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UNICLEAN HM-UG, HM-UT UND PUR-UT
Fordergurtreinigungssysteme mit Hartmetall- und PUR-Leiste
fUr den Einsatz im Untertrum

Montageanleitung



Einleitung

Diese Bedienungsanleitung zeigt die fachgerechte
Montage der Fordergurtreinigungssysteme.

Das Gerat darf erst in Betrieb genommen werden, wenn
die Montageanleitung sorgfaltig gelesen und in allen
Punkten verstanden wurde.

Bei Weitergabe des Gerates muss die Montageanlei-
tung stets mit Ubergeben werden.

- Alle Angaben dieser Montageanleitung beziehen
sich ausschlielich auf die Verwendung von Original
REMA TIP TOP Materialien.

- Anderungen des Gerates, die der technischen
Weiterentwicklung dienen, bleiben vorbehalten.

© 2022. Alle Rechte vorbehalten, auch die der fototech-
nischen Wiedergabe und der Speicherung auf elektro-
nischen Medien. Die gewerbliche Nutzung dieser
Monatageanleitung, auch in Auszigen ist nicht zulassig.

REMATIP TOP AG, D-85586 Poing.
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1. Allgemeine Sicherheitsinformationen

Die Anweisungen dieser Bedienungsanleitung sind
ohne Einschrankungen zu beachten. Bei Zuwiderhand-
lung wird vom Hersteller keinerlei Haftung fUr daraus
entstandene Schaden an Menschen und Maschinen
Ubernommen. Da Fordergurtabstreifer im Allgemeinen
in Fordergurtanlagen eingebaut werden, sind von den
Herstellern dieser Anlagen bzw. dem Betreiber der die
Abstreifer einbaut, die Bestimmungen der Maschinen-
baurichtlinien einzuhalten.

Fordergurtabstreifer der Fa. REMA Tip Top GmbH dur-
fen nur entsprechend der bestimmungsgemal3en Ver-
wendung zum Reinigen von Fordergurten an dafur vor-
gesehenen Stellen eingesetzt werden.

Mit dem Betreiber muss immer geklart werden, unter
welchen Bedingungen der Abstreifer arbeiten soll.

Die Montage und Inbetriebnahme sollte zur Erhaltung
der Garantie vom Fachpersonal des Herstellers erfol-
gen, da diese Persanen auf Grund ihrer Ausbildung, Er-
fahrung und Unterweisungen in der Lage sind, die je-
weils erforderlichen Tatigkeiten auszufUhren und dabei
jegliche Gefahren erkennen und vermeiden kdnnen.

Bei alle Montagearbeiten sind die UVV und die ein-
schlagigen Vorschriften der ortlichen Behdrden und der
ortlichen Gesetzgebung einzuhalten.

2. Grundsatzliche Sicherheitsinformationen

Mit diesen Sicherheitshinweisen wird kein Anspruch
auf Vollstandigkeit erhoben. Bei Fragen und Problemen
bitte mit dem Hersteller Kontakt aufnehmen.

Die Fordergurtabstreifer UNICLEAN Typ HM-UG, HM-UT
und PUR-UT entsprechen zum Zeitpunkt der Ausliefe-
rung dem Stand der Technik. Sie durfen nur in einem
einwandfreien Zustand eingebaut und betrieben wer-
den.

Nachrustungen, Veranderungen oder Umbauten sind
grundsatzlich verboten und bedurfen im Einzelfall der
Rucksprache mit dem Hersteller.

2.1 UNICLEAN-SYSTEME in ATEX-AusfUhrung

Die Ausfuhrung UNICLEAN Typ HM-UG, HM-UT und
PUR-UT durfen nicht in explosionsgefahrdete Bereiche
(ATEX-Bereiche) eingesetzt werden

2.2 Auflagen fur die sichere Anwendung

Die maximale Temperatur aller Oberflachen der Forder-
gurt-Reinigungssysteme ist ausschlielllich abhangig von
deren Verwendungen, insbesondere von der Geschwin-
digkeit der Fordergurte. Relativgeschwindigkeiten groller
als 2,5 m/s beim HM-UG und 3,5 m/s beim HM-UT, PUR-
UT sind in Verbindung mit eingesetzten Fordergurtreini-
gungssystemen in Fordergurtanlagen nicht zulassig.

Die Reinigungssysteme sind fUr Temperaturen von

-40°C bis +b60°C ausgelegt.
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3. Bestandteile

3.1 Bestandteile UNICLEAN HM-UG

Pos. Tt

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Gewindespindel mit Aufnahme for
Systemtrager (M24/M36)

Systemtrager

Hartmetallleiste mit Schurze

Montagewinkel

Festsetzschrauben des

Systemtragers (M12/M16)

Kontermutter (M12/M16)
Kontermutter der Gewindespindel (M24/M36)
Spannmutter der Gewindespindel (M24/M36)
Ablaufschirze aus Metall

3.2 Bestandtelle UNICLEAN HM-UT

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

g LN

Tarsionspannvorrichtung links und rechts
Arm fUr Aufnahme des Systemtragers
Systemtrager

Hartmetallleiste mit Schurze
Festsetzschraube des

Systemtragers (M12/M16)

Kontermutter (M12/M16)

Verschraubung des Armes (M12x35/M16x45)
Ablaufschirze aus Metall

: Montagewinkel
. Festsetzschrauben der Torsionsspanner

Typ ROSTA (M12/M16)

3.3 Bestandteile UNICLEAN PUR-UT

Pos. 1.
Pos. 2
Pos. 3:
Pos. 4:
Pos. 5:
Pos. 6:
Pos. 7

Tarsionspannvorrichtung links und rechts

. Arm fUr Aufnahme des Systemtragers

PUR-Leiste mit Systemtrager (QR 30x30 mm)
Festsetzschraube des Systemtragers (M8)
Kontermutter (M8)

. Verschraubung des Armes (M12x35/M16x45)

Festsetzschrauben der Torsionsspanner
Typ ROSTA (M12/M16
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Abb. 1

Abb. 3



4. Einsatzbedingungen, Zweck und
Aufgabe der Abstreifersysteme

Die Fordergurtabstreifer UNICLEAN Typ HM-UG, HM-UT
und PUR-UT sind Vorrichtungen, die zum Feinreinigen
der verschmutzten Oberflache der Tragseite eines Forder-
gurtes geeignet sind. Der Reinigungskorper bei den Typen
HM-UG und HM-UT besteht aus einem Stahlblech in
dem hochabriebfeste Hartmetalle eingeklebt sind. Bel
dem UNICLEAN Typ PUR-UT bestent der Reinigungskor-
per aus Palyurethan.

Die Abstreifertypen werden nach der Montageanlei-
tung direkt hinter der Abwurftrommel eingebaut.

Bei den Ausfuhrungen der Abstreifer handelt es sich
um Feinreiniger, deswegen ist eine Varreinigung bei
sehr stark verschmutzen Fordergurten notwendig.

Ein optimaler Reinigungseffekt ist nur bei unbescha-
digter Fordergurtoberflache und gutem Zustand der
Verbindungen moglich.

Die Abstreifertypen mit Hartmetallleiste (UNICLEAN
Typ HM-UG und HM-UT) durfen nicht bei Fordergurten
mit mechanischen Verbindungen eingesetzt werden!

- Abstreifertypen mit Hartmetallleiste (UNICLEAN Typ
HM-UG und HM-UT) durfen nicht bei stark beschadigter
Fordergurtoberflache eingesetzt werden! Hier sollte
man die Ausfohrung UNICLEAN PUR-UT einsetzen.

Es muss immer dafur gesorgt werden, dass der Forder-
gurt hinter der Trommel ruhig [duft und der Trommel-
belag unbeschadigt ist. Sollte der von der Trammel
kommende Fordergurt sich stark mulden oder in Quer-
richtung Wellen bilden, dann muss unbedingt eine Ge-
gendruckrolle in der unmittelbaren Nahe des Abstrei-
fers eingebaut werden.

5. Montagevorbereitung

Vor Beginn jeglicher Arbeiten am Fordergurtabstreifer
muss, die Stromversorgung der Bandanlage durch das
Personal des Betreibers ausgeschaltet und gegen un-
befugtes Einschalten gesichert werden.

Die ordnungsgemal3e elektrische Abschaltung der For-
dergurtanlage ist durch den Monteur, welcher das Gurt-
reinigungssystem einbaut, zu kontrollieren (und even-
tuell zusatzlich abzusichern).

Der Monteur hat fur die Verwendung von einwandfrei-
en Werkzeugen und Hilfsmitteln zu sorgen.

Bei Verwendung eines Schweil3brenners oder anderen
Schweil3einrichtungen muss gepruft werden, ob die be-
hordlichen Vorschriften (Ex-Schutz, Schlagwetter-
schutz Brandschutz usw.) eingehalten werden. (Geneh-
migung des Anlagenbetreibers; Schweil3- bzw.
Schneidgenehmigung)

Bei Schweil3- und Schneidarbeiten mussen hitzeemp-
findliche Bauteile (z.B. Fordergurt) abgedeckt werden.

Bei allen Montagearbeiten sind die UVV und die ein-
schlagigen Vorschriften der ortlichen Behdrden und der
ortlichen Gesetzgebung einzuhalten.

Im Einbaubereich ist unbedingt auf einen ruhigen For-
dergurtlauf zu achten. Ggf. muss die Gurtspannung regu-
liert bzw. eine zusatzliche Tragrolle bzw. Gegendruckrolle
eingesetzt werden.

Bei den Abstreifsystemen UNICLEAN Typ HM-UG, HM-UT
und PUR-UT handelt es sich um Fordergurtreiniger, die im
freien Untertrum eingesetzt werden. Die beste Funktion
wird beim Einbau direkt hinter der Abwurftrommel er-
reicht. An dieser Stelle laufen die Fordergurte noch relativ
ruhig und geben der Abstreifleiste einen ausreichenden
Wiederstand, um mit dem notwendigen Anpressdruck
vorspannen zu kénnen.

Es soll bertcksichtigt werden, dass in unmittelbarer Nahe
der Abwurftrommel sehr oft die Seitenwande der Uberga-
be im Weg stehen kdnnen. In solchen Fallen mussen
dann entsprechende Ausschnitte fUr den Systemtrager
vorbereitet werden. Diese Veranderung an der Konstrukti-
on muss vorab mit dem Anlagenbetreiber abgesprochen
werden. Nach der Montage sollten die vorbereiteten Aus-
schnitte staubdicht mit einer Gummiplatte abgedeckt
werden.
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5. Montagevorbereitung

5.1 Montagevorbereitung UNICLEAN HM-UG

Die Einbauposition des UNICLEAN HM-UG mit der Gewin-

de-Spindel-Spannvorrichtungen Pos. 1ist als erstes an
der Ubergabe der Bandanlage festzulegen.

Dabei mussen beide Spindeln Pos. 1 der Gewinde-Spann-
vorrichtungen 90° zum Férdergurt montiert werden.

Danach muss die Oberkante der beiden Montagewinkel
Pos. 4 in einer Entfernung X (s. Abb. 4) oberhalb des Faor-
dergurtes montiert werden.

- GB400-1000: X=-55mm-+35mm
- ab GB1200: X=-10 mm - +100 mm

5.2 Montagevorbereitung UNICLEAN HM-UT

Bei dem System UNICLEAN HM-UT muss fur die Anbrin-
gung der beiden Torsionspannvorrichtungen Pos. 1 eine
passende Stelle gefunden werden. Hier ist es besanders
wichtig die Entfernung X zu erreichen.

Die Entfernung X (siehe Abb. 5) muss in folgenden Berei-
chen unterhalb des Fordergurtes liegen:

- GB400-1000: X=72mm-142 mm
- ab GB1200: X=66 mm - 156 mm

5.3 Montagevorbereitung UNICLEAN PUR-UT
Die Entfernung X (s. Abb. 6) muss 95 mm
(+0/- 5 mm) unterhalb des Fordergurtes betragen.

6 ©REMATIPTOPAG 2022
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6. Einbauposition

Als erstes sollte festgelegt werden, an welcher Stelle ein
UNICLEAN HM-UG, HM-UT oder PUR-UT eingebaut wer-
den kann. Es ist dabei zu berUcksichtigen, dass das abge-
streifte Fordergut auf die nachste Bandanlage, in den
Bunker ader auf eine steile Schurre fallen soll. Es ist drin-
gend notwendig, dass an der Montagestelle der Forder-
gurtrichtig gespannt ist und ruhig 1auft. In den Bildern 7
und 8 ist die mogliche Montageposition dargestellt.

Sollte es vorkommen, dass die Reinigungsleiste weiter
als 200 mm von der Achse der Abwurftrommel einge-
setzt wird, dann sollte in der unmittelbaren Nahe der Ab-
streiferleiste eine Gegendruckrolle eingebaut werden.

(s. Abh. 8) Der Einsatz von Gegendruckrollen bringt meh-
rere Vorteile:

Fordergurt 1duft an der Stelle ruhiger
Fordergurt wird an der Stelle horizontal gelegt

- Abstreifersystem kann sich optimal mit der Reini-
gungsleiste an die Oberflache der Gurtes anpassen und
dadurch sehr effektiv arbeiten

Entsprechend der moglichen oder gewUnschten Montage-
stelle der Hartmetall- oder PUR-Leiste wird die Montage
ausgefuhrt.

50-200 2o

’<——

_Q_

&

:B—OO—J Abb.7

Abb. 8

7  MONTAGEANLEITUNG
UNICLEAN



7. Montageschritte der Abstreifersysteme

1. Die Bandanlage und die technischen Daten der Syste-
me HM-UG, HM-UT oder PUR-UT mussen auf Montage-
fahigkeit gepruft werden. Siehe Tabellen mit tech-
nischen Angaben in Punkt 10.

2.Prufen ob die Systemtrager eine ausreichende Lange
fUr die Montagestelle haben.

Nach festlegen der Montagestelle an der Bandanlage
sind die passenden Montagebohrungen fur die Schrau-
ben M12 / M16 herzustellen, bzw. die schon zusatzlich
vorbereiteten Montagewinkel anzuschrauben oder
anzuschweillen. Die Vorgaben fur die Entfernungen
zum Fordergurt Mal3 X (s. Abb. 4, 5 und 6) mUssen da-
bei immer, bei allen UNICLEAN Systemen, eingehalten
werden.

3.Sollte es notwendig sein, dann mussen auch die Durch-
broche, in Absprache mit dem Anlagenbetreiber, in den
Seitenwanden der Bandanlage fUr die Montage vorbe-
reitet werden.

7.1 Endmontage UNICLEAN HM-UG

Zuerst an beiden Seiten der Bandkonstruktion/Ubergabe
die Montagewinkel Pos. 4 in der Entfernung X zum For-
dergurt montieren (s. Abb. 4). Danach auf den System-
trager die beiden Gewindespindeln Pos. T aufschieben.
Die Mutter mit Unterlegscheibe Pos. 7 bleibt auf jede
Spindel geschraubt. Die Einheit Systemtrager mit der
Hartmetallleiste und den beiden Spindeln anheben und
die Gewindespindeln Pos. 1in die Offnungen der Monta-
gewinkel einfugen. Von oben die Mutter mit Unterleg-
scheibe Pos. 8 einsetzen.

Danach die beiden oberen Muttern Pos. 8 weiter andre-
hen bis die Hartmetallleiste Pos. 3 den Fordergurt be-
rohrt. Die Leiste 90° zum Fordergurt ausrichten, zentrie-
ren und dann den Systemtrager Pos. 2 mit den
Schrauben Pos. 5 auf beiden Seiten festsetzen

Pos. 8

Pos. 7

Abb. 9
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Wir messen jetzt den Abstand von der Mitte des System-
tragers bis zu den Montagewinkel (Lx) links und rechts.
Der Abstand soll gleich sein! Danach wird der Anpress-
druck erzeugt.

Auf beiden Seiten die Spannmuttern Pos. 8 drehen und
die HM-Leiste bewegt sich in Richtung des Fordergurtes.
Als erstes gehen wir 5 mm auf beiden Seiten nach oben.
Danach die unteren Muttern Pos. 7 anziehen.

Pos. 8

Abb. 10

Ideal ist es, die Bandanlage kurz laufen zu lassen, um die
Wirkung der Hartmetallleiste zu kontrollieren. Sollte die
Reinigung nicht ausreichend sein, die Bandanlage ab-
schalten und wieder an beiden Seiten (wie bereits be-
schrieben) die Leiste, um weitere 2-3 mm hochfahren.

Am Ende unbedingt die unteren Muttern Pos. 7 wieder
anziehen, d.n. mit den oberen Muttern Kontern, die
Bandanlage einschalten und die Wirkung prufen.

Diesen Nachspannvorgang kdnnen wir mehrmals wieder-
holen. Dabei unbedingt profen, ob der Fordergurt nicht
zu stark angehoben wird. Sonst muss eine Gegendruck-
rolle eingesetzt werden. (siehe Abb. 7 und 8)

Ist die gewUnschte Reinigungsleistung erreicht, alle Mut-
tern und Kontermuttern nochmals prifen. Der Abstreifer
ist jetzt fUr den Einsatz bereit.



7. Montageschritte der Abstreifersysteme

7.2 Endmontage UNICLEAN HM-UT

Zuerst an beiden Seiten der Bandkonstruktion/Ubergabe
die Montagewinkel Pos. 9 in Entfernung X zum Forder-
gurt montieren. Sollte man ohne die Montagewinkel ar-
beiten, dann mussen passende Bohrungen fur die ROSTA-
Spannelemente der Torsionspannvorrichtungen Pos.1in
der Entfernung X zum Fordergurt vorbereitet werden.
(siehe auch Punkt 5.2.)

Danach die Torsionspannvorrichtungen Pos. 1 an beiden
Seiten anschrauben.

Anschliel3end den Systemtrager Pos. 3 mit der, schon an-
geschraubten, Hartmetallleiste Pos. 4 in die Aufnahmen
der Arme Pos. 2 schieben. Die Festsetzschrauben Pos. 5
leicht anziehen.

Pos. 5/6

Pos. 2 Pos. 3

|

\ Pos. 9

Abb. N

Jetzt werden auf beiden Seiten die Festsetzschrauben
Pos. 10 geltdst und die Hartmetallleiste Pos. 4 gegen den
Fordergurt gedrockt. Danach die Festsetzschrauben wie-
der anziehen. Die Hartmetallleiste liegt jetzt, noch ohne
gral8e Spannung, am Fordergurt an.

Als nachstes muss die Hartmetallleiste Pos. 4, 90° zum
Fordergurt eingestellt und zum BandgerUst zentriert
ausgerichtet werden.

Jetzt an dem Ring des Spannelementes und an der Sei-

tenwand mit Stift eine Linie zeichnen. (s. Abb. 12) Das ist
die Null-Stellung des Abstreifers. Also ohne Spannung.

2

%
w
=)

o

(-0V)

Abb. 12

Danach auf jeder Seite nacheinander die Festsetzschrau-
ben Pos. 10 |6sen und das Torsionselement um ca. 10° - 30°

verdrehen bzw. spannen. Je starker die Verdrenung desto
hoher wird der spezifischer Anpressdruck der Hartmetall-
leiste Pos. 4 an den Gurt. Wir empfehlen schrittweise (10°,
15°,20°, ...) die Vorspannung zu erzeugen und zwischen-
durch die Wirkung an der laufenden Bandanlage zu profen.

Dabei muss immer bertcksichtigt werden, dass die Vor-
spannung nicht zu hoch ist.

A Hinweis: Bei der Erzeugung der Vorspannung sollte
immer die gegenseitige Beziehung zwischen Anpress-
druck und Reinigungseffekt beachtet werden.

Ideal ist es, die Bandanlage kurz laufen zu lassen, um die
Wirkung der Hartmetallleiste zu kontrollieren. Sollte die
Reinigung nicht ausreichend sein, die Bandanlage ab-
schalten und nochmals an beiden Seiten das Torsions-
element weiter spannen.

Diesen Nachspannvorgang kdnnen wir mehrmals wieder-
halen. Dabei unbedingt prufen, ob der Fordergurt nicht
zu stark angehoben wird. Sonst muss eine Gegendruck-
rolle eingesetzt werden. (s. Abb. 7 und 8)

Ist die gewUnschte Reinigungsleistung erreicht, die Mut-
tern und Kontermuttern nochmals prifen. Der Abstreifer
ist jetzt fUr den Einsatz bereit.

AEmpfehlung: FUr die Erzeugung der Anpresskraft,
kann unsere dafur entwickelte Spanneinheit fUr die
ROSTA-Elemente SE27 und SE38 genutzt werden.
Separate Flyer mit weiteren technischen Angaben
sind erstellt und kdnnen angefordert werden.

Abb. 13
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7. Montageschritte der Abstreifersysteme

7.3 Endmontage UNICLEAN PUR-UT

Zuerst an beiden Seiten der Bandkonstruktion/Ubergabe
die Torsionspanner Pos. Tin Entfernung X zum Forder-
gurt montieren. (s. Abb. 14)

Abb. 14

Danach die Torsionspannvorrichtungen Pos. 1an beiden
Seiten anschrauben.

Anschliel3end die PUR-Leiste mit Systemtrager Pos. 3 in
die Aufnahmen Pos. 2 setzen und die Festsetzschrauben
Pos. 5 leicht anziehen.

Pos. 3 Pos. 1 \ Pos. 7

Abb. 15

Jetzt werden auf beiden Seiten die Festsetzschrauben
Pos. 7 gelost und die PUR-Leiste Pos. 3 gegen den For-
dergurt gedruckt. Danach die Festsetzschrauben wieder
anziehen. Die Reinigungsleiste liegt jetzt, noch ohne
gral8e Spannung, am Fordergurt an.

Als nachstes die PUR- Leiste zentriert zum Bandgerust aus-
richten. Jetzt an dem Ring des Spannelementes und an der
Seitenwand mit Stift eine Linie zeichnen. (s. Abb. 12) Das ist
die Null-Stellung des Abstreifers. Also ohne Spannung.

10 ©REMATIPTOP AG 2022

Danach auf jeder Seite nacheinander die Festsetzschrau-
ben Pos. 7 16sen und das Torsionselement um ca. 10° - 30°
verdrehen bzw. spannen. Je starker die Verdrehung desto
hoher wird der spezifischer Anpressdruck der Palyurethan-
leiste Pos. 3 an den Gurt. Wir empfehlen schrittweise (10°,
15°,20°, ...) die Varspannung zu erzeugen und zwischen-
durch die Wirkung an der laufenden Bandanlage zu prufen.

Dabei muss immer berucksichtigt werden, dass die Vor-
spannung nicht zu hoch ist.

A Hinweis: Bei der Erzeugung der Vorspannung
sollte immer die gegenseitige Beziehung zwischen
Anpressdruck und Reinigungseffekt beachtet werden.

Ideal ist es, die Bandanlage kurz laufen zu lassen, um die
Wirkung der PUR-Leiste zu kontrollieren. Sollte die Reini-
gung nicht ausreichend sein, die Bandanlage abschalten
und nochmals an beiden Seiten das Torsionselement
weiter spannen.

Diesen Nachspannvorgang konnen wir mehrmals wieder-
halen. Dabei unbedingt prufen, ob der Fordergurt nicht zu
stark angehoben wird. Sollte das der Fall sein, muss eine
Gegendruckralle eingesetzt werden. (s. Abb. 7 und 8)

Ist die gewUnschte Reinigungsleistung erreicht, die Mut-
tern und Kontermuttern nochmals profen. Der Abstreifer
ist jetzt fur den Einsatz bereit.

A Empfehlung: FUr die Erzeugung der Anpresskraft,
kann unsere dafur entwickelte Spanneinheit fUr die
ROSTA-Elemente SE27 und SE38 genutzt werden.
Separate Flyer mit weiteren technischen Angaben
sind auf vorhanden. (s. Abb. 13)



8. Reversierbetrieb

Die Abstreifersysteme UNICLEAN HM-UG, HM-UT und
PUR-UT sind nicht fur einen Reversierbetrieb geeignet.

9. Wartung und Inspektion

- Jenach Fordergut und Einsatzdauer soll jeder Abstreifer

in regelmaldigen Abstanden kontrolliert und gereinigt
werden, weil die Ablagerungen an der Reinigungsleiste
zu einer Verschlechterung der Reinigungswirkung fuh-
ren kann. Wir empfehlen, dass bei mehrschichtigem Be-
trieb mindestens eine tagliche Sichtkontrolle stattfindet.

Nach ca. 8 Wochen empfehlen wir eine Kontrolle des
Abstreifers durch eine Fachperson.

Wir empfehlen weiter, dass die eingebauten Abstreifer-
systeme alle 3 Monate von einer Fachperson kontrolliert
und gewartet werden. Ein Wartungsvertrag mit einer
Dienstleitungsfirma hilft dem Betreiber bei der optima-
len Nutzung der eingesetzten Abstreifersysteme.

Bei schlechtem oder unzureichendem Reinigungser-
gebnis sollte die Abnutzung der Hartmetallleiste /
PUR-Leiste kontrolliert oder eine Korrektur der Einstel-
lung an der Spannvorrichtungen vorgenommen wer-
den. Die Leiste sollte auch auf Beschadigungen durch
Fremdkaorper kontrolliert werden.

Die Hartmetallplatten durfen bis ca. Tmm vor dem Tra-
ger des Hartmetalls abgenutzt werden. (s. Abb. 16)

e Detail Z

Abb. 16

Bei der PUR-Leiste kann die Abnutzung bis 10 mm vor
dem Stahltrager erfolgen. Danach haben wir noch die
Moglichkeit die Leiste zu wenden und weiter zu nutzen.
(s. Abb. 17, Ersatzleiste)

Abb. 17
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9. Wartung und Inspektion

'Achtung: Der Austausch der abgenutzten Reini-
gungsleisten darf nur bei abgeschalteter Bandanlage
durchgefuhrt werden.

FOr den Wechsel muUssen die Spanneinheiten entspannt
und die jeweilige Leiste aus der Aufnahme entfernt wer-
den. Danach wird die neue Leiste eingesetzt und wieder
entsprechend gesichert.

Anschliel3end die Vorspannung des Abstreifers laut der
Montageschritte (siehe Punkt 7.) herstellen.

10.1 Ubersicht UNICLEAN HM-UG
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10. Ubersichtszeichnungen

10.2 Ubersicht UNICLEAN HM-UT
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10.3 Ubersicht UNICLEAN PUR-UT
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11. Artikelnummern Abstreifersysteme 12. Gefahrdungsbeurteilung
und Ersatzteile

Die Gefahrdungsbeurteilung wurde durchgefUhrt und
liegt zur Einsicht in der Firma TIP TOP Industrievulkani-
sation Borna GmbH Niederlassung Nauen bereit.

578 8722
578 8723

Das Zubehdr Spanneinheit fur ROSTA-Spannelemente kann separat
bestellt werden.

13 MONTAGEANLEITUNG
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14. EG Konformitatserklarung

REMA
#ONE BRAND /#ONE SOURCE #ONE SYSTEM
EG Konformititserkldrung
Einbauerklirung fiir eine unvollstindige Maschine
DA 9-8
Seite 1 von 1
Hersteller TP TOP Industrievulkanisation Borna GmbH

NL Nauen
Siemensring 13
D-14641 Nauen

Telefon: 033217455018
Telefax: 03321 /455021
E-Mail: info.nauen@tiptop-borna.de
Beschreibung des Geriites
Gerilebezeichnung
Gerite - Typ - Daten Gurtreinigungssystem UNICLEAN
HM-UG / HM-UT / PUR-UT / PUR-FH / PUR-FH 90
Einsatzbereich des Geriites Gurtreinigungssystem zum Abstreifen von Fordergutresten an Gurtbéndern

Allgemeine Bestimmungen, denen das oben beschriebene Geriit entspricht

Der bestellte Dokumentationsverantwortliche ist:
Adam Puchalla - Borkumer StraBBe 81 - 45772 Marl

Die Konstruktion und der Bau dicser Reinigungssysteme erfolgten nach den anerkannten Regeln der Technik und entsprechen dem
Stand der Technik. Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Konstruktion dieser Systeme verliert diese Erkldrung ihre
Giiltigkeit.

Neben der Einhaltung allgemeiner Bestimmungen wie z.B.: EN-Normen, CEN-Berichte, DIN-Normen etc.. erfolgen die
Konzipierung und der Bau oben beschriebener Maschine entsprechend der neuen Maschinenrichtlinie 2006/42/EG fiir
Innenverkehrbringer und Hersteller von Maschinen und der darauf basierenden 9. GPSGV-Maschinenverordnung, die bei
Bedarf eingesehen werden kénnen.

Es wird vorausgesetzt, dass fur beigestellte Produkte, die zum Anbau an das von TIP TOP Industrievulkanisation Borna Gmbl
gelieferte Reinigungssystem bestimmt sind, eine Konformitits- bzw. Herstellererklirung vorliegt und die Montage den

Anforderungen der 0.g. EG-Richtlinie entsprechend durchgeflihrt wurde / wird. (siche Cinbauanleitung)

TIP TOP Industrievulkanisation Borna GmbH
NL Nauen

4

Az L,
Heiko Sche[‘l‘@{ //
74

Name und Unterschrift.des Befugten
Nauen, den 09.08.2021

14 ©REMATIPTOPAG 2022



15. Zertifikat nach DIN EN 1SO 9001

Management Service

ZERTIFIKAT

. Die Zertifizierungsstelle
der TUV SUD Management Service GmbH

bescheinigt, dass das Unternehmen

TI 'l Industrievulkanisation Borna GmbH
1‘0” //ONE BRAND /ONE SOURCE /ONE SYSTEM

TIP TOP Industrievulkanisation Borna GmbH

OT Zedtlitz, Zedtlitzer Dreieck 10
04552 Borna
Deutschland
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einschlieBlich der Standorte und Geltungsbereiche
gemaR Anlage

ein Qualitdtsmanagementsystem
eingefuhrt hat und anwendet.

Durch ein Audit, Auftrags-Nr. 707050042,
wurde der Nachweis erbracht, dass die Forderungen der

1ISO 9001:2015

erflllt sind.
Dieses Zertifikat ist gultig vom 21.02.2022 bis 20.02.2025.
Zertifikat-Registrier-Nr.: 12 100 50665 TMS.

91- A \94 s

Leiter der Zertifizierungsstelle
Minchen, 05.01.2022

(o,

Akkreditierungsstelle
0-ZM-14143-0100

Seite 1 von 2

ZERTIFIKAT @ CERTIFICATE

TUV SUD Management Service GmbH e Zertifizierungsstelle  Ridlerstrasse 57 # 80339 Miinchen ® Germany 'I'l'.'lV®
www.tuvsud.com/de-certificate-validity-check
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Ihr lokaler Ansprechpartner

TI

T”l’ /ONE BRAND /ONE SOURCE /ONE SYSTEM

REMATIP TOP AG

Gruber StraBe 65 - 85586 Poing/Germany
Phone: +49 8121707-100

Fax:  +498121707-10222
info@tiptop.de

www.rema-tiptop.com
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