SvaFetka plastii horko
20-550°
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Navod k pouziti

Pfed prvnim pouzitim si peclivé prectéte tento manual. Seznamte se se
vSemi instrukcemi, které jsou nezbytné pro bezpecnou manipulaci s
naradim. Nedodrzeni bezpecnostnich opatfeni mUze vést ke zranéni
nebo smrti. Se zafizenim smi pracovat pouze osoby, které si peclivé
prostudovaly nasledujici instrukce. Varovani a instrukce v tomto
manualu musi byt maximalné dodrzovany. V tomto manualu nejsou
popsany veskeré situace, které mohou pfi praci se zafizenim nastat. Je
tedy nutné maximalné dodrzovat veskeré bezpecnostni predpisy, abyste
predesli pfipadnému nebezpedi urazu.

Se zafizenim pracujte pouze za ucelem, ke kterému je urceno.

Pouziti:

Pomoci svarecky plastd mlzete opravit praskliny, trhliny, ohyby nebo
dokonce doplnit chybéjici plast. Pfi dodrZeni doporucenych postupl
svarovani a lakovani po opravé nezlstane Zadna stopa. Uvedeny zplsob
regenerace vtomto navodu je ekonomicky opodstatnény a v nékterych
pripadech muZe také zkratit dobu opravy. DodrZzovani poradi operaci
zarucCuje provedeni spravné opravy. Plastové soucasti Ize svarovat
zaroven z predni strany i ze zadni, v zavislosti na pFistupu. Pro obnoveni
plvodni pevnosti, je mozné také nanést vyztuzné svary ze zadni strany.
Pokud je poskozeni v blizkosti ochranné nebo ozdobné liSty, méla by byt
odstranéna, aby byl zajistén lepsi pFistup.

Priprava vnéjSiho povrchu:

Obvykle jsou dekorativni liSty pfipevnény lepidlem, které pfi zahrati
zmékne a uvolni spoj. Pokus o odstranéni vrstvy za studena miZze
zpusobit jeji poSkozeni. Horky vzduch dosahuje teplotu 20 az 600 stupnd
Celsia regulovanou elektronicky plynule. Na teplotni stupnici na zafizeni
|ze odecist, jakou teplotu ziskame pri urcité poloze potenciometru. K
odstranéni listy mUZeme poufZit zafizeni s horkym vzduchem bez trysky,
s nastavenou teplotou na cca 300 stupnd.
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Zmékceni lepidla dosahneme tim, Ze zarizenim pohybujeme kyvadlovym
pohybem podél ozdobné listy. Diky tomu dochazi k rovhomérnému
nahrivani lepidla. Kyvadlovy pohyb zabranuje mistnimu prehrati a
poskozeni listy. Jakmile je lepidlo dostatecné plastické, je snadné
odstranit liStu, kterou Ize znovu pouzit po dokonceni opravy.

Aby nedoslo k dalSimu rozsifeni trhlin na konci, vyvrtejte otvor vrtakem o
prdméru max. 3 mm.

Vyplfiovani dutin:

K vyplfiovani dutin mUZe byt pouzit odpovidajicim zplsobem tvarovany
identicky material z dalSi jiZ nepotfebné casti. Podél trhliny je potfeba
vyfrézovat drazku pro svar typu Vs uhlem 900 . Poté pomoci Skrabky
odstrante lak na obou stranach trhliny ve vzdalenosti 10-15 mm. Jestlize
v dUsledku narazu doslo k deformaci opravované ¢asti, miZete obnovit
jeho plvodni tvar zahfanim na teplotu asi 200 stupnd. Zablokovani je
mozné odstranit pomoci Sroubovaku. Vrchol svaru typu V s uhlem 90
stupfiti by mél byt v hloubce 2/3 - 3/4 tloustky materidlu. Sitka mezery by
nemeéla presahnout 5 mm, vzhledem k rozmérdm profilového
svarovaciho dratu. Pro frézovani doporucujeme pouzit Celni frézu.
Provede jednim pracovnim tahem v maximalné nepravidelné probihajici

trhliné poZzadovany uhel rozevieni 90 stupnu.

Frézovani by mélo zacit priblizné 10 mm pred zacatkem ryhy a postupné
se prohlubovat, aby se v misté zacatku dosahlo predpokladané hloubky
drazky. Po dokonceni frézovani zkontrolujte, zda je vznikla mezera
prizplsobena svarovacimu dratu, ktery po vloZeni do mezery by mél
vycnivat nad povrch cca 1-2 mm. PFi splnéni této podminky mame
jistotu, ze po svarovani bude dostatec¢na zasoba materialu pro
dokoncovaci prace spojeni.

V pripadé, ze profilovy svarovaci drat o rozméru 5,7 mm neni dostatecny
k provedeni pevného spoje, je potfeba pouzit drat o rozméru 7 mm.
Malé zakryté prvky, jako jsou kryty lamp, nadrze a jiné tenkosténné dily,
|ze po vycisténi povrchu bez predchoziho frézovani svarovat pomoci
pasky 8x2 mm a trysky k rychlému svarovani s pouzitim pasky.
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Technické parametry:

e napéti: 230V

e vykon: 1080 W

e frekvence: 50/60 Hz

e teplota o C: od 20 do 550 (plynula 9stupriova regulace)
e pritok vzduchu: max. 10 m3 /hod.

e Uroven hluku 65 dB

e rozméry: 130 x 350 mm, drzak (prdmér) 65 mm

e délka napajeciho kabelu: 1,75 m

e hmotnost: 0,8 kg 3 m

Vstupni spojovani:

Proces svarovani se provadi ve dvou fazich. Prvné se provadi vstupni
spojovani pomoci prislusné trysky. Pod vlivem teploty dochazi k taveni
hran a vstupnimu vzajemnému spojeni. Trysku pro vstupni spojeni
nasuneme na redukZni trysku svarecky. Vstupni spojovani za¢iname po
urceni a nastaveni teploty specifické pro dany material. Tryska by méla
byt vedena tak, aby se botka trysky dotykala zakladni spojovaci linie a
pata byla lehce zvednuta nahoru. Pod vlivem horkého vzduchu plast
mékne a lehky tlak zplUsobuje taveni hran. Je potfeba se vyhnout pfilis
velkému tlaku, protoze material v této fazi je tenky a slaby. Pri vstupnim
spojovani je mozna oprava drobnym posunutim spojovanych ¢asti,
pokud jsou spravné umistény a trvale pripevnény na dobu spojovani a
zchladnuti. Po kazdém svarovani vycistéte trysku draténym kartacem. V
pripadé tézko odstranitelnych necistot bude snadnéjsi nahrat trysku na
maximalni teplotu.

Svarovani:
Vzajemné spojovani plastovych dili pomoci svafovani je mozné pouze s
pouzitim svarovaciho dratu vyrobeného ze stejného materialu jako

spojovany material. Kromé toho jsou dUleZité nasledujici faktory:
teplota, konstantni rychlost a rovnomeérny tlak.

3



Svarovaci proces dratem zacina jeho spravnym ufezanim. Zacatek dratu
by mél byt zkoseny, aby se postupné vyplriovala pfipravena mezera, coz
je zvlasté dllezité, kdyZ svarovani zacina uprostred ¢asti. Ke svarovani
pomoci profilovaného dratu pouzivame trysku k rychlému svarovani
nasunutou na redukdni trysku. K nahfani zafizeni na nastavenou teplotu
dojde po cca 3-4 minutach.

Uriznuty drat vlozime do trysky tak, aby vyc€nival asi 3 mm. Zafizeni je
potfeba drZzet takovym zplsobem, aby spodni ¢ast trysky byla
rovnobé&zna s vn&j$im povrchem opravované ¢asti. Spicka vyenivajiciho
dratu by méla smérovat k pocatecnimu bodu spoje, diky tomu horky
vzduch bude smérovat na pocatecni misto svarovani.

KdyZ uz je materil plasticky, miZzeme presouvat tryskou podél mezery.
Botka trysky by méla byt rovhomérné polozena na dratu, zatimco u paty
by méla byt vzduchova mezera pfiblizné 3 mm. Drat tlacte ve sméru
spoje se silou asi 2 kg. Spoj se doporucuje proveést jednim kontinualnim
pracovnim tahem. Ukazatelem spravné provedeného spoje je vytvoreni
podél spoje rovhomeérné svarovaci housenky.

Svarovaci drat musi byt zkoseny, aby na pocatku postupné vyplnil
mezeru. Trysku pro rychlé svarovani je potfeba drzet rovnobézné s
vnéjSim povrchem a tlak by mél byt vyvolan pouze dratem a nikoli
zarizenim s horkym vzduchem. Pokud dojdeme na konec spoje, drat
zUstavajici ve svarecce je potfeba odfiznout. Jakmile se drat ochladi, mél
by byt znovu odfiznut co nejblize zakladnimu materialu.

MUZe se stat, Ze b&€hem svarovani se objevi dalsi, dfive neviditelné

V7 Wewvs

Musi byt oSetfeny a svareny jako vSechny ostatni praskliny
Kyvadlové svarovani:

Tento zpUsob svarovani se pouziva v mistech, ke kterym je obtizny
pristup, kde neni mozné pouZziti trysky pro rychlé svarovani. Misto
svarovani by mélo byt pfipraveno podle vySe uvedenych doporuceni.
Svarovaci drat drzte kolmo ke svaru.

Aby se material stal plastickym, docilime v dlsledku kyvadlového
pohybu shora dold proudem horkého vzduchu (nikoliv krouZivym
pohybem).
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Béhem tohoto procesu by mél byt na drat pouZit tlak ve sméru spoje se
silou cca 2 kg. Velmi duleZité jsou zde tfi parametry: spravné nastaveni
teploty (diky elektronické regulaci teploty je to spolehlivé), konstantni
svarovaci rychlost, rovnomérny tlak. Rychlost svarfovani zavisi na
tlouStce opravované casti a dratu. Obé spojované casti musi byt v
plastickém stavu.

Cist&ni a dal3i zpracovani probiha stejné jako v pfipadé svarovani
tryskou pro rychlé svarovani.

Chyby pfi svarovani
Nedostatecna svarovaci housenka nebo Spatné spojeni:

e Nespravné pfipravené misto svarovani

e PYilis velka rychlost nebo pfilis nizka teplota
e Pokus o svarovani dvou riznych plastd

e Spatna svafovaci technika

Nerovnomérné svarovani:

e Svarovaci drat byl vytahnuty
e Nerovnomeérny tlak na svarovaci drat

Ohofrely spoj:

N4 D4 4

e Rychlost svarovani pfilis nizka
e Teplota svarovani prilis vysoka

Deformace:
e Opravované misto bylo prehrato

e P¥i pripeviovani zlstaly ¢asti napnuté
e Nedostatecna pfiprava mista svarovani



1) Pfilis rychlé svafovani, spoj pfesahuje
nad povrch. Dal$i mozna pficina - pfilis nizka
teplota.

2) Diry na zacdtku a na konci svafovani, pfilis
pozdé byl vloZen drét a pfilis rychlé ukongeni.

3) Na zaddtku svaru nebyl drat spravné
zkoseny.

~ 4) Drat byl drzen v nespravném dhlu, mezera
. ™ nenivyplnéna.

'tmm-vwﬁ""‘""' ;
! - 5) PFilis vysokd teplota, viditelné puchyfky

na obou strandch svaru.

Dodatecné informace
Rozpoznavani kédi plasti:
Plasty vyztuzené sklenénymi vlakny jsou ¢asto oznacené symbolem

e GF PVC - polyvinylchlorid

e PE - polyetylen PP/PP -EPDM - polypropylen modifikovany etylen-
propylenovou gumou

e PA - polyamid

e PC - polykarbonat

e ABS - akrylonitril-butadien-styren

e PC/PBTP /Xenoy/Pocan/ - polykarbonat - termoplasticky polyester
ABS/PC/ALPHA - Honda plimer
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ZkusSeny svarec plastl mUZe rozpoznat tfidu plastu podle tvrdosti
vnéjSiho povrchu. V pfipadé, Ze prvek nema kédové oznaceni, lze
provést identifikaci na zakladé zkousky hoflavosti. Za timto ucelem je
potfeba zapalit zapalkou maly kousek materialu uréeného ke svarovani
a pozorovat plamen a vini materialu.

Polyvinylchlorid - Cerny kouf a zapach popelu.

Polyetylen - bez koure, pfi horeni material odkapava jako svicka a ma
zapach vosku.

Polyamid - bez koure, tahnou se vlakna, ma zapach spaleného rohu.
Polykarbonat - nazloutly kour, kourovy, sladky zapach.

ABS - Cerny kour, kusy sazi, sladky zapach.
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EU Prohlaseni o shodé

Distributor:
TorriaCars s.r.o., Jiraskova 476/69, Liberec, 46001, www.torriacars.cz, email:
info@torriacars.cz, IC: 28723163 DIC: CZ28723163

Vyrobce:
F.H. GEKO, Kietlin, ul. Spacerowa 3, Radomsko 97500, Poland

prohlasuje, Ze nasledné oznacené zarizeni na zakladé své koncepce a konstrukce,
stejné jako na trh uvedené provedeni, splfiuje prislusna ustanoveni predpis(

Evropské unie. Pfi ndmi neodsouhlasenych zménach zafizeni ztraci toto prohlaseni
svou platnost. Toto prohlaseni se vydava na vyhradni odpovédnost vyrobce.

G81036
Svarecka plastt horkovzdusna, 1080W, 20-550°C

bylo navrZzeno a vyrobeno ve shodé s nasledujicimi normami:
EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009, EN 61000-3-3:2008, EN 60974-
10:2007

a harmonizacnimi predpisy:
2004/108/ES, 2006/95/ES

a je vsouladu s CE certifikatem.
CE EC.1282.0D130724.HAE1754

Kompletaci technické dokumentace proved| Grzegorz Kowalczyk se sidlem na adrese
vyrobce. Technicka dokumentace je dostupna na adrese vyrobce.

Misto a datum vydani EU prohlaseni o shodé: F.H. GEKO, Kietlin, ul. Spacerowa 3,
Radomsko 97500, Poland 09.06.2016

Osoba opravnéna vypracovanim EU prohldSeni o shodé jménem vyrobce :
Grzegorz Kowalczyk
Jednatel
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mgr Grzegorz Kowalczyk

Authorised person

Distributor: TorriaCars s.r.o., Jiraskova 476/69, Liberec, 46001, www.torriacars.cz,
email: info@torriacars.cz, IC: 28723163 DIC: CZ28723163
Vyrobce: F.H. GEKO, Kietlin, ul. Spacerowa 3, Radomsko 97500, Poland
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