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ONDRAGON
HORKOVZDUSNA SVARECKA NA PLASTY
BT1387




Technické udaje:
* Napéti: 230V

*  Vykon: 1080W

* Frekvence : 50 / 60Hz

* Teplota °C: od 40 do 550 (plynula regulace v 10 krocich)
* Priitok vzduchu: max 10 m3 /h

+  Uroved hluku: 65 dB

* Rozméry: 130x350mm

* Rukojet’ (primér): 65 mm

* Délka pfivodniho kabelu: 1,75m

*  Hmotnost: 0,8 kg

Sada obsahuje:

* Kaulata tryska

* Klinova tryska (pro predsvareni)
* Neprilnavy silikonovy valecek

+ Sroubovak

* Nahradni uhliky

POUZITI

Pomoci svarecky plastti muzZete opravit praskliny, trhliny, ohyby nebo dokonce doplnit chybéjici
plast. Pii dodrZeni doporucenych postupti svarovani a lakovani po opravé neziistane Zadna stopa.
Uvedeny zptisob regenerace v tomto navodu je ekonomicky opodstatnény a v nékterych pripadech
miuze také zkratit dobu opravy. DodrZovani poradi operaci zarucuje provedeni spravné opravy.
Plastové soucasti lze svarovat zaroven z predni strany i ze zadni, v zavislosti na pristupu.

Pro obnoveni piivodni 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
pristup.

PRIPRAVA VNEJSTHO POVRCHU

Obvykle jsou dekorativni liSty pripevnény lepidlem, které pri zahrati zmékne a uvolni spoj. Pokus
o odstranéni vrstvy za studena mutiZe zpusobit jeji poSkozeni. Horky vzduch dosahuje teplotu

20 az 600 stupnt Celsia regulovanou elektronicky plynule. Na teplotni stupnici na zarizeni lze
odecist,

jakou teplotu ziskame pfi urcité poloze potenciometru. K odstranéni liSty miiZeme pouZit zarizeni
s horkym vzduchem bez trysky, s nastavenou teplotou na cca 300 stupiti.

Zmékceni lepidla dosahneme tim, Ze zarizenim pohybujeme kyvadlovym pohybem podél ozdobné
liSty. Diky tomu dochéazi k rovnomérnému nahtivani lepidla. Kyvadlovy pohyb zabrafiuje mistnimu
prehrati a poskozeni listy. Jakmile je lepidlo dostatecné plastické, je snadné odstranit liStu, kterou
lze

znovu pouzit po dokonceni opravy.

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



VYPLNOVANI DUTIN

K vypliiovani dutin mtize byt pouZit odpovidajicim zptsobem tvarovany identicky material z dalsi
jiz

nepotiebné ¢asti. Podél trhliny je potfeba vyfrézovat drazku pro svar typu V s thlem 900. Poté
pomoci Skrabky odstraiite lak na obou stranach trhliny ve vzdalenosti 10-15 mm. JestliZe v
disledku

néarazu doslo k deformaci opravované ¢asti, miiZete obnovit jeho ptvodni tvar zahfanim na teplotu
asi 200 stupnd. Zablokovani je mozné odstranit pomoci Sroubovaku.

Vrchol svaru typu V s dhlem 90 stupiiti by mél byt v hloubce 2/3 - 3/4 tloustky materidlu. Sitka
mezery by neméla presahnout 5 mm, vzhledem k rozmérim profilového svarovaciho dratu.

Pro frézovani doporucujeme pouZit Celni frézu. Provede jednim pracovnim tahem v maximalné
nepravidelné probihajici trhliné poZadovany thel rozevieni 90 stupit.

Frézovani by mélo zacit pribliZzné 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 prizptisobena svarovacimu drétu, ktery
po vloZeni do mezery by mél vycnivat nad povrch cca 1-2 mm. Pri splnéni této podminky mame
jistotu, Ze po svarovani bude dostatecna zasoba materialu pro dokoncovaci prace spojeni.

V piipadé, Ze profilovy svafovaci drat o rozméru 5,7 mm neni dostatecny k provedeni pevného
spoje,

je potieba pouZit drat o rozméru 7 mm.

Malé zakryté prvky, jako jsou kryty lamp, nadrZe a jiné tenkosténné dily, 1ze po vyciSténi povrchu
bez

predchoziho frézovani svarovat pomoci pasky 8x2 mm a trysky k rychlému svarovani s pouZitim
pasky.

VSTUPN{ SPOJOVAN{

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 reduk¢ni trysku svarecky. Vstupni spojovani zaciname 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 zptisobuje taveni hran. Je potfeba se vyhnout prilis velkému tlaku, protoze
material v této fazi je tenky a slaby. Pfi vstupnim spojovani je moZna oprava drobnym posunutim
spojovanych casti, 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 nahfat trysku na maximalni teplotu.

SVAROVAN{

Vzajemné spojovani plastovych dilti pomoci svarovani je mozné pouze s pouZzitim svarovaciho
dratu

vyrobeného ze stejného materialu jako spojovany material. Kromé toho jsou dileZité nasledujici
faktory: teplota, konstantni rychlost a rovhomeérny tlak.

Svarovaci proces dratem zacina jeho spravnym urezanim. Zacatek dratu by mél byt zkoseny, aby se
postupné vypliiovala pripravena mezera, coz je zvlasté dilezité, kdyZ svarovani zac¢ina uprostred
casti. Ke svafovani pomoci profilovaného dratu pouzivame trysku k rychlému svafovani nasunutou
na redukcni trysku. K nahrani zafizeni na nastavenou teplotu dojde po cca 3-4 minutéach.

Uriznuty drat vloZime do trysky tak, aby vycCnival asi 3 mm. Zafizeni je potfeba drZet takovym
zplisobem, aby spodni €ast trysky byla rovnobé&#na s vnéjsim povrchem opravované casti. Spicka
vycCnivajiciho dratu by méla smérovat k pocatecnimu bodu spoje, diky tomu horky vzduch bude
smeéfovat na pocatecni misto svarovani.

KdyzZ uZ je material plasticky, miZeme presouvat tryskou podél mezery. Botka trysky by méla byt



rovnomeérné poloZena na dratu, zatimco u paty by méla byt vzduchova mezera priblizné 3 mm. Drat
tlacte ve sméru spoje se silou asi 2 kg. Spoj se doporucuje provést jednim kontinualnim pracovnim
tahem. Ukazatelem spravné provedeného spoje je vytvoreni podél spoje rovnomérné svarovaci
housenky.

Svarovaci drat musi byt zkoseny, aby na pocatku postupné vyplnil mezeru. Trysku pro rychlé
svarovani je potreba drZet rovnobézné s vnéjSim povrchem a tlak by mél byt vyvolan pouze dratem
a nikoli zafizenim s horkym vzduchem. Pokud dojdeme na konec spoje, drat zlistavajici ve svarecce
je

potfeba odriznout. Jakmile se drat ochladi, mél by byt znovu odfiznut co nejbliZe zakladnimu
materialu.

MizZe se stat, Ze béhem svarovani se objevi dalsi, dfive neviditelné Skrabance. Nejsou to nové
trhliny,

vvvvvv

KYVADLOVE SVAROVANI

Tento zplisob svarovani se pouziva v mistech, ke kterym je obtizny pfistup, kde neni mozné pouziti
trysky pro rychlé svarovani. Misto svarovani by mélo byt pripraveno podle vySe uvedenych
doporuceni. Svarovaci drat drZte kolmo ke svaru.

Aby se material stal plastickym, docilime v disledku kyvadlového pohybu shora dolti proudem
horkého vzduchu (nikoliv krouZivym pohybem). Béhem tohoto procesu by mél byt na drat pouZzit
tlak

ve sméru spoje se silou cca 2 kg. Velmi dtileZité jsou zde tfi parametry: spravné nastaveni teploty
(diky elektronické regulaci teploty je to spolehlivé), konstantni svarovaci rychlost, rovnomeérny tlak.
Rychlost svafovani zavisi na tloust'ce opravované ¢asti a dratu. Obé spojované ¢asti musi byt

v plastickém stavu.

Cisténi a dalsi zpracovani probiha stejné jako v pfipadé svarovani tryskou pro rychlé svafovani.

CHYBY PRI SVAROVANT{

Nedostatec¢na svarovaci housenka nebo Spatné spojeni
- Nespravné pripravené misto svarovani

- PriliS velka rychlost nebo priliS nizka teplota

- Pokus o svarovani dvou rtiznych plastt

- Spatna svafovaci technika

Nerovnomérné svarovani
- Svarovaci drat byl vytahnuty
- Nerovnomérny tlak na svarovaci drat

Ohorely spoj
- Rychlost svarovani priliS nizka
- Teplota svarovani priliS vysoka

Deformace

- Opravované misto bylo prehtato

- Pfi pripeviiovani ztstaly ¢asti napnuté

- NedostateCna priprava mista svarovani.

MizZe se stat, Ze béhem svarovani se objevi dalsi, dfive neviditelné Skrabance. Nejsou to nové
trhliny,

vvvvvv



1) PriliS rychlé svatovani, spoj presahuje
nad povrch. DalSi mozna pricina - priliS nizka
teplota.

2) Diry na zacatku a na konci svarovani, prilis
pozdé€ byl vlozZen drat a priliS rychlé ukonceni.

3) Na zacatku svaru nebyl drat spravné
zkoseny.

4) Drat byl drZen v nespravném tihlu, mezera
neni vyplnéna.

5) PriliS vysoka teplota, viditelné puchyrky
na obou stranach svaru.

DODATECNE INFORMACE

ROZPOZNAVANI KODU PLASTU

Plasty vyztuZené sklenénymi vlakny jsou Casto oznacené symbolem GF
PVC - polyvinylchlorid

PE - polyetylen

PP/PP -EPDM - polypropylen modifikovany etylen-propylenovou gumou
PA - polyamid

PC - polykarbonat

ABS - akrylonitril-butadien-styren

PC/PBTP /Xenoy/Pocan/ - polykarbonat - termoplasticky polyester
ABS/PC/ALPHA - Honda plimer

ZkuSeny svarec plasti mtiZe rozpoznat tfidu plastu podle tvrdosti vnéjsiho povrchu. V pfipadé,
Ze prvek nema kodové oznaceni, 1ze provést identifikaci na zakladé zkousky horlavosti. Za timto
Ucelem je potreba zapalit zapalkou maly kousek materialu ur¢eného ke svarovani a pozorovat
plamen a viini materialu.

Polyvinylchlorid - cerny kouf a zapach popelu.

Polyetylen - bez koufe, pri hofeni material odkapava jako svicka a ma zapach vosku.
Polyamid - bez koure, tahnou se vlakna, ma zapach spaleného rohu.

Polykarbonat - naZloutly kouf, kourovy, sladky zapach.

ABS - Cerny kouf, kusy sazi, sladky zapach.
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