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Diese Information entspricht unserem derzeitigen Kenntnisstand auf dem beschriebe-
nen Gebiet und dient dazu, Ihnen mdglichst hilfreiche Anregungen fur lhre eigenen
Versuche, die sie jedoch nicht ersetzen kann, zu geben. Sie unterliegt der Uberarbei-
tung, sobald sich neue Erkenntnisse oder Erfahrungen ergeben. Orbi-Tech GmbH
Ubernimmt keine Gewahr, Haftung oder sonstige Verantwortung fur Versuchs- oder
Arbeitsergebnisse, die im Zusammenhang mit dieser Information erzielt werden. Die
Zusammenstellung des Set erfolgte aufgrund einer entsprechenden Nachfrage unserer
Kunden. Diese Veroffentlichung begriindet keine Lizenz und beabsichtigt nicht die
Verletzung etwa bestehender Schutzrechte Dritter.

Fur unsere Lieferungen und Leistungen gelten stets unsere allgemeinen
Geschaftsbedingungen.
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Herzlichen Glickwunsch...

...zum Kauf lhres neuen Kunststoffreparatursystems. Durch das neuartige
Schweil3verfahren er6ffnen sich Ihnen neue Mdglichkeiten der Reparaturtechnik.
Insbesondere mit Klebetechnik nicht oder nur aufwendigst zu bearbeitende Teile aus
PE und PP kénnen repariert und verarbeitet werden. In vielen Fallen kann die
Reparatur durchgefuhrt werden, ohne das Teil abzubauen. Dies spart Ihre Kosten und
macht es lhnen méglich, dem Kunden einen attraktiven Reparaturpreis anzubieten.
Beim Schweissen von Kunststoff wird kein Fremdmaterial verwendet.

Natirlich kbnnen nur Teile aus schmelzenden (thermoplastischen Kunststoffen)
geschweil3t werden. Bitte lesen Sie die folgende Bedienungsanleitung sorgféltig durch,
bevor Sie mit der Arbeit beginnen.

1. Inhalt des Sets

Beschreibung Anzahl
Transport- und Lagerkoffer 1 Stuck
Schweil3kolben 230 V 1 Stick
Schweil3spitze 1 Stick
Schweil3draht ABS (Acrylnitril Butadien Styrol) 1 Packung
ABS/PC (Mischpolymer ABS und PC) 1 Packung
PC (Polycarbonat) 1 Packung
PE (Polyethylen) 1 Packung
PP (Polypropylen) 1 Packung
PP-flex (Polypropylen weich) 1 Packung
PS (Polystyrol) 1 Packung
Bewehrungsmatte aus Metall 1 Stick
Nachdriickkolben 1 Stick
Messing-Drahtburste 1 Stick
Warmeleitpulver 1 Stiick
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2. Sicherheitshinweise

Die Bedienungsanleitung muss sich stets beim Gerat befinden, damit sich jeder
Bediener informieren kann. Mit dem Schweil3kolben kdnnen Sie viele nitzliche,
professionelle Arbeiten durchfihren. Durch die Einstellmdglichkeiten von Temperatur
haben Sie die Mdglichkeit, gezielt Warme in Ihre zu bearbeitenden Teile einzubringen.
FUr einen ungetrubt lang anhaltenden Genuss lhrer Arbeiten beachten Sie bitte die
folgenden Hinweise. Gerat nur handwerklich erfahrenen und mit dem Umgang mit
Kunststoffen gewodhnten Mitarbeitern aushandigen. Von Kindern fernhalten.

Achtung: Brandgefahr und Verbrennungsgefahr

Der SchweilR3kolben wird im Bereich vor dem Handgriff bis zur Schweil3spitze
bestimmungsgemal heil3. Temperaturen an der Schweil3spitze gehen bis tber 500 °C
und sind gefahrlich fur Haut und alle Korperteile. Durch die hohe Temperatur kdnnen
Bréande erzeugt werden.

Bevor der Netzstecker eingesteckt wird, vergewissern Sie sich:

» Das Gerat muss sicher auf dem mitgelieferten Stander auf einem nicht
brennbaren Untergrund abgelegt sein.

» Die Spannungsangabe auf dem Gerat muss mit der Stromquelle
ubereinstimmen.

» Die Schweil3spitze muss bis zum Anschlag aufgeschoben sein.

» Es ist darauf zu achten, dass die Schweil3spitze beweglich sitzt und so von der
Haltefeder in Richtung Kolben gezogen wird, dass sich der Sensor in Kontakt mit
der Schweil3spitze befindet. Sonst erhalt der Regler kein verninftiges Signal. Als
Schmier- und Warmeleitpulver zwischen Schweil3spitze innen und Heizpatrone
bzw. Sensorspitze des Kolbens verwenden Sie bitte das bei uns erhaltliche
Schmier- und Warmeleitpulver. Das Pulver bitte sparsam verwenden. Dies gilt
insbesondere, wenn Sie Spitzen wechseln.

Immer Netzstecker ausstecken:

Bei unbeaufsichtigtem Gerat.

Wenn sich die Schweil3spitze lockert.

Wechseln der Schweil3spitze: Warten, bis die Spitze kalt ist.

Wenn Gerat und Schweil3spitze gereinigt wird. Gerat nur trocken reinigen. Heil3e
Schweil3spitze mit Baumwolltuch oder nicht fusselndem Papiertuch reinigen.
Hartnackige Belage an heier Spitze mit Messingburste entfernen.

YV VY

Nur das (an der Luft) vollstandig erkaltete Gerat einlagern.
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Achtung: Stromschlaggefahr

Gerat nur in trockenen Raumen lagern und verwenden. Feuchtigkeit fernhalten. Die
Steckdose muss leicht zuganglich sein, um ein einfaches Ziehen des Netzsteckers zu
ermoglichen. Nur das vollstandig montierte Gerat verwenden. Das Gerat darf nur an der
Luft abkuhlen. Nicht mit Wasser abschrecken. Gehause oder einzelne Teile durfen nur
vom Hersteller oder vom autorisierten Fachbetrieb demontiert werden.

Unter folgenden Bedingungen sofort Netzstecker ziehen, Gerat aul3er Betrieb nehmen
und zu Ihrem Handler bringen:

» Wenn das Gerét nicht ordnungsgeman funktioniert.

» Wenn Teile fehlen oder beschadigt sind, insbesondere bei Beschadigung einer
Stromleitung.

» Wenn die Sicherung oder die Haussicherung angesprochen hatte.

» Keine eigenen Reparaturversuche unternehmen!

Achtung: allgemeine Gesundheitsgefahr

Bei den Arbeiten keine Dampfe einatmen. Nur mit guter Entliftung arbeiten. Nicht in
entzundlicher oder explosiver Atmosphare verwenden. Stets Handschuhe und
Schutzbrille tragen. Die fur diese Arbeiten giltigen Unfallverhitungsvorschriften
beachten. Keine Teile schweil3en, von denen eine Gefahr ausgehen kann. Nur Original-
Ersatzteile und Original-Zubehor verwenden.

Allgemeine Sicherheitsvorschriften sowie Vorschriften fir den Umgang und Wartung
von elektrischen Geréten sind einzuhalten. Bei Schweil3arbeiten ist eine Schutzbrille zu
tragen. Den heilRen Schweil3kolben niemals unbeaufsichtigt lassen (Verbrennungs- und
Brandgefahr). Das Gerat nur mit vollstdndig aufgesteckter Spitze verwenden, da sonst
die Heizeinheit durchbrennen kann. Nach Beendigung der Arbeiten Netzstecker ziehen.
Den heil3en Schweil3kolben immer auf dem Ablagestander abstellen.

Beim Erhitzen von Kunststoffen kdnnen gesundheitsschadigende Dampfe entstehen.
Dies ist insbesondere bei Uberhitzung des Kunststoffes (zu hohe Temperatur) der Fall.
Viele Kunststoffe zersetzen sich bei starker Erwarmung oberhalb ihrer Schmelztem-
peratur. Die langen Molekilketten zerfallen dabei in kleinere Molekiile, die mehr oder
minder gesundheitsschadlich sind. Daher nur bei guter Beluftung arbeiten. Die ent-
stehenden Dampfe niemals einatmen. Merken Sie eine deutliche Rauchentwicklung,
unterbrechen Sie die Arbeiten und versuchen mit einer niedrigeren Temperatur
fortzufahren. PVC (Polyvinylchlorid) darf aus diesem Grund tUberhaupt nicht erhitzt
werden.

Tragende Teile und Teile, von denen eine Gefahr ausgehen kann durfen nicht
geschweil3t werden. Die Bedienungsanleitung des Kolbenherstellers beachten!


mailto:info@orbi-tech.de
www.orbi-tech.de

- Orbi-Tech

Orbi-Tech GmbH

www.orbi-tech.com Moltkestrasse 25
D-42799 Leichlingen

Telefon: 02175-169 78-0

Telefax: 02175-169 78-9

E-Mail: info@orbi-tech.de

3. Technische Daten

Der SchweilRkolben ist mit einer Temperaturregelung ausgestattet, der die Temperatur
an der Schweil3spitze in einem relativ engen Bereich konstant halt.

Technische Daten entnehmen Sie bitte den beiliegenden Blattern des Herstellers.

Die Sicherheitshinweise sind unbedingt zu beachten. Gerate nicht in explosiver oder
korrosiver Umgebung einsetzen und nicht einer feuchten Umgebung aussetzen.
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4. Garantiebedingungen

Auf die Gerate gewahren wir eine Garantie auf die ordnungsgemalfe Herstellung der
Gerate (nur Material- oder Fabrikationsfehler) auf der Grundlage der gesetzlichen
Bestimmungen. Die Garantie bezieht sich nur auf den Ersatz oder Austausch defekter
Teile. Ausgeschlossen wird die Garantie fur Beschadigungen an zerbrechlichen Teilen.
Anspriche fur Folgeschaden sind ausgeschlossen.

Bei missbrauchlicher und unsachgemafier Behandlung, Gewaltanwendung und bei
Eingriffen, die nicht von einem autorisierten Fachbetrieb vorgenommen wurde, erlischt
die Garantie.

Auf Verschleil3teile erstreckt sich die Garantie nicht. Die Heizelemente und die
Schweil3spitzen sind Verschlei3teile. Im Garantiefall ist das Gerate frachtfrei in der
Originalverpackung (mit Bezugsnachweis mit Seriennummer auf der Rechnung) beim
Handler oder beim Hersteller abzugeben und nach erfolgter Reparatur wieder
abzuholen.

Nur Original-Ersatzteile und Original-Zubehér verwenden!

5. Erkennen der Kunststoffart

An der Farbe selbst sind verschiedene Kunststoffe nicht zu erkennen, da sie vom
Hersteller der Teile nach Wahl eingefarbt werden kénnen. Mit der Zeit bekommen Sie
Erfahrung, mit welchen Kunststoffen Sie zu tun haben. Suchen Sie nach einem ISO-
Code auf der Innenseite des Teiles (z.B. PC fur Polycarbonat) oder fiihren Sie eine
Probeschweil3ung durch, wie unten beschrieben. Schweilungen halten nur, wenn ein
artgleicher Schweil3zusatz (Schweil3draht) verwendet wird.

Viele Kunststoffarten wiederholen sich bei bestimmten Teilen, wie zum Beispiel
(unverbindlich):

Modellbau: Flugzeug, Auto, Gebaude PS
LKW und Traktor, Kotfligel, Luftansaugkanal PE
Anhanger-Kaotfligel PE

Boote, wenn nicht aus GFK: Kanadier, Kajaks, Tretboote PE, PP

Regenwassertanks PE, PP
Staubsaugergehéause PE
Rasenmaher PP
Mobile Telefone ABS/PC
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Ski-Belage PE

Bei Automobilen:
Stossstangen europaischer und japanischer Hersteller PP

Stossstangen Ford PC

Stossstangen USA-Hersteller PUR

Karosserieteile, Armaturenbretter PUR oder PP
(Karosserie Smart PA)

Kotflugel, Gitter, Grill neue oft ABS

Waschwasserbehalter PE

Tardichtungen, wenn nicht aus Gummi TPE

Testen der Materialart:

Kunststoffe lassen sich in der Regel nur mit artgleichem Material thermisch verbinden.
Wenn sie nicht ganz sicher sind, um welches Material es sich handelt, konnen Sie
schnell einen Schweil3-Test machen:

Vorgehensweise:
Schweil3spitze des Kolbens an das Fugeteil halten und

Fugeteil anschmelzen (drucklos, um die entstehende
Schmelze nicht sofort auszuquetschen).

Gleichzeitig das Ende des Schweil3-Sticks an der
Oberseite der Schweil3spitze anschmelzen. Fugeteil und SchweiR-Stick mit

leichtem Druck anschmelzen.
Angeschmolzenen Schweil3-Stick in die angeschmolzene
Stelle des Fugeteils halten (wiederum nur leicht driicken,
um die Schmelze nicht auszuquetschen) und erkalten
lassen. Nicht wackeln!

Nach dem Erkalten, die Festigkeit der Verbindung prifen.

Mit niedrigster Temperatur (250°C) und den gangigsten
Typen PE, PP beginnen. Mit der Zeit bekommen Sie

schnell Erfahrung, mit welche Kunststoffart Sie gerade vor
; Den angeschmolzenen Schweil3-Stick
sich haben. mit leichtem Druck in die Schmelze des
Fugeteils halten.
Nach dem Erkalten die Festigkeit prifen.

Zur Hilfe beim Erkennen der Kunststoffart im Bereich Automobil und Motorrad hilft Ihnen
auch folgende Tabelle Uber die Verwendung Ublicher Massenkunststoffe:


mailto:info@orbi-tech.de
www.orbi-tech.de

- Orbi-Tech

Orbi-Tech GmbH
Moltkestrasse 25
D-42799 Leichlingen
Telefon: 02175-169 78-0
Telefax: 02175-169 78-9
E-Mail: info@orbi-tech.de

www.orbi-tech.com

Tabelle Uber die Verwendung ublicher Kunststoffe bei Automobilen und Motorradern
(unverbindlich):

Grill Stossstange Aussenteile Innenteile
Alfa Romeo PP, PUR
Audi PP
BMW PP
Cadillac PC PC
Chevrolet ABS PA, PC
Chrysler ABS
Citroen PP
Daihatsu PP
Fiat PP
Ford ABS PP, PC
Honda ABS PP, PC ABS, PC ABS
Hyundai PP, PC
Jeep
Lancia PP
Landrover PC
Lexus ABS PP ABS, PC ABS
Mazda ABS PP ABS, PC ABS
Mercedes PP, PC
Mitsubishi PP
Nissan ABS PP ABS, PA ABS
Opel PP, PC
Peugeot PE
Pontiac PC
Renault PP
Rover PP, PC
Seat PP
Skoda PP PP
Subaru PP
Toyota ABS PP, PUR ABS, PC ABS
Volvo PP
VW PP PP
Motorréader PC, ABS ABS

Vorsicht bei unbekannten Kunststoffen: Brand- und Vergiftungsgefahr!
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6. Schweisstechnik

Bevor der Netzstecker eingesteckt wird, den ordnungsgemafen Zustand des Gerates
prufen. Sicherheitshinweise beachten. Erst dann Temperatur wéhlen, Netzstecker
einstecken.

Ubersicht tUber einige Kunststoffarten und maximale Arbeitstemperaturen

Kurz-Bezeichnung max. Arbeits-Temperatur
ABS Acronitryl Butadien Styren 265°C
ABS/PC Mischpolymer ABS und PC 280 °C
PC Polycarbonat 290 °C
PE Polyethylen 275 °C
PP Polypropylen 275 °C
PP-flex Polypropylen weich 270 °C
PS Polystyrol 265 °C
TPE thermoplastisches Elastomer 270 °C

Andere Materialien auf Anfrage.

Gesundheitsgefahr bei zu hohen Temperaturen: Merken Sie eine Rauchentwicklung,
unterbrechen Sie lhre Arbeiten und versuchen, mit einer niedrigeren Arbeitstemperatur
fortzufahren. Nur bei guter Beltuftung arbeiten, Dampfe nicht einatmen !

Die Arbeit mit Kunststoffen erfordert Geduld. Die Teile missen langsam bei nicht zu
hoher Temperatur durchgewéarmt, aufgeschmolzen und verarbeitet werden. Bei zu
hoher Temperatur werden die Molekule der Kunststoffe zerstort, sie verfarben sich und
die Haltbarkeit wir herabgesetzt. Anders als beim Verarbeiten aushartender Materialien
wie Spachtelmassen oder Fillmassen aus Tuben haben Sie nicht den Zeitdruck wie
beim Verarbeiten innerhalb der , Topfzeit®. Sie kdnnen thermoplastische Kunststoffe in
der Regel ausreichend lange und auch wiederholt aufschmelzen.

Immer zunachst an einem Abfallteil oder an einer unauffalligen Stelle die Schweil3-
technik Gben, bevor an dem eigentlich zu schweil3enden Teil gearbeitet wird.

6.1. Vorbereitende Arbeiten

Das zu reparierende Teil braucht im Regelfall nicht abgebaut werden, da die gesamte
Reparaturtechnik von auf3en eingesetzt wird. RiRenden missen nicht angebohrt
werden.

Die zu reparierende Stelle griindlich reinigen, gegebenenfalls entfetten. Bei lackierten
Teilen (Stol3stangen etc.) die Farbeschichtung bis auf die eigentlichen Kunststoffober-
flache mechanisch weitraumig entfernen (abschleifen). Ist das zu reparierende Tell
verformt, die defekte Stelle vorsichtig erwarmen (Heil3luftpistole, Infrarotstrahler) und
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mit Hilfe eines Teflon- oder Holzklotzes in die ursprungliche Form driicken. Das Teil
abkuhlen lassen. Wahlen Sie die entsprechende Kunststoffart aus dem Sortiment an
Schweil3dréhten aus. Viele Teile haben einen Herstellungsstempel, auf dem der ver-
wendete Kunststoff aufgefiihrt wird. Sollten jetzt immer noch Zweifel zu der ver-
wendeten Kunststoffart bestehen, fiihren Sie eine Probeschweif3ung durch:
Anschweil3en eines Materialpfropfens an einem unauffalligen Teil neben der zu
reparierenden Stelle durch (siehe Kapitel 5). Achten Sie dabei auf eine ausreichende
Durchwarmung (beginnende Schmelze) des Untergrundes und beginnende Schmelze
beim Schweil3draht, bevor Sie den Schweil3draht weiter durch die Zufiihrung driicken.

6.2. Reparatur von Kratzstellen

Stellen Sie die der verwendeten Kunststoffart entsprechende Schmelztemperatur auf
dem Regler ein. Sobald der Schweil3kolben die eingestellte Temperatur erreicht hat
(Blinken der Reglerleuchte), glatten Sie mit dem vollflachig aufsitzendem Kolbenful3
Stuck fur Stuck die Oberflache. Den Schweil3kolben dabei wie einen Bleistift in der
Hand halten. Nur ganz leicht andriicken. Grof3e Kraftausibung zerstort den Schweil3-
kolben und nitzt nichts: das Material muss gentigend lange durchgewarmt werden, um
zu schmelzen. SchweilR3draht einfiihren, kurz warten bis er geschmolzen ist. Dann
kontinuierlich den Schweil3draht durch die Zufihrung einfiihren, ohne den Kolbenful3
abzuheben (Abb. 1). Es ist unbedingt darauf zu achten, dass das frische Material auf
eine geschmolzene Oberflache gebracht wird, damit der Schweil3effekt eintritt. Ist die
Oberflache zu kalt (fest), findet keine Verschmelzung statt. Es ist erforderlich Schmelze
in Schmelze zu bringen! Arbeiten Sie weiter, bis genligend Material aufgeschmolzen ist.
Die gesamte Reparaturflache muss mindestens 1 — 2 mm héher als die Fertigober-
flache verfullt sein (Schrumpf beim Abkihlen). Anschlieend ohne weitere Material-
zufuhr die Oberflache grob glatten und das Teil abkihlen lassen.

Abbildung 1:

1. Schweil3kolben wie einen Schreiber halten.

2. Nur leichten Druck austiben.

3. Material mit Schweil3spitze anwarmen und aufschmelzen lassen.

4. Schweil3draht einfihren, schmelzen lassen. Achtung: Schweil3kolben ist heil3.
5. Reste mit Nachdruckkolben ausschieben.

10
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Die reparierte Stelle wird wie tblich zurtickgeschliffen. Zur weiteren Behandlung der
Oberflache bei unlackierten Teilen: siehe Kapitel 6.4. Lackierte Teile kdnnen nach dem
Schleifen (je nach Materialart ggf. nach Flammbehandlung oder Behandlung mit einem
entsprechenden Primer) lackiert werden. Bei unlackierten Teilen kann mit einem
Strukturspray die Struktur nachgebildet oder mit einem Kunststofflack matt der Farbton
angeglichen werden.

6.3. Reparatur von Rissen und Léchern

Ist das zu reparierende Teil gerissen,
werden zuerst die Flanken durch
kurzes Punktschweil3en mit der
vorderen Spitze der Schweil3spitze in
Abstanden von etwa 2-5 mm fixiert
(wie beim Nahen: Einstechen+
Glatten — Einstechen+ Glatten etc.).
Kann von beiden Seiten des Fiige-
teils gearbeitet werden, wird mit

di infach Verfah b it Fixieren der Flanken mit der Das Einstechen und Glatten
!esem e'_n achen er_a ren ere_l S Schweil3spitze in Abstanden Uber die Lange des Risses
eine relativ feste Verbindung erreicht. ~ von etwa 2-5 mm. wiederholen.

Kann nur von einer Seite gearbeitet werden, stellt dies noch keine feste Verbindung dar,
sondern verhindert nur das Verrutschen der Teile gegeneinander wahrend der weiteren
Behandlung.

Zur weiteren Behandlung wird ein passendes Stiick der
Bewehrungsmatte mittels Schere abgeschnitten und tber
den Riss gelegt. Die Bewehrungsmatte soll an allen Seiten
mindestens 7 mm Uber den Riss Uberstehen. Mit flach
aufgelegter Schweil3spitze wird die Bewehrungsmatte ,

stiickweise auf der Oberflache fixiert (angeheftet). Die Bewehrungsmatte ca. 7 mm

Danach beginnen Sie, mit der
Schweil3spitze (ohne Druck) die
Bewehrungsmatte durch
Einschmelzen in das Material zu
versenken, in der Mitte von Riss und
Matte beginnen. Versinkt die
Bewehrungsmatte sichtbar durch
Aufschmelzen der Oberflache des .
FUgete“S’ ziehen Sie den Ful} Da_s ngehrungsngtz mit der Die Mg\_tte muss unter die

.. . Spitze in das Material versenken. Oberflache versenkt werden.
2 — 3 mm zuriick und wiederholen
den Vorgang. Das rausquellende Material
schieben Sie mit der Schweil3spitze in die noch heil3e zuvor behandelte Stelle, so dass
die zuerst versenkte Bewehrungsmatte jetzt iberdeckt wird. Den Vorgang so lange
wiederholen, bis die Matte vollflachig und ausreichend unter die spater herzustellende

11
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Oberflache versenkt wurde. Dies erfordert Geduld. Der Kunststoff bendétigt eine gewisse
Zeit, um zu schmelzen. Nicht mit Druck oder Gewalt arbeiten!

1. Schweil3kolben wie einen Schreiber halten
2. Nur leichten Druck austben. Geduld!
3. Bewehrungsmatte in die Oberflache des Figeteils einarbeiten.

Wenn die Bewehrungsmatte komplett in dem zu reparierenden Teil eingeschmolzen ist,
wird eine optimale Festigkeit der Reparaturstelle erreicht. Ggf. kbnnen auch mehrere
Lagen Bewehrungsmatten eingeschmolzen werden. Die Bewehrungsmatte darf
keineswegs im Fertigzustand sichtbar sein. Insbesondere missen die Kanten der
Bewehrungsmatte im Material des Flgeteils eingebettet sein.

Danach den Schwei3draht einfihren und weiter wie bei der Kratzerreparatur verfahren.

Bei Léchern wird die Bewehrungsmatte wie oben beschrieben mittig tlber das Loch
gelegt, wie oben beschrieben in das Figeteil hineingearbeitet und dann von beiden
Seiten mit frischem Material beschichtet.

6.4 Behandlung unlackierter Oberflachen

Mit der Schweil3spitze des Schweil3kolbens kdnnen Sie leichte Kratzer und auch zuvor
reparierte Stellen behandeln, die spater nicht lackiert werden sollen. Dazu zunachst
unbedingt einen sauberen Schweil3schuh ohne Kratzer verwenden (vgl.Kapitel 6.5
.Nach Beenden der Schweil3arbeiten®).

Die Arbeitsschritte sind:

1. Oberflache anschleifen.

2. Temperatur einstellen, die gerade ausreicht, die Oberflache des Kunststoffes
innerhalb von ca. 20 s aufzuschmelzen.

3. Folienartigen ca. 1 mm dicken Span aus artgleichem Material auflegen (ggf.
an unauffalliger Stelle des zu behandelnden Teils gewinnen).

4. Die Schweil3spitze ganz leicht auf den Span dricken, bis Span und zu

reparierende Oberflache verschmolzen sind.

Ggf. Oberflache mit der Unterseite der Schweil3spitze glatten.

Material vollstandig abkuhlen lassen.

Nach dem Abkuhlen Oberflache mit Schaber oder feinem Schleifpapier

vorsichtig nacharbeiten bis die Oberflache mdglichst glatt wird.

No o

Um eine glanzende Oberflache zu erhalten: Vorsichtig (Achtung Brandgefahr!) ganz
kurz mit Heil3luftgeblase oder Gasflamme anblasen, damit die Schleifspuren verschmel-
zen. Nach dem Erkalten zeigt sich eine glanzende Oberflache. Ggf. mit Poliermittel oder
Silikonspray nachpolieren.
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Bei strukturierten Oberflachen, Sandpapier entsprechender Kérnung nach dem
Anblasen mit Hei3luft oder Gasflamme ganz kurz auf die angeblasene Oberflache
driicken.

Bei diesen Arbeiten macht sich Geduld und Experimentierfreude bezahlt. Es wird von
Kunststoffverarbeitern berichtet, die sich in dieser Disziplin virtuose Fahigkeiten
erworben haben, die Oberflachen nachbilden, die sich von den nicht behandelten
Oberflachen kaum unterscheiden.

6.5 Nach Beenden der SchweilRarbeiten

Netzstecker ziehen. Noch heiRe Schweil3spitze trocken mit nicht fusselndem Papier
oder Baumwolltuch abreiben. Hartnackige Verschmutzungen mit Messingdrahtbiirste
entfernen. Reste des SchweiRdrahtes mit dem Nachdrtickkolben ausdriicken.
Nachdrickkolben ebenfalls reinigen.

Achtung: Nachdriickkolben wird ebenfalls heil3!

SchweilRkolben auf dem Stander an der Luft abkiihlen lassen. Nicht mit Wasser
abschrecken! Den Schweil3kolben erst in den Koffer packen, wenn er vollstandig
abgekdihlt ist.

Schrammen auf der Unterseite der Schweil3spitze z.B. mit feinkdrnigem Schleifpapier
(Kérnung 1.000) schleifen. Dazu Schleifpapier auf eine glatte Oberflache legen. Kalte
Schweil3spitze auf dem Schleifpapier glatt schleifen, indem die Unterseite der
Schweil3spitze auf dem Schleifpapier hin- und herbewegt wird.

7. Dauerhaftes Markieren von Kunststoffteilen

Mit dem Schweil3kolben kdnnen Sie Teile aus thermoplastischen Kunststoffen dauerhaft
und individuell markieren.

Halten Sie dazu die nach entsprechender Kunststoffart angewarmte Schweil3spitze mit
geringem Andruck auf die zu markieren Stelle. Indem die Warme von der Schweil3-
spitze in den Kunststoff fliel3t, bildet sich ein diinne Schmelzeschicht an der Oberflache.

Nach dem Abheben der Spitze kbnnen Sie durch leichtes Eindriicken herkdmmlicher
Schlagzahlen oder Schlagbuchstaben eine dauerhafte Markierung erzeugen.

Fur direkt in eine Schweil3spitze gearbeitete Logos oder Zeichen, machen wir Thnen
gern ein unverbindliches Angebot.
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8. Schlussbemerkung der Geschéftsleitung

Liebe Kunden,

Orbi-Tech GmbH
Moltkestrasse 25
D-42799 Leichlingen
Telefon: 02175-169 78-0
Telefax: 02175-169 78-9
E-Mail: info@orbi-tech.de

bei Ihren Versuchen und Arbeiten mit dem Schweil3kolben wiinschen wir IThnen viel
Freude und Erfolg. Wir glauben, dass das Gerat fast unbegrenzt neue Mdglichkeiten
der Bearbeitung von Produkten und Halbzeugen aus Kunststoffen bietet.

Wenn Sie Ihre Erfahrungen mit anderen Anwendern teilen wollen, schicken Sie uns lhre
Berichte oder Bilder (per Post, Fax oder E-Mail), damit wir andere Anwender
informieren kdnnen. Wenn wir hiermit einen regen Gedankenaustausch anstof3en
konnen, wirden wir uns freuen. Insbesondere erbitten wir auch Ihre Kritik und
Verbesserungsvorschlage, damit sich unsere Entwicklungen an den Anforderungen der

Praxis orientieren konnen.

Mit thermoplastischen Grissen

Dr.-Ing. Joachim T. Pape
Geschéftsfuhrer der

Orbi-Tech GmbH
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