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Instrukcja obstugi

Skrobak Flexalen PB EVOH

Zestaw do przygotowania rur PB systemu Flexalen®
zZ barierg antydyfuzyjng do procesu zgrzewania

Zawartos¢ zestawu
Skrobak

Plastikowy mtotek
Srubokret
Kalibrator 25-90mm
Tuleja whijajaca

Naktadka Slimakowa

Wymagane dodatkowe

narzedzia
Srodek odttuszczajacy np. Tangit

Recznik papierowy

Marker

Maty skrobak reczny

Instrukcja postepowania

Wymagane warunki i przygotowanie rury

e Temperatura otoczenia: od +5 do +40°C

e Rura robocza PB o rownych krawedziach, wolna od uszkodzen, pozbawiona zanieczyszczen i wilgoci
e Zestaw skrobaka wolny od uszkodzen, pozbawiony zanieczyszczen i wilgoci

01.

Oczysc rure PB i zaznacz
odpowiednig diugos¢ do zeskrobania
przy pomocy markera
bezttuszczowego.

W przypadku potgczen
elektrooporowych zaznacz na rurze
gtebokos¢ wsunigcia ztgczki i usun
bariere, az do zaznaczenia.

05.

Ustaw ramie noza w taki sposéb, zeby
ostrze nie dotykato rury. Opus¢ ramie
noza. Przedni blok prowadzacy
powinien “spoczywac” na rurze
roboczej.
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02.

Umiesc¢ kalibrator o odpowiednim
rozmiarze w rurze tak gteboko, jak to
mozliwe. Upewnij sie, ze rura robocza
jest stabilna.

W celu whbicia kalibratora dla $rednic
PB 25mm i PB 32mm uzyj
plastikowego mtotka (zachowujac
ostroznosc). Od srednicy PB 40mm
do PB 90mm uzyj tulei wbijajace;.

06.

Zacznij skroba¢ delikatnie obracajac
skrobakiem zgodnie z ruchem
wskazowek zegara. Nie naciskaj.
Upewnij sie, ze usuwana warstwa
EVOH nie dostaje sie pomiedzy blok
noza a skrobang rure robocza.

Ustaw odpowiednig $rednice rury na
skrobaku: usun bolec, przesun ramie
skrobaka na srednice skrobanej rury,
a nastepnie zablokuj bolec z
powrotem.

Unie$ ramie noza i nasun skrobak na
kalibrator w kierunku rury roboczej.

07.

Po osiggnigciu zaznaczenia unies$
ramie noza i usun skrobak z
kalibratora.

08.

Usun kalibrator recznie lub przy
pomocy tulei wbijajacej i naktadki
slimakowej.

Uwaga: Pozostatg warstwe EVOH,
usun przy pomocy matego skrobaka
recznego.
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Serwis i konserwacja

01. 02. 03.

Tepy néz Sprawdzenie tolerancji skrobaka Roznica wartosci przed i po skrobaniu  Zestaw czeéci zamiennych

Jezeli rezultaty skrobania nie sg juz Zmierz $rednice rury przed i po musi wynosi¢ 0.55 - 0.60 mm Zalecamy wymiang O-ringow

zadowalajgce, najczesciej skrobaniu przy pomocy: (grubos¢ bariery kalibratoréw i noza po 1,5 roku

spowodowane jest to nieostrym a) miary obwodowe;j antydyfuzyjnej = max. 0.30 mm) uzytkowania. Zestaw czesci

nozem. NOz posiada 4 ostrza na b) suwmiarki (w dwoch zaznaczonych zamiennych mozna zamowic

kazdym ze swoich dtuzszych bokéw i miejscach, zaznaczonych na u lokalnego partnera Thermaflex

moze zosta¢ obrécony 4 razy. Odkre¢  powierzchni przekroju) i uzyj wartosci z nastepujacym kodem produktu:

go dotgczonym Srubokretem i obré¢ o - $redniej. 1881-000000-004, zawierajgcym O-

90°. ringi dla wszystkich kalibratoréw oraz
noz.

Wazne informacje:

. Jesli skrobak usuwa za duzo materiatu (patrz punkt 02. Sprawdzanie tolerancji skrobaka) albo upadt, itp., odeslij go do naszej fabryki w celu
przeprowadzenia serwisu.

. W przypadku samodzielnego manipulowania skrobakiem nie gwarantujemy jego prawidtowego dziatania.

. Zalecamy wysytanie skrobaka w okresach jednorocznych do serwisu do naszej fabryki. W tym celu prosimy o kontakt z lokalnym partnerem
Thermaflex.
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