf die Schiene auffahren.

Zusatzabstreifer ZCV/ZBV

Zusatzabstreifer kénnen aufgrund ihrer Flexibilitat direkt auf der Schiene
getauscht werden. Sie kdnnen nachtraglich installiert werden, z. B. bei verschlissenen
Querabstreifern der Stirnplatte an Wagen, die nicht von der Schiene entfernt werden
kénnen.

Schrauben an der Stirnplatte des Wagens losen.

Zusatzabstreifer einige Millimeter von der Stirnplatte abziehen, dabei

Stirnplatte festhalten.

3. Abstreifer direkt von der Schiene abnehmen und austauschen (Metallflache
MmMuss nach aussen zeigen).

4. Neuen Zusatzabstreifer Uber den Schienenquerschnitt stulpen oder Uber das
Schienenende auffadeln.

5. Abstreiferan die Stirnplatte andrucken und dabei Uber die Zentrierkegel auf der
RUckseite ausrichten.

6. Aufgleichmassigen Sitz des Abstreifers achten und Schrauben anziehen, max.

Anziehdrehmoment, siehe ,12.2 Schraubenanziehdrehmomente' auf Seite

75.

n =

HINWEIS: Die SchmieranschlUsse der Stirnplatte sind mit Gewindestiften verschlos-
sen. Bei Anbau des Zusatzabstreifers ZCV/ZBV werden diese Gewindestifte ver-
deckt. Beim Eindrehen eines Schmiernippels in den Zusatzabstreifer sind die
darunterliegenden Gewindestifte zu entfernen.

Langsabstreifer
Langsabstreifer sind fest mit Wagen oder Anbaugehause verbunden.

Prafung Langsabstreifer
Um Schaden an Langsabstreifern festzustellen, Wagen vollstandig demontieren
und die Abstreiferlippen optisch kontrollieren.

Austausch Langsabstreifer

Bei Beschadigung der Langsabstreifer, die fest mit Wagen oder Anbaugehause
verbunden sind, den kompletten Wagen austauschen.

Blechabstreifer

Prafung Blechabstreifer ASM/ABM
Vorsatzblech auf mechanische Beschadigung und gleichmassigen Spalt zum
Schienenprofil prifen.
Je nach Befund Blechabstreifer austauschen oder neu justieren.
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Austausch Blechabstreifer ASM/ABM

1. Schrauben an der Stirnplatte l6sen.

Abstreifer Uber das Schienenende abziehen.

Neuen Blechabstreifer Uber das Schienenende auffahren.

Befestigungsschrauben soweit anziehen, dass sich Abstreifer noch von Hand

verschieben lasst.

5. Gleichmassigen Spalt zwischen Schiene und Abstreiferkontur mit Fuhlerlehre
bzw. entsprechenden Unterlagen einstellen.

6. Blechabstreifer halten und Befestigungsschrauben anziehen. Anziehdrehmo-

ment, siehe ,12.2 Schraubenanziehdrehmomente" auf Seite 75.

Spalt nach dem Anziehen der Schrauben nochmals kontrollieren.

8. Beim Abfahren des Fuhrungswagens auf der Schiene mit montiertem
Abdeckband MAC muss der Spalt gewahrleistet sein.

Hw

~

Blechabstreifer ASM
Befestigungsbohrungen
Abdeckband MAC
Fuhrungsschiene MR
Spalt umlaufend

[©2 I NGO R A

Spaltmasse:
a=09mm+0.05mm
b=025mm:+0.05mm

Bei Verwendung einer AMS-Schiene muss der Blechabstreifer ASM-A verwendet
werden. Dieser ist im Prismengrund beidseitig um 2 mm gekurzt (Mass b).
Dieser Blechabstreifer ist durch eine Pragung auf der Vorderseite zu erkennen.

Schienenabdeckungen

Zu den Schienenabdeckungen gehdren Stopfen, Abdeckbander und Faltenbalge.
Sie sind Voraussetzung fur eine sichere Funktion der Dichtsysteme am Wagen und
mitverantwortlich fur eine lange Lebensdauer der Fuhrung. Schienenabdeckungen
in regelmassigen Abstanden (maximal 6 Monate) auf Beschadigungen und Ver-
schleiss prufen und gegebenenfalls austauschen.

Stopfen

Stopfen muUssen bundig und parallel zur Schienenoberflache montiert sein.
Uberstehende oder zerkratzte Stopfen kénnen die Abstreifer der Wagen
beschadigen. Bei zu tief sitzenden Stopfen besteht die Gefahr, dass sich Schmutz-
nesterin den Schienenbohrungen bilden, oder dass die Abstreifer der Wagen durch
die scharfkantigen Rander der Schienenbohrungen beschadigt werden.

Prafung Stopfen

Stopfen auf Schmutz und Spane in den Bohrungen oder auf der Schienenoberfla-
che prufen. Schmutz und Spane, die nicht beim Uberfahren abgestreift
werden, sind Anzeichen fUr nicht funktionsfahige Stopfen. In diesem Fall Stopfen
austauschen und Wagenabstreifer prufen.
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Abdeckbander

Abdeckbander MAC/BAC

Abdeckbander mussen Uber die gesamte Schienenlange sauber und spaltfrei mit
einer leichten Wolbung nach oben auf der Schienenoberflache aufliegen. Die
Enden mussen mit Haltewinkel oder Endstiucken gesichert sein. Mehrteilige
Bander durfen am Stoss keinen Spalt aufweisen.

Priifung Abdeckbander MAC/BAC

Abdeckbander in den folgenden Fallen austauschen:
Verbogenen oder zerkratzten Bandern
In Langsrichtung verschobenen Bandern
Am Ende hochstehenden Bandern
Geknickten Bandern

Austausch Abdeckbander MAC/BAC
Fur den Austausch von Abdeckbandern siehe ,72.4 Abdeckband MAC/BAC" auf
Seite 44.

Faltenbalge FBM/FBB
Faltenbalge sind durch Kunststoffnieten mit der Zwischenplatte am Wagen und
der Endplatte am Schienenende verbunden.

Prafung Faltenbalge

Faltenbalge auf Beschadigungen wie Risse oder Locher prufen. Priufen, dass die
Faltenbalge sauber Uber die Schienen gleiten. Bei Beschadigung Faltenbalg austau-
schen und die MONORAIL Fuhrung auf Beschadigung oder Verschmutzung kont-
rollieren und ggf. reinigen.

Austausch Faltenbalge

1 Faltenbalg von den Befestigungsplatten ldsen, z. B. mit einem flachen

Schraubendreher.

Befestigungsschrauben der Endplatte losen.

Faltenbalg uber das Schienenende abziehen.

FUhrungsschiene reinigen.

Schiene und Stopfen bzw. Abdeckband auf Beschadigungen prufen.

Neuen vormontierten Faltenbalg (mit Nietstopfen) auf die Schiene aufschieben.

Nietstopfen am Ende des Faltenbalgs in die entsprechenden Locher der

Zwischenplatte einrasten.

Endplatte anschrauben.

9. Nietstopfen am Ende des Faltenbalgs in die entsprechenden Locher der End-
platte einrasten.

10. Faltenbalg auf korrekten Sitz und Freigangigkeit prufen.

NO oA WD

oY
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Abb120 9.7 Ersatzteile - Verfugbarkeit

Alle ProfilschienenfUhrungen der Produktgruppen MONORAIL MR, BM und
AMS bestehen aus bis zu vier logischen Baugruppen.

Schiene

Fuhrungswagen ggf. mit Anbaugehause fur den Lesekopf
AMS-Abtasteinheit

Zubehor

AWM=

Die Baugruppen unterliegen flrr sich technischen Anderungen, die zu neuen Bau-
zustanden fuhren. Das heisst, dass sich der interne Aufbau der Baugruppen bezug-
lich Technik, verwendeten Materialien, Anzahl und Zusammenspiel der
verwendeten Teile andern kann.

Die Firma SCHNEEBERGER verpflichtet sich nach Auslieferung von MONORAIL
Systemen kompatible Baugruppen und somit auch kompatible Komplettsysteme
zur Verfugung zu stellen, die als Baugruppe getauscht werden konnen. So l&sst sich
die volle Servicefahigkeit aller Produkte im Feld aufrechterhalten, ohne auf Verbes-
serungen zu verzichten. Teile aus diesen Baugruppen werden nur bis zur EinfUhrung
der neuen Baugruppe aufrechterhalten, angeboten und maximal 1 Jahr danach
geliefert.  Umgekehrt heisst das, dass Baugruppen, die durch neuere
Bauzustande ersetzt werden, 1 Jahr vor Auslauf abgekundigt werden.

Q@HO

FUr Baugruppen als Ganzes bietet die Firma SCHNEEBERGER uber den Zeitraum
von 10 Jahren nach Abkundigung des Produkts am Markt kompatible Baugruppen
an, die bezlglich der mechanischen Anschlussgeometrie der Schiene, der
Kollisionsquerschnitte  und  Anschlussmasse identisch — ausgefuhrt  sind.
Ausnahmen werden gesondert kommuniziert.
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HINWEIS: Das Produkt und Verpackungsmaterial bestehend aus Kunststoffen,
Metallen, Batterien, Elektronikkomponenten, Holz und Schmierstoffen ist vom
Betreiber nach dem vor Ort gultigen nationalen oder regionalen Recht zu entsorgen
bzw. zu recyceln.
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Betriebszustandsanzeige

Die Messsystemvarianten AMSA 3B, AMSA 4B, AMSD 3B/4B und AMSABS besitzen im Elektronikgehause des Lesekopfs eine
Service-LED, die verschiedene Betriebszustande des Messsystems anzeigt.

LED Fehler Behebung
Rot dauernd Geber defekt, interner Sensor tauschen
Hardware-Fehler
Rot flackernd externe Versorgungsspannung ausser Versorgungsleitung von Steuerung
Toleranz kommend Uberprufen
Rot/Grun internes Sensor Signal zu klein 1 Verschmutzung beseitigen:
flackernd (<60 %) Lesekopf, Aufnahmegehause und
Massstab reinigen.
2. Anschluss Schmierleitung
Uberprufen.
3. Lesekopftauschen.
Rot/Grln internes Sensor Signal zu gross 1 Anschluss Schmierleitung
blinkend (>140 %) Uberprufen
2. Lesekopf tauschen
Grun Geber beschadigt, interne Geber austauschen
flackernd Sensorspannung 3
>5V
Grun Geber beschadigt, interne Geber tauschen c
blinkend Sensorspannung
<06V 0
Rot blinkend nicht referenziert, Absolutposition Neu referenzieren
falsch
GrUn + rote Pufferbatterie leer Batterie tauschen
Blitze
Rot + grune mindestens 1 Fehler von Fehler an Steuerung adaquat beseitigen
Blitze CNC festgestellt
Orange + DRIVE-CLIQ Kommunikation wird keine Aktion
grune Blitze aufgebaut
Grun System arbeitet einwandfrei keine Aktion

dauernd
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12.1

Abmessungen Zubehér

Abmessungen Kunststoffstopfen MRK/BRK
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Baugrésse @DT HT F1
MRK 25 114 12 1
MRK 30/35 153 39 15
MRK 45 203 45 20
MRK 55 243 57 24
MRK 65 264 6 26
MRK 100 394 6 39
Baugrosse @DT HT F1
BRK 15 82 21 8
BRK 20 103 26 10
BRK 25 11.3 27 11
BRK 30/35 153 50 15
BRK 45 203 47 20
Alle Masse in mm
Abmessungen Messingstopfen MRS/BRS
Baugrésse @DT HT F1
MRS 25 115 25 1
MRS 30/35 155 3 15
MRS 45 205 3 20
MRS 55 245 3 24
MRS 65 265 3 26
MRS 100 395 5 39
Baugrosse oDT HT F1
BRS 15 82 2 8
BRS 20 102 2.2 10
BRS 25 112 24 11
BRS 30/35 151 3 15
BRS 45 201 25 20
Alle Masse in mm
Abmessungen Stahlstopfen MRZ
Baugrésse oDT HT oDT2 HT2 OF1
MRZ 25 11 43 1 45 1
MRZ 30/35 15 8 15 75 15
MRZ 45 20 57 20 55 20
MRZ 55 24 6.8 24 65 24
MRZ 65 26 76 26 85 26
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Empfohlene Schraubengréssen Demontage MRS/BRS/MRZ

Messingstopfen Schraube @ Kernloch
Grosse 15 - 35 M4 33
Grosse 35 - 100 M6 5

Alle Masse in mm

Abmessungen Montagewerkzeug MWH/BWH

Abb124
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Baugrosse L B H HGS SWwW nx L4
MWH 25 120 55 128 52 20 120
MWH 30 130 60 131 b4 20 160
MWH 35 150 70 1355 58 20 160
MWH 45 136 86 1425 62 27 105
MWH 55 156 98 150 67 30 120
MWH 65 150 118 158 72 32 150
MWH 100 171 160 203 56 36 -

Baugrésse L B H HGS SW nxL4
BWH 15 120 55 122 502 18 120
BWH 20 120 63 128 555 18 120
BWH 25 118 70 134 605 18 120
BWH 30 160 90 140 659 18 160
BWH 35 160 100 146 710 18 160
BWH 45 210 120 158 80.8 18 210

Alle Masse in mm
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Abb125 Abmessungen Abdeckband MAC/BAC

Baugrésse B
MAC 25 15
MAC 35 19
MAC 45 25
MAC 55 285
MAC 65 32

Baugrésse B
BAC 15 1
BAC 20 13
BAC 25 15
BAC 30 19
BAC 35 19
BAC 45 25

Alle Masse in mm

Q@HO

Abb126 Abmessungen Bandsicherung aus Stahl
B Baugrésse | BM A B H L D E G H1
BSC 15 15 182 | 11 15 7 2 M3 85 87
BSC 20 20 215 | 13 20 8 2 M3 85 1
B BSC 25 25 252 | 15 24 10 2 M4 9 127
1/ BsC30 [30 |[285 |20 [25 [10 |2 M4 |9 16
C BSC 35 35 32 20 25 10 2 M4 9 195
BSC 45 45 395 | 30 35 11 2 M6 1 17
Alle Masse in mm
Abb.127
Baugrosse | MR A B H L D E G H1
B L BSC 25 25 27 15 24 10 2 M4 9 145
I BSC 30 30 285 | 20 25 10 2 M4 9 16
q 7 = " BSC 35 35 345 | 20 25 10 2 M4 9 22
S y _t ] 4 BSC 45 45 425 | 30 35 1 2 M6 1 20
W 4»’_ ET BSC 55 55 505 | 30 35 11 2 M6 1 28
5 BSC 65 65 605 | 30 35 11 2 M6 1 38
= Alle Masse in mm
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12.2 Schraubenanziehdrehmomente

Anziehdrehmomente Schiene und Wagen

GEFAHR!
A Lebensgefahr durch Abstlirzen von Maschinenelementen!

Die Schraubenverbindungen sind bei entsprechend hohen

Lasten nicht in der Lage, beispielsweise ein seitliches Rutschen von

Schienen oder Wagen zu verhindern.

- Zur Befestigung der ProfilschienenfUhrungen sind alle verfigbaren
Befestigungsbohrungen und/oder ~gewinde zu verwenden.
Bei hohen Lasten konstruktive Massnahmen gegen Verrutschen
von Schiene oder Wagen ergreifen (Bsp. Seitliche Fixierung).
Die Angaben der Schraubenhersteller sind zu beachten und in
jedem Fall verbindlich.
Auf ausreichende Werkstofffestigkeit der Anschlusskonstruktion
achten.

GEFAHR!
Lebensgefahr durch Abstlirzen von Maschinenelementen!

Bei Verwendung von Fetten, kann der Reibungskoeffizient p bis auf
die Halfte absinken und Schrauben koénnen beim Anziehen
versagen.

Drehmomente entsprechend reduzieren.

Werden die Befestigungsschrauben mit Fett geschmiert und unter Verwendung
eines Drehmomentschlussels angezogen, wird eine gleichmassigere Vorspannkraft
erzielt. Hieraus resultiert eine deutliche Verbesserung der Ablaufgenauigkeit.

Maximales Anziehdrehmoment (Nm)

Schraube M4 M5 M6 M8 M10 M12 Mi4 M16 M20 M24
Baugrosse 15 1520 | 2025 | 25-35 | 30-45 | 4555 | 5565 | 65100 | 100 100
Festigkeitsklasse 8.8 3 6 10 25 49 83 130 200 410 700

129 5 10 16 40 81 95 166 265 680 1100

H, = 0.12 (Reibungszahlin der Kopfauflage nach VDI 2230)

Anziehdremomente Stirnplatten und Zusatzabstreifer

Die maximalen Anziehdrehmomente fur die Befestigungsschrauben der Stirnplatten
und Zusatzabstreifer sind nachfolgender Tabelle zu entnehmen.

Q@HO
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GEFAHR!
A Lebensgefahr durch Abstlirzen von Maschinenelementen!

Die Schrauben zur Stirnplattenbefestigung sind mit einer Schrauben-
sicherung versehen. Deren Haftkraft reduziert sich bei mehrmaligem
Ein-und Ausdrehen, was zu einem ungewollten Losen der Schrauben
im Betrieb und zum Ldsen der Stirnplatte fuhren kann.
Befestigungsschrauben nicht mehrfach verwenden.
Bei Tausch von Komponenten neue Befestigungsschrauben
verwenden.

MONORAIL BM MONORAIL MR

Abb129

Abb128

Maximales Anziehdrehmoment Stirnplatte Man: (Nm)

MONORAIL BM MONORAIL MR
Baugrésse Manz Baugrésse Manz Manz
Schraube 1 Schraube 2
BM 15 02 MR 25 15 03
BM 20 03 MR 30 15 03
BM 25 05 MR 35 15 035
BM 30 0.6 MR 45 16 04
BM 35 0.8 MR55/MR65 | 18 04
BM 45 1 MR 100 100 16

Zulassiges Anziehdrehmoment fur das Verschleissen der Schmieranschluss-
bohrungen mit:

M3 Gewindestiften: 0.4 Nm

M6 Gewindestiften: 0.8 Nm

Q@HO
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12.3 Schmiermengen

Gultigkeitsbereich

- Die Schmiermengen fur MONORAIL MR werden auch angewendet fur AMS
3B, AMSA 3L und AMSABS 3B.
Die Schmiermengen fur MONORAIL BM gelten auch fUr AMS 4B, AMSABS 4B
und BZ.

Schmierung mit Fett

Erstschmierung, Fettmenge je Wagen [cm3]

Wagentypen MR25 |MR30 |MR35 |MR45 |MR55 |MR65 | MR100
MR

ACEF 19 22 29 55 91 155 | 32
BDG 22 28 38 69 12 202 | 40
P - - - - - 248 | -

Wagentypen BM15 |BM20 |BM25 |BM30 |BM35 |BM45
BM

ACEFHL 09 17 28 47 6.6 126
BDG 16 21 35 58 81 156
KJNM 07 14 19 33 47 -

HINWEIS

- SCHNEEBERGER empfiehlt Schmierfett KP2K nach DIN 51825 oder Fliessfett
GPOON/GPOOON nach DIN 51826.
Die angegebenen Schmiermengen gelten sowohl fur Fett als auch fur Fliessfett.
Wagen beim Befetten mehrmals um das Dreifache seiner Lange verfahren.
Bei zwei Schmieranschlissen pro Wagen die angegebene Menge
entsprechend aufteilen.
Bei Verwendung von Fliessfett GPOOON Einbaulage der Achse beachten
(getrennte Anschlusse).

Schmierung mit Ol

Erstschmierung, Olmenge je Wagen fiir alle Wagentypen [cm?]

MR MR25 |MR30 |[MR35 |MR45 |MR55 |MR65 | MR100
Beliebige 03 045 06 09 14 20 23
Einbaulage

BM BM15 |BM20 [BM25 |BM30 |[BM35 |BM45
Beliebige 0.2 05 06 09 11 12
Einbaulage

HINWEISE

SCHNEEBERGER empfiehlt Mineralél vom Typ CLP (DIN 51517) oder HLP
(DIN 51524) im Viskositatsbereich I1SO VG32 ..ISO VG100 (DIN 51519).
Bettbahnole CGLP kénnen bis zur ISO VG220 eingesetzt werden.

Allgemeine Hinweise zur Schmierung

- Gesamte Olmenge in einem Impuls oder in mehreren kurz aufeinander
folgenden Impulsen einspritzen und dabei Wagen verfahren.
Bei vertikalem Einbau der Wagen muss der Schmieranschluss in der oberen
Stirnplatte angebracht sein.
Bei zwei Schmieranschlissen pro Wagen die angegebene Menge
entsprechend aufteilen.
Wagen beim Schmieren mehrmals um das Dreifache seiner Lange verfahren.
Einbaulage der Achse beachten (getrennte Anschlusse).
Gegebenenfalls Schmierhtbe/Reinigungshube fahren.
Vor Stillstand/Wiederinbetriebnahme schmieren.

Q@HO




Schmiermengen Nachbefillung SPL
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Nachfullung SPL-MR

Olmenge pro 1 x SPL in cm?

MR 25 MR 35 MR 45 MR 55 MR 65
2.2 6.0 110 190 430
Nachfiillung SPL-BM

Olmenge pro 1 x SPL in cm?

BM 15 BM 20 BM 25 BM 30 BM 35 BM 45
05 14 24 29 58 109

HINWEIS: Die SPL muss mit dem Ol KLUBER Lamora D 220 nachgefllt werden.
Fur die Befullung mit anderen Schmierstoffen tubernimmt die Fa. SCHNEEBERGER
GmbH Hoéfen/Enz keinerlei Haftung.

12.4

Kabelbiegeradien

Kabeldurchmesser

Zulassiger Biegeradius R

Wechselbiegung Einmalige Biegung
6 mm 275 mm 220 mm
8 mm >100 mm 240 mm

Q@HO
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12.4 Anhang
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