1. Skrapsegment 9601, med hardmetall.
2. Balk

3. Hallare / Torsions element.

Alla staldetaljer i el-gavlaniserat material,
forutom Torsions elementet som ar malat.

Mobil finskrapa 9600 ar en finskrapa med hardmetallskar ingjutna i polyuretan. Den ar byggd for

tung industri dar hdga krav stélls pa rengdringsresultatet. Skrapan ar enkelt uppbyggd med ett
minimum av rorliga delar.

FORUTSATTNINGAR FOR MONTAGE

For att uppna det basta skrapresultatet ska nedanstaende villkor vara uppfyllda:
» Transportbandet maste vara fritt fran skador.

« Transportbandet maste vara plant. Om bandet buktar, montera en returrulle nagra
decimeter fran skrapan som “tryckrulle”.

+ Skrapan far inte monteras pa transportérer med reversibel drift.

+ Skrapan far inte monteras pa medbringarband eller band med mekanisk skarv.
* Max bandhastighet: 2,3 m/s

*  Max temp. + 50°C i blot miljé (omgivningstemperatur + friktionsvarme)

Max temp. + 85°C i torr miljo (omgivningstemperatur + friktionsvdarme)

VARNING!

Bryt och [3s alltid kraften pa bandtransportéren innan produkten ska installeras eller
underhallas. Forvissa dig om att bandet inte kan starta under arbetets gang.

GARANTI

For denna produkt, med undantag for slitdelarna, gdller 24 mdnaders garanti fran ink6psdatum. Vid fragor eller
reklamation var vinlig kontakta Vendigs kundtjinst. Skada pa produkten orsakat av felaktigt anvindande eller vid felaktig
montering kan ej anses vara féremdl fér garanti. Vendig anser sig inte heller ansvarig for ev. paféljder eller skada pd annan

utrustning eller personskada vid felaktigt anvindande eller felmontering. Produktgarantin for Vendigs produkter gdiller
tillverkningsskador.
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MONTERING

Stang av bandtransportoren (bryt och Ias).

Skrapan placeras under drivtrumman med hardmetallens spets enligt ritning nedan.

Se till att hardmetallskaret hamnar i 90° vinkel mot bandet pa ett avstand mellan 30

till 100 mm fran den punkt dar bandet [amnar trumman.

Tillverka tva fastplattor med hal fér M12 (for montering av de bla spannelementen).
Fastplattorna svetsas fast mot ramverket.

Avskraparen skruvas fast "latt” till fastplattorna med medfdljande bult. Férspann de bla
spannelementen (3) med en rortang/kraftig skiftnyckel — lika mycket pa varje sida. Dra at
skruvarna pa utsidan. Prova Er fram till optimalt skraptryck.

UNDERHALL

Inspektera och rengor skrapan regelbundet, forslagsvis en gang per vecka. Nar 1 mm ar kvar av
hardmetallen byts samtliga skrapsegment.

Efterjustera skraptrycket sa att optimal rengéring uppnas. Inga vibrationer eller oljud far
forekomma. Vibrationer kan emellertid uppsta nar bandet kors utan material eller nar bandet har
en beldggning med ex. kdda. Vibrationerna kan pa sikt ge sprickor i balken. Darfér maste dessa
elimineras. Prova darfor att:

andra bladets vinkel mot bandet ndgon grad.
andra bladets tryck mot bandet.
tillverka en kraftigare infastning till ramverket.
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