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1. Allgemeine Sicherheitsinformationen

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

e Gurtabstreifer der Fa. REMA Tip Top GmbH dirfen nur entsprechend der bestimmungs-
gemafen Verwendung zum Reinigen von Férdergurten an dafur vorgesehenen Stellen
eingesetzt werden.

e Mit dem Betreiber muss immer geklart werden, unter welchen Bedingungen die Abstrei-
fer arbeiten sollen (z.B. unter Tage, im Steinbruch, Aufbereitungsanlage usw.)

¢ In allen Industriezweigen wo keine Sonderanforderungen gestellt werden, kénnen die
Abstreifer PUR-F5 nach Bedarf im Temperaturbereich von -40° bis + 60° C eingesetzt
werden. Die max. Fordergeschwindigkeit von 4 m/s darf nicht Uberschritten 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 auszufihren und
dabei jegliche Gefahren erkennen und vermeiden kénnen.

e Bei alle Montagearbeiten sind die UVV und die einschlagigen Vorschriften der értlichen
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 PUR-F5 entspricht zum Zeitpunkt der Ausliefe-
rung dem Stand der Technik. Er darf nur in einwandfreiem Zustand eingebaut und be-
trieben werden.

Nachristungen, Verdnderungen oder Umbauten sind grundsatzlich verboten und bedurfen
im Einzelfall der Ricksprache mit dem Hersteller.
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2.1 REMACLEAN-SYSTEME in ATEX-Ausfiihrung

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

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

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

Die Fordergurt-Reinigungssysteme entsprechen der Gerategruppe | 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 betriebene wer-
den kdnnen und ein hohes Mal3 an Sicherheit gewéhrleisten. Gerate dieser Kategorie sind
zu Verwendung in untertagigen Bergwerken sowie deren Ubertageanlagen bestimmt, die
durch Grubengas und/oder brennbare Staube gefahrdet sind. Beim Auftreten einer explo-
sionsfahigen Atmosphare mussen die Gerate abgeschaltet werden kénnen. Die apparati-
ven ExplosionsschutzmalRnahmen innerhalb dieser Kategorie gewéhrleisten das erforder-
liche Mal3 an Sicherheit bei normalem Betrieb, auch unter schweren Betriebsbedingungen
und insbesondere bei rauer Behandlung und wechselnden Umgebungseinflissen.

Die Gerategruppe Il Kategorie 2D Kategorie 2 umfasst Geréate, die konstruktiv so gestaltet
sind, dass sie in Ubereinstimmung mit den vom Hersteller angegebenen KenngréRen be-
trieben werden kénnen und ein hohes MalR 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-Ge-
mischen gelegentlich auftritt. Die apparativen Explosionsschutzmaflinahmen dieser Kate-
gorie gewahrleisten selbst bei haufigen Geratestérungen oder Fehlerzustanden, die Ubli-
cherweise zu erwarten sind, das erforderliche Mal3 an Sicherheit.

2.1.1 Auflagen fir die sichere Anwendung

Die maximale Temperatur aller Oberflachen der Fordergurt-Reinigungssysteme ist aus-
schlie3lich abhangig von deren Verwendungen, insbesondere von der Geschwindigkeit der
Fordergurte. Relativgeschwindigkeiten gro3er als 6,5 m/s sind in Verbindung mit einge-
setzten Fdrdergurt-Reinigungssystemen in Férdergurtanlagen nicht zuldssig. Eine Ober-
flachentemperatur von 60°C darf nicht Gberschritten werden.

Alle leitfahigen Teile der Fordergurt-Reinigungssysteme muissen mit einem Ableitwider-
stand gegeniber Erde von kleiner als 10 Q geerdet werden.

Die Fordergurt-Reinigungssysteme der Gruppe Il Kategorie 2D durfen nur in Verbindung
mit Stauben verwendet werden, deren Mindestziindenergie grofRer als 10 mJ und deren
Mindestzindtemperatur (Staubwolke) groRRer als 300°C ist und deren Mindestztindtempe-
ratur (abgelagerter Staub) 225°C nicht Gberschreitet.
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Fur die Fordergurt-Reinigungssysteme der Gruppe | Kategorie M2 dirfen nur Bauteile aus
fur untertagigen Steinkohlebergbau zugelassenen, elektrostatisch ableitfahigen Kunststof-
fen eingesetzt werden.

Fur die Fordergurt-Reinigungssysteme der Gruppe | Kategorie M2 dirfen nur an Beforde-

rer eingesetzt werden, welche beim Auftreten von explosionsfahiger Atmosphére abge-
schaltet werden kénnen.

2.1.2 Kennzeichnung

Die Kennzeichnung (gut sichtbar, lesbar und dauerhaft) umfasst mindestens die folgen-
den Angaben:

e Name und Anschrift des Herstellers
. | M2
e CE-Kennzeichnung
e Maschinennummer
¢ Herstellungsjahr @ 12 DT150 °C
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3. Bestandteile REMACLEAN PUR-F5

Bild 1
e Pos. 1 Montageplatte mit Lager und Spannvorrichtung
e Pos.2 Montageplatte mit Lager
e Pos. 3 Tragrohr / Segmentkern
e Pos. 4 Segmentleiste bestehend aus Pos. 5
e P0s.5 PUR-Segment
e Pos. 6 Spannhebel
o Pos.7 Spannhilse
e Pos. 8 Spannfeder
e Pos.9 Federdruckplatte
e Pos.10 Spannschraube
e Pos.11 Vorspannskala
e Pos. 12 Stellring mit Festssetzschrauben
e Pos. 13 Stellring mit Festssetzschrauben und Spannhebel
e Pos.14 Schutzkappe der Druckfeder
e Pos.15 Federstitze
e Pos. 16 Befestigungsschraube des Spannhebel (Pos. 6)
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4. Einsatzbedingungen, Zweck und Aufgabe

e Der Fordergurtabstreifer REMACLEAN PUR-F5 ist eine Vorrichtung, die zum Reinigen
der verschmutzten Oberflache der Tragseite eines Fordergurtes vorgesehen ist.

e Der Abstreifer wird nach der Montageanleitung an der Antriebs - oder Umlenktrommel
( bei Reversierbetrieb ) eingebaut.

e Ein hoher Reinigungseffekt ist nur bei guter Fordergurtoberflache und gutem Zustand
der Verbindungen erzielbar.

e Dieser Abstreifertyp darf bei mechanischen Verbindungen eingesetzt werden!
Vorrausetzung dafir ist aber, dass die eingesetzten Verbinder in die Deckplatte
des Fordergurtes eingelassen werden. In dem Fall darf kein Spalt zwischen dem
mechanischen Verbinder und der Deckplatte entstehen!

e Es muss dafir gesorgt werden, dass der Férdergurt an der Trommel ruhig lauft und der
Trommelbelag keine Schaden oder Materialanbackungen aufweist. Vor der Montage
sollte eine Begutachtung des Fordergurtes zwecks Gurtverhaltens auf Antriebs- und
Umlenktrommel vorgenommen werden (unter Volllast und Leerlauf)

e max. Fordergurtgeschwindigkeit 3,0 m/s

o Dieser Abstreifertyp darf bei Reversierbetrieb eingesetzt werden

e Die Ausfuhrung PUR-FS5 ist fur Trommel von D= 240 mm — 800 mm einsetzbar

Bemerkung:

Die Leisten PUR-F5 sind mit den Ablaufschiirzen versehen, um den Systemtrager /
Tragrohr Pos. 3 vor dem Foérdergut zu schitzen

Bild 2
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5. Montagevorbereitung

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

Die ordnungsgemalfie Abschaltung der Fordergurtanlage ist durch den Monteur, welcher
das Gurtreinigungssystem einbaut, zu kontrollieren und eventuell zusatzlich abzusi-
chern.

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

Bei Verwendung eines Schweil3brenners oder anderen SchweifReinrichtungen muss ge-
pruft werden, ob die behordlichen Vorschriften (Ex-Schutz, Schlagwetterschutz usw.)
eingehalten werden.

Bei Schweil3- und Schneidarbeiten missen hitzeempfindliche Bauteile z.B. Fordergurt
abgedeckt werden.

Bei alle Montagearbeiten sind die UVV und die einschlagigen Vorschriften der 6rtlichen
Behdrden und der ortlichen Gesetzgebung einzuhalten.

6. Einbauposition

Alle notwendigen EinbaumaRe fiir die Abstreiferausfiihrung sind in den Ubersichtszeich-
nung auf der Seite 21 vorhanden.

Das Abstreifsystem PUR-F5 ist als Trommelabstreifer einzubauen. Dabei ist die Positionierung
der Montageplatten Pos. 1 und 2 so vorzunehmen, dass die Spitze der Abstreiferleiste Pos. 6
unterhalb der horizontalen Achse an der Trommel greift.

Eine Montage oberhalb der horizontalen Achse ist auch moglich aber man muss mit schnelle-
rem Verschleil3 der PUR-Leiste rechnen. Eine Beschadigung der Abstreifer-Teile die im For-
derstrom des Materials arbeiten soll dabei zusatzlich auch bertcksichtigt werden.

-

Bild 3

REMA TIP TOP AG - Sitz — Registered Office: Poing/Germany
Zentrale - Headoffice: Phone +49 8121 707-0 « REMA TIP TOP AG « Gruber Strasse 65 * 85586 Poing/Germany
www.rema-tiptop.com



TII
/MKITH /ONE BRAND /ONE SOURCE //ONE SYSTEM

Die Montage der Abstreiferleiste soll so erfolgen, dass das Material welches zwischen der
Trommel und der Leiste durchgeht, die Mdglichkeit hat, rauszufallen. Ablagerungen auf der
Innenseite der PUR-Leiste werden auf dieDauer zu Stérungen der Funktion fuhren.

e

Bild 4

Die Montage der Montageplatten mit Lager Pos. 1 und 2 kdnnen in einem beliebigen Win-
kel zum Tragrohr Pos. 3 erfolgen (360°). Man sollte jedoch betrachten an welche Stelle die
Montageplatte mit Spannfeder Pos. 8 montiert werden kann, dass genugend Baufreiheit
fur Pos. 6-11 vorhanden ist, um die volle Funktion gewahrleisten zu kdnnen.

Bis Gurtbreite 1.400 mm wird nur von einer Seite, mit einer Spannfeder gearbeitet.

Ab Gurtbreite 1.600 mm werden 2 Spannvorrichtungen verwendet.

Die Montageplatten Pos. 1 und 2 miissen an den AulRenseiten der Ubergabekonstruktion
montiert werden.

REMA TIP TOP AG - Sitz — Registered Office: Poing/Germany
Zentrale - Headoffice: Phone +49 8121 707-0 « REMA TIP TOP AG « Gruber Strasse 65 * 85586 Poing/Germany
www.rema-tiptop.com



TI

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

7. Montageschritte

1. Die Montageposition muss nach den beschriebenen Vorgaben ermittelt werden, um
die optimale Position der PUR-Segmente zu gewahrleisten. (siehe Bild 2 und 3)

Fur die Montage der Bestandteile muss als erstes die Entfernung der Achse des
Tragrohrs Pos. 3 zum Fordergurt an der Trommel festgelegt werden. Es handelt
sich um das Mal3 Lx (siehe Bild 3).

Die Entfernung Lx ist je nach Durchmesser der Trommel Dt aus der Tabelle unten
zu entnehmen. Von der so ermittelten Entfernung Lx zu der Trommel und der H6he
der Segmente 208 mm wird die Montagestelle fur die Tragkonsolen Pos. 1 und 2
festgelegt. So werden nach der Vorgabe alle anderen Teile des Abstreifers passend
montiert.

Dt = Durchmesser der Trommel mit Belag ( Toleranzen =10 mm )
Bei der Bestimmung von Lx sind wir von einer Gurtstarke von 10 mm ausgegangen.

Das ist der wichtigste Schritt fir die 100 % Funktion des REMACLEAN Systems.

REMACLEAN
PUR-F5
Dt Lx
[mm] [mm]

200 85
250 80
315 80
400 80
500 80
630 75
800 75

Tabelle 1

2. Sollte es notwendig sein, mussen in den Seitenwanden des vorhandenen Stahl-
baues passende Ausschnitte fir den Segmentkern Pos. 3 erstellt werden.

3. Dann soll auch die Position fiir die Bohrungen fir die Befestigung der Montage- und
Tragkonsolen Pos. 1 und 2 vorbereitet werden.

4. In bestimmten Fallen kann es sein, dass fir die Montage zusatzliche Montagewinkel
oder passende Konsolen separat vorbereitet werden missen. Diese kdnnen bei in
der Niederlassung Tip Top Nauen angefragt werden. Skizze erstellen, zusenden und
Angebot anfordern.

5. Nach den Vorbereitungsarbeiten kann der Abstreifer montiert werden.

10
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6. Eine der Montageplatten Pos. 1 oder 2 an der Bandanlage anschrauben und dann
das Tragrohr Pos. 3 und in die Aufnahme mit Lager stecken. An der Gegenseite der
Ubergabe dann die zweite Montageplatte montieren.

7. Die Segmente Pos. 5 sind noch nicht auf dem Segmentkern Pos. 3 montiert.

8. In dieser Phase kann sich das Tragrohr Pos. 3 noch frei in Aufnahmen der Monta-
geplatten Pos. 1 und 2 bewegen und auch um die eigene Achse drehen (Bild 6).

9. An beiden Seiten des Tragrohrs / Segmentkerns die die Stellringe Pos. 12 und 13 auf-
setzen Tragrohr / Segmentkern passend zum Férdergurt verschieben und verschrau-
ben. Das Tragrohr / Segmentkern Pos. 3 kann sich jetzt nur um eigene Achse verdre-
hen.

Bild 5

10. Jetzt letzte Kontrolle durchfiihren und die Montage-und Tragkonsolen Pos. 1 und 2 fest
anschrauben. Die Montagekonsolen haben Langlocher und kénnen noch nachtraglich
leicht verschoben werden.

Es ist sehr wichtig, dass das Systemtrager / Tragrohr Pos. 4 :

e 100 % parallel zu der Oberflache der Trommel verlauft
e 100 % horizontal eingebaut ist
e die Entfernung Lx passend zu der Gr63e der Trommel 100 % stimmt

Danach den Segmentkern Pos. 3 mit den PUR-Segmenten Pos. 5 um die eigene
Achse soweit verdrehen, bis die gesamte PUR-Leiste Pos. 4 fest an der Oberflache
des Fordergurtes der Trommel anliegt. ( siehe Bild 6)

11
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Bild 6

Wichtig:

Die Segmentleiste an die Breite des Fordergurtes anpassen. Die Segmentleiste ist in der
Regel 100 mm schmaler als der Fordergurt (Auslieferzustand).

Die Praxis der Einsatze hat uns aber gezeigt, dass die Segmentleiste nur so breit sein

sollte, wie der Gurt verschmutzt ist, trocken laufende PUR-Segmente kbnnen anfangen
zu rattern. Es ist sinnvoll die Reinigungsbreite vor Ort genau anzupassen.

11. An der Montageplatte mit dem Spannhebel Pos. 6 und schon montierten Federstitze
Pos. 15 mit der Spannfeder Pos. 8 jetzt die Vorbereitung fur die Erzeugung des An-
pressdruckes treffen.

12. Die Vorspannkraft muss so wirken, dass die Segmentleiste Pos. 4 immer gegen die
Trommel der Bandanlage gepresst wird. Die Montageplatte mit der Hebelspannvorrich-
tung kann dabei 360° um eigene Achse verdreht werden. Hauptsache, dass die Kraft
gegen die Trommel wirkt.

13. Die Spannschraube Pos. 10 so weit aus der Spannhtlse Pos. 7 rausdrehen bis max. 4
Gewindegange noch halten. Jetzt den verschraubten Stellring Pos. 13 noch I6sen bis er
sich um eigene Achse drehen kann.

14. Spannhebel Pos. 6 jetzt an die Spanhiilse Pos. 7 einhaken. Danach den Stellring Pos.
13 so weit wie moglich in Gegenrichtung zu der Spannfeder Pos. 8 verdrehen. Dann die
Schrauben des Stellrings Pos. 13 wieder fest anziehen. Die Spannvorrichtung bildet
jetzt eine Einheit und das Tragrohr / Segmentkern Pos. 3mit den Segmenten Pos. 5
liegt an der Trommel. Wirhaben noch keine Vorspannung an der Segmentleiste Pos.4.
Die Druckplatte Pos. 9 an der Spannfeder Pos. 8 steht auf der Position der angebrach-
ten Vorspannskala Pos. 11 auf ,, 140 ©
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Bild 7

Bild 8 Bild 9

Jetzt werden die Zugfedern oder nur eine Feder vorgespannt passend zu der Bandbreite und
dem Fordergut (siehe Tabelle 2)

Bei htheren Geschwindigkeiten und klebrigen Material soll die Vorspannung immer hdher ge-
wahlt werden. Es ist wichtig, dass die PUR-Segmentleiste immer an der Oberflachedes For-
dergurtes an der Trommel gleitet. Die darf nicht vom Material weggedriickt werden! Ist es der
Fall, muss eine hohere Vorspannung gewahlt werden.

Eine einseitige Vorspannung ist bis GB 1.400 mm mdglich. Ab GB 1.600 mm muss von beiden
Seiten vorgespannt werden.
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Zu niedrige Vorspannung ist gleich schadlich wie zu hohe Vorspannung.

Lange der
Feder
[mm]

Lange der Segmentleiste,
bestehend aus Einzelsegmenten [mm]

400

500

600

700

900

1100

1300

1500

1700

140

138

Erlauterung der Tabelle:

Tabelle 2

Fur GB 650 mm hat die PUR-Leiste eine Gesamtlange von 600 mm. Die Feder sollte bei nor-
malen Bedingungen auf ca. 130 mm vorgespannt werden. Bei schweren Bedingungen sind
130 - 128 mm auch méglich usw.

Bei GB 1.200 mm ist die PUR-Leiste 1.100 mm lang und die Feder soll in dem Fall auf ca.

122 - 114 mm eingestellt werden.
Bei schweren Materialien missen eigene Vorspannwerte ermittelt werden. Es ist wichtig ein
Zustand zu erreichen, dass die PUR-Segmente an der Oberflache des Fordergurtes, an der
Trommel, stdndig anliegen. (Praxiswerte)
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8. Endmontage, Kontrolle der Vorspannung

Nach dem der Abstreifer vorgespannt wurde, missen noch einmal alle Verschraubungen
kontrolliert, nachgezogen und eventuell auch gekontert werden.

Sollte das Tragrohr / Segmentkern Pos. 3 aus der Konstruktion zu weit herausragen,
konnenSie die Enden passend kirzen.

Alle Sage- oder Schnittstellen am Abstreifer oder der Bandkonstruktion entgraten und mit
Korrosionsschutz nachbehandeln. Schutzkappen des Systemtragers aufsetzen Pos. 16.
Die Beweglichkeit der kompletten Abstreifer kontrollieren. Die Leiste muss sich in den La-
gerungen leicht verdrehen lassen.

Jetzt ist der Abstreifer arbeitsbereit.

Nach Mdglichkeit soll die Bandanlage nach der Montage kurz eingeschaltet werden, um
die Funktion des Abstreifers zu Uberprufen.

Wir empfehlen nach ca. 1 -2 Wochen den neu montierten Abstreifer noch einmal zu kon-
trollieren und zu prifen, ob der Reinigungsgrad ausreichend ist.

Die PUR-Segmente mussen Zeit bekommen, um sich anzuschleifen und an die Trommel an-
zupassen.

9. Wartung und Inspektion

Je nach Fordergut und Einsatzdauer soll der Abstreifer in regelmafligen Abstanden kon-
trolliert und gereinigt werden. Wir empfehlen, dass bei mehrschichtigem Betrieb einmal
am Tag eine Sichtkontrolle stattfinden sollte.

Wir empfehlen weiter, dass die eingebauten Abstreifersysteme alle 3 Monate von einem
Fachmann kontrolliert und gewartet werden. Ein Wartungsvertrag mit einer Dienstleis-
tungsfirma kann dem Betreiber bei der optimalen Nutzung der eingesetzten Abstreifersys-
teme helfen.

Bei schlechtem oder unzureichendem Reinigungsergebnis sollte die Abnutzung des PU
Elementes kontrolliert werden und ggf. ausgetauscht oder eine Korrektur der Einstellung
an der Spannvorrichtung vorgenommen werden.

Wichtiq:
Ist die PUR-Leiste oder Segmente der Gesamtleiste verschlissen, so miussen alle Seg-
mente gleichzeitig ersetzt werden!
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10. Bilder aus der Praxis

Bild 10

R N R FLAN
Bild 11
16

REMA TIP TOP AG - Sitz — Registered Office: Poing/Germany
Zentrale - Headoffice: Phone +49 8121 707-0 « REMA TIP TOP AG « Gruber Strasse 65 * 85586 Poing/Germany
www.rema-tiptop.com



TI

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

Bild 12

Bild 13
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11. Einbaumalie
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GB [mm] A [mm] B [mm] C [mm] D [mm]
400 300 1190 400 400-1040
500 400 1300 400 520-1140
650 600 1480 400 720-1340
800 700 1730 450 840-1560
1000 900 1950 450 1060-1800
1200 1100 2170 450 1280-2000
1400 1300 2390 450 1500-2220
1600 1500 2610 450 1720-2440

REMA TIP TOP AG - Sitz — Registered Office: Poing/Germany
Zentrale - Headoffice: Phone +49 8121 707-0 « REMA TIP TOP AG « Gruber Strasse 65 * 85586 Poing/Germany

www.rema-tiptop.com

18



12. Artikelnummern

REMACLEAN PUR-F5

TI
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Art. Nr. Fnl:rrr;t]breite Bezeichnung

578 5600 500 REMACLEAN PUR-F5
578 5610 650 REMACLEAN PUR-F5
578 5620 800 REMACLEAN PUR-F5
578 5630 1000 REMACLEAN PUR-F5
578 5640 1200 REMACLEAN PUR-F5
578 5650 1400 REMACLEAN PUR-F5
578 5651 1600 REMACLEAN PUR-F5

Ersatz- und Verschleil3teile

Art. Nr. Bezeichnung

578 5660 Segment PUR-F5, 100 mm

578 5670 Montageplatte PUR-F5, mit Lager

578 5680 Montageplatte PUR-_F5, mit Lager
und Hebelspannvorrichtung

Ersatzsets Segmente

Gurtbreite | Reinigungsbreite fgg?:rlnSegmente
[mm] [mm]
578 5660
400 300 3
500 400 4
650 600 6
800 700 7
1000 900 9
1200 1100 11
1400 1300 13
1600 1500 15
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13. Gefahrdungsbeurteilung

Ing. Kurt Klopsch
Fordertechnik cmo+

TI
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* Jeyoilent e A £ 450 W

- aaictupier Sechvenaniger BIZ A 118
- SO IEICATOATOL AN AN
© perpeEr SacTReeLtaiper 008 Hanowosy

Fachbetrieb fur Krane - Hebezeuge - Férdertechnik

193 Kant Kupeah Férdanachnis Gmbk
ot St Sate 10 1ETTE Birseerry / W

Zertifikat zur Gefihrdungsbeurteilung
gemiifs Maschinerrichllinis 2006/42/EG Anhang | und ENISO 14121-1:2007

Durehiidwang.

Geralebazelchnung:

Hersteder:

Gerate ~ Typ - Daden:

Rend Naubeart

Ing. Kunt Klopsch Fardartechnis GmbH
Friedrich — Engel — Stralla 10
D — 14770 Brandanbueg a. d. Haval

Gurtreigungssystom REMACLEAN ! Fordargurtresmigungssysiem

TIP TOP Industnevuliansation Boena GembH

NL Nauen

Siamensring 13/ 14641 Navan

TIP TOP Saar GmbH

Am Kreuzgraben 24126 | 66280 Sulzbech | Brefeld

HM-FS {HM-F2 (HM-F2VA L HM U1 ) BMUT D HMAUT VA BMU2)
HM-U1S { HM- U3/ HM-UT MF / HM U7 MF-V{ HM-UT V)
HM-LUT / HM-US J HMUS W )

HAM-UB MF-Y { HM-UB V| HM-UB { HM-UN0 /1 SGB 7 TMB { Innavistion
REB.IGD f REAGP | PUR-F5 | PUR.FIC0 / PUR-F400 / PUR-FS00 /

HM-US00 / GRD J Predsion

Der Hersletler aridel, dass das oben genannts Produkl sire unvollkiandige Maschine im Sinne der
Maschinanrichliiinie isl. Das Produkl isl ausschiiellich zum Einbau in aine Masching odar unvollstiindipe
Maschine vorgesahen und antspeichil gaher noch micht alien Anforcaungen der Maschineawichiinie

Die spezielian technischen Untardagen gemal Maschinenrichiinis 2D06/M2/EG Anhang und ENISO 14121
1:2007 wurden erstelt. Ole Gafdhrdungsbauriaiungen sind n der Konstruktionsabielung der Firma TIP TPO NL
Nauen abgslegt und kdnnen zur Ansicht angefarden werden.

Dar Bavolimachtigie fir das Zusammanstalien dor technschon Unteragan verpticheat sich, de Untaragan aul
begrindetes Vedangen an de einzelstaatiichen Stelien zu Ubermittein,

Branderburg, 04.09.2014

Ing. Kurt Kio
Fordertechni

Rané Naubart, Gaschagsfihrar

Ing. Xurt Kicpach Fawdedachnik Gmde
Friecricn Engels-Swefie 10
14770 Brandartnrg | Haval

REMA TIP TOP AG - Sitz — Registered Office: Poing/Germany

wvw dopschdoerdertechnik de EMal inlodaopsch-oe et acing. ie

Telsfon: (03581) 630 170
Tobfre {0353 01) 650 101

Skx der Gemalischat: Brogggolyorg | Have
Goaschaftsturvee: Dipl-Ing. Kurt Klopsch

20 - Beretsschak 10102 26301 79 Amsgench! Posdam MRS 5833
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14. EG Konformitatserklarung

/REMA]
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EG - Konformititserklirung
Einbauerklirung fiir eine unvollstiindige 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
Geritebezeichnung 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-U1 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 MF / HM-U8 MF V / HM-U8 V / HM-U9 / HM-U10/
HM-UTIR / 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 Gurtbéndern

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 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 konnen.

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: CEExIM2 / CEEX112 D 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 Konformitits- bzw. Herstellererkldrung vorliegt und die Montage
den Anforderungen der o.g. EG — Richtlinic entsprechend durchgefithrt wurde / wird. ( siche auch Einbauanleitung )

TIP TOP Industrievulkanigation Borna GmbH

NL Nauen

Heiko Sc

Name und Unters¢hrift des Befugten

Nauen, den 02.11.2021
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15. Zertifikat nach DIN EN ISO 9001
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CERTIFICATE

ZERTIFIKAT e

Management Service

ZERTIFIKAT

_ Die Zertifizierungsstelle
der TUV SUD Management Service GmbH

bescheinigt, dass das Unternehmen

T l' Industrievulkanisation Borna GmbH
/MKITI /0NE BRAND /ONE SOURCE /ONE SYSTEM

TIP TOP Industrievulkanisation Borna GmbH

OT Zedtlitz, Zedtlitzer Dreieck 10
04552 Borna
Deutschland

einschlieBlich der Standorte und Geltungsbereiche
gemaR Anlage

ein Qualitatsmanagementsystem
eingefiihrt hat und anwendet.

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

ISO 9001:2015

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

?1— A \9-0\}\

Leiter der Zertifizierungsstelle
Miinchen, 05.01.2022

(( DAKKS
Deutsche
Akkreditierungsstelle
D-2M-14143-01-00

Seite 1 von 2

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