Jesli brakuje informac;ji

o typie tworzywa sztucznego:

Ogodlna procedura ustalania

typu tworzywa sztucznego

Czy element jest
twardy i zawiera
duzo widkna
szklanego w miejscu
uszkodzenia?

lTAK

To prawdopodobnie
materiat SMC - do
naprawy zastosuj
metode AD-12 z
klejem 2020 lub
2510.

Plastyczne

To najprawdopodobniej
poliuretan - zastosuj
metode AW-3, uzywajac
pateczek uretanowych
(RO1). Jesli jednak
powierzchnia ma
wyrazna teksturg, moze
to wskazywac na
polietylen (PE); wtedy
uzyj tej samej metody
(AW-3), ale z pateczkami
PE (RO4).

NIE

Wazne:

Spawarka musi by¢

dobrze nagrzana,
by zapewnic

efektywne
dziatanie.

Czy podczas nagrzewania

tworzywo pokrywa sie
pecherzami i zaczyna
brazowieé?

NIE

TAK

Czy materiat jest
plastyczny, czy raczej
twardy?

W przypadku
termoutwardzalnyc
h tworzyw
sztucznych, takich
jak Metton, stosuj
metode PF-1z
uzyciem klejow
2020, 2510 lub
systemu PlastiFix.

Twarde

Metoda naprawy wg testu
spawalniczego* i wygladu:

- Bardzo twarde - R0O7

- Twarde - R03, R06, R13,

R14, R15

- Péttwarde - R02, R04, R0O5

- Plastyczne - R04

Czy ktérys z tych
materiatéw dobrze sie
spawa?

TAK

Dokonuj naprawy za

pomoca odpowiedniego

tworzywa, stosujac
metode AW-1 lub N2-1.

DARO

Narzedzia

Wyposaienie warsztaté@

Proces okresélania typu
dla zderzakéw

Czy tworzywo
sztuczne jest
maksymalnie
sztywne?

TAK

PC/PBT (Xenoy)
naprawiaj, stosujac
metode AW-1 lub N2-1
z dodatkiem pateczek
poliweglanowych
(RO7).

NIE

Jesli materiat jest
sztywny, stosuj naprawe
metoda PF-1 z uzyciem
PlastiFix. W przypadku
péttwardych tworzyw,
takich jak TPO, TEO lub
TPE, naprawiaj metoda
AW-2 z Uni-Weld
FiberFlex lub metodami
AW-1 badz N2-1 (R02)
z polipropylenowym
tworzywem.

NIE

Czy wnetrze
tego elementu
jest z6ite?

TAK

TAK

v

Poliuretan.
Naprawiaj metoda
AW-3 z pateczkami
uretanu (RO1).

NIE

Wazne:

Dla rzetelnych
wynikow testu
spawarka powinna
by¢ dobrze

rozgrzana.

Czy podczas topienia
na powierzchni pojawia
sie duzo pecherzykow

i czy materiat zaczyna
brazowiec?

NIE

v

Prawdopodobnie TPO, TEO lub
TPE. Naprawiaj metoda AW-2 z
tworzywem Uni-Weld
FiberFlex lub metoda AW-1
lub N2-1 z pateczkami
polipropylenu (R02).

Aby przeprowadzic test spawalniczy, nalezy
zeszlifowac i doktadnie oczysci¢ powierzchnie
od wewnetrznej strony elementu, nastepnie

wykona¢ punktowy spaw. Po jego ostygnieciu
sprawdza sie wytrzymatos¢, probujgc oderwad
spoine srubokretem. Jesli spaw dobrze sie
trzyma, test uznaje sie za udany.




