Preklad navodu

{SEKO

NAVOD K OBSLUZE
Horkovzdusna svarecka plasti
Typ: G81036, Model: 915A

Vyrobeno pro

F.H. GEKO

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

Pfed prvnim pouzitim prosime o dtikladné seznameni se s timto navodem k obsluze. Seznameni se se viemi
pokyny, nezbytnymi k bezpe¢nému pouzivani a obsluze a porozuméni viech rizik, které mohou vzniknout
béhem provozu zafizeni, patfi do povinnosti jeho uZivatele.
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UPOZORNENI!!!

Vzhledem k neustalému zlepSovani vyrobku, umisténé v navodu fotografie a obrazky jsou pouze
ilustrativni a mohou se lisit od zakoupeného zboizi.
Tyto rozdily nemohou byt divodem k reklamaci.
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TECHNICKE UDAIJE:

napéti: 230V

- vykon: 1080 W

- frekvence: 50/60 Hz

- teplota °C: od 20 do 550 (plynuld 9stupriova regulace)
- pratok vzduchu: max. 10 m*/hod.

- uroven hluku 65 dB

- rozméry: 130 x 350 mm, drzak (pridmér) 65 mm

- délka napdjeciho kabelu: 1,75 m

- hmotnost: 0,8 kg 3 m
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POUZITI

Pomoci svarecky plastd muiZete opravit praskliny, trhliny, ohyby nebo dokonce doplnit chybéjici
plast. Pfi dodrZzeni doporucenych postupt svarovani a lakovani po opravé nezlistane Zadna stopa.
Uvedeny zplsob regenerace v tomto navodu je ekonomicky opodstatnény a v nékterych pripadech
mUzZe také zkratit dobu opravy. DodrZovani pofadi operaci zarucuje provedeni spravné opravy.
Plastové soucasti lze svafovat zaroven z predni strany i ze zadni, v zavislosti na pfistupu.
Pro obnoveni plvodni pevnosti, je mozné také nanést vyztuzné svary ze zadni strany. Pokud je
poskozeni v blizkosti ochranné nebo ozdobné listy, méla by byt odstranéna, aby byl zajistén lepsi
pfistup.

PRIPRAVA VNEJSIHO POVRCHU

Obvykle jsou dekorativni listy pfipevnény lepidlem, které pti zahrati zmékne a uvolni spoj. Pokus
o odstranéni vrstvy za studena muzZe zpUsobit jeji poskozeni. Horky vzduch dosahuje teplotu
20 az 600 stupnu Celsia regulovanou elektronicky plynule. Na teplotni stupnici na zafizeni Ize odedist,
jakou teplotu ziskdame pfi urcité poloze potenciometru. K odstranéni listy mlZeme pouzit zafizeni
s horkym vzduchem bez trysky, s nastavenou teplotou na cca 300 stupnd.

Zmeékceni lepidla dosdhneme tim, Ze zafizenim pohybujeme kyvadlovym pohybem podél ozdobné
listy. Diky tomu dochdzi k rovhomérnému nahfivani lepidla. Kyvadlovy pohyb zabranfiuje mistnimu
prehrati a poskozeni listy. Jakmile je lepidlo dostatecné plastické, je snadné odstranit liStu, kterou Ize
znovu pouZzit po dokonceni opravy.

Aby nedoslo k dalsimu rozsifeni trhlin na konci, vyvrtejte otvor vrtdkem o priméru max. 3 mm.

VYPLNOVANI DUTIN

K vypliiovani dutin mlze byt pouZit odpovidajicim zplsobem tvarovany identicky material z dalsi jiz
nepotiebné ¢asti. Podél trhliny je potfeba vyfrézovat drazku pro svar typu V s Uhlem 90°. Poté
pomoci Skrabky odstrarite lak na obou stranach trhliny ve vzdalenosti 10-15 mm. Jestlize v dlisledku
narazu doslo k deformaci opravované ¢asti, miZete obnovit jeho plvodni tvar zahfanim na teplotu
asi 200 stupnd. Zablokovani je mozné odstranit pomoci Sroubovaku.

Vrchol svaru typu V s thlem 90 stupriCi by mél byt v hloubce 2/3 - 3/4 tloustky materialu. Sitka
mezery by neméla presdhnout 5 mm, vzhledem k rozmérdm profilového svarovaciho dratu.
Pro frézovani doporucujeme pouzit ¢elni frézu. Provede jednim pracovnim tahem v maximalné
nepravidelné probihajici trhliné pozadovany uhel rozevieni 90 stupn.

Frézovani by meélo zadit pfiblizné 10 mm pred zac¢dtkem ryhy a postupné se prohlubovat, aby se
v misté zacatku dosahlo predpokladané hloubky drazky.

Po dokonceni frézovani zkontrolujte, zda je vznikld mezera prizplsobena svarovacimu dratu, ktery
po vioZzeni do mezery by mél vycnivat nad povrch cca 1-2 mm. Pfi splnéni této podminky mame
jistotu, Ze po svarovani bude dostatecna zasoba materidlu pro dokoncéovaci prace spojeni.
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V pripadé, ze profilovy svafovaci drat o rozméru 5,7 mm neni dostateény k provedeni pevného spoje,
je potfeba pouZit drat o rozméru 7 mm.

Malé zakryté prvky, jako jsou kryty lamp, nddrze a jiné tenkosténné dily, Ize po vycisténi povrchu bez
predchoziho frézovani svafovat pomoci pasky 8x2 mm a trysky k rychlému svafovani s pouzitim
pasky.

VSTUPNI SPOJOVANI

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

SVAROVANI

Vzajemné spojovani plastovych dild pomoci svafovani je mozné pouze s pouZitim svafovaciho dratu
vyrobeného ze stejného materidlu jako spojovany material. Kromé toho jsou dulezZité nasledujici
faktory: teplota, konstantni rychlost a rovhomérny tlak.

Svarovaci proces dratem zacina jeho spravnym urezanim. Zacdtek dratu by mél byt zkoseny, aby se
postupné vypliiovala pfipravend mezera, coz je zvlasté dulezité, kdyz svarovani zacina uprostred
Casti. Ke svarovani pomoci profilovaného dratu pouzivame trysku k rychlému svarovani nasunutou
na redukéni trysku. K nahiani zafizeni na nastavenou teplotu dojde po cca 3-4 minutach.

Ufiznuty drat vloZime do trysky tak, aby vycnival asi 3 mm. Zatizeni je potfeba driet takovym
zplisobem, aby spodni &ast trysky byla rovnobéina s vnéj$im povrchem opravované &asti. Spicka
vycnivajictho dratu by méla sméfovat k pocate¢nimu bodu spoje, diky tomu horky vzduch bude
smérovat na pocatecni misto svarovani.

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

Svarovaci drat musi byt zkoseny, aby na pocatku postupné vyplnil mezeru. Trysku pro rychlé
svarovani je potreba drzet rovnobézné s vnéjsim povrchem a tlak by mél byt vyvolan pouze dratem
a nikoli zafizenim s horkym vzduchem. Pokud dojdeme na konec spoje, drat zlstavajici ve svareéce je
potfeba odfiznout. Jakmile se drat ochladi, mél by byt znovu odfiznut co nejblize zakladnimu
materialu.
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MuzZe se stat, Ze béhem svarovani se objevi dalsi, dfive neviditelné skrabance. Nejsou to nové trhliny,
ale jejich pficinou je drivéjsi naraz. Musi byt oSetfeny a svareny jako vSechny ostatni praskliny.

KYVADLOVE SVAROVANI

Tento zplsob svafovani se pouZzivd v mistech, ke kterym je obtizny pfistup, kde neni mozné pouZiti
trysky pro rychlé svafovani. Misto svarovani by mélo byt pfipraveno podle vyse uvedenych
doporuceni. Svarovaci drat drzte kolmo ke svaru.

Aby se material stal plastickym, docilime v disledku kyvadlového pohybu shora dold proudem
horkého vzduchu (nikoliv krouZivym pohybem). BEhem tohoto procesu by mél byt na drat pouzit tlak
ve sméru spoje se silou cca 2 kg. Velmi dulezité jsou zde tfi parametry: spravné nastaveni teploty
(diky elektronické regulaci teploty je to spolehlivé), konstantni svafovaci rychlost, rovhomérny tlak.
Rychlost svarovani zavisi na tloustce opravované ¢asti a dratu. Obé spojované casti musi byt
v plastickém stavu.

Cisténi a dal3i zpracovani probiha stejné jako v pfipadé svarovani tryskou pro rychlé svafovani.

CHYBY PRI SVAROVANI
Nedostatecna svarovaci housenka nebo Spatné spojeni
- Nesprdvné pripravené misto svafovani
- PFilis velka rychlost nebo pfilis nizka teplota
- Pokus o svatovani dvou rliznych plastd
- Spatnd svafovaci technika

Nerovnomérné svarovani

- Svarovaci drat byl vytahnuty
- Nerovnomérny tlak na svarovaci drat

Ohovely spoj

- Rychlost svafovani pfilis nizka
- Teplota svarovani pfilis vysoka

Deformace
- Opravované misto bylo pfehfano

- P¥i pfipeviiovani zlstaly ¢asti napnuté
- Nedostatecna priprava mista svarovani
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1) Prilis rychlé svarovani, spoj presahuje
nad povrch. Dal$i mozna pftic¢ina - pfilis nizka

teplota.

2) Diry na zacatku a na konci svarovani, pfilis
pozdé byl vloZen drat a pfilis rychlé ukonceni.

3) Na zacatku svaru nebyl drat spravné
zkoseny.

4) Drét byl drzen v nespravném uhlu, mezera
neni vyplnéna.

5) Prilis vysoka teplota, viditelné puchyrky
na obou strandach svaru.

DODATECNE INFORMACE

ROZPOZNAVANI KODU PLASTU

Plasty vyztuZené sklenénymi vlakny jsou ¢asto oznacené symbolem GF
PVC - polyvinylchlorid

PE - polyetylen

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

PC - polykarbonat

ABS - akrylonitril-butadien-styren

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

Zkuseny svarec plastll miZe rozpoznat tfidu plastu podle tvrdosti vnéjsiho povrchu. V pfipadég,
Ze prvek nema kédové oznaceni, lze provést identifikaci na zakladé zkousky hoflavosti. Za timto
Ucelem je potieba zapalit zdpalkou maly kousek materidlu uréeného ke svafovani a pozorovat
plamen a vlni materialu.

Polyvinylchlorid - ¢erny kouf a zapach popelu.

Polyetylen - bez koure, pfi hofeni materiadl odkapava jako svicka a ma zdpach vosku.

Polyamid - bez koure, tdhnou se vldkna, ma zapach spaleného rohu.

Polykarbonat - nazloutly kout, koufovy, sladky zapach.

ABS - ¢erny kou¥, kusy sazi, sladky zapach.
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Posledni dvé Cislice roku uplatnéni oznaceni CE - 16
ES PROHLASENI O SHODE

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

Horkovzdusna svarecka plasti
Typ: G81036, Model: 915A

spliuje pozadavky smérnic Evropského parlamentu a Rady:

2004/108/ES ze dne 15. prosince 2004 ve véci sblizovani pravnich predpist
clenskych statl tykajicich se elektromagnetické kompatibility,
2006/95/ES ze dne 12. prosince 2006 ve véci harmonizace pravnich predpist
¢lenskych statl tykajicich se elektrického zafizeni uréeného pro poufZiti v uréitych mezich napéti
a norem EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009, EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
je identicky s exemplarem, ktery je predmétem certifikdtu hodnoceni
typu ES €. EC.1282.0D130724.HAE1754 ze dne 7. 2013.
vydaného spoleénosti Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Italie
Tel: +39 059 766306
Identifikacni Cislo notifikovaného subjektu: 1282

Toto ES prohlaseni o shodé nebude platné, pokud bude vyrobek zménén
nebo prestavén bez souhlasu vyrobce.

Za technickou ptipravu dokumentace odpovida:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko, Polsko.

Kietlin, 9. 6. 2016 Mgr. Grzegorz Kowalczyk
Misto a datum vystaveni Pfijmeni, jméno a funkce opravnéné osoby



F .H. GEKO
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e-mail: serwis@geko.pl

Zarucdni list

1. Nazev zafizeni a Cislo vyrobku
2. Datum nakupu
3. Presny popis hlasené zavady, chyby.

V pfipadé nedostate¢ného mista, prosim, pokracujte na zadni strané tohoto Listu s nahlaSenim.
4. Nazev a adresa distribu¢niho mista, ve kterém byl vyrobek zakoupen.

5. Razitko prodavajictho s

Datum a podpis. e s

6. Osobni kontaktni Udaje, telefonni Cislo.  ...oeoieeeecceeee s

Zarucni podminky

V souladu se zdkonem ¢. 136/2002 Sh. se na Vami zakoupeny vyrobek poskytuje zaruka na dobu 24 mésicl
od data prodeje. V pfipadé nakupu zbozi pouzivané pro obchodni nebo podnikatelskou ¢innost je zaruc¢ni doba
12 mésicl. Zaruka je poskytovdna pouze v pfipadé, Ze jsou vyrobky pouZivany v souladu s navodem k obsluze
a zpUsobu pouZiti.

Ze zaruky jsou vyjmuty vSechny dily podléhajici pfirozenému opotrebeni, pretizenim, pouzitim vyrobku k jinym
uceltim, neZ ke kterym je urcen a na zdvady vzniklé pfi dopravé nebo nespravnym (neodbornym) zachazenim.
Za nespravné zachdazeni povazujeme pfiklad, kdy nebyl bran zfetel na ndvod k obsluze a obecné zivazné
predpisy pro praci s vyrobkem. Obdobné se hodnoti i pokus o neodbornou opravu nad ramec doporucené
udrzby.

Zaruka se vztahuje vylu¢né na zdvady zpUsobené vadou materidlu, vyrobni montdze nebo technologii
zpracovani.

Narok na uplatnéni zaruky zanika:

1) vyrobek nebyl pouzivan v souladu s ndvodem k obsluze

2) byl proveden jakykoliv zasah do konstrukce stroje bez pfedchoziho pisemného souhlasu firmou KAXL s.r.o.
3) vyrobek byl pouZivan v jinych podminkach nebo k jinym tceliim, nez ke kterym je urcen

4) byla néktera cast vyrobku nahrazena neoriginalni soucasti

5) k poskozeni vyrobku nebo k nadmérnému opotrebeni doslo vinou nedostatecné udrzby

6) Skody vzniklé ptsobenim vnéjsich mechanickych, teplotnich ¢i chemickych vlivii

7) vady byly zplsobeny nevhodnym skladovanim, ¢i manipulaci s vyrobkem

8) vyrobek byl pouzivan (pro dany typ vyrobku) v agresivnim prostfedi napf. prasném, vihkém

9) vyrobek byl pouZit nad rdmec pfipustného zatizeni

Zaruka se nevztahuje na polozky, u kterych Ize ocekavat opotrebeni v disledku jejich normalni funkce (napf.
opotrebeni uhlikl, zapalovaci svicka atd.)

Pro provoz vyrobki pouzZivejte pouze doporucené prislusenstvi a originalni nahradni dily.

Naroky uplatriujte ihned po zjisténi zadvady u prodejce, ktery Vam vyrobek prodal, a informujte se
o moznostech opravy v povérené opravné. Nebude-li se na Vami uplatinovanou zdvadu vztahovat zaruka,
budou Vam fakturovany prace a naklady spojené s kontrolou a montdzi a demontazi soucasti.

Pfi uplatiiovani naroku predloZte fadné vyplnény zaruéni list nebo jiny doklad o koupi opatfeny datem prodeje.
Do opravy predavejte vyrobek v Cistém stavu, radné vycistény, zbaven prachu ¢i Spiny. Spolu s vyrobkem
zaslete i jeho originalni pfislusenstvi k urceni pfesné diagnostiky zavady.

Pti zasilani dopravni sluzbou vylijte z vyrobku nespotfebované palivo a olej. Vyrobek radné zabalte, nejlépe
do ptivodniho obalu tak, aby nedoslo k jeho poskozeni. Skody, zplisobené nedostateé¢nym zabalenim zasilky,
nelze uznat jako zaruc¢ni vady!

Do motorll pouZivejte jen paliva a oleje odpovidajici klasifikace, popf. paliva a oleje doporucené znackovym
prodejcem. Vzniklé Skody, zplsobené pouzivanim nevhodného paliva a nevhodnych oleji, Vam nebudou
v zaruce uznany.
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