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Instrukcja obstugi spawarki

1.
2.

3.

ok

Wilaczy¢ do gniazdka.

Do stacji dotaczone sa specjalne konicowki - dysze, ktore przed rozpoczeciem pracy, nalezy
zalozyc.

Wiaczy¢ przelacznik

Ustawi¢ wydmuch powietrza i temperature.

Po skonczonej pracy przed wylaczeniem spawarki nalezy odlozy¢ kolbe spawarki na
dolaczonej podstawce, ktora przykreca sie z boku stacji. W podstawce jest mikro styk,
ktory wlacza stacje w tryb chlodzenia, a nastepnie przejscia w stan czuwania. Dopiero
gdy na wyswietlaczu pojawi sie --- spawarke mozna bezpiecznie wylaczyc.

!l Uwaga !!!

Nie nalezy dawa¢ wysokiej temperatury przy minimalnej lub bardzo malej ilosci
wydmuchiwanego powietrza — to znacznie skraca zywotnos¢ elementu grzejnego !!!

Gwarancja

Okres gwarancji 12 miesiecy od dnia wystawienia dokumentu zakupu.

Gwarancja nie obejmuje elementu grzejnego oraz wszelkich uszkodzen mechanicznych lub
spowodowanych niewlasciwym uzytkowaniem. Podstawa ubiegania sie o gwarancje sa
nienaruszone plomby gwarancyjne i wypehienie formularza reklamacji znajdujacego sie na
stronie www.hotair.pl . Realizacja naprawy gwarancyjnej wynosi do 21 dni roboczych.
Zglaszany przedmiot do naprawy gwarancyjnej nalezy dostarczy¢ na wiasny koszt i w
oryginalnym opakowaniu.


http://www.hotair.pl/
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1 Uwaga !!!

Powyzszy material zostal opracowany na bazie doswiadczenia a takze na materialach
ogolnodostepnych, ktore mozna znalez¢ np. w internecie czy na forach.

Trzeba miec¢ na uwadze, ze przedstawiony ponizej mini poradnik przedstawia jedynie
ogolne zarysy techniki spawania plastiku i nie moge brac¢ odpowiedzialnosci za powstale
ewentualne szkody. Osoby, ktore chca dokladnie zapoznac sie z tematyka spawania
plastiku zachecam do fachowej literatury oraz profesjonalnych kursow.

1. Podzial tworzyw sztucznych — polimeréw

Tworzywa sztuczne mozemy dzieli¢ wedtug kilku cech charakterystycznych. Za podstawe
w jednym z podziatow przyjmuje sie ich zachowanie podczas ogrzewania. Jest to podziat
na:

Tworzywa termoplastyczne (termoplasty)

Tworzywa termo i chemoutwardzalne (duroplasty)

Duroplasty to takie tworzywa, ktére utwardzajq sie pod wpltywem podwyzszonej

temperaturze i podwyzszonego ci$nienia, przy czym tych tworzyw (duroplastéw) nie mozna

ponownie uplastycznic.

Termoplasty to takie tworzywa sztuczne, ktore uplastyczniajg sie podczas ogrzewania, a po

ochtodzeniu wracajq do pierwotnego stanu statego. Proces ogrzewania mozna
przeprowadzi¢ wielokrotnie.

Tworzywa chemoutwardzalne utwardzajq sie na skutek przebiegu reakcji chemicznej w
podwyzszonej badZ pokojowej temperaturze.
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Oznaczenia:
Termoplasty bezpostaciowe (amorficzne)

© polichlorek winylu PVC

o polimetakrylan metylu PUMA
o polistyren PS

o poliweglan PC

o politlenek fenylenu PPO

Termoplasty czeSciowo krystaliczne

o polietylen PE

o polipropylen PP

© poliamidy PA

o politereftalan etylenu PET
© polioksymetylen POM

o politetrafluoroetylen PTFE

Tworzywa utwardzalne

o termoutwardzalne (zywice mocznikowe UF, zywice fenolo-formaldehydowe PF)

o chemo utwardzalne (zywice epoksydowe EP, zywice poliestrowe nienasycone UP,
zywice silikonowe SI, poliuretan PUR)

2. Stan fizyczny polimeréow — tworzyw sztucznych

Wyrézniamy 3 stany fizyczne polimerow:

Stan szklisty — w ktorym to polimery wykazuja duza sprezystosc, to jest odksztatcaja sie
pod wplywem przylozonego obcigzenia.

Stan elastyczny — w ktorym to polimer pod wpltywem przytozonego obciazenia nie ustepuje
catkowicie po jego usunieciu.

Stan plastyczny — w ktorym to polimer pod wptywem przylozonego obcigzenie nie
ustepuje po jego usunieciu ( czyli gdy wygniemy takie tworzywo nie wroci do swojej
pierwotnej postaci).

Kazde tworzywo sztuczne w zaleznosci od temperatury zadanej przechodzi ze wzgledu na
swoje wiasciwosci ze stanu szklistego do plastycznego w r6znych temperaturach.
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Temperatura °C

PEmg S E P

PEdg S E

PP S |«

ABS S E

PVC-U S E | P

PVC-P s E | P
Opis Rodzaje tworzywa

S - stan szklisty PEmg - polietylen mate gestosci (miekki),

E - stan elastyczny PEdg - polietylen duzej gestosci (twardy),

P - stan plastyczny PP - polipropylen,

ABS - kopolimer PVC-U polichlorek winylu (twardy),
PVC-P - polichlorek winylu (miekki)

3. Rozpoznawanie polimerow

Rozpoznawanie tworzyw sztucznych to identyfikacja poszczeg6lnych tworzyw sztucznych
nieopisanych, ktora prowadzimy poprzez ocene wygladu zewnetrznego. Obserwujemy
réwniez zachowanie tworzywa np. obserwacja tworzyw w plomieniu (czy pali sie dobrze,
czy zle), kolor plomienia w trakcje i po wyjeciu z ptomienia, zapach, topliwos¢. Dobra
metodaq jest proba spawania danego materiatu posiadanym przez nas pretem spawalniczym.
Jesli pret, jaki posiadamy potaczy sie z nieznajomym tworzywem mozemy by¢ pewni na
80% ze jest to dane tworzywo — oczywiscie pret spawalniczy musi by¢ przez nas znany.

Charakterystyka niektorych tworzyw sztucznych:

Polipropylen PP - podczas palenia pali sie bez dymu i skapuje jak Swieca stad rowniez ma
zapach wosku.

Polichlorek winylu PVC — Podczas palenia wydziela czarny kopcacy dym, po wyjeciu z
plomienia gasnie.

Polietylen PE — podczas palenia pali sie bez dymu i skapuje jak $wieca stad réwniez ma
zapach wosku.

ABS - podczas palenia wydziela sie czarny dym i pojawia sie sadza.
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4. Spawania tworzyw sztucznych.

Spawa¢ mozna jedynie tworzywa termoplastyczne. Metode, ktdra tu opiszemy to metoda
naprzemienna. Metoda ta charakteryzuje sie tym, ze rowek spawalniczy (wczes$niej
przygotowany) wypeliamy poszczegdlnymi sciegami do osiggniecia prawidlowego
ksztattu spoiny. Ilos¢ takich sciegdw zalezy tylko od grubosci aczonego materiatu oraz od
grubosci preta spawalniczego. Moze byt tak, ze scieg bedzie tylko jeden. Podstawowymi
parametrami przy spawaniu recznym metodq naprzemiennag sa: temperatura, docisk i czas.
Aby spawane elementy byly dobrze polaczone wszystkie te parametry musza by¢ zgodne ze
sobg. Zeby takie polgczenia nastapilo musimy podgrza¢ spawane elementy do temperatury
plastycznosci (temperatury podano powyzej). Prety do spawania muszq by¢ takiego samego
rodzaju jak spawany element. NajczesSciej na spawanym elemencie znajduje sie oznaczenie z
jakiego spoiwa jest wykonany.



Hotair ul. Polska 36 42-400 Zawiercie
www.hotair.pl tel. 692 555 555

Przyktadowy przebieg spawania zderzaka samochodowego

Musimy wiedziec€ jaki jest spawany material (tworzywo z jakiego wykonany jest spawany
przedmiot) — najczesciej na spawanym przedmiocie znajduje sie oznaczenie z jakiego jest
wykonany.

Gdy juz znamy spawany materiat, mozemy przystapi¢ do spawania.

Miejsce spawania musi by¢ czyste. Przygotowanie miejsca spawania wykonujemy najczesciej
metodq szlifowania lub strugania. Powierzchni oczyszczonych nie nalezy dotykac.

Material spawany (rowek) przygotowujemy na litere V, gdzie kat powinien przyjmowac wartosci
od 60 do 70 stopni lub gdy mamy do czynienia z grubszym materiatem na litere X.

Do spawania zderzakow uzywamy w wiekszosci przypadkow rowek na litere V

Rodzaj spoiwa | Grubos¢ materiatu spawanego [mm] llos$é spoin * srednica druta [mm]

1x4
3x3
1x3i2x4
6x3

1 x4 z obu stron
3 x3 z obu stron
1 x3 + 2x4 z obu stron
0 6 x3 z obu stron

HoouUuhkh | U WN

Powyzej podano przyktadowe wartosci — jesli mamy drut spawalniczy o innej srednicy nalezy
dostosowac ilo$¢ Sciegow do grubosci spawanego materiatu.

Postepowanie z peknieciem

Gdy dojdzie do pekniecia zderzaka zazwyczaj nie ma rowka. Nalezy go wykona¢ np. Szlifierka.
Rowek nalezy dostosowac do Srednicy drutu. Wykonywany rowek musi by¢ rownomierny i jak
najbardziej zblizony ksztaltem do litery V.

Teraz naktadamy jednq z dostepnych koricowek (dostosowujemy mniej wiecej do grubosci
drutu spawalniczego oraz rowka), a nastepnie ustawiamy temperature i wydmuch.
Temperature ustawia sie w zaleznosci od materiatu — jednak usredniajqc jest to zakres od
280 do 400 stopni C. Nalezy pamietac , aby nie przekraczac temperatury dla danego
tworzywa, poniewaz doprowadzimy do spalenia i zniszczenia pola lutowania !

Uzywanie dyszy

Uzywanie dyszy zwezajacej wyptyw powietrza jest konieczne, gdyz w ten sposob skupiamy
wyplyw goracego powietrza w jedno miejsce. Wybor odpowiedniej temperatury i sity nawiewu to

kwestia praktyki. Na poczatku jest najlepiej ,,przecwiczy¢” calg procedure na niepotrzebnym
zderzaku.
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Spawanie metoda naprzemiennag.

Metoda naprzemienna polega na tym, Ze w jednej rece trzyma sie drut spawalniczy prostopadle do
powierzchni spawanej i wywiera odpowiedni docisk, a w drugiej rece spawarke goracego powietrza
i wykonuje nig w gore i w dot (naprzemienne). Ruchy te maja na celu rownomierne rozgrzanie i
uplastycznienie drutu spawalniczego oraz materiatu spawanego. Gdy zostanie osiggnieta
odpowiednia temperatura nalezy wywrze¢ odpowiedni docisk. Wtedy tworzy sie spoina. Nalezy tak
prowadzic¢ caly proces, aby na naszej spoinie pojawit sie tzw. wypltywki o jednakowej wielkosci
pochodzenia z materiatu spawanego i drutu spawalniczego. Spawarke trzymamy pod katem 45
stopni. Nalezy pamietac zeby nie podgrzac preta spawalniczego, gdyz wtedy nie bedziemy mogli
odpowiednio mocno wykona¢ docisku.

Metoda naprzemienna

Opis

1 - docisk elektrody spawalniczej
2 - drut spawalniczy

3 - ruch spawarki (gdra dét)

4 - spawarka na gorgce powietrze
5 - wyptyw

6 - kierunek spawania
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Widok spoiny wraz z wyplywka

Opis

- wyptywka z drutu spawalniczego

- spoina

- wyptywka z materiatu spawalniczego
- materiat spawalniczy

A WNH

Przyklad naktadania spoiny na materiat spawany o grubosci 3 mm.

Po wykonaniu pierwszego Sciegu a przed wykonaniem drugiego nalezy usuna¢ wyptywke.

Gdy spawanie jest zakonczone nalezy mechanicznie wyréwnac¢ spawang powierzchnie. Musi byc¢
gladka — mozna wypolerowac papierem Sciernym, aby powierzchnia byta przygotowana do
malowania.
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