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Anvédndningsomrade . y

Anvéndning

Bandtransportérer férorenas létt genom att transporterat material fastnar p& bandets undersida. HOSCH fijcder-
lamell-avskrapare Typ B6-C rengér transportbandet, sé& léngt det ér méjligt, fran vidhaftande material som
annars faller ned under transportéren p& returpart. Bandavskraparen av typen B6-C monteras in pd bandets
returpart efter bandtransportérens drivirumma.

Huvudsakligt anvédndningsomrade

HOSCH fjaderlamell-avskrapare typ B6-C kan anvéndas enligt féljande:

o fér bandbredder fran 650 till 1.400 mm, i standardutfrande enligt méttskisser

* fér bandbredder fran 1.500 till 3.200 mm, endast med dubbla l&sringar och Stédmutter

o fér bandhastigheter < 3,0 m/s i standardutférande (med l&nga element och raka blad)

* for transportband av gummi eller PYC med en slét téckplatta och en hardhet pé 60 - 65° Shore A

o fér vulkaniserade bandskarvar i standardutférande. Téckplattans hé&rdhet fér i skarvomrédet avvika med ca
+5° Shore-A frén det évriga bandet. Fér att garantera en felfri avskrapningsfunktion méste skarvarna och
lagningsstallena pé& bandet vara j@mna och oskadda.

o for transportband med mekaniska bandskarvar endast med en speciell kombination av blad/element och ett
speciellt material i bladen (kontakta HOSCH).

* med omgivningstemperaturer p& monteringsplatsen p& max. -20 till +80° C

o vid fritt, ostért avldgsnande av det bortrensade materialet

* om fillrdckliga fastmailigheter finns p& konsoller, spindelbultar och spindelsupport.

* i bandanlaggningar som inte drivs i omraden med explosionsrisk enligt rikilinie 2014,/34/EU.

Andra anvédndningsomraden

HOSCH fjaderlamell-avskrapare typ B6-C fér under féljande anvéndningsvillkor endast anvéndas med sérskild

extrautrusning:

* Reversibelt band - tillbeharsdel: Frénkopplingsutrustning (kan pé begéran éven utrustas med V-blad-240 mm
och korta element, kontakta HOSCH)

* For bandhastigheter < 6,0 m/s - Utférande med Zblad och korta element samt dubbla l&sringar och
spindelstod

o Sarskilda avskrapningsvillkor - Tillbehér: Specialutférande p& element och blad (kontakta HOSCH)

* Monteringsposition av specialtyp - Méjlig pd trumman som f&rskrapa (kontakta HOSCH)

* Explosionsriskomrade - tillbehdrsdel: Jordkabel (om avskraparen anvénds i omrdden med explosionsrisk
enligt riktlinie 2014/34/EU maste avskrapare i s.k. ATEX-utférande anvéndas)

* Hinder i monteringsomrédet - tillbehdrsdel: Avvaxlingsadapter (se tilldggsblad: Utférande med avvéxling)

* fér HOSCH fiaderlamell-avskrapare typ B6-C med specialtillbehér star speciella dokument till férfogande.

Hé&nvisning
Det ér inte till&tet att anvéinda HOSCH fjcderlamell-avskrapare typ B6-C med avvikande drifts- eller anvénd-
ningsvillkor. S&dana kréver avtal och godkénnande av HOSCH.

© HOSCH Férdertechnik Recklinghausen GmbH
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Funktionsbeskrivning

|

Design

HOSCH fjaderlamell-avskrapare typ B6-C ér en s.k. finavskrapare. Utméarkande ér de figdrande avskraparbla-
den som sitter p& en rad. Med hjélp av plastskirtarna (5) matas det |6sa materialet framét och ned i material-
strommen.

j—

Skraprérets dndsektion

Spindelbult M42 (M 60)

. Element
Blad
. Skirt

. Skraprérets mittsektion

Lésring

. Parallellfigderspénnare

Mutter M42 (M60)

Oolo|[N|[o|o|[rx]w]|d

10. Flans skrapror

Funktion

Avskraparens centrala delar &r torosionsfigdringsdelen (3) - &ven kallade element - tillsammans med avskra-
parens blad (4). Deras konstruktion garanterar att det under drift finns en sténdig kontakt, utan mellanrum, med
bandets yta. Bladerna &r som standard férsedda med avskraparkanter av hérdmetall. Elementen &r utrustade
med en gummivridfigder fér att kunna férhindra skador pé& bandet. | fall av déliga bandytor eller mekaniska
bandskarvar, anvénds en speciell kombination av blad/element och ett speciellt material i bladen. Till skillnad
fran standardutférande har dessa en modifierad geometri och konstruktionshdjd. Elementen skruvas direkt fast
pé skraproret (1). | B6-C-versionen &r skrapréret uppdelad pé flera delar. P& béda sidor av skraprérets mittsek-
tion (1) skruvas skraprorets éndsektioner (6) fast. Som fillval finns avvéxlingsadapters. Vid behov monteras de
vertikalt mellan skaprdrets mittsektion och @ndsektion. P& detta satt kan férstyvningar eller stérande konstruk-
tionsdetaljer pé& transportérens konstruktionen undvikas vid montage.

Bandavskraparen skruvas fast vid bandtransportérens rambalkar via s.k. spénnarna. Spdnnarnas centrala del &r
parallellfigderspénnare (8). Dessa &r utrustade med gummivridfiédrar och kompenserar férekommande stétar
eller vibrationer frén bandtransportéren. Parallellfiaderspannarna héller tillsammans med elementen avskrapa-
ren uppspdnd. Parallellfigderspannarna sticks p& spindelbultarna (2) och skruvas samman med dessa. Spindel-
bultarna méjliggdr en steglés positionering av avskraparen i férhéllande till bandet.

Lasringen (7) utgdr férbindelsen mellan avskrapare och figderspénnaren. Den kan variabelt riktas uppét och
ned&t och méjliggdr, om hénsyn tas till fasthalsmanstret, en flexibel anpassning av avskraparen till bandkonstruk-

tionen. L&sringarna spénns mot fidderspdnnaren med vardera tvé skruvar.

Avsténdet mellan spéannarna ska stéllas in till s& litet som méjligt for att kunna minimera skraprérets fastbredd.
Armarna pé figderspénnarna maste alltid peka i transportbandets riktning.

For att stabilisera spannarna kan spindlarna féastas mot konstruktionen med hjélp av stédmuttrar.

© HOSCH Férdertechnik Recklinghausen GmbH
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Struktur / karaktaristik

Matt-tabell: Skrapans placering

Bandbredd (mm)
Index
650-1050 [1200- 1400|1500 - 2000|2200 - 3200
A 8 8 8 8
B 230 240 250 260
C 45 45 75 90
D 45 45 75 Q0
E 60 76 101 121

Alternativa blad-/elementkombinationer

Korta element /
Z-blad

S

79k

Langa element /
Z-blad

B+2
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PC : Skraprérets mittpunkt

Korta element /
V-blad

Langa element /
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Struktur / karaktaristik

Matt-tabell: Placering av Spindelbult och montageomrade fér parallell-

fiaderspénnare (PEM)

|

HOSCH

dex Bandbredd (mm)
650-1050|1200 - 1400|1500 - 2000|2200 - 3200

F 217 217 217 240

G 185 185 185 185

H 25 25 25 25

| M42x 4,5 | M42x4,5 | M60x55 | M60x 5,5
J 400 400 450 450

K 218 218 D22 D22

L 190 190 210 210

M 140 140 140 140

N >80 >80 =118 =118
O <290 <290 <328 <328

P 2123 2123 2150 2150
Q <333 <333 <360 <360

Verktygslista

For installation och underhall av avskraparen kommer
minst féljande verktyg att anvandas:
2 st. 19 mm u-ringnyckel ;
2 st. 24 mm u-ringnyckel ;
(2 st. 30 mm u-ringnyckel );
1 st. 36 mm U-nyckel;
1 st. 65 mm U-nyckel; (1 st.. 75 mm U-nyckel);
1 st. mattband 2 m;
1 st. handborste; 1 st. vinkelhake 160x250;
1 st. stalborste; 1 st. enhands-vinkelslip;

1 st. markeringspenna eller krita

Monteringsanvisning
Innan avskraparen installeras och tas i drift maste det kontrolleras att bandtransportéren och transportbandet
fungerar som de ska och &r i felfritt skick, betraffande t.ex. sidovandring, bandspéanning, trummornas rotation,
sprickor eller lagningar p& bandytan samt vibrationer. Vid arbete med tjockt vidh&ftande material (s > 3 mm)
mdste en féravskrapare monteras. Vid sarskilda driftvillkor (reversibel drift, backrullning, kraftigt skadad bandy-
ta, vibrationer, etc.) méste avskraparen utrustas med motsvarande tillbehérsdelar.

Vanligen kontakta HOSCH.

5/14
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Allménna riskhénvisningar d y

* Monterings- och underhéllsarbeten p& avskraparen fér endast géras nér bandanléggningen &r sékrad och
stér stilla. Arbetsomrddet ska spérras av. Innan arbetena p&bérias maste dessa férst godkénnas av driftsled-
ningen och fé&r sedan pabérias efter att man stémt av med alla involverade avdelningar (t.ex. Elteknikavd,
sdkerhetsteknik, drifts- och ledningsteknik). Korrekta arbets- och skyddsklader méste baras, framfér allt
skyddsskor, handskar, hjdlm och skyddsglaségon.

* For svets- och skdrarbeten krévs tillatelse fran driftsansvarig. Lamplig brandsléckningsutrustning méste finnas
tillgainglig. Utféraren skall ha giltigt Heta arbeten certifikat.

* Vid fallrisk ska lampliga sékerhetsanordningar installeras, t.ex. stéllningar, ledstdnger, skyddsnét och séker-
hetssele. Anordningarna skall installeras, kontrolleras, och bedémts av sakkunniga. De skall dessutom ha
godkénts.

* Innan arbetet pabérias maste montérerna skaffa information om arbetsplatssituationen genom lokala séker-
hetsinstruktioner frén ansvarig sékerhets personal.

* Innan en avskrapare tas i drift maste det sékerstéllas att arbetsplatsen ér fullstandigt réjd. Samtliga delar,
som t.ex. byggstéllningar, lyftanordningar och verktyg skall tas bort fran den startklara bandanléggningen.
Sdkerhetssystem som demonterats (képor, dammt&tningar etc.) skall dtermonteras.

* HOSCH Avskraparen &r normalt elastiskt understédd genom fjédderspénnare. P& sé sétt kan oférutsedda
rérelser upptréda under drift. Det féreligger klémrisk. Driftansvarig méste vidta motsvarande skyddsatgérder
(galler, varningsskyltar).

* Avskrapningsbladens kanter &r slipade skarpa redan vid leveransen. Vid monterings- eller underhallsarbeten
foreligger risk fér personskador. Anvénd skyddsklader. Sékra avskraparen alltid s& att den inte kan tippa.

* Beroende pd drift kan bladen under pdgd&ende drift p& grund av friktion hettas upp starkt. Beréring direkt
efter att bandanléggningen har stannat kan leda till bréannskador.

* Kontakt mellan bladen och transportbandet i rérelse kan leda till statisk elektricitet. laktta férsiktighet vid
berdring. Varning: Gnistbildning genom urladdning majlig.

* Mineraliska eller metalliska delar kan fastna i bandytan. Nér bandet 18per Sver bladen kan detta leda fill
gnistbildning.

* Alla avskrapardelar, sarskilt komponenterna i omradet vid flédet av transporterat material &ar utsatta for
kraftigt slitage. Genom nétning av material kan skarpa stéllen och kanter bildas. Risk fér personskador.

* Uttignta och slitna delar som har férlorat sina egenskaper kan gé& sénder. Fér att garantera den personliga
och transportbandets sckerhet, skall dessa delar ersattas med nya.

* Avskrapningssystem &r starkt belastade genom dynamiska krafter. Kontrollera att samtliga skruvférband sitter
fast vid varje underhallstillfélle eller idrifttagande. Sékringselement (fiaderringar, l&smuttrar, bultar) fér inte
dteranvéndas, utan ska bytas ut mot nya. Vid mekaniska skador, dven vid korrosion, ska nya komponenter
monteras.

* Endast original HOSCH delar far anvéndas.
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Montering 3 H

1. Bestédmning av monteringsomrade

PA : Bandets skiljepunkt fran
trumman

PB : Bladens kontaktpunkt
med bandet

Bladens avskrapningskanter ska positioneras i punkt (PB) 100 mm bakom bandets skiljepunkt frén trumman
(PA). Bagge punkter ska markeras utanpé& stupkonstruktionens bada sidor. Se till att det finns tillréickligt spelrum
bakom avskraparen till nérmaste konstruktionsdelar, t.ex. rulle eller stupvéigg. Minsta platsbehov = 350 mm.

2. Bestémning av skraprorets mittpunkt

PB : Bladens kontaktpunkt
med bandet
PC: Skraprérets mittpunkt

A: 8mm

Bandbredd: 650-1.050 mm
B : 230mm

Bandbredd: 1.200 - 1.400 mm
B: 240 mm

Bandbredd: 1.500 - 2.000 mm
B: 250mm

Bandbredd: 2.200 - 3.200 mm
B: 260mm

Skraprérets mittpunkt (PC) faststélls p& stupkonstruktionen med punkt (PB) som utg&ngspunkt, med hjélp av
matten A och B. Matten ska markeras parallellt med, resp. ratvinkligt mot, bandets rikining.
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3. Tillverkning av monteringséppning

PC: Skraprorets mittpunkt

Bandbredd: 450-1.050 mm
B: 230mm

Bandbredd: 1.200-1.400 mm
B: 240 mm

Bandbredd: 1.500-2.000 mm
B: 250mm

Bandbredd: 2.200 - 3.200 mm
B: 260mm

V: min. 100 mm
W : min. 240 mm

Montering (fortséttning) \
)

Om installationen ska genomfdras pé en sluten stupkonstruktion, méste en monteringséppning fér avskraparen
tillverkas. Oppningen ska markas och skéras ut i férhéllande till skraprérets mittpunkt sé att den striicker sig
parallellt och i rét vinkel mot bandets undersida. Oppningen ska métas ut s& att avskraparen med de férmonte-
rade elementen och bladen kan skjutas in frén sidan.

4. Bestamning av spindelposition

PC: Skraprérets mittpunkt

F: 217 mm (240 mm™)
N: 80mm (118 mm*)
O: 290mm (328 mm™)
P: 123mm (150 mm™)
Q: 333mm (360 mm¥)

*

Fér bandbredd
1.500 - 3.200mm
med spindel M60

- se matt-tabell

Spindlarna monteras i avstdnd F till skraprérets mittpunkt och i rét vinkel till bandets undersida. Spindlarna kan
positioneras antingen hdngande (att féredra) eller st&ende. Métten © och Q visar max. monteringsomréde, N
och P minsta monteringsomrade beroende pa placering av skraprorets lasring (se métt-tabell).

Spindelfotens ldge maste véljas s& att den kan fastas vid stabila konstruktionsdelar som &r styva mot vridning,

t.ex. balkar.
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Montering (fortséttning) \

5. Montering av spindelbult, fiadersp&@nnare och lasring

PC: Skraprérets mittpunkt

K: J18mm (922 mm*)
L: 190mm (210 mm?*)
M: 140 mm —

* Fér bandbredd
1.500 - 3.200mm
med spindel M60

- se mati-tabell

Om inte spindeln kan fastas direkt p& rambalkarna, méaste lampliga konsoller tillverkas till transportéren.

Vid monteringen av spindlelbultar, figderspdnnare och lasringar maste beaktas att placeringen gérs sé& att
tillréicklig ledig spindelvag (ca 90 mm) stér till férfogande d& avskraparen spénns mot bandet. Dérefter kan
l&sringarna monteras variabelt till figderspannaren i steg p& 35 mm.

6. Férmontering och kontroll av skraprér

Blad Element

AN i
Detalj "X" ¢ Skirt N )
/ / N\ Skraprorets
Y \ mittsektion

Skraprérets @ndsektion Bultsatsen

Montera skraprérets mittsektion och @ndsektion. Anvénd den bifogade bultsatsen. Montering av blad och
element som i detalj "X": Skruva férst bara fast elementen och bladen f&r hand pé skraprérets mittsektion. Rikta
sedan alla bladen till en enhetlig medelhdjdnivé och dra &t alla bultar ordentligt.

Bladen fé&r inte vidréra varandra (spalt 1-2 mm).

(Notera : For att rikta bladen kan man behéva anvénda en lina)
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Montering (fortséttning)

|

7. Riktning av skrapréret

P

Genomskdrning A-A

®

Satt in det férmonterade skrapréret i lasringarna. Vrid upp fiéderspénnarna j@mnt pd bada sidor, tills avskrap-
ningskanterna kommer i latt kontakt med bandet och skrapréret ar riktad parallellt (2) med bandets yta. Justera
sedan skraproret i mitten (1) i férhéllande till bandet. Vrid skrapréret sa léngt att skraprérets fléns &r riktad
parallellt resp. i rét vinkel (3) i férhéllande till bandet. L&s till slut skrapréret genom att dra &t l&sskruvarna med
inskarningar i l&sringarna. Anpassa vid behov de enskilda bladen till bandkonturen genom hajdinstélining ftills
de berér bandet utan mellanrum (4).

© HOSCH Férdertechnik Recklinghausen GmbH
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Montering (fortséttning)

|

8. Forspé&nn avskraparen

PM : Centrum av elementets vridpunkt
PB: Bladens kontaktpunkt med bandet

Markera den ej férspénda avskraparkantens position (1) med ett kritstreck (PB) p& bandet. Skruva upp fiéder-
spannarna j@mnt pd bada sidor (2). Dra samtidigt elementen bakét fér hand (3). Fortsétt med spannférloppet
tills avstdndet S (4) &r installt mellan vinkelhake och avskrapningskant. Vinkelhaken ladggs an i punkt PM =
centrum av elementets vridpunkt. Alternativt kan méttet (S - R) = X mm anvéndas (se Tabell 1). Alternativt kan
vinkeln a ocks& anvéndas (se Tabell 1). B&j igen avskraparen bakét och kontrollera férspénningsméttet. Dra till
slut &t spindelmuttrarna.

T
o)

€

O

g

3

) Instéllningsdata fér alternativa element R..|S..|SR| a
'%; och blad kombinationer [mm]{[mm]|[mm]| [°]
,i:f B6 raka blad med lénga element (se illustration) 8 | 50 | 42

_j‘_.i B6 Z-blad med l&nga element 39 | 80 | 41

% B6 V-blad med l&nga element 41 180 (3915
g B6 Z-blad med korta element 7 | 40 | 33

8 |B6 V-blad med korta element 10|35 25

I

©  Tabell 1
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Montering (fortséttning)

9. Kontroll av montering

|

HOSCH

|

Kontrollera avskraparens alla féstelement, efterdra skruvférband (1) och las. Sékra kontramuttrar vid fiaderspén-
narna. Kontrollera avskraparens alla komponenter betraffande funktionsduglighet och fri rérlighet.

Kontrollera monteringen med hjélp av installationskontrollistan (2).

Hanvisning: Overskjutande skraprorets éndsektioner som sticker ut i bandgéngen kan férkortas fram till I&sring-

en.

10. Provkdrning med material

Kortaste tid for provkérning
med material = 0,5 h.

Fér bandbredd 1.500 - -
3.200 mm
(se M&B-illbeharsblad spindelstéd)

*Spindelstéd

Kontrollera att avskraparens rengéringseffekt &r god. Stéll in de enstaka bladens hajd vid behov. Kontrollera att
avskraparen i drift fungerar lugnt och utan vibrationer. Kontrollera om bandets lastbredd &verensstémmer med
avskraparens rengdringsbredd. Bandets skarvar, lagningsstéllen eller andra skadade stéllen maste passera
avskraparen problemfritt. Kontrollera anléggningen betréffande lutande drift och backrullning vid stopp.

For att stabilisera spindelns rérelser, ska spindelns fria énde spénnas fast i bandtransportérramen (se M&B-tillbe-

hérsblad spindelstéd).

12/14
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Underhall och Service % -

For att uppratthélla sin kapacitet behdver HOSCH fiaderlamell-avskrapare typ B6-C regelbundet underhall.

Forsta inspektion:

En visuell kontroll bér genomféras direkt efter avskraparens férsta fulla dag i drift. D& ska avskraparens funktion,
rengdringseffektivitet, materialutfldde och drift kontrolleras. Dessutom ska bandets yta, bandskarvar och
lagningsstéllena kontrolleras.

Foljdinspektioner:

Intervallerna for félidinspektioner varierar och &ar beroende av avskraparens driftsvillkor. | allmanhet bar inspek-
tionerna utféras var figrde vecka - vid behov dven med kortare intervall. Félidinspektionerna omfattar samma
kontroller som férstainspektionen. Dessutom ska bladens slitage bedémas och avskraparen vid behov rengéras
fran vidhaftande material. Nér avskraparen rengérs, se till att korrosionsskyddet och bladens avskrapningskan-
ter inte skadas.

VARNING - skadade hardmetaller pa bladen kan angripa bandets yta.

Underhall:

Beroende pé slitage ska avskraparen genomgéa regelbundet underhéll. Max. 4000 drifttimmar kan anges som
grovt riktvdrde. Beroende pd anldggningens typ och transporterat material kan detta vérde dock variera
kraftigt. Var vénlig och stém av underhéllsintervallerna med HOSCH. Féljande underhéllsarbeten ska utféras:

* Rengéring av alla avskraparens komponenter

* Nedmontering av skraproret

* Funktionskontroll av alla komponenter

* Beddmning och vid behov reparation av korrosionsskyddet fér alla komponenter

* Beddmning av slitage fér alla komponenter

* Byt ut utslitna eller skadade delar mot originaldelar

* Naér anvanda blad monteras in p& nytt, ska avskrapningskanterna avrundas. Annars kan bandets yta komma

till skada.

* Montering och nyinstélining av avskraparen enligt monterings- & driftsinstruktion.

Forslitningsdelar
Bladen utsdtts fér standigt slitage. De méste bytas ut om hardmetallremsans resthdjd méter endast 2 mm. Alla
gummivridfiadrar utsétts fér materialtrotthet. Darfér rekommenderas att komponenterna som  utrustats med
vridfigdrar som parallellfigderspénnare och element oavsett hardmetallens slitage byts ut efter ca 8000 drifttim-
mar. P& detta sétt uppnas produktionskapacitet och anléggningssakerhet. Vid varje underhéllstillfélle skall nya
l&sskruvar anvéndas.

HOSCH service

Avstédmning av de inspektions- och underhdllsintervaller som krévs kan om s& énskas géras tillsammans med
HOSCH serviceavdelning. Servicemedarbetare fran HOSCH stér till forfogande dver hela vérlden fér att utféra
arbetena. Dessutom erbjuder HOSCH sina kunder utbildningsseminarier fér val, montering, inspektion och
underhdll av sina transportband-rengdringssystem.
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> HOSCH International (Pty) Lid.
M Perth, Australien

Tel: +61 8 9315 8000

e-post: mail@hosch.com.au

web: www.hosch.com.au

HOSCH Austria GmbH
Wien, Osterrike

Tel: +43 (1) 22100-222
e-post: office@hosch-austria.at
web: www.hosch-austria.at

1

HOSCH do Brasil Lida.
Belo Horizonte, Brasilien
Tel: +55 31 3284-8068
e-post: hosch@hosch.com.br
web: www.hosch.com.br

¢

HOSCH Chile S.p.A.

Santiago, Chile

Tel: +56 2 3263 7520

e-post: info@hosch.cl

web: www.hosch-international.com

.

HOSCH France S.A.R.L.
Calais, Frankrike

Tel: +33 1 64 13 63 60
e-post: info@hosch.fr

web: www.hosch.fr

HOSCH Férdertechnik RE GmbH
Recklinghausen, Tyskland

Tel: +49 2361 58980

e-post: mail@hosch.de

web: www.hosch-international.com

1 =

HOSCH (GB) Lid.
Thornaby, Storbritanien
Tel: +44 1642 751 100
e-post: mail@hosch.co.uk
web: www.hosch.co.uk

A4
VN

HOSCH Equipment (India) Limited
Kolkata, Indien

Tel: +91 33 3370 0400

e-post: hosch@cal.vsnl.net.in

web: www.hosch-international.com

PT. HOSCH Technology Indonesia
Balikpapan, Indonesien

Tel: +62 542 88 616 92

e-post: indonesia@hosch-asia.com

web: www.hosch-asia.com

HOSCH Italia S.R.L.
Pontecagnano, ltalien
Tel: +39 089 849 052
e-post: mail@hosch.it
web: www.hosch.it
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© HOSCH Férdertechnik Recklinghausen GmbH

B H M 1L IR

=

B |

|

HOSCH

|

HOSCH Asia PLT
Puchong, Malaysia

Tel: +60 3 5879 9950
e-post: mail@hosch-asia.com
web: www.hosch-asia.com

HOSCH Techniki Transportowe Polska Sp. z o.0.
Wroctaw, Polen

Tel: +48 71 321 92 21

e-post: hosch@hosch.pl

web: www.hosch.pl

HOSCH Férdertechnik (SA) (Pty) Lid.
Johannesburg, Sydafrika

Tel: +27 11 826 6940

e-post: sales@hoschsa.co.za

web: www.hoschsa.co.za

HOSCH Iberia S.R.L.U.
Barcelona, Spanien

Tel: +34 93 467 49 10
e-post: hosch@hosch.es
web : www.hosch.es

HOSCH Schweiz GmbH
Rotkreuz, Schweiz

Tel: +41 41 790 25 33

e-post: info@hosch-schweiz.ch
web: www.hosch-international.com

HOSCH COMPANY, LLLP
Pittsburgh, USA

Tel: +1 724 695 3002
e-post: hosch@hoschusa.com
web: www.hoschusa.com

HOSCH Peru, S.A.C.

Lima, Peru

tel: +51 1 422 28 67

e-post: info@hosch.pe

web: www.hosch-international.com

HOSCH RUS, LLC

Kemerovo City, Ryssland

tel: +7 960 91 446 77

e-post: mail@hosch.ru

web: www.hosch-international.com

HOSCH Maroc S.A.R.L.
Mohammedia, Marocko

tel: +212 661 17 62 14

e-post: info@hosch.ma

web: www.hosch-international.com

Ingen del av denna publikation féar reproduceras, dverféras, lagras i négot lagringssystem eller dverséttas till ndgot ménskligt sprék eller datorsprék pé négot sétt eller i
nagon form, utan féregdende skriftligt tillsténd frén HOSCH Férdertechnik Recklinghausen GmbH. Strid med dgarens upphovsrétt kan ocksé& minska méjligheterna fér
HOSCH Fardertechnik Recklinghausen GmbH fér att ge effektivt stod for dess utrustning.

HOSCH Férdertechnik Recklinghausen GmbH férbehdller sig rétten att géra éndringar utan férvarning i bade detta dokument och dess produkter som beskrivs i detta
dokument. Ingenting i denna publikation utgér ndgot avtal eller andra dtaganden pé HOSCH Férdertechnik Recklinghausen GmbH och bér inte tas som sédan. All méjlig

hénsyn har tagits i utarbetandet av denna publikation.

Innehéllet i detta dokument kan komma att &ndras ur tekniska hénseenden.
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