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Abschnitt 1 — Wichtige Informationen

1.1

1.2

1.3

Allgemeine Einleitung

Wir von Flexco freuen uns, dass Sie einen MXP-Kopfabstreifer fiir Thre Férderanlage ausgewéhlt haben.

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

Fiir den sicheren und effizienten Betrieb ist es wesentlich, die aufgefiihrten Informationen und Richtlinien
vollstandig verstanden zu haben und zu beherzigen. Dieses Handbuch beinhaltet Sicherheitsvorkehrungen,
Montageanleitungen, Wartungsverfahren und Hinweise zur Fehlerbehebung.

Sollten Sie Fragen oder Probleme haben, die in dieser Anleitung nicht abgedeckt sind, besuchen Sie unsere
Webseite oder wenden Sie sich an unseren Kundendienst:

Kundendienst: +49-7428-9406-0
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 Verantwortlichen direkt weiter. Obwohl wir uns bemiiht haben, Aufbau und Wartung so
weit wie moglich zu vereinfachen, sind trotzdem die richtige Montage sowie regelméflige Inspektionen
und Einstellungen erforderlich, um den einwandfreien Betrieb zu gewihrleisten.

Vorteile fiir den Anwender

Richtige Montage und regelmifSige Wartung garantieren folgende Vorteile:
o Weniger Stillstandszeiten der Forderanlage
o Weniger Arbeitsstunden
« Geringere Wartungskosten
o Verldngerte Lebensdauer des Bandabstreifers und anderer Bauteile der Forderanlage

Optionaler Wartungsvertrag

Der MXP-Kopfabstreifer ist auf eine problemlose Montage und Wartung durch die Mitarbeiter vor Ort
ausgelegt. Wenn Sie jedoch einen werkseitigen Rundum-Service bis zur Betriebsbereitschaft wiinschen,
nehmen Sie Kontakt mit Threm Gebietsvertreter auf.

MXP-Kopfabstreifer



Abschnitt 2 — Sicherheitshinweise und VorsichtsmaBnahmen

Vor der Montage und Inbetriebnahme des MXP-Kopfabstreifers muss sichergestellt werden, dass die folgenden

Sicherheitsinformationen gelesen und verstanden werden.

Einstell- und Wartungsarbeiten werden sowohl an stillstehenden als auch an laufenden Forderanlagen durchgefiihrt.

Fiir jeden Fall gibt es ein eigenes Sicherheitsprotokoll.

2.1 Ruhende Forderanlagen

Folgende Mafinahmen werden an ruhenden Forderanlagen durchgefiihrt:

» Montage

« Einstellen der Spannung

A GEFAHR

Vor Durchfithrung weiterer Mafinahmen ist die
Beachtung der Vorschriften OSHA/MSHA Lockout/
Tagout (LOTO) 29 CFR 1910.147 unbedingt erfor-
derlich. Durch Nichtbeachtung der LOTO-Vorschriften
werden Mitarbeiter dem unkontrollierten Verhalten
des Bandabstreifers ausgesetzt, wenn sich das Band in
Bewegung setzt. Dies kann zu schweren oder todlichen
Verletzungen fiihren.

Vor Beginn der Arbeiten:
« Die Stromversorgung der Férderanlage ausschalten

« Alle Spannrollen l6sen

« Auf freien Lauf des Forderbands achten oder in
Einbaulage fixieren

« Austauschen des Abstreifblatts

» Reparaturen

 Reinigung

A WARNUNG

Legen Sie Ihre personliche Schutzausriistung (PSA) an:
« Augenschutz

o Helm
« Sicherheitsschuhe

Beengte Platzverhiltnisse, Federn und schwere Bauteile
sind Gefahrenquellen und gefédhrden Augen, FiifSe und
Kopfe der Mitarbeiter.

Um die beim Umgang mit Bandabstreifern vorherseh-
baren schweren Unfille zu vermeiden, muss die
personliche Schutzausriistung getragen werden.
Dadurch lassen sich ernsthafte Verletzungen vermeiden.

2.2 Laufende Forderanlagen

Es gibt zwei routineméflige Arbeiten, die an der laufenden Forderanlage durchgefiihrt werden miissen:

o Uberwachung der Reinigungsleistung

« Dynamische Fehlerbeseitigung

A GEFAHR

Jeder Bandabstreifer birgt die Gefahr des Einzugs von
Gliedmafien. Beriihren Sie niemals einen Abstreifer
bei laufender Forderanlage. Unfille an Bandabstreifern
kénnen die unverziigliche Abtrennung und das Ein-
quetschen von Gliedmafien mit sich bringen.

A WARNUNG

Am Bandabstreifer konnen Teile des Forderguts weg
geschleudert werden. Halten Sie sich stets nur so
nah am Bandabstreifer auf wie nétig und tragen Sie
Sicherheitsbrille und Helm. Herumfliegende Teile
stellen eine Gefahr fiir Leib und Leben dar.

A WARNUNG

Niemals wihrend des laufenden Betriebs Einstell-
arbeiten am Bandabstreifer durchfithren. Unvorher-
sehbar herausstehendes Material und Bandeinrisse
konnen sich an den Bandabstreifern verfangen und
die Tragekonstruktion in gefdahrliche Bewegungen
versetzen. Ausschlagende Bauteile konnen zu
ernsthaften Verletzungen oder zum Tod fithren.

(FLEXCOD ) -




Abschnitt 3 — Checkliste und Optionen vor der Montage

3.1 Checkliste

« Uberpriifen Sie, ob die Abstreifergrofe fiir die Bandbreite geeignet ist
« Uberpriifen Sie, ob alle Teile in der Verpackung des Abstreifers enthalten sind
o Ziehen Sie die Liste "Erforderliche Werkzeuge" zu Anfang der Montageanleitung zu Rate
« Uberpriifen Sie den Aufstellort der Frderanlage:
- Soll der Abstreifer an einem Ubergabetrichter montiert werden

- Gibt es Hindernisse, die Anpassungen des Aufstellorts erfordern
(siehe 3.2 - Anpassungen der Einbauposition)

- Erfordert die Montage an eine offene Kopftrommel einen Unterbau
(siehe 3.3 - Optional erhéltliches Montagezubehor)

6 MXP-Kopfabstreifer



Abschnitt 3 — Checkliste und Optionen vor der Montage

3.2

1.

Anpassungen der Einbauposition

Bei manchen Anwendungen muss der Einbauort der Kopfabstreifer-Steckachse gedndert werden, da die
Konstruktion der Anlage einen Einbau an der urspriinglich gewiinschten Position unméglich macht. Die
Umsetzung der Achsposition lasst sich leicht durchfithren und beeintrachtigt nicht das Leistungsverhalten des
Bandabstreifers, solange der "C"-Bereich eingehalten wird.

HINWEIS: Das nachfolgende Beispiel veranschaulicht das Absenken der Steckachse in "Y"-Richtung; das
Umsetzen in "X"-Richtung erfolgt ebenso.

Maf3e und Einstellungen der Forderanlage:

Trommeldurchmesser: 1500 mm (60")
X =670 mm (26 3/8") 1500 mm
Y =692 mm (27 1/4") 160}
C=965mm (38")

Die vorhandene Anlage ausmessen und festlegen, welche Anderungen erforderlich sind. Sobald die
gegebenen Mafie fiir X und Y bestimmt wurden, muss das Maf fiir die Anderung ermittelt werden, damit
der richtige Abstand fiir das Steckachsen- und Spannersystem eingestellt werden kann. (Im Beispiel wird die
Steckachse um 50 mm (2") abgesenkt, um aus dem Bereich der Tragekonstruktion herauszukommen).

Die bekannten Mafle notieren. Jetzt konnen zwei der drei erforderlichen Mafle berechnet werden, anhand
derer sich dann auch das Dritte ermitteln ldsst. Wie bereits erwahnt, ist Maf3 "C" nicht dnderbar, also bleibt
es erhalten. Die Steckachse muss in "Y"-Richtung um 50 mm (2") abgesenkt werden, also werden dem
vorgegebenen Y-Maf 50 mm (2") hinzugefiigt.

X=?"

Y =692 mm + 50 mm =742 mm (27 1/4"+2=29 1/4")

C=965mm (38")

Das endgiiltige Maf ermitteln. Auf einer ebenen, vertikalen Fliche mit einer Wasserwaage eine horizontale
und eine vertikale Linie im rechten Winkel zueinander zeichnen (Abb. 3a). Vom Schnittpunkt das ermittelte
Y-Maf3 nach unten abtragen und die Position markieren (Abb. 3b). Ein Bandmafi an der gednderten Y-Mar-
kierung anlegen, dann einen Kreisbogen mit Radius C iiber die horizontale Linie schlagen und den Schnitt-
punkt markieren (Abb. 3c). Den Abstand vom ersten zum zweiten Schnittpunkt messen. Dies ist das neue
X-Maf3 (Abb. 3d).

X =616 mm (24 1/4")

Y =742 mm (29 1/4")

C=965mm (38")

Dieser Abstand ist das
neue X-Maf}
616 mm
Y 742mm C 965 mm | (24 1/4")
(29 1/4") (38")
Markierung
Abb. 3a Abb. 3b Abb. 3c -+ Abb. 3d

(FLEXCO ) -




Abschnitt 3 - Checkliste und Optionen vor der Montage

3.3 Optionales Montagezubehor

Vielseitige, verstellbare Halterungen und Platten, die an der Tragekonstruktion der Férderanlage angebracht
werden, so dass Kopf- und Sekundirabstreifer schnell und einfach in Einbaulage angeschraubt werden konnen.

Seiten der Trommel und

[°] 75830
Optionaler Montageschienen-Satz
o (einschl. Schrauben, Muttern und
Unterlegscheiben)
o| ¢ Zum Befestigen des
Kopfabstreifers an offenen
Kopftrommeln.
2]« Zum Anschweiflen an beide

76537

Montageplattensatz

(umfasst 2 Platten)

o Zur Verwendung mit
Montageschienen zur Montage
von Abstreifern an offenen
Kopftrommeln.

Anschrauben an Stahlplatten.
¢ 38 x 400 mm (1-1/2" x 16") mit
vier 5/8-11 Gewindebohrungen

« 400 x 800 mm (16" x 32") mit
vier 16 mm (5/8")-Lochern

Optional erhéltliche Montagesatze (umfasst 2 Halterungen/Schienen)
Gew.
Beschreibung Bestellnummer | Artikelnummer kg
Optional erhéltlicher Montageschienensatz* MMBK 75830 8,8
Montageplattensatz (umfasst 2 Platten) MMPK 76537 63,5

*ginschlieflich Hardware
Lieferzeit: 1 Werktag

8 MXP-Kopfabstreifer



Abschnitt 4 — Montageanleitung

4.1 MXP-Kopfreiniger

Osenschrauben

™ _
X:Q?i?fi?&gtter (zum Anheben der Steckachsen-nden)

Benotigtes Werkzeug:
o Bandmaf$
o Schraubenschliissel:

(2) 58 mm (2-1/4") -1 Schliissel
enthalten

(1) 24 mm (15/16")
(2) 36 mm (1-27/64")
(2) 30 mm (1-3/16")

) o Schwerer Hammer -1,4 - 2,3 kg
Mittelachse (3-51b)

Sicherungsstifte

Steckachsenenden Sicherungsstift- » Wasserwaage

Ausbauwerkzeug « Markierstift oder Speckstein

Trennen Sie die Forderanlage vom Netz, bevor Sie mit
der Montage des Abstreifers beginnen.

ACHTUNG: Bauteile konnen schwer sein. Sicherheitsgepriifte Hebeverfahren anwenden.

1. Bestimmen Sie die Angaben zu X, Y und C. Messen Sie den
Trommeldurchmesser (einschliefdlich Band und Belag) (Abb. 1).

Trommeldurchmesser " X= " Y= " C= "
(Die X- und Y-Koordinaten kénnen angepasst werden, um Trommeldurch-
ausreichenden Abstand zu moglichen Hindernissen zu halten, (einscmhﬁsbs:r:d unl
solange das Maf3 C dabei nicht verandert wird). belag) Y
X-Y-Tabelle fiir Lage der Steckachse X-Y-Tabelle fiir Lage der Steckachse \ X
Trommel- Trommel-
durchmesser durchmesser
(einschlieBlich (einschlieBlich Abb. 1 C
belag und band) X Y C belag und band) X Y C
1225 520 665 845 1850 835 720 1100
1250 535 670 855 1875 845 725 1115
1275 545 670 865 1900 860 725 1125
1300 560 675 875 1925 870 730 1135
1325 570 675 885 1950 885 730 1145
1350 585 675 895 1975 895 730 1155
1375 595 680 905 2000 910 735 1170
1400 610 680 915 2025 920 735 | 1180 Maximale StiickgroBe
1425 620 | 685 | 925 2050 935 | 740 | 1190 +200 mm (8")
1450 635 685 935 2075 945 740 1200
1475 645 690 945 2100 960 745 1215
1500 660 690 955 2125 970 745 1225
1525 670 695 965 2150 985 750 1235
1550 685 695 975 2175 995 750 1245
1575 695 695 985 2200 1010 750 1260
1600 710 700 995 2225 1020 755 1270
1625 720 700 1005 2250 1035 755 1280
1650 735 705 1015 2275 1045 760 1290
1675 745 705 1025 2300 1060 760 1305
1700 760 710 1040 2325 1070 765 1315
1725 710 710 1050 2350 1085 765 1325
1750 785 710 1060 2275 1095 770 1340
1775 795 715 1070 2400 1110 770 1350
1800 810 715 1080 2425 1120 770 1360
1825 820 720 1090

(FLEXCOD )




Abschnitt 4 — Montageanleitung

4.1 MXP-Kopfabstreifer (Forts.)

+ \
Markierung
X
Y
Markierun
Abb. 2 I~
Markierung
aus Schritt 2
71N
O O
7 AY
Bohrschablone ) s
XDST-Montageplatte 4
o A
Abb. 3 ~
Mittelachse Klemm- Osenschraube
schrauben
e~
o ad @/
Steckachsen-
A7 [ ™ ~s Ende
Ubergabetrichter-Wand
Abb. 4 (Ausschnitt)

2. Die Maf3e an der Wand des Ubergabetrichters oder an den

Montageplatten-Sitzen (optional, wenn nicht am Ubergabetrichter
montiert) aufzeichnen. Das Maf? fiir X von der Mitte der Trommelwelle
aus horizontal abmessen und markieren. (HINWEIS: Es konnte ein-
facher sein, eine Wasserwaage oben auf die Trommelwelle zu legen, eine
horizontale Linie zu ziehen und dann den halben Wellendurchmesser
nach unten zu messen und eine Linie von der Vorderseite der Welle

zu ziehen. Jetzt ziehen Sie den halben Trommelwellendurchmesser

von der X-Koordinate ab und messen auf der Linie und machen eine
Markierung). Dann vertikal nach unten das Y-Maf$ ausmessen und
markieren. Dies ist die korrekte Position fiir die Mitte der Abstreifer-
Steckachse (Abb. 2). Bei Verwendung eines Montageplatten-Satzes (siehe
Seite 6) diesen so montieren, dass die Mitte der Steckachse in der Mitte
der Platte zentriert ist. Sicherstellen, dass innerhalb der Kanten der Platte
ausreichend Platz fiir die ganze Bohrschablone des Montagesockels ist.
Die gleichen Mafle an der anderen Seite ausmessen und markieren.

Die Bohrungen am Montagesockel markieren und anbringen. Das
grofSe Loch fiir die Steckachse in der im Anweisungspaket enthaltenen
Bohrschablone so am Ubergabetrichter oder an der Montageplatte
positionieren, dass die Lochaussparungen mit den Linien ausgerichtet
sind. Die Aussparung an der Steckachse und die Montagebohrungen
suchen (Abb. 3). Jeder Sockel kann in jeder beliebigen Stellung 360° um
die Steckachse herum montiert werden, damit die Spannvorrichtung
nicht gegen Hindernisse stof3t; solange der Mittelpunkt der Steckachse
nicht verdndert wird. Bohren Sie die Locher in beide Seiten des Uber-
gabetrichters.

Die Steckachsen-Enden an die Mittelachse anbauen. Bei Bedarf die
Osenschrauben entfernen und die Steckachsen-Enden von innen durch
die Locher im Ubergabetrichter einfithren und die Schraubenlécher

im Flansch mit den Lochern des Flansches der Mittelachse ausrichten
(Abb. 4). Alle Klemmschrauben, Unterlegscheiben und Muttern
eindrehen und festziehen.

Montagesockel einbauen. Den Montagesockel iiber das Steckachsen-
Ende schieben. Die Lage der Halteplatte fiir das Drehgelenk und die
Ausrichtung der Gewindestange bestimmen, aber noch nicht einbauen
(Abb. 5a). Den Montagesockel an der Ubergabetrichterwand mit 2 der
mitgelieferten Schrauben an der gegeniiberliegenden Seite verschrauben,

Die Ausrichtung der Halteplatte

fiir das Drehgelenk bestimmen,

so, dass die Gewindestange

nicht gegen Hindernisse stof}
(

Montagesockel
Halteplatte fiir Drehgelenk

Halteplatte
fiir Dreh-

Abb. 5b

wo die Halteplatte fiir
das Drehgelenk montiert
wird (Abb. 5b). Die

2 Schrauben
eindrehen

Steckachsenlager mit
3";;2? kel einem Hammer einbauen.
Vorsichtig einklopfen,

bis die Lager ganz an der

gelenk Montageplatte anliegen.
Steckach- D fd
senlager en Vorgang auf der
Gewindestange gegeniiberliegenden Seite
{Federn, Buchsen, Ubergabetrichter” wiederholen.

Mutter entfernt) Wand (Ausschnitt)

10 MXP-Kopfabstreifer



Abschnitt 4 — Montageanleitung

4.1 MXP-Kopfabstreifer (Forts.)

6. Die Abstreifblattsegmente einbauen. Die Abstreifblétter an der
Steckachsenplatte zentrieren, damit die Blattbohrungen mit den
Bohrungen in der Steckachsenplatte ausrichten. Mindestens eine
Bohrung an beiden Enden der Steckachsenplatte bleibt unbenutzt
und kann als Hebepunkt verwendet werden. Die Sicherungsstifte
mit einem Hammer in die richtige Lage schlagen.

Blattsegmente

7. Die Abstreifblitter auf dem Band zentrieren. Verschieben Sie die
Steckachse bis die Abstreifblitter {iber dem Band zentriert sind oder
den Materialpfad auf dem Band abdecken (Abb. 7). Sicherstellen,
dass die Enden der Steckachsenplatte keine beweglichen Teile
beriihren. HINWEIS: Die Standard-Blattabdeckung ist Bandbreite
minus 150 mm (6") oder minus 300 mm (12"). Falls eine kleinere
Blattabdeckung erforderlich ist, sind andere Materialpfadoptionen
durch Entfernen von Blattsegmenten moglich.

. . Die Enden der Steckachsenplatte || _
Einbau der XDST-SPannV()rrlchtung Abb. 7 diirfen keine sich bewegenden Teile 4@

der Forderanlage beriihren

8. Spannarm und Halteplatte fiir Drehgelenk einbauen. Winkelstiicke am Spannarm miissen zum Drehpunkt
zeigen. Um die richtige Zugrichtung sicherzustellen, schieben Sie die Spannarmbaugruppe iiber das Steckachsen-
Ende und verschrauben Sie die Halteplatte fiir das Drehgelenk mit dem Montagesockel (Abb. 8). Alle Montage-
schrauben festziehen.

9. Federspannvorrichtung wieder zusammenbauen. Schieben Sie die Feder, die U-Scheibe und die Buchsen auf
die Gewindestange und drehen Sie die beiden Stellmuttern soweit, dass die Gewindestange etwa 6 mm (1/4") aus
den Muttern herausragt (Abb. 9). Die Schritte 8 und 9 auf der anderen Seite durchfithren.

Gewindestange Il ~ Gewindestange am
k Gewindestange é-;> Stellmuttern Langlochende nahe
g der Steckachse

Winkelstiicke zei
zum Drehpunkt Unterlegscheibe

Spannarm
eng am

Montagesockel

Spannarm

e e e

Klemmschrauben
. und Kontermuttern
Drehgelenk Drehrich- festziehen

Abb. 8 tung Abb. 9 ' Abb. 10

10. Das Abstreifblatt gegen das Band spannen. 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 anschldgt, das der Steckachse néher ist. Ziehen Sie die Klemmschrauben und die
Kontermuttern am Spannarm fest (Abb. 10).

HINWEIS: Der Spannarm muss an der Montageplatte anliegen.

(FLEXCOD )




Abschnitt 4 — Montageanleitung

4.1 MXP-Kopfabstreifer (Forts.)

12. Die richtige Blattspannung einstellen. Entnehmen Sie die der Bandbreite entsprechende Federldnge dem
Diagramm oder dem Aufkleber am Montagesockel. Die Gewindestange etwas zu dem Ende des Spannarm-
Langlochs ziehen, das der Steckachse néher ist und die Einstellmuttern soweit eindrehen, bis die erforderliche
Federldnge erreicht ist (Abb. 12). Die Schritte 11 und 12 auf der anderen Seite wiederholen. Um ein optimales
Ergebnis zu erreichen, die Federlange auf der ersten Seite priifen, um sicherzustellen, dass sich nichts bewegt hat.

Tabelle Federldnge
Bandbreite Blattab- Anzahl der| LilaFedern |WeiBe Federn| Schwarze

deckung Abstreif- Federn

mm | zoll | mm [ zoll | blétter ["mm T zoll [ mm [ zoll [ mm [ zoll
Bandbreite minus 160 mm (6")

1050 | 42 900 36 3 260 [101/4| N.z. | N.z. [ N.z. | N.z
1200 | 48 1050 42 35 250 | 93/4| 280 |111/8| N.z. | N.z
1350 54 1200 48 4 240 | 93/8 | 275 |107/8 | N.z. | N.z.
1500 60 1350 54 45 230 9 270 |105/8| N.z. [ N.z.
1800 | 72 1650 66 55 205 | 81/8 | 260 [101/8| N.z. | N.z
2100 84 1950 78 6,5 185 [ 71/4 | 245 | 93/4 | 275 [107/8
2400 96 2250 90 15 165 [ 61/2 | 235 | 91/4 | 270 |105/8

Von der Oberseite
der Unterlegscheibe
bis zur Oberseite des
Spannarms messen

2700 | 108 | 2550 | 102 8,5 N.z. | N.z. | 225 | 83/4 | 265 [103/8
3000 | 120 | 2850 | 114 9,5 N.z. | N.z. | 210 | 81/4 | 255 [101/8
Bandbreite minus 300 mm (12")

1050 | 42 750 30 25 270 [105/8| N.z. | N.z. [ N.z. | N.z
1200 | 48 900 36 3 260 (101/4| 290 [113/8| N.z. | N.z
1350 | 54 | 1050 | 42 35 250 | 93/4| 280 [111/8| N.z. | N.z

1500 | 60 | 1200 | 48
1800 | 72 | 1500 | 60
2100 | 84 | 1800 | 72

240 | 93/8 | 275 [107/8| N.z. | N.z
215 | 81/2 | 265 [103/8| N.z. | N.z
195 [ 73/4| 250 | 97/8 | N.z. | N.z.
2400 | 96 | 2100 | 84 175 [ 67/8 | 240 | 91/2 | 275 |103/4
2700 | 108 | 2400 | 96 N.z. [ N.z. | 230 9 265 | 101/2
3000 | 120 | 2700 | 108 9 N.z. | N.z. | 215 | 81/2 | 260 [101/4

Schattierter Hintergrund bezeichnet bevorzugte Federlange.

(|||

Abb. 12

13. Probelauf des Abstreifers durchfiihren. Die Forderanlage mindestens 15 Minuten laufen lassen und die
Reinigungsleistung iiberpriifen. Die Federldngen nochmals tiberpriifen. Einstellungen nach Bedarf vornehmen.

Abschnitt 5 — Checkliste vor Inbetriebnahme und Probelauf

5.1 Checkliste vor der Inbetriebnahme

 Nochmals priifen, dass alle Befestigungselemente fest angezogen sind
« Die Kappen der Steckachse anbringen

« Samtliche mitgelieferten Klebeetiketten am Abstreifer anbringen

« Die Stellung des Abstreifblattes zum Band priifen

o Uberpriifen, dass sich keine Teile oder Werkzeuge im Bereich des Bandes und der Férderbandanlage
befinden

« Die Spannungseinstellung erneut priifen

5.2 Probelauf der Forderanlage
« Die Forderanlage mindestens 15 Minuten laufen lassen und die Reinigungsleistung tiberpriifen
« Die empfohlene Lange (richtige Spannung) der Spannfeder tiberpriifen
« Einstellungen wie erforderlich vornehmen
HINWEIS: Durch Beobachten des Abstreifers im normalen Betrieb und bei einwandfreier Funktion

lasst sich leichter erkennen, ob noch Probleme bestehen oder Einstellungen zu einem spéteren Zeitpunkt
erforderlich sind.

12 MXP-Kopfabstreifer



Abschnitt 6 — Wartung

Flexco-Bandabstreifer sind so ausgelegt, dass sie im Betrieb nur einen minimalen Wartungsaufwand benétigen. Um
allerdings eine hohere Reinigungsleistung dauerhaft zu gewahrleisten, sind einige Wartungsarbeiten erforderlich.
Nach Montage des Abstreifers sollte ein Plan fiir routinemaf3ige Wartungsarbeiten erstellt werden. Mit diesem Plan
wird sichergestellt, dass der Abstreifer optimal arbeitet und Probleme erkannt und beseitigt werden konnen, bevor es
zu einer Stérung kommt.

Dabei sind alle Sicherheitsvorschriften fiir die Inspektion der Geréte (stationdr oder im Betrieb) zu beachten. Der
MXP-Kopfabstreifer wird am Ende der Forderstrecke eingebaut und hat direkten Kontakt mit dem sich bewegenden
Forderband. Beilaufendem Band sind nur Sichtpriifungen moglich. Wartungsarbeiten diirfen nur bei Stillstand

der Forderanlage und entsprechender Abschaltung sowie Sicherung gegen versehentliches Wiedereinschalten
durchgefiihrt werden.

6.1 Inspektion nach Erstmontage

Nachdem der Abstreifer ein paar Tage verwendet wurde, sollte eine Sichtpriifung durchgefiihrt werden, um
sicherzustellen, dass er ordnungsgemafd funktioniert. Anpassungen sind nach Bedarf vorzunehmen.

6.2 Regelmiflige Sichtpriifung (alle 2 bis 4 Wochen)

Uber eine Sichtpriifung von Abstreifer und Blatt lasst sich Folgendes feststellen:
« Ob die Federlange die richtige fiir optimale Spannung ist.
« Ob das Band sauber aussieht oder ob es schmutzige Abschnitte gibt.
o Ob das Abstreifblatt abgenutzt ist und ersetzt werden muss.
 Ob Schdden am Abstreifblatt oder anderen Bauteilen des Abstreifers vorliegen.
« Ob sich loses Material am Abstreifer oder im Ubergabebereich ablagert.
 Ob Schidden an der Banddecke vorliegen.
o Ob der Abstreifer auf dem Band vibriert oder springt.
 Wird eine Anpressrolle verwendet, muss diese auf Ansammlung von Riickstdnden iiberpriift werden.

Wenn eines der oben genannten Probleme besteht, ist zu klaren, wann die Forderanlage gestoppt werden
kann, um den Abstreifer zu warten.

6.3 RoutinemiBige technische Uberpriifung (alle 6 bis 8 Wochen)

Wenn die Forderanlage stillsteht und ordnungsgemaf} abgeschaltet sowie gegen Wiedereinschalten gesichert
ist, umfassen die routinemafligen Wartungsarbeiten folgende Tatigkeiten:

» Materialablagerungen von Abstreifblatt und Steckachse entfernen.

o Abstreifblatt auf Verschleif$ und Beschiadigungen priifen. Bei Bedarf austauschen.
o Abstreifblatt auf vollen Kontakt zum Band tiberpriifen.

o Abstreiferachse auf Beschadigung untersuchen.

o Alle Befestigungselemente auf festen Sitz und Verschleif? tiberpriifen. Nach Bedarf festziehen oder
austauschen.

o Alle verschlissenen oder beschddigten Bauteile austauschen.

o Den Anpressdruck des Abstreifblatts gegen das Band priifen. Die Spannung bei Bedarf anhand der
Tabelle auf dem Abstreifer oder auf Seite 12 einstellen.

« Nach Abschluss der Wartungsarbeiten einen Probelauf durchfiihren, um einen einwandfreien Betrieb
sicherzustellen.

(FLEXCO)




Abschnitt 6 — Wartung

6.4 Anweisungen zum Austausch des Abstreifblatts

ey

UltraShear™ - Sicherungsstift-
Abstreifblatter Ausbauwerkzeug

Sicherungsstifte

MXP-Kopfabstreifer

Trennen Sie die Forderanlage vom Netz, bevor Sie mit

der Montage des Abstreifers beginnen.

Benotigtes Werkzeug: Einstellmuttern

« Bandmaf bis zum Ende der
Stange drehen

o Hammer
o Sicherungsstift-Ausbauwerkzeug (mitgeliefert)
» Stemmeisen

Drahtbiirste (zum Reinigen der Steckachse)

Kleiner Spachtel (zum Reinigen der Steckachse)

1. Die Spannunglésen. Losen Sie die beide Stellmuttern und
drehen Sie sie heraus, bis die erste biindig mit dem Ende der Abb. 2
Gewindestange ist (Abb. 1). Damit wird die Spannung des
Abstreifblatts zum Band gel6st.

2. Verschlissene Abstreifblitter entfernen. Mit Hammer und
Sicherungsstift- Ausbauwerkzeug, die alten Sicherungsstifte
herausschlagen und die Abstreifblitter von der Steckachse
entfernen (Abb. 2). Die Steckachse von losem Material reinigen. — Sicherungs-

stift-Ausbau-
werkzeug U\

14 MXP-Kopfabstreifer



Abschnitt 6 — Wartung

6.4 Anweisungen zum Austausch des Abstreifblatts (Forts.)

3. Die neuen Abstreifblattsegmente einbauen. Die neuen Abstreif-
bldtter an der Steckachsenplatte ansetzen; dabei ein Loch an jeder Seite
der Steckachsenplatte freilassen. Die Locher in der Steckachse und im
Abstreifblatt ausrichten, dann die Sicherungsstifte einsetzen (Abb. 3).

4. Wieder die richtige Spannung am Abstreifblatt einstellen. Siehe die
Federldngen in der Tabelle unten. Ziehen Sie die Gewindestange leicht
in Richtung des Endes des Spannarm-Langlochs, das der Steckachse
néher ist und drehen Sie an den Stellmuttern, bis die erforderliche
Lange erreicht ist (Abb. 4). Ziehen Sie die Kontermutter fest.

Tabelle Federlidnge
Bandbreite Blattab- Anzahl der| LilaFedern |WeiBe Federn| Schwarze

Blattsegmente

deckung Abstreif- Federn

mm | zoll | mm [ zoll | blétter ["mm T zoll [ mm [ zoll [ mm [ zoll
Bandbreite minus 160 mm (6")

1050 42 900 36 3 260 [101/4| N.z. [ N.z. [ N.z. | N.z
1200 48 1050 42 35 250 | 93/4| 280 [(111/8| N.z. | N.z.
1350 54 1200 48 4 240 [ 93/8 | 275 |[107/8| N.z. | N.z
1500 60 1350 54 45 230 9 270 |105/8 | N.z. | N.z
1800 72 1650 66 5.5 205 | 81/8 | 260 |101/8| N.z. | N.z
2100 84 1950 78 6,5 185 [ 71/4 | 245 | 93/4 | 275 [107/8
2400 96 2250 90 15 165 | 61/2 | 235 | 91/4 | 270 | 105/8

2700 | 108 | 2550 | 102 85 N.z. | N.z. | 225 | 83/4 | 265 |103/8
3000 | 120 | 2850 | 114 9,5 N.z. | N.z. | 210 | 81/4 | 255 |101/8
Bandbreite minus 300 mm (12")

1050 | 42 750 30 25 270 [105/8| N.z. | N.z. [ N.z. | N.z
1200 | 48 900 36 3 260 (101/4| 290 [113/8| N.z. | N.z
1350 | 54 | 1050 | 42 35 250 | 93/4 | 280 |111/8| N.z. | N.z

Von der Oberseite
der Unterlegscheibe
bis zur Oberseite des
Spannarms messen

1500 | 60 | 1200 | 48
1800 | 72 | 1500 | 60

240 | 93/8 | 275 [107/8| N.z. | N.z

215 | 81/2 | 265 [103/8| N.z. | N.z
2100 | 84 | 1800 | 72 195 [ 73/4| 250 | 97/8 | N.z. | N.z.
2400 | 96 | 2100 | 84

175 [ 67/8 | 240 | 91/2 | 275 |103/4
2700 | 108 | 2400 | 96 N.z. [ N.z. | 230 9 265 | 101/2 @ O
3000 | 120 | 2700 | 108 9 N.z. | N.z. | 215 [ 81/2 | 260 [101/4] |

(N[ |o|

Abb. 4

Schattierter Hintergrund bezeichnet bevorzugte Federldnge.

Probelauf des Abstreifers durchfiihren. Die Forderanlage mindestens 15 Minuten laufen lassen und die
Reinigungsleistung tiberpriifen. Die Federlidnge auf korrekte Spannung priifen. Einstellungen nach Bedarf

vornehmen.

(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:

16 MXP-Kopfabstreifer



Abschnitt 6 — Wartung

6.6 Checkliste Abstreiferwartung

ort: Uberpriift von: Datum:

Bandabstreifer: Seriennummer:

Angaben zum Férderband:

Férderband-Nummer: Zustand des Bandes:

Band 01050 mm 01200 mm 01350 mm 01500 mm [ 1800 mm 2100 mm [2400 mm [O2700 mm [J3000 mm

Breite: (42") (48") (54") (60") (72) (84") (96") (108") (120")
Durchmesser Kopftrommel (Band und Belag): Bandgeschwindigkeit: m/s. Banddicke:
Bandverbindung: Zustand der Verbindung: Anzahl der Verbindungen: [0 Gehobelt [ Nicht gehobelt

Fordermaterial:

Betriebstage pro Woche: Betriebsstunden pro Tag:

Standzeit des Abstreifblattes:

Datum Blatt montiert: Datum Blatt iiberpriift: Geschatzte Blattlebensdauer:

Hat das Abstreifblatt iberall Kontakt zum Band? O Ja O Nein

Abstand von der Verschleilinie: Links Mitte Rechts

Zustand des Abstreifblatts: O Gut [J Riefen [0 "Lachelt" [J Beriihrt das Band nicht [0 Beschédigt
Messung der Feder: Erforderlich Aktuell

Waurde der Abstreifer nachgestellt: OJa O Nein

Zustand der Steckachse: O Gut O Verbogen O Verschlissen

Belag: [0 Aufschiebbelag [ Keramik O Gummi 0 Anderer [JKein

Zustand des Belags: O Gut O Schlecht O Anders

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

Erscheinungsbild: O Anmerkungen:

Standort: O Anmerkungen:
Wartung: O Anmerkungen:
Reinigungsleistung: [0 Anmerkungen:

Sonstige Anmerkungen:

(FLEXCO ) v




Abschnitt 7 -

Fehlerbehebung

Problem Maogliche Ursache Mogliche Losungen
Abstreifer zu wenig gespannt Auf die korrekte Spannung einstellen - siehe Federlidnge
ailach Abstreifer zu stark gespannt Auf die korrekte Spannung einstellen - siehe Federlédnge
chlechte
Reinigungsleistung Abstreifer an falscher Stelle eingebaut Absta.nd & e, Tl Ee i e
montieren
Abstreifblatt verschlissen oder beschidigt Abstreifblatt austauschen
Spannung am Abstreifer zu grof3/klein Auf die korrekte Spannung einstellen — siehe Federldnge
Abstreifer nicht korrekt montiert Einbauort auf korrekte Abstinde priifen
Schneller Anstellwinkel des Abstreifblattes falsch Einbauort auf korrekte Abstinde priifen
Blattverschleifs . e Option: Wechseln Sie zu einem anderen Abstreifer mit
Material zu stark abrasiv fiir das Blatt .
Metall-Blittern
Mechanischer Verbinder beschédigt Blatt Verbindung instandsetzen, hobeln oder austauschen
Verschleif in der Mitte | Blatt breiter als Materialpfad Blatt mit zum Materialpfad passender Breite einsetzen
des Blatts (Lachel- Spannung am Abstreifer zu grof3/klein Auf die korrekte Spannung einstellen - siehe Federlange
i) Material sehr dick und nass Spannung erhohen (Im Werk nachfragen)
Mechanischer Verbinder beschadigt Blatt Verbindung instandsetzen, hobeln oder austauschen
Ungewdhnliche Band beschidigt oder eingerissen Band instandsetzen oder austauschen
Abnutzung oder JRSTI e — e Abetand
Beschddigung des Abstreifblatt nicht korrekt positioniert sta.n uberprutfen, mit richtigem Abstand neu
Abstreifblattes montieren

Trommel oder Trommelbelag beschidigt

Trommel instandsetzen oder austauschen

Vibrationen oder
Gerausche

Abstreifer nicht korrekt montiert

Abstand "C" tiberpriifen, mit richtigem Abstand neu
montieren

Anstellwinkel des Abstreifblattes falsch

Abstand "C" tiberpriifen, mit richtigem Abstand neu
montieren

Abstreifer lauft auf leerem Band

Verwenden Sie einen Sprithstab, wenn das Band leer ist

Spannung des Abstreifers zu grof3/klein

Auf die richtige Spannung einstellen oder eine leichte
Anderung zum Verringern der Spannung durchfithren

Klemmschrauben des Abstreifers nicht fest
angezogen

Alle Schrauben und Muttern tiberpriifen und festziehen

Abstreifer nicht im rechten Winkel zur
Kopftrommel

Abstand "C" uiberpriifen, mit richtigem Abstand neu
montieren

Materialablagerung im Ubergabetrichter

Materialanlagerungen am Abstreifer und im
Ubergabetrichter entfernen

Abstreifer wird von der
Trommel weg gedriickt

Abstreiferspannung nicht korrekt eingestellt

Fir korrekte Spannung sorgen/leicht erh6hen

Klebriges Material iiberfordert Abstreifer

Spannung erhéhen; durch Abstreifer mit Metallspitzen
ersetzen; durch grofleren Abstreifer ersetzen

Abstreifer nicht korrekt eingerichtet

Uberpriifen, dass Abmessungen des Einbauortes auf

beiden Seiten gleich sind
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Abschnitt 8 — Technische Daten und CAD-Zeichnungen

8.1 Technische Daten und Richtwerte

Technische Daten der Steckachsen*

ABST!_%EIFER- MAXIMALE GES{-.\MT- LANGE MITTEL- MAXIMALE %
GROSSE STECKACHSENLANGE | STECKACHSE SPANNWEITE e
mm zoll mm zoll mm zoll mm zoll | r b
1050 42 3050 121 1200 2667 105 b
1200 48 3200 127 1350 2819 111
1350 54 3350 133 1500 2972 17 T I
1500 60 3500 139 1650 3124 123 |<— Max. Spannweite ———|
1800 | 72 3800 151 1950 3429 135 Steckachsenlinge
2100 | 84 4100 163 2250 3734 147 . ) ]
2400 % 4400 175 2550 102 2039 159 B-I.attsegnjente von 150 mm und 300 mm (6. und 12')
2700 108 4700 187 2850 18 4303 7 konnen eingesetzt werden, um zum Materialpfad
3000 | 120 5000 199 3150 | 126 4648 183 Zu passen.
Richtlinien fiir Abstinde I
bei der Montage
ERFORDERLICHER | ERFORDERLICHER
EINBAURAUM EINBAURAUM
HORIZONTAL VERTIKAL i
Vertikal
mm zoll mm zoll
300 12 700 27 1/2
Tabelle Federldnge
Bandbreite Blattab- Anzahl der| Lila Federn |WeiBBe Federn| Schwarze
deckung Abs“treif- Federn Horizontal
mm | zoll | mm [ zoll | blatter ["mm T zoll [ mm [ zoll | mm [ zoll
Bandbreite minus 160 mm (6")
1050 | 42 [ 900 | 36 3 260 [101/4] N.z. | N.z | N.z. | N.z
1200 | 48 | 1050 | 42 35 250 | 93/4 | 280 |111/8| N.z | N.z.
1350 | 54 | 1200 | 48 ) 240 | 93/8 | 275 |107/8| N.z. | N.z
1500 | 60 | 1350 | 54 45 230 | 9 | 270 |1058]| N.z. | N.z
1800 | 72 [ 1650 | 66 55 205 | 81/8 | 260 |101/8| N.z | N.z
2100 | 84 | 1950 | 78 6,5 185 | 71/4 | 245 | 93/4 | 275 [107/8
2400 | 96 | 2250 | 90 75 165 | 61/2 | 235 | 91/4 | 270 | 1058 .
2700 | 108 | 2550 | 102 85 N.z. | N.z | 225 | 83/4 | 265 | 1038 Von der Oberseite
3000 | 120 | 2850 | 114 95 N.z. | N.z | 210 | 81/4 | 255 [101/8 der Unterlegscheibe
Bandbreite minus 300 mm (12") bis zur Oberseite des
1050 | 42 | 750 | 30 25 270 [105/8] N.z. | N.z | N.z. | N.z Spannarms messen
1200 | 48 | 900 | 36 3 260 |101/4] 290 |113/8| N.z. | N.z
1350 | 54 | 1050 | 42 35 250 | 93/4 | 280 |111/8| N.z | N.z
1500 | 60 | 1200 | 48 4 240 | 938 | 275 [107/8| N.z. | N.z
1800 | 72 | 1500 | 60 5 215 | 81/2 | 265 |103/8| N.z. | N.z
2100 | 84 | 1800 | 72 6 195 | 73/4 | 250 | 97/8 | N.z. | N.z.
2400 | 96 | 2100 | 84 7 175 | 67/8 | 240 | 91/2 | 275 | 103/4
2700 | 108 | 2400 | 9 8 Nz | N.z. | 230 | 9 | 265 |101/2 |© O
3000 | 120 | 2700 | 108 9 Nz | N.z. | 215 | 81/2 | 260 | 101/4 |
Schattierter Hintergrund bezeichnet bevorzugte Federldnge.
Technische Daten:
e Maximale Bandgeschwindigkeit.........c..cccoveene. 10 m/s (2000 FPM)
e Temperaturbereich......covvveceenenenrissieens -35° C bis 135° C (-30° F bis 275° F)
e Minimaler Trommeldurchmesser-.. ....1200 mm (48")

Blatthéhe
Einsetzbare BlattverschleilRldnge

Blattmaterial

Lieferbar fiir Bandbreiten von ....
CEMA Klassifizierung

490 mm (19-3/8")
290 mm (11-1/2")
Polyurethan 93 Durometer (markenrechtlich geschiitzt fiir Abriebfestigkeit

und Langlebigkeit)

....1050 bis 3000 mm (42" bis 120"). Weitere GroRBen auf Anfrage lieferbar.
Klasse 5

(FLEXCO )
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Abschnitt 8 — Technische Daten und CAD-Zeichnungen

8.1 Technische Daten und Richtwerte (Forts.)

Position der Steckachse

Trommeldurch- \
messer (einschl.
Band und Belag)

X ‘

X-Y-Tabelle fiir Lage der Steckachse

X- Y-Tabelle fiir Lage der Steckachse

20 MXP-Kopfabstreifer

Trommeldurchmesser Trommeldurchmesser
(einschlieBlich Belag (einschlieBlich Belag
und Band) X Y Cc und Band) X Y C

mm zoll mm | zoll | mm | zoll | mm | zoll mm zoll mm | zoll | mm | zoll | mm | zoll
1225 48 520 (201/2| 665 [261/4| 845 |331/4 1850 73 835 |323/4| 720 |283/8| 1100 |433/8
1250 49 535 21 670 |263/8| 855 |335/8 1875 74 845 [331/4| 725 [281/2| 1115 [437/8
1275 50 545 |211/2| 670 |263/8| 865 34 1900 75 860 |333/4| 725 |285/8| 1125 [441/4
1300 51 560 22 675 |261/2| 875 |343/8 1925 76 870 |341/4| 730 |285/8| 1135 |443/4
1325 52 570 |221/2| 675 [265/8| 885 |343/4 1950 77 885 |343/4| 730 |283/4| 1145 (451/8
1350 53 585 23 675 |265/8| 895 [351/8 1975 78 895 |351/4| 730 |287/8| 1155 [451/2
1375 54 595 (231/2| 680 [263/4| 905 [355/8 2000 79 910 |353/4| 735 |287/8| 1170 | 46
1400 55 610 24 | 680 (267/8| 915 36 2025 80 920 |361/4| 735 29 | 1180 |463/8
1425 56 620 |241/2| 685 |[267/8| 925 [363/8 2050 81 935 [363/4| 740 [291/8| 1190 [467/8
1450 57 635 |247/8| 685 27 935 |363/4 2075 82 945 |371/4| 740 [291/8| 1200 |47 1/4
1475 58 645 [253/8| 690 |271/8| 945 [371/8 2100 83 960 |373/4| 745 [291/4| 1215 |473/4
1500 59 660 |257/8| 690 |271/8| 955 |371/2 2125 84 970 |381/4| 745 |293/8| 1225 |481/4
1525 60 670 |263/8| 695 |271/4| 965 38 2150 85 985 [383/4| 750 [291/2| 1235 [485/8
1550 61 685 [267/8| 695 |273/8| 975 [383/8 2175 86 995 [391/4| 750 [291/2| 1245 [491/8
1575 62 695 |273/8| 695 |271/2| 985 |383/4 2200 87 1010 (393/4| 750 |295/8| 1260 |491/2
1600 63 710 |277/8| 700 |271/2| 995 [391/8 2225 88 1020 (401/4| 755 |293/4| 1270 | 50
1625 64 720 |283/8| 700 |275/8| 1005 |395/8 2250 89 1035 (403/4| 755 |293/4| 1280 |503/8
1650 65 735 |287/8| 705 |273/4| 1015 | 40 2275 90 1045 (411/8| 760 (297/8| 1290 |507/8
1675 66 745 |293/8| 705 |273/4| 1025 |403/8 2300 91 1060 [415/8| 760 | 30 | 1305 |513/8
1700 67 760 |297/8| 710 |277/8| 1040 (407/8 2325 92 1070 [421/8| 765 | 30 | 1315 |513/4
1725 68 770 |303/8| 710 28 | 1050 |411/4 2350 93 1085 (425/8 | 765 |301/8| 1325 |52 1/4
1750 69 785 [307/8| 710 28 | 1060 | 413/4 2275 94 1095 (431/8| 770 |301/4| 1340 |525/8
1775 70 795 [313/8| 715 [281/8| 1070 [421/8 2400 95 1110 (435/8 | 770 |301/4| 1350 |531/8
1800 n 810 [317/8| 715 [281/4| 1080 |421/2 2425 96 1120 [441/8| 770 |303/8 | 1360 |535/8
1825 72 820 |323/8| 720 |281/4| 1090 | 43




Abschnitt 8 — Technische Daten und CAD-Zeichnungen

8.2 CAD-Zeichnung - MXP mit XDST-Spannvorrichtung
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Abschnitt 9 — Ersatzteile

9.1 Ersatzteilliste

0 ¢

Detailansicht Element 4

Ersatz-Steckachsen Ersatzteile
BESTELL- | ARTIKEL- | GEW. BESTELL- | ARTIKEL- | GEW.
POS. | BESCHREIBUNG NUMMER |NUMMER| KG. POS. | BESCHREIBUNG NUMMER [NUMMER| KG.
1050 mm (42") Mittelachse BW-6 MXPP-642 90589 80,3 3a | Abstreifblatt UltraShear 150 mm (6") USB6 90410 9,1
1200 mm (48") Mittelachse BW-6 MXPP-648 90590 89,8 3b | Abstreifblatt UltraShear 300 mm (12') | USB12 90409 18,1
1350 mm (54") Mittelachse BW-6 MXPP-654 | 90591 98,9 4 | Sicherungsstift UltraShear (1 stk) USBP 90411 05
1500 mm (60") Mittelachse BW-6 MXPP-660 90592 108,4 XDST Montageplatten-Satz* (2 Stk XDSTMPK 90599 29,0
1a | 1800 mm (72") Mittelachse BW-6 MXPP-672 90593 127,0 XDST Schwenkarm-Satz* (1 stk) XDSTPAK 90600 9,1
2100 mm (84") Mittelachse BW-6 MXPP-684 90594 | 1451 7a z\(gglfgfnz?md%m hirlna( :;"s_tgb)“)fur XDSTS-P 90602 45
2400 mm (96") Mittelachse BW-6 MXPP-696 90595 | 1637 XDST-Spannfeder - Weil (1 st 10
2700 mm (108") Mittelachse BW-6 | MXPP-6108 | 90644 | 1823 | | 70 | mosveiomrorisoo-go0mm iz 1080 | XDSTS-W | 90601 | 59
3000 mm (120") Mlttelachse BW-6 | MXPP-6120 | 90596 | 200,9 e ZSDASbT-S'?b?'nnfigo?)r - S::zlngarz (1Stk.) XDSTS-B 90603 77
1050 mm (42') Mittelachse BW-12 | MXPP-1242 | 90622 | 807 lr Abstreifblatter 3000 mm (12
1200 mm (48") Mittelachse BW-12 | MXPP-1248 | 90623 89,8 8a | XDST-Buchsensatz - Llla'(z Stk.) XDSTBK-P | 90605 0,2
— 8b | XDST-Buchsensatz - Weil (2 Stk.) XDSTBK-W | 90604 0,2
1350 mm (54) Mittelachse BW-12_| MXPP-1254 | 90624 | 993 | =5 TynsT-Buchsensatz - Schwarz(zsw) | XDSTBK-B | 90606 | 0.2
1500 mm (60") Mittelachse BW-12 | MXPP-1260 90625 108,4 MXP-Steckachsenlager-Satz
1b | 1800 mm (72") Mittelachse BW-12 MXPP-1272 90626 127,0 9 | (8 Segmente) Ersatz fiir beide MXPPBK 90607 11
2100 mm (84") Mittelachse BW-12 | MXPP-1284 | 90627 | 1456 )S(’E;”TV"ITCIT“”QIEL P
2400 mm (96') Mittelachse BW-12_| MXPP-1296 | 90628 | 1642 | | 10 | (i) o Pare UrEreNgelenic | xpsTPSBK | 90608 | 68
2700 mm (108') Mittelachse BW-12 | MXPP-12108 | 90645 | 1819 11 | XDST-Spannarm-Satz* (1 Stk) XDSTTAK | 90609 6,8
3000 mm (120°) Mittelachse BW-12 | MXPP-12120 | 90629 | 2005 12 | XDST-Kontermutter-Satz (2 Muttern, XDSTJNK | 90610 05
_ i 1 Unterlegscheibe) !
9 Steckachsen-Enden fiir extreme MXPPE 90598 603 - 2
Beanspruchungen* (Paar) ’ 13 ﬁggerunQSStlﬂ'AUSbaUWEFkZEUg USBBRP | 90412 a1
*einschlieBlich Hardware
[ Lieferzeit: 2 Wochen (XDSLF;asrjtfrl\i_ﬁalr;ng\/grsrtifr;aq??;—7Li|a
einschl. . Artikel 5, 9; . Artikel 6, 7a,
8a, 10, 11, 12) fiir Abstreifblatter 1050 - 1500 mm XDST-P 90612 934
(42" - 80")
Auswahltabelle Federspanner oo (':e‘s’cijfgtmvk"elr;'csh;gig
I . . 1 , J; . -
90612 90611 90613 Artikel 6, 7b, 8b, 10, 11, 12) fiir Abstreifblatter XDST-W 30611 3.2
BREITE ABSTREIFBLATT XDST-P | XDST-W | XDST-B 1800- 2700 mm (72" 108)
UltraShear 1050 - 1500 mm (42" - 60') X Xgi;;z‘r’f(fjsi’:l”:‘;’irzCftl‘;”f*z "
" " - einschl. tk. Artikel 5, 9; tk. ~
UltraShear 800 - 2700mm (72" - 108") X Artikel 6, 7c, 8c, 10, 11, 12) fiir Abstreifblétter XDST-B 90613 | 998
UltraShear 3000 mm (120") X 3000 mm (120')
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MXP-Kopfabstreifer

*einschlieBlich Hardware
Lieferzeit: 1 Werktag




Abschnitt 10 — Weitere Flexco-Produkte fiir Forderanlagen

Flexco hat weitere Forderanlagenprodukte im Angebot, mit denen Thre Anlage noch effizienter und
sicherer lduft. Diese Bauteile I6sen typische Probleme im Bereich der Forderanlagen und steigern damit die
Produktivitit. Hier ein kurzer Uberblick und eine kleine Auswahl:

EZP1-Kopfabstreifer

o Patentierte ConShear™ Abstreifblatter erneuern bei Verschleif
ihre Abstreifkanten

o Visual Tension Check™ fiir optimale Blattspannung und einfaches
Nachspannen

« Schneller und einfacher Einstift- Austausch mit Material
Path Option™ fiir optimale Reinigung und verminderten
Wartungsaufwand

EZS2 Sekundiarabstreifer

—

« Langanhaltende Wolfram-Carbid-Abstreifbldtter fiir ein Mehr an
Abstreifleistung

« Patentierte FormFlex™ Schwingungsddmpfer spannen jedes
Abstreifblatt individuell an das Band und erzielen eine gleich
bleibende Abstreifleistung

« Einfacher Einbau, problemlos in der Wartung

« Kann zusammen mit den mechanischen Bandverbindern von
Flexco eingesetzt werden

Flexco Spezial-Bandabstreifer

o “Limited space”-Abstreifer fiir Montage an schmalen
Forderanlagen

« Hochtemperatur-Abstreifer fiir Anwendungen bei hohen
Temperaturen

« Abstreifbiirste mit Gummifingern fiir Chevron-Bander und
Binder mit Profilen

o Verschiedene Abstreiferausfithrungen aus rostfreiem Stahl fiir
den Einsatz unter korrosiven Bedingungen.

DRX-Prallbetten

« Exklusive Velocity Reduction Technology™ fiir besseren Schutz
des Bandes

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

« Prallbalken-Stiitzen fiir laingere Lebensdauer der Prallbalken

o In 4 Ausfithrungen erhaltlich, passend fiir jeden Anwendungsfall

Bandfiihrungssystem PT Max™

« Patentiertes "Dreh- und Neigungssystem" fiir die optimale
Fithrung des Bandes

« Doppelte Sensorrollen an jeder Seite, um Bandschiaden zu
minimieren

o Drehpunkt garantiert leichtgingig und friert nicht fest

« Fiir Ober- und Untertrum lieferbar

Pflugabstreifer

« Ein Bandabstreifer fiir die Spanntrommel

o Das besondere Abstreifblatt-Design schiebt Ablagerungen
einfach vom Band

« Ginstig im Unterhalt und einfach zu warten

o Als Pflug- oder Diagonalausfithrung lieferbar
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