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MSP Kopfabstreifer

Seriennummer:

Kaufdatum:

Gekautft bei:

Montagedatum:

Die Seriennummer ist auf dem Seriennummer-Etikett zu finden, das dem Informationspaket
im Karton des Abstreifers beiliegt.

Diese Information ist hilfreich bei zukiinftigen Anfragen oder Fragen zu Ersatzteilen und
Spezifikationen sowie zur Fehlerbehebung.
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Abschnitt 1 - Wichtige Informationen

1.1

1.2

1.3

Allgemeine Einfithrung

Wir freuen uns, dass Sie einen Flexco -Bandabstreifer fiir Thre Férderanlage gewéhlt haben.

Dieses Handbuch unterstiitzt Sie dabei, die Funktionsweise des Produktes zu verstehen, und die optimale
Funktion iiber die gesamte Lebensdauer zu gewéhrleisten.

Fiir den sicheren und effizienten Betrieb ist es unerldsslich, die vorliegenden Informationen und Richtlinien
zu kennen und umzusetzen. Dieses Handbuch enthilt Sicherheitshinweise, Montageanleitungen,
Wartungsvorschriften und Hinweise zur Fehlerbehebung.

Falls Sie dariiber hinaus gehende Fragen oder Probleme haben, nehmen Sie bitte Kontakt mit Threm
Vertriebspartner oder unserem Kundenservice auf.

Besuchen Sie www.flexco.com, um andere Standorte und Produkte von Flexco kennenzulernen.

Bitte lesen Sie dieses Handbuch sorgfiltig durch und geben Sie es an die fiir Montage, Betrieb und Wartung
dieses Abstreifers direkt Verantwortlichen weiter. Unsere Abstreifer erfordern nur einen geringen Montage- und
Wartungsaufwand. Dennoch sind eine korrekte Montage, regelmdfige Inspektionen und ggf. Nachjustierungen
erforderlich, um den optimalen Betriebszustand dauerhaft sicher zu stellen.

Nutzen fiir den Anwender

Korrekte Montage und regelmiaflige Wartung haben fiir Thren Betrieb folgende Vorteile:
 Verringerte Stillstandzeiten der Forderanlage
o Weniger Personalaufwand
» Geringere Wartungskosten
 Erhohte Lebensdauer des Bandabstreifers und der Férderbandanlage

Optionaler Wartungsvertrag

Der Sekundérabstreifer U-Type® ist so konstruiert, dass er einfach vom Personal vor Ort montiert und
gewartet werden kann. Falls Sie ein komplettes Servicepaket wiinschen, wenden Sie sich bitte an Thren Flexco
Vertriebspartner vor Ort.
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Abschnitt 2 - Sicherheitshinweise

Es ist wichtig, vor Montage und Inbetriebnahme des Bandabstreifers die nachfolgenden Sicherheitshinweise zu

lesen und zu beachten.

Einstell- und Wartungsarbeiten werden sowohl an stillstehenden als auch an laufenden Forderbandanlagen
durchgefiihrt. Fiir beide Fille gibt es Sicherheitsvorschriften.

2.1 Stillstehende Forderanlagen

Die folgenden Arbeiten werden an stillstehenden Forderanlagen durchgefiihrt:

« Montage

o Einstellung Anpressdruck « Reinigung

A GEFAHR

Es ist zwingend erforderlich, die vorgeschriebenen
Sicherheitsbestimmungen zu befolgen, bevor mit
Arbeiten am Abstreifer begonnen wird. Andernfalls
besteht die Gefahr, dass die Arbeiter durch plotzliche,
unkontrollierte Bewegungen des Bandabstreifers
gefahrdet werden, die durch Bewegungen des
Forderbandes ausgelost werden. Dies kann zu
schweren oder todlichen Verletzungen fiihren.

Vor dem Arbeiten:
« Die Stromversorgung der Forderanlage
abschalten/sperren

o Jegliches Fordergut abnehmen
e Das Forderband leer fahren oder in seiner
Position sicher arretieren

o Abstreifblattwechsel

o Reparaturen

A ACHTUNG

Schutzausriistung verwenden:
o Augenschutz
o Schutzhelm
o Sicherheitsschuhe

Réumliche Enge, Spannfedern und schwere Bauteile
gefihrden Augen, Fiile und Kopf des Arbeitenden.
Daher muss eine Schutzausriistung getragen werden.
So lassen sich schwere Verletzungen vermeiden.

2.2 Laufende Forderanlagen

Zwei Routinearbeiten miissen bei laufender Forderanlage durchgefiihrt werden:

» Kontrolle der Reinigungsleistung
o Fehlersuche bei laufender Anlage

A GEFAHR

Es besteht die Gefahr, am Bandabstreifer vom
laufenden Forderband eingezogen und gequetscht
zu werden. Beriihren Sie niemals einen Abstreifer
im laufenden Betrieb.

A ACHTUNG

Am Bandabstreifer konnen Teile des Forderguts
weggeschleudert werden und dadurch Verletzungen
verursachen. Halten Sie einen moglichst grofien
Abstand zum Abstreifer und tragen Sie Schutzhelm
und Schutzbrille.

A ACHTUNG

Niemals wihrend dem laufenden Betrieb
Einstellarbeiten am Abstreifer durchfiihren.

Durch Bandwdlbungen und Risse konnen plotzliche
Schldge auf den Abstreifer ausgelost werden.

Dies kann zu schweren Verletzungen fithren.
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Abschnitt 3 - Checkliste und Optionen vor der Montage

3.1

Checkliste

o  Uberpriifen Sie, dass die Abstreiferbreite zu der betreffenden Bandbreite passt

. Uberprﬁfen Sie den Inhalt des Bandabstreiferkartons und stellen Sie sicher,
dass alle Teile vorhanden sind.

o  Lesen Sie die Liste ,,Benotigtes Werkzeug® am Anfang der Montageanleitung durch
«  Sehen Sie sich die Einbausituation an der Forderanlage an:
« Wird der Abstreifer an einer Ubergabestation montiert?

« Gibt es Hindernisse, die Anpassungen des Aufstellorts erfordern?
(siehe 3.2 — Anpassung der Einbauposition)

o Erfordert die Montage an einer offenen Kopftrommel zusitzliche Befestigungselemente?
(siehe 3.3 — Korrekte Montage und Spannen des Abstreifblatts)

MSP Kopfabstreifer



Abschnitt 3 - Checkliste und Optionen vor der Montage

3.2 Anpassung der Einbauposition

In bestimmten Fillen kann eine Modifizierung der Einbauposition der Steckachse des Kopfabstreifers erforderlich
sein, wenn an der gewiinschten Einbauposition der Freiraum nicht ausreicht. Das Verschieben der Achsposition
lasst sich leicht durchfiihren und beeintréachtigt nicht die Leistungsfihigkeit des Abstreifers, solange das Maf3 "C"
beibehalten wird.

HINWEIS: Das nachfolgende Beispiel veranschaulicht das Absenken der Steckachse in "Y"-Richtung.
Das Verschieben in "X"-Richtung erfolgt nach dem selben Prinzip.

Maf3e der Forderanlage:
Trommeldurchmesser: 300mm (12")
X = 155mm (6 1/8") s

Y = 140mm (5 1/2")

C =210mm (8 1/4")

1. Bestimmung der Koordinaten der Einbauposition und der erforderlichen Anpassungen. Nach dem
Einmessen der vorgegebenen X- und Y-Mafle bestimmen Sie die fiir ausreichenden Freiraum von Steckachse
und Spannvorrichtung erforderlichen Abstande. (Im Beispiel wird die Steckachse um 50mm (2") abgesenkt,
um aus dem Bereich der Stitzkonstruktion heraus zu kommen).

2. Notieren der bekannten Mafe. Jetzt stehen zwei der drei erforderlichen Mafle fest und somit ldsst sich das
dritte MafS bestimmen. Das Maf$ "C" kann nicht verandert werden, es bleibt konstant. Die Steckachse muss in
"Y"-Richtung um 50mm (2") abgesenkt werden, also werden dem vorgegebenen Mafl 50mm (2") hinzugefiigt.

X=2
Y = 140 + 50 = 190mm (5 1/2 + 2 = 7 1/2")
C=210mm (8 1/4")

3. Bestimmung der endgiiltigen Mafle. Zeichnen Sie auf einer ebenen, senkrechten Fliche mit Hilfe einer
Wasserwaage eine horizontale und eine vertikale Linie an, die im rechten Winkel zueinander stehen (Abb. 3a).
Messen Sie vom Schnittpunkt aus das festgelegte "Y"-Maf3 ab und markieren Sie es (Abb. 3b). Halten Sie ein
Bandmaf3 an diese "Y"-Markierung und fithren Sie das Bandmaf} tiber die "X"-Linie, so dass das Bandmaf3
diese an der Stelle "C" schneidet (Abb. 3¢). Die Strecke vom linken bis zum rechten Schnittpunkt auf der
horizontalen Linie bildet das neue "X" (Abb. 3d).

X =89mm (3 1/2")
Y =190mm (7 1/2")

C=210mm (8 1/4")

X =89mm (31/2")
¥ = 190mm (71/2') C = 210mm (8 1/4")
| Dieser Abstand ist
das neue MalR von “X”
Abb. 3a Markierung  Abb. 3b Abb. 3¢ Abb. 3d
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Abschnitt 3 - Checkliste und Optionen vor der Montage

3.3 Optional erhaltliches Montagezubehor

Vielseitige, verstellbare Halterungen und Platten, die an der Konstruktion der Forderanlage angebracht werden,
so dass Kopf- und Sekundarabstreifer schnell und einfach in Einbaulage angeschraubt werden konnen. Fiir breite,
nicht standardisierte Forderbandkonstruktionen sind Steckachsenverldngerungen lieferbar.

o/ Optionaler Montageschienen-Satz ° Montageplattensatz
(einschl. Schrauben, Muttern und (einschl. 2 Platten)
o Beilagscheiben) o (Artikelnummer: 76537)

(Artikelnummer: 75830) e Zur Verwendung mit

o Zum Befestigen des Kopfabstreifers an Montageschienen zur Montage

o offenen Kopftrommeln. ° von Abstreifern an offenen
o Zum Anschweiflen an beide Seiten der Kopftrommeln. .
o Trommel und Anschrauben an Stahlplatten. () ¢ 40.0 x 800mm (16 X 32 )
T . 38x405mm (11/2x 16") mit (4) 16mm (5/8") Lochern
mit (4) 16mm (5/8") Gewindel6chern
[¢) o
o o
o o] - A0
o0 oS o[~ / 2
e} (o] 0
oo oo o O “To g
0
o [o ol © ° S 0 0
Blo 12/ 8 o F S S ’ )
(o] (¢] o le) % o
(o] (@] o o 0 0
o o) o o 0 9
0 0
(o] o o) O 0 0
o) o) o o 0 2
° o ) ) o
o ° o o 0
(o] o le) fe) 0
(0] (¢] o o
(0] (¢] o o
o (0] o o
o (0] o o = =
o o S 3 o °©mM° o
Bausatz Standard- Bausatz lange Optionaler Bausatz
Montagehalterung Montagehalterung oberes Winkelstiick
(Artikelnummer: 76071) (Artikelnummer: 76072) (Artikelnummer: 76073)
« Zur Montage an die meisten « Fiir Anbauten, die extra lange o Zur Verwendung sowohl mit Standard als
Sekundirabstreifer geeignet. Schenkel erfordern. auch mit langer Montagehalterung fiir
e 325x388mm (13 x 15 1/2") e 325x538mm (13 x 21 1/2") zusitzliche Befestigungsmoglichkeiten.

« 325mm (13") Linge

’ Optionaler Montagesatz (einschl. 2 Halterungen/Schienen)

BESTELL- | ARTIKEL- | GEW.
NUMMER [NUMMER| KG

, Optionaler Montageschienen-Satz* MMBK 75830 8.4
- s Montageplattensatz (einschl. 2 Platten) MMPK 76537 63.5

BESCHREIBUNG

Bausatz Standard-Montagehalterung* SSTSMB 76071 15.6
Satz Steckachsenverliingerung Bausatz lange Montagehalterung* SSTLMB 76072 19.7
(einschl. 2 Verléingerungen) Optionaler Bausatz oberes Winkelstiick* SSTOTA 76073 48
Satz Steckachsenverldangerung MAPEK 76024 9.9

(Artikelnummer: 76024)
o Zur Abstreifern 1800mm (72") und grofSer
o Bietet eine um 750mm (30”) verldngerte Steckachse.

*EinschlieRlich Hardware
Lieferzeit: 1 Werktag
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Abschnitt 3 - Checkliste und Optionen vor der Montage

3.4 Korrekte Montage und Spannen des Abstreifblatts

Fiir ein optimales Reinigungsergebnis und eine hohe Lebensdauer muss das ConShear™-Abstreifblatt korrekt an
der Kopftrommel montiert und gespannt sein. Befindet sich die Steckachse in einer falschen Einbaulage, kann sich
das nachteilig auf das Leistungsverhalten auswirken. Siehe weiter unten unter "Fehlerbehebung". Zur Einstellung
der Federspannung beachten Sie bitte nachfolgende Anweisungen.

Richtige Einbauposition: o
Richtige Einbaulage:

3mm (1/8") Abstand vor

dem ersten Bandkontakt

Wenn der Kontakt des Abstreiferblatts zur Kopftrommel (vor dem Spannen)
des Abstreifblatts

hergestellt wird, muss ein 2-3mm (1/16-1/8") breiter Spalt an der Scherfliche
gelassen werden (Abb. 1).

Maogliche Probleme:

Abb. 1
o Steckachse zu weit von der Trommel montiert
- Der Anfangsabstand des Blatts zum Band __ Spitze vom Band
ist grofler als 3mm (1/8") (Abb. 2). Wenn das weggedrickt
Abstreifblatt richtig gespannt ist, konnte es Eﬁ';'ﬁ;ﬂ%ﬁ;r Fehlerhaft:
durchgezogen werden, bevor es vollstindig als 3mm (1/8) Kein Spalt
abgenutzt ist. Ist es zu schwach gespannt, stellt
sich schnell der ,,Smile-Effekt” ein und es streift
nicht mehr einwandfrei ab. g)\z
il Abb. 2 Abb. 3

o Steckachse zu nah an der Trommel montiert

- Wenn in der Anfangsstellung kein Abstand

gelassen wird (Abb.3), beriihrt die Blattspitze moglicherweise nicht das Band.
In diesem Fall wird das Abstreifblatt weggedriickt und verliert seinen Scher-
(Reinigungs-)Effekt. Die Spitze des Abstreifblatts kann auch verflachen,

was zum Verklemmen von Férdermaterial fithren kann.

I~ Richtige Spannung:
Vollstédndiger Kontakt
zwischen Scherflache
und Band

Richtige Spannung:

Abb. 4

Das Abstreifblatt muss gespannt werden, bis der Spalt verschwunden ist (Abb. 4).

Abstimmung der Blattbreite auf den Materialfluss

Fiir optimale Abstreifergebnisse und hohe Standzeiten muss die Blattbreite entsprechend der Materialflussbreite
gewihlt werden. Die Materialflussbreite entspricht typischerweise den mittleren zwei Dritteln der Bandbreite.
Ein Abstreifblatt, das maximal so breit wie der Materialfluss ist, nutzt sich weniger schnell ab, erfordert somit
weniger hiufiges Nachspannen und weniger haufiges Wechseln.

Abstimmung der Blattbreite auf die Materialflussbreite

B - Materialflussbreite _— Materialflussbreite = _— Materialflussbreite
ciide N | | — Bandbreite Bandbreite ‘ T Bandbreite
Blattbreite Blattbreite SR Blattbreite
[ - O ] [ - - ] [ = - ]
Bandbreite minus 50mm (2") Bandbreite minus 200mm (8") Bandbreite minus 350mm (14")

(FLEXCOD ) o




Abschnitt 4 - Montageanleitung

4.1 MSP Kopfabstreifer

Spannarm

Conshear™ Abstreifblatt

Steckachse

Steckachsenklemmring

(biindig an Montageplatte) Sicherungsholzen

Gewindestange

MSP Teileliste

Halteplatte fiir
Gewindestange

Montageplatte

TRENNEN SIE DIE FORDERANLAGE VOM NETZ,

BEVOR SIE MIT DER MONTAGE DES ABSTREIFERS BEGINNEN.

_ Steckachsenpositionstabelle
Benotigte Werkzeuge: A X Y c
e Schraubenschliissel: 14mm (9/16") ';5“[; '1':) “;;“ 2';‘/'8 ';3“[; ';" ';4“[; 9':/'8
*  Schraubenschlissel: 16mm (5/8") A 275 | 11 | 88 | 3458 | 230 | 9 | 246 | 96/8
e Schraubenschliissel: 19mm (3/4") 300 | 12 | 102 | 4 |230| 9 | 252|978
. 325 | 13 [ 130 [51/8 | 230 | 9 | 264 [103/8
° . n
Schraubenschliissel: 24mm (15/16") 350 [ 12 T2 558 [ 230 [ 9 [ 270 [1058
e  Schraubenschliissel: 35mm (1-3/8") \ 375 | 15 | 164 | 64/8 | 230 | 9 | 282 [111/8
i} auf dem Kreisbogen 425 [ 17 [ 196 [ 778 230 [ 9 [302 | 12
Rollgabelschlussel/Rohrzange A = Trommeldurchmesser 450 | 18 | 204 [ 81/4 | 230 | 9 | 308 |121/4
e Brenner oder Schweiligerit +Belag und Férderband 475 | 19 | 222| 9 | 230 | 9 | 320 |123/4
(wie benétigt) C = Magliche Position der Steckachse, 00|20 1232 | 93/8 | 230 | 9 1 326 | 13
falls Verschieben erforderlich 525 | 21 | 248 | 10 | 230 | 9 | 338 |131/2
* Maflband 550 | 22 | 266 [103/4] 230 [ 9 [ 352 14
e Wasserwaage Position der Steckachse 575 | 23 | 282 [113/8] 230 | 9 | 364 [ 14172
& 600 [ 24 [ 298 12 [ 230 9 [376 [ 15
*  Markierstift oder Speckstein 625 [ 25 | 312 [125/8] 230 [ 9 [ 388 [151/2
650 | 26 [ 330 [131/4] 230 | 9 [402 [ 16
675 | 27 [ 344 [137/8] 230 | 9 [ 414 [1612
1. Bestimmen der richtigen Position der Steckachse. Messen und 700 [ 28 | 358 [1438] 230 [ 9 [426 [ 17
bestimmen Sie das Maf3 A (siehe obige Anweisungen). Suchen Sie das 7251291372 15 | 230 9 | 438 |17172
. . 750 | 30 [ 390 [155/8] 230 | 9 [ 452 | 18
Maf? A in der Steckachsenpositionstabelle rechts heraus und entnehmen /

o . . ) 775 | 31 [ 402 [161/8] 230 | 9 [ 464 [181/2
Sie die Maf3e X, Y und C. Messen Sie das Maf3 X horizontal ab der Mitte 800 | 32 | 416 [1634] 230 | o |46 | 19
der Trommelachse und setzen Sie eine Markierung. Ziehen Sie von 825 [ 33 | 430 [171/4] 230 [ 9 | 488 [191/2
dieser Markierung aus eine lange, vertikale Linie nach unten und messen 850 | 34 | 446 [177/8] 230 | 9 | 502 | 20
und markieren Sie das Maf Y. Diese Position zeigt den Mittelpunkt der 2[7)[5) 22 jjg 1312/8 zgg : ;‘; 202:/ 2
Abstreifer-Steckachse. Messen und markieren Sie auf beiden Seiten. 925 37 a6 [0 172 230 [ s 538 21172

- . I N o 950 [ 38 [ 502 [ 20 [230 | 9 [ 52| 22
HINWEIS: Ist die Einbaulage nicht zuganglich, orientieren Sie sich 975 | 39 |51 2055 230 | 9 |56 (22172
am Maf? C und fahren auf dem Kreisbogen von der Mitte der 1000] 40 | 528 |211/8] 230 | 9 | 576 | 23
Trommelachse entlang, um eine zugingliche Stelle zu finden. Das Maf} 1025 41 [ 542 [213/4] 230 [ 9 [ 588 [23172
C muss konstant bleiben, um die Steckachse richtig zu positionieren 1050] 42 | 856 [221/4] 230 | 9 | 602 ] 24
(siehe obige Zeichnung).
HINWEIS: Zur Montage an offenen Kopftrommeln miissen zuerst die
Halteplatten an die Konstruktion angebracht werden.

10 MSP Kopfabstreifer




Abschnitt 4 - Montageanleitung

4.1 MSP Kopfabstreifer

2. Die Offnungen fiir die Montageplatten markieren und
ausschneiden. Benutzen Sie die beigefiigte Montageschablone
zum Anzeichnen der benétigten Offnungen im Ubergabetrichter.
Positionieren Sie die Schablone so, dass die Aussparung in
Richtung Trommel zeigt. Markieren Sie die Offnungen fiir
Steckachse und Montageschrauben (Abb. 2). Schneiden Sie die
Offnungen auf beiden Seiten des Ubergabetrichters aus.

HINWEIS: Die Offnungen sind als Langlécher auszufiihren,
um spiter ggf. noch Anpassungen vornehmen zu konnen.

3. Anbringen der Montageplatten. Schrauben Sie die
Montageplatten mit den beigefiigten Schrauben an den
Ubergabetrichter. Zentrieren Sie die Platten in den Langléchern
und ziehen Sie die Schrauben an (Abb. 3).

4. Einsetzen der Steckachse. Entfernen Sie beide Sicherungsbolzen
und das Abstreifblatt von der Steckachse und fithren Sie die Achse
durch die Montageplatten (Abb. 4).

5. Zentrieren des Abstreifers auf dem Band und Befestigung in
Einbaulage. Setzen Sie das Abstreifblatt mit beiden Bolzen wieder
ein. Zentrieren Sie das Abstreifblatt auf dem Band und bringen Sie
den Steckachsenklemmring auf der Steckachse an (gegeniiber der
Seite, an der die Spannvorrichtung angebracht wird), passgenau
an der Montageplatte. Drehen Sie das Abstreifblatt hin zum Band
und achten Sie darauf, dass das Blatt durchgiangig an der Trommel
anliegt (Abb. 5). Falls dies nicht so ist, 16sen Sie die Montageplatte
einer Seite und verschieben Sie sie nach vorne oder hinten, bis das
Abstreifblatt gleichmdf3ig an der Trommel anliegt. Ziehen Sie die
Schrauben anschliefSend wieder fest.

6. Einbau der Spannvorrichtung. Entfernen Sie die Stellmuttern
und die Feder vom Schwenkarm. Setzen Sie die Gewindestange
durch das Langloch in den Spannarm ein. Schieben Sie den
Spannarm auf das Ende der Steckachse (achten Sie darauf, dass
der Arm richtig zum Abstreifblatt ausgerichtet ist) und drehen
Sie ihn, bis die Halteplatte der Gewindestange auf die
gewiinschten Schraubenbohrungen ausgerichtet ist (Abb. 6).
Entfernen Sie die Schrauben, Muttern und U-Scheiben von der
Montageplatte und befestigen Sie damit alle Halteplatten der
Gewindestange an der Montageplatte.

7. Zusammenbau der

Kerben zur Ausrichtung

A

G
Aussparung in
Richtung Trommel
Gl
Abb. 2 |
O (@)
©O @)
Abb. 3
Abb. 4

BAND

TRAGKONSTRUKTION

ABSTREIFBLATT AUF
DEM BAND ZENTRIEREN

anve

NOILINYLSNOM9VHL

&

i)

]

Abb. 5

Steckachsenklemmring

Federspannvorrichtung.
Schieben Sie die Feder, die
U-Scheibe und die Buchsen
auf die Gewindestange

und drehen Sie die beiden
Stellmuttern soweit, dass

die Gewindestange etwa
6mm (1/4") aus den Muttern
herausragt (Abb. 7).

Spannarm

Gewindestange

Schwenkarmkarm

Buchsen

Stellmuttern
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Abschnitt 4 - Montageanleitung

4.1 MSP Kopfabstreifer

8. Spannen des Abstreifblatts gegen das Band. Drehen Sie
das Abstreifblatt, bis es das Band beriihrt. Halten Sie die
Federbuchse flach an den Spannarm und drehen Sie diesen,
so dass die Gewindestange an dem Ende des Spannarm-
Langlochs anschlégt, dass der Steckachse am Néchsten ist.
Ziehen Sie die Klemmschrauben und die Kontermuttern am
Spannarm fest (Abb. 8).

HINWEIS: Der Spannarm muss an der Montageplatte anliegen.

9. Einstellen der Federspannung. Entnehmen Sie die der
Blattbreite entsprechende Federlange der nebenstehenden
Tabelle. Ziehen Sie den Schwenkarm leicht in Richtung des
Endes des Spannarm-Langlochs, das
der Steckachse am Néchsten ist und
drehen Sie an den Stellmuttern, bis die
erforderliche Lange erreicht ist. Ziehen L
Sie die Kontermutter (Stellmutter) fest.

Stellmuttern

Oberseite der
Unterlegscheibe
bis Oberseite des

Spannarms

10. Uberpriifen der richtigen
Einbauposition der Steckachse Schieben
Sie die Lehre zur Bestimmung der Steck-

Gewindestange am Langlochende
am Néchsten der Steckachse

Klemmschrauben und
Kontermuttern festziehen

Abb. 8

QMT Federlangentabelle

achsenposition (liegt den Anleitungen
bei) nach Einbau des Abstreifers zwischen
Steckachse und Trommel, bis sie an einer
Stufe anschlagt (Abb. 9). Lesen Sie den Wert an der Stelle ab, an
der die Achse anliegt (Abb. 9a). Dieser Durchmesser miisste dem
Maf? A in Schritt 1 entsprechen.

HINWEIS: Entspricht der Ablesewert auf der Lehre nicht dem
in Schritt 1, tiberpriifen Sie das ,,C“- Maf$ und korrigieren Sie ihn
entsprechend.

Probelauf des Abstreifers und Uberpriifung des
Leistungsverhaltens. Treten Vibrationen auf oder wird
ein hoherer Reinigungsgrad erwiinscht, erhohen Sie die
Federspannung dementsprechend.

12 MSP Kopfabstreifer

. Lila WeiBe Goldene
Blatthreite Federn Federn Federn
mm mm mm mm
450 131 159 N. z.
600 121 156 N. z.
750 105 149 N. z.
800 N. z. 146 156
950 N. z. 143 156
1000 N. z. 140 152
1150 N. z. 137 149
1200 N. z. 130 149
1350 N.z. 127 146
E o 1400 N.z. 124 143
1550 N.z. N.z. 143
1600 N. z. N. z. 140
1750 N. z. N. z. 131
1800 N. z. N. z. 130
1950 N. z. N. z. 130
2100 N. z. N. z. 127

Schattierter Hintergrund kennzeichnet bevorzugte Federldnge.

Lehre zwischen
Steckachse und
Kopftrommel

schieben
KOPFTROMMEL

Lehre zur
Bestimmung
der Steckach-
senposition

Abb. 9

MaR “A" = 405mm (16")

Abb. 9a




Abschnitt 5 - Checkliste vor Inbetriebnahme und Probelauf

5.1 Checkliste vor Inbetriebnahme

«  Nochmals priifen, dass alle Befestigungselemente fest angezogen sind
o  Steckachsenkappen anbringen

o  Samtliche mitgelieferten Klebeetiketten am Abstreifer anbringen

«  Die Position des Abstreifblattes zum Band priifen

«  Uberpriifen, dass sich keine Teile oder Werkzeuge im Bereich des Bandes und der Forderanlage befinden

5.2 Probelauf der Forderanlage

o  Die Forderanlage mindestens 15 Minuten laufen lassen und die Reinigungsleistung iiberpriifen
«  Die empfohlene Linge (richtige Spannung) der Spannfeder tiberpriifen
o  BeiBedarf die Federspannung nachstellen

HINWEIS: Durch Beobachten eines einwandfrei arbeitenden Abstreifers lassen sich spéter auftretende
Probleme einfacher erkennen oder Anpassungen vornehmen.

(FLEXCOD )




Abschnitt 6 - Wartung

Flexco Bandabstreifer sind so ausgelegt, dass sie im Betrieb nur einen minimalen Wartungsaufwand benétigen.
Die Wartung ist erforderlich, um dauerhaft die maximale Reinigungsleistung zu erhalten. Nach der Installation des
Abstreifers ist ein Plan fiir die regelmiaflige Wartung aufzustellen. Dadurch ist gewéhrleistet, dass der Abstreifer mit
hochster Effizienz arbeitet und ggf. auftretende Probleme erkannt und behoben werden, bevor der Abstreifer nicht
mehr funktioniert.

Bei Inspektion der Anlage (stillstehend oder laufend) sind samtliche Sicherheitsmafinahmen zu beachten. Der
Bandabstreifer U-Type” wird im Bereich des Materialabwurfs betrieben und steht in direktem Kontakt mit dem
laufenden Band. Im laufenden Betrieb sind nur Sichtkontrollen moglich. WartungsmafSnahmen kénnen nur bei
abgeschalteter Forderanlage und unter Beachtung der ordnungsgeméfien Sperr-/Abschaltmafinahmen erfolgen.

6.1 Kontrolle nach Neuinstallation

Ein neuer Abstreifer ist nach einigen Tagen Betrieb durch Sichtkontrolle auf einwandfreie Funktion zu
tiberpriifen. Nach Bedarf Nachstellungen vornehmen.

6.2 Regelmifige Sichtkontrolle (alle 2-4 Wochen)

Bei einer Sichtkontrolle des Abstreifers und des Bandes ist auf Folgendes zu achten:
® Entspricht die Spannfederldnge den Vorgabewerten?

¢ Ist der Windungsabstand der Federn gemif3 den Vorgabewerten (bei Hakenschrauben-
Spannvorrichtungen)?

¢ Ist das Band sauber bzw. gibt es verschmutzte Bereiche?

e [st das Abstreifblatt verschlissen und muss ausgetauscht werden?

o [st das Abstreifblatt oder andere Bauteile des Abstreifers beschadigt?

® Hat sich am Abstreifer oder in der Ubergabestation Material angesammelt?

® Ist die Oberfliche des Bandes beschédigt?

¢ Vibriert oder springt der Abstreifer auf dem Band?

¢ Falls eine Anpressrolle verwendet wird, ist die Rolle auf Materialablagerung zu priifen
® Gibt es deutliche Anzeichen fiir Materialriicktrag?

Falls eine der oben genannten Storungen vorliegt, ist zu entscheiden, wann die Forderanlage zur Wartung
des Abstreifers gestoppt werden kann.

6.3 Regelmiflige technische Kontrolle (alle 6-8 Wochen)

Wenn die Forderanlage aufler Betrieb sowie ordnungsgemafd gesperrt und abgeschaltet ist, werden bei
einer technischen Kontrolle folgende Arbeiten durchgefiihrt:

® Materialablagerungen von Abstreifblatt und Steckachse entfernen

® Das Blatt genau auf Verschleifl und Beschadigungen priifen. Nach Bedarf austauschen.
¢ Durchgingigen Kontakt des Blattes zum Band sicherstellen.

® Die Steckachse des Abstreifers auf Schaden untersuchen.

¢ Alle Befestigungselemente auf festen Sitz sowie auf Verschleif$ priifen. Nach Bedarf festziehen oder
austauschen.

¢ Alle verschlissenen oder beschddigten Bauteile austauschen.

® Den Anpressdruck des Abstreifblatts gegen das Band priifen. Die Federspannung bei Bedarf unter
Verwendung der Tabelle auf dem Abstreifer bzw. auf Seite 12 anpassen.

® Nach Abschluss der Wartung einen Probelauf der Forderanlage durchfiihren, um die einwandfreie
Funktion des Abstreifers zu tiberpriifen.

14 MSP Kopfabstreifer



Abschnitt 6 - Wartung

6.4 Anleitung zum Austausch des Abstreifblatts

1.

Benotigtes Werkzeug:
*  (2) Schraubenschliissel: 38mm (1-1/2")
ODER (2) Grof3er Rollgabelschliissel/Rohrzange
* Maflband
* Drahtbiirste (zum Reinigen der Steckachse)
* Kleiner Spachtel (zum Reinigen der Steckachse)

ConShear™ Ersatzblatt

TRENNEN SIE DIE FORDERANLAGE VOM NETZ,

BEVOR SIE MIT DER MONTAGE DES ABSTREIFERS BEGINNEN.

Losen der Federspannung. _ Abb. 2
Losen Sie die beide Gewindestange Stellmuttern
Stellmuttern und drehen

Sie sie heraus, bis die erste
biindig mit dem Ende des
Schwenkarmes ist (Abb. 1).
Dadurch wird die Spannung
des Abstreifblatts vom Band
genommen.

Entfernen des abgenutzten
Abstreifblatts. Entfernen Sie

einen Sicherungsbolzen und nehmen Sie das Abstreifblatt von QMT Federléngentabelle

der Steckachse (Abb. 2). Entfernen Sie alles an der Steckachse Blatthreite Lila WeiBe | Goldene
haftende Material Federn Federn Federn

: mm mm mm mm

. . . 450 131 159 N.z.

HINWEIS: Lasst sich das Abstreifblatt nur Stellmuttern 500 i 156 N2

schwer entfernen, verwenden Sie einen 750 105 149 N.z.

Schraubenzieher oder einen Hammer, t ggg m z 1:: 1:2

um es zu losen und entfernen Sie es dann. 1000 Nz 120 152

Oberseite der 1150 N. z. 137 149

Einsetzen des neuen Abstreifblatts. BHTSSGQSC,Peabe 1200 N. z. 130 149

) . K is Oberseite des 1350 N. z. 127 146

Schieben Sie das neue Abstreifblatt Spannarms 1200 N ; o 3

auf die Steckachse bis es am hinteren 1550 N.z. N.z. 143

Sicherungsbolzen anliegt. Setzen Sie den L*—E\ :ggg m z m z 1;?

. .z .7

zuvor herausgenommenen Sicherungsbolzen 1800 Nz Nz 130

wieder ein und sichern Sie ihn. 1950 N.z. N.z. 130

2100 N.z. N.z. 127

Finstellen der richtigen Federspannung. Schattierter Hintergrund kennzeichnet bevorzugte Federlénge.

Die fiir die jeweilige Blattbreite erforderliche Federldnge
entnehmen Sie nebenstehender Tabelle. Zur Einstellung ziehen Sie die Gewindestange zum Ende des Langlochs
im Spannarm. Danach ziehen Sie die Stellmuttern an, bis die gewiinschte Federldnge erreicht ist.

HINWEIS: Fiir einen zukiinftigen Abgleich im Zuge der Federwartung und des Nachspannens ist an der
Montageplatte die Tabelle ebenfalls angebracht.

Probelauf des Abstreifers durchfiihren. Lassen Sie die Forderanlage mindestens 15 min. laufen und iiberpriifen
Sie die Abstreifleistung. Uberpriifen Sie die Federlinge. Falls erforderlich, erhohen Sie die Federspannung.

(FLEXCOD ) -




Abschnitt 6 - Wartung

6.5 Wartungsprotokoll

Bezeichnung/Nr. der Forderanlage

Datum: Arbeiten durchgefiihrt von: Wartungsangebot Nr.
Tatigkeit:

Datum: Arbeiten durchgefiihrt von: Wartungsangebot Nr.
Tatigkeit:

Datum: Arbeiten durchgefiihrt von: Wartungsangebot Nr.
Tatigkeit:

Datum: Arbeiten durchgefiihrt von: Wartungsangebot Nr.
Tatigkeit:

Datum: Arbeiten durchgefiihrt von: Wartungsangebot Nr.
Tatigkeit:

Datum: Arbeiten durchgefiihrt von: Wartungsangebot Nr.
Tatigkeit:

Datum: Arbeiten durchgefiihrt von: Wartungsangebot Nr.
Tatigkeit:

Datum: Arbeiten durchgefiihrt von: Wartungsangebot Nr.
Tatigkeit:

Datum: Arbeiten durchgefiihrt von: Wartungsangebot Nr.
Tatigkeit:

16 MSP Kopfabstreifer




Abschnitt 6 - Wartung
6.6 Checkliste Abstreiferwartung

ort: Uberpriift durch: Datum:

Bandabstreifer: Seriennummer

Blattbreite: [ Band minus 50mm [ Band minus 200mm [ Band minus 350mm

Angaben zum Férderband:
Forderband-Nummer: Zustand des Bandes:

Band- [ 450mm O 600mm O 750mm 0 900mm I 1050mm I 1200mm O 1350mm I 1500mm 3 1800mm 1 2100mm I 2100mm I 2400mm

breite: (18") (24") (30") (36") (42") (48") (54") (60") (72") (84") (96") (120)
Durchmesser Kopftrommel (inkl. Band und Belag):: Bandgeschwindigkeit: m/s Banddicke:
Bandverbindung: Zustand der Verbindung: Anzahl der Verbindungen:

O In die Banddecke eingelassen [ Nicht in die Banddecke eingelassen

Gefdrdertes Material:

Betriebstage pro Woche: Betriebsstunden pro Tag:

Lebensdauer des Abstreifblatts:
Einbaudatum des Abstreifblatts: Inspektionsdatum des Abstreifblatts:
Voraussichtliche Standzeit des Abstreifblatts:

Liegt das Abstreifblatt durchgehend am Band an? [Ja [ Nein

Abstand zur VerschleiBmarkierung: Links Mittel Rechts

Zustand des Abstreifblatts: [ Gut [ Gerieft [ Mittlerer Blatthereich bogenfdrmig abgenutzt (Smiled)
O Kein Bandkontakt [ Beschadigt

Einstellung der Feder:  Soll Ist

Waurde der Abstreifer nachgestellt: [1Ja [ Nein
Zustand der Steckachse: [ Gut [JVerbogen [ Abgenutzt
Belag: [ Aufschiebbelag [ Keramik [ Gummi [ Andere [ Kein

Zustand des Belages: [0 Gut [ Schlecht [ Andere

Reinigungsleistung insgesamt: (Bewerten Sie mit 1 - 5; 1 = sehr schlecht - 5 = sehr gut )

Erscheinungsbild: __ Bemerkungen:
Position: ______ Bemerkungen:
Wartung: Bemerkungen:
Reinigungsleistung: __ Bemerkungen:

Sonstige Bemerkungen:

(FLEXCOD ) v




Abschnitt 7 - Fehlerbehebung

Problem Mogliche Ursache Mogliche Losungen
. . Auf richtige Spannung bringen - siche
Abstreiferspannung zu gering Tt bmseriaballs
Mangelhafte T Auf richtige Spannung bringen - siehe
Abstreifleistung £ Federlangentabelle
Abstreifer an der falschen Position eingebaut "C"- Mafl iiberpriifen, auf richtiges Mafd bringen
Abstreifblatt verschlissen oder beschadigt Abstreifblatt ersetzen
. . Auf richtige Spannung bringen - siehe
Spannung des Abstreifers zu hoch/gering Federlingentabelle
Abstreifer an der falschen Position eingebaut Flnbau}age des Abstreifers auf richtige Mafte
iiberpriifen
Schneller Winkel zwischen Abstreifblatt und Band ist nicht | Einbaulage des Abstreifers auf richtige Mafie
Blattverschleifl | korrekt tiberpriifen
Material zu abrasiv fiir Abstreifblatt Option: auf Abstreifer mit Hartmetallklingen
v ausweichen
Mechanische Verbinder beschddigen Abstreifblatt B'andverbmdung reparieren oder in das Band
einlassen
Mittlerer Abstreifblatt breiter als Materialpfad AU S e GBS (it
Blattbereich austauschen
abgenutzt Auf richtige Spannung bringen - siche

(Smile-Effekt)

Spannung des Abstreifers zu hoch/gering

Federldngentabelle

Mechanische Verbinder beschddigen Abstreifblatt

Bandverbindung reparieren oder in das Band

oder Gerausche

Spannung des Abstreifers zu hoch/gering

Ungewohnliche einlassen

Abnutzung Band beschidigt oder gerissen Band reparieren oder erneuern

oder Schaden : S e R A :

am Abstreifblatt | Abstreifer an der falschen Position eingebaut C"- Maf3 tiberpriifen, auf richtiges Maf3 bringen
Trommel oder Trommelbelag beschidigt Trommel reparieren oder erneuern
Abstreifer an der falschen Position eingebaut "C"- Maf3 tiberpriifen, auf richtiges Maf3 bringen
Winkel zwischen Abstreifblatt und Band ist nicht | |, - MR et el elifes MR bimgen
korrekt
Abstreifer lduft auf leerem Band (trocken) Was§erspruhe1nr1chtung verwenden, wenn das Band

leer ist
Vibrationen Auf richtigen Spannungswert einstellen und ggf.

nachspannen, bis ein ruhiger Lauf erreicht ist

Befestigungsschrauben des Abstreifers nicht fest

Alle Schrauben und Muttern iiberpriifen und
festziehen

Abstreifer nicht rechtwinklig zur Kopftrommel

"C"- Maf3 iiberpriifen, auf richtiges Maf3 bringen

Ablagerung von Riickstinden im Ubergabetrichter

Ablagerungen am Abstreifer und im
Ubergabetrichter beseitigen

Abstreiferspannung nicht richtig eingestellt

Auf richtige Spannung iiberpriifen/Spannung leicht

erhéhen

Abstreifer Anhaftendes Material iiberlastet den Abstreifer Spannung erhdhen; anderen/grofieren Abstreifer
wird von der verwenden
Kopftrommel . . . . Uberpriifen, ob Einbaumafe auf beiden Seiten
weggedriickt Abstreifer nicht korrekt installiert gleich sind

Steckachse zu weit von der Trommel entfernt o . . L. .

('C"-Ma8 7u grof) C"- Maf3 iiberpriifen, auf richtiges Maf bringen

18 MSP Kopfabstreifer




Abschnitt 8 - Technische Daten und CAD-Zeichnungen

8.1 Technische Daten und Richtlinien

Steckachsenlidngen*
ABST[!EIFER- STECK_ACH- MAXIMALE LICHTE ] ]
GROSSE SENLANGE BANDBREITE
mm in. mm in. mm in. It 5 55 5]
650 30 2133 84 1883 74 | |
800 36 2286 90 2036 80
1000 42 2438 96 2188 86
1200 48 2590 102 2340 92 _L— ) ) ) _J_
1200 5 2895 108 2645 9% Maximale lichte B?ndbrelte
1600 60 3054 11 2804 104 Steckachsenlange
1800 72 3206 126 2956 116 *Die Steckachsen aller Léngen kdnnen mit Blattbreiten entweder
2000 34 3511 138 3261 128 fiir eine Bandbreite minus 50mm (2"), 200 mm (8"), oder 350mm (14")
. verwendet werden.
*Werden besonders lange Steckachsen bendtigt, ist ein Steckachsen-
Verlangerungssatz (#76024) erhaltlich, der 750mm (30") zusétzliche B
Achslénge verschafft.
Durchmesser - 73mm (2-7/8")
A
Erforderlicher Einbauraum fiir die Montage
ERFORDERLICHER ERFORDERLICHER Vertikal
EINBAURAUM HORIZONTAL EINBAURAUM VERTIKAL i
mm in. mm in. Verschieben Sie C
100 4 250 10 auf dem Kreisbogen
A =Trommeldurchmesser + Belag und Férderband
C = Mdgliche Position der Steckachse,
. Horizontal falls Verschieben erforderlich
QMT Federlangentabelle
Blattbreite Lila WeiRe Goldene
Federn Federn Federn Steckachsenpositionstabelle
mm mm mm mm A X Y C
450 131 159 N.z. mm | in. | mm | in. | mm | in. | mm | in.
600 2] 156 N.z 250 | 10 | 68 | 258 230 | 9 | 240 | 9458
750 I 149 N.z 275 | 11 | 88 |34/8] 230 | 9 | 246 | 96/8
gog m'z' 135 15: * 300 | 12 | 102 ] 4 | 230 | 9 | 252 |98
5 L e 152 325 | 13 | 130 | 51/8 | 230 | 9 | 264 |103/8
1000 2 140 15 Oberseite der 350 | 14 | 142 [ 558 230 | 9 | 270 [1058
1150 m-Z- 137 149 Unterlegscheibe 375 | 15 | 164 [64/8| 230 | 9 | 282 [111/8
:200 e Il 129 b'ssob:nrrfs'rt;:es 400 | 16 | 176 | 71/8| 230 | 9 | 290 |111/2
350 N'Z' 2] 6 p 425 | 17 | 19 | 77/8| 230 | 9 | 302 | 12
1400 -z 2 143 450 | 18 | 204 |81/4] 230 | 9 | 308 |121/4
1550 N.z N.z Lk 475 | 19 | 222 | 9 | 230 | 9 | 320 |1234
1600 N.z N.z L E 500 | 20 | 232 |938| 230 | 9 | 326 | 13
1;33 m-z- m-z- 191 525 | 21 | 248 | 10 | 230 | 9 | 338 |131%2
:g ; N'Z' N'Z' :gg 550 | 22 | 266 |103/4] 230 | 9 | 352 | 14
215 N'Z' N'Z' s 575 | 23 | 282 |113/8] 230 | 9 | 364 14172
100 2z | Nz _ 600 | 24 | 298 | 12 | 230 | 9 | 376 | 15
Schattierter Hintergrund kennzeichnet bevorzugte Federlénge. 625 %5 312 [125/8] 230 9 388 [151/2
650 | 26 | 330 [131/4] 230 | 9 | 402 | 16
675 | 27 | 344 [137/8] 230 | 9 | 414 [16112
. . 700 | 28 | 358 [143/8] 230 [ 9 [ 426 | 17
Technische Spezifikationen: 725 | 29 |32 | 15 | 230 | 9 | 438 [1712
. o 750 | 30 | 390 [155/8| 230 [ 9 | 452 | 18
e Maximale Bandgeschwindigkeit.... ..3,5m/s (700 FPM) 775 | 31 | 402 [161/8] 230 | 9 | 464 [18172
e Temperaturbereich -35 bis 82°C (-30 bis 180°F) 800 | 32 | 416 |163/4] 230 | 9 | 476 | 19
e Minimaler Trommeldurchmesser................. 250mm (10") 825 | 33 | 430 171/4] 230 | 9 | 488 |191/2
. . , 850 | 34 | 446 [177/8] 230 | 9 | 502 | 20
o AbstreifblatthOhe ......oo.oeveeeeeeeeeeeeeeeeeeee 185mm(7'1/4) 875 35 460 [183/8] 230 9 514 [201/2
¢ Verwendbare abnutzbare Blatthéhe............. 100mm (4") 900 | 36 | 474 | 19 | 230 | 9 | 5% | 21
. . 925 | 37 | 486 [191/2[ 230 | 9 | 538 [21112
[
Blattmaterial ........cccoooeevecvecceccesecreceinas Polyur.t.athan(markenrechthch w0 3 52 T 2 120 9 52 | 2
geschiitzte Mischung - 975 | 39 | 514 |205/8] 230 | 9 | 564 |22112
widerstandsfahig und langlebig) 1000 [ 40 [ 528 [211/8] 230 | 9 | 576 [ 23
e Erhéltlich fiir Bandbreiten von..........cccoe...... 650 bis 2000mm (24 bis 84') Andere 1025 | 41 | 542 |213/4] 230 | 9 | 588 |231/2
1050 | 42 | 556 [221/4] 230 | 9 [ 602 | 24

CEMA Klassifizierung

GroRBen auf Anfrage erhaltlich.

Klasse 3 US-Patent Nr. D482,508S

(FLEXCO )
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Abschnitt 8 - Technische Daten und CAD-Zeichnungen
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Abschnitt 9 - Ersatzteile

. .
9.1 Ersatzteilliste
(versteckt)
(biindig an
Montageplatte)
Detailansicht von Teil 4
. ™ . "
Ersatzteile ConShear™ Ersatz-Abstreifblatter
POS. | BESCHREIBUNG BESTELL- | ARTIKEL- | GEW. BLATTBREITE BESTELL- | ARTIKEL- | GEW.
' NUMMER | NUMMER | KG P0OS.| mm in. NUMMER | NUMMER | KG

650mm (30") Steckachse MSPP650 78301 21.05 200 8 CRB-200 78239 2.0

800mm (36") Steckachse MSPP800 78302 23.05 300 12 CRB-300 78240 25

1000mm (42") Steckachse MSPP1000 78303 25.55 350 14 CRB-350 78241 3.0
1 1200mm (48") Steckachse MSPP1200 78304 21.55 450 18 CRB-450 78242 4.0

1400mm (54") Steckachse MSPP1400 78305 30.55 600 24 CRB-600 78243 5.0

1600mm (60") Steckachse MSPP1600 78306 32.55 750 30 CRB-750 78244 6.5

1800mm (72") Steckachse MSPP1800 78307 34.55 800 32 CRB-800 78245 7.0

2000mm (84") Steckachse MSPP2000 78308 40.55 950 38 CRB-950 78246 8.0
2 Montageplattensatz* (2 St MSPMPK 75811 38 1000 40 CRB-1000 78247 8.5
3 Steckachsenklemmring (1 St.) MSPPL 75816 0.9 R 1150 46 CRB-1150 78248 10.0
4 Satz Sicherungsbolzen (1 St) MSPBP 107852 0.05 1200 48 CRB-1200 78249 105
5 Satz Schwenkarm* (1St QMTPAK 76096 20 1350 54 CRB-1350 78250 115
6 fS"p:Tnfed;L-7\6ioolett(8(1288:i) QMTS-P 75845 03 1400 56 CRB-1400 78251 12.0

s”’ e f‘”d - "?r's“( - ) 1550 62 CRB-1550 78252 13.0

pannfeder - weif (1 St. i

62 | (i Blatter 850-1750mm (3670 PSTS-W 75898 08 1600 64 CRB-1600 78253 135

Spannfeder - goldfarben (1 St) ) 1750 70 CRB-1750 78254 145
6b fiir Blatter 1900-2050mm (76-82") AMTS-G 76484 I 1800 72 CRB-1800 78255 15.0
7 Buchsensatz - violett (2 St) QMTBK-P 76097 0.05 1950 78 CRB-1950 78256 16.5
7a_ | Buchsensatz - wei (25t) aMTBK-W 76098 0.1 Bestellen Sie die Blattbreite, passend zur Materialflussbreite auf dem
7b | Buchsensatz - gold (2 St QMTBK-G 76540 0.1 Band: Bandbreite -50mm (2"), -200mm (8"), oder -350mm (14")
8 Satz Halteplatte der Drehwelle* (1 St) QMTPSBK 76099 20 Lieferzeit: 1 Werktag
9 Satz Spannarm*® (1 St) PSTA 75896 5.2
10 | Kontermuttern-Set, QMT-Spannvorrichtung JNK-C 79893 0.1

QMT Federspanner® - violett Auswabhltabelle Federspanner

(einschl. 1 St. Artikel 5, 6,7, 8, & 9) QMT-P 76074 9.3

fiir Blatter 200-700mm (8-28") 76074 | 76075 | 76843

ABSTREIFERBLATTBREITE

QMT Federspanner® - weif3 QMT-P | QMT-W | OMT-G

(einschl. 1 St. Artikel 5, 6a, 7a, 8, & 9) QMT-W 76075 9.9 ConShear™ 200-700mm (8-28") X

fiir Blatter 850-1750mm (34-70")

ConShear™ 850-1750mm (34-70" X

QMT Federspanner* - goldfarben { )"

(einschl. 1 St. Artikel 5, 6b, 7b, 8, & 9) QMT-G 76483 105 ConShear™ 1900-2050mm (76-82") X

fiir Blétter 1900-2050mm (76-82")

*EinschlieBlich Hardware
Lieferzeit: 1 Werktag

US-Patent Nr. D482,508S
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Abschnitt 10 - Weitere Flexco-Produkte fiir Forderanlagen

Flexco bietet viele Produkte fiir den effizienten und sicheren Betrieb Threr Foérderanlagen an.
Diese Komponenten l9sen typische Probleme von Forderanlagen und verbessern die Produktivitit.

Hier sind einige davon kurz vorgestellt:

MHS Sekundarabstreifer mit
Service Advantage Cartridge

« Klingenschnellwechselsystem fiir einfache und schnelle
Wartung

« Patentierter PowerFlex-Schwingungsdampfer™ fiir
optimalen Bandkontakt

« Einsetzbar an Bandern mit mechanischen Verbindungen.

Flexco Sekundiarbandabstreifer

« Ausfiithrung in niedriger Bauhohe fiir beengte
Platzverhiltnisse

« Hochtemperatur- Abstreifer
o Einsetzbar mit mechanischen Verbindern
« In Edelstahl-Ausfithrung erhaltlich

DRX Aufgabeprallstationen

—

o Exklusive Velocity Reduction Technology™ fiir besseren
Schutz des Bandes

o Slide-Out Service™ ermdglicht den direkten Zugang zu
samtlichen Prallleisten beim Austausch

« Prallleisten-Stiitzen fiir lingere Lebensdauer der Leisten

o In 4 Ausfithrungen erhaltlich, passend fiir jeden
Anwendungsfall

22 MSP Kopfabstreifer

U-Type® Sekundirabstreifer

« Hartmetallklingen entfernen stark anhaftendes Material,
Gumnmileiste streift Wasser und feuchtes Material ab

o U-formiges Blatt und gekropfte Steckachse zur Erhéhung
der Reinigungsleistung

« Einfacher Blattwechsel

Bandfiihrungsstation PT Max™

« Patentiertes ,,Dreh und Kipp“-Design fiir optimale
Bandfithrung

 Doppelte Sensorrollen an jeder Seite, um Bandschdden zu
minimieren

o Drehpunkt garantiert leichtgangig und friert nicht fest

o Fiir Ober- und Untertrum lieferbar

Pflugabstreifer

L

. e

« Ein Bandabstreifer vor der Umlenktrommel

« Das besondere Abstreifblatt-Design schiebt Ablagerungen
einfach vom Band

o Giinstig im Unterhalt und einfach zu warten
o Als Pflug- oder Diagonalausfithrung lieferbar
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Besuchen Sie www.flexco.com fiir weitere Flexco-Standorte und -Produkte oder um einen autorisierten Handler zu finden. (Flsxcn)
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