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Identifizierung von Kunststoffsorten

Wie sind die in der Automobil- und Nutzfahrzeugfertigung verwendeten
Kunststoffsorten zu identifizieren?

Je nach Verwendungszweck sind unterschiedliche Kunststoffsorten
anzutreffen. Es gibt zwei Basissorten von Kunststoffen:

THERMOPLAST - Thermoplaste sind steif oder flexibel. Diese kbnnen erwarmt
und verformt werden (Recycling). Zur Reparatur von Thermoplasten ist das
PRO TECH Schweiltverfahren die ideale Lésung. Verwenden Sie hierzu den
PRO TECH Schweil3kolben mit einem der Schmelzdrahte und dem
Aluminiumgewebe.

DUROPLAST - Duroplaste sind steif oder flexibel. Diese sind nicht geeignet
fur das Heizschmelzverfahren. Die beste Reparaturmethode hierfir ist die
chemische Methode mit dem PRO TECH Plastic Repair System. Typische
Beispiele fur Duroplaste sind Glasfaser oder Faser-Verbundstoffe (SMC).

Die Ausnahme hiervon bilden die Polyurethane (PU, PUR). Es ist moglich,
diese mit dem PRO TECH Polyurethan-Schmelzdraht zu verschweil3en. Es
entsteht zwar keine sehr gute Schmelzschweil3ung, jedoch in Verbindung mit
dem Aluminiumgewebe eine hohe strukturelle Festigkeit.

Durch die Kennzeichnungspflicht Iasst sich die Sorte bzw. die Zusammensetzung
durch den International Standard Organisation (ISO) Code an der Innenseite der
Kunststoffe identifizieren, z.B. (PUR) Polyurethan, (PC) Polycarbonat,

(PP) Polypropylen, oder (TPO) Thermoplastische Olefine. In der
Bestimmungstabelle finden Sie eine Vielzahl weiterer Identifikationscodes.

Eine Untergruppe der Thermoplaste sind die Olefine, z.B. TPO, TPE, PP, PE
und EPDM. Diese Kunststoffe flihlen sich wachsartig bzw. fettig an und
schmieren beim Schleifen mit mechanischen Schleifgeraten.

Lasst sich der Kunststoff weder mit Hilfe dieser Dokumentation noch anhand
der Bestimmungstabelle identifizieren, so ist es erforderlich, an einer
unsichtbaren Stelle dessen Tauglichkeit mittels Probeschweil3ung unter
Verwendung von verschiedenen Schweilldrahten zu bestimmen. Nach dem
Erkalten (Abkuhlen mit Wasser und/oder Luft) Iasst sich die Festigkeit per
Zugprobe Uberprifen und der passende Schweilddraht bestimmen.
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MECHANISCHES SCHWEISSEN - THERMOPLASTE

Identifizieren der Kunststoffsorte.

Die Schadstelle mit Seifenwasser abwaschen und anschlief3end mit
PRO TECH Degreaser oder Plastic Prep entfetten.

Eventuelle Verformungen mit einer Heil3luftpistole anwarmen und
mit Hilfe eines Holzstlicks oder eines Hammerstiels in die
urspruingliche Form driicken, dann sofort mit Wasser oder
Luftgeblase abkuhlen.

Den Schweil3kolben auf die gewlinschte Temperatur bringen (ca. 10
Minuten). Hierbei die an der Seite des Vorschaltgerates
angebrachten Angaben einhalten. Hinweis: Liegt keine
Sortenbezeichnung (ISO-Code) des Kunststoffs vor, wird mit der
Einstellung 5 auf dem Vorschaltgerat gestartet und die Temperatur
erhdht oder verringert bis das gewinschte Schweil’ergebnis erzielt
wird. Alternativ ist es mdglich, an einer verdeckten Stelle durch
Probeschweilung 2 oder 3 unterschiedlichen Schweil3drahte
anzuschmelzen. Der am besten haftende Draht ist der Richtige.

Im Bereich der Schadstelle den kompletten Lackaufbau ca. 30 bis
35 mm Uber die Reparaturstelle hinaus mit Kérnung P36 bis P50
bis auf den blanken Kunststoff abschleifen und die Rander V-férmig
anschleifen. Mit der Reparatur sollte immer an der Riickseite
begonnen werden.

Den Riss an der Vorderseite mit dem selbstklebenden
Aluminiumband fixieren (Das Aluminiumband dient auch als
Warmespeicher und verbessert das Schweillergebnis).

Den Riss durch Eindriicken der Spitze des Schweil3kolbens im 90°
Winkel bis etwa zur Halfte der Kunststoffstarke mit mehreren
Punkten fixieren.

Ein Stick Aluminiumgewebe so zuschneiden, dass es den Riss
rund um die Reparaturstelle um ca. 2,5 mm Uberlappt. Mit dem
Schweiltkolben das Aluminiumgewebe vollstandig in den Kunststoff
einarbeiten und abkuhlen lassen.

Den Schweil3draht in die vorgeheizte Hulse einschieben und mit
kreisenden Bewegungen Material auf die Schadstelle aufbringen.
Durch Einschmelzen des Aluminiumgewebes entsteht eine feste
Verbindung zwischen geschmolzenem Schweil3draht und dem
Kunststoffteil.

Solange Material aufbringen, bis die komplette Schadstelle
aufgefullt ist. Abschlielend abkihlen lassen. Eine hdohere Festigkeit
wird durch wiederholen der Schritte und dem Aufbau mit mehreren
Lagen Aluminiumgewebe erzielt.

Hinweis: Diese Reparaturmethode in Verbindung mit dem
Aluminiumgewebe ermdglicht es auch, Osen nachzuformen, Lécher
zu fullen usw.

Das selbstklebende Aluminiumband entfernen und an der
Vorderseite die Schadstelle, in einer 6 mm Nut, V-formig 6ffnen bis
das Aluminiumgewebe sichtbar wird.



11. Den Schweil’draht in die vorgeheizte Hiilse einschieben und mit
kreisenden Bewegungen Material auf die Schadstelle aufbringen.
So entsteht eine feste Verbindung zwischen dem geschmolzenen
Schweiflddraht und dem Kunststoffteil. Solange Material auffillen,
bis die komplette Nut gefullt ist.

12. Nach dem Abkulhlen den verschweilten Bereich mit Kérnung P60
bis P80 und langsamer bis mittlerer Drehzahl in Form schleifen.
Eine kleine Drehzahl verhindert das Uberhitzen des Kunststoffs.

13.  Der Endschliff erfolgt mit Kérnung P80 bis P120 und langsamer bis
mittlerer Drehzahl.

14. Den Staub abblasen und mit Degreaser oder Plastic Prep reinigen.

15.  Nun kénnen Unebenheiten mit PRO TECH Plastic Filler
ausgespachtelt werden.
Hinweis: Bei einer Reparatur an der Vorderseite ist die
Verwendung des Aluminiumgewebes nicht erforderlich.

Mechanisches SchweiRen - Duroplaste (Polyurethane)

1. Die Schadstelle mit Seifenwasser abwaschen und anschlielend mit
PRO TECH Degreaser oder Plastic Prep entfetten.
2, Eventuelle Verformungen mit einer Heillluftpistole anwarmen und

mit Hilfe eines Holzstlcks oder eines Hammerstiels in die
ursprungliche Form drlicken, dann sofort mit Wasser oder
Luftgeblase abkuhlen.

3. Den Schweil3kolben auf die gewtinschte Temperatur bringen (ca.
10 Minuten).
4. Mit der Reparatur sollte immer an der Ruckseite begonnen werden.

Offene Risse zusammenschieben und an der Vorderseite mit dem
selbstklebenden Aluminiumband fixieren.

5. Das Aluminiumband dient auch als Warmespeicher und verbessert
das SchweilRergebnis. Das Aluminiumband dient auch als
Unterlage beim Fillen von Lochern und ist beim fixieren von Teilen
wie z.B. von Osen hilfreich.

6. Im Bereich der Schadstelle, den kompletten Lackaufbau ca. 30 bis
35 mm Uber die Reparaturstelle hinaus mit Kérnung P36 bis P50
bis auf den blanken Kunststoff abschleifen und die Rander V-formig
anschleifen.

7. Den Schweildraht in die vorgeheizte Hulse einschieben und mit
kreisenden Bewegungen Material auf die Schadstelle aufbringen.
Solange Material aufbringen, bis die komplette Schadstelle
aufgefullt ist.
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Ein Stick Aluminiumgewebe so zuschneiden, dass es den Riss
rund um die Reparaturstelle um ca. 2,5 mm Uberlappt. Mit dem
Schweil’kolben das Aluminiumgewebe, unter Zufuhr von
SchweilRdraht, Stiick fur Stlick in den Kunststoff einarbeiten und
zwischendurch abkuhlen lassen.

Hinweis: Diese Reparaturmethode in Verbindung mit dem
Aluminiumgewebe ermdglicht es auch Osen nachzuformen, Lécher
zu fullen, usw.

Vor dem Entfernen des selbstklebenden Aluminiumbandes die
Reparaturstelle vollkommen abkuhlen lassen.

Das selbstklebende Aluminiumband entfernen und an der
Vorderseite die Schadstelle, in einer 6 mm Nut, V-féormig 6ffnen, bis
das Aluminiumgewebe sichtbar wird.

Den Schweil3draht in die vorgeheizte Hulse einschieben und mit
kreisenden Bewegungen Material auf die Schadstelle aufbringen.
So entsteht eine feste Verbindung zwischen dem geschmolzenen
Schweilldraht und dem Kunststoffteil. Solange Material auffullen,
bis die komplette Nut gefullt ist.

Nach dem Abkuhlen den verschweildten Bereich mit Kérnung P60
bis P80 und langsamer bis mittlerer Drehzahl in Form schleifen.
Eine kleine Drehzahl verhindert das Uberhitzen des Kunststoffs.
Der Endschliff erfolgt mit Kérnung P80 bis P120 und langsamer bis
mittlerer Drehzahl.

Den Staub abblasen und mit Degreaser oder Plastic Prep reinigen.
Nun kénnen Unebenheiten mit PRO TECH Plastic Filler
ausgespachtelt werden.

Hinweis: Wird der Schweilddraht wahrend der Verarbeitung braun
und wassrig, ist dies ein Zeichen dass der Schweil}kolben zu heil3
eingestellt ist. Der verbrannte Schweil}draht ist nicht mehr zu
verwenden und muss gewechselt werden.

Hinweis: Bei einer Reparatur an der Vorderseite ist die
Verwendung des Aluminiumgewebes nicht erforderlich.



