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1. Allgemeine Sicherheitsinformationen

¢ Die Anweisungen dieser Bedienungsanleitung sind ohne Einschrankungen zu beachten.
Bei Zuwiderhandlung wird vom Hersteller keinerlei Haftung fir daraus entstandene
Schaden an Menschen und Maschinen tbernommen. Da Abstreifer im Allgemeinen in
Fordergurtanlagen eingebaut werden, sind von den Herstellern dieser Anlagen bzw.
dem Betreiber der den Abstreifer einbaut, die Bestimmungen der
Maschinenbaurichtlinien einzuhalten.

e Fordergurtabstreifer der Fa. REMA Tip Top GmbH durfen nur entsprechend der
bestimmungsgemaflen Verwendung zum Reinigen von Fordergurten an dafur
vorgesehenen Stellen eingesetzt werden.

e Mit dem Betreiber muss immer geklart werden, unter welchen Bedingungen der
Abstreifer arbeiten soll (z.B. unter Tage, im Steinbruch usw.)

¢ In allen Industriezweigen wo keine Sonderanforderungen gestellt werden, kénnen die
Absteifer nach Bedarf im Temperaturbereich von -40° bis + 60° C eingesetzt werden.
Die max. Fordergeschwindigkeit von 4,0 m/s darf nicht Gberschritten werden.

e Die Montage und Inbetriebnahme sollte zur Erhaltung der Garantie vom Fachpersonal
des Herstellers erfolgen, da diese Personen auf Grund ihrer Ausbildung, Erfahrung und
Unterweisungen in der Lage sind, die jeweils erforderlichen Tatigkeiten auszufiihren und
dabei jegliche Gefahren erkennen und vermeiden kénnen.

¢ Bei alle Montagearbeiten sind die UVV und die einschlagigen Vorschriften der ortlichen
Behdrden und der ortlichen Gesetzgebung einzuhalten.

2. Grundsatzliche Sicherheitsinformationen

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

e Der Fordergurtabstreifer REMACLEAN HM-U3 entspricht zum Zeitpunkt der
Auslieferung dem Stand der Technik. Er darf nur in einem einwandfreien Zustand
eingebaut und betrieben werden.

Nachristungen, Veranderungen oder Umbauten sind grundséatzlich verboten und bedurfen
im Einzelfall der Riicksprache mit dem Hersteller.
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2.1 REMACLEAN-SYSTEME in ATEX-Ausfihrung

Abstreifelemente liegen auf der Gurtoberflache auf und entfernen, &hnlich einem
Spachtel, Restgut von dem vorbeilaufenden Band.

Die Abstreifkonstruktion besteht aus Stahl. Die Abstreifelemente kdnnen aus
Polyurethan, Gummi, Keramik oder Hartmetall bestehen.

Die Polyurethan- und Gummielemente kdnnen aus elektrostatisch ableitfahigem
Material mit einem Oberflachenwiderstand von kleiner 10° QQ hergestellt werden.

Die Fordergurt-Reinigungssysteme entsprechen der Geréategruppe | Kategorie M2
und der Gerategruppe Il Kategorie 2D nach RL 94/9/EG.

Die Gerategruppe | Kategorie M2 umfasst Gerate, die konstruktiv so gestaltet sind,
dass sie in Ubereinstimmung mit den vom Hersteller angegebenen KenngréRen
betrieben werden kénnen und ein hohes Mald an Sicherheit gewahrleisten. Gerate
dieser Kategorie sind zu Verwendung in untertdgigen Bergwerken sowie deren
Ubertageanlagen bestimmt, die durch Grubengas und/oder brennbare Staube
gefahrdet sind. Beim Auftreten einer explosionsfahigen Atmosphare missen die
Gerate abgeschaltet werden kdnnen. Die apparativen Explosionsschutzmal3hahmen
innerhalb dieser Kategorie gewéahrleisten das erforderliche Mal3 an Sicherheit bei
normalem Betrieb, auch unter schweren Betriebsbedingungen und insbesondere bei
rauer Behandlung und wechselnden Umgebungseinflissen.

Die Gerategruppe |l Kategorie 2D Kategorie 2 umfasst Gerate, die konstruktiv so
gestaltet sind, dass sie in Ubereinstimmung mit den vom Hersteller angegebenen
Kenngrol3en betrieben werden koénnen und ein hohes Mald an Sicherheit
gewahrleisten. Gerate dieser Kategorie sind zur Verwendung in Bereichen bestimmt,
in denen damit zu rechnen ist, dass eine explosionsfahige Atmosphare aus Gasen,
Dampfen, Nebeln und/oder Staub/Luft-Gemischen gelegentlich auftritt. Die
apparativen ExplosionsschutzmalBnahmen dieser Kategorie gewahrleisten selbst bei
haufigen Geratestérungen oder Fehlerzustanden, die Ublicherweise zu erwarten sind,
das erforderliche Mal3 an Sicherheit.

REMA TIP TOP AG - Sitz — Registered Office: Poing/Germany
Zentrale - Headoffice: Phone +49 8121 707-100 « REMA TIP TOP AG « Gruber Strasse 65 » 85586 Poing/Germany
www.rema-tiptop.com



TI

{X/Jd /0NE BRAND /ONE SOURCE /ONE SYSTEM

2.1.1 Auflagen fur die sichere Anwendung

Die maximale Temperatur aller Oberflachen der Fordergurt-Reinigungssysteme ist
ausschlieR3lich abhéngig von deren Verwendungen, insbesondere von der

Geschwindigkeit der Fordergurte. Relativgeschwindigkeiten groRer als 6,5 m-s sind in
Verbindung mit eingesetzten Férdergurt-Reinigungssystemen in Férdergurtanlagen nicht

zulassig. Eine Oberflachentemperatur von 150°C darf nicht tberschritten werden.

Alle leitfahigen Teile der Fo6rdergurt-Reinigungssysteme missen mit einem
Ableitwiderstand gegeniber Erde von kleiner als 10° Q) geerdet werden.

Die Fordergurt-Reinigungssysteme der Gruppe Il Kategorie 2D durfen nur in
Verbindung mit Stduben verwendet werden, deren Mindestziindenergie grol3er als
10 mJ und deren Mindestzindtemperatur (Staubwolke) gré3er als 300°C ist und
deren Mindestzindtemperatur (abgelagerter Staub) 225°C nicht Uberschreitet.

Fur die Fordergurt-Reinigungssysteme der Gruppe | Kategorie M2 durfen nur
Bauteile  aus fur untertdgigen Steinkohlebergbau zugelassenen, elektrostatisch
ableitfahigen Kunststoffen eingesetzt werden.

Fur die Fordergurt-Reinigungssysteme der Gruppe | Kategorie M2 durfen nur an
Beforderer eingesetzt werden, welche beim Auftreten von explosionsfahiger
Atmosphare abgeschaltet werden kdnnen.

2.1.2 Kennzeichnung

Die Kennzeichnung (gut sichtbar, lesbar und dauerhaft) umfasst mindestens die
folgenden Angaben:

Name und Anschrift des Herstellers @ | M2
CE-Kennzeichnung
Maschinennummer
Herstellungsjahr @ 12 DT150 °C
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3. Bestandteile

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

: Spannvorrichtung INNOVATION

: Spannschraube inkl. Mutter

: Befestigungsschraube fur Anpresselement
: Befestigungsschraube fiir Drehteil

: Drehteil

: Skala

: Montagewinkel

: Wippe (=Aufnahmehalter Hartmetallleiste)
: Feststellschraube fir die Hartmetallleiste
10: Feststellschrauben der Wippe

11: Anpresselement / Torsionselement

12: Hartmetall-Abstreifleiste REMACLEAN HML
15: Reversieranschlag (optional)

OCoOoO~NOOOUIDWNEPE

REMA TIP TOP AG - Sitz — Registered Office: Poing/Germany
Zentrale - Headoffice: Phone +49 8121 707-100 « REMA TIP TOP AG « Gruber Strasse 65 » 85586 Poing/Germany

www.rema-tiptop.com



TI

{X/Jd /0NE BRAND /ONE SOURCE /ONE SYSTEM

4. Einsatzbedingungen, Zweck und Aufgabe

e Der Fordergurtabstreifer REMACLEAN HM-U3 ist eine Vorrichtung, die zum
Feinreinigen der verschmutzten Oberflache der Tragseite eines Foérdergurtes
vorgesehen ist. Die Abstreifleiste besteht dabei aus Hartmetall.

e Der HM-U3 besteht aus einer Spannvorrichtung INNOVATION und einer
durchgehenden Hartmetallleiste REMACLEAN HML.

e Der Abstreifertyp HM-U3 wird immer, nach der Montageanleitung, direkt hinter der
Abwurftrommel eingebaut.

e Ein optimaler Reinigungseffekt ist nur bei unbeschadigter Fordergurtoberflache
und gutem Zustand der Verbindungen erzielbar.

e Eine Vorreinigung verbessert die Funktion der Abstreifersysteme.

e Achung!
Dieser Abstreifertyp mit Hartmetallleiste HML und darf nicht bei mechanischen
Gurtverbindungen eingesetzt werden!

Bild 2
Hartmetallleiste - REMACLEAN HML

e Es muss immer dafiir gesorgt werden, dass der Férdergurt hinter der Trommel ruhig
l&uft und der Trommelbelag unbeschadigt ist. Sollte sich, der von der Trommel
kommende, Fordergurt stark mulden oder in Querrichtung Wellen bilden, muss
unbedingt eine Gegendruckrolle in der unmittelbaren N&he des Abstreifers
eingebaut werden.

e Die max. Fordergurtgeschwindigkeit 4,0 m/s bei der Ausfuhrungen soll nicht
uberschritten werden. Hohere Einsatz-Geschwindigkeiten sind eventuell in
Absprache mit dem Hersteller méglich.

e Der Abstreifer HM-U3 darf im Reversierbetrieb eingesetzt werden. Der
Reversieranschlag wird als Zubehorteil gehandelt.
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5. Montagevorbereitung

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

e Die ordnungsgemal3e elektrische Abschaltung der Fordergurtanlage ist durch den
Monteur, welcher das Gurtreinigungssystem einbaut, zu kontrollieren (und eventuell
zusatzlich abzusichern).

e Der Monteur hat fur die Verwendung von einwandfreien Werkzeugen und
Hilfsmitteln zu sorgen.

e Bei Verwendung eines Schweil3brenners oder andern Schweil3einrichtungen muss
gepruft werden, ob die behérdlichen Vorschriften (Ex-Schutz, Schlagwetterschutz
Brandschutz usw.) eingehalten werden.

e Bei Schwei3- und Schneidarbeiten missen hitzeempfindliche Bauteile z.B.
Fordergurt abgedeckt werden.

e Bei alle Montagearbeiten sind die UVV und die einschlagigen Vorschriften der
ortlichen Behdrden und der drtlichen Gesetzgebung einzuhalten.

e Ein hoher Reinigungseffekt ist nur bei einem guten Zustand der Gurtdeckschicht
(keine Auswaschung bzw. schlechte Verbindung) erzielbar.

Auf einen ruhigen Fordergurtlauf im Einbaubereich ist unbedingt zu achten. Ggf. muss
die Gurtspannung reguliert bzw. eine zusatzliche Tragrolle/Druckrolle eingesetzt
werden.

Bei dem Abstreifsystem REMACLEAN HM-U3 handelt es sich um einen
Fordergurtreiniger, der im freien Untertrum eingesetzt wird. Die beste Funktion wird
beim Einbau direkt hinter der Abwurftrommel erreicht. An dieser Stelle laufen die
Fordergurte noch relativ ruhig und geben der Hartmetallleiste einen ausreichenden
Widerstand, um mit dem notwendigen Anpressdruck vorspannen zu kénnen.

Es soll bericksichtigt werden, dass in unmittelbarer Nahe der Abwurftrommel sehr oft
die Seitenwande der Ubergabe im Weg stehen kénnen. In solchen Fallen missen dann
entsprechende Ausschnitte fir den Trager der Hartmetallleiste vorbereitet werden.
Diese Veranderung an der Konstruktion muss vorab mit dem Anlagenbetreiber
abgesprochen werden.

Nach der Montage sollten die vorbereiteten Ausschnitte staubdicht mit einer
Gummiplatte abgedeckt werden.
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6. Einbauposition

Als erstes sollte festgelegt werden, an welcher Stelle die Hartmetallhalter Pos. 2
eingebaut werden konnen. Es ist dabei zu bertcksichtigen, dass das abgestreifte
Fordergut auf die ndchste Bandanlage, in den Bunker oder auf eine steile Schurre
fallen soll. Es ist dringend notwendig, dass an der Montagestelle der
Hartmetallspachteln der Fordergurt noch sehr gut gespannt ist und ruhig lauft. Im Bild
3 ist die mdgliche Montageposition dargestellt.

-
\ ¥ O

-200mM

2 Bild 3

Sollte es vorkommen, dass der Hartmetallabstreifer weiter als 200 mm von der Achse

der Abwurftrommel eingesetzt wird, dann sollte in der unmittelbaren Nahe der

Abstreiferleiste eine Gegendruckrolle eingebaut werden, siehe Bild 4.
< ) 50-200mm
>300

Bild 4
9
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Bild 5

S
m
+
Bild 6
Gurtbreite Lx bei 30° | Lx bei 0° | Lx bei -30° G J H L
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | [mm]
400 - 900 130 80 15 178 158 138 69
1000 160 85 0 200 180 160 80
1200 - 2000 190 90 -15 240 220 200 100

Die Pos. 8 der Spannvorrichtung INNOVATION lasst einen Verdrehwinkel von £ 30° zu.

Siehe Bild 6

Die Montage der Hartmetallleiste muss immer so erfolgen, dass die Hartmetallleiste 90°
zum Fordergurt steht.
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Erklarung der Tabelle:

Als Beispiel wird dr HM-U3 als GB 1000 verbaut.

Das bedeutet, dass sich die Achse des Torsionselementes in einer Entfernung Lx von
0-160 mm unterhalb des Fordergurtes befinden muss.

Sollten wir uns z.B. 180 mm mit der Achse des Torsionselementes unter dem
Fordergurt befinden, dann werden wir mit der Abstreiferleiste den Foérdergurt nicht
beruhren. Das gilt ebenso, wenn wir uns 50 mm mit der Achse oberhalb des
Fordergurtes befinden. So kénnte der Abstreifer nicht montiert werden.

10.

7. Montageschritte

Die Stelle ermitteln wo die Spannvorrichtung INNOVATION montiert werden kann.
Dabei die Vorgabe fiur die Entfernung Lx beachten.

Die Spannvorrichtung INNOVATION beinhaltet auch einen Montagewinkel Pos.
7. Diese konnen an der Bandkonstruktion angeschweil3t oder angeschraubt
werden.

An die Montagewinkel konnen die Spannvorrichtungen an beiden Seiten
angeschraubt werden.

Die Schrauben Pos. 3, 4 und die Spannschraube Pos. 2 soweit I6sen bis der Arm
der Spannvorrichtung die Montageposition, fur die Abstreifleiste Pos. 12 beim
HM-US3 erreicht hat.

Die Abstreiferleiste jetzt in den Aufnahmehalter Pos. 8 einsetzen. Die
Feststellschrauben der Wippe Pos. 10 so weit I6sen bis man die Wippe leicht
verdrehen kann. Jetzt von Hand die Leiste gegen den Fordergurt anpressen.

Die Drehscheibe der Spannvorrichtung Pos. 5 so verdrehen, dass der Zeiger auf
der Stellung 0 steht, dann die Befestigungsschraube fiur Anpresselement Pos. 3
anziehen. Auf der Gegenseite den Vorgang wiederholen.

Jetzt mit der Spannschraube Pos. 2 an beiden Seiten den Abstreifer vorspannen
bis die Leiste Pos. 12 am Fordergurt gut anliegt.

Die Hartmetallleiste Pos. 12, 90° zum Foérdergurt stellen und die Schrauben Pos.
10 der Wippe Pos. 8 anziehen. Die Hartmetallleiste kann noch in der Fihrung der
Wippe verschoben werden. Die Leiste jetzt mittig stellen und mit den
Feststellschrauben Pos. 9 an beiden Seiten positionieren.

Der HM-U3 st jetzt fir die Endmontage vorbereitet.

An den Seiten der Bandkonstruktion in einer Entfernung Lx zum Foérdergurt die
Montagelocher flr die Festsetzschrauben Pos. 3 bohren.
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11. Die Torsionsspannelemente jetzt leicht anschrauben und die Verbindungsbleche
Pos. 1 anbringen.

12. Die Hartmetallleiste Pos.12 jetzt an den Verbindungsblechen Pos. 1 leicht
anschrauben. Der komplette Abstreifer lasst sich nun verdrehen und wird nur mit
den Befestigungsschrauben Pos. 3 gehalten.

13. Von Hand den Abstreifer an die Oberflache des Fordergurtes anpressen.

14. Im Verbindungsblech Pos. 1 und der Abstreiferleiste Pos. 12 befinden sich
Langlécher, damit die Abstreifleiste sich leicht verdrehen und in der Hohe verstellt
werden kann. Die Befestigungsschrauben Pos. 4 und 5 fixieren diese Bauteile
zueinander. Danach muss man eine Position finden, dass die Hartmetallleiste mit
der ganzen Flache am Fordergurt anliegt. Danach die Schrauben Pos. 4 und 5
anziehen.

15. Am besten jetzt mit einem Kettenzug die Abstreiferleiste am Fordergurt leicht
anpressen, dann mit einer Zange das Gehéause des Torsionsspannelementes Pos.
11 verdrehen und danach die Befestigungsschraube Pos. 3 anziehen.

16. Das gleiche auf der Gegenseite durchfihren, im Anschluss den Kettenzug
entfernen.

Bei der Ausfuhrung wird von einem Monteur gewisse Erfahrung erwartet, weil er die
Vorspannung von Hand ohne Skala einstellen muss.

Hinweis!
Anzugsdrehmomente bei Festigkeitsklasse 8.8:

* M10 =49 Nm
*M12 =86 Nm

12
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8. Endmontage, Erzeugung der Vorspannung und Einstellarbeiten

Bei beiden Ausfuhrungen HM-U3 erfolgt die Vorspannung der Hartmetallleiste gleich.
Als erstes ist zu prufen, ob die Drehteile der Anpressvorrichtung Pos. 5 mit dem Zeiger
auf ,,0“ stehen. Wenn nicht, dann muss man nachjustieren.

Die Befestigungsschrauben des Drehteils Pos. 4 sind noch nicht angezogen.
Mit der Mutter der Spannschraube Pos. 2 jetzt die Vorspannung erzeugen bis das
Drehteil Pos. 5 auf der Skala den Wert 1 oder 2 erreicht hat.

Jetzt ware ein Probelauf der Bandanlage vom Vorteil, um zu sehen wie die
Hartmetallleiste am Fordergurt anliegt und diesen reinigt. Ein weiteres nachspannen auf
einen hoéheren Einstellwert ist je nach Bedarf mdglich.

Ist die Vorspannung ausreichend, dann die Befestigungsschrauben des Drehteils Pos. 4
an beiden Seiten anziehen.

Wichtig!

Die Befestigungsschrauben Pos. 3 und die Torsionselemente Pos. 11 dirfen nicht auf
verrosteten Oberflache montiert werden, weil diese sich wéahrend des Betriebes 16sen
werden (zu wenig Reibung zwischen Torsionselement und Bauteil). Es ist zu empfehlen
neue Montagebleche / Montagewinkel fir die Montage anzufertigen.

Der Abstreifer ist jetzt arbeitsbereit.

Alle Schrauben noch einmal anziehen und eine Laufprobe durchfihren, um die Funktion
des Abstreifers zu sehen.

Sollte die Reinigung nicht ausreichend sein, missen die Montageschritte noch einmal
durchgefuhrt werden. Dabei muss immer bertcksichtigt werden, ob die Vorspannung
nicht unndétig hoch ist.

Hinweis:
Die Hartmetallleisten brauchen auch einige Arbeitstage, um sich einzuschleifen. Nach
einschleifen der Hartmetalle erh6ht sich der Reinigungsgrad deutlich.

Bei der Erzeugung der Vorspannung sollte immer die gegenseitige Beeinflussung
zwischen Anpressdruck - Reinigungseffekt beachtet werden.

Am Ende der Montage alle Schrauben noch einmal nachziehen und kontern, kontrollieren
Sie dass alle Sageschnitte entgratet und wieder vor Korrosion geschutzt sind.

Wir empfehlen, jedes neu eingebaute Abstreifersystem nach ca. 1-2 Wochen zu
kontrollieren, ob alle Verschraubungen festsitzen und der Reinigungsgrad ausreichend
ist.

13
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9. Reversierbetrieb

Das Abstreifersystem HM-U3 ist fur einen Reversierbetrieb geeignet.
Ein Reversieranschlag muss an beiden Seiten der Anpressvorrichtung eingebaut werden.

In den Bandanlagen in den ein Riucklauf des Fordergurtes vorkommt, sollte eine
Gegendruckrolle in der Nahe der Hartmetallleisten eingebaut werden. Dadurch wird
erreicht, dass ein eventuelles Uberschlagen der Spachteln nicht vorkommen kann.

10. Wartung und Inspektion

e Je nach Fordergut und Einsatzdauer soll der Abstreifer in regelmafiigen
Abstanden kontrolliert und gereinigt werden, weil die Ablagerungen an den
Hartmetallspachteln zu einer Verschlechterung der Reinigungswirkung fthren.
Wir empfehlen, dass bei mehrschichtigem Betrieb eine tagliche Sichtkontrolle
stattfinden sollte.

¢ Nach ca. 8 Wochen empfehlen wir eine Kontrolle des Abstreifers durch einen
Fachmann.

e Wir empfehlen, dass die eingebauten Abstreifersysteme alle 3 Monate von
einer Fachperson kontrolliert und gewartet werden sollten. Ein Wartungsvertrag
mit einer Dienstleistungsfirma hilft dem Betreiber bei der optimalen Nutzung der
eingesetzten Abstreifersysteme.

e Bei schlechtem oder unzureichendem Reinigungsergebnis sollte die Abnutzung
der Abstreiferleiste Pos. 12 kontrolliert und ggf. die verschlissenen
Abstreiferleisten ausgetauscht oder eine Korrektur der Einstellung an der
Spannvorrichtungen Pos. 11 vorgenommen werden.

Fur die Abstreiferleiste empfehlen wir, wenn eine Abnutzung von 6-8 mm vorliegt dh.die
Resththe des Hartmetalls ca. 6 mm betragt, diese auszutauschen.
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11. Einbaumale

B
A
S
1
C
Bild 7
GB A B C F G H | J K
[mm] | [mm] [mm] [mm] | [mm] | [mm] |[mm] | [mm] | [mm] | [mm]

400 360 600 - 800 720
500 480 700 - 900 840
650 600 | 850 - 1050 960
800 720 | 1050 - 1250 | 1080

186 178 138 10 158 264

1000 960 | 1250 - 1450 | 1360 237 200 160 20 180 335

1200 1080 | 1500 - 1700 | 1480 307 240 200 35 220 | 405
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12. Artikelnummern

TI

{X/Jd /0NE BRAND /ONE SOURCE /ONE SYSTEM

Art. Nr. [Grrl:r':]meite Bezeichnung

578 8900 | 400 REMACLEAN HM-U3
578 8910 | 500 REMACLEAN HM-U3
578 8920 | 650 REMACLEAN HM-U3
578 8930 | 800 REMACLEAN HM-U3
578 8940 | 1000 REMACLEAN HM-U3
578 8950 | 1200 REMACLEAN HM-U3
Art. Nr. EBn:JrrT;[]breite Bezeichnung

578 2020 | 500 REMACLEAN HML
578 2030 | 650 REMACLEAN HML
578 2040 | 800 REMACLEAN HML
578 2050 | 900 REMACLEAN HML
578 2060 | 1000 REMACLEAN HML
578 2070 | 1200 REMACLEAN HML
Art. Nr. E;r#rrr;[]breite Bezeichnung

578 8130 | 400 - 900 Reversieranschlag
578 8140 | 1000 Reversieranschlag
578 8150 | 1200 - 2000 Reveriseranschlag

REMA TIP TOP AG - Sitz — Registered Office: Poing/Germany
Zentrale - Headoffice: Phone +49 8121 707-100 « REMA TIP TOP AG « Gruber Strasse 65 » 85586 Poing/Germany

www.rema-tiptop.com
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13. Gefahrdungsbeurteilung

- zertifiziert nach DIN EN ISO 9001 L

Ing. Kurt Klopsch . ...
Fordertechnik cmon S S i OWOL_

Fachbetrieb fiir Krane - Hebezeuge - Fordertechnik

Ing. Kurt Kiopsch Férdertechnik GmbH
Friedrich-Engels-StraBe 10 -

/ Havel

Zertifikat zur Gefahrdungsbeurteilung
gemaf Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang | und EN ISO 14121-1:2007

Durchfiihrung: René Neubert
Ing. Kurt Klopsch Fordertechnik GmbH
Friedrich — Engel — Stralte 10
D - 14770 Brandenburg a. d. Havel

Geréatebezeichnung: Gurtreinigungssystem REMACLEAN / Fordergurtreinigungssystem
Hersteller: TIP TOP Industrievulkanisation Borna GmbH
NL Nauen

Siemensring 13 / 14641 Nauen

TIP TOP Saar GmbH
Am Kreuzgraben 24/26 / 66280 Sulzbach / Brefeld

Gerate — Typ— Daten: HM-F1 / HM-F2 / HM-F2-VA / HM ~U1 / HM-U1 / HM-U1 VA HM-U2 /
HM-U1S / HM- U3 / HM-U7 MF / HM U7 MF-V / HM-U7 V/ /
HM-U7 / HM-U8 / HM-U8 MF /
HM-U8 MF-V / HM-U8 VV / HM-U9 / HM-U10 / SGB / TMB / Innovation

RB-IGD / RB-IGP / PUR-F5 / PUR-F300 / PUR-F400 / PUR-F500 /
HM-U500 / GRB / Precision

Der Hersteller erklart, dass das oben genannte Produkt eine unvollstandige Maschine im Sinne der
Maschinenrichtlinie ist. Das Produkt ist ausschliellich zum Einbau in eine Maschine oder unvollstandige
Maschine vorgesehen und entspricht daher noch nicht allen Anforderungen der Maschinenrichtlinie.

Die speziellen technischen Unterlagen gemaR Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang | und EN ISO 14121-
1:2007 wurden erstellt. Die Gefédhrdungsbeurteilungen sind in der Konstruktionsabteilung der Firma TIP TPO NL
Nauen abgelegt und kénnen zur Ansicht angefordert werden.

Der Bevollméchtigte fiir das Zusammenstellen der technischen Unterlagen verpflichtet sich, die Unterlagen auf
begriindetes Verlangen an die einzelstaatlichen Stellen zu tibermitteln.

Brandenburg, 04.09.2014

14770 Brandenburg - Friedrich-Eny s
Tel. 03381/6 30 17-0 - Fax 0338174

René Neubert, Geschéftsfiihrer

www.klopsch-foerdertechnik.de E-Mail: info@klopsch-foerdertechnik.de
Ing. Kurt Klopsch Fordertechnik GmbH Telefon: (033 81) 630 17-0 Sitz der Gesellschaft: Braggigaiurg / Havel
Friedrich-Engels-StraBe 10 Telefax: (0 33 81) 660 141 Geschaftsfiihrer: Dipl.-Ing. Kurt Klopsch
14770 Brandenburg / Havel 24h - Bereitschaft: (0162) 263 01 79 Amtsgericht Potsdam HRB 5839
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14. EG Konformitatserklarung

/REMA]

/
% #ONE BRAND #ONE SOURCE #ONE SYSTEM

EG - Konformititserkldirung
Einbauerklidrung fiir eine unvollstindige Maschine

DA 9-8
Seite 1 von |
Hersteller TIP TOP Industrievulkanisation Borna GmbH
NL Nauen
Siemensring 13
D — 14641 Nauen
Telefon: 03321/455018
Telefax: 03321 /455021
E-Mail: info.nauen@tiptop-borna.de
Beschreibung des Geriites
Geriitebezeichnung Gurtreinigungssystem REMACLEAN
Gerite — Typ — Daten HM-F1/HM-F2 / HM-F2 VA/ HM-F2 HR/ HM-F2 S/ PUR-F3 / PUR-F4 /

PUR-F5/PUR-F5 V / PUR-F6 / PUR-F7 / PUR-F300 / PUR-F400 / PUR-F500 /
HM-U1/HM-Ul VA /HM-U1 HR / HM-U1 S/ HM-U2 / HM-U3 /
UNICLEAN HM-U3 / HM-U7 / HM-U7 MF / HM-U7 MF V / HM-U7 V /
HM-U8 / HM-U8 MFF / HM-U8 MF V / HM-U8 V / HM-U9 / HM-U10/
HM-U11R / HM-U500 / HM-U500 TWIN/ RB-IGD / RB-IGD V / RB-IGD VA /
RB-IGD HD / RB-IGP / RB-IGP-S / Innovation / TMB / SGB / SGB-PUR /
SGF / GRB

Einsatzbereich des Geriites Gurtreinigungssystem zum Abstreifen von
Schiittgutresten an Gurtbédndern

Allgemeine Bestimmungen, denen das oben beschriebene Geriit entspricht

Der bestellte Dokumentationsverantwortliche ist:
Adam Puchalla - Borkumer Straf3e 81 - 45772 Marl

Die Konstruktion und der Bau dieser 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 Erklarung 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.

Die REMACLEAN Systeme fiir den Einsatz im Bergbau unter Tage und in explosionsgeschiitzten Bereichen werden hergestellt
nach den Vorgaben der Richtlinie 94/9/EG und gekennzeichnet mit: CEEx IM2 / CEEX 112D T150° C

Es wird vorausgesetzt, dass fiir beigestellte Produkte, die zum Anbau an das von TIP TOP Industrievulkanisation Borna GmbH
gelieferte Reinigungssystem bestimmt sind. cine Konformitiits- bzw. Herstellererklirung vorliegt und die Montage
den Anforderungen der o.g. EG — Richtlinie entsprechend durchgefiihrt wurde / wird. ( siehe auch Einbauanleitung )

TIP TOP Industrievulkanigation Borna GmbH
NL Nauen

Heiko Sc

Name und Unters¢hgift des Befugten

Nauen, den 02.11.2021
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15. Zertifikat nach DIN EN 1SO 9001

Management Service

ZERTIFIKAT

_ Die Zertifizierungsstelle
der TUV SUD Management Service GmbH

bescheinigt, dass das Unternehmen

T l‘ Industrievulkanisation Borna GmbH
/MKITHE /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 Qualitatsmanagementsystem
eingefuhrt hat und anwendet.

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

ISO 9001:2015

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

?1— A \9-0 \.}\ k "

Leiter der Zertifizierungsstelle PRI T
Miinchen, 05.01.2022

Seite 1 von 2

ZERTIFIKAT @ CERTIFICATE

TUV SUD Management Service GmbH e Zertifizierungsstelle ® Ridlerstrasse 57 80339 Miinchen ® Germany TOV®
www.tuvsud.com/de-certificate-validity-check
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