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INSTRUKCJA OBStUGI

Zgrzewarka do plastiku/tworzyw sztucznych
Typ: G81036, Model: 915A

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej
PL - POLSKA WERSJA

Wyprodukowano dla
F.H. GEKO

Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Przed pierwszym uzyciem prosimy doktadnie zapoznac sie z niniejszq instrukcjq

obstugi. Zapoznanie sie z wszelkimi instrukcjami, niezbednymi do bezpiecznego

uZytkowania i obstugi oraz zrozumienie wszelkiego ryzyka, jakie moze wystgpic
podczas eksploatacji urzqgdzenia nalezy do obowiqzkéw ich uzytkownika.
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UWAGA!!!

Ze wzgledu na ciggte doskonalenie produktow zamieszczone w
instrukcji zdjecia oraz rysunki majq charakter poglgdowy i mogq
roznic sie od zakupionego towaru.

Roznice te nie mogq byc¢ podstawq do reklamacji.
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DANE TECHNICZNE

- napiecie: 230V

- moc: 1080W

- czestotliwosé: 50/60Hz

- temperatura oC: od 20 do 550 (ptynna 9-stopniowa regulacja)
- wydatek powietrza: max 10 m3/h

- poziom hatasu dB 65

- wymiary: 130x350mm, uchwyt (srednica) 65mm

- dtugosc przewodu zasilajgcego: 1,75m

- masa: 0,8 kg 3m
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ZASTOSOWANIE

Postugujac sie spawarka do plastiku mozna naprawié¢ pekniecia rysy, zagiecia a nawet ubytki tworzywa. Przy
dotrzymaniu zalecanych procedur spawania i lakierowania po naprawie nie pozostaje zaden $lad.
Przedstawiony sposéb regeneracji w niniejszej instrukcji jest uzasadniony ekonomicznie, a w niektérych
przypadkach moze réwniez skracac czas naprawy. Przestrzeganie kolejnosci operacji gwarantuje wykonanie
prawidtowej naprawy.

Czesci tworzyw sztucznych mogg by¢ spawane zardwno od strony przedniej jak i od tylnej, zaleznie od
dostepu. Dla odtworzenia pierwotnej wytrzymatosci, mozna réwniez nanie$¢ spawy wzmacniajace od
strony tylnej. O ile miejsce uszkodzenia znajduje sie w poblizu listwy ochronnej lub dekoracyjnej, powinna
ona by¢ usunieta dla zapewnienia lepszego dostepu.

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNEJ

Zazwyczaj listwy dekoracyjne mocowane sg klejem, ktdry po podgrzaniu mieknie i luzuje potgczenie. Préoba
usuniecia warstwy na zimno moze sie zakoniczy¢ jej uszkodzeniem. Gorgce powietrze osigga temperature
od 20 do 600 stopni Celsjusza regulowang elektronicznie bezstopniowo. Na naniesionej na urzadzenie skali
temperatur mozna odczyta¢ jakg temperature uzyskamy przy zadanym potfozeniu potencjometru. Do
usuniecia listwy mozna wykorzysta¢ urzadzenie gorgcego powietrza bez dyszy, przy temperaturze
ustawionej na ok. 300 stopni.

Zmiekczenie kleju uzyskujemy operujgc urzadzeniem ruchem wahadtowym wzdtuz listwy dekoracyjnej.
Dzieki temu nastepuje rownomierne podgrzanie kleju. Ruch wahadiowy zapobiega miejscowemu
przegrzaniu i uszkodzeniu listwy. W momencie gdy klej jest juz dostatecznie plastyczny pozwala na fatwe
zdjecie listwy, ktérag mozna ponownie wykorzystac po zakoniczeniu naprawy.

W celu zabezpieczenia przed dalszym poszerzaniem sie pekniecia na korcu nalezy wywierci¢ otwor
wierttem o $rednicy nie wiekszej niz 3 mm.

WYPELNIANIE UBYTKOW

Do wypetnienia ubytku mozna wykorzysta¢ odpowiednio uformowany kawatek identycznego tworzywa z
innej niepotrzebnej juz czesci. Wzdtuz pekniecia nalezy wyfrezowac szczeline dla spoiny typu V o kacie
rozwarcie 90°. Nastepnie przy pomocy skrobaka zdjg¢ lakier po obu stronach pekniecia na odlegtos¢ 10-
15mm. Jezeli w skutek uderzenia naprawianie czesci s3 zdeformowane , mozna przywrdcic ich pierwotny
ksztatt podgrzewajgc do temperatury okoto 200 stopni. Zakleszczenia mozna usuwac przy pomocy
wkretaka.

Wierzchotek spoiny typu V o kacie 90 stopni powinien znalez¢ sie na gtebokosci 2/3 -3/4 grubosci materiatu.
Szerokos$¢ szczeliny nie powinna przekracza¢ 5mm, z uwagi na wymiary profilowego drutu spawalniczego.
Do frezowania zalecamy uzycie freza czotowego. Wykonuje on w jednym przejsciu roboczym w
maksymalnie nieregularnie biegngcych peknieciach pozadany kat rozwarcia 90 stopni.

Frezowanie nalezy rozpoczac¢ ok. 10mm przed poczatkiem rysy i stopniowo pogtebiac, tak by w miejscu
poczatku osiggnac zatozong gtebokosé rowka.

Po zakonczeniu frezowania nalezy sprawdzi¢ dopasowanie powstatej szczeliny do drutu spawalniczego,
ktory utozony jest w szczelinie powinien wystawaé ponad powierzchnie na ok. 1-2mm. Spetniajgc ten
warunek mamy pewnos¢, ze po wykonaniu spawania bedzie dostateczny zapas materiatu na obrdébke
wykonczeniowg spawu.



{SEKO

W przypadku kiedy drut spawalniczy profilowy o wymiarze 5,7mm nie jest wystarczajgcy dla wykonania
pewnego pofaczenia, nalezy stosowac drut o wymiarze 7mm.

Mate zakryte elementy jak obudowy lamp, zbiorniki i inne cienkoscienne czesci mozna spawaé po
oczyszczeniu powierzchni bez uprzedniego frezowania, przy uzyciu tasmy 8x2mm i dyszy szybkiego
spawania do tasm.

tACZENIE WSTEPNE

Proces spawania realizowany jest dwustopniowo. Najpierw wykonywane jest tgczenie wstepne przy
pomocy odpowiedniej dyszy. Pod wptywem temperatury nastepuje tu stopnienie krawedzi i wstepne
wzajemne potgczenie. Dysze do faczenia wstepnego naktada sie na dysze redukcyjng spawarki. taczenie
wstepne rozpoczynamy po ustawieniu i ustaleniu sie temperatury, scisle okreslonej dla danego materiatu.
Dysze nalezy tak prowadzi¢, aby but dyszy stykat sie z podstawowg linig faczenia, a jego pieta byta lekko
uniesiona do goéry. Pod wptywem gorgcego powietrza tworzywo sztuczne mieknie, a lekki docisk powoduje
wzajemne stopienie krawedzi. Nalezy unika¢ zbyt duzego docisku, gdyz materiat na tym etapie jest cienki i
staby. Przy tgczeniu wstepnym mozliwa jest korekta nieznacznego wzajemnego przesuniecia tgczonych
czesci, o ile zostang one wtasciwie wypozycjonowane oraz trwale zamocowane na czas tgczenia i stygniecia.
Po kazdym spawaniu nalezy czysci¢ dysze szczotkg druciang. W przypadku trudno usuwalnego
zanieczyszczenia utatwieniem bedzie nagrzanie dyszy do maksymalnej temperatury.

SPAWANIE

Wzajemne tgczenie czesci z tworzyw poprzez spawanie mozliwe jest tylko przy zastosowaniu drutu
spawalniczego z materiatu takiego samego jak materiat tgczony. Ponadto istotne sg nastepujgce czynniki:
temperature, stata predkos¢ i réwnomierny docisk.

Proces spawania drutem rozpoczyna sie od jego odpowiedniego przyciecia. Poczatek drutu powinien by¢
zukosowany, w celu pdzniejszego stopniowego wypetnienia przygotowanej szczeliny, ma to szczegdlne
znaczenie gdy spawanie rozpoczynamy od Srodka czesci. Do spawania drutem profilowym stosujemy dysze
szybkiego spawania nasuwana na dysze redukcyjng. Nagrzanie urzadzenia do ustawionej temperatury
nastepuje po okoto 3-4 minutach.

Przyciety drut wsuwany w dyszg tak, aby wystawat na ok. 3mm. Urzadzenie nalezy trzymac w taki sposdb,
aby spodnia czes¢ dyszy byta réwnolegta do powierzchni zewnetrznej naprawianej czesci. Korncowka
wystajgcego drutu powinna wskazywaé punkt za miejscem poczgtkowym spoiny, dzieki temu gorace
powietrze skierowane bedzie w miejsce poczatkowe spawania.

Po uplastycznieniu materiaty nalezy przesuwaé dyszg wzdtuz szczeliny. But dyszy powinien réwnomiernie
spoczywac na drucie, podczas gdy przy piecie nalezy zachowac przerwe powietrzng ok. 3mm. Drut dociskac
w kierunku spoiny z sitg ok. 2 kg. Wykonanie spoiny zaleca sie przeprowadzi¢ w jednym, nieprzerwanym
przejsciu roboczym. Wskaznikiem prawidlowo wykonanego spawu jest powstajgcy wzdtuz spoiny
réwnomierny garb spawalniczy.

Drut spawalniczy musi by¢ zukosowany aby na poczatku stopniowo wypetnit szczeline. Dysze szybkiego
spawania nalezy trzymac rownolegle do powierzchni zewnetrznej a docisk powinien by¢ wywofany tylko
poprzez drut a nie przez urzgdzenie gorgcego powietrza. Jezeli dojdziemy do korica spoiny, pozostajacy w
spawarce drut nalezy obcigc.
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Skoro tylko drut zostanie ostudzony nalezy go ponownie obcig¢ mozliwie blisko materiatu podstawowego.
Moze sie zdarzy¢, ze podczas spawania pokazg sie inne, wcze$niej niewidoczne rysy. Nie sg to nowe
pekniecia lecz majg swojg przyczyne we wczesniejszym uderzeniu. Muszg byé one obrobione i zespawane
jak wszystkie inne pekniecia.

SPAWANIE WAHADtOWE

Ten sposdb spawania stosujemy w miejscach trudnodostepnych, gdzie nie jest mozliwe uzycie dyszy
szybkiego spawania. Miejsce tgczenia nalezy przygotowac zgodnie z podanymi wczesniej wskazéwkami.
Drut spawalniczy trzymany jest prostopadle do spoiny.

Uplastycznienie materiatéw uzyskujemy wskutek ruchu wahadtowego z géry na dét (nie poprzez ruch
okrezny) strumienia gorgcego powietrza. W trakcie tego procesu na drut powinien by¢ wywierany nacisk w
kierunku spoiny o sile ok. 2 kg. Bardzo istotne sg tutaj trzy parametry: prawidtowe ustawienie temperatury
(dzieki elektronicznej regulacji temperatury jest ono niezawodne), stata predkos¢ spawania, rOwnomierny
docisk. Predko$¢ spawania zalezna jest od grubosci naprawianej czesci i drutu. Obie tgczone cze$ci musza
by¢ w stanie plastyczny. Oczyszczenie i dalsza obrdbka przebiega identycznie jak w przypadku tworzyw
spawanych dyszami szybkiego spawania.

BLtEDY SPAWALNICZE

Niedostateczny gard spawalniczy lub zte potgczenie
- Niewtasciwe przygotowanie miejsca spawania

- Zbyt duza predkosé lub zbyt niska temperatura

- Préba spawania dwdch réznych tworzyw

- Wadliwa technika spawalnicza

Nieréwnomierne zespawanie
- Drut spawalniczy byt wyciggniety
- Nieréwnomierny docisk na srut spawalniczy

Zweglona spoina
- Predkos¢ spawania zbyt niska
- Temperature spawania zbyt wysoka

Paczenie sie

- Miejsce naprawy zostato przegrzane

- Przy mocowaniu czesci pozostawaty pod naprezeniem
- Niedostateczne przygotowanie miejsca spawania



1) Zbyt szybkie spawanie, spoina wystaje zanadto
ponad powierzchniqg. Inna mozZliwa przyczyna - za
niska temperatura.

2) Dziury na poczgtku i koricu spawania, zbyt pdZno
rozpoczete uktadanie drutu i zbyt szybkie
zakoriczenie.

3) Drut nie zostat odpowiednio zukosowany - dziura

na poczgtku spoiny.

4) Drut trzymany pod nieodpowiednim kgtem,
szczelina nie zostata wypetniona.

5)Za wysoka temperatura, widoczne pecherzyki na
obu krawedziach spoiny.

DODATKOWE INFORMACIE

ROZPOZNAWANIE KODOW TWORZYW
Tworzywa wzmacniane wtdknami szklanymi. Czesto oznaczone sg symbolem GF

PVC - polichlorek winylu PE - polietylen

PP/PP -EPDM - polipropylen modyfikowany kauczukiem etylenowo - propylenowym
PA - poliamid

PC - poliweglan

ABS - akrylonitryl-butadien-styren

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - poliweglan - poliester termoplastyczny

ABS/PC/ALPHA - Honda polimer

Doswiadczony spawacz tworzyw moze rozpozna¢ klase tworzywa po twardosci powierzchni zewnetrznej. W
przypadku gdy element nie ma oznaczenia kodowego, mozna przeprowadzi¢ jego identyfikacje w oparciu o
probe palnosci. W tym celu nalezy podpali¢ zapatkg maty kawatek materiatu przeznaczonego do spawania i
obserwowad ptomien i zapach materiatu.

Przy polichlorku winylu - czarny dym i gryzacy zapach

Przy polietylenie - bez dymu, przy spalaniu materiat skapuje jak $wieca i ma zapach wosku Przy poliamidzie -
bez dymu, ciggnie sie nitkowo, ma zapach spalonego rogu.

Przy poliweglanie - dym zdéttawy, kopcacy, zapach stodkawy Przy ABS - czarny dym, kawatki sadzy, zapach
stodkawy.
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C€

Dwie ostatnie cyfry roku naniesienia oznaczenia CE - 16

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

F.H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
deklaruje z petng odpowiedzialnoscig, ze:

Zgrzewarka do plastiku/tworzyw sztucznych
Typ: G81036, Model: 915A

spetnia wymagania dyrektyw Parlamentu Europejskiego i Rady:

2004/108/WE z dnia 15 grudnia 2004 r. w sprawie zblizenia ustawodawstw Panstw
Cztonkowskich odnoszacych sie do kompatybilnosci elektromagnetycznej,
2006/95/WE z dnia 12 grudnia 2006 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw
cztonkowskich odnoszacych sie do sprzetu elektrycznego przewidzianego do stosowania w
okreslonych granicach napiecia
oraz norm EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
jest identyczny z egzemplarzem, bedgcym przedmiotem certyfikatu oceny
typu WE nr EC.1282.0D130724.HAE1754 z dnia 07.2013.
wydanego przez Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Wtochy
Tel: +39 059 766306
Numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej: 1282

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci WE traci swojg waznos¢, jezeli produkt zostanie zmieniony lub
przebudowany bez zgody producenta.

Za przygotowanie i przechowywanie dokumentacji technicznej odpowiada:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko

Kietlin, 09.06.2016 mgr Grzegorz Kowalczyk
Miejsce i data wystawienia Nazwisko, imie i stanowisko osoby upowaznionej
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ul. Spacerowa 3, Kietlin
http: www.geko.pl
e-mail: serwis@geko.pl

Karta Gwarancyjna

1 Nazwa urzadzenia i numer artykutu.
2 Data zakupu.
3 Doktadny opis zgtaszanej wady, usterki.

W przypadku niewystarczajacej ilosci miejsca prosimy kontynuowac na odwrocie niniejszej Karty
Zgtoszeniowe;j.

Nazwa i adres punktu dystrybucji, w ktérym zostat

4
zakupiony produkt.
Pieczed sprzedawcy
5 ; .
Data i podpis.
6 Dane osobowe do kontaktu, numer telefonu.

Zgodnie z warunkami udzielonej gwarancji:
1. Reklamowany produkt winien by¢ dostarczony do serwisu firmy F.H. GEKO w oryginalnym opakowaniu wraz z prawidtowo wypetniong Kartg Gwarancyjng
oraz dowodem zakupu(ewentualnie jego kopia) z datg sprzedazy jak w Karcie Gwarancyjne;j.
2. Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy od daty zakupu urzadzenia przez uzytkownika.
3. Aby uzyskaé gwarancje na okres do 24 m-cy nalezy spetni¢ nastepujgce warunki:
* po okresie 12 miesiecznej gwarancji produkt nalezy dostarczy¢ z dowodem zakupu i kartg gwarancyjng do serwisu ,,GEKO” w celu dokonania
przegladu okresowego
e Koszt przegladu wynosi 50zt netto (61,50zt brutto) oraz ewentualnie koszty materiatéw eksploatacyjnych
® Koszty transportu narzedzia w obie strony ponosi uzytkownik urzagdzenia
4. Urzadzenia bez formularza reklamacyjnego, beda traktowane jako urzadzenia do naprawy odptatnej.
5. Zakres gwarancji obejmuje wytgcznie wady jakosciowe wynikajgce z winy producenta.
6. Gwarancja nie obejmuje:
a) uszkodzen wynikajacych z niewtasciwego uzytkowania, konserwacji i przechowywania,
b) uszkodzen mechanicznych, fizycznych, chemicznych, spowodowanych sitami zewnetrznymi,
c) normalnego zuzycia podczas eksploatacji,
d) napraw polegajacych na regulacji,
e) uszkodzen wynikajgcych z uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem i zaleceniami Instrukcji Obstugi,
f) uszkodzen wynikajgcych z przecigzenia urzadzenia, prowadzacego do uszkodzenia silnika lub elementéw przektadni mechaniczne;j.
g) uszkodzen bedacych nastepstwem: montazu niewtasciwych czesci lub osprzetu, stosowania niewtasciwych smaréw, olejow
h) uzytkowania urzadzenia dla majsterkowiczéw do celéw profesjonalnych,
Zabrania sie dokonywania modyfikacji w konstrukcji a takze dokonywania napraw przez osoby nieupowaznione
5. Termin naprawy moze ulec przedtuzeniu o czas niezbedny na dostarczenie i odbidr sprzetu przez serwis, a takze o czas dostawy czesci zamiennych w
przypadku gdy gwarant zamawia je u producenta.
6. Gwarancji nie podlegajg czesci ulegajace naturalnemu zuzyciu w czasie eksploatacji: bezpieczniki termiczne, szczotki elektrografitowe, paski klinowe,
uchwyty narzedziowe, akumulatory, koricowki robocze elektronarzedzi pity tarczowe, wiertta, frezy,), itp.
7. Gwarant nie ponosi odpowiedzialnosci za utracone korzysci uzytkownika.
8. W przypadku gdy nadestane do naprawy urzadzenie jest sprawne lub nadestane bez formularza albo z formularzem reklamacyjnym nie zawierajagcym
opisu objawdw uszkodzenia, za czynnosci zwigzane z przetestowaniem tego urzadzenia pobierana bedzie zryczattowana optata w kwocie 5% wartosci
netto testowanego urzadzenia, jednakze nie mniej niz 10zt. Nadto wysytka takiego urzadzenia, zostanie zrealizowana na koszt odbiorcy.
9. Wszystkie czynnosci serwisowe nie mieszczace sie w ramach gwarancji podlegaja wycenie i optacie.
10. W przypadku uznania zgtoszonej reklamacji, Gwarant wedtug swojego wyboru: dokona naprawy reklamowanego towaru (o ile jest to mozliwe) lub zwréci
kupujacemu cene nabycia towaru pomniejszong o kwote odpowiadajacg procentowemu stopniu zuzycia reklamowanego towaru.
11. Optaty dodatkowe:
¢ dostarczony do serwisu produkt musi odpowiadaé podstawowym warunkom higienicznym (pozbawiony zabrudzen), w przeciwnym razie czynnosci podjete
przez serwis w celu usuniecia tego stanu rzeczy objete bedg dodatkowg optata.
® po otrzymaniu sprzetu Serwis dokonuje wstepnej diagnozy rozumianej jako ustuga serwisowa ptatna, polegajacej na sprawdzeniu stanu sprzetu,
przetestowaniu, oszacowaniu uszkodzen, wyceny czesci zamiennych, i kosztow naprawy w przypadku uszkodzenia sprzetu. Jesli podczas wstepnej diagnozy
Serwis stwierdzi, ze:
e sprzet jest sprawny - Serwis dokonuje zwrotu sprzetu klientowi w siedzibie firmy lub za posrednictwem kuriera na koszt Klienta, obcigzajgc go
jednoczesnie kosztami diagnozy wstepne;j.
e usterka powstata z winy Klienta - Serwis poinformuje Klienta o stwierdzonych uszkodzeniach sprzetu oraz o przewidywanych kosztach naprawy. W
przypadku rezygnacji z naprawy po wstepnej diagnozie zwrot sprzetu nastepuje na warunkach jw. W przypadku uzyskania zgody Klienta na wykonanie
ustugi serwisowej - zwrot sprzetu dokonany jest na zasadach jw., doliczajgc uzgodnione wczesniej koszty ustugi serwisowej
¢ usterka powstata na skutek wady fabrycznej - koszty dokonania diagnozy wstepnej ponosi Gwarant. Po dokonaniu naprawy sprzet zostanie zwrécony
Klientowi.
¢ Koszt optaty dodatkowej lub diagnozy wstepnej na dziert 01.01.2015 wynosi 35 ztotych netto.

Data przyjecia do serwisu czytelny podpis zgtaszajacego
Zapoznatem/am sie i akceptuje warunki gwarancji
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INSTRUCTION MANUAL

Welding gun for plastics
Type: G81036, Model: 915A

Translation of the original instructions
EN - ENGLISH VERSION

Manufactured for
FH GEKO

Kietlin, Spacerowa Street 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Before first use, please read this manual carefully. It is the user's responsibility to read
all instructions necessary for safe use and operation, and to understand any risks that
may arise during use.

~@00®@ (¢
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ATTENTION!!!

Due to continuous product improvement, the photos and drawings
included in the manual are for illustrative purposes only and may
differ from the purchased product.

These differences cannot be the basis for a complaint.
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TECHNICAL DATA

- voltage: 230V

- power: 1080W

- frequency: 50/60Hz

- temperature oC: from 20 to 550 (smooth 9-step adjustment)
- air flow: max 10 m3/h

- noise level dB 65

- dimensions: 130x350mm, handle (diameter) 65mm

- power cord length: 1.75 m

- weight: 0.8 kg 3m
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APPLICATION

Using a plastic welder, you can repair cracks, scratches, bends, and even plastic imperfections. If you follow
the recommended welding and painting procedures, the repair will be completely flawless.

The regeneration method presented in this manual is economically justified and, in some cases, can also
shorten repair time. Following the sequence of operations ensures proper repair.

Plastic parts can be welded from either the front or back, depending on accessibility. To restore the original
strength, reinforcing welds can also be applied to the back. If the damaged area is near a protective or
decorative strip, the strip should be removed for better access.

EXTERNAL SURFACE PREPARATION

Decorative strips are typically attached with glue, which softens when heated and loosens the bond.
Attempting to remove the layer cold may result in damage. The hot air reaches a temperature of 20 to 600
degrees Celsius, electronically controlled infinitely. The temperature scale on the device indicates the
temperature achieved at a given potentiometer position. To remove the strip, you can use a hot air device
without a nozzle, with the temperature set to approximately 300 degrees Celsius.

The adhesive is softened by operating the device in a pendulum motion along the decorative strip. This
ensures even heating of the adhesive. The pendulum motion prevents local overheating and damage to the
strip. Once the adhesive is sufficiently pliable, the strip can be easily removed and reused after the repair is
complete.

To prevent the crack from spreading further, a hole should be drilled at the end with a drill no larger than 3
mm in diameter.

FILLING GAPS

To fill the gap, you can use a suitably formed piece of identical material from another, no longer needed
part. A 90° V-weld slot should be milled along the crack. Then, using a scraper, remove the paint on both
sides of the crack by 10-15mm. If the repaired parts are deformed due to impact, they can be restored to
their original shape by heating them to approximately 200°C. Any jams can be removed with a screwdriver.

The tip of a 90-degree V-weld should be located at a depth of 2/3-3/4 of the material thickness. The gap
width should not exceed 5 mm due to the dimensions of the profiled welding wire. We recommend using a
face milling cutter for milling. This cutter creates the desired 90-degree angle in a single pass, even in the
most irregularly running cracks.

Milling should be started approximately 10 mm before the beginning of the scratch and gradually
deepened so as to reach the intended groove depth at the beginning.

After milling, check the fit of the resulting gap to the welding wire. The wire placed in the gap should
protrude approximately 1-2 mm above the surface. Meeting this requirement ensures that after welding,
there will be sufficient material for finishing the weld.
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If a 5.7mm profile welding wire is not sufficient to make a secure connection, a 7mm wire should be used.
Small concealed components such as lamp housings, tanks and other thin-walled parts can be welded after
cleaning the surface without prior milling, using 8x2mm tape and a high-speed tape welding nozzle.

PRE-CONNECTING

The welding process is performed in two stages. First, a pre-joint is made using a suitable nozzle. The heat
causes the edges to melt and the joint to initially connect. The pre-joint nozzle is placed on the welding
machine's reduction nozzle. The pre-joint begins after the temperature, precisely defined for the given
material, has been set and stabilized. The nozzle should be positioned so that the nozzle heel is in contact
with the base joint line, with the heel slightly raised. The hot air softens the plastic, and light pressure
causes the joint edges to fuse together. Avoid excessive pressure, as the material is thin and weak at this
stage. During the pre-joint, slight misalighment of the joined parts can be corrected, provided they are
properly positioned and securely fastened during the joining and cooling process. Clean the nozzle with a
wire brush after each weld. In the case of stubborn contamination, heating the nozzle to maximum
temperature will help.

WELDING

Joining plastic parts through welding is only possible using a welding wire made of the same material as the
one being joined. Other important factors include temperature, constant speed, and uniform pressure.

The wire welding process begins with its proper cutting. The beginning of the wire should be beveled to
gradually fill the prepared gap. This is especially important when welding begins from the center of the
part. For welding with a profile wire, a high-speed welding nozzle is used, which is slipped onto a reduction
nozzle. The device heats up to the set temperature in approximately 3-4 minutes.

The cut wire is inserted into the nozzle, leaving approximately 3mm of protrusion. The device should be
held so that the underside of the nozzle is parallel to the outer surface of the part being repaired. The tip of
the protruding wire should point beyond the starting point of the weld, thus directing the hot air towards
the starting point of the weld.

Once the materials have softened, the nozzle should be moved along the gap. The nozzle heel should rest
evenly on the wire, while maintaining an air gap of approximately 3mm at the heel. Press the wire toward
the weld with a force of approximately 2 kg. It is recommended to complete the weld in one continuous
pass. A uniform weld hump along the weld is an indicator of a properly completed weld.

The welding wire must be beveled to gradually fill the gap initially. The high-speed welding nozzle should be
held parallel to the outer surface, and pressure should be applied only through the wire, not through the
hot air device. When the weld is complete, the remaining wire in the welder should be cut off.
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As soon as the wire has cooled, it should be cut again as close to the base material as possible.
It's possible that other, previously invisible cracks will appear during welding. These aren't new cracks; they
stem from a previous impact. They must be repaired and welded like any other crack.

SWING WELDING

This welding method is used in hard-to-reach areas where using a high-speed welding nozzle is not
possible. The joint should be prepared according to the previously mentioned instructions. The welding
wire is held perpendicular to the weld.

Plasticization of materials is achieved by a top-down oscillation (not a circular motion) of a hot air stream.
During this process, approximately 2 kg of pressure should be applied to the wire in the direction of the
weld. Three parameters are crucial here: correct temperature setting (reliable thanks to electronic
temperature control), constant welding speed, and uniform pressure. The welding speed depends on the
thickness of the repaired part and the wire. Both parts must be in a plastic state. Cleaning and further
processing are identical to those for materials welded with high-speed welding nozzles.

WELDING ERRORS

Insufficient welding gun or bad connection
- Improper preparation of the welding site

- Too high speed or too low temperature

- Test of welding two different materials

- Faulty welding technique

Uneven welding
- The welding wire was pulled out
- Uneven pressure on the welding shot

Charred weld
- Welding speed too low
- Welding temperature too high

Warping

- The repair site was overheated

- The parts were under tension when fastened
- Insufficient preparation of the welding site



1) Welding too fast, the weld protrudes too much
above the surface. Another possible cause is too low a
temperature.

2) Holes at the beginning and end of welding" -
starting the wire laying too late and finishing too
quickly.

3) The wire was not beveled properly - hole at the
beginning of the weld.

4) Wire held at the wrong angle, gap not filled.

5) Temperature too high, bubbles visible on both
edges of the weld.

ADDITIONAL INFORMATION

MATERIAL CODE RECOGNITION
Glass fiber reinforced plastics. Often marked with the GF symbol.

PVC - polyvinyl chloride PE - polyethylene

PP/PP -EPDM - polypropylene modified with ethylene-propylene rubber
PA - polyamide

PC - polycarbonate

ABS - acrylonitrile-butadiene-styrene

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - polycarbonate - thermoplastic polyester
ABS/PC/ALPHA - Honda polymer

An experienced plastic welder can identify the material class by the hardness of the outer surface. If the
component doesn't have a code, it can be identified by a flammability test. To do this, light a small piece of
the material to be welded with a match and observe the flame and the smell of the material.

With polyvinyl chloride - black smoke and a pungent smell

With polyethylene - no smoke, when burning the material drips like a candle and has a wax smell. With
polyamide - no smoke, it stretches like threads, has a burnt horn smell.

In case of polycarbonate - yellowish, sooty smoke, sweetish smell. In case of ABS - black smoke, pieces of
soot, sweetish smell.
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The last two digits of the year of application of the CE marking - 16

EC DECLARATION OF CONFORMITY

FH GEKO Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko
declares with full responsibility that:

Welding gun for plastics
Type: G81036, Model: 915A

meets the requirements of the directives of the European Parliament and of the Council:

2004/108/EC of 15 December 2004 on the approximation of the laws of the Member States
relating to electromagnetic compatibility,
2006/95/EC of 12 December 2006 on the harmonisation of the laws of Member States relating
to electrical equipment designed for use within certain voltage limits
and standards EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
is identical to the specimen that is the subject of the assessment certificate
EC type no. EC.1282.0D130724.HAE1754 of 07.2013.
issued by Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Italy
Tel: +39 059 766306
Notified Body Identification Number: 1282

This EC Declaration of Conformity becomes invalid if the product is changed or rebuilt without the
manufacturer's consent.

The following persons are responsible for preparing and storing technical documentation:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko

Kietlin, 09/06/2016 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Place and date of issue Surname, name and position of the authorized person



19

{SEKO
FHSEKD ot (é-EKO

Spacerowa Street 3, Kietlin
http: www.geko.pl
e-mail: serwis@geko.pl

Warranty Card
1 Device name and article number.
2 Date of purchase.
3 A detailed description of the reported defect or fault.
If there is insufficient space, please continue on the reverse side of this Application Form.
4 Name and address of the distribution point where the
product was purchased.
5 Seller's stamp
Date and signature.
6 Personal contact details, telephone number.

In accordance with the terms of the warranty provided:
1. The product being complained about should be delivered to the FH GEKO service center in its original packaging along with a correctly completed
Warranty Card and proof of purchase (or its copy) with the date of sale as in the Warranty Card.
2. The warranty is granted for a period of 12 months from the date of purchase of the device by the user.
3. To obtain a warranty for a period of up to 24 months, the following conditions must be met:
e after the 12-month warranty period, the product must be delivered with proof of purchase and warranty card to the "GEKO" service center for
periodic inspection
® The cost of the inspection is PLN 50 net (PLN 61.50 gross) and possibly the cost of consumables
¢ The costs of transporting the tool in both directions are borne by the user of the device
4. Devices without a complaint form will be treated as devices requiring paid repair.
5. The warranty covers only quality defects resulting from the manufacturer's fault.
6. The warranty does not cover:
a) damage resulting from improper use, maintenance and storage,
b) mechanical, physical and chemical damage caused by external forces,
c) normal wear and tear during use,
d) repairs involving adjustments,
e) damage resulting from use other than in accordance with the intended use and the recommendations of the Operating Instructions,
f) damage resulting from overloading the device, leading to damage to the engine or mechanical transmission components.
g) damage resulting from: installation of incorrect parts or accessories, use of incorrect lubricants or oils
h) use of the DIY device for professional purposes,
It is forbidden to make any modifications to the structure or to carry out repairs by unauthorized persons.
5. The repair period may be extended by the time necessary for the delivery and collection of the equipment by the service center, as well as by the delivery
time of spare parts if the guarantor orders them from the manufacturer.
6. The warranty does not cover parts that are subject to natural wear and tear during operation: thermal fuses, electrographite brushes, V-belts, tool
holders, batteries, working tips of power tools (circular saws, drills, milling cutters), etc.
7. The guarantor is not liable for any lost profits of the user.
8. If the device sent for repair is in working order, or is sent without a form, or with a complaint form that does not include a description of the damage, a
flat fee of 5% of the net value of the tested device, but no less than PLN 10, will be charged for the testing of the device. Furthermore, shipping of such a
device will be at the recipient's expense.
9. All service activities not covered by the warranty are subject to valuation and payment.
10. If the complaint is accepted, the Guarantor will, at its discretion: repair the complained goods (if possible) or refund the purchase price of the goods to
the buyer reduced by an amount corresponding to the percentage of wear and tear of the complained goods.
11. Additional fees:
¢ the product delivered to the service center must meet basic hygiene conditions (free of dirt), otherwise the actions taken by the service center to remove
this condition will be subject to an additional fee.
® upon receiving the equipment, the Service Provider will perform an initial diagnosis, understood as a paid service, consisting of checking the condition of
the equipment, testing, estimating damage, pricing spare parts, and repair costs in the event of equipment damage. If, during the initial diagnosis, the
Service Provider determines that:
¢ the equipment is functional - the Service returns the equipment to the customer at the company's headquarters or via courier at the customer's
expense, charging him/her for the costs of the initial diagnosis.
o the fault was caused by the Customer's fault - the Service Center will inform the Customer of any damage to the equipment and the estimated repair
costs. In the event of cancellation of the repair after the initial diagnosis, the equipment will be returned under the terms described above. If the
Customer consents to the service, the equipment will be returned under the terms described above, plus the previously agreed-upon service costs.
¢ the fault was caused by a manufacturing defect - the costs of the initial diagnosis are borne by the Guarantor. After repair, the equipment will be
returned to the Customer.
* The cost of an additional fee or initial diagnosis as of January 1, 2015 is PLN 35 net.

Date of acceptance into service legible signature of the applicant
| have read and accept the warranty terms.
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BEDIENUNGSANLEITUNG

Kunststoffschweifgeridit
Typ: G81036, Modell: 915A

Ubersetzung der Originalanleitung
DE - DEUTSCHE VERSION

Hergestellt fiir
FH GEKO
Kietlin, Spacerowa-Strafie 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Bitte lesen Sie diese Anleitung vor der ersten Inbetriebnahme sorgféiltig durch. Es liegt
in der Verantwortung des Benutzers, alle fiir die sichere Verwendung und Bedienung
erforderlichen Anweisungen zu lesen und sich iiber alle Risiken im Zusammenhang mit
der Verwendung zu informieren.

~@00®@ (¢
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AUFMERKSAMKEIT!!!

Aufgrund kontinuierlicher Produktverbesserungen dienen die im
Handbuch enthaltenen Fotos und Zeichnungen nur zur
Veranschaulichung und kénnen vom gekauften Produkt abweichen.
Diese Unterschiede kénnen nicht als Grundlage fiir eine
Reklamation dienen.
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TECHNISCHE DATEN

- Spannung: 230V

- Leistung: 1080W

- Frequenz: 50/60 Hz

- Temperatur °C: von 20 bis 550 (stufenlose 9-stufige Einstellung)
- Luftstrom: max. 10 m3/h

- Gerduschpegel dB 65

- Mafle: 130x350mm, Griff (Durchmesser) 65mm

- Ldinge des Netzkabels: 1,75 m

- Gewicht: 0,8 kg 3m
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ANWENDUNG

Mit einem Kunststoffschweillgerat konnen Sie Risse, Kratzer, Biegungen und sogar Kunststofffehler
reparieren. Wenn Sie die empfohlenen SchweiB- und Lackierverfahren befolgen, gelingt die Reparatur
einwandfrei.

Die in diesem Handbuch beschriebene Regenerationsmethode ist wirtschaftlich sinnvoll und kann in
manchen Fallen auch die Reparaturzeit verkiirzen. Die Einhaltung der Arbeitsschritte gewahrleistet eine
ordnungsgemale Reparatur.

Kunststoffteile kdnnen je nach Zuganglichkeit von vorne oder von hinten geschweilt werden. Um die
urspriingliche Festigkeit wiederherzustellen, kénnen auf der Riickseite zusatzlich
VerstarkungsschweiBungen angebracht werden. Befindet sich die beschaddigte Stelle in der Nahe einer
Schutz- oder Zierleiste, sollte diese fiir eine bessere Zuganglichkeit entfernt werden.

VORBEREITUNG DER AUSSEREN OBERFLACHE

Zierleisten werden Ublicherweise mit Klebstoff befestigt. Dieser erweicht bei Hitze und 16st die Verbindung.
Versuche, die Schicht kalt zu entfernen, kénnen zu Beschadigungen fihren. Die HeiBluft erreicht eine
Temperatur von 20 bis 600 Grad Celsius und wird elektronisch stufenlos geregelt. Die Temperaturskala am
Gerat zeigt die erreichte Temperatur bei der jeweiligen Potentiometerstellung an. Zum Entfernen der Leiste
konnen Sie ein HeiRluftgerdt ohne Dise verwenden, dessen Temperatur auf etwa 300 Grad Celsius
eingestellt ist.

Durch Pendelbewegungen entlang der Zierleiste wird der Klebstoff aufgeweicht. Dies gewdhrleistet eine
gleichmiRige Erwidrmung des Klebstoffs. Die Pendelbewegung verhindert eine lokale Uberhitzung und
Beschadigung der Leiste. Sobald der Klebstoff ausreichend geschmeidig ist, lasst sich die Leiste nach der
Reparatur leicht entfernen und wiederverwenden.

Um eine weitere Rissausbreitung zu verhindern, sollte am Ende ein Loch mit einem Bohrer von maximal 3
mm Durchmesser gebohrt werden.

Liicken fiillen

Zum Fiillen des Risses kann ein passend geformtes Stiick gleichen Materials von einem anderen, nicht mehr
bendtigten Teil verwendet werden. Entlang des Risses wird ein 90°-V-Schweil3schlitz gefrast. AnschlieRend
wird mit einem Schaber der Lack beidseitig des Risses 10—15 mm entfernt. Sollten die reparierten Teile
durch StéRe verformt sein, kénnen sie durch Erhitzen auf ca. 200 °C wieder in ihre urspriingliche Form
gebracht werden. Eventuelle Klemmungen lassen sich mit einem Schraubendreher I6sen.

Die Spitze einer 90-Grad-V-SchweilRnaht sollte in einer Tiefe von 2/3-3/4 der Materialdicke liegen. Die
Spaltbreite sollte aufgrund der Abmessungen des ProfilschweifRdrahtes 5 mm nicht iberschreiten. Zum
Frasen empfehlen wir die Verwendung eines Planfrdsers. Dieser Fraser erzeugt in einem Arbeitsgang den
gewilinschten 90-Grad-Winkel, selbst bei unregelmaRig verlaufenden Rissen.

Mit dem Fradsen sollte ca. 10 mm vor dem Beginn des Ritzels begonnen und schrittweise vertieft werden,
um zu Beginn die vorgesehene Rillentiefe zu erreichen.

Nach dem Frasen ist die Passung des entstandenen Spalts zum SchweilRdraht zu prifen. Der im Spalt
platzierte Draht sollte ca. 1-2 mm Uber die Oberflache hinausragen. Dadurch wird sichergestellt, dass nach
dem SchweilSen ausreichend Material fir die Fertigstellung der Schweifnaht vorhanden ist.
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Reicht ein 5,7 mm ProfilschweiRdraht nicht aus, um eine sichere Verbindung herzustellen, sollte ein 7 mm
Draht verwendet werden.

Kleine verdeckte Bauteile wie Lampengehduse, Tanks und andere diinnwandige Teile kdnnen nach der
Reinigung der Oberflaiche ohne vorheriges Frasen mit 8x2mm Klebeband und einer Hochgeschwindigkeits-
BandschweilRdiise verschweildt werden.

VORVERBINDEN

Der Schweillvorgang erfolgt in zwei Schritten. Zunachst wird mit einer geeigneten Dise eine
Vorschweillung hergestellt. Durch die Hitze schmelzen die Schweillkanten und bilden eine erste
Verbindung. Die Vorschweilldise wird auf die Reduzierdliise des Schweilgerdts aufgesetzt. Die
VorschweilRung beginnt, nachdem die fiir das jeweilige Material genau definierte Temperatur eingestellt
und stabilisiert wurde. Die Diise sollte so positioniert werden, dass der Disenfull die Basisschweilllinie
berihrt und der FuR leicht angehoben ist. Die heiRe Luft erweicht den Kunststoff, und durch leichten Druck
verschmelzen die SchweiRkanten. Vermeiden Sie zu hohen Druck, da das Material zu diesem Zeitpunkt
diinn und schwach ist. Wahrend der Vorschweillung konnen leichte Fluchtungsfehler der Figeteile
korrigiert werden, sofern diese wahrend des Flige- und Abkihlprozesses richtig positioniert und sicher
befestigt sind. Reinigen Sie die Diise nach jedem SchweiBvorgang mit einer Drahtbiirste. Bei hartnackigen
Verschmutzungen hilft es, die Diise auf Maximaltemperatur zu erhitzen.

SCHWEISSEN

Das Verbinden von Kunststoffteilen durch Schweillen ist nur mit einem SchweilRdraht aus dem gleichen
Material wie das zu verbindende Teil moglich. Weitere wichtige Faktoren sind Temperatur, konstante
Geschwindigkeit und gleichmaRiger Druck.

Der DrahtschweiBprozess beginnt mit dem korrekten Schneiden. Der Drahtanfang sollte abgeschragt
werden, um den vorbereiteten Spalt allmahlich zu fillen. Dies ist besonders wichtig, wenn das SchweiRen in
der Mitte des  Werkstiicks beginnt. Zum  Schweifen mit Profildraht wird eine
HochgeschwindigkeitsschweiRdiise verwendet, die auf eine Reduzierdiise aufgesteckt wird. Das Gerat heizt
in ca. 3-4 Minuten auf die eingestellte Temperatur auf.

Der abgeschnittene Draht wird in die Diise eingefiihrt, wobei ein Uberstand von ca. 3 mm verbleibt. Das
Gerat sollte so gehalten werden, dass die Unterseite der Dise parallel zur AuBenfliche des zu
reparierenden Teils verlauft. Die Spitze des liberstehenden Drahtes sollte iber den SchweiRnahtanfang
hinausragen, um die heiRe Luft auf den SchweilRnahtanfang zu lenken.

Sobald die Materialien weich sind, wird die Diise entlang des Spalts gefiihrt. Der Disenfuly sollte
gleichmalig auf dem Draht aufliegen, wobei ein Luftspalt von ca. 3 mm am Ful} eingehalten werden sollte.
Driicken Sie den Draht mit einer Kraft von ca. 2 kg in Richtung der Schweilinaht. Es wird empfohlen, die
Schweillnaht in einem Durchgang fertigzustellen. Ein gleichmaRiger SchweiBbuckel entlang der
SchweilRnaht ist ein Indikator fiir eine ordnungsgemaRe Schweilnaht.

Der Schweifdraht muss abgeschragt werden, um den Spalt zunidchst allmahlich zu fillen. Die
Hochgeschwindigkeitsschweildiise sollte parallel zur AuRenfliche gehalten werden, und der Druck sollte
nur Gber den Draht und nicht {iber das HeilBluftgerat ausgelibt werden. Nach Abschluss der Schweiflung
sollte der verbleibende Draht im SchweilRgerat abgeschnitten werden.
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Sobald der Draht abgekdihlt ist, sollte er moglichst nah am Grundmaterial erneut abgeschnitten werden.

Es ist moglich, dass beim SchweiRen weitere, bisher unsichtbare Risse entstehen. Dabei handelt es sich
nicht um neue Risse, sondern um Risse, die durch einen friiheren Aufprall entstanden sind. Sie missen wie
jeder andere Riss repariert und geschweilSt werden.

SCHWENKSCHWEISSEN

Dieses SchweiRverfahren wird an schwer zuganglichen Stellen eingesetzt, wo der Einsatz einer
HochgeschwindigkeitsschweiRdilise nicht moglich ist. Die Schweillnaht sollte gemall den zuvor genannten
Anweisungen vorbereitet werden. Der SchweilRdraht wird senkrecht zur Schweilnaht gehalten.

Die Plastifizierung der Werkstoffe erfolgt durch eine von oben nach unten gerichtete Schwingung (keine
Kreisbewegung) eines HeilRluftstroms. Dabei wird ein Druck von ca. 2 kg auf den Draht in Schweil3richtung
ausgelibt. Drei Parameter sind hierbei entscheidend: die richtige Temperatureinstellung (zuverldssig dank
elektronischer Temperaturregelung), eine konstante Schweiflgeschwindigkeit und ein gleichmaRiger Druck.
Die SchweilRgeschwindigkeit ist abhdngig von der Dicke des zu reparierenden Teils und des Drahtes. Beide
Teile miissen sich im plastischen Zustand befinden. Reinigung und Weiterverarbeitung sind identisch mit
denen von Werkstoffen, die mit Hochgeschwindigkeits-Schweidlisen verschweillt werden.

SCHWEISSFEHLER

Unzureichende Schweif3pistole oder schlechte Verbindung
- UnsachgemaRe Vorbereitung der Schweil3stelle

- Zu hohe Geschwindigkeit oder zu niedrige Temperatur

- Test zum SchweiBen zweier verschiedener Materialien

- Fehlerhafte SchweifStechnik

Ungleichmdifiiges Schweifien
- Der SchweilRdraht wurde herausgezogen
- UngleichmaRiger Druck auf den Schweil3schuss

Verkohlte Schweifinaht
- SchweilRgeschwindigkeit zu niedrig
- SchweilRtemperatur zu hoch

Verziehen

- Die Reparaturstelle war tberhitzt

- Die Teile standen beim Befestigen unter Spannung
- Unzureichende Vorbereitung der SchweiRstelle



1) Beim SchweifSen zu schnell, ragt die Schweifnaht
zu weit liber die Oberfldche hinaus. Eine weitere
mégliche Ursache ist eine zu niedrige Temperatur.

2) ,,Lécher am Anfang und Ende der Schweifung”“— zu
spdtes Beginnen der Drahtverlegung und zu schnelles
Beenden.

3) Der Draht wurde nicht richtig abgeschréigt — Loch

am Anfang der Schweif3naht.

4) Draht im falschen Winkel gehalten, Liicke nicht
gefiillt.

5) Temperatur zu hoch, Blasen an beiden Kanten der
Schweifinaht sichtbar.

WEITERE INFORMATIONEN

MATERIALCODE-ERKENNUNG
Glasfaserverstarkte Kunststoffe. Oft mit dem GF-Symbol gekennzeichnet.

PVC - Polyvinylchlorid PE - Polyethylen

PP/PP -EPDM - Polypropylen modifiziert mit Ethylen-Propylen-Kautschuk
PA - Polyamid

PC - Polycarbonat

ABS - Acrylnitril-Butadien-Styrol

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - Polycarbonat - thermoplastischer Polyester
ABS/PC/ALPHA - Honda-Polymer

Ein erfahrener KunststoffschweiBer kann die Werkstoffklasse anhand der Harte der AuBenflache erkennen.
Ist das Bauteil nicht mit einer Kennung versehen, kann es durch einen Entflammbarkeitstest identifiziert
werden. Ziinden Sie dazu ein kleines Stiick des zu schweiRenden Materials mit einem Streichholz an und
beobachten Sie die Flamme und den Geruch des Materials.

Mit Polyvinylchlorid — schwarzer Rauch und stechender Geruch

Bei Polyethylen — kein Rauch, beim Verbrennen tropft das Material wie eine Kerze und riecht nach Wachs.
Bei Polyamid — kein Rauch, es dehnt sich wie Faden, riecht nach verbranntem Horn.

Bei Polycarbonat: gelblicher, ruRiger Rauch, stRlicher Geruch. Bei ABS: schwarzer Rauch, RuRpartikel,
stRlicher Geruch.
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EG-KONFORMITATSERKLARUNG

FH GEKO Kietlin, Spacerowa Strafe 3, 97-500 Radomsko
erklart mit voller Verantwortung, dass:

Kunststoffschweif3gerdit
Typ: G81036, Modell: 915A

den Anforderungen der Richtlinien des Europaischen Parlaments und des Rates entspricht:

2004/108/EG vom 15. Dezember 2004 zur Angleichung der Rechtsvorschriften der
Mitgliedstaaten Uber die elektromagnetische Vertraglichkeit,
2006/95/EG vom 12. Dezember 2006 zur Harmonisierung der Rechtsvorschriften der
Mitgliedstaaten betreffend elektrische Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter

Spannungsgrenzen

und Normen EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,

EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
ist identisch mit dem Muster, das Gegenstand des Bewertungszertifikats ist
EG-Typennummer EC.1282.0D130724.HAE1754 vom 07.2013.
ausgestellt von Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Italien
Tel: +39 059 766306
Identifikationsnummer der benannten Stelle: 1282

Diese EG-Konformitatserklarung verliert ihre Giltigkeit, wenn das Produkt ohne Zustimmung des
Herstellers verandert oder umgebaut wird.

Fiir die Erstellung und Aufbewahrung der technischen Dokumentation sind folgende Personen

verantwortlich:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa-StraRe 3, 97-500 Radomsko

Kietlin, 06.09.2016 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Ort und Datum der Ausstellung Name, Vorname und Funktion der bevollmachtigten Person
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MANUEL D'INSTRUCTIONS

Machine a souder le plastique
Type : G81036, Modeéle : 915A

Traduction des instructions originales
FR - VERSION FRANCAISE

Fabriqué pour
FH GEKO
Kietlin, rue Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Avant la premiére utilisation, veuillez lire attentivement ce manuel. Il est de la
responsabilité de l'utilisateur de lire toutes les instructions nécessaires a une utilisation
et un fonctionnement en toute sécurité, et de comprendre les risques potentiels.
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ATTENTION!!!

En raison de I'amélioration continue du produit, les photos et
dessins inclus dans le manuel sont uniquement a des fins
d'illustration et peuvent différer du produit acheté.

Ces différences ne peuvent pas constituer un motif de réclamation.
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DONNEES TECHNIQUES

- tension : 230V

- puissance : 1080W

- fréquence : 50/60 Hz

- température oC : de 20 a 550 (réglage en douceur en 9 étapes)
- débit d'air : max 10 m3/h

- niveau sonore dB 65

- dimensions : 130x350mm, manche (diamétre) 65mm

- longueur du cordon d'alimentation : 1,75 m

- poids : 0,8 kg 3m
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APPLICATION

A l'aide d'un soudeur plastique, vous pouvez réparer les fissures, les rayures, les plis et méme les
imperfections du plastique. En suivant les procédures de soudage et de peinture recommandées, la
réparation sera parfaitement impeccable.

La méthode de régénération présentée dans ce manuel est économiquement justifiée et, dans certains cas,
peut également réduire le temps de réparation. Le respect de la séquence d'opérations garantit une
réparation correcte.

Les pieces en plastique peuvent étre soudées par I'avant ou par l'arriére, selon I'accessibilité. Pour restaurer
la résistance initiale, des soudures de renfort peuvent également étre appliquées a l'arriere. Si la zone
endommagée se trouve a proximité d'une bande de protection ou décorative, celle-ci doit étre retirée pour
un meilleur acceés.

PREPARATION DE LA SURFACE EXTERIEURE

Les bandes décoratives sont généralement fixées avec de la colle, qui ramollit sous I'effet de la chaleur et
dissout I'adhérence. Retirer la couche a froid peut I'endommager. L'air chaud atteint une température de
20 a 600 °C, controlée électroniquement en continu. L'échelle de température de I'appareil indique la
température atteinte a une position donnée du potentiométre. Pour retirer la bande, vous pouvez utiliser
un appareil a air chaud sans buse, réglé a environ 300 °C.

L'adhésif est ramolli en déplagant I'appareil en mouvement pendulaire le long de la bande décorative. Cela
assure un chauffage uniforme de I'adhésif. Le mouvement pendulaire évite toute surchauffe locale et tout
dommage a la bande. Une fois I'adhésif suffisamment souple, la bande peut étre facilement retirée et
réutilisée une fois la réparation terminée.

Pour éviter que la fissure ne se propage davantage, il faut percer un trou a I'extrémité avec un foret d'un
diameétre ne dépassant pas 3 mm.

COMBLER LES LACUNES

Pour combler I'espace, vous pouvez utiliser un morceau de matériau identique, de forme appropriée,
provenant d'une autre piece devenue inutile. Une rainure de soudure en V a 90° doit étre fraisée le long de
la fissure. Ensuite, a I'aide d'un grattoir, retirez la peinture des deux cotés de la fissure sur 10 a 15 mm. Si
les pieces réparées sont déformées par un impact, elles peuvent étre restaurées a leur forme initiale en les
chauffant a environ 200 °C. Les éventuels bourrages peuvent étre éliminés a I'aide d'un tournevis.

La pointe d'une soudure en V a 90 degrés doit se situer a une profondeur comprise entre les 2/3 et les 3/4
de I'épaisseur du matériau. Compte tenu des dimensions du fil de soudure profilé, la largeur de I'espace ne
doit pas dépasser 5 mm. Nous recommandons |'utilisation d'une fraise a surfacer pour le fraisage. Cette
fraise permet d'obtenir I'angle de 90 degrés souhaité en un seul passage, méme dans les fissures les plus
irréguliéres.

Le fraisage doit étre commencé environ 10 mm avant le début de la rayure et approfondi progressivement
afin d'atteindre la profondeur de rainure souhaitée au début.

Apres le fraisage, vérifiez I'ajustement de I'espace obtenu au fil de soudure. Le fil placé dans I'espace doit
dépasser d'environ 1 a 2 mm de la surface. Cette exigence garantit qu'aprés le soudage, il y aura
suffisamment de matiere pour la finition.
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Si un fil de soudage de profil de 5,7 mm n'est pas suffisant pour établir une connexion sécurisée, un fil de 7
mm doit étre utilisé.

Les petits composants cachés tels que les boitiers de lampes, les réservoirs et autres pieces a parois minces
peuvent étre soudés apres nettoyage de la surface sans fraisage préalable, a I'aide de ruban 8x2 mm et
d'une buse de soudage a ruban a grande vitesse.

PRE-CONNEXION

Le soudage se déroule en deux étapes. Tout d'abord, un pré-assemblage est réalisé a I'aide d'une buse
adaptée. La chaleur provoque la fusion des bords et la premiére soudure. La buse de pré-assemblage est
placée sur la buse de réduction de la soudeuse. Le pré-assemblage commence une fois la température,
précisément définie pour le matériau, réglée et stabilisée. La buse doit étre positionnée de maniére a ce
gue son talon soit en contact avec le joint de base, légerement surélevé. L'air chaud ramollit le plastique et
une légere pression provoque la fusion des bords. Evitez toute pression excessive, car le matériau est fin et
fragile a ce stade. Lors du pré-assemblage, un léger désalignement des piéces assemblées peut étre corrigé,
a condition qu'elles soient correctement positionnées et solidement fixées pendant I'assemblage et le
refroidissement. Nettoyez la buse avec une brosse métallique aprés chaque soudure. En cas de
contamination tenace, un chauffage de la buse a sa température maximale peut étre utile.

SOUDAGE

L'assemblage de piéces en plastique par soudage ne peut se faire qu'avec un fil de soudure du méme
matériau que celui a souder. Parmi les autres facteurs importants figurent la température, une vitesse
constante et une pression uniforme.

Le soudage au fil commence par une coupe appropriée. Le début du fil doit étre biseauté afin de combler
progressivement |'espace préparé. Ceci est particulierement important lorsque le soudage commence par
le centre de la piece. Pour le soudage au fil profilé, on utilise une buse de soudage haute vitesse, glissée sur
une buse de réduction. L'appareil atteint la température de consigne en 3 a 4 minutes environ.

Le fil coupé est inséré dans la buse, laissant dépasser environ 3 mm. L'appareil doit étre tenu de maniére a
ce que le dessous de la buse soit paralléle a la surface extérieure de la piece a réparer. L'extrémité du fil
dépassant doit pointer au-dela du point de départ de la soudure, dirigeant ainsi |'air chaud vers ce point.

Une fois les matériaux ramollis, déplacez la buse le long de I'espace. Le talon de la buse doit reposer
uniformément sur le fil, tout en maintenant un espace d'air d'environ 3 mm au niveau du talon. Appuyez le
fil vers la soudure avec une force d'environ 2 kg. Il est recommandé de réaliser la soudure en une seule
passe. Une bosse de soudure uniforme le long de la soudure indique une soudure correctement réalisée.

Le fil de soudure doit étre biseauté pour combler progressivement I'espace initialement. La buse de
soudage haute vitesse doit étre maintenue paralléle a la surface extérieure et la pression doit étre
appliquée uniquement sur le fil, et non sur le dispositif a air chaud. Une fois la soudure terminée, le fil
restant dans la soudeuse doit étre coupé.
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Dés que le fil a refroidi, il doit étre coupé a nouveau au plus pres du matériau de base.

Il est possible que d'autres fissures, auparavant invisibles, apparaissent pendant le soudage. Il ne s'agit pas
de nouvelles fissures ; elles résultent d'un impact antérieur. Elles doivent étre réparées et soudées comme
toute autre fissure.

SOUDURE A BALANCEMENT

Cette méthode de soudage est utilisée dans les zones difficiles d'acces ou I'utilisation d'une buse de
soudage a grande vitesse est impossible. Le joint doit étre préparé conformément aux instructions
mentionnées précédemment. Le fil de soudage est maintenu perpendiculairement a la soudure.

La plastification des matériaux s'obtient par une oscillation descendante (et non circulaire) d'un flux d'air
chaud. Durant ce processus, une pression d'environ 2 kg doit étre appliquée au fil dans le sens de la
soudure. Trois parametres sont essentiels : un réglage correct de la température (fiable grace au contréle
électronique de la température), une vitesse de soudage constante et une pression uniforme. La vitesse de
soudage dépend de |'épaisseur de la piece a réparer et du fil. Les deux piéces doivent étre a I'état plastique.
Le nettoyage et les traitements ultérieurs sont identiques a ceux des matériaux soudés avec des buses de
soudage a grande vitesse.

ERREURS DE SOUDAGE

Pistolet de soudage insuffisant ou mauvaise connexion
- Mauvaise préparation du site de soudage

- Vitesse trop élevée ou température trop basse

- Test de soudage de deux matériaux différents

- Technique de soudage défectueuse

Soudure irréguliere
- Le fil de soudure a été arraché
- Pression inégale sur le coup de soudure

Soudure carbonisée
- Vitesse de soudage trop faible
- Température de soudage trop élevée

Gauchissement

- Le site de réparation était surchauffé

- Les pieces étaient sous tension lors de la fixation
- Préparation insuffisante du site de soudage



1) Soudage trop rapide : la soudure dépasse trop de la
surface. Une température trop basse peut également
en étre la cause.

2) Trous au début et a la fin de la soudure” -
démarrage de la pose du fil trop tard et fin trop
rapide.

3) Le fil n'a pas été biseauté correctement - trou au
début de la soudure.

4) Fil maintenu au mauvais angle, espace non comblé.

5) Température trop élevée, bulles visibles sur les
deux bords de la soudure.

INFORMATIONS COMPLEMENTAIRES

RECONNAISSANCE DU CODE MATERIEL

Plastiques renforcés de fibres de verre. Souvent marqués du symbole GF.

PVC - polychlorure de vinyle PE - polyéthylene

PP/PP -EPDM - polypropyléne modifié avec du caoutchouc éthyléne-propyléne
PA - polyamide

PC - polycarbonate

ABS - acrylonitrile-butadiene-styréne

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - polycarbonate - polyester thermoplastique
ABS/PC/ALPHA - Polymére Honda

Un soudeur expérimenté en plastique peut identifier la classe du matériau grace a la dureté de sa surface
extérieure. Si le composant ne porte pas de code, il peut étre identifié par un test d'inflammabilité. Pour ce
faire, allumez un petit morceau du matériau a souder avec une allumette et observez la flamme et I'odeur
du matériau.

Avec du chlorure de polyvinyle - fumée noire et odeur piquante

Avec le polyéthyléne, pas de fumée ; en brlilant, le matériau coule comme une bougie et dégage une odeur
de cire. Avec le polyamide, pas de fumée, il s'étire comme des fils et dégage une odeur de corne brilée.

En polycarbonate : fumée jaunatre, suie et odeur sucrée. En ABS : fumée noire, particules de suie et odeur
sucrée.
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DECLARATION DE CONFORMITE CE

FH GEKO Kietlin, rue Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
déclare en toute responsabilité que :

Machine a souder le plastique
Type : G81036, Modeéle : 915A

répond aux exigences des directives du Parlement européen et du Conseil :

2004/108/CE du 15 décembre 2004 relative au rapprochement des législations des Etats
membres concernant la compatibilité électromagnétique,
2006/95/CE du 12 décembre 2006 relative a I'harmonisation des législations des Etats
membres relatives au matériel électrique destiné a étre employé dans certaines limites de
tension
et normes EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
est identique au spécimen faisant I'objet du certificat d'évaluation
Numéro de type CE EC.1282.0D130724.HAE1754 du 07.2013.
délivré par Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modéne, ltalie
Tél. : +39 059 766306
Numéro d'identification de I'organisme notifié : 1282

Cette déclaration de conformité CE devient invalide si le produit est modifié ou reconstruit sans le
consentement du fabricant.

Les personnes suivantes sont responsables de la préparation et du stockage de la documentation

technique :
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, rue Spacerowa 3, 97-500 Radomsko

Kietlin, 09/06/2016 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Lieu et date d'émission Nom, prénom et fonction de la personne autorisée
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PYROBOACTBO MO 3KCNNYATALUUU

lMaacmukKoevlli ceapoyHblii annapam
Tun: G81036, Moodenb: 915A

MepeBoa, OPUrMHANbHON MHCTPYKL MM
RU - PYCCKAA BEPCUA

U32omoeneHo 0na
@XTEKO

KemanuH, ynuya Cneliceposea, 3
97-500 Padomcko
www.geko.pl

lMeped nepevim ucnonb3oeaHUemM 8HUMAMesAbHO Npoymume 6aHHOe PyKoe8oodcmeo.
Monb3oeamenb 0643aH NpoYuMamMb 8ce UHCMPYKyuu, Heobxodumele 015
6e30nacHO20 UCNoAb308AHUA U 3KCNAYyamMayuu, d MAK»3e 0C03HaAmMb 8ce PUcKu,
Komopble Mo2ym 603HUKHYMb 60 8pPeMA UCMO/b306GHUS.
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BHUMAHMUE!!!

B cesa3u c nOCMOAHHbIM cO8epUWEHCMB808AHUEM NPOOYKyuuU
gomoezpaguu u pucyHKuU, 8KnKOYEeHHbIEe 8 PyKOBOOCMEO,
npeoHa3Ha4YeHbl UCKAYUMENbHO 014 UAACmpamueHsbix yeneii u
Mo2ym omau4amescsa om npuobpemeHHo20 NpodyKma.
YKa3zaHHbIe pa3zauvua He mo2ym 6bimb OCHoO8aHuUeM 018 nodayu
Hanobol.
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TEXHUYECKUE JAHHbBIE

- HanpsaxceHue: 230 B

- mowjHocms: 1080 Bm

- yacmoma: 50/60 'y

- memnepamypa oC: om 20 0o 550 (nnasHaa 9-cmyneH4Yamas pe2yaupoesKad)
- pacxo0 eo30yxa: makc. 10 m3/u

- ypoeeHb wyma 0b 65

- pasmepoi: 130x350 mm, pyyka (Quamemp) 65 mm

- 0AUHA WHypa numaHuAa: 1,75 m

-eec: 0,8 k2 3m
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NMPUJIOXKEHUE

C nomoLblo CBApOYHOro annaparta A8 NAacTMKa MOXKHO YCTPAHUTb TPELLMHbI, LapanuHbl, U3rnbbl 1 aaxe
aedektbl nnactuka. Mpu cobnogeHUM pekoMeHAyembix Npoueayp CBAapKM M MOKPACKM PeMOoHT byaet
abcontoTHO 6esynpeyHbIM.

MeTog, pereHepaumu, NpPeACTaBAEHHbI B HACTOALWEM PYKOBOACTBE, 3KOHOMMWYECKM oOnpaBgaH M B
HEKOTOPbIX C/Ay4aaX MOMKET COKpaTUTb BpemsA pemoHTa. CobniogeHune nocnefosaTesbHOCTUM onepaumi
rapaHTUPYyeT KaueCTBEHHbIN PEMOHT.

MnacTMKoBblE AETAaNN MOXHO CBapWBaTb KaK cnepeau, Tak U c3agu, B 3aBUCMMOCTM OT JOCTYNHOCTU. OnA
BOCCTAHOB/IEHMA NEPBOHAYa/IbHOM MPOYHOCTU MOMKHO TaKKe HaHEeCcTM YCUAMBAOWME CBAPHble LWBbl Ha
334HI00 YacTb. EcnM noBpeXAeHHbIM Yy4acTOK HaxoauTcs pPAAOM C 3alMTHOM WAW  AEKopaTUBHOM
HaKMaZKon, ANA Nyyllero focTyna eé cneayeT CHATb.

MNoAroToBKA BHELLHEW MOBEPXHOCTU

[eKopaTuBHble NAaHKM OBbIYHO KPEenATca C MOMOLLbIO K/es, KOTOPbIM PasMArdaeTcsa npu HarpesaHun u
ocnabnaet coegnHeHue. MonbITKa CHATb CNOM XONOLHbIM CMOCOOOM MOMKET MPUBECTU K MOBPEXAEHUIO.
fopAauMi BO34yX AocTuraeT Temnepatypbl oT 20 ao 600 rpagycos Llenbcua M nnaBHO perynmpyetca
3NEKTPOHUKOM. TemnepaTypHaa LWKana Ha npubope MOKasblBaeT TemnepaTypy, AOCTUraeMylo npu
3a,aHHOM NOJ/IOXKEHUWN MOoTeHUMOMeTpa. [aA CHATUA NAAHKM MOXKHO MCNO/b30BaTb TepMmodeH 6e3 conna,
yCTaHOBMB Temnepatypy npumepHo Ha 300 rpagycos Uenbcua.

Knei pasmaryaetcA MasTHUKOBbIM ABWMKEHWEM YCTPOWMCTBA BAO/b AEKOPATUBHOW MaHKW. ITO
obecrneumBaeT paBHOMeEpHOe HarpeBaHue Kaes. MasTHMKOBOE ABUMKEHWe NPeAoTBPaLLaeT J/0KasbHbIN
neperpes M nNoBpexaeHuWe nnaHKW. Korga Kaei craHeT AO0CTaTOMHO MIACTUYHBIM, MAAHKY MOMKHO J1IErKO
CHATb W MCNONb30BaTb NOBTOPHO NOC/E 3aBEPLLEHMUA PEMOHTA.

Ytobbl NpeaoTBpaTUTL AajibHelllee PacnpocTPaHeHMe TPEeLMHbl, Ha ee KOHLUEe CcleayeT MPOoCBep/nTb
OTBEepCTUE CBEP/IOM AMaMETPOM He Bosiee 3 MM.

3AlOJIHEHUE NPOBEJIOB

[ns 3anonHeHUs TpeLLmHbl MOXKHO MCMO/1b30BaTb NOAXOAALLMI NO popMe KYCOK MAEHTUUYHOIO maTepuana
ns gpyroi, bonee HeHyXHOW geTanun. Boonb TpelwmHbl cnegyeT npodpesepoBatb V-06pasHbIi WOB Nog,
yrnom 90°. 3atem CKpebKOM CHUMUTE Kpacky c obeux CTOpoH TpewmuHbl Ha 10-15 mm. Ecam
OTPEMOHTUPOBAHHbIE AeTann AedopMUPOBaNUCE B pe3yabTaTe yaapa, UX MOXHO BOCCTaHOBUTb, Harpes A0
TemnepaTtypbl 0Kono 200 °C. 3amATMA MOXKHO YCTPaHNTb OTBEPTKOIA.

BepwwuHa 90-rpagycHoro V-obpasHoro uwBa Ao0/KHa pacnonaratecs Ha raybuHe 2/3-3/4 TonwmHbl
maTtepmana. LnpuHa 3a3opa He AOMKHA NPeBbIWATh 5 MM M3-3a pa3mepoB NPoPUINPOBAHHOM CBAPOYHOM
NPoOBONOKN. [AnA ¢dpe3epoBaHNA peKOMeHAYEeTCA UCMOAb30BaTb Topuesyto ¢pe3y. OHa NO3BOAAET CO34aThb
Tpebyembili yron 90 rpaZycoB 3a OAMH NPOX04, AaXKe B CaMblX HEPOBHbIX TPELLMHAX.

dpesepoBaHue cieayeT HaunMHaTb NPUMepHO 3a 10 Mm [0 Hayana uapanuHbl U NOCTENEHHO YrNy6aATb TaK,
4TOObI AOCTUYbL NPeanonaraemMoi rybuHbl KaHaBKM B CAMOM Havane.

Mocne ¢ppesepoBaHUs NPoOBEPLTE COOTBETCTBME MOJYYEHHOTO 3a30pa CBAapPOYHONM NpPoBOJIOKe. MPOBO/IOKa,
YNIO}KEeHHas B 3a30p, [LO/IKHA BbICTYMNATb HAZ MOBEPXHOCTbIO MPUMEpPHO Ha 1-2 mm. BbiNosHeHWe 3Toro
YC/I0BUA rapaHTUPYeT HanyMe A0CTaTOYHOro Ko/IMyecTBa maTepuana 415 3aBepLUeHus LWBa Noc/ie CBapKMy.
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Ecnn cBapo4YyHOM MPOBOJIOKM AMamMeTpoM 5,7 MM HegoCTaTOUYHO A8 CO3A4aHWUs HaAeXKHOro coeanHeHus,
cnegyeT UCnosb30BaTb NPOBOJIOKY ANAMETPOM 7 MM.

Hebosnblume CKpbiTble KOMMOHEHTbI, TaKMe KaK Kopnycbl siamn, 6akn n apyrme TOHKOCTEHHble AeTanu,
MOXKHO CBapWBaTb MOC/IE OYMCTKM NOBEPXHOCTU 6e3 npeaBapuUTenbHOro ¢ppesepoBaHuns, UCNONb3ya NEHTY
8X2 MM 1 BbICOKOCKOPOCTHYIO HacaaKy A/ CBAPKM NEHTOYHbIX KOHCTPYKLINIA.

NPEABAPUTE/IbHOE COEAUHEHUE

Mpouecc cBapkKU BbINOJHAETCA B ABa 3Tana. CHayana BbINOMHAETCA NpeABapUTENbHbINA CTbIK C MOMOLLbIO
nogxogsawero conna. Mo gencTBMem Tensa KPOMKW PacnnaBnsloTCs, M COeAMHEHWE COeAUHSseTcs.
MpenBapuTenbHbIA  CTbIK  YCTaHaB/AMBAETCA Ha  peayKUMOHHbIA  COMJI0  CBAapO4YHOro annapara.
MpenBapuUTenbHbIA  CTbIK HauMHAETCA MNocCAe YCTaHOBKM WU cTabuamsaumm TemnepaTtypbl, TOYHO
onpeaenéHHon ana AaHHoro martepuana. Conso cneayeT pacnosioXMTb TaK, 4Tobbl ero nATKa c/erka
npunoaHANacb M Kacanacb JIMHUM OCHOBHOIO CTbiKa. FOpAYMA BO3AyX pasmMArdaeT naacTuk, a nérkoe
OaBNeHWe cniaBAseT Kpas CTbiKa. M3beraiTe ypesmMepHOro AaB/eHUs, Tak KaK maTepuan Ha 3TOM 3Tane
€L TOHKMIA 1 HEMPOYHbIN. Bo Bpemsa npeaBapuUTe/ibHOrO CTbiKa MOXKHO YCTPaHUTb Heboblloe cMmelleHne
coeguHAEMbIX AeTanen, ecii OHU NPaBUNbHO YCTAHOB/EHbI M HALEKHO 3aKpenieHbl BO BPeEMA CBAPKU U
oxnaxaeHus. locne Ka)kaoh CBapKM OUYMLLANTE COMIO METa//IMYecKoh LWETKOW. B caydyae CTOMKUX
3arpsA3HEHU MOMOMKET HarpeB comnsa A0 MaKCMMa/ibHOM TeMmnepaTypbl.

CBAPKA

CBapKa MNNacTUKOBbIX JeTaneli BO3MOMKHA TO/MbKO C  WCNOAb30BAHMEM CBAapOYHOW MPOBOJIOKMK,
M3roTOB/IEHHOMN M3 TOrO e MaTepuana, Yto U CoeaMHAEMbIA MaTepuan. BaxHbiMK GpakTopammn ABAAIOTCA
TemnepaTypa, NOCTOAHHAA CKOPOCTb CBAPKM WU paBHOMEpPHOE AaBNeHue.

lMpouecc cBapKM NPOBOMOKON HAYMHAETCA C e€ NPaBUAbHOM 06pe3KK. Hayano NpoBONOKK CieayeT CKOCUTb,
4yTO6bl NOCTENEHHO 3aMNO0HATL NOAFOTOBAEHHbIV 3a30P. 9TO 0CO6EHHO BayKHO, KOrAa CBapKa HauMHaeTcs oT
LUeHTpa Aetanun. [na cBapkm nNpoduibHOM NPOBOJIOKON MCMNOMb3YeTCA BbICOKOCKOPOCTHOW CBapOYHbIi
HaKOHEYHMK, KOTOpPbI HageBaeTcA Ha PeAyKUMOHHbIM HAaKOHeYHWK. AnnapaT HarpeBaeTca A0 3a4aHHoW
TemnepaTypbl NPUMEPHO 33 3—4 MUHYTbI.

OTpesaHHas NPOBO/OKA BCTAB/AETCA B COMNJIO, OCTaBAASA BbICTYM MPUMEPHO 3 MM. YCTPOWMCTBO cneayeT
[AepKaTb TaK, YTo6bl HUMHAA YacTb conna bbina napannenbHa Hapy»KHOW MOBEPXHOCTM PEMOHTUPYEMOM
AeTanu. KOHUMK BbICTynalowei NpoBOJOKA AO0/KEH BbICTYNaTb 3@ Haya/bHYO TOUYKY CBAapKW, Hanpasasas
ropsAYMiA BO3AYX K Hayay CBapKMu.

Mocne pasmsArdyeHMss maTepuanoB cleayeT nepemellatb COMJO BAOMb 3a30pa. MATKa conna Ao/KHA
PaBHOMEPHO /Ie}KaTb Ha MPOBOJIOKE, COXPaHASA 3a30p OKO/10 3 MM. MpuKMMaKiTe NPOBOIOKY K CBapHOMY
WBY C YCUAMEM OKOMO 2 Kr. PEKOMeHZYeTCA BbIMOJHATL CBAPKY OAHWM HEMpepbiBHbIM MPOXOLOM.
PaBHOMEpPHbIV BbICTYN BAO/Ib LWBA ABAAETCA MPU3HAKOM MPABWUJIbHO BbINOJIHEHHOM CBapKM.

CBapoyHasa TMpPOBOMOKA JO/MKHA OblTb CKOWeHa, 4TOobbl MocTeneHHO 3anosHATL 3a3op. Conno
BbICOKOCKOPOCTHOrO CBapoO4YHOro annapaTta cineayeT AepyKaTb napaniesibHO BHEWHel MOBEepPXHOCTH, a
JaB/ieHne cneayeT npuaaratb TO/ILKO K NPOBOJIOKE, @ HE K YCTPOWCTBY Nogauu ropsyero sosayxa. MNocne
3aBepLUeHUs CBapKM OCTaBLUYIOCSA NPOBOJIOKY B CBapOYHOM anmnapaTe cnegyer obpesats.
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KaK TonbKo NpoBO/IOKa OCTLIHET, ee cieAyeT CHOBa 06pe3aTbh Kak MOXKHO B/iMKe K OCHOBHOMY MaTepuany.
B npouecce cBapKM MOryT NOABUTLCA APYrve, paHee HeBUMAMMbIE TPELWMHbI. ITO He HOBble TPEeLMHbI, a
pe3ynbTaT npeablaywero ygapa. Mx HeobxoauMmo pemMoHTMPOBaTb M 3aBapuBaTb, Kak U tobble apyrue
TPELUMHBI.

CBAPKA KAYAJIKOU

3TOT MeToA CBapKM NpPUMEHseTcd B TPYAHOLOCTYMHbIX MecTax, r4e HEeBO3MOMKHO WCMo/b30BaHMe
BbICOKOCKOPOCTHOrO  CBapo4yHOro consa. [loAroToBKy CTblka cnefyeT  MPOM3BOAMTL  COTIAacHO
BblleyKa3aHHOW WMHCTPyKuMM. CBapoyHas NpPOBOJIOKA YAEeprKMBAETCS MeprneHAMKYNAPHO CBAapMBaeMoMy
wBy.

MnactudmKauma maTepuanoB AocTUraeTca KonebaTenbHbIM (He KpyroBbiM) ABUMKEHWEM CTPYWM FOpAYero
BO34yxa CBepXy BHM3. pM 3TOM K NPOBOJIOKE A0/XKHO NpUAaraTbCs AaBAeHME OKOJI0 2 KI B HanpaB/ieHnn
wea. Pewatowee 3HayeHMe MMEIOT TpM NapameTpa: NpaBW/bHan yCTaHOBKA TemnepaTypbl (HagéKHOCTb
obecneymBaeTca 3/1IEKTPOHHbIM PEeryiMpoBaHMem TemnepaTtypbl), NOCTOAHHAA CKOPOCTb CBapKu M
paBHoMepHoe AasneHne. CKOPOCTb CBAPKM 3aBUCUT OT TOJILMHBI PEMOHTUPYEMON AETaNM U MPOBO/IOKMN.
Obe peTtanu [O/MKHbI HAXoAMTbCA B MAACTUYHOM cOCTOHMM. OuuCTKa M AasnbHelwasa o6paboTka
NAEHTUYHbI TaKOBbIM A1 MaTepKnasios, CBapMBaEMbIX BbICOKOCKOPOCTHbIMU CBAaPOYHbIMM COMAaMMU.

OLLUNBKU CBAPKN

HedocmamouHslii ceapoyHbiii nucmosnem unu naoxoe coeduHeHue
- Henpasu/ibHaa NoAroToBKa mecTta CBapKu

- CIMLLKOM BbICOKasA CKOPOCTb UK C/IMLLKOM HU3KaA TemnepaTtypa

- McnbiTaHMe cBapKK ABYX pa3HbIX MaTepnanos

- HenpaBuabHaa TeXHUKa CBapKn

HepasHomepHasa ceapka
- CBapoyHas NpoBo/ioKa 6bina BbiTalleHa.
- HepaBHOMepHOE AaBneHue Ha CBapoUHyo Apobb

ObyzneHHbIl ceapHoli woe
- CKOpOCTb CBapPKn CTUMWLIKOM HU3KaA
- CANWKOM BbICOKaA TeMmnepaTypa CBapKu

HAedopmayua

- MecTto pemoHTa 6b1/10 NeperpeTo.

- L],eTanm HaXo4anNnNCb NnoAa HanpAXeHnem npu KpenaeHnu.
- HELI,OCTaTO‘-IHaFI noAroToBka mMecCTta CBapKu



1) Cauwkom bbicmpas ceapKa, Woe CAUWKOM CUMbHO
gbicmynaem Had nogepxHocmolo. [lpy2as 803MOMCHAA
MPUYUHA — CAUWKOM HU3KAS memnepamypa.

2) Omeepcmus 8 Ha4yase U KOHYe C8apKU —
C/IUWKOM M030Hee Ha4as0 yKAAaoKU Npos8osOKU U
cuwKom beicmpoe ee 3aeepuieHue.

3) Mpososoka He bblaa 00AXCHbIM 06pPA30M CKOWEHA
— omeepcmue 8 Ha4ase ceapHo20 Wed.

4) Mpoeso0d ydeprusaemcs noo HenpasunbHbIM
y2/10M, 3030p He 30MOsHEH.

5) Cauwkom sbicokas memmnepamypad, Ha 060ux
Kpasx wiea 8uOHbI My3bipbKU.

AONOJIHUTE/IbHAA UHOOPMALIUA

PACITO3HABAHUE KOAA MATEPUAJIA
MnacTMKKM, apMUPOBaAHHbIE CTEKIOBOJIOKHOM. YacTo MapKupytotca cumaonom GF.

MNBX - noansuHunxnopug, N3 - noanatuneH

PP/PP-EPDM - noaunnponuaeH, MoaMbUUMpOBaHHbI STUNEHMPONUAEHOBLIM Kay4yKom
NA - noanamumg

MK - nonnkapboHat

ABC - akpUNoOHUTPUN-byTagneH-cTupon

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - nonnkap6oHaT - TepMONAACTUYHbIA NOANICTEP
ABS/PC/ALPHA - nonmmep Honda

OnbITHbIN CBapLWMHUK NN1aCTUKa MOXKET onpeaenntb Knacc matepumana no TBép,EI,OCTM BHellHel NOBEPXHOCTU.
Ecan Ha geTann HeT Koaa, eé MOXKHO onpeaennTb C NMOMOLbIO UCMbITAHUA Ha BOCMAAaMeHAeMoCTb. A
3TOro NoAoXrute HebonblUOM KyCO4YeK CBapMBaeMoro matepuana CMUYKON U I'IOH36/'II‘0,D,3§1TG 3a N1aMeHeM
1 3aNaXxom maTtepuana.

C NOAIMBUHUAXNOPUAOM - YEPHDIW AbIM U PE3KUIA 3anax

C nonvatuneHom — HeT AbiMa, MPU FTOPEHMM MaTepuan KanaeT, KaK CBe4vya, U naxHeT Bockom. C
NOANaMUAOM — HET AblMa, TAHETCA, KaK HUTK, MAaXHET ropesibiMm POrom.

B cnyyae nonvkapboHaTa — »KeNToBaTbIM, Ca*KUCTbIN AblM, CaZAKOBaATbIM 3anax. B cnyyae ABC — YépHbIit
AbIM, KYCOYKM CaXKK, CNaKOBATbLIM 3anax.
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NocnepHue aBe uudpbl roga HaHeceHUA mapkuposku CE - 16

ADEKNAPALUUNA COOTBETCTBUA EC

@X FTEKO KumanuH, yn. Cneliceposa 3, 97-500 Padomcko
3aABASAET CO BCEN OTBETCTBEHHOCTbIO, YTO:

lMaacmukKoeslli ceapoyHblii annapam
Tun: G81036, Moodenb: 915A

COOTBETCTBYET Tpe6OBaHMFIM ANPEKTUB EBpOHEﬁCKOFO napaameHTa 1 Cosera:

2004/108/EC ot 15 nekabpa 2004 r. o cb6AMKEHMM 3aKOHOAATE/IbCTB FOCYAapCTB-4Y/1EHOB B
06/1aCcTM 91eKTPOMArHUTHOM COBMECTUMOCTH,
2006/95/EC o1 12 aekabpsa 2006 r. 0 rapMOHM3aLMN 3aKOHOAATENbCTB rOCYAapCTB-U/IEHOB,
Kacatowmxcs anekTpoobopynoBaHma, npeaHasHAYeHHOTO 415 UCNO/b30BaHUA B
onpeaeneHHbIX Npeaenax HanpaxeHusa
n ctaHgaptol EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
MAEHTUYEH 06pasLly, KOTOPbIN ABASETCA NPeAMETOM cepTUDMKATA OLEHKM
Tun EC Ne EC.1282.0D130724.HAE1754 o1 07.2013.
BblgaHo Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, NposuHumna MoaeHa, Ntanna
Ten.: +39 059 766306
NAeHTUOMKALUNMOHHbBIN HOMEP YNONHOMOYEHHOro opraHa: 1282

HacroAauwasa [exknapauma o cootsetctsumn EC cTaHOBMTCA HeAENCTBUTENIbHOMN, €CAN U3A4ENNE USMEHEHO UK
nepepaboTaHo 6e3 cornacua NpousBoAUTENS.

OTBeTCTBEHHbIMM 33 NOArOTOBKY U XpaHEHUE TEXHUYECKOU AOKYMEHTaLun ABAAIOTCA cneaylolime auua:
Mkerox Kosanbumk, KutnmH, yanua Cneliceposa 3, 97-500 Pagomcko

Kutnnu, 09/06/2016 Micezonc Kosanbyuuk, mazucmp uckyccme

MecTto 1 gata Bblaauun damunnna, Uma n AOMKHOCTb YNONHOMOYEHHOro n1nua
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IHCTPYKLIA 3 EKCNNYATAUII

MawuHa 011 38apHOBAHHA NAACMUKY
Tun: G81036, Moodenb: 915A

MNepeknag opuUriHaNbHOI iIHCTPYKL,iT
UA - YKPAIHCbKA BEPCIA

Bu2zomoesneHo 0na
®XTEKO

Kemaiu, synuysa Cnayepoesa, 3
97-500 PadomcbKo
www.geko.pl

Meped nepwum sUKOPUCMAHHAM y8aXcHO npovyumaiime yeli nocibHuk. Kopucmyesay
Hece 8idnoeidanbHicmb 3a 03HalioMaeHHA 3 ycima iHcmpyKyiamu, HeobxioHuUmu 0na
6e3ne4yH020 BUKOPUCMAHHA MA eKCnayamayii, a makox 3a po3ymiHHA 6y0b-aKux
PU3uUKis, AKi MOXYymb 8UHUKHYMU 1i0 4aC 8UKOPUCMAHHS.

~@00®@ (¢
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YBArA!!!

Yepe3 nocmiiiHe 800CKOHANEHHA NPOOYKyii, pomoezpadpii ma
MAAIOHKU, W0 MicmAamoeca 8 iHCMpYKuyii, HageoeHi auwie 019
intocmpayii ma moxcymeo giopizHamucs 8io npudbaHoz20
npooykmy.

Li po36ixcHocmi He moxcymob 6ymu nidcmasoro 011 cKapau.
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TEXHIYHI 4AHI

- Hanpyeaa: 230 B

- nomyxHicmeo: 1080 Bm

- yacmoma: 50/60 'y

- memnepamypa °C: 8id 20 0o 550 (nnasHe 9-cmyniHYacme pe2ynrO6aHHA)
- sumpama nosimps: makc. 10 m3/200

- pieeHb wymy 0b 65

- po3mipu: 130x350 mm, pyyka (Oiamemp) 65 mm

- 008X UHA WHYpPA HueneHHAa: 1,75 m

-8a2a: 0,8Kz23m



47

{SEKO

3ACTOCYBAHHA

3a gonomoror 3BaplOBa/IbHOrO anapaTy A4 NAACTUKY MOMKHA BiAPEeMOHTYBaTU TPILMHKU, MOAPANUHN,
BMIMHM Ta HaBiTb NNACTMKOBI AedeKTU. AKLWO 4OTPMMYBATUCA PEKOMEHAOBAHMX NPOLLeAYpP 3BaptoBaHHA Ta
¢dapbyBaHHA, peMoHT byae abcontoTHO 6e3a40raHHUM.

MeTog, pereHepaluii, NpeacTaBAEHUN Yy LbOMY NOCIOHUKY, € EKOHOMIYHO BMMPaBAAHMM i B AesSKUX BUNAAKaxX
MOXE TaKOX CKOPOTMTM Yac PemMoHTy. [OTpMMaHHA MNOCAiAO0BHOCTI onepauii 3abesnedyye HanexHuin
PEMOHT.

MnacTUKoOBI AeTani MOXKHA 3BaploBaTH AK cnepeay, TakK i 33a4y, 3aNeXHOo Big, 40CTynHOCTI. [AnAa BiAHOBNEHHSA
MOYATKOBOI MILHOCTI TAKOX MOMHA HaKAacTM NigCMAIOOYI 3BapHi LWBM HA 3a4HI0 YacTUHY. AKWO
MOLWKOAMKEHA AiNAHKA 3HAaXoAMUTbCcA Nob6AM3y 3axMcHOi abo AeKOopaTUBHOI MAaHKWK, il ciig BMAAAUTM ana
KpaLLLoro gocTyny.

rniAroToBKA 30BHILLIHbOI MOBEPXHI

[eKopaTuBHI CMY¥KKM 3a3BMYall KPiNAATbCA 33 AONOMOIOIO KAEH, AKMN PO3M'AKLLYETLCA NPU HArpiBaHHI Ta
nocnabntoe 3'egHaHHA. Cnpoba BMAANUTM LIAP XONOLHUM CNOCOOOM MOMKEe MPU3BECTU A0 MOLIKOAMKEHHS.
lFapadve nosiTpa gocarae TemnepaTtypu Big 20 o 600 rpaagycis Llenbcia, AKa peryarteTbca eneKkTPoHIKo
6e3ctyniHyato. TemnepaTypHa LWKafa Ha MPUCTPOI MNOKA3ye TemnepaTtypy, HOCATHYTY B 3aZaHOMy
NOMIOXKEHHI MoTeHuiomeTpa. JNA BUAANEHHA CMYXXKW MOXHA BMKOPWUCTOBYBATM MPUCTPIM ANA rapavyoro
nosiTpa 6e3 conna, BCTaHOBMBLUM TemnepaTypy npnbansHo Ha 300 rpaaycis Lienbcis.

Knen po3m’sKLIYEeTbCA WAAXOM PyXy MPUCTPOIO Y BUMAALI MAasTHUKa B340BX AEKOPATUBHOI CMYKKK. Lle
3abe3neyye piBHOMipHE HarpiBaHHA Kneto. MaaTHUKOBMI pyx 3anobirae foKanbHOMY neperpisy Ta
MOLKOOMKEHHIO CMYXKKM. fIK TiNbKM KNel CcTaHe AO0CTaTHbO THYYKMM, CMYXKKY MOXKHA JIerko 3HATU Ta
BMKOPUCTaTM MOBTOPHO NiCNA 3aBEpPLUEHHA PEMOHTY.

o6 3anobirtu noganblioMy MOWMPEHHIO TPIWMHM, HA KiHUi cnig npocBepanvnTM OTBip CBEPS/IOM
AiameTpom He binblue 3 Mm.

3Al1OBHEHHA NPOrAJinH

LLlo6 3anoBHUTM 3a30p, MOX¥KHA BUKOPMCTATU BiaANOBIAHO CPOPMOBAHNI LWIMATOK iLEHTUYHOrO MaTepiany 3
iHWOT, HenoTpibHOT geTani. Y34oBXK TpiWMHKN cnig, dpesepyBaty V-noaibHUit 3BapHMiA Nas nig, Kytom 90°.
MoTim 3a Aonomoroto ckpebka Buaanitb papby 3 ob6ox H6oKiB TPiWMHM Ha 10-15 mm. AKLLO BigpPEeMOHTOBaHI
aetani gepopmoBaHi BHAc/ifoOK yaapy, iX MOXHa BiZHOBMTU A0 NOYaTKOBOI popMM, HArpisBLwLM NPUBAN3HO
00 200°C. byab-aKi 3acTpAraHHA MOXHa BUAANTU BUKPYTKOLO.

KiHunk V-noaibHoro 3sapHoro wsa nig Kytom 90 rpaaycis NoBMHEH po3TalloByBaTUCA Ha rMbuHi 2/3-3/4
TOBLWMHKN MaTepiany. LnpuHa 3a30py He NOBMHHA NepeBuLLyBaTM 5 mm Yyepes po3mipy NpodinboBaHOro
3BaptoBasibHOro Apoty. [na ¢ppesepyBaHHA PEKOMEHAYEMO BMKOPUCTOBYBaTM Topuesy ¢pesy. LUa ¢pesa
CTBOpIOE NOTPi6HMI KyT 90 rpaaycis 3a 0AMH NPOXiA, HaBiTb Y HalMHEPIBHOMIPHILLMX TPILLMHAX.

®pesepyBaHHA cAig NoYMHaATM NPMbAM3HO 3a 10 MM 40 NOYATKY NOAPANMHM Ta NOCTYNOBO NOrAnMba0BaTH,
Wwob pocArtv 6axkaHoi rMMOMHN KaHaBKKM Ha NOYaTKY.

Micna ¢pe3epyBaHHA nepesipTe MNPWUAAraHHA OTPMMAHOro 3a30py A0 3BaptoBajsbHOro Apoty. [piT,
PO3MiLLLEHW Yy 3a30pi, MOBUHEH BUCTYNaTK Hag noBepxHeto NpmubansHo Ha 1-2 mm. BUKOHaHHSA i€l BUMOru
rapaHTYeE, Lo Nicna 3BaptoBaHHA Byae A0CTaTHbO MaTepiany g obpobku wea.
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AKWO 3BaplOBa/sibHOrO APOTYy AiameTpom 5,7 MM HedocTaTHbO AAs HagiMHoro 3'edHaHHA, cnig,
BMKOPUCTOBYBATM APIT AiameTpom 7 Mmm.

HeBenuki npuxoBaHi KOMMNOHEHTH, TaKi AK KOPNYCU Namn, pe3epByapu Ta iHLWI TOHKOCTIHHI AeTani, MOXKHa
3BaploBaTU NiCNA OUYULLLEHHA NOBEPXHI 6e3 nonepesHbOro ppesepyBaHHA, BUKOPUCTOBYHOUM CTPIYKY 8X2 MM
Ta BMCOKOLIBUAKICHY 3BaplOBasibHY HAaCaAKy ONA CTPIYKM.

MNOIEPEAHE MNIAK/TIOYEHHA

Mpouec 3BaptoBaHHA BUKOHYETbCA Y ABa eTanu. CnoYvaTKy 3a 4ONOMOroH BifgnoBigHOro conaa CTBOPHETLCA
nonepeaHe 3'eaHaHHA. Tenno NpusBoANTb A0 NAABAEHHA KPAiB i NOYaTKoOBOro 3'egHaHHsA cTUKy. Conno ann
nonepeaHbOro 3'eAHaHHs PO3MILLYETLCA Ha peayKuiiHOMY cCOMJo 3BaptoBasibHOro anapaTty. MonepeaHe
3'€eHaHHA NOYMHAETLCA MicNA BCTAHOB/MEHHA Ta cTabinisauii TemnepaTypun, TOUHO BM3HAYEHOT ANA AAHOTO
matepiany. Conno cnig posTawysBaTM TakKMM UYMHOM, WO6 n'ATa conna KOHTaKTyBana 3 6a30BOlO JiHiED
3'eQHaHHA, NpU UbOMy N'ATa B6yna 3nerka nigHAaTa. Mapsye nNOBITPS PO3M'SKLIYE NAACTMK, @ NEerkui TUCK
Npu3BOANTbL A0 3'€AHaHHA KpaiB 3'€AHaHHA. YHUKalTe HaAMIipHOro TUCKY, OCKi/lIbKM Ha UbOMy eTani
martepian TOHKUM i cnabkuit. Mig Yyac nonepeaHbOro 3'€AHaHHS MOKHa BUMPABUTM HE3HAYHEe 3MilleHHA
3'eIHyBaHWNX AeTanel, 3a YMOBM iX MPaBU/IbHOrO PO3TallyBaHHA Ta HaZiMHOTO 3aKpinieHHsA nif Yac npouecy
3'elHAHHA Ta OXONOAMKeHHA. OuulaiTe consio APOTAHOM LLITKOK MiC/A KOXHOro 3BaptoBaHHsA. Y pasi
CTIMKOro 3abpyAHEHHA AONOMOXKE HarpiBaHHs Comn/ia A0 MaKCMMa/ibHOI TemnepaTypu.

3BAPIHOBAHHA

3'eAHaHHA NAaCTUKOBUX [JeTafell 3a [OMNOMOMOK 3BapPHOBaHHA MOM/IMBE JiMWE 33 [ONOMOTOH
3BaploBa/IbHOIO APOTY, BUrOTOBNEHOrO 3 TOFO X MaTepiany, Wo 1 3'€aHyBaHUI. IHWI BaxKauei pakTopu
BK/IIOYAIOTb TEMNEPATYPY, NOCTINHY WBMUAKICTb Ta PIBHOMIPHUI TUCK.

Mpouec 3BaptoBaHHA APOTOM MOYMHAETLCA 3 MOro NpaBuMAbHOrO 06pi3aHHA. MoyaToK ApoTy chig,
CKOWYBaTW, WOH6 MOCTYNoBO 3amnoBHIOBATM MiAroTOBAEHUIM 3a30p. Le o0cobanBo BaxkAMBO, KOAU
3BaplOBaHHA MOYMHAETBHCA 3 LLEHTPY AeTani. [na 3BaptoBaHHA NPOPiIbHUM APOTOM BUKOPUCTOBYETHCA
BMCOKOLUBWUAKICHA 3BaploBasibHA HacafKa, AKA HaZiBa€eTbCA Ha peayKuUiiHy HacagKy. AnapaT HarpiBaeTbca
00 3agaHol TemnepaTypu NpUBAN3HO 3a 3-4 XBUINHMU.

BigpizaHuii ApiT BCTAaBAAETbCA B CONO, 3anMLIa0uM NpubAM3HO 3 Mm BUCTYNY. MpUCTPIn ciig TpuMaTh Tak,
wob HWMKHA cTopoHa consa 6yna napanesnbHa 30BHIWHIA MNOBEPXHI peMoHTOBaHOI AeTani. KiHuYuMK
BMCTYMAOYOro ApPOTy MNOBUHEH OYTU CNPAMOBaHWIA 33 MEXKi MOYATKOBOI TOUKM 3BAPIOBAHHA, TAKUM YMHOM
CNPAMOBYHOUM rapaye NOBITPA 4O NOYATKOBOI TOYKM 3BAPHOBAHHA.

Micna Toro, AK maTtepiann Po3M'AKHYTb, COMJIO CAif NepemicTUTK B34OBXK 3a3opy. M'ATa conna NoOBWHHA
PIBHOMIPHO /Ie}KaTW Ha [poTi, 36epiratoun NoBiTPAHMI 3a30p NpubansHo 3 mm 6ina n'atu. MputuckaiTe
APiT A0 3BapHOro LWBA i3 3ycunnam npubnansHo 2 Kr. PekomeHAYETbCA BMKOHYBATW 3BaptOBAHHA OAHWUM
6e3nepepBHUM MNpPoxXoaom. PiBHOMiIpHWMIA rop6 3BapHOro LWBa B340BX LIBA € MOKA3HMKOM MpPaBU/IbHO
BMKOHAHOTO 3BaploBaHHA.

3BaptoBasbHUIA  ApiT HeobxigHO cKowyBaTM, WO6 NOCTYNOBO 3aMOBHIOBATM 3a30p  CMNOYATKY.
BucoKowBuMaKicHe 3BaptoBasibHE COMJIO CAi4 TPMMaTM NapanefibHO 30BHIWHIA NOBEPXHi, a TUCK Chif
NPUKNAZATU Nvlie Yepes ApPIT, @ He Yepe3 NpUCTPin rapavoro nosiTpA. licna 3aBeplIeHHA 3BapOBaHHA
3a/IMLIOK APOTY Yy 3BaprOBa/IbHOMY anaparTi ciig BiapizaTtu.
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AK TiNbKM ApIiT OXONOHE, MOoro cAig, 3HOBY 06pi3aT AKOMOra 6amnKYe 4,0 OCHOBHOIO MaTepiany.

Mo»KAMBO, LLO Nig, Yac 3BaptoBaHHA 3'ABNATLCA iHLWI, paHille HEBUAUMI TPIWMHK. Lle He HOBI TPILLMHK; BOHM
BMHUKAM BHACNiJOK NONepeaHboro yaapy. Ix HeobxiAHO pemoHTyBaTV Ta 3BaploBaTH, AK i Byab-AKy iHLY
TPILWMHY.

38apl0BaHHA 3 NOBOPOMHUM MEXAHI3MOM

Leit meTon 3BapltoBaHHA BUKOPUCTOBYETbCA Yy  BA*KKOZOCTYMHWMX  MicUAX, A€  BMKOPWUCTAHHSA
BMCOKOLUBMAKICHOT 3BaptoBasibHOI Hacagkn Hemoxkause. 3'€eQHaHHA ciig nigroTyBaTu BignoBigHO A0
paHille 3rafaHuX iHCTPYKLilA. 3BaploBaibHUIA APIT TPMMAKOTb NEepPNeHAMKYNSPHO 40 3BapHOTo WBa.
MnacTndikauis maTepianiB 4OCAraeTbCA 33 AOMNOMOIO KONMBAHb 3BEPXY BHU3 (HE KPYroBOro pyxy) noToKy
rapayoro nosiTpa. Mig, 4Yac uUbOro npouecy Ha APIT Yy HAaNPAMKY 3BapltOBaHHA CAig4 NPUKNAZaTM TUCK
npnéausHo 2 Kr. TyT BupiWwanbHi TpU NapameTpu: NpaBW/IbHE HaNALWTYBaHHA TemnepaTtypu (HaginHe
3aBAAKM €/IEKTPOHHOMY KOHTPOJIIO TeMMNepaTypu), NOCTiMHA WBUAKICTb 3BapOBAaHHA Ta PIBHOMIPHWUIA TUCK.
LBMAKICTb 3BaplOBaHHSA 3a/leKUTb Big, TOBWWHM pPeEMOHTOBAHOI AeTani Ta apoty. O6buasi AeTani NOBUHHI
O6yTV B NAacTUYHOMY CTaHi. OuMLEeHHA Ta NoAasiblua 06pobKa iAEHTUYHI TUM, WO BUKOPUCTOBYIOTLCA AJ1s
MmaTepianis, 3BapeHUX BUCOKOLLBUAKICHUMM 3BaptoBa/IbHUMUM CONNAMM.

NMOMMWJIKN 3BAPHOBAHHA

HedocmamHbo nomyxcHuii 38aproeansvHuli nicmoaem abo nozaHe 3'eOHAHHA
- Henpasu/ibHa MiAroToBKa MicLLA 3BaptoBaHHA

- 3aHaATO BUCOKa WBMAKICTb ab0 3aHaATO HU3bKA TemnepaTypa

- BunpobyBaHHA 3BaploBaHHA ABOX Pi3HUX MaTepianis

- HenpaBuabHa TexHiKa 3BaptoBaHHA

HepieHomipHe 38apro8aHHA
- 3BapoBaibHUIA APIT 6Y/10 BUTATHYTO
- HepiBHOMipHMI TUCK Ha 3BaptOBaIbHUIA NOCTPIN

068yzneHuli 36apHuli wos
- LUBMAKiCTb 3BaprOBaHHA 3aHAATO HU3bKaA
- 3aHaLI,TO BMCOKa TemMnepaTtypa 3BaprOBaHHA

HAedopmayin

- MaigaHuMK peMoHTy 6yB neperpituii

- AeTtani 6ynu nig HaTArom nig yac KpinaeHHA
- HepocTaTHA niarotoBKa micuA 3BaptoBaHHA



1) 3saprosaHHA 3aHaOMo weuoKe, 38apHuli wos
3aHAdmo sucmynae Hao rosepxHero. IHWOoH
MOMC/IUBOIO MPUYUHOI € 3aHAOMO HU3bKA
memnepamypa.

2) Omeopu Ha NO4YamKy ma 8 KiHui 38apto8aHHA" -
3aHadmo ni3Hili no4amok ykaadaHHA dpomy ma
3aHadmo weuodKe 3aKiHYeHHS.

3) [lpim He bys HanexwHUM YUHOM CKOWeHUl —

omeip Ha MoYamky 38apPHO20 Wea.

4) Apim ympumyemocs nid HenpasunabHUM Kymom,
3030p He 3arnosHeHu(l.

5) 3aHadmo sucoka memnepamypa, 6ya6b6awKU
B8UOHO HO 060X KPasAx 38apHO20 Weda.

NOOATKOBA IHOOPMAL|IA

PO3I1I13HABAHHA KO4Y MATEPIAJTY
Cknonnactmkn. HYacto mapkytoTbca cumaosiom GF.

MBX - nonisininxnopua ME - nonietnneH

PP/PP -EPDM - noninponineH, moandikoBaHWii eTUAEH-MPONINEHOBUM Kay4yKom
MNA - noniamig

MK - nonikapboHat

ABS - aKpuUnoHiTPUN-byTagieH-cTMpon

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - nonikapboHaT - TepMonnacTUYHUIA noniectep
ABS/PC/ALPHA - nonimep Honda

JocBifyeHN 3BaploBasibHUK MACTMAC MOXKe BM3HAYMTM KAac MmaTepiasy 3a TBEPAICTHO 30BHILWHbOI
noBepxHi. AKWO KOMNOHEHT He Ma€ Koy, MOro MOXHa BW3HA4YMTM 33 AOMOMOrOK BMNPOOYBaHHA Ha
roptodicte. [nA UbOro 3anafiTb HEBEAMKUM LWIMATOYOK MaTepiany, WO 3BAPIETbCA, CipHUKOM i
cnocrepiraiite 3a nonym'am i 3anaxom matepiany.

3 noniBiHINXNOPMAOM - YOPHUI AWM i pi3KKMI 3anax

3 nonieTmneHom — He AMMUTb, NPU TOPiIHHI MaTepian Kanae AK CBiYKa Ta MAE 3anax BOCKY. 3 noniamigom —
He AMMUTD, TATHETLCA AK HUTKKU, MaE 3anax NaseHoro pory.

Y BMNaZKy 3 NonikapboHaToM - XKOBTYBATWUA, CAXKMUCTUIA AWM, COJIOAKYBaTWI 3anax. Y Bunagky 3 ABS -
YOPHMUI ANM, LUMATOYKM CaxKi, CONOAKYBATUI 3anax.
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C€

OcrtaHHiI ABi uMPpPU poKy 3acTocyBaHHA MmapKyBaHHA CE - 16

OEKNAPALUIA BIANOBIAHOCTI €C

FH GEKO Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko
3aAB/IAE 3 MOBHOIO BiANOBIAAaNbHICTIO, WO:

MawuHa 0015 38apPHOBAHHA NAACMUKY
Tun: G81036, Moodenb: 915A

BiAnoBigae BUMOram aAMpeKkTuB EBponeicbkoro MapnameHTy Ta Pagu:

2004/108/€C Bin 15 rpyaHsa 2004 poKy npo HabanxeHHA 3aKOHO4ABCTBA AepsKaB-4aeHiB LLoa0
€N1EeKTPOMArHITHOI CyMiCHOCTI,
2006/95/€C Big, 12 rpyaHa 2006 poKy Npo rapmoHi3aLlilo 3aKOHO4aBCTBa AePHKaB-U/eHis Woa0
eneKkTpoobnagHaHHSA, NPU3HAYEHOTO A1 BUKOPUCTAHHA B MEBHMX MeXKax Hanpyru
i ctaHgapTv EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
iAEHTUYHKI 3Pa3Ky, WO € NpeaMeToM cepTUdiKaTa OLIHKK
Homep tvny EC EC.1282.0D130724.HAE1754 Big 07.2013.
BnaaHuin Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, ITanis
Ten.: +39 059 766306
loeHTUdIKaLiMHNIA HOMep YyNOBHOBAXKeHOro opraHy: 1282

Us Odeknapauis npo BignosigHicTb BMoram €C BTpayae YMHHICTb, AKLWO BMPib 3MiHeHO abo nepebyaoBaHo

6e3 3roam BUpobHMKa.

3a niaroToBKy Ta 36epiraHHA TeXHIYHOI AOKYMeHTaUii BianoBipaloTb Taki ocobu:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko

Kitnin, 09/06/2016 MNcez0ic Kosanv4vuk, mazicmp mucmeymea
Micue Ta gata Buaauvi Mpi3BuLe, im'a Ta nocaga ynoBHOBaXKeHoOT ocobu



LEEKO

INSTRUKCIJOS VADOVAS

Plastiko suvirinimo aparatas
Tipas: G81036, Modelis: 915A

Originaliy instrukcijy vertimas
LT - LIETUVISKA VERSIJA

Pagaminta
FH GEKO
Kietlin, Spacerowa gatvé 3
97-500 Radomskas
www.geko.pl

Pries pirmgq kartg naudodami, atidZiai perskaitykite Sj vadovq. Naudotojas privalo
perskaityti visas saugaus naudojimo ir eksploatavimo instrukcijas bei suprasti bet
kokiq rizikg, kuri gali kilti naudojimo metu.

~@00®@ (¢
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DEMESIO!!!

Dél nuolatinio gaminio tobulinimo, vadove pateiktos nuotraukos ir
bréziniai yra tik iliustraciniai ir gali skirtis nuo jsigyto gaminio.
Sie skirtumai negali biti skundo pagrindas.
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TECHNINIAI DUOMENYS

- jtampa: 230 V

- galia: 1080 W

- daznis: 50/60 Hz

- temperatira °C: nuo 20 iki 550 (sklandus 9 pakopy reguliavimas)
- oro srautas: maks. 10 m3/h

- triuk§mo lygis 65 dB

- matmenys: 130x350 mm, rankena (skersmuo) 65 mm

- maitinimo laido ilgis: 1,75 m

- svoris: 0,8 kg 3 m
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PARAISKA

Naudodami plastiko suvirinimo aparatg, galite sutaisyti jtrikimus, jbrézimus, lenkimus ir net plastikinius
defektus. Jei laikysités rekomenduojamy suvirinimo ir dazymo procediry, remontas bus visiskai
nepriekaistingas.

Siame vadove pateiktas regeneravimo metodas yra ekonomiskai pagrjstas ir kai kuriais atvejais gali
sutrumpinti remonto laika. Laikantis operacijy sekos, uztikrinamas tinkamas remontas.

Plastikinés dalys gali bati virinamos i$S priekio arba galo, priklausomai nuo prieinamumo. Norint atkurti
pradinj stiprumg, gale taip pat galima naudoti armatirinius suvirinimo siiles. Jei paZeista vieta yra Salia
apsauginés arba dekoratyvinés juostelés, juostele reikia nuimti, kad baty lengviau prieiti.

ISORINIO PAVIRSIAUS PARUOSIMAS

Dekoratyvinés juostelés paprastai tvirtinamos klijais, kurie kaitinami suminkstéja ir atpalaiduoja sukibima.
Bandant nuimti Saltg sluoksnj, galima jj pazeisti. KarSto oro temperatira pasiekia 20—600 laipsniy Celsijaus,
o elektroniniu badu ji reguliuojama tolygiai. Temperatiros skalé ant prietaiso rodo temperatiirg, pasiekty
tam tikroje potenciometro padétyje. Norédami nuimti juostele, galite naudoti karsto oro jrenginj be
antgalio, nustate mazdaug 300 laipsniy Celsijaus temperatira.

Klijai suminkstinami prietaisu Svytuokliniu judesiu iSilgai dekoratyvinés juostelés. Tai uZtikrina tolygy klijy
jkaitima. Svytuoklinis judesys apsaugo nuo vietinio perkaitimo ir juostelés pazeidimo. Kai klijai tampa
pakankamai lankstUs, juostele galima lengvai nuimti ir pakartotinai naudoti baigus remonta.

Kad jtrikimas toliau neplisty, gale reikia isgrezti skyle ne didesniu kaip 3 mm skersmens graztu.

TRUMPY UZPILDYMAS

Tarpui uZpildyti galite naudoti tinkamai suformuotg identiskos medZiagos gabalg i$ kitos, nebereikalingos
detalés. ISilgai jtrikimo reikia iSfrezuoti 90° V formos suvirinimo plysj. Tada grandikliu pasalinkite daZus i$
abiejy jtrikimo pusiy 10-15 mm. Jei suremontuotos detalés deformuotos dél smigio, jas galima atkurti
jkaitinus iki mazdaug 200 °C. Jstrigimus galima pa3alinti atsuktuvu.

90 laipsniy V formos suvirinimo sidlés galiukas turéty bati 2/3—3/4 medziagos storio gylyje. Dél profiliuotos
suvirinimo vielos matmeny tarpo plotis neturéty virSyti 5 mm. Frezavimui rekomenduojame naudoti
plok§tuminj freza. Si freza vienu praéjimu sukuria norimg 90 laipsniy kampa net ir netolygiausiuose
jtrakimuose.

Frezavima reikia pradéti mazdaug 10 mm prie$ jbrézimo pradzig ir palaipsniui gilinti, kad pradzioje bty
pasiektas numatytas griovelio gylis.

Po frezavimo patikrinkite gauto tarpo atitikimg suvirinimo vielai. Tarpe esanti viela turéty issikisti mazdaug
1-2 mm vir$ pavirsiaus. Sio reikalavimo laikymasis uztikrina, kad po suvirinimo bus pakankamai medziagos
suvirinimo uzbaigimui.
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Jei 5,7 mm profilio suvirinimo vielos nepakanka patikimam sujungimui, reikia naudoti 7 mm viela.

Mazus pasléptus komponentus, tokius kaip lempy korpusai, bakeliai ir kitos plonasienés dalys, galima
suvirinti nuvalius pavirsiy be iSankstinio frezavimo, naudojant 8x2 mm juostg ir greitaeigj juostos suvirinimo
antgalj.

ISANKSTINIS PRIJUNGIMAS

Suvirinimo procesas atliekamas dviem etapais. Pirmiausia, naudojant tinkamg antgalj, atliekamas iSankstinis
sujungimas. Dél karscio krastai iSsilydo ir jungtis iS pradZiy sujungiama. ISankstinio sujungimo antgalis
uzdedamas ant suvirinimo aparato redukcinio antgalio. 1Sankstinis sujungimas pradedamas nustacius ir
stabilizavus tiksliai tam tikrai medziagai nustatytg temperatlirg. Antgalis turi bati pastatytas taip, kad
antgalio kulnas liestysi su pagrindine jungties linija, o kulnas baty Siek tiek pakeltas. KarStas oras
suminkstina plastikg, o lengvas slégis sujungia jungties krastus. Venkite per didelio slégio, nes Siame etape
medZiaga yra plona ir silpna. ISankstinio sujungimo metu galima iStaisyti nedidelj sujungty daliy iSlyginimg,
jei jos yra tinkamai iSdéstytos ir tvirtai pritvirtintos jungimo ir ausSinimo proceso metu. Po kiekvieno
suvirinimo antgalj valykite vieliniu Sepeciu. Esant sunkiai jveikiamiems uZterSimams, padés antgalio
jkaitinimas iki maksimalios temperatiros.

SUVIRINIMAS

Plastikiniy daliy sujungimas suvirinant galimas tik naudojant suvirinimo vielg, pagamintg i$ tos pacios
medziagos, kaip ir jungiamoji dalis. Kiti svarbis veiksniai yra temperatira, pastovus greitis ir vienodas slégis.
Vielos suvirinimo procesas prasideda nuo tinkamo jos pjovimo. Vielos pradzia turéty buti nuozulni, kad
palaipsniui uZpildyty paruostg tarpa. Tai ypac svarbu, kai suvirinimas pradedamas nuo detalés centro.
Suvirinant profiliniu laidu, naudojamas greitaeigio suvirinimo antgalis, kuris uZmaunamas ant redukcinio
antgalio. Jrenginys jkaista iki nustatytos temperatiros mazdaug per 3-4 minutes.

Nupjauta viela jkiSama j antgalj, paliekant mazdaug 3 mm iSsikiSima. Prietaisg reikia laikyti taip, kad antgalio
apaCia buty lygiagreti remontuojamos detalés iSoriniam pavirSiui. ISsikiSusios vielos galas turi bdti
nukreiptas uz suvirinimo pradZios tasko, taip nukreipiant karstg org link suvirinimo pradzios tasko.

Kai medziagos suminkstéja, antgalj reikia stumti iSilgai tarpo. Antgalio kulnas turi tolygiai guléti ant vielos,
iSlaikant mazdaug 3 mm oro tarpg ties kulnu. Spauskite vielg link suvirinimo sitlés mazdaug 2 kg jéga.
Rekomenduojama suvirinimg uzbaigti vienu nepertraukiamu judesiu. Vienodas suvirinimo iskilimas isilgai
suvirinimo sitlés rodo, kad suvirinimas atliktas tinkamai.

Suvirinimo viela i$ pradziy turi bati nuoZulni, kad palaipsniui uZpildyty tarpa. Didelés spartos suvirinimo
antgalis turi bati laikomas lygiagreciai iSoriniam pavirSiui, o slégis turi bati taikomas tik per vielg, o ne per
karsto oro jtaisg. Baigus suvirinimg, likusig vielg suvirinimo aparate reikia nupjauti.
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Kai tik viela atvés, jg reikia vél nupjauti kuo arciau pagrindinés medziagos.
Gali bati, kad suvirinimo metu atsiras kity, anks¢iau nematomuy jtrikimy. Tai néra nauji jtrikimai; jie
atsirado dél ankstesnio smugio. Juos reikia suremontuoti ir suvirinti kaip ir bet kurj kitg jtrikima.

SWING SUVIRINIMAS

Sis suvirinimo bidas naudojamas sunkiai pasiekiamose vietose, kur nejmanoma naudoti didelio greitio
suvirinimo antgalio. Sille reikia paruosti pagal anksCiau pateiktas instrukcijas. Suvirinimo viela laikoma
statmenai suvirinimo sidlei.

Medziagy plastifikavimas pasiekiamas karSto oro srauto svyravimu i$ virSaus j apacig (ne sukamaisiais
judesiais). Sio proceso metu vielai suvirinimo kryptimi reikia taikyti mazdaug 2 kg slégj. Cia svarbiausi trys
parametrai: teisingas temperatlros nustatymas (patikimas dél elektroninio temperatidros reguliavimo),
pastovus suvirinimo greitis ir vienodas slégis. Suvirinimo greitis priklauso nuo remontuojamos detalés ir
vielos storio. Abi detalés turi biti plastiSkos blsenos. Valymas ir tolesnis apdorojimas yra tokie patys kaip ir
medZiagy, suvirinamy greitaeigiais suvirinimo antgaliais.

SUVIRINIMO KLAIDOS

Nepakankamas suvirinimo pistoletas arba blogas sujungimas
- Netinkamas suvirinimo vietos paruosSimas

- Per didelis greitis arba per Zema temperatira

- Dviejy skirtingy medziagy suvirinimo bandymas

- Neteisinga suvirinimo technika

Netolygus suvirinimas
- Suvirinimo viela buvo istraukta
- Netolygus slégis ant suvirinimo Srato

Apangléjes suvirinimo siilés sialas
- Per mazas suvirinimo greitis
- Per auksta suvirinimo temperatdra

Deformavimas

- Remonto vieta buvo perkaitusi

- Tvirtinimo metu dalys buvo jtemptos

- Nepakankamas suvirinimo vietos paruosSimas



1) Per greitas suvirinimas — suvirinimo sitlé per daug
iSsikisa virs pavirsiaus. Kita galima prieZastis — per
Zema temperatira.

2) Skyles suvirinimo pradZioje ir pabaigoje” — vielos

klojimas pradedamas per vélai ir baigiamas per
greitai.

3) Viela nebuvo tinkamai nupjauta — suvirinimo

pradZioje yra skyle.

4) Viela laikoma netinkamu kampu, tarpas
neuZpildytas.

5) Per auksta temperatira, abiejuose suvirinimo
krastuose matomi burbuliukai.

PAPILDOMA INFORMACUA

MEDZIAGOS KODO ATPAZINIMAS
Stiklo pluostu armuotas plastikas. Daznai Zymimas GF simboliu.

PVC - polivinilchloridas PE - polietilenas

PP/PP-EPDM - polipropilenas, modifikuotas etileno-propileno guma
PA - poliamidas

PC - polikarbonatas

ABS - akrilnitrilo-butadieno-stireno

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - polikarbonatas - termoplastinis poliesteris
ABS/PC/ALPHA - Honda polimeras

Patyres plastiko suvirintojas gali nustatyti medZiagos klase pagal iSorinio pavirSiaus kietuma. Jei
komponentas neturi kodo, jj galima nustatyti atlikus degumo bandyma. Norédami tai padaryti, uzdekite
nedidelj suvirinamos medZiagos gabalélj degtuku ir stebékite liepsng bei medziagos kvapa.

Su polivinilchloridu - juodi diimai ir astrus kvapas

Su polietilenu — neriksta, degant medziaga varva kaip Zvaké ir skleidZia vasko kvapa. Su poliamidu —
nertksta, tempiasi kaip sidlai, skleidZia deginto rago kvapa.

Polikarbonato atveju — gelsvi, suodziy dimai, saldus kvapas. ABS atveju — juodi diimai, suodzZiy gabaléliai,
saldus kvapas.



{EEKO

C€

Paskutiniai du CE Zenklo taikymo mety skaitmenys — 16

EB ATITIKTIES DEKLARACIJA

FH GEKO Kietlin, Spacerowa gatvé 3, 97-500 Radomsko
su visa atsakomybe pareiskia, kad:

Plastiko suvirinimo aparatas
Tipas: G81036, Modelis: 915A

atitinka Europos Parlamento ir Tarybos direktyvy reikalavimus:

2004 m. gruodzio 15 d. Direktyva 2004/108/EB dél valstybiy nariy jstatymy, susijusiy su
elektromagnetiniu suderinamumu, suderinimo,
2006 m. gruodzio 12 d. Direktyva 2006/95/EB dél valstybiy nariy jstatymuy, susijusiy su elektros
jranga, skirta naudoti tam tikrose jtampos ribose, suderinimo
ir standartai EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
yra identiSkas pavyzdiui, kuris yra vertinimo sertifikato objektas
EB tipo nr. EC.1282.0D130724.HAE1754, 2013 m. liepos mén.
iSdavé Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Italija
Tel.: +39 059 766306
Notifikuotosios jstaigos identifikacinis numeris: 1282

Si EB atitikties deklaracija netenka galios, jei gaminys yra pakeic¢iamas arba perkonstruojamas be gamintojo
sutikimo.

UzZ techninés dokumentacijos parengima ir saugojima atsakingi Sie asmenys:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa g. 3, 97-500 Radomsko

Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Kietlin, 2016-06-09
Jgalioto asmens pavardé, vardas ir pareigos

ISdavimo vieta ir data
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LIETOSANAS INSTRUKCIJA

Plastmasas metinasanas iekarta
Tips: G81036, Modelis: 915A

Originalo instrukciju tulkojums
LV - LATVIESU VERSIJA

RaZots prieks
FH GEKO
Kietlin, Spacerowa iela 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Pirms pirmds lietosanas reizes, liidzu, uzmanigi izlasiet so rokasgramatu. Lietotdja
piendkums ir izlasit visus noradijumus, kas nepiecieSami drosai lietosanai un darbibai,
ka arf izprast visus riskus, kas var rasties lietosanas laika.

~@00®@ (¢



{EEKO

UZMANIBU!!!

Sakara ar nepartrauktu produktu uzlabosanu, rokasgramata
ieklautas fotogrdfijas un ziméjumi ir tikai ilustrativiem nolikiem un
var atskirties no iegadata produkta.

Sis atskiribas nevar biit par pamatu sidzibai.
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TEHNISKIE DATI

- spriegums: 230 V

- jauda: 1080 W

- frekvence: 50/60 Hz

- temperatira °C: no 20 lidz 550 (vienmeériga 9 pakapju regulésana)
- gaisa plisma: maks. 10 m3/h

- trok$na limenis dB 65

- izméri: 130x350 mm, rokturis (diametrs) 65 mm

- stravas vada garums: 1,75 m

-svars: 0,8 kg 3 m
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PIETEIKUMS

Izmantojot plastmasas metinasanas iekartu, jds varat salabot plaisas, skrambas, lTkumus un pat plastmasas
defektus. Ja ievérosiet ieteicamas metinasanas un krasoSanas procediras, remonts bis pilnigi nevainojams.
Saja rokasgramata aprakstita regeneracijas metode ir ekonomiski pamatota un daZos gadijumos var ari
salsinat remonta laiku. Darbibu secibas ievéroSana nodroSina pareizu remontu.

Plastmasas detalas var metinat gan no priekSpuses, gan no aizmugures atkariba no pieejamibas. Lai
atjaunotu sakotnéjo izturibu, aizmuguré var uzklat art pastiprinoSas metinajuma Suves. Ja bojata vieta
atrodas aizsarglentes vai dekorativas lentes tuvuma, lente ir janonem, lai nodrosinatu labaku piek|uvi.

AREJAS VIRSMAS SAGATAVOSANA

Dekorativas sloksnes parasti piestiprina ar limi, kas karséjot mikstina un atbrivo saiti. Méginajums nonemt
slani aukstu var radit bojajumus. Karsta gaisa temperattra sasniedz no 20 lidz 600 gradiem péc Celsija, un
to var elektroniski regulét bezgaligi. lerices temperatiras skala norada temperatiru, kas sasniegta noteikta
potenciometra pozicija. Lai nonemtu sloksni, varat izmantot karsta gaisa ierici bez sprauslas, iestatot
temperatiru aptuveni uz 300 gradiem péc Celsija.

Limi mikstina, darbinot ierici svarsta kustiba gar dekorativo sloksni. Tas nodrosina vienmeérigu limes
uzsilSanu. Svarsta kustiba noveérs lokalu parkarsanu un sloksnes bojajumus. Kad [ime ir pietiekami elastiga,
sloksni var viegli nonemt un atkartoti izmantot péc remonta pabeigsanas.

Lai plaisa neizplatitos talak, gala jaizurbj caurums ar urbi, kura diametrs neparsniedz 3 mm.

Trikumu aizpildisana

Lai aizpilditu spraugu, varat izmantot atbilstoSi veidotu identiska materiala gabalu no citas, vairs
nevajadzigas detalas. Gar plaisu jaizfrézé 90° V veida metinajuma sprauga. Péc tam, izmantojot skrapi,
nonemiet krasu abas plaisas pusés par 10—-15 mm. Ja salabotas detalas ir deforméjusas trieciena dél, tas var
atjaunot sakotnéja forma, uzkarséjot lidz aptuveni 200 °C. Jebkuru iestrégumu var nonemt ar skruvgriezi.

90 gradu V veida metinajuma galam jaatrodas 2/3-3/4 materiala biezuma dziluma. Atstarpes platums
nedrikst parsniegt 5 mm profilétas metinasanas stieples izméru dée|. Frézésanai iesakam izmantot plaknes
frézi. Si fréze viena piegajiena rada vélamo 90 gradu lenki pat visnevienmérigakajas plaisas.

Frézésana jasak aptuveni 10 mm pirms skrapéjuma sakuma un pakapeniski japadzilina, lai sakuma sasniegtu
paredzéto rievas dzilumu.

Péc frézésanas parbaudiet iegltas spraugas atbilstibu metinasanas stieplei. Sprauga ievietotajai stieplei
vajadzétu izvirzities aptuveni 1-2 mm virs virsmas. Sis prasibas ievéro$ana nodrosina, ka péc metinasanas
bis pietiekami daudz materiala metinajuma pabeigsanai.
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Ja 5,7 mm profila metinasanas stieple nav pietiekama, lai izveidotu droSu savienojumu, jaizmanto 7 mm
stieple.
Nelielas sléptas detalas, pieméram, lampu korpusus, tvertnes un citas plansienu detalas, var sametinat péc
virsmas tirisanas bez iepriek$éjas frézésanas, izmantojot 8x2 mm lenti un atrgaitas lentes metinasanas
uzgali.

IEPRIEKSEJA SAVIENOSANA

Metinasanas process tiek veikts divos posmos. Vispirms, izmantojot piemérotu sprauslu, tiek izveidota
iepriek$éja savienojuma vieta. Karstuma ietekmé malas izklst un savienojums sakotnéji savienojas.
lepriek$€jas savienojuma vietas uzlikSana uz metinasanas iekartas redukcijas sprauslas. lepriekséja
savienojuma vieta sakas péc tam, kad ir iestatita un stabilizéta temperatira, kas precizi noteikta dotajam
materialam. Sprausla janovieto ta, lai sprauslas papédis saskartos ar savienojuma pamatliniju, papédim esot
nedaudz paceltam. Karstais gaiss mikstina plastmasu, un viegls spiediens izraisa savienojuma malu
saplG$anu. lzvairieties no parmeériga spiediena, jo Saja posma materials ir plans un vajs. lepriekséjas
savienojuma laika var labot nelielas savienoto detalu neatbilstibas, ja tas ir pareizi novietotas un drosi
nostiprinatas savienoSanas un dzesésanas procesa. Péc katras metinasanas notiriet sprauslu ar stieplu suku.
Noturiga piesarnojuma gadijuma palidzés sprauslas uzsildisana lidz maksimalajai temperatdrai.

METINASANA

Plastmasas detalu savieno$ana ar metinasanas palidzibu ir iespéjama tikai, izmantojot metinasanas stiepli,
kas izgatavota no ta pasa materiala ka savienojama detala. Citi svarigi faktori ir temperatlra, nemainigs
atrums un vienmerigs spiediens.

Stieples metinasanas process sakas ar tas pareizu grieSanu. Stieples sakums ir jaapgriez slipi, lai pakapeniski
aizpilditu sagatavoto spraugu. Tas ir Tpasi svarigi, ja metinasana sakas no detalas centra. Metinasanai ar
profilveida stiepli tiek izmantota atrgaitas metinasanas sprausla, kas tiek uzlikta uz redukcijas sprauslas.
lerice uzsilst ITdz iestatitajai temperatidrai aptuveni 3-4 mindteés.

Nogriezto stiepli ievieto sprausla, atstajot aptuveni 3 mm izvirzijumu. lerice jatur ta, lai sprauslas apakSpuse
bltu paraléla remontéjamas detalas ar&jai virsmai. lzvirzitas stieples galam jabGt vérstam arpus
metindjuma sakuma punkta, tadéjadi virzot karsto gaisu metinajuma sakuma punkta virziena.

Kad materiali ir mikstinajusies, sprausla japarvieto pa spraugu. Sprauslas papédim vienmérigi japiegul
stieplei, vienlaikus saglabajot aptuveni 3 mm gaisa spraugu pie papéza. Spiediet stiepli metinajuma virziena
ar aptuveni 2 kg spéku. leteicams metinasanu veikt viena nepartraukta piegajiena. Vienmérigs metinasanas
paugurs gar metinajuma Suvi liecina par pareizi pabeigtu metinasanu.

Metinasanas stieple sakotnéji ir jaapgriez slipi, lai pakapeniski aizpilditu spraugu. Atrgaitas metinadanas
sprausla jatur paraléli aréjai virsmai, un spiediens japieliek tikai caur stiepli, nevis caur karsta gaisa ierici.
Kad metinasana ir pabeigta, atlikusa stieple metinasanas iekarta ir janogriez.
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Tiklidz stieple ir atdzisusi, ta japargriez vélreiz péc iesp€jas tuvak pamatmaterialam.
Metinasanas laika var paradities citas, iepriekS neredzamas plaisas. Tas nav jaunas plaisas; tas radusas
iepriek$éja trieciena rezultata. Tas ir jaremonté un jasametina tapat ka jebkura cita plaisa.

Siipoles metinasana

So metinasanas metodi izmanto griti sasniedzamas vietds, kur nav iesp&jams izmantot atrgaitas
metinasanas uzgali. Savienojums jasagatavo saskana ar iepriekSminétajiem noradijumiem. Metinasanas
stieple tiek turéta perpendikulari metinajumam.

Materialu plastifikacija tiek panakta ar karsta gaisa plismas svarstibam no augsas uz leju (nevis aplveida
kustibam). ST procesa laika uz stieples metinasanas virziena japieliek aptuveni 2 kg spiediens. Seit izgkirosi ir
tris parametri: pareizs temperatlras iestatijums (uzticams, pateicoties elektroniskajai temperatdras
kontrolei), nemainigs metinasanas atrums un vienmérigs spiediens. MetinaSanas atrums ir atkarigs no
remontéjamas detalas un stieples biezuma. Abam detalam jabt plastiska stavokli. TiriSana un turpmaka
apstrade ir identiska tam, kas javeic materialiem, kas metinati ar atrgaitas metinasanas sprauslam.

METINASANAS KLUDAS

Nepietiekams metindasanas pistoles stiprums vai slikts savienojums
- Nepareiza metinasanas vietas sagatavosana

- Parak liels atrums vai parak zema temperatira

- Divu dazadu materialu metinasanas parbaude

- Nepareiza metinasanas tehnika

Nevienmériga metinasana
- Metinasanas stieple tika izrauta
- Nevienmérigs spiediens uz metinasanas $avinu

Apdegusi metindjuma suve
- Metinasanas atrums ir parak mazs
- Metinasanas temperatdra ir parak augsta

Deformacija

- Remonta vieta bija parkarsusi

- Stiprinasanas laika detalas bija zem sprieguma
- Nepietiekama metinasanas vietas sagatavosana



1) Metinot parak atri, metindjuma suve parak izvirzas
virs virsmas. Vél viens iespéjamais iemesls ir parak
zema temperatdira.

2) Caurumi metinasanas sakuma un beigas" —
stieples ieklasana sakta parak vélu un pabeigta parak
atri.

3) Stieple nebija pareizi slipéta — caurums
metindsanas sakuma.

4) Vads turéts nepareiza lenki, sprauga nav aizpildita.

5) Parak augsta temperatira, abas metindjuma
malds redzami burbuli.

PAPILDINFORMACIA

MATERIALA KODA ATPAZISANA
Ar stikla Skiedru pastiprinata plastmasa. BieZi apziméta ar GF simbolu.

PVC - polivinilhlorids PE - polietiléns

PP/PP-EPDM - ar etilena-propiléna gumiju modificets polipropilens
PA - poliamids

PC - polikarbonats

ABS - akrilnitrila-butadiéna-stirola

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - polikarbonats - termoplastiskais poliesters
ABS/PC/ALPHA - Honda polimérs

Pieredzéjis plastmasas metinatajs var noteikt materiala klasi péc aréjas virsmas cietibas. Ja detalai nav koda,
to var noteikt ar uzliesmojamibas testu. Lai to izdaritu, ar sérkocinu aizdedziniet nelielu metinama materiala
gabalu un novérojiet liesmu un materiala smarzu.

Ar polivinilhloridu - melni dimi un asa smaka

Ar polietiléenu — bez diimiem, degot materials pil ka svece un tam ir vaska smarza. Ar poliamidu — bez
dimiem, tas stiepjas ka diegi, tam ir piedegusa raga smarza.

Polikarbonata gadijuma — dzeltenigi, kvépu dimi, saldena smaka. ABS gadijuma — melni dimi, kvépu
gabalini, saldena smaka.
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CE markéjuma piemérosanas gada pédéjie divi cipari - 16

EK ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

FH GEKO Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko
ar pilnu atbildibu pazino, ka:

Plastmasas metindsanas iekarta
Tips: G81036, Modelis: 915A

atbilst Eiropas Parlamenta un Padomes direktivu prasibam:

2004. gada 15. decembra Direktiva 2004/108/EK par dalibvalstu tiestbu aktu tuvinasanu
attieciba uz elektromagnétisko savietojamibu,

2006. gada 12. decembra Direktiva 2006/95/EK par dalibvalstu tiestbu aktu saskanosanu
attieciba uz elektroiekartam, kas paredzétas lietoSanai noteiktas sprieguma robezas
un standarti EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,

EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
ir identisks paraugam, uz kuru attiecas novértésanas sertifikats
EK tipa nr. EC.1282.0D130724.HAE1754, datéts ar 07.2013.
izdevusi Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Italija
Talrunis: +39 059 766306
Pilnvarotas iestades identifikacijas numurs: 1282

ST EK atbilstibas deklaracija zaudé spéku, ja produkts tiek mainits vai parbivéts bez razotaja piekri$anas.

Par tehniskas dokumentacijas sagatavo$anu un glabasanu ir atbildigas $adas personas:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko

GZegoZs Kovalciks, M.A.

Kitlina, 2016. gada 6. septembris
Pilnvarotas personas uzvards, vards un amats

Izdosanas vieta un datums
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7.
NAVOD K POUZITi —

Stroj na svarovdni plastu
Typ: G81036, Model: 915A

Pteklad origindlniho navodu
CZ - CESKA VERZE

Vyrobeno pro
FH GEKO
Kietlin, Spacerowa ulice 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Pred prvnim pouZitim si peclivé pfectéte tento ndvod. Je odpovédnosti uZivatele precist
si v§echny pokyny nezbytné pro bezpecné pouZivdni a provoz a porozumét vSem
rizikiim, které mohou béhem pouZzivdni nastat.

~@00®@ (¢
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POZOR!!!

Vzhledem k neustdalému vylepsovadni produkti slouZi fotografie a
vykresy v manualu pouze pro ilustracni ucely a mohou se lisit od
zakoupeného produktu.

Tyto rozdily nemohou byt diivodem pro reklamaci.
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TECHNICKE UDAJE

- napéti: 230V

- vykon: 1080 W

- frekvence: 50/60 Hz

- teplota °C: od 20 do 550 (plynulé 9stupnové nastaveni)
- pritok vzduchu: max. 10 m3/h

- hladina hluku 65 dB

- rozméry: 130x350mm, rukojet (primér) 65mm

- délka napajeciho kabelu: 1,75 m

- hmotnost: 0,8 kg 3m
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APLIKACE

Pomoci svarecky plastl mulzZete opravit praskliny, skrabance, ohyby a dokonce i nedokonalosti plast(.
Pokud budete dodrZzovat doporucené postupy svarovani a lakovani, bude oprava zcela bezchybna.

Metoda regenerace uvedend v této prirucce je ekonomicky opodstatnéna a v nékterych pripadech muize
také zkratit dobu opravy. Dodrzeni postupu operaci zajistuje spravnou opravu.

Plastové dily Ize svarovat bud zepredu, nebo zezadu, v zavislosti na pfistupnosti. Pro obnoveni plGvodni
pevnosti lze zesilujici svary pouzit i na zadni stranu. Pokud se poskozend oblast nachdzi v blizkosti
ochranného nebo ozdobného pdasku, mél by byt pasek pro lepsi pfistup odstranén.

PRIPRAVA VNEJSIHO POVRCHU

Dekorativni liSty se obvykle pfipeviuji lepidlem, které pfi zahrati zmékne a uvolni spoj. Pokus o odstranéni
vrstvy za studena muZe vést k poskozeni. Horky vzduch dosahuje teploty 20 aZz 600 stupnd Celsia,
elektronicky plynule fizené. Teplotni stupnice na zafizeni ukazuje teplotu dosaZzenou v dané poloze
potenciometru. K odstranéni listy mlzete pouZit horkovzdudné zafizeni bez trysky s teplotou nastavenou na
priblizné 300 stupril Celsia.

Lepidlo se zmékcéuje kyvadlovym pohybem zafizeni podél ozdobného prouzku. Tim je zajisténo rovnomérné
zahtati lepidla. Kyvadlovy pohyb zabrafuje lokdlnimu prehfati a poskozeni prouzku. Jakmile je lepidlo
dostatecné ohebné, Ize prouzek po dokonéeni opravy snadno odstranit a znovu pouzit.

Aby se zabranilo dalsimu Sifeni trhliny, mél by se na konci vyvrtat otvor vrtdkem o prdméru maximalné 3

VYPLNOVANI MEZER

‘ 3
3

K vyplnéni mezery mizete pouzit vhodné tvarovany kus identického materialu z jiného, jiz nepotiebného
dilu. Podél trhliny by se méla vyfrézovat drazka ve tvaru V svarem pod uhlem 90°. Poté skrabkou odstrante
barvu z obou stran trhliny o 10-15 mm. Pokud jsou opravené dily deformované v dlsledku narazu, Ize je
obnovit do plvodniho tvaru zahratim na priblizné 200 °C. Pripadné zaseknuti Ize odstranit Sroubovakem.
Spicka 90stupriového V-svaru by méla byt umisténa v hloubce 2/3-3/4 tloustky materilu. Sitka mezery by
neméla prekrocit 5 mm vzhledem k rozmérdm profilovaného svarfovaciho dratu. Pro frézovani
doporucujeme pouzit Celni frézu. Tato fréza vytvorfi poZzadovany 90stupriovy Uhel v jednom prichodu, ato i
v téch nejnepravidelnéjsich trhlinach.

Frézovani by mélo zacit pfiblizné 10 mm pred zacatkem vrypu a postupné se prohlubovat, aby se na zacatku
dosahlo poZadované hloubky drazky.

Po frézovani zkontrolujte, zda vysledna mezera doseda na svarovaci drat. Drat umistény v mezefe by mél
vyCnivat pfiblizné 1-2 mm nad povrch. Splnéni tohoto poZadavku zajisti, Ze po svarovani bude dostatek
materidlu pro dokonceni svaru.
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Pokud svarovaci drat o prdméru 5,7 mm nestaci k vytvoreni bezpecného spojeni, mél by se pouzit drat o
prdméru 7 mm.

Malé skryté soucasti, jako jsou pouzdra lamp, nadrze a dalsi tenkosténné dily, lze svarovat po ocisténi
povrchu bez pfedchoziho frézovani pomoci pasky 8x2 mm a vysokorychlostni trysky pro svafovani pasky.

PREDPRIPOJENI

Svarovaci proces se provadi ve dvou fazich. Nejprve se pomoci vhodné trysky vytvofi predbézny spoj. Teplo
zpUsobi nataveni hran a pocateéni spojeni spoje. Tryska predbézného spoje se nasadi na redukéni trysku
svarecky. PfredbéZny spoj zacind po nastaveni a stabilizaci teploty, presné definované pro dany material.
Tryska by méla byt umisténa tak, aby pata trysky byla v kontaktu se zakladni linii spoje a pata byla mirné
zvednutd. Horky vzduch zmékcéuje plast a lehky tlak zplsobi, Ze se okraje spoje spoje spoji. Vyhnéte se
nadmérnému tlaku, protoZze material je v této fazi tenky a slaby. Béhem predbézného spoje lIze opravit
mirné nesouosost spojovanych dild, pokud jsou béhem spojovani a chlazeni spravné umistény a bezpecné
upevnény. Po kazdém svaru trysku odistéte draténym kartacem. V pfipadé odolného znecisténi pomize
zahfati trysky na maximalni teplotu.

SVAROVANI

Spojovani plastovych dill svafovanim je mozné pouze pomoci svarovaciho dratu vyrobeného ze stejného
materialu jako spojovany drat. Dalsimi dulezitymi faktory jsou teplota, konstantni rychlost a rovhomérny
tlak.

Proces svafovani dratu zacind jeho spravnym ufiznutim. Zacatek dratu by mél byt zkoseny, aby se postupné
vyplnila pfipravend mezera. To je zvlasté dilezité, kdyz svarovani zacind od stfedu dilu. Pro svafovani
profilovym dratem se pouZiva vysokorychlostni svafovaci tryska, kterd se nasazuje na redukéni trysku.
Zafizeni se zahfeje na nastavenou teplotu pfiblizné za 3-4 minuty.

UstfiZzeny drat se zasune do trysky a ponecha pftiblizné 3 mm presahu. Zafizeni by mélo byt drzeno tak, aby
spodni strana trysky byla rovnobé&ind s vnéjsim povrchem opravovaného dilu. Spi¢ka vy¢nivajiciho dratu by
méla smérovat za pocatecni bod svaru, ¢imzZ by se horky vzduch sméroval k pocatecnimu bodu svaru.

Jakmile materidly zméknou, je tfeba trysku pohybovat podél mezery. Patka trysky by méla rovhomérné
spocivat na drdtu a zaroven udrzovat vzduchovou mezeru pfiblizné 3 mm v misté paty. Drat tlacte ke svaru
silou pfiblizné 2 kg. Doporucuje se dokoncit svar v jednom nepretrzitém prichodu. Rovnomérny svarovy
hrbolek podél svaru je indikatorem spravné dokonceného svaru.

Svarovaci drat musi byt zkoseny, aby se mezera postupné vyplnila. Tryska pro vysokorychlostni svafovani by
méla byt drzena rovnobézné s vnéjsSim povrchem a tlak by mél byt aplikovan pouze skrz drat, nikoli skrz
horkovzdus$né zafizeni. Po dokonéeni svafovani by mél byt zbyvajici drat ve svarecce odfiznut.
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Jakmile drat vychladne, mél by byt znovu ufiznut co nejblize k zdkladnimu materidlu.
Je moiné, Ze se béhem svarovani objevi dalsi, dfive neviditelné trhliny. Nejedna se o nové trhliny; vznikaji v
dlsledku predchoziho narazu. Musi byt opraveny a svareny jako kazda jina trhlina.

SVAROVANI V KYVANI

Tato metoda svafovani se pouziva v tézko dostupnych mistech, kde neni mozné pouzit vysokorychlostni
svarovaci trysku. Spoj by mél byt pripraven dle vyse uvedenych pokyni. Svarovaci drat se drzi kolmo ke
svarovému spoji.

Plastifikace materidll se dosahuje kmitavym (nikoli krouZivym) pohybem proudu horkého vzduchu shora
doll. Béhem tohoto procesu by mél byt na drat ve sméru svaru vyvijen tlak pfiblizné 2 kg. Klicové jsou zde
tfi parametry: spravné nastaveni teploty (spolehlivé diky elektronické regulaci teploty), konstantni rychlost
svarovani a rovnhomérny tlak. Rychlost svafovani zavisi na tloustce opravovaného dilu a dratu. Oba dily musi
byt v plastickém stavu. Cisténi a dalsi zpracovani jsou shodné s ¢isténim a daldim zpracovanim material(i
svarovanych vysokorychlostnimi svarovacimi tryskami.

CHYBY PRI SVAROVANI

Nedostatecnd svarovaci pistole nebo Spatné pripojeni
- Nespravna pfiprava mista svafovani

- P¥ilis vysoka rychlost nebo pfilis nizka teplota

- Zkouska svarovani dvou rGznych material(i

- Chybna technika svafovani

Nerovnomérné svarovani
- Svafovaci drat byl vytaZzen
- Nerovnomérny tlak na svarovaci tfisku

Zuhelnatély svar
- PFili§ nizkd rychlost svafovani
- PFilis vysoka teplota svarovani

Deformace

- Misto opravy bylo prehraté

- Dily byly pfi upeviiovani pod napétim

- Nedostatecna pfiprava mista svatovani



1) Prilis rychlé svarovani, svar pfilis vyéniva nad
povrch. Dalsi mozZnou pficinou je pfilis nizka teplota.

2) Otvory na zacdtku a na konci svarovani“ — prilis
pozdni zahdjeni poklddky dratu a pfilis rychlé
dokonceni.

3) Drdt nebyl spravné zkoseny - dira na zacatku svaru.

4) Drdt je drZen pod nespravnym thlem, mezera neni
vyplnéna.

5) Prilis vysokd teplota, bubliny viditelné na obou
okrajich svaru.

DALSI INFORMACE

ROZPOZNAVANI KODU MATERIALU
Plasty vyztuzené skelnymi vlakny. Casto oznacené symbolem GF.

PVC - polyvinylchlorid PE - polyethylen

PP/PP -EPDM - polypropylen modifikovany ethylen-propylenovym kaucukem
PA - polyamid

PC - polykarbonat

ABS - akrylonitril-butadien-styren

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

Zkuseny svarec plastl dokaze urcit tfidu materidlu podle tvrdosti vnéjsiho povrchu. Pokud souéastka nema
kdd, Ize ji identifikovat zkouSkou hoflavosti. Za timto ucelem zapalte maly kousek svafovaného materialu
zapalkou a pozorujte plamen a zapach materialu.

S polyvinylchloridem - ¢erny kouf a stiplavy zapach

S polyethylenem - nekoufi, pfi hofeni materidl kape jako svicka a ma voskovou vini. S polyamidem -
nekoufi, natahuje se jako nité, ma vini spalené rohoviny.

V pripadé polykarbonatu - nazloutly, sazovity kouf, nasladly zapach. V pripadé ABS - ¢erny kouf, kousky sazi,
nasladly zapach.



{EEKO

C€

v wvs

Posledni dvé ¢islice roku pouziti oznaceni CE - 16

PROHLASENI O SHODE ES

RD GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
s plnou odpovédnosti prohlasuje, Ze:

Stroj na svarovdni plasti
Typ: G81036, Model: 915A

splfiuje pozadavky smérnic Evropského parlamentu a Rady:

2004/108/ES ze dne 15. prosince 2004 o shlizovani pravnich predpist ¢lenskych statl tykajicich
se elektromagnetické kompatibility,
2006/95/ES ze dne 12. prosince 2006 o harmonizaci pravnich predpist ¢lenskych statd
tykajicich se elektrickych zafizeni uréenych pro pouZiti v urcitych mezich napéti
a normy EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
je identicky se vzorkem, ktery je predmétem osvédceni o posouzeni
Cislo typu ES EC.1282.0D130724.HAE1754 ze dne 07.2013.
vydal Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Italie
Tel.: +39 059 766306
Identifikacni ¢islo ozndmeného subjektu: 1282

Toto prohlaseni o shodé ES pozbyva platnosti, pokud je vyrobek zménén nebo prestavén bez souhlasu
vyrobce.

Za ptipravu a uchovavani technické dokumentace jsou zodpovédné nasledujici osoby:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko

Kietlin, 09.06.2016 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Misto a datum vydani PFijmeni, jméno a funkce opravnéné osoby
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NAVOD NA POUZITIE A

Stroj na zvaranie plastov
Typ: G81036, Model: 915A

Preklad origindlnych pokynov
SK - SLOVENSKA VERZIA

Vyrobené pre
FH GEKO
Kietlin, Spacerowa ulica 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Pred prvym pouZitim si pozorne precitajte tento ndvod. PouZivatel je zodpovedny za
precitanie vsetkych pokynov potrebnych pre bezpecné pouZivanie a prevddzku a za
pochopenie vsetkych rizik, ktoré mézu poéas pouZivania vzniknut,

~@00®@ (¢
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POZOR!!!

Z dévodu neustdleho vylepsovania produktov sluzZia fotografie a
vykresy v ndvode len na ilustracné ucely a mézu sa lisit od
zakupeného produktu.

Tieto rozdiely nemézZu byt dévodom na reklamdciu.
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TECHNICKE UDAJE

- napdtie: 230V

- vykon: 1080 W

- frekvencia: 50/60 Hz

- teplota °C: od 20 do 550 (plynulé 9-stuprnové nastavenie)
- prietok vzduchu: max. 10 m3/h

- hladina hluku 65 dB

- rozmery: 130x350mm, rukoviit (priemer) 65mm

- dlzka napdjacieho kdbla: 1,75 m

- hmotnost: 0,8 kg 3 m
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APLIKACIA

Pomocou zvaracky na plasty mozZete opravit praskliny, Skrabance, ohyby a dokonca aj nedokonalosti
plastov. Ak budete dodrziavat odporucané postupy zvarania a lakovania, oprava bude uplne bezchybna.
Metdda regenerdcie uvedena v tejto prirucke je ekonomicky opodstatnend a v niektorych pripadoch méze
tieZ skratit ¢as opravy. Dodrzanie postupnosti operacii zabezpedi spravnu opravu.

Plastové diely je mozné zvarat spredu alebo zozadu, v zavislosti od pristupnosti. Na obnovenie pbévodnej
pevnosti je mozné zosilfiovacie zvary pouzit aj na zadnu stranu. Ak sa poskodena oblast nachadza v blizkosti
ochranného alebo dekorativneho pésu, pas by sa mal pre lepsi pristup odstranit.

PRIPRAVA VONKAJSIEHO POVRCHU

Dekorativne listy sa zvyajne pripeviuju lepidlom, ktoré pri zahriati zmakne a uvolni spoj. Pokus o
odstranenie vrstvy za studena méze viest k poskodeniu. Hordci vzduch dosahuje teplotu 20 az 600 stupriov
Celzia, ktora je elektronicky plynule regulovana. Teplotna stupnica na zariadeni ukazuje teplotu dosiahnutu
v danej polohe potenciometra. Na odstranenie listy mbZete pouzit teplovzdusné zariadenie bez trysky s
teplotou nastavenou na priblizne 300 stupriov Celzia.

Lepidlo sa zmakéuje kyvadlovym pohybom zariadenia pozdl? ozdobného pasu. Tym sa zabezpedi
rovnomerné zahriatie lepidla. Kyvadlovy pohyb zabranuje lokdlnemu prehriatiu a poskodeniu pasu. Ked' je
lepidlo dostatoéne ohybné, pas sa po dokonceni opravy da lahko odstranit a znova pouzit.

Aby sa zabranilo dalSiemu Sireniu trhliny, mal by sa na konci vyvftat otvor vrtakom s priemerom nie vacsim
ako 3 mm.

VYPLNOVANIE MEDZER

Na vyplnenie medzery moZete pouZit vhodne tvarovany kus identického materidlu z iného, uz
nepotrebného dielu. Pozdl? trhliny by sa mala vyfrézovat drazka v tvare V s uhlom 90°. Potom pomocou
Skrabky odstrante farbu na oboch stranach trhliny o 10 — 15 mm. Ak su opravené diely zdeformované v
dosledku narazu, je mozné ich obnovit do pévodného tvaru zahriatim na priblizne 200 °C. Pripadné
zaseknutia je mozné odstranit skrutkovacom.

Hrot 90-stupriového V-zvaru by mal byt umiestneny v hibke 2/3 — 3/4 hribky materialu. Sirka medzery by
nemala presiahnut 5 mm kvoli rozmerom profilovaného zvaracieho drotu. Na frézovanie odpordcame
pouzit Celnd frézu. Tato fréza vytvori pozadovany 90-stupriovy uhol v jednom prechode, a to aj v tych
najnepravidelnejSich trhlinach.

Frézovanie by sa malo zacat priblizne 10 mm pred zaciatkom vrypu a postupne prehlbovat, aby sa na
zatiatku dosiahla poZadovana hibka drazky.

Po frézovani skontrolujte, ¢i vyslednda medzera licuje so zvaracim dré6tom. Drot umiestneny v medzere by
mal vyCnievat priblizne 1-2 mm nad povrch. Splnenie tejto poZiadavky zabezpedéi, ze po zvarani bude
dostatok materidlu na dokoncenie zvaru.
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Ak zvaraci drot s profilom 5,7 mm nestaci na vytvorenie bezpeéného spojenia, mal by sa pouzit drét s
priemerom 7 mm.

Malé skryté komponenty, ako su kryty Ziaroviek, nadrie a iné tenkostenné diely, je mozné zvérat po
ocisteni povrchu bez predchddzajuceho frézovania pomocou pasky 82 mm a vysokorychlostnej zvaracej
trysky na pasku.

PREDPRIPOJENIE

Zvaraci proces sa vykonava v dvoch fazach. Najprv sa pomocou vhodnej trysky vytvori predbezny spoj.
Teplo sp6sobi roztavenie hran a pociatocné spojenie spoja. Tryska predbeiného spoja sa umiestni na
reduként trysku zvaracky. PredbeZny spoj sa zacina po nastaveni a stabilizacii teploty, presne definovanej
pre dany material. Tryska by mala byt umiestnena tak, aby péata trysky bola v kontakte so zdkladnou liniou
spoja, pricom pata by mala byt mierne zdvihnutd. Hortci vzduch zmakcuje plast a lahky tlak sp6sobi, Ze sa
okraje spoja spoja spoja. Vyhnite sa nadmernému tlaku, pretoze material je v tejto faze tenky a slaby. Pocas
predbeiného spoja je moziné opravit mierne neslosost spadjanych casti, za predpokladu, Ze su pocas
procesu spdjania a chladenia sprdvne umiestnené a bezpecne upevnené. Po kazdom zvareni trysku ocistite
drotenou kefou. V pripade odolného znecdistenia poméZe zahriatie trysky na maximalnu teplotu.

ZVARANIE

Spdjanie plastovych dielov zvaranim je mozné iba pomocou zvaracieho drétu vyrobeného z rovnakého
materialu ako spajany drot. Medzi dalSie dolezité faktory patri teplota, konstantna rychlost a rovnomerny
tlak.

Proces zvarania drétom zacina jeho spravnym odrezanim. Zaciatok drétu by mal byt skoseny, aby sa
postupne vyplnila pripravend medzera. Toto je obzvlast délezité, ked sa zvaranie zadina od stredu dielu. Na
zvaranie profilovym drétom sa pouZiva vysokorychlostna zvaracia tryska, ktorad sa nasunie na redukcnu
trysku. Zariadenie sa zahreje na nastavenu teplotu priblizne za 3-4 minuty.

Odrezany drot sa zasunie do trysky a ponecha priblizne 3 mm precnievajlci povrch. Zariadenie by sa malo
drzat tak, aby spodnd strana trysky bola rovnobeina s vonkaj$im povrchom opravovaného dielu. Hrot
vyCnievajuceho drétu by mal smerovat za zaciatocny bod zvaru, ¢im by sa horuci vzduch nasmeroval k
zaCiato¢nému bodu zvaru.

Ked materidly zmaknu, tryska by sa mala pohybovat pozdi? medzery. Pata trysky by mala rovnhomerne
dosadat na drot, pricom by sa mala v mieste paty udrziavat vzduchova medzera priblizne 3 mm. Drét
pritlacte k zvaru silou priblizne 2 kg. Odporuca sa dokondit zvar v jednom suvislom prechode. Rovhomerny
hrbol zvaru pozdi? zvaru je indikdtorom spravne dokonéeného zvaru.

Zvaraci drot musi byt skoseny, aby sa medzera postupne vyplnila. Vysokorychlostna zvéracia tryska by sa
mala drzat rovnobezne s vonkaj$im povrchom a tlak by sa mal vyvijat iba cez drét, nie cez teplovzdusné
zariadenie. Po dokonceni zvaru by sa mal zvy$ny dr6t v zvaracke odrezat.
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Hned ako drot vychladne, mal by sa znova odrezat ¢o najblizsie k zakladnému materialu.
Je moZné, Ze pocas zvarania sa objavia dalSie, predtym neviditelné trhliny. Nejde o nové trhliny; vznikaju v
dosledku predchadzajiceho narazu. Musia sa opravit a zvarit ako kazda ina trhlina.

ZVARANIE S KYVACIM SYSTEMOM

Tato metdda zvarania sa pouziva v tazko dostupnych miestach, kde nie je mozné pouzit vysokorychlostnu
zvaraciu trysku. Spoj by mal byt pripraveny podla vyssie uvedenych pokynov. Zvaraci drét sa drzi kolmo na
zvar.

Plastifikdcia materidlov sa dosahuje kmitanim zhora nadol (nie kruhovym pohybom) prddu hordceho
vzduchu. Pocas tohto procesu by sa mal na drét v smere zvaru vyvijat tlak priblizne 2 kg. Klticové su tu tri
parametre: sprdvne nastavenie teploty (spolahlivé vdaka elektronickej regulacii teploty), konsStantna
rychlost zvarania a rovhomerny tlak. Rychlost zvarania zavisi od hribky opravovaného dielu a drétu. Oba
diely musia byt v plastickom stave. Cistenie a dalSie spracovanie st identické ako pri materidloch zvaranych
vysokorychlostnymi zvaracimi tryskami.

CHYBY PRI ZVARANI

Nedostatocna zvdracia pistol alebo zlé pripojenie
- Nespravna priprava miesta zvarania

- Prilis vysoka rychlost alebo prilis nizka teplota

- Skuska zvdrania dvoch réznych materialov

- Chybna technika zvarania

Nerovnomerné zvdranie
- Zvaraci drot bol vytiahnuty
- Nerovnomerny tlak na zvaraci valec

Zuholnateny zvar
- Prili$ nizka rychlost zvarania
- Prilis vysoka teplota zvarania

Deformacia

- Miesto opravy bolo prehriate

- Casti boli pri upevriovani pod napatim
- Nedostato€na priprava miesta zvarania



1) Prilis rychle zvdranie, zvar prilis vycnieva nad
povrch. Dalsou moZnou pricinou je prili§ nizka
teplota.

2)

2) Otvory na zaciatku a na konci zvdarania® — prilis
neskoré zacatie kladenia drétu a prilis rychle
ukoncenie.

3) Drét nebol spravne skoseny - otvor na zaciatku
zvaru.

4) Drét drZany v nespravnom uhle, medzera nie je
vyplnend.

5) Teplota je prilis vysokd, bubliny viditelné na oboch
okrajoch zvaru.

DOPLNUJUCE INFORMACIE

ROZPOZNAVANIE KODU MATERIALU
Plasty vystuzené sklenenymi vldknami. Casto oznagené symbolom GF.

PVC - polyvinylchlorid PE - polyetylén

PP/PP -EPDM - polypropylén modifikovany etylén-propylénovym kaucukom
PA - polyamid

PC - polykarbonat

ABS - akrylonitril-butadién-styrén

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

Skuseny zvarac plastov dokdze urdit triedu materidlu podla tvrdosti vonkajsieho povrchu. Ak suciastka
nema kod, mozno ju uréit skiskou horlavosti. Na to zapalte maly kusok zvaraného materialu zapalkou a
pozorujte plamen a zapach materialu.

S polyvinylchloridom - ¢ierny dym a stiplavy zdpach

S polyetylénom - nedymi, pri horeni material kvapkad ako sviecka a ma voskovu vonu. S polyamidom -
nedymi, natahuje sa ako nite, ma vénu spdlenej rohoviny.

V pripade polykarbonatu - Zltkasty, sadzovy dym, sladky zdpach. V pripade ABS - Cierny dym, kdsky sadzi,
sladky zapach.
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VYHLASENIE O ZHODE ES

RD GEKO Kietlin, Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
s plnou zodpovednostou vyhlasuje, Ze:

Stroj na zvdranie plastov
Typ: G81036, Model: 915A

spiia poZiadavky smernic Eurépskeho parlamentu a Rady:

2004/108/ES z 15. decembra 2004 o aproximacii pravnych predpisov ¢lenskych $tatov
tykajucich sa elektromagnetickej kompatibility,
2006/95/ES z 12. decembra 2006 o harmonizacii pravnych predpisov ¢lenskych statov
tykajucich sa elektrickych zariadeni ur¢enych na pouzivanie v ramci urcitych limitov napatia
a normy EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
je identicky so vzorkou, ktora je predmetom certifikatu o posudeni
Cislo typu ES EC.1282.0D130724.HAE1754 zo diia 07.2013.
vydané Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Taliansko
Tel.: +39 059 766306
Identifikacné cislo notifikovanej osoby: 1282

Toto vyhlasenie o zhode ES straca platnost, ak je vyrobok zmeneny alebo prestavany bez sthlasu vyrobcu.

Za pripravu a uchovavanie technickej dokumentacie si zodpovedné tieto osoby:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko

Kietlin, 09.06.2016 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Miesto a datum vydania Priezvisko, meno a funkcia opravnenej osoby
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HASZNALATI UTASITAS

Miianyag hegesztégép
Tipus: G81036, Modell: 915A

Az eredeti utasitasok forditasa
HU - MAGYAR VALTOZAT

Gyartva:
FH GEKO

Kietlin, Spacerowa utca 3.
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Elsé haszndlat elé6tt kérjiik, figyelmesen olvassa el ezt a kézikényvet. A felhaszndlo
feleléssége, hogy elolvassa a biztonsdgos haszndlathoz és lizemeltetéshez sziikséges
Osszes utasitdst, és megértse a hasznadlat sordn felmeriilé kockdzatokat.
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FIGYELEM!!!

A folyamatos termékfejlesztés miatt a kézikényvben talalhato fotok
és rajzok csak illusztraciok, és eltérhetnek a megvdsarolt terméktol.
Ezek az eltérések nem képezhetik panasz alapjat.
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MUSZAKI ADATOK

- fesziiltség: 230V

- teljesitmény: 1080 W

- frekvencia: 50/60Hz

- hémeérséklet °C: 20 és 550 kozott (9 Iépéses fokozatu bedllitas)
- légaramlds: max. 10 m3/h

- zajszint 65 dB

- méretek: 130x350mm, fogantyu (atmérdé) 65mm

- tapkabel hossza: 1,75 m

- suly: 0,8 kg 3 méter
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ALKALMAZAS

MdUanyaghegesztével javithatja a repedéseket, karcoldsokat, hajlitasokat és még a mlanyag hibait is. Ha
koveti az ajanlott hegesztési és festési eljarasokat, a javitas teljesen hibatlan lesz.

A kézikonyvben bemutatott regeneracidos médszer gazdasagilag indokolt, és bizonyos esetekben a javitasi
id6t is leroviditheti. A miveletek sorrendjének betartdsa biztositja a szakszerd javitast.

A mi(ianyag alkatrészek hegesztése eldlrél vagy hatulrdl is torténhet, a hozzaférhet8ségtsl fliggben. Az
eredeti szilardsag helyredllitasahoz erbsité hegesztések is alkalmazhatdk a hatoldalon. Ha a sérilt tertlet
egy védd- vagy diszitGesik kozelében talalhatd, a csikot el kell tavolitani a jobb hozzaférés érdekében.

KULSO FELULET ELOKESZITESE

A diszcsikokat jellemz6en ragasztéval rogzitik, amely melegitésre meglagyul és fellazitja a kotést. A réteg
hidegen torténd eltavolitdsanak megkisérlése karosoddast okozhat. A forrd levegé hémérséklete 20 és 600
Celsius fok kozott mozog, elektronikusan fokozatmentesen szabdlyozva. A késziiléken taladlhatd

< sz

fuvdka nélkiili forrd levegbs késziléket hasznalhat, a h6mérsékletet korilbelll 300 Celsius fokra allitva.

A ragasztét agy lagyitjak, hogy a késziiléket ingamozgassal miikodtetik a diszitécsik mentén. Ez biztositja a
ragaszté egyenletes felmelegedését. Az ingamozgds megakadalyozza a csik helyi tulmelegedését és
karosodasat. Miutdn a ragasztd kell6en hajlékony, a javitds befejezése utan a csik kénnyen eltavolithato és
Ujra felhaszndlhaté.

A repedés tovabbi terjedésének megakadalyozasa érdekében a végére egy lyukat kell furni egy legfeljebb 3
mm atmérdgjd furdval.

RESZEK KITOLTESE

A rés kitoltéséhez hasznalhat egy megfelel6en kialakitott, azonos anyagu darabot egy masik, mar nem
hasznalt alkatrészbél. Egy 90°-os V-hegesztési rést kell marni a repedés mentén. Ezutan egy kapardval
tavolitsa el a festéket a repedés mindkét oldaldn 10-15 mm hosszan. Ha a javitott alkatrészek az tités miatt
deformaldédtak, eredeti alakjukba kb. 200°C-ra vald hevitéssel allithatdk vissza. Az esetleges elakadasokat
csavarhuzéval lehet eltavolitani.

A 90 fokos V-hegesztés cstcsanak az anyagvastagsag 2/3-3/4-ed részének mélységében kell elhelyezkednie.
A rés szélessége a profilozott hegeszt6huzal méretei miatt nem haladhatja meg az 5 mm-t. Marashoz
sikmard haszndlatat javasoljuk. Ez a mard egyetlen menetben létrehozza a kivant 90 fokos szoget, még a
legegyenetlenebbiil futd repedésekben is.

A marast korilbeltl 10 mm-rel a karcolas kezdete el6tt kell elkezdeni, és fokozatosan mélyiteni, hogy elérje
a kivdnt horonymélységet a kezdetén.

A mards utdn ellenérizze a keletkez6 rés illeszkedését a hegeszt6huzalhoz. A résbe helyezett huzalnak
korilbelil 1-2 mme-rel ki kell nydlnia a fellilet folé. Ennek a kovetelménynek a betartdsa biztositja, hogy
hegesztés utan elegendé anyag alljon rendelkezésre a hegesztés befejezéséhez.
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Ha egy 5,7 mme-es profill hegeszt6huzal nem elegendé a biztonsagos csatlakozdshoz, akkor 7 mm-es huzalt
kell hasznalni.

A kisebb, rejtett alkatrészek, mint példaul a [Ampahazak, tartalyok és egyéb vékony fall alkatrészek a feliilet
megtisztitdsa utdn, el6zetes mardas nélkil hegeszthet6k 8x2 mm-es szalag és nagysebességl szalaghegeszt6
fuvdka segitségével.

ELOCSATLAKOZAS

A hegesztési folyamat két szakaszban torténik. EIGszor egy elbillesztést készitenek egy megfeleld fuvékaval.
A h6 hatadsara az élek megolvadnak, és a kotés kezdeti 6sszekapcsolddik. Az elGillesztési fuvokat a
hegeszt6gép redukdléd favokajara helyezik. Az elGillesztés az adott anyaghoz pontosan meghatarozott
hémérséklet beallitdsa és stabilizdlasa utdn kezd&dik. A fuvokat ugy kell elhelyezni, hogy a fuvdka sarka
érintkezzen az alap illesztési vonallal, a sarok kissé megemelve. A forrd levegé lagyitja a mianyagot, és
enyhe nyomasra a kotési élek 6sszeolvadnak. Keriilje a tulzott nyomast, mivel az anyag ebben a szakaszban
vékony és gyenge. Az elGillesztés sordn az Osszeillesztett részek enyhe eltolddasa korrigalhaté, feltéve, hogy
azok megfelel6en vannak elhelyezve és biztonsdgosan rogzitve a illesztési és hiitési folyamat soran. Minden
hegesztés utdn tisztitsa meg a fuvokat drotkefével. Makacs szennyez6dés esetén a fuvoka maximalis
hémérsékletre valé melegitése segit.

HEGESZTES

Mdanyag alkatrészek hegesztéssel torténé osszeillesztése csak olyan hegesztGhuzallal lehetséges, amely
ugyanabbdl az anyagbdl késziilt, mint amilyen anyaggal az 6sszeillesztend§ alkatrész is rendelkezik. Tovabbi
fontos tényez6k a h6mérséklet, az dllandd sebesség és az egyenletes nyomas.

A huzalhegesztési folyamat a megfelel§ vagassal kezdddik. A huzal elejét ferdén kell vagni, hogy
fokozatosan kitoltse az elGkészitett rést. Ez kiilondsen fontos, ha a hegesztést az alkatrész kozepérdl kezdik.
Profilhuzalos hegesztéshez nagysebességli hegeszt6fuvokat hasznalnak, amelyet egy redukdléd fuvékara
csusztatnak. A késziilék korulbelil 3-4 perc alatt melegszik fel a beallitott h6mérsékletre.

A levéagott huzalt a fuvdkaba kell behelyezni, kérilbelll 3 mm-es kiemelkedést hagyva. A késziiléket ugy kell
tartani, hogy a fuvdka alsé oldala parhuzamos legyen a javitandd alkatrész kiilsé fellletével. A kidllé huzal
hegyének a hegesztés kezd6pontjan tul kell mutatnia, igy a forrd levegét a hegesztés kezdGpontja felé
irdnyitva.

Miutan az anyagok megpuhultak, a fuvékat a rés mentén kell mozgatni. A fuvdka sarkanak egyenletesen
kell felfeklidnie a huzalra, mikézben koérilbelll 3 mm légrést kell fenntartania a saroknal. Nyomja a huzalt a
hegesztés felé korilbelil 2 kg erével. Javasoljuk, hogy a hegesztést egyetlen folyamatos menetben végezze
el. A hegesztés mentén egyenletes hegesztési pup a megfelel6en elvégzett hegesztés jele.

A hegeszt6huzalt kezdetben ferdén kell vagni, hogy fokozatosan kitoltse a rést. A nagysebességl
hegeszt6flivokat a kilsé fellilettel parhuzamosan kell tartani, és a nyomast csak a huzalon keresztiil szabad
kifejteni, nem a forrélevegbs eszkdzon keresztiil. A hegesztés befejezése utan a hegeszt6gépben maradt
huzalt le kell vagni.
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Amint a huzal lehdlt, a lehet6 legkdzelebb kell vagni az alapanyaghoz.

Lehetséges, hogy hegesztés kdzben mads, kordbban lathatatlan repedések jelennek meg. Ezek nem Uj
repedések, hanem egy korabbi tésbél erednek. Ezeket meg kell javitani és hegeszteni, mint barmely mas
repedést.

SWING HEGESZTES

Ezt a hegesztési mddszert nehezen elérhet6 helyeken alkalmazzadk, ahol nagysebességli hegeszt6fuvoka
hasznalata nem lehetséges. A kotést a kordbban emlitett utasitdsoknak megfelelGen kell el6késziteni. A
hegeszt6huzalt merélegesen kell tartani a hegesztésre.

Az anyagok lagyitasat egy forrd leveg6aram feliilrél lefelé iranyuld oszcillaciéjaval (nem korkords mozgdssal)
érik el. A folyamat soran kortlbelil 2 kg nyomast kell alkalmazni a huzalra a hegesztés irdnyaban. Harom
paraméter kulcsfontossagu: a megfelel6 hémérséklet-beadllitds (megbizhaté az elektronikus hémérséklet-
szabdlyozadsnak kdszonhet6en), az allandd hegesztési sebesség és az egyenletes nyomds. A hegesztési
sebesség a javitott alkatrész és a huzal vastagsagatdl fligg. Mindkét alkatrésznek képlékeny allapotban kell
lennie. A tisztitas és a tovabbi feldolgozas megegyezik a nagysebességli hegeszt6fuvokakkal hegesztett
anyagok tisztitasaval és a tovabbi feldolgozassal.

HEGESZTESI HIBAK

Nem megfelel6 hegesztépisztoly vagy rossz csatlakozds
- A hegesztési hely nem megfelel§ el6készitése

- Tl nagy sebesség vagy tul alacsony h6mérséklet

- Két kilénb6z6 anyag hegesztésének vizsgalata

- Hibas hegesztési technika

Egyenetlen hegesztés
- Kihdztak a hegeszt6huzalt
- Egyenetlen nyomds a hegeszt§lovedéken

Elszenesedett hegesztés
- Tdl alacsony a hegesztési sebesség
- Tdl magas hegesztési hGmérséklet

Csavards

- A javitasi helyszin tulmelegedett

- Az alkatrészek rogzitéskor fesziiltség alatt voltak
- A hegesztési hely nem megfelel§ el6készitése



1) Tul gyors hegesztés esetén a hegesztés tulsdgosan
kidll a feliilet folé. Egy mdsik lehetséges ok a tul
alacsony h6mérséklet.

2) Lyukak a hegesztés elején és végén" - a
huzalfektetés tul késén kezdddik és tul gyorsan
fejezddik be.

3) A huzal ferde élezése nem volt megfelel6 - lyuk a

hegesztés elején.

4) A vezeték rossz sz6gben van tartva, a rés nincs
kitéltve.

5) Tul magas a hémérséklet, buborékok lathatok a
hegesztés mindkét szélén.

TOVABBI INFORMACIOK

ANYAGKOD FELISMERES
Uvegszallal erésitett miianyagok. Gyakran GF szimbdlummal jelélik.

PVC - polivinil-klorid PE - polietilén

PP/PP-EPDM - etilén-propilén gumival mddositott polipropilén
PA - poliamid

PC - polikarbonat

ABS - akrilnitril-butadién-sztirol

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - polikarbonat - hére lagyuld poliészter
ABS/PC/ALPHA - Honda polimer

Egy tapasztalt mianyaghegeszt6 a kiilsé felllet keménysége alapjan meg tudja hatarozni az anyagosztalyt.
Ha az alkatrésznek nincs kddja, akkor egy gyulékonysagi vizsgalattal azonosithatd. Ehhez gydjtson meg egy
kis darabot a hegesztendd anyaghdl egy gyufdval, és figyelje meg a langot és az anyag szagat.

Polivinil-kloriddal - fekete fiist és csipds szag

Polietilén esetén nem fistol, égéskor az anyag gyertyaszerlien csopog, és viaszszagu. Poliamid esetén nem
flistol, cérnaszerlen nyulik, égett szarv szaga van.

Polikarbonat esetén - sargas, koromszer(i flst, édeskés szag. ABS esetén - fekete fiist, koromdarabok,
édeskés szag.
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A CE-jelolés alkalmazasi évének utolsé két szamjegye - 16

EK MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

FH GEKO Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko
teljes felel6sséggel kijelenti, hogy:

Miianyag hegesztégép
Tipus: G81036, Modell: 915A

megfelel az Eurdpai Parlament és a Tandcs irdnyelveinek kbvetelményeinek:

a tagallamok elektromdgneses 0sszeférhet6ségre vonatkozé jogszabalyainak kozelitésérdl
52016, 2004. december 15-i 2004/108/EK iranyelv,
2006/95/EK iranyelv (2006. december 12.) a meghatarozott fesziltséghatarokon beliili
haszndlatra tervezett elektromos berendezésekre vonatkozé tagallami jogszabalyok
harmonizaciojardl
és az EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009 szabvanyok,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
megegyezik az értékelési tanusitvany targyat képezé mintaval
EK tipusszam: EC.1282.0D130724.HAE1754, 2013.07.
az Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Olaszorszag
Tel.: +39 059 766306
Bejelentett szervezet azonositd szama: 1282

Ez az EK-megfelel&ségi nyilatkozat érvényét veszti, ha a terméket a gyartd beleegyezése nélkil
megvaltoztatjak vagy atépitik.
A miiszaki dokumentdcio elkészitéséért és tarolasiért a kovetkezd személyek felel6sek:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa utca 3, 97-500 Radomsko

Kietlin, 2016.06.09. Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Kidllitds helye és datuma A meghatalmazott személy vezetékneve, neve és beosztasa
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MANUAL DE INSTRUCTIUNI

Masina de sudura din plastic
Tip: G81036, Model: 915A

Traducerea instructiunilor originale
RO - VERSIUNEA ROMANA

Fabricat pentru
FH GEKO
Kietlin, Strada Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

inainte de prima utilizare, vé rugém sd cititi cu atentie acest manual. Este
responsabilitatea utilizatorului sd citeascd toate instructiunile necesare pentru o
utilizare si o operare in siguranta si sa inteleagd orice riscuri care pot apdrea in timpul
utilizdrii.
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ATENTIE!!!

Datorita imbunatatirii continue a produsului, fotogrdfiile si
desenele incluse in manual sunt doar cu titlu ilustrativ si pot diferi
de produsul achizitionat.

Aceste diferente nu pot constitui temeiul unei pldngeri.
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DATE TEHNICE

- tensiune: 230V

- putere: 1080W

- frecventd: 50/60Hz

- temperatura °C: de la 20 la 550 (reglare lina in 9 trepte)
- debit de aer: max. 10 m3/h

- nivel de zgomot dB 65

- dimensiuni: 130x350mm, maner (diametru) 65mm

- lungime cablu de alimentare: 1,75 m

- greutate: 0,8 kg 3m
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APLICATIE

Folosind un aparat de sudura pentru plastic, puteti repara crapaturi, zgarieturi, indoiri si chiar imperfectiuni
ale plasticului. Daca urmati procedurile recomandate de sudare si vopsire, reparatia va fi complet
impecabila.

Metoda de regenerare prezentata in acest manual este justificata din punct de vedere economic si, in unele
cazuri, poate scurta si timpul de reparatie. Respectarea secventei operatiunilor asigura o reparatie corecta.
Piesele din plastic pot fi sudate fie din fata, fie din spate, in functie de accesibilitate. Pentru a restabili
rezistenta initiald, se pot aplica suduri de ranforsare si pe spate. Daca zona deteriorata se afla in apropierea
unei benzi de protectie sau decorative, banda trebuie indepartata pentru un acces mai bun.

PREGATIREA SUPRAFETEI EXTERIOARE

Benzile decorative sunt de obicei atasate cu lipici, care se inmoaie atunci cand este incalzit si slabeste
legatura. Tncercarea de a indeparta stratul la rece poate duce la deteriorare. Aerul cald atinge o
temperatura cuprinsa intre 20 si 600 de grade Celsius, controlata electronic fara trepte. Scala de
temperatura de pe dispozitiv indica temperatura atinsa la o anumita pozitie a potentiometrului. Pentru a
indeparta banda, puteti utiliza un dispozitiv cu aer cald fara duza, cu temperatura setata la aproximativ 300
de grade Celsius.

Adezivul se Tnmoaie prin actionarea dispozitivului cu o miscare de pendul de-a lungul benzii decorative.
Aceasta asigurd Tncalzirea uniforma a adezivului. Miscarea de pendul previne supraincalzirea locala si
deteriorarea benzii. Odata ce adezivul este suficient de maleabil, banda poate fi indepartata cu usurinta si
reutilizatd dupa finalizarea reparatiei.

Pentru a preveni extinderea fisurii, trebuie gaurita o gaura la capat cu un burghiu cu diametrul de cel mult 3

COMPLETAREA LACURILOR

‘ 3
3

Pentru a umple golul, puteti utiliza o piesa de material identic, formata corespunzator, provenita de la o
alta piesa, care nu mai este necesara. De-a lungul fisurii trebuie frezata o fanta sudura in V la 90°. Apoi,
folosind o racleta, indepartati vopseaua de pe ambele parti ale fisurii pe o lungime de 10-15 mm. Daca
piesele reparate sunt deformate din cauza impactului, acestea pot fi readuse la forma lor initiald prin
incalzirea lor la aproximativ 200°C. Orice blocaje pot fi indepartate cu o surubelnita.

Varful unei suduri in V de 90 de grade trebuie sa fie situat la o adancime de 2/3-3/4 din grosimea
materialului. Latimea spatiului nu trebuie sa depaseasca 5 mm datorita dimensiunilor sarmei de sudura
profilate. Recomandam utilizarea unei freze frontale pentru frezare. Aceasta freza creeaza unghiul dorit de
90 de grade intr-o singura trecere, chiar si in cele mai neregulate fisuri.

Frezarea trebuie Tnceputd cu aproximativ 10 mm fnainte de nceputul zgarieturilor si adancita treptat
pentru a atinge adancimea dorita a canelurii la Tnceput.

Dupa frezare, verificati potrivirea spatiului rezultat cu firul de sudura. Sarma plasata in spatiu trebuie sa iasa
cu aproximativ 1-2 mm deasupra suprafetei. indeplinirea acestei cerinte asigura c3, dupa sudare, va exista
suficient material pentru finisarea sudurii.
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Daca un fir de sudura cu profil de 5,7 mm nu este suficient pentru a realiza o conexiune sigura, trebuie
utilizat un fir de 7 mm.
Componentele mici ascunse, cum ar fi carcasele lampilor, rezervoarele si alte piese cu pereti subtiri, pot fi
sudate dupa curatarea suprafetei, fara frezare prealabila, folosind banda de 8x2 mm si o duza de sudura cu
banda de mare viteza.

PRECONECTARE

Procesul de sudare se realizeaza in doua etape. Mai intai, se realizeaza o pre-imbinare folosind o duza
adecvata. Caldura face ca marginile sa se topeasca si imbinarea sa se conecteze initial. Duza de pre-
imbinare este plasata pe duza de reductie a aparatului de sudurd. Pre-imbinarea incepe dupa ce
temperatura, definita precis pentru materialul dat, a fost setata si stabilizata. Duza trebuie pozitionata
astfel Tncat calcaiul duzei sa fie in contact cu linia de Tmbinare de baza, cu calcaiul usor ridicat. Aerul cald
inmoaie plasticul, iar presiunea usoara face ca marginile imbinarii sa se contopeasca. Evitati presiunea
excesivd, deoarece materialul este subtire si fragil in aceastd etapd. In timpul pre-imbinarii, se poate
corecta o usoara nealiniere a pieselor imbinate, cu conditia ca acestea sa fie pozitionate corect si fixate in
siguranta in timpul procesului de imbinare si racire. Curatati duza cu o perie de sarma dupa fiecare sudura.
n cazul contamindrii persistente, incilzirea duzei la temperatura maximé va ajuta.

SUDARE

imbinarea pieselor din plastic prin sudurd este posibild doar folosind un fir de sudurd fabricat din acelasi
material ca cel care este imbinat. Alti factori importanti includ temperatura, viteza constanta si presiunea
uniforma.

Procesul de sudare cu sarm3 incepe cu tiierea corectd a acesteia. inceputul sarmei trebuie tesit pentru a
umple treptat spatiul pregatit. Acest lucru este important mai ales atunci cand sudarea incepe din centrul
piesei. Pentru sudarea cu sarma profilata, se foloseste o duza de sudura de mare viteza, care se introduce
pe o duza de reducere. Dispozitivul se incalzeste la temperatura setata in aproximativ 3-4 minute.

Sarma taiata este introdusa in duza, lasand o proeminenta de aproximativ 3 mm. Dispozitivul trebuie tinut
astfel incat partea inferioara a duzei sa fie paraleld cu suprafata exterioard a piesei care urmeaza sa fie
reparata. Varful sdrmei proeminente trebuie sa fie indreptat dincolo de punctul de pornire al sudurii,
directionand astfel aerul cald cadtre punctul de pornire al sudurii.

Dupa ce materialele s-au inmuiat, duza trebuie miscata de-a lungul spatiului. Calcaiul duzei trebuie sa se
sprijine uniform pe sarma, mentinand in acelasi timp un spatiu de aer de aproximativ 3 mm la calcai.
Apasati sarma spre sudura cu o forta de aproximativ 2 kg. Se recomanda finalizarea sudurii intr-o singura
trecere continua. O proeminenta uniforma a sudurii de-a lungul acesteia este un indicator al unei suduri
finalizate corect.

Sarma de sudura trebuie tesita pentru a umple treptat spatiul initial. Duza de sudura de mare viteza trebuie
tinuta paralela cu suprafata exterioara, iar presiunea trebuie aplicata doar prin sarma, nu prin dispozitivul
de aer cald. Cand sudura este completd, sarma ramasa in aparatul de sudura trebuie taiata.
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Imediat ce sarma s-a racit, aceasta trebuie tdiata din nou cat mai aproape de materialul de baza.
Este posibil ca in timpul sudarii sa apara si alte fisuri, anterior invizibile. Acestea nu sunt fisuri noi; ele
provin dintr-un impact anterior. Trebuie reparate si sudate ca orice alta fisura.

SUDURA CU BALANS

Aceasta metoda de sudare este utilizata Tn zone greu accesibile, unde utilizarea unei duze de sudura de
mare vitezd nu este posibild. Imbinarea trebuie pregititd conform instructiunilor mentionate anterior.
Sarma de sudura este tinuta perpendicular pe sudura.

Plastificarea materialelor se realizeaza printr-o oscilatie de sus in jos (nu o miscare circulara) a unui flux de
aer cald. Tn timpul acestui proces, trebuie aplicatd o presiune de aproximativ 2 kg pe sarma in directia
sudurii. Trei parametri sunt cruciali aici: setarea corecta a temperaturii (fiabila datorita controlului
electronic al temperaturii), viteza constanta de sudare si presiunea uniforma. Viteza de sudare depinde de
grosimea piesei reparate si a sarmei. Ambele piese trebuie sa fie intr-o stare plastica. Curatarea si
prelucrarea ulterioara sunt identice cu cele pentru materialele sudate cu duze de sudura de mare viteza.

ERORI DE SUDURA

Pistol de sudurd insuficient sau conexiune defectuoasd
- Pregatirea necorespunzatoare a locului de sudura

- Viteza prea mare sau temperatura prea scazuta

- Test de sudura a doua materiale diferite

- Tehnica de sudura defectuoasa

Sudura neuniforma
- Sarma de sudura a fost scoasa
- Presiune neuniforma pe jet de sudura

Sudura carbonizatd
- Viteza de sudare prea mica
- Temperatura de sudura este prea ridicata

Colmatare

- Locul de reparatii a fost supraincalzit

- Piesele erau sub tensiune cand erau fixate
- Pregatirea insuficienta a locului de sudura



1) Sudarea prea rapidd, sudura iese prea mult
deasupra suprafetei. O altd cauza posibild este o
temperaturd prea scazutd.

2) Gduri la inceputul si sfarsitul sudurii - inceperea
prea tdrziu a asezdrii sGrmei si finalizarea prea
rapidd.

3) Sérma nu a fost tesitd corect - gaurd la inceputul
sudurii.

4) SGrmd tinutd la un unghi gresit, spatiul neumplut.

5) Temperaturd prea ridicatd, bule vizibile pe ambele
margini ale sudurii.

INFORMATII SUPLIMENTARE

RECUNOASTEREA CODULUI DE MATERIAL
Materiale plastice armate cu fibra de sticla. Adesea marcate cu simbolul GF.

PVC - clorura de polivinil PE - polietilena

PP/PP -EPDM - polipropilend modificata cu cauciuc etilena-propilenic
PA - poliamida

PC - policarbonat

ABS - acrilonitril-butadien-stiren

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - policarbonat - poliester termoplastic
ABS/PC/ALFA - polimer Honda

Un sudor experimentat in plastic poate identifica clasa materialului dupa duritatea suprafetei exterioare.
Daca componenta nu are un cod, aceasta poate fi identificatd printr-un test de inflamabilitate. Pentru a
face acest lucru, aprindeti o mica bucatd din materialul care urmeaza sa fie sudat cu un chibrit si observati
flacara si mirosul materialului.

Cu clorura de polivinil - fum negru si miros intepator

Cu polietilena - fara fum, la ardere materialul picura ca o lumanare si are miros de ceara. Cu poliamida -
fara fum, se intinde ca niste fire, are miros de corn ars.

n cazul policarbonatului - fum gélbui, de funingine, miros dulceag. in cazul ABS - fum negru, buciti de
funingine, miros dulceag.
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DECLARATIE CE DE CONFORMITATE

FH GEKO Kietlin, strada Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara pe deplin responsabilitate ca:

Masina de sudura din plastic
Tip: G81036, Model: 915A

indeplineste cerintele directivelor Parlamentului European si ale Consiliului:

2004/108/CE din 15 decembrie 2004 privind apropierea legislatiilor statelor membre
referitoare la compatibilitatea electromagnetica,
2006/95/CE din 12 decembrie 2006 privind armonizarea legislatiilor statelor membre
referitoare la echipamentele electrice destinate utilizarii Tn anumite limite de tensiune
si standardele EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
este identic cu specimenul care face obiectul certificatului de evaluare
Tip CE nr. EC.1282.0D130724.HAE1754 din 07.2013.
eliberat de Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Italia
Tel: +39 059 766306
Numar de identificare al organismului notificat: 1282

Aceasta declaratie CE de conformitate devine invalida daca produsul este modificat sau reconstruit fara
acordul producatorului.

Urmatoarele persoane sunt responsabile pentru pregatirea si pastrarea documentatiei tehnice:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, strada Spacerowa nr. 3, 97-500 Radomsko

Kietlin, 09/06/2016 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Locul si data emiterii Numele, numele si functia persoanei autorizate
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MANUAL DE INSTRUCCIONES

Maquina de soldadura de pldstico
Tipo: G81036, Modelo: 915A

Traduccién de las instrucciones originales
ES - VERSION EN ESPANOL

Fabricado para
FH GEKO
Kietlin, calle Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Antes del primer uso, lea atentamente este manual. Es responsabilidad del usuario leer
todas las instrucciones necesarias para un uso y funcionamiento seguros, asi como
comprender los riesgos que puedan surgir durante su uso.
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iiiATENCION!!!

Debido a la mejora continua del producto, las fotografias y dibujos
incluidos en el manual son solo para fines ilustrativos y pueden
diferir del producto adquirido.

Estas diferencias no pueden ser base de una queja.
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DATOS TECNICOS

- voltaje: 230V

- potencia: 1080W

- frecuencia: 50/60Hz

- Temperatura oC: de 20 a 550 (ajuste suave de 9 pasos)
- caudal de aire: mdx. 10 m3/h

- nivel de ruido dB 65

- dimensiones: 130x350mm, mango (diagmetro) 65mm

- Longitud del cable de alimentacion: 1,75 m

- peso: 0,8 kg 3m
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Con una soldadora de plastico, puede reparar grietas, rayones, dobleces e incluso imperfecciones del
pldstico. Si sigue los procedimientos recomendados de soldadura y pintura, la reparacién quedara
impecable.

El método de regeneracion presentado en este manual es econédmicamente viable y, en algunos casos,
también puede acortar el tiempo de reparacién. Seguir la secuencia de operaciones garantiza una
reparacion adecuada.

Las piezas de plastico se pueden soldar por la parte delantera o trasera, segun la accesibilidad. Para
restaurar su resistencia original, también se pueden aplicar soldaduras de refuerzo en la parte trasera. Si la
zona dafiada estd cerca de una tira protectora o decorativa, esta debe retirarse para facilitar el acceso.

PREPARACION DE LA SUPERFICIE EXTERNA

Las tiras decorativas suelen fijarse con pegamento, que se ablanda al calentarse y afloja la unién. Intentar
retirar la capa en frio puede dafiarla. El aire caliente alcanza una temperatura de 20 a 600 grados Celsius,
controlada electrénicamente de forma continua. La escala de temperatura del dispositivo indica la
temperatura alcanzada en una posicion determinada del potencidmetro. Para retirar la tira, puede utilizar
un dispositivo de aire caliente sin boquilla, con la temperatura ajustada a aproximadamente 300 grados
Celsius.

El adhesivo se ablanda moviendo el dispositivo con un movimiento pendular a lo largo de la tira decorativa.
Esto garantiza un calentamiento uniforme del adhesivo. El movimiento pendular evita el
sobrecalentamiento local y dafios en la tira. Una vez que el adhesivo es lo suficientemente flexible, |a tira se
puede retirar facilmente y reutilizar una vez finalizada la reparacion.

Para evitar que la grieta se extienda mas, se debe perforar un orificio en el extremo con una broca de no
mas de 3 mm de didametro.

LLENANDO VACIOS

Para rellenar la grieta, puede usar una pieza del mismo material, adecuadamente formada, de otra pieza
gue ya no necesite. Frese una ranura de soldadura en V de 90° a lo largo de la grieta. Luego, con una
rasqueta, retire la pintura de 10 a 15 mm a ambos lados de la grieta. Si las piezas reparadas se deforman
por un impacto, pueden recuperar su forma original calentandolas a aproximadamente 200 °C. Cualquier
obstruccion puede eliminarse con un destornillador.

La punta de una soldadura en V de 90 grados debe ubicarse a una profundidad de 2/3-3/4 del espesor del
material. El ancho de la abertura no debe superar los 5 mm debido a las dimensiones del alambre de
soldadura perfilado. Recomendamos utilizar una fresa de planear para el fresado. Esta fresa crea el angulo
de 90 grados deseado en una sola pasada, incluso en las grietas mas irregulares.

El fresado debe iniciarse aproximadamente 10 mm antes del comienzo del rayado y profundizarse
gradualmente hasta alcanzar la profundidad de ranura deseada al principio.

Tras el fresado, compruebe el ajuste del espacio resultante al alambre de soldadura. El alambre colocado
en el espacio debe sobresalir aproximadamente 1-2 mm de la superficie. Cumplir con este requisito
garantiza que, tras la soldadura, haya suficiente material para el acabado.
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Si un alambre de soldadura de perfil de 5,7 mm no es suficiente para realizar una conexién segura, se debe
utilizar un alambre de 7 mm.

Pequenos componentes ocultos como carcasas de ldmparas, tanques y otras piezas de paredes delgadas se
pueden soldar después de limpiar la superficie sin fresado previo, utilizando cinta de 8x2 mm y una boquilla
de soldadura de cinta de alta velocidad.

PRECONEXION

El proceso de soldadura se realiza en dos etapas. Primero, se realiza una preunién con una boquilla
adecuada. El calor funde los bordes y permite la conexidn inicial de la unién. La boquilla de preunion se
coloca en la boquilla de reducciéon de la soldadora. La preunién comienza una vez ajustada y estabilizada la
temperatura, definida con precisidn para el material. La boquilla debe colocarse de forma que su talén esté
en contacto con la linea de unidn base, con el taldn ligeramente elevado. El aire caliente ablanda el plastico
y una ligera presidn fusiona los bordes de la unidn. Evite una presidon excesiva, ya que el material es
delgado y fragil en esta etapa. Durante la preunién, se puede corregir una ligera desalineacién de las piezas
unidas, siempre que estén correctamente colocadas y firmemente sujetas durante el proceso de unidén vy
enfriamiento. Limpie la boquilla con un cepillo de alambre después de cada soldadura. En caso de
contaminacidén persistente, calentar la boquilla a la temperatura maxima ayudara.

SOLDADURA

La unién de piezas de plastico mediante soldadura solo es posible con un alambre del mismo material que
el que se va a unir. Otros factores importantes son la temperatura, la velocidad constante y la presidon
uniforme.

El proceso de soldadura con alambre comienza con su corte correcto. El inicio del alambre debe biselarse
para rellenar gradualmente el hueco preparado. Esto es especialmente importante cuando la soldadura
comienza desde el centro de la pieza. Para soldar con alambre perfilado, se utiliza una boquilla de
soldadura de alta velocidad, que se desliza sobre una boquilla reductora. El dispositivo alcanza la
temperatura establecida en aproximadamente 3-4 minutos.

El alambre cortado se inserta en la boquilla, dejando aproximadamente 3 mm de saliente. El dispositivo
debe sujetarse de forma que la parte inferior de la boquilla quede paralela a la superficie exterior de la
pieza a reparar. La punta del alambre saliente debe apuntar mas alla del punto de inicio de la soldadura,
dirigiendo asi el aire caliente hacia dicho punto.

Una vez que los materiales se hayan ablandado, se debe mover la boquilla a lo largo del espacio. El talén de
la boquilla debe descansar uniformemente sobre el alambre, manteniendo un espacio de aire de
aproximadamente 3 mm en el talén. Presione el alambre hacia la soldadura con una fuerza de
aproximadamente 2 kg. Se recomienda completar la soldadura en una sola pasada continua. Una
protuberancia uniforme a lo largo de la soldadura indica que la soldadura se ha completado correctamente.
El alambre de soldadura debe biselarse para rellenar gradualmente el hueco inicialmente. La boquilla de
soldadura de alta velocidad debe mantenerse paralela a la superficie exterior y la presiéon debe aplicarse
solo a través del alambre, no a través del dispositivo de aire caliente. Una vez finalizada la soldadura, se
debe cortar el alambre restante en la soldadora.



105

{SEKO

Una vez que el alambre se haya enfriado, se debe cortar nuevamente lo mds cerca posible del material
base.

Es posible que aparezcan otras grietas, previamente invisibles, durante la soldadura. Estas no son grietas
nuevas, sino que se deben a un impacto previo. Deben repararse y soldarse como cualquier otra grieta.

SOLDADURA OSCILANTE

Este método de soldadura se utiliza en zonas de dificil acceso donde no es posible usar una boquilla de
soldadura de alta velocidad. La unién debe prepararse segun las instrucciones mencionadas anteriormente.
El alambre de soldadura se mantiene perpendicular a la soldadura.

La plastificacion de los materiales se logra mediante la oscilacién descendente (no circular) de una corriente
de aire caliente. Durante este proceso, se deben aplicar aproximadamente 2 kg de presion al alambre en la
direccion de la soldadura. Tres parametros son cruciales: un ajuste correcto de la temperatura (fiable
gracias al control electrénico de temperatura), una velocidad de soldadura constante y una presién
uniforme. La velocidad de soldadura depende del grosor de la pieza reparada y del alambre. Ambas piezas
deben estar en estado plastico. La limpieza y el procesamiento posterior son idénticos a los de los
materiales soldados con boquillas de soldadura de alta velocidad.

ERRORES DE SOLDADURA

Pistola de soldar insuficiente o mala conexion

- Preparacién inadecuada del lugar de soldadura

- Velocidad demasiado alta o temperatura demasiado baja
- Prueba de soldadura de dos materiales diferentes

- Técnica de soldadura defectuosa

Soldadura desigual
- Se saco el alambre de soldadura.
- Presién desigual en la inyeccidn de soldadura

Soldadura carbonizada
- Velocidad de soldadura demasiado baja
- Temperatura de soldadura demasiado alta

Pandeo

- El lugar de reparacion se sobrecalentd.

- Las piezas estaban bajo tensidn al sujetarlas.

- Preparacién insuficiente del lugar de soldadura



1) Soldadura demasiado rdpida, la soldadura
sobresale demasiado de la superficie. Otra posible

causa es una temperatura demasiado baja.

2) Agujeros al principio y al final de la soldadura”:
comenzar la colocacion del cable demasiado tarde y
terminar demasiado rdpido.

3) El alambre no estaba biselado correctamente:

agujero al comienzo de la soldadura.

4) El cable estd colocado en un dngulo incorrecto y el
espacio no se llena.

5) Temperatura demasiado alta, burbujas visibles en
ambos bordes de la soldadura.

INFORMACION ADICIONAL

RECONOCIMIENTO DE CODIGO DE MATERIAL
Plasticos reforzados con fibra de vidrio. Suelen estar marcados con el simbolo GF.

PVC - cloruro de polivinilo PE - polietileno

PP/PP -EPDM - polipropileno modificado con caucho de etileno-propileno
PA - poliamida

PC - policarbonato

ABS - acrilonitrilo-butadieno-estireno

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - policarbonato - poliéster termoplastico
ABS/PC/ALPHA - Polimero Honda

Un soldador de plasticos experimentado puede identificar la clase de material por la dureza de su superficie
exterior. Si el componente no tiene cédigo, se puede identificar mediante una prueba de inflamabilidad.
Para ello, encienda un pequeiio trozo del material a soldar con una cerilla y observe la llama y el olor del
material.

Con cloruro de polivinilo: humo negro y olor acre.

Con polietileno, no produce humo; al quemarse, el material gotea como una vela y huele a cera. Con
poliamida, no produce humo; se estira como hilos y huele a cuerno quemado.

En el caso del policarbonato: humo amarillento con hollin y olor dulzén. En el caso del ABS: humo negro,
particulas de hollin y olor dulzén.
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Los dos ultimos digitos del afio de aplicacidon del marcado CE - 16

DECLARACION CE DE CONFORMIDAD

FH GEKO Kietlin, calle Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara con plena responsabilidad que:

Maquina de soldar plastico
Tipo: G81036, Modelo: 915A

cumple los requisitos de las directivas del Parlamento Europeo y del Consejo:

2004/108/CE, de 15 de diciembre de 2004, relativa a la aproximacion de las legislaciones de los
Estados miembros relativas a la compatibilidad electromagnética,
2006/95/CE, de 12 de diciembre de 2006, relativa a la armonizacion de las legislaciones de los
Estados miembros sobre el material eléctrico destinado a utilizarse con determinados limites
de tensidn
y normas EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
es idéntico al ejemplar que es objeto del certificado de evaluacién
Numero de tipo CE EC.1282.0D130724.HAE1754 de 07.2013.
emitido por Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia de Mddena, Italia
Teléfono: +39 059 766306
Numero de identificacién del organismo notificado: 1282

Esta Declaracién CE de conformidad perdera su validez si el producto se modifica o reconstruye sin el
consentimiento del fabricante.

Las siguientes personas son responsables de preparar y almacenar la documentacion técnica:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, calle Spacerowa 3, 97-500 Radomsko

Kietlin, 06/09/2016 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Lugar y fecha de emision Apellido, nombre y cargo de la persona autorizada
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MANUALE DI ISTRUZIONI

Macchina per la saldatura della plastica
Tipo: G81036, Modello: 915A

Traduzione delle istruzioni originali
IT - VERSIONE ITALIANA

Prodotto per
FH GEKO
Kietlin, via Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Prima del primo utilizzo, leggere attentamente il presente manuale. E responsabilita
dell'utente leggere tutte le istruzioni necessarie per un utilizzo e un funzionamento
sicuri e comprendere i rischi che potrebbero sorgere durante I'uso.
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ATTENZIONE!!!

A causa del continuo miglioramento del prodotto, le foto e i disegni
inclusi nel manuale sono solo a scopo illustrativo e potrebbero
differire dal prodotto acquistato.

Tali differenze non possono costituire motivo di reclamo.
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DATI TECNICI

- tensione: 230V

- potenza: 1080W

- frequenza: 50/60Hz

- temperatura °C: da 20 a 550 (regolazione graduale a 9 livelli)
- portata aria: max 10 m3/h

- livello di rumore dB 65

- dimensioni: 130x350mm, manico (diametro) 65mm

- lunghezza del cavo di alimentazione: 1,75 m

- peso: 0,8 kg 3m
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APPLICAZIONE

Utilizzando una saldatrice per plastica, & possibile riparare crepe, graffi, piegature e persino imperfezioni
della plastica. Seguendo le procedure di saldatura e verniciatura consigliate, la riparazione sara
impeccabile.

Il metodo di rigenerazione presentato in questo manuale &€ economicamente giustificato e, in alcuni casi,
puo anche ridurre i tempi di riparazione. Il rispetto della sequenza delle operazioni garantisce una
riparazione corretta.

Le parti in plastica possono essere saldate sia dalla parte anteriore che da quella posteriore, a seconda
dell'accessibilita. Per ripristinare la resistenza originale, & possibile applicare saldature di rinforzo anche sul
retro. Se I'area danneggiata € vicina a una striscia protettiva o decorativa, & consigliabile rimuoverla per un
migliore accesso.

PREPARAZIONE DELLA SUPERFICIE ESTERNA

Le strisce decorative sono solitamente fissate con la colla, che si ammorbidisce con il calore e allenta il
legame. Tentare di rimuovere lo strato a freddo puo causare danni. L'aria calda raggiunge una temperatura
compresa tra 20 e 600 °C, controllata elettronicamente in continuo. La scala di temperatura sul dispositivo
indica la temperatura raggiunta in una determinata posizione del potenziometro. Per rimuovere la striscia,
e possibile utilizzare un dispositivo ad aria calda senza ugello, con la temperatura impostata a circa 300 °C.

L'adesivo viene ammorbidito azionando il dispositivo con un movimento pendolare lungo la striscia
decorativa. Questo garantisce un riscaldamento uniforme dell'adesivo. Il movimento pendolare previene il
surriscaldamento locale e il danneggiamento della striscia. Una volta che Il'adesivo & sufficientemente
flessibile, la striscia puo essere facilmente rimossa e riutilizzata al termine della riparazione.

Per evitare che la crepa si estenda ulteriormente, & opportuno praticare un foro all'estremita con una
punta di diametro non superiore a 3 mm.

RIEMPIMENTO DEI LAVORI

Per riempire la fessura, & possibile utilizzare un pezzo di materiale identico, opportunamente sagomato,
proveniente da un'altra parte non piu necessaria. Si dovrebbe fresare una fessura di saldatura a V a 90°
lungo la crepa. Quindi, utilizzando un raschietto, rimuovere la vernice su entrambi i lati della crepa per 10-
15 mm. Se le parti riparate sono deformate a causa di un impatto, & possibile ripristinarne la forma
originale riscaldandole a circa 200 °C. Eventuali inceppamenti possono essere rimossi con un cacciavite.

La punta di una saldatura a V a 90 gradi deve essere posizionata a una profondita pari a 2/3-3/4 dello
spessore del materiale. La larghezza della fessura non deve superare i 5 mm a causa delle dimensioni del
filo di saldatura profilato. Si consiglia di utilizzare una fresa a spianare per la fresatura. Questa fresa crea
I'angolo di 90 gradi desiderato in una sola passata, anche nelle cricche piu irregolari.

La fresatura deve iniziare circa 10 mm prima dell'inizio del graffio e deve essere approfondita gradualmente
fino a raggiungere la profondita della scanalatura desiderata all'inizio.

Dopo la fresatura, verificare I'aderenza della fessura risultante al filo di saldatura. Il filo inserito nella
fessura dovrebbe sporgere di circa 1-2 mm dalla superficie. Soddisfare questo requisito garantisce che,
dopo la saldatura, ci sara materiale sufficiente per completare la saldatura.
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Se un filo di saldatura con profilo da 5,7 mm non é sufficiente per realizzare una connessione sicura, &
necessario utilizzare un filo da 7 mm.

| piccoli componenti nascosti, come alloggiamenti per lampade, serbatoi e altre parti con pareti sottili,
possono essere saldati dopo aver pulito la superficie, senza necessita di fresatura preventiva, utilizzando
nastro da 8x2 mm e un ugello per saldatura a nastro ad alta velocita.

PRE-CONNESSIONE

Il processo di saldatura si svolge in due fasi. Innanzitutto, si realizza una pre-giunzione utilizzando un ugello
adatto. Il calore provoca la fusione dei bordi e la connessione iniziale della giunzione. L'ugello della pre-
giunzione viene posizionato sull'ugello di riduzione della saldatrice. La pre-giunzione inizia dopo che la
temperatura, definita con precisione per il materiale in questione, & stata impostata e stabilizzata. L'ugello
deve essere posizionato in modo che il tallone sia a contatto con la linea di giunzione di base, con il tallone
leggermente sollevato. L'aria calda ammorbidisce la plastica e una leggera pressione provoca la fusione dei
bordi della giunzione. Evitare una pressione eccessiva, poiché il materiale e sottile e debole in questa fase.
Durante la pre-giunzione, & possibile correggere lievi disallineamenti delle parti unite, a condizione che
siano posizionate correttamente e fissate saldamente durante il processo di giunzione e raffreddamento.
Pulire l'ugello con una spazzola metallica dopo ogni saldatura. In caso di sporco ostinato, riscaldare I'ugello
alla massima temperatura puo essere d'aiuto.

SALDATURA

L'unione di parti in plastica tramite saldatura & possibile solo utilizzando un filo di saldatura dello stesso
materiale del pezzo da unire. Altri fattori importanti includono temperatura, velocita costante e pressione
uniforme.

Il processo di saldatura a filo inizia con il taglio corretto. L'inizio del filo deve essere smussato per riempire
gradualmente lo spazio preparato. Questo e particolarmente importante quando la saldatura inizia dal
centro del pezzo. Per la saldatura con filo profilato, si utilizza un ugello di saldatura ad alta velocita, che
viene inserito su un ugello di riduzione. Il dispositivo si riscalda alla temperatura impostata in circa 3-4
minuti.

Il filo tagliato viene inserito nell'ugello, lasciando circa 3 mm di sporgenza. |l dispositivo deve essere tenuto
in modo che la parte inferiore dell'ugello sia parallela alla superficie esterna del pezzo da riparare. La punta
del filo sporgente deve puntare oltre il punto di inizio della saldatura, dirigendo cosi I'aria calda verso il
punto di inizio della saldatura.

Una volta che i materiali si sono ammorbiditi, I'ugello deve essere spostato lungo la fessura. Il tallone
dell'ugello deve poggiare uniformemente sul filo, mantenendo una fessura d'aria di circa 3 mm in
corrispondenza del tallone. Premere il filo verso la saldatura con una forza di circa 2 kg. Si consiglia di
completare la saldatura in un'unica passata continua. Una gobba uniforme lungo la saldatura & indice di una
saldatura correttamente completata.

Il filo di saldatura deve essere inizialmente smussato per riempire gradualmente lo spazio vuoto. L'ugello di
saldatura ad alta velocita deve essere tenuto parallelo alla superficie esterna e la pressione deve essere
applicata solo attraverso il filo, non attraverso il dispositivo ad aria calda. Una volta completata la saldatura,
il filo rimanente nella saldatrice deve essere tagliato.
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Non appena il filo si e raffreddato, bisogna tagliarlo di nuovo il pili vicino possibile al materiale di base.
E possibile che durante la saldatura compaiano altre crepe, prima invisibili. Non si tratta di crepe nuove, ma
di crepe derivanti da un impatto precedente. Devono essere riparate e saldate come qualsiasi altra crepa.

SALDATURA A BATTENTE

Questo metodo di saldatura viene utilizzato in aree difficili da raggiungere, dove non & possibile utilizzare
un ugello di saldatura ad alta velocita. Il giunto deve essere preparato secondo le istruzioni sopra
menzionate. |l filo di saldatura viene tenuto perpendicolare alla saldatura.

La plastificazione dei materiali si ottiene mediante un'oscillazione dall'alto verso il basso (non un
movimento circolare) di un flusso d'aria calda. Durante questo processo, si deve applicare una pressione di
circa 2 kg al filo nella direzione della saldatura. Tre parametri sono cruciali: corretta impostazione della
temperatura (affidabile grazie al controllo elettronico della temperatura), velocita di saldatura costante e
pressione uniforme. La velocita di saldatura dipende dallo spessore del pezzo riparato e del filo. Entrambi i
pezzi devono essere allo stato plastico. La pulizia e la successiva lavorazione sono identiche a quelle dei
materiali saldati con ugelli di saldatura ad alta velocita.

ERRORI DI SALDATURA

Pistola di saldatura insufficiente o collegamento difettoso
- Preparazione impropria del sito di saldatura

- Velocita troppo alta o temperatura troppo bassa

- Prova di saldatura di due materiali diversi

- Tecnica di saldatura difettosa

Saldatura irregolare
- Il filo di saldatura & stato tirato fuori
- Pressione non uniforme sul colpo di saldatura

saldatura carbonizzata
- Velocita di saldatura troppo bassa
- Temperatura di saldatura troppo alta

Deformazione

- Il sito di riparazione era surriscaldato

- Le parti erano sotto tensione quando sono state fissate
- Preparazione insufficiente del sito di saldatura



1) Saldatura troppo veloce: la saldatura sporge
troppo dalla superficie. Un'altra possibile causa é una
temperatura troppo bassa.

2) Fori all'inizio e alla fine della saldatura: inizio della
posa del filo troppo tardi e conclusione troppo rapida.

3) Il filo non é stato smussato correttamente: foro
all'inizio della saldatura.

4) Filo tenuto con I'angolazione sbagliata, spazio non
riempito.

5) Temperatura troppo alta, bolle visibili su entrambi i
bordi della saldatura.

INFORMAZIONI AGGIUNTIVE

RICONOSCIMENTO DEL CODICE MATERIALE
Plastica rinforzata con fibra di vetro. Spesso contrassegnata con il simbolo GF.

PVC - cloruro di polivinile PE - polietilene

PP/PP -EPDM - polipropilene modificato con gomma etilene-propilene
PA - poliammide

PC - policarbonato

ABS - acrilonitrile-butadiene-stirene

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - policarbonato - poliestere termoplastico
ABS/PC/ALPHA - Polimero Honda

Un saldatore esperto di materie plastiche pud identificare la classe del materiale in base alla durezza della
superficie esterna. Se il componente non ha un codice, puo essere identificato tramite un test di
inflammabilita. Per farlo, accendere un piccolo pezzo del materiale da saldare con un fiammifero e
osservare la fiamma e I'odore del materiale.

Con cloruro di polivinile - fumo nero e odore pungente

Con polietilene - non produce fumo, quando brucia il materiale gocciola come una candela e ha un odore di
cera. Con poliammide - non produce fumo, si allunga come un filo, ha un odore di corno bruciato.

Nel caso del policarbonato: fumo giallastro e fuligginoso, odore dolciastro. Nel caso dell'ABS: fumo nero,
frammenti di fuliggine, odore dolciastro.
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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE

FH GEKO Kietlin, via Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
dichiara sotto la piena responsabilita che:

Macchina per la saldatura della plastica
Tipo: G81036, Modello: 915A

soddisfa i requisiti delle direttive del Parlamento europeo e del Consiglio:

2004/108/CE del 15 dicembre 2004 concernente il ravvicinamento delle legislazioni degli Stati
membri relative alla compatibilita elettromagnetica,

Direttiva 2006/95/CE del 12 dicembre 2006 concernente il ravvicinamento delle legislazioni
degli Stati membri relative al materiale elettrico destinato ad essere adoperato entro taluni
limiti di tensione
e norme EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,

EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
e identico all'esemplare oggetto del certificato di valutazione
Tipo CE n. EC.1282.0D130724.HAE1754 del 07.2013.
rilasciato da Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Italia
Tel: +39 059 766306
Numero di identificazione dell'organismo notificato: 1282

La presente dichiarazione di conformita CE perde la sua validita se il prodotto viene modificato o ricostruito
senza il consenso del produttore.

Le seguenti persone sono responsabili della preparazione e dell'archiviazione della documentazione

tecnica:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, via Spacerowa 3, 97-500 Radomsko

Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Kietlin, 09/06/2016
Cognome, nome e posizione della persona autorizzata

Luogo e data di emissione
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GEBRUIKSAANWIUZING

Kunststof lasmachine
Type: G81036, Model: 915A

Vertaling van de originele instructies
NL - NEDERLANDSE VERSIE

Gefabriceerd voor
FH GEKO

Kietlin, Spacerowa Street 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Lees deze handleiding zorgvuldig door voor het eerste gebruik. Het is de
verantwoordelijkheid van de gebruiker om alle instructies te lezen die nodig zijn voor
veilig gebruik en bediening, en om de risico's te begrijpen die zich tijdens het gebruik

kunnen voordoen.

~@00®@ (¢

A




{EEKO

AANDACHT!!!

Omdat wij onze producten voortdurend verbeteren, zijn de foto's en
tekeningen in de handleiding uitsluitend ter illustratie. Deze kunnen
afwijken van het gekochte product.

Deze verschillen kunnen geen basis vormen voor een klacht.
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TECHNISCHE GEGEVENS

- spanning: 230V

- vermogen: 1080W

- frequentie: 50/60Hz

- temperatuur oC: van 20 tot 550 (soepele aanpassing in 9 stappen)
- luchtstroom: max. 10 m3/u

- geluidsniveau dB 65

- afmetingen: 130x350mm, handvat (diameter) 65mm

- lengte netsnoer: 1,75 m

- gewicht: 0,8 kg 3m
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SOLLICITATIE

Met een kunststoflasapparaat kunt u scheuren, krassen, buigingen en zelfs kunststofonvolkomenheden
repareren. Als u de aanbevolen las- en verfprocedures volgt, zal de reparatie volledig vlekkeloos verlopen.
De in deze handleiding beschreven regeneratiemethode is economisch verantwoord en kan in sommige
gevallen ook de reparatietijd verkorten. Het volgen van de juiste volgorde van handelingen garandeert een
correcte reparatie.

Kunststof onderdelen kunnen zowel aan de voor- als achterkant worden gelast, afhankelijk van de
toegankelijkheid. Om de oorspronkelijke sterkte te herstellen, kunnen ook verstevigingslassen aan de
achterkant worden aangebracht. Als de beschadigde plek zich in de buurt van een bescherm- of sierstrip
bevindt, moet deze worden verwijderd voor betere toegang.

VOORBEREIDING VAN HET BUITENOPPERVLAK

Decoratieve strips worden meestal met lijm bevestigd, die bij verhitting zacht wordt en de hechting
verbreekt. Pogingen om de laag koud te verwijderen, kunnen schade veroorzaken. De hete lucht bereikt
een temperatuur van 20 tot 600 graden Celsius, die elektronisch traploos wordt geregeld. De
temperatuurschaal op het apparaat geeft de temperatuur aan die bij een bepaalde potentiometerstand
wordt bereikt. Om de strip te verwijderen, kunt u een heteluchtapparaat zonder mondstuk gebruiken, met
een temperatuur die is ingesteld op ongeveer 300 graden Celsius.

De lijm wordt zacht gemaakt door het apparaat met een pendelbeweging langs de sierstrip te bewegen. Dit
zorgt voor een gelijkmatige verwarming van de lijm. De pendelbeweging voorkomt lokale oververhitting en
beschadiging van de strip. Zodra de lijm voldoende elastisch is, kan de strip na de reparatie eenvoudig
worden verwijderd en hergebruikt.

Om te voorkomen dat de scheur zich verder verspreidt, moet aan het uiteinde een gat worden geboord
met een boor met een diameter van maximaal 3 mm.

HET OPVULLEN VAN GATEN

Om de opening te vullen, kunt u een passend gevormd stuk identiek materiaal gebruiken van een ander,
niet langer nodig onderdeel. Frees een V-lasgleuf van 90° langs de scheur. Verwijder vervolgens met een
schraper de verf aan beide zijden van de scheur over een afstand van 10-15 mm. Als de gerepareerde
onderdelen door een impact vervormd zijn, kunnen ze in hun oorspronkelijke vorm worden hersteld door
ze te verhitten tot ongeveer 200 °C. Eventuele vastgelopen onderdelen kunnen met een schroevendraaier
worden verwijderd.

De punt van een 90 graden V-las moet zich op een diepte van 2/3-3/4 van de materiaaldikte bevinden. De
spleetbreedte mag niet groter zijn dan 5 mm vanwege de afmetingen van de geprofileerde lasdraad. Wij
adviseren om een vlakfrees te gebruiken voor het frezen. Deze frees creéert in één keer de gewenste hoek
van 90 graden, zelfs in de meest onregelmatig verlopende scheuren.

Het frezen dient ongeveer 10 mm véér het begin van de kras te beginnen en geleidelijk aan dieper te
worden, totdat de gewenste groefdiepte aan het begin is bereikt.

Controleer na het frezen de pasvorm van de ontstane spleet met de lasdraad. De draad die in de spleet
wordt geplaatst, moet ongeveer 1-2 mm boven het oppervlak uitsteken. Door aan deze eis te voldoen, is er
na het lassen voldoende materiaal beschikbaar om de las af te werken.
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Als een lasdraad met een profiel van 5,7 mm niet voldoende is om een veilige verbinding te maken, dient
een draad met een profiel van 7 mm te worden gebruikt.

Kleine verborgen componenten zoals lampbehuizingen, tanks en andere dunwandige onderdelen kunnen
na het reinigen van het oppervlak zonder voorafgaand frezen worden gelast met behulp van tape van
8x2mm en een hogesnelheidstapelasmondstuk.

VOORAF AANSLUITEN

Het lasproces bestaat uit twee fasen. Eerst wordt een voorverbinding gemaakt met behulp van een geschikt
mondstuk. De hitte zorgt ervoor dat de randen smelten en de verbinding voor het eerst hecht. Het
voorverbindingsmondstuk wordt op het reductiemondstuk van de lasmachine geplaatst. De voorverbinding
begint nadat de temperatuur, nauwkeurig gedefinieerd voor het betreffende materiaal, is ingesteld en
gestabiliseerd. Het mondstuk moet zo worden geplaatst dat de hiel van het mondstuk in contact staat met
de basisverbindingslijn, met de hiel iets verhoogd. De hete lucht verzacht het kunststof en lichte druk zorgt
ervoor dat de verbindingsranden aan elkaar smelten. Vermijd overmatige druk, aangezien het materiaal in
deze fase dun en zwak is. Tijdens de voorverbinding kunnen kleine afwijkingen in de uitlijning van de
verbonden delen worden gecorrigeerd, mits ze correct zijn gepositioneerd en stevig zijn bevestigd tijdens
het verbindings- en afkoelingsproces. Reinig het mondstuk na elke las met een staalborstel. Bij hardnekkige
vervuiling helpt het om het mondstuk tot de maximale temperatuur te verwarmen.

LASSEN

Het verbinden van kunststof onderdelen door middel van lassen is alleen mogelijk met een lasdraad van
hetzelfde materiaal als het te verbinden materiaal. Andere belangrijke factoren zijn temperatuur, constante
snelheid en gelijkmatige druk.

Het draadlasproces begint met het correct afsnijden. Het begin van de draad moet worden afgeschuind om
de voorbereide opening geleidelijk op te vullen. Dit is vooral belangrijk wanneer er vanuit het midden van
het onderdeel wordt gelast. Voor het lassen met een profieldraad wordt een hogesnelheidslasmondstuk
gebruikt, dat op een reductiemondstuk wordt geschoven. Het apparaat warmt in ongeveer 3-4 minuten op
tot de ingestelde temperatuur.

De afgeknipte draad wordt in het mondstuk gestoken, waarbij er ongeveer 3 mm uitsteekt. Houd het
apparaat zo dat de onderkant van het mondstuk parallel is aan de buitenkant van het te repareren
onderdeel. De punt van de uitstekende draad moet voorbij het beginpunt van de las wijzen, zodat de hete
lucht naar het beginpunt van de las wordt geleid.

Zodra de materialen zacht zijn geworden, moet het mondstuk langs de opening worden bewogen. De hiel
van het mondstuk moet gelijkmatig op de draad rusten, met een luchtspleet van ongeveer 3 mm bij de hiel.
Druk de draad met een kracht van ongeveer 2 kg naar de las toe. Het wordt aanbevolen om de las in één
doorlopende beweging te voltooien. Een gelijkmatige lasbocht langs de las is een indicatie voor een goed
voltooide las.

De lasdraad moet worden afgeschuind om de opening geleidelijk te vullen. Het hogesnelheidslasmondstuk
moet parallel aan het buitenopperviak worden gehouden en er mag alleen druk worden uitgeoefend via de
draad, niet via het heteluchtapparaat. Wanneer de las is voltooid, moet de resterende draad in het
lasapparaat worden afgeknipt.
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Zodra de draad is afgekoeld, moet deze opnieuw worden afgesneden, zo dicht mogelijk bij het
basismateriaal.

Het is mogelijk dat er tijdens het lassen andere, voorheen onzichtbare scheuren ontstaan. Dit zijn geen
nieuwe scheuren; ze zijn het gevolg van een eerdere impact. Ze moeten, net als elke andere scheur,
gerepareerd en gelast worden.

SWING LASSEN

Deze lasmethode wordt gebruikt op moeilijk bereikbare plaatsen waar het gebruik van een
hogesnelheidslasmondstuk niet mogelijk is. De verbinding moet worden voorbereid volgens de eerder
genoemde instructies. De lasdraad wordt loodrecht op de las gehouden.

Het plastificeren van materialen wordt bereikt door een top-down oscillatie (geen cirkelvormige beweging)
van een heteluchtstroom. Tijdens dit proces moet er ongeveer 2 kg druk op de draad worden uitgeoefend
in de richting van de las. Drie parameters zijn hierbij cruciaal: een correcte temperatuurinstelling
(betrouwbaar dankzij elektronische temperatuurregeling), een constante lassnelheid en een gelijkmatige
druk. De lassnelheid is afhankelijk van de dikte van het gerepareerde onderdeel en de draad. Beide
onderdelen moeten zich in een plastische toestand bevinden. Reiniging en verdere verwerking zijn identiek
aan die voor materialen die met hogesnelheidslasmondstukken worden gelast.

LASFOUTEN

Onvoldoende laspistool of slechte verbinding

- Onjuiste voorbereiding van de laslocatie

- Te hoge snelheid of te lage temperatuur

- Test van het lassen van twee verschillende materialen
- Foutieve lastechniek

Ongelijke las
- De lasdraad is eruit getrokken
- Ongelijke druk op het lasschot

Verkoolde las
- Lassnelheid te laag
- Lastemperatuur te hoog

Kromtrekken

- De reparatieplek was oververhit

- De onderdelen stonden onder spanning toen ze werden vastgemaakt
- Onvoldoende voorbereiding van de laslocatie



1) Te snel lassen, de las steekt te ver boven het
opperviak uit. Een andere mogelijke oorzaak is een te
lage temperatuur.

2) Gaten aan het begin en einde van het lassen: te
laat beginnen met het leggen van de draad en te snel
klaar zijn.

3) De draad was niet goed afgeschuind - gat aan het

begin van de las.

4) Draad in de verkeerde hoek gehouden, opening
niet gevuld.

5) Temperatuur te hoog, er zijn bellen zichtbaar aan
beide kanten van de las.

AANVULLENDE INFORMATIE

HERKENNING VAN MATERIAALCODE
Glasvezelversterkte kunststoffen. Vaak voorzien van het GF-symbool.

PVC - polyvinylchloride PE - polyethyleen

PP/PP-EPDM - polypropyleen gemodificeerd met etheen-propeenrubber
PA - polyamide

PC - polycarbonaat

ABS - acrylonitril-butadieen-styreen

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - polycarbonaat - thermoplastisch polyester
ABS/PC/ALPHA - Honda polymeer

Een ervaren kunststoflasser kan de materiaalklasse bepalen aan de hand van de hardheid van het
buitenopperviak. Als het onderdeel geen code heeft, kan het worden geidentificeerd door een
brandbaarheidstest. Steek hiervoor een klein stukje van het te lassen materiaal aan met een lucifer en
observeer de vlam en de geur van het materiaal.

Met polyvinylchloride - zwarte rook en een scherpe geur

Bij polyethyleen - geen rook, bij verbranding druipt het materiaal als een kaars en heeft het een wasgeur.
Bij polyamide - geen rook, het rekt als draden en heeft een geur van verbrand hoorn.

Bij polycarbonaat: gelige, roetachtige rook, zoetige geur. Bij ABS: zwarte rook, roetdeeltjes, zoetige geur.
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EG-VERKLARING VAN CONFORMITEIT

FH GEKO Kietlin, Spacerowa-straat 3, 97-500 Radomsko
verklaart onder volledige verantwoordelijkheid dat:

Kunststof lasmachine
Type: G81036, Model: 915A

voldoet aan de eisen van de richtlijnen van het Europees Parlement en de Raad:

2004/108/EG van 15 december 2004 betreffende de onderlinge aanpassing van de
wetgevingen van de lidstaten inzake elektromagnetische compatibiliteit,
2006/95/EG van 12 december 2006 betreffende de harmonisatie van de wetgevingen van de
lidstaten inzake elektrisch materiaal bestemd voor gebruik binnen bepaalde spanningsgrenzen
en normen EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
is identiek aan het exemplaar dat het onderwerp is van het beoordelingscertificaat
EG-type nr. EC.1282.0D130724.HAE1754 van 07.2013.
uitgegeven door Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Italié
Tel: +39 059 766306
Aangemelde instantie identificatienummer: 1282

Deze EG-conformiteitsverklaring verliest haar geldigheid indien het product zonder toestemming van de
fabrikant wordt gewijzigd of omgebouwd.

De volgende personen zijn verantwoordelijk voor het voorbereiden en bewaren van technische

documentatie:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa-straat 3, 97-500 Radomsko

Kietlin, 09/06/2016 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Plaats en datum van uitgifte Achternaam, voornaam en functie van de gemachtigde persoon
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EFXEIPIAIO OAHTIQN

Mnxavn cuyk0AAnon¢ rAaotikwv
Tunog: G81036, MovtéAo: 915A

A

Metddpaon Twv MPWIOTUTIWV 08NYLWV
GR - EAAHNIKH EKAOZH

Kataokevaletal yia
FH GEKO

KiétAwv, 0606 Spacerowa 3
97-500 Pavtouoko
www.geko.pl

Mpwv ano tnv npwtn xpnon, S1aBacts MPOCEKTIKA AUTO To yXeLpibio. Eival euduvn
ToU Xprotn va SLaBacel OAs¢ Tig 08nyisg mou gival anapaitnTes yia TNV aoEain
Xpnon kat Asttovpyia, Kadwe Kol va. KATAVONOEL TUXOV KIVEUVOUG ToU eVOEXETAL val
TIPOKUYOUV Katd TN XpHon.

~@00®@ (¢
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NMPOZOXH!!!

NOyw tN¢ oUVEXOUG¢ BeATiwong Tou mMPoiovTog, oL pwWToypaWiss Kal
Ta ox€dLla mou neptAauBavovral oto eyxepiblo sival uovo yia
eneénNynUATIKOUG OKOTTOUG Kall EVOEXETAL VA SLOLPEPOUV ATTO TO

OYOPOACUEVO TPOIOV.
AUTEC oL SLapopéc dev uropouv va aroteAéoouv Baon yla
Katayyelia.
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TEXNIKA AEAOMENA

- taion: 230V

- toyug: 1080W

- ouyvotnta: 50/60Hz

- Oepuokpacia oC: ano 20 Ewg 550 (opaAn puSuion 9 Bnudtwv)
- pon aépa: ugytoro 10 m3/h

- eninebo YopUBou dB 65

- Slaotaoelg: 130x350mm, AaBn (Siapetpog) 65mm

- unko¢ kaAwédiov tpowodoaoiac: 1,75 u.

- Bapog: 0,8 kiAd 3 uétpa



127

{SEKO

EQAPMOIH

XPNOLUOTIOLWVTAG UL UNXOVH CUYKOAANONG TAQOTLKWY, UTOPEITE VAl EMLOKEVUACETE PWYHEG, YPATOOUVLEC,
KOUTTUAEG, aKOUN Kol TMAQOTIKEG OTEAELEC. AV aKOAOUBNOETE TIC CUVIOTWHEVEG Sladikaoieg ouykOAANoNG
Kal Badnc, n emokeun Ba eivat evieAdwg aoyn.

H néBodog avay£Evvnong ou MopoUCLALETAL OE QUTO TO EYXELPLSLO €lval olkovouLKA SikaloAoynuévn Kal,
O€ OPLOMEVEC TIEPUTTWOELG, UTTOPEL ETONG VA PLELWOEL TOV XPOVO EMLOKEUNG. H Tripnon tng akoAoubiag twv
gpyaoclwv dtaopailel Tnv opON eMIOKEUN.

Ta TAQOTIKA HUEPN HUMOPOUV va OUYKOAANBoUV €ite amd UMPOOTA &€ite oMo Tiow, avaAoyo WE TV
npooBacipotnta. Mo va amokatootabel n apxlki avroxr, UopoUlV £miong va epapUoOTOUV EVIOXUTIKEG
OUYKOAAAOELS OTO Tilow MEPOG. EAv n KoteoTtpapupévn meplox PPLOKETAL KOVIA OE TPOOTATEUTIKN N
SlakoopntikA Tawia, n tawia 6a npémnet va adalpebel yia kaAUtepn pocPaocn.

NMPOETOIMAZIA EZQTEPIKHZX EMTIMDANEIAZ

OL SlakoopunTikeEG Awpideg ouvnBwg otepewvovtal pe KOMa, n omoia palakwvel otav Bepuaivetal kot
XoAapwveL Tn ocuvbeon. H mpoomndBela adaipeong Tou otpwpatog v Puxpw Unopel va mpokaA£oel {nuLd.
O leotog agpag dptdavel o Beppokpacio anod 20 éwg 600 Babuoug Keholou, n omoia eAEyXETAL NAEKTPOVIKA
amneploplota. H kKAipaka Beppokpooiag otn cuokeur UMOSEIKVUEL T BEPUOKPACIA TIOU EMITUYXAVETAL OF
ula dedopévn B€on motevolopetpou. Mo vo adalpéoete T Awpida, pmopeite va XpNOLLOTIOLNOETE HLa
cuokeun Beppol aépa xwpi¢ akpodlaolo, pe tn Bepupokpacia pubuiopévn oe mepimou 300 Babuoug
Keholou.

H kOAMa HoAQKWVEL AELTOUPYWVTOC TN CUCKEUN HE Klvnon eKKPEPOUC KOTA HAKOC TNG SLAKOOMNTIKAG
tawiag. Auto eéaodalilel opolopopdn Bpuavon g KOANAG. H Kivnon Tou eKKPEROUG OUITOTPEMEL TNV
TOTILKN UTEPBEpavaN Kal TN {NULA otnv Tawic. MOALC n KOANO YIVEL EMAPKWG EVKAUTTTN, N Tavio pmopel
gukoha va adotpebei kat va emavaypnolpomnolnBel petd tnv oAoKANPWON TNG EMLOKEUNG.

Mo va anodeuybel n mepaltépw EAMAWON TNG PWYHNG, Ba TPEMEL VO AVOLEETE LA TPUTIAL OTO AKPO ME EVa
TPUTIAVL LE SLAUETPO OXL HeyaAutepn amd 3 mm.

2YMIIAHPQNONTAZ KENA

Mo vo yeUloeTe TO KEVO, UMOPELTE v XPNOLUOTIOLNOETE £va KATOAANAQ SLapOpOWUEVO KOMUATL amo
TIAVOLOLOTUTIO UALKO amd éva dAAo, Un amopaitnto mAéov e€aptnua. Mo oxlopr ocuykoAAnong 90° oe
oxnua V Ba mpénel va ¢pelaploTel KOTA UNKOG TNG PWYHUAG. ZTN CUVEXELA, XPNOLUOTIOLWVTAS ULa EVoTpa,
odalpéote TO XpWHO Kol amod TIC SUo TALUPEG TNG PWYMNG Kotd 10-15 mm. EdQv ta €MIOKEUACUEV
gfaptiuota mapapopdwbolv Adyw Kpouoncg, UmopoUvV va amokatactabolv OTo apXKO TOUC oxXAua
Beppuaivovtag ta otoug 200°C mepimou. Tuxov eUmAoKEG Umopolv va adoatpeBoulv pe éva katoafidtL.

H dkpn plag cuykdAAnong V 90 polpwv Ba mpénel va Bpioketal os Babog 2/3-3/4 tou mdayoug Tou UALKOU.
To mAAtog Tou Kevol Sev Tpemel va umepPaivel ta 5 mm Adyw Twv SLaoTAcEWV Tou PodiA cUPUATOG
OUYKOA\NONG. ZuvioToUuEe TN XpHon ¢plog pe peTwrikn emidpavela yia to dpeldplopa. Autn n dpela
dnuoupyel tnv emBupnt ywvio 90 polpwv pe éva pOVO TMEPACUN, AKOUN KOL OTIC TILO QKOVOVLIOTEG
PWYHEG.

H dpelaplopa Ba mpemel va Eekwva mepimou 10 mm mpv anod tnv €vapén Tou ypatoouviopatog Kol va
euPablveTal oTadlokd wote va eriteuyBel to mpoPAendpevo Babog auldkwaong otnv apxn.

Metd to ppelaplopa, eAEYETE TNV edaployr TOU TPOKUTITOVTOC KEVOU OTO CUpPUO UYKOAAnonc. To cupua
TIOU TOTOBETEITAL OTO KEVO TIPEMEL va TTPoeEEXEL Mepimou 1-2 mm mavw amo tnv emipavela. H ekmAnpwaon
QUTAG TNG amnaitnong Stacdalilel OTL LETA TN CUYKOAANON Ba UTIAPYXEL EMAPKECG UALKO yLa TNV OAOKANpwaon
NG cUYKOAANGONC.
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Eav éva oupua cuykOAAnong mpodiA 5,7 mm dev emapkel yia tnv acpaAr cuvdeon, Ba mpénel va
xpnotpomnotnBei éva cupua 7 mm.

Mikpd kpudd efoptiparta, Onmwe mepPARuata Aopntipwy, Sefapeveég Kol GAAQ AEMTA TOlXWUOTAQ,
UTTOpOUV VOl GUYKOAANBoUV UeTd Tov KaBoplopd tng emipavelag Xwpic mponyouuevn emnefepyacia pe
dpelaplopa, XpNOLLOTIOLWVTAG TaLvia 8x2 mm Kol akpodUaolo cuykoAAnong tawiag uPnAng taxvTnTag.

NPO-3YNAEZH

H Sladikaoia ouykOAAnong ekteleital os dUo otadla. ApXLKA, yivETaAL Hla TPO-cUVEECT XPNOLLOTIOLWVTAG
€va KatdMnAo akpoduolo. H Bepuodtnta mpokaAel Thv THEN TWV AKPWVY KOL TNV OpPXLK cuvdeon TG
ouvdeong. To akpodUoLlo mpo-cuvdeonc Tomobeteital oto akpodUOLo Pelwong TG UNxavng cuykoAAnonc.
H mpo-cuvéeon fekwva adou pubuiotel kat otabepomolndeil n Bepuokpacio, n omoia £xeL oplotel pe
okpipfela yia to 6ebouévo UALKOG. To akpodlolo Tpemel va tomoBetnBel €tol wote n ¢tépva ToU
okpoduaoiou va Epxetal oe emadr He TN yPAUUN Baong tng cuvdeong, He TN dtépva eAadpws avuwpevn.
O Teot6¢ a£pag HOAOKWVEL TO TIAACTIKO Kol N gladpld mieon mpokalel tn oclvInén Twv AKPWV TNG
ouvdeong. Amoduyete TNV UTEPBOALKN Ttleon, KABWCE TO UAKO gival Aemtd Kat adUVOpo o€ aUTO To oTAdLo.
Kata tn ddpkela tng mpo-cuvdeaong, umopel va SlopBwOel pa pikpr Kok eVBUYPAUULON TWV EVWUEVWY
HEPWV, UTIO TNV TpoUmoBeon OTL eival cwotd TOMOBETNUEVA KOL OTEPEWHEVA PE OOPAAELA KATA TN
Stapkela tng Stadikaociag ouvdeanc kat Puéng. Kabapiote to akpodUOoLo HE Ulo CUPUATIVN BoupToa HETA
amo KAaBe ouykOAANGon. e TEPLMTWON £mipovng HOAuvong, n B€puavon tou akpoducoiou otn PEYLOTN
Bepuokpacia Oa BonbroeL.

2YTKOAAHZH

H ouykOAAnon MAQOTIKWY €£0PTNUATWY HECW OUYKOAANONG €lval duvath HOVO HE CUPUO GUYKOAANONG
KOTALOKEUOOMEVO aTtO TO (610 UAIKO e QUTO TTOU TIPOKELTAL VA 6UYKOAANBel. AANOL GNUAVTIKOL TOPAYOVTEC
niepthappavouv tn Bepuokpacia, Tn otabepn TaXUTNTO KOL TNV OpOoLOpopdN Tison.

H Sladkaoio ouykOAANong ocUPUATOC EEKLVA e TNV KATAAANAN KOTtH Tou. H apxf Tou cUPOTOC TIPETEL va
AofotounBel yla va yepiosl otaSlakd To MPOETOLUACHEVO KEVO. AUTO eival LSLAITEPO ONUAVTIKO OTav N
OUYKOAM\NoN €ekvd amd To KEVTPO Tou £€apTNUOTOG. MNa cuykOAAnGn pe olpua mpodil, xpnolpomnoleitot
£va akpoduaolo cuykoAnong uvPnAng taxvtntag, to omolo tomoBeteital os éva akpoduolo peiwong. H
ocuokeun Beppaivetal otnv kaboplopévn Bepuokpacia os mepinmou 3-4 Asmrad.

To KOUUEVO cUpUa ELOAYETAL 0TO aKkpodUalo, adrvovtag repimou 3 mm mpoefoxnG. H CUCKEUN TIPEMEL va
CUYKPOTELTAL £T0L WOTE N KATW MAEUPA TOU akpoduaiou va eival mapdAAnAn He Thv e€WTEPLKN MIPAVELR
TOU €€aPTNUATOC TIOU eMLOKEVALeTAL H AKpn TOU TPoefEXOVTOG oUPUATOC TIPETEL Vo SelXVEL TEpA Ao TO
onueio €vapéng tng ouykOAAnong, kateuBuvovtag £tol Tov (e0TO agpa TMPoG To onuelo évapéng tng
OUYKOAANONG.

MOALG paAaKwWOoouV Ta UALKQ, TO akpodUuolo Ba mpémel va pPetaklvnBel katd prikog Tou kevou. H ¢ptépva
Tou akpoduaciou Ba MPEMEL Vo AKOUUTIA OUOLOopda 0To cUpHA, dlatnpwvtag mapdAAnia éva Kevo agpa
nepimou 3 mm otn ¢tépva. MEOTE TO cUPUA TIPOG TN CUYKOAANGON He duvapn mepimou 2 kg. Tuviotdtal n
OAOKANPWGN TNG CUYKOAANONG O€ €val OUVEXEG EPACUO. MLt OpOLOpoPdN KOUTUAN GUYKOAANONG Katd
UKOG TNG OUYKOAANONG amoteAel EVOELEn ULoG owoTA OAOKANPWHEVNG CUYKOAANGNC.

To cUppo cuykOAANnong mpenel vo AofotounBel yla va yepiosl otadlakd to Kevo opXlkd. To akpoduaclo
oUYKOAANong uPnAng TaxUTNTAG IPEMEL VAL KPATLETAL TIApAAAnAa e TNV e€wteptkn embAveLa KaL N Tiieon
TPETEL VO AOKELTAL LOVO HECW TOU CUPUATOG, OXL LECW TNG OUOKEUNC Bepuol agpa. Otav oAokAnpwbel n
OUYKOAANGH, TO UTTOAOLTTO GUPHO OTN KUNXAV CUYKOAANGNG TIPETIEL VAL KOTIEL.
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MOALC KpUWOEL TO oUPUQ, Ba TIpEMEL va KoTel Eava 600 To SUVATOV TILO KOVTA 0TO UALKO Baonc.

Eival mBavo va gpudaviotolv Kal AAAEC, TIPONYOUEVWE AOPOTEC PWYLEG KOTA TN oUYKOAANGN. Autég Sev
elval véeg pwypéc. MpokUmTouv amd TponyolUevn Tipookpoucn. MPEMEL va EMIOKEUVOOTOUV Kol va
oUYKOAANBoUV 6w omoladnmote AAAN pwWYHN.

2YTKOAAHZH ME TANANTQZH

Aut n HéBodog ouykOAANONG XPNOLUOTIOLE(TAL 08 SUOTIPOCITEG TIEPLOXEG OTIOU N Xpron akpoduoiou
ouykOAAnong uPnAng taxvtntag Sev eival duvatr. H oUvdeon TMPEMEL VA TPOETOWOOTEL CUUPWVA LE TIG
npoavadepbeioec 0dnyieg. To cUpUa CUYKOAANONG CUYKPATELTOL KABETO 0T CUYKOAANON.

H mAaotikomoinon Twv UALKWVY ETITUYXAVETOL UE ML TOAAVIWON amd MAVW TPOC TO KATW (OXL KUKALKN
Kivnon) evog pevpatog Beppol agpa. Kata tn Stdpkela autng tng Stadikaociog, Ba mpémel va aokeital
niieon mepinou 2 kg oto oUppa mpog tnv KatelBuvon TNG CUYKOAANONG. TPELG TTAPAUETPOL Eival KPIOLUEC
e6w: n owotr puBULon Bepuokpaciag (aflomiotn Xdpn oTov NAEKTPOVIKO €Aeyxo Oepuokpaciag), n
otaBepn TaxUTNTA CUYKOAANONG Kol n opolopopdn mieon. H tayxutnta cuykOoAAnong s€optdtal amnod to
TIAXOC TOU ETMIOKEVOOHUEVOU €EQPTAUATOC Kal Tou cUppatoc. Kal ta SUo pépn mMpEneL va Bpilokovral og
TAQOTLKA Katdotaon. O KaBaplopdg Kal n MepALTEPpW eMefepyaoia Elvol TAVOUOLOTUTIEG LIE EKELVEG yLa T
UALKQA TToU cuykoAAouvtal pe akpodUoLa CUYKOAANGNG UYPNANG TaXUTNTAG.

ZPANMATA XYTKOANNHZHZ

AVenapkég moTtoAL ouykoAAnong 1 kakn ouvéeon
- AKQTAAANAN TIPOETOLLACILO TOU XWPOU GUYKOAANONG

- NoAU vPNnAn TovTNTA 1 TIOAU YounAn Beppokpacia

- Aok ouykOAANong 8U0 SLaPOPETIKWY UALKWV

- AavBaopEVn TEXVIKN GUYKOAANONG

Avouoloupoppn ocuykoAAnon
- To ocUppa CUYKOAANONG TPAPBAXTNKE EEW
- Avopolopopdn mieon oto BAnpa cuykOAANnong

Kauévn ouykoAAnaon
- H toyutnta ouykoAAnong eivatl moAu xaunAn
- H Beppokpacia cuykoAAnong sivatl moAl udnAn

2tpéBAwon

- To onpeio entokeung umepOepudvOnke

- Ta e€aptrpata NTav und TAoN KATA TN oTEPEWON

- AVEMOPKN G TTPOETOLUAGI0 TOU XWPOU CUYKOAANGNG



1) H ouykoAAnaon oAU ypnyopa, n cuykoAAnon
npoeéExeL TOAU mavw oo tnv entpavela. Mia aAin
mdavy attia givat n oA yaunAn Sepuokpaoio.

2) «Onéc otnv apyn kot oTo TEAOC TNG CUYKOAANGNG» -
apyortopnuevn evapén tne torodETnong Tou
oUpLATOC KAl TTOAU ypriyopn oAokAnpwaon.

3) To oupua bev ntav owota Aofotounuévo - tpuna

oTnVv apxn tTh¢ oUYKOAANong.

4) To oupua ovykpateital o Aadog ywvia, To KEVO
Sev yeuileL.

5) H 9epuokpaoia eivat moAv vpnAn, ot puoaldidec
elvat opatec kat oti¢ SU0 AKPEC TNG aUYkoAAnong.

NPOZOETEZ NAHPO®OPIEZ

ANATINQPIZH KQAIKOY YAIKOY
MAQOTIKA EVIOXUHEVA E UAAOVAATO. ZUXVA ONEWWVOVTAL e To oUPBoAo GF.

PVC - moAuBwvuloxAwpiblo PE - moAuatBuAévio

PP/PP -EPDM - MOAUTIPOTIUA£EVLO TPOTIOTIOLNEVO HE KAOUTOOUK 0lBUAeviou-TtpoTtuAEviou
PA - moAvopibio

PC - moAuavOpakiko

ABS - akpuAovitpiAlo-BouTtadiévio-oTupdALo

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - moAuavOpakikd - BpomAAOTIKO TOAUECTEPQL

ABS/PC/ALPHA - MoAupepég Honda

‘Evag EUMELPOC CUYKOAANTAG MAQOTLIKWY UIMOPEL va avayvwpiloel TRV Katnyopia UALKOU amo tn okAnpotnta
™¢ eéwteplkng emudpavelag. Eav to efdptnua dev €xel KWOLKO, UMOPEL va avayvwplotel pe SoKLun
gudAektotnTOoC. MO va TO KAVETE QAUTO, AVAPTE £va ULIKPO KOHUUATL TOU UALKOU TIOU TIPOKELTAL Va
OUYKOAANOEL pe €va OTiPTO KL TapATNPROTE TN GAGYQ KoL TN LUPWSLA TOU UALKOU.

Me moAuBvuloxAwpidLlo - HoUpog KATVOGS KAl EVTovh ooun

Me moAuatBUAEVLIO - XWPLG Kamvo, Katd tnv Kalon To UALKO otalel oav Kepl Kol €Xel HUPpWSLA keplol. Me
TIOAU LSO - XWPIC KATVO, TEVTWVETOL 0aV KAWOTEC, £XEL LUPWOLA KAUEVOU KEPATOG.

Ytnv mepintwon moAuavepaKkLlkou - KITPVWITO, KArvoc He yelon at®dAng, YAUKLA pupwdid. Itnv nepintwon
ABS - LaUPOG KATVOG, KOUUATLA alBAGANG, YAUKLA LUpWALA.
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AHAQZH ZYMMOP®QZHZ EK

FH GEKO Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko
dnAwvel e mAnpn gubuvn ot

Mnxavn cuykO0AAnon¢ mAaotikwv
Turtog: G81036, MovtéAo: 915A

TIANPOL TLG ATIALTAOELG TwV 08NYLWV Tou Eupwnaikol KowvoPouAiou Kat tou upBouliou:

2004/108/EK tng 15n¢ AskepBpiou 2004 yLa TNV TPOCEYYLON TWV VOUOBECLWY TWV KPATWY
HUEAWV OXETLKA LE TNV NAEKTPOUAYVNTLKA cuppfatotnTa,
2006/95/EK tn¢ 12n¢ AskepPpiou 2006 yia TRV EVOPUOVION TWV VOUOBECLWY TWV KPATWY
HUEAWV OXETLKA UE TO NAEKTPOAOYLKO UALKO TTOU TIPOOPLIETAL yLa XPriON EVTIOG OPLOUEVWV Opilwv
Taong
kot tpotumta EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
glval TtavopoLoTuTto e To Selypa moU amoTeAEl AVTLIKELPIEVO TOU TILOTOTOLNTIKOU afloAdynong
AplBuog tumou EK EC.1282.0D130724.HAE1754 tng 07.2013.
miou ek&060nke amnod tnv Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, ItaAia
TnA.: +39 059 766306
Ap1Oudg Avayvwplong Kowvorotnpuévou Opyaviopou: 1282

H napovoa AnAwon Zuppopdwong EK mavel va LloxUeL eAv TO TPOIOV TPOTOTOLNBEL 1] AVAKATOOKEUAOTEL
XWPLG TN CLUYKATABEGDT TOU KATAOKEUAOTH.

Ta oak6louBa atopa sival umevBuva ylad TRV TPOETOMACIA KOL TRV OMOONAKEUON TNG TEXVLKAG

TeEKuNpiwong:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko

Kiéthw, 09/06/2016 rkpéykopl KoBaAtoik, M.A.
Tomog katl nuepopnvia €kdoong Emwvupo, 6vopa kat B€on Tou €oucLoSoTNUEVOU TTPOCWITOU
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MANUAL DE INSTRUCOES

Maquina de solda de plastico
Tipo: G81036, Modelo: 915A

Traducgao das instrugdes originais
PT - VERSAO EM PORTUGUES

Fabricado para
FH GEKO
Kietlin, Rua Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Antes do primeiro uso, leia este manual atentamente. E responsabilidade do usudrio
ler todas as instrugbes necessdrias para o uso e operagdo seguros e compreender
quaisquer riscos que possam surgir durante o uso.

~@00®@ (¢
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ATENCAO!!!

Devido a melhoria continua do produto, as fotos e os desenhos
incluidos no manual sGo apenas para fins ilustrativos e podem ser
diferentes do produto adquirido.

Essas diferengcas ndo podem ser base para uma reclamagdo.
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DADOS TECNICOS

- voltagem: 230V

- poténcia: 1080W

- frequéncia: 50/60Hz

- temperatura oC: de 20 a 550 (ajuste suave de 9 etapas)
- fluxo de ar: mdx. 10 m3/h

- nivel de ruido dB 65

- dimensdes: 130x350mm, cabo (diGmetro) 65mm

- comprimento do cabo de alimentagdo: 1,75 m

- peso: 0,8 kg 3m
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APLICATIVO

Usando uma soldadora de plastico, vocé pode reparar rachaduras, arranhdes, dobras e até mesmo
imperfeicOes plasticas. Se vocé seguir os procedimentos recomendados de soldagem e pintura, o reparo
ficara completamente impecavel.

O método de regeneracdo apresentado neste manual é economicamente justificavel e, em alguns casos,
também pode reduzir o tempo de reparo. Seguir a sequéncia de operag¢des garante um reparo adequado.
As pecgas plasticas podem ser soldadas pela frente ou por trads, dependendo da acessibilidade. Para
restaurar a resisténcia original, soldas de reforco também podem ser aplicadas na parte traseira. Se a area
danificada estiver préxima a uma faixa de protecdo ou decorativa, esta deve ser removida para melhor
acesso.

PREPARACAO DA SUPERFICIE EXTERNA

As faixas decorativas sdo normalmente fixadas com cola, que amolece quando aquecida e afrouxa a ligagao.
Tentar remover a camada a frio pode causar danos. O ar quente atinge uma temperatura de 20 a 600 graus
Celsius, controlada eletronicamente de forma infinita. A escala de temperatura no dispositivo indica a
temperatura atingida em uma determinada posi¢do do potencibmetro. Para remover a faixa, vocé pode
usar um dispositivo de ar quente sem bico, com a temperatura ajustada para aproximadamente 300 graus
Celsius.

O adesivo é amolecido pela operacdo do dispositivo em um movimento pendular ao longo da faixa
decorativa. Isso garante um aquecimento uniforme do adesivo. O movimento pendular evita o
superaquecimento local e danos a faixa. Assim que o adesivo estiver suficientemente maleavel, a faixa
pode ser facilmente removida e reutilizada apds a conclusdo do reparo.

Para evitar que a rachadura se espalhe ainda mais, deve-se fazer um furo na extremidade com uma broca
de no mdximo 3 mm de diametro.

PREENCHENDO LACUNAS

Para preencher a lacuna, vocé pode usar um pedaco de material idéntico, devidamente moldado, de outra
peca que ndo seja mais necessaria. Uma ranhura de solda em V de 90° deve ser fresada ao longo da
rachadura. Em seguida, usando uma espatula, remova a tinta de ambos os lados da rachadura em 10 a 15
mm. Se as pecas reparadas forem deformadas devido ao impacto, elas podem ser restauradas a sua forma
original aguecendo-as a aproximadamente 200 °C. Quaisquer obstru¢cdes podem ser removidas com uma
chave de fenda.

A ponta de uma solda em V de 90 graus deve estar localizada a uma profundidade de 2/3 a 3/4 da
espessura do material. A largura da folga ndo deve exceder 5 mm devido as dimensdes do arame de solda
perfilado. Recomendamos o uso de uma fresa de facear para fresamento. Esta fresa cria o angulo de 90
graus desejado em uma Unica passada, mesmo nas fissuras mais irregulares.

A fresagem deve ser iniciada aproximadamente 10 mm antes do inicio do arranhdo e aprofundada
gradualmente até atingir a profundidade desejada do sulco no inicio.

Apds a fresagem, verifique o encaixe da folga resultante no arame de solda. O arame inserido na folga deve
sobressair aproximadamente 1 a 2 mm acima da superficie. Atender a esse requisito garante que, apds a
soldagem, haja material suficiente para o acabamento da solda.
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Se um fio de solda de perfil de 5,7 mm nao for suficiente para fazer uma conexao segura, um fio de 7 mm
devera ser usado.

Pequenos componentes ocultos, como carcacas de lampadas, tanques e outras pecas de paredes finas,
podem ser soldados apds a limpeza da superficie, sem fresamento prévio, usando fita de 8x2 mm e um bico
de solda de fita de alta velocidade.

PRE-CONEXAO

O processo de soldagem é realizado em duas etapas. Primeiramente, é feita uma pré-juncdao com um bico
adequado. O calor faz com que as bordas derretam e a junta se conecte inicialmente. O bico de pré-juncao
é colocado no bico de redugdo da maquina de solda. A pré-juncdo comeca apds a temperatura,
precisamente definida para o material em questdo, ter sido ajustada e estabilizada. O bico deve ser
posicionado de forma que a base do bico fique em contato com a linha da junta da base, com a base
ligeiramente levantada. O ar quente amolece o plastico e uma leve pressdo faz com que as bordas da junta
se fundam. Evite pressdo excessiva, pois o material é fino e fragil nesta etapa. Durante a pré-jun¢do, um
leve desalinhamento das pecas unidas pode ser corrigido, desde que estejam posicionadas corretamente e
fixadas com seguranca durante o processo de unido e resfriamento. Limpe o bico com uma escova de aco
apos cada solda. Em caso de contaminacdo persistente, aquecer o bico a temperatura maxima ajudara.

SOLDAGEM

A unido de pegas plasticas por soldagem so é possivel utilizando um arame de solda do mesmo material do
que sera unido. Outros fatores importantes incluem temperatura, velocidade constante e pressao
uniforme.

O processo de soldagem do arame comega com o corte adequado. O inicio do arame deve ser chanfrado
para preencher gradualmente a folga preparada. Isso é especialmente importante quando a soldagem
comecga pelo centro da peca. Para soldar com arame perfilado, utiliza-se um bico de soldagem de alta
velocidade, que é encaixado em um bico de reducdo. O dispositivo atinge a temperatura definida em
aproximadamente 3 a 4 minutos.

O fio cortado é inserido no bico, deixando aproximadamente 3 mm de saliéncia. O dispositivo deve ser
segurado de forma que a parte inferior do bico fique paralela a superficie externa da peca a ser reparada. A
ponta do fio saliente deve apontar para além do ponto inicial da solda, direcionando assim o ar quente para
o ponto inicial da solda.

Apds o amolecimento dos materiais, o bico deve ser movimentado ao longo da folga. A base do bico deve
repousar uniformemente sobre o arame, mantendo uma folga de ar de aproximadamente 3 mm na base.
Pressione o arame em dire¢do a solda com uma forga de aproximadamente 2 kg. Recomenda-se concluir a
solda em uma Unica passada continua. Uma saliéncia uniforme ao longo da solda é um indicador de uma
solda bem-sucedida.

O arame de solda deve ser chanfrado para preencher gradualmente a lacuna inicialmente. O bico de solda
de alta velocidade deve ser mantido paralelo a superficie externa, e a pressdao deve ser aplicada apenas
através do arame, ndo através do dispositivo de ar quente. Quando a solda estiver concluida, o arame
restante na maquina de solda deve ser cortado.
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Assim que o fio esfriar, ele deve ser cortado novamente o mais proximo possivel do material de base.

E possivel que outras rachaduras, antes invisiveis, aparecam durante a soldagem. Essas rachaduras ndo sao
novas; sao decorrentes de um impacto anterior. Elas devem ser reparadas e soldadas como qualquer outra
rachadura.

SOLDAGEM DE GIRATORIO

Este método de soldagem é utilizado em areas de dificil acesso, onde nao é possivel usar um bico de solda
de alta velocidade. A junta deve ser preparada de acordo com as instru¢des mencionadas anteriormente. O
arame de solda é mantido perpendicularmente a solda.

A plastificagdo dos materiais é obtida por meio de uma oscilagdo de cima para baixo (ndo um movimento
circular) de um jato de ar quente. Durante esse processo, aproximadamente 2 kg de pressdo devem ser
aplicados ao arame na direcdo da solda. Trés parametros sdo cruciais aqui: ajuste correto da temperatura
(confidvel gracas ao controle eletrénico de temperatura), velocidade de soldagem constante e pressao
uniforme. A velocidade de soldagem depende da espessura da peca reparada e do arame. Ambas as pecas
devem estar em estado pldstico. A limpeza e o processamento posterior sdo idénticos aos dos materiais
soldados com bicos de soldagem de alta velocidade.

ERROS DE SOLDAGEM

Pistola de solda insuficiente ou conexdo ruim

- Preparacdo inadequada do local de soldagem

- Velocidade muito alta ou temperatura muito baixa
- Teste de soldagem de dois materiais diferentes

- Técnica de soldagem defeituosa

Soldagem irregular
- O fio de solda foi puxado
- Pressdo desigual no tiro de solda

Solda carbonizada
- Velocidade de soldagem muito baixa
- Temperatura de soldagem muito alta

Deformagéo

- O local do reparo estava superaquecido

- As pecas estavam sob tensdo quando fixadas
- Preparacgao insuficiente do local de soldagem



1) Soldagem muito rdpida, a solda sobressai muito da
superficie. Outra possivel causa é temperatura muito
baixa.

2) Furos no inicio e no fim da soldagem" - iniciar a
instalacdo do arame muito tarde e terminar muito
rapido.

3) O fio ndo foi chanfrado corretamente - furo no
inicio da solda.

4) Fio preso no dngulo errado, lacuna ndo preenchida.

5) Temperatura muito alta, bolhas visiveis em ambas
as bordas da solda.

INFORMAGOES ADICIONAIS

RECONHECIMENTO DO CODIGO DO MATERIAL
Plasticos reforcados com fibra de vidro. Frequentemente marcados com o simbolo GF.

PVC - cloreto de polivinila PE - polietileno

PP/PP -EPDM - polipropileno modificado com borracha de etileno-propileno
PA - poliamida

PC - policarbonato

ABS - acrilonitrila-butadieno-estireno

PC/PBTP/Xenoy/Pocan/ - policarbonato - poliéster termoplastico
ABS/PC/ALFA - polimero Honda

Um soldador de plastico experiente pode identificar a classe do material pela dureza da superficie externa.
Se o componente ndo tiver um cddigo, ele pode ser identificado por um teste de inflamabilidade. Para isso,
acenda um pequeno pedago do material a ser soldado com um fdsforo e observe a chama e o cheiro do
material.

Com cloreto de polivinila - fumaca preta e cheiro forte

Com polietileno - sem fumacga, ao queimar o material goteja como uma vela e tem cheiro de cera. Com
poliamida - sem fumaca, estica como fios, tem cheiro de chifre queimado.

No caso do policarbonato - fumaga amarelada, com fuligem, cheiro adocicado. No caso do ABS - fumacga
preta, pedacos de fuligem, cheiro adocicado.
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DECLARAGAO DE CONFORMIDADE DA CE

FH GEKO Kietlin, Rua Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara com plena responsabilidade que:

Maquina de solda de plastico
Tipo: G81036, Modelo: 915A

cumpre os requisitos das diretivas do Parlamento Europeu e do Conselho:

2004/108/CE, de 15 de dezembro de 2004, relativa a aproximacdo das legislacdes dos Estados-
Membros respeitantes a compatibilidade eletromagnética,
2006/95/CE de 12 de dezembro de 2006 relativa a harmonizacdo das legislacdes dos Estados-
Membros relativas aos equipamentos elétricos concebidos para serem utilizados dentro de
certos limites de tensao
e normas EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
é idéntico ao exemplar que é objeto do certificado de avaliacdo
Tipo CE n2 EC.1282.0D130724.HAE1754 de 07.2013.
emitido por Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia de Modena, Italia
Telefone: +39 059 766306
Numero de ldentificagcdo do Organismo Notificado: 1282

Esta Declaragao de Conformidade CE torna-se invalida se o produto for alterado ou reconstruido sem o
consentimento do fabricante.

As seguintes pessoas sao responsaveis pela preparacdo e armazenamento da documentagao técnica:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Rua Spacerowa 3, 97-500 Radomsko

Kietlin, 09/06/2016 Grzegorz Kowalczyk, M.A.
Local e data de emissdao Sobrenome, nome e cargo da pessoa autorizada
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