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Svarovani plastlti horkovzdusnymi svareckami TRIAC AT a HOT JET S

Témeér kazdy dopravni prostiedek ma v dnesni dobé soucasti
z nejriznéjSich plastll. Pouzitim plastd mdze konstruktér zdokonalit
aerodynamicky tvar a esteticky vzhled naraznikd, masek chladicd,
pouzder svétel, ba dokonce zlepSit celkovy vzhled karoserie, aniz by
se ovlivnila jeji pevnost, navic mize byt zcela vylouceno nebezpeci
koroze.

Plasty se nevyrovnaiji pevnosti oceli, ale vynikaji velkou plasticitou.

Malé dopravni nehody, které mohou ocel tak deformovat, Ze ji jiz nelze
opravit, umelé hmoty ztlumi.

Kdyz je umeéla hmota poSkozena, Ize
ji opravit svafovanim, aniz se zmensi
pevnost soucasti.

HorkovzduSnymi pristroji Leister TRIAC
a HOT JET lze opravit zlomené soucasti,
praskliny, boule, dokonce je mozné i do-
plnit material.

Zatimco podobné poskozené soucasti
z oceli musi byt nakladné opravovany,
vyjde oprava dilu z plastu levnéji a Casové
je také méné naro¢na, predevsim v obdobi
zimnich nehod, kdy se zna¢né navysuje
poptavka po nahradnich dilech.

Pfi dodrzeni spravného postupu svarovani
plastd neprodukuje vypary. Plastové
soucasti mohou v kratké dobé vypadat
opét jako nové bez potfeby specialnich
Uprav Ci pouziti tmelu. Diky kombina-
ci svafovani a prelakovani nezlstanou
na opravovaném dilu zadné viditelné stopy
po oprave.

Pomoci pristroji LEISTER Ize opravit
drahé dily z termoplastickych hmot
béhem nékolika minut, kvalitné, levné
a aniz by na povrchu dilu zistaly stopy
po poskozeni.

Identifikace plasti

RozliSovaci kody plastt (zkratky)

Kéd Plast

ABS Acrylonitrile Butadiene Styrene

ABS/PC Polymer alloy vySe uvedeného

PA Polyamide (Nylon)

PBT Polybutylen Terephtalate (POCAN)

PC Polycarbonate

PE Polyethylen

PP Polypropylen

PP/EPDM Polypropylen/Ethylenediene Rubber

PUR Polyuretan (ne vSechny PUR jsou svafitelné)
PVC Polyvinyl Chloride

GRP/SMC Glass Fibre Reinforced Plastics (nesvaritelny)

\étSina plastl, které se pouziva-
ji v konstrukci vozidel, jsou termoplasty.
Jediné termoplasty zahratim zméknou,
nechaji se tvarovat a svarovat.

Ruizné typy termoplastti vyzaduji riiznou
svarovaci teplotu.

Vétsina vyrobcl motorovych vozidel znadi soucasti
z termoplastd identifikaénim kédem materialu. ABS
a PP/EPDM lIze snadno svafrit.



Termoplasty - tabulka

tvrdé PVC

mékké PVC

PE tvrdé HD - PE

PE mékké LD - PE

PP

PP/EPDM

PC

ABS

PA

ABS/PC/Alpha

PC/PBTP
(Xenoy/Pocan)

POM

PUR

Polyvinylchlorid

Polyvinylchlorid

Polyetylén

Polyetylén

Polypropylén

Polypropylén/Athylen-
propiylen-Terpolymer

Polykarbonat

Akrylnitril-butadién-sty-
rol-kopolymer

Polyamid

Honda polymer Alloy

Polykarbonat/termo-
plasticky polyester

Polyoximethylen

Polyurethan

300

400

300

270

300

300

350

350

400

350

350

300

300/ 350

cerny kour a Stiplavy zapach

Cerny kour a Stiplavy zapach

bez koure, material odkapava pri horeni
jako sviCka a je citit po vosku

bez koure, material odkapava pri horeni
jako svicka a je citit po vosku

bez koure, material odkapava pri horeni
jako sviCka a je citit jako spaleny olej

bez koure, material odkapava pri horeni
jako svicka a je citit jako spaleny olej

nazloutly Cadivy dym, je citit po pertinaxu
(bakelitu) - nasladly zapach

nacernaly dym,viocky sazi, je citit po pryzi

bez dymu,tvori se bubliny, je citit po spa-
lené rohoving, tvori se viakna

nacernaly dym,viocky sazi, je citit po pryzi

tvrdy lesk, hofi Zlute, vytvari saze

bez dymu, hofi jako plyn, Stiplavy zapach

slaby dym, prska, je citit jako strelny prach



Rozpoznani pomoci zkusebniho svaru

Pokud nejsou dostupné zadné informace Postup
o typu plastu, mizete se pokusit plast uréit
provedenim zkusebniho svaru na zadni
¢asti soucasti za pouziti svarovacich dratt
z rtiznych materiald.

1. Nasadtie na svareCku TRIAC svarovaci trysku uréenou
pro vybrany svarovaci drat.

2. Nastavte svarovaci teplotu prfedepsanou pro material
vybraného svarovaciho dratu. (viz stranu 4). Nechejte pristroj
nahfat na pozadovanou teplotu.

3. Odstrante veskeré necistoty z povrchu svafovaného mista.

4. Vlozte svarovacidrat do trysky a prilozte k povrchu opravované

2D V) soucasti.

5 E5mme20mm A 40mm

WARNIN o . . . .
0/ RISK OF FIRE ER g&fﬁig E;OT(HKE 5. Provedte zkusebni svar dlouhy 2 cm podle intrukci popsanych

DO NOT EXPOSE THIS PRODUCT v ¢asti Hlavni svarovani.
TO RAIN OR MOISTURE. STORE

INDOORS. READ  INSTRUCTION 5 o e - © s
MANUAL BEFORE USING. WHEN 6. OdloZte svafeCku, odfiznéte svafovaci drat cca 2 cm

SERVICING USE ONLY IDENTICAL od povrchu soucasti.

REPLACEMENT PARTS.

7. Nechejte svar zcela vychladnout a poté zkuste svarovaci drat
vytrhnout. Pokud Ize drat odtrhnout od svarfované soucasti,
opakujte zkuSebni svar se svarovacim dratem z jiného

Tenlomi stphice Umistnénd na prHstrojilidavaii _mate_n_alu. Qr2|-l| svarovaci dra’t pevne, pvrgve jste pozitivhé

nastaveni pro réizné trysky a teploty. identifikovali typ plastu, ze kterého je soucast vyrobena.

Priprava povrchu

Pri dodrzeni nasledujicich pripravnych kro-
k(G bude oprava Uspésna.

Dily z termoplastt Ize svarovat jak z predni
strany, tak také ze strany zadni, podle toho,
ktera strana je snadnéji dosazitelna. Aby
byla obnovena plvodni pevnost, je mozno
nanést zesilujici svary také na zadni strané
dilu. Fotografie v této brozure ukazuji
opravu na predni strané narazniku.

Vymezeni délky svaru za prasklinou, ktera
je dobre vidét, se mozna skryvaiji praskliny,
které nejsou pouhym okem viditelné. Tyto
praskliny objevime, kdyz termoplast v okoli
hlavni praskliny lehce nahrejeme.

Nachazi-li se poSkozené misto za ozdobnou
nebo ochrannou liStou, musi byt liSty
odmontovany, aby bylo opravované mis-
to dobfe pristupné. LiSty jsou veétSinou
pripevnény lepidlem, které zahratim
zmékne. Pokusy sundat liSty za studeného
stavu mohou zpUsobit nenapravitel-
né Skody. Pro odstranéni listy pouzijte
horkovzdusSny pfistroj bez svarovaci trysky
nastaveny na teplotu 300 °C.

Aby lepidlo povolilo, je nutno kyvat s horkovzdu$nou svareckou
nad ozdobnou listou. Tim se liSta rovnomérné ohreje a lepidlo zméek-
ne. Kyvani zabrani rovnéz mistné ohrani¢enému vzduti teplem, které
zplisobi poskozeni. Jakmile je lepidlo mékké, Ize ozdobnou listu Cisté
stahnout, takze mUZze byt po opravé opét pouzita.
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Frézovani drazek pro svarovaci drat

Zamezeni tvorbé trhlinek

Konec kazdé praskliny by mél byt odvrtan, aby se
zamezilo jejimu dalSimu Sifeni. Po odstranéni ozdobné
nebo ochranné liSty je vhodné na konci praskliny,
poptipadé trhliny, vyvrtat otvor vrtakem o préiméru
ne vétSim nez 3 mm, aby se zamezilo dalSimu Sifeni
praskliny, popfipadé trhliny. Nezapomente pfi praci vzdy
nosit ochranné bryle. Plastové piliny mohou byt pro oko
stejné nebezpecné jako kovové.

Podél praskliny musi byt vyfrézovana drazka tvaru
V s thlem 90° pro vlozeni svarovaciho dratu.

Nejdrive je tfeba odstranit z opravovaného mista barvu
pomoci pilniku, Skrabkou nebo odfrézovanim. K tomu
staci vycCistit okraje 10-15 mm po obou stranach
poskozeného mista.

Jestlize jsou ¢asti materialu nasledkem narazu zborcené
nebo zatlatené, mohou se tyto €asti pomoci ohrati asi
na 200 °C vratit do plvodniho tvaru. Seviené Casti je
mozné pomoci Sroubovaku vytdhnout, vyrovnat.

Drazka tvaru V by méla tvorit uhel 90° a jeji hloubka by
méla byt dvé tretiny az tfi Etvrtiny tloustky materialu.
Drazka by neméla prekro€it 5 mm, aby licovala k profilu
umelohmotného svarovaciho dratu. NejlepSim naradim
je Celni fréza. Pomoci této frézy lIze vytvofit v jednom
pracovnim kroku i pti obzvlast nepravidelné probihajicich
trhlinach potrfebnou drazku 90°. S frézovanim je dobré
zacit asi 10 mm pred zacatkem trhliny a drazku pozvolna
prohlubovat tak, aby pfi dosazeni zacatku trhliny méla
pozadovanou hloubku.

Nejlepsich vysledkl Ize dosahnout s celni frézou.
Pouzije-li se vrtdak s malymi otaCkami nebo fréza jen
s jednou feznou plochou, mlze dojit k vysko¢eni nastroje
z drazky. Béhem frézovani vzdy noste ochranné pro-
stfedky, zabranite tak podrazdeni drobnymi casteckami
prachu. Po skonceni frézovani by mél svarovaci drat
licovat s drazkou. Pfitom by mél zaobleny povrch sva-
fovaciho dratu vycnivat priblizné 1 az 2 mm nad po-
vrch opravovaného mista. Tim se ziska nutny prebytek
ke kone€nému opracovani svaru a zajisti se, Ze svarovaci
drat dostatecné vnikne do drazky.

Pro menSi nebo tenkosténné soucasti se doporucuje
privarit na zadni strané svarovaci pasek 8 x 2 mm. Malé
skryté soucastky, jako jsou télesa svétel, nadrze atd.,
mohou byt opraveny bez predbézného vydrazkovani
pfimo pomoci svarovaciho pasku 8 x 2 mm. Pro tento
svarovaci postup se pouzije rychlosvarovaci tryska.

Pro pfipravu drazky tvaruV s uhlem 90° se hodi nejlépe Celni fréza
s primérem 6 mm.

Nastaveni pristroje

Pristroj je potfeba nastavit na spravnou teplotu pro plastifikaci jednotlivych
termoplastt viz. tabulka str. 3. Potenciometr na zadni strané pfistroje umoznu-
je presné nastaveni teploty svarovani az do 650 °C. Pfi pouzivani horkovzdusné
svarecky je trubkovy adaptér vzdy velmi horky. Pokud pfistroj pravé nepouzivate,
odlkladejte ho vzdy na odkladaci stojan k tomu uréeny. Pfi nespravném pouzi-
vani horkovzdusného naradi hrozi nebezpeci pozaru. Mnozstvi horkého vzduchu
horkovzdusSné svareCky Leister TRIAC AT je plynule elektronicky regulovatelné
od 40 do 240 litrd za minutu a pfi teploté 20 az 650 °C (viz. tabulka str. 3).




Zafixovani materialu pomoci stehovaci trysky

Proces svarovani probiha ve dvou krocich. Nejdfive
je zakladni linie trhliny sestehovana pomoci steho-
vaci trysky. Vlivem tepla se spoji obé strany trhliny
a obe casti dilu jsou fixovany ve sméru linie.

Pri stehovacim svarovani Ize vyrovnat malé presazeni pomoci
spravného vzajemného pridrzeni obou soucasti. Po kazdém
svarovani by méla byt tryska vycisténa draténym kartacem.
Tvrdy zadni narlstek Ize zmékcit a odstranit pomoci maximal-
niho zvySeni teploty.

Stehovani se provadi priteploté, ktera je predepsana
pro dany svarovany material, viz tabulku na str. 4.
Svar je nejlepSi provést jednim plynulym pohybem
od okraje k okraji, tazenim hrotu trysky stredem
kazdéV drazky.

Pritom je tfeba drzet trysku tak, aby se botka trysky
dotykala zakladni linie drazky a jeji patka byla leh-
ce nadzvednuta. Pfi podélném tazeni klinové trysky
zméke&uje horky vzduch termoplast a pod lehkym
tlakem jsou oba okraje drazky spolu natavovany. Je
tfeba se vyhnout tlaku horkovzdusSnou svareckou
na svar, protoze material je v zakladni linii drazky
tenky a slaby.

Svarovani pomoci stehovaci trysky (106.996) umoznuje vyrovnani zborcenych

Casti pred zac¢atkem hlavniho svarovani.

Kyvavé svarovani

Kyvavym svarovanim mulze byt opravena i trhlina na tézko
pristupném misté. K tomu se pouziva bézna tryska.V pravém
Uhlu se pritlaci svarovaci drat a teplo horkovzdusné svarecky
se necha pulsobit v kyvavém pohybu stfidavé na svarovaci
drat a drazku.

Jsou-li praskliny v mistech, kam se béznou rychlosvarovaci
tryskou tézko dostanete, je tfeba dat prednost kyvavému
svarovani.

Povrch si pripravte obvyklym zplsobem. Svarovaci drat je
vhodné drzet rukou v pravém Uhlu k drazce. Potom se zacina
ohrivat horkym vzduchem kyvavym pohybem shora dolll sva-
fovaci drat a souCasné svarfovanou drazku. Svarovaci drat
je potfeba ohfivat méné a svarovanou drazku vice. B&éhem
tohoto postupu musi byt na svarovaci drat vyvijen rukou
rovnomeérny tlak asi 2,5 kg. Velmi dllezité jsou zde tti véci:
spravné nastaveni teploty (u elektricky regulovaného TRIACu
je spolehlivé), rovnomérna rychlost svarovani a staly pfitlak.

PrisluSna rychlost svarovani zavisi na pomeé-
ru tlousték soucastky a svarovaciho dratu. Oboji
musi byt pfi svafovani ve stejném plastickém stavu.
Oriznuti a dalSi zpracovani se déje stejné jako
u rychle svafovaného materialu, viz. str. 7.

Chybéjici ¢asti termoplastu

Chybi-li pouze mala ¢ast plastu, mdze byt k vypl-
néni mezery pouzita paska z prislusného materialu
nebo mize byt pouzit kus jiné jinak nevyuzitelné
Casti z téhoz materialu. Ndhradni kus musi byt pred
nasazenim patfi¢né ocistén a pfrisluSné vytvarovan.
Uspéch tedy zavisi na dostupnosti nahradni
plastové ¢asti, komplikovanosti tvaru a zkuSenosti
opravare.

Pro vétsi zpevnéni je mozné stejnym zplsobem provést piicny
svar na spodni strané svafované soucasti.



Svarovani pomoci rychlosvarovaci trysky

kych hmot Fika, Zze vzdy mlizeme svarovat stejné
se stejnym. Z toho vyplyvd nutnost nejdfive
termoplast identifikovat, aby mohl byt vybran vhod-
ny svarovaci drat. Dale je nutno dodrzet tfi body:
spravné nastaveni teploty, rovhomérna rychlost
svarovani a rovhomeérny tlak.

Svarovani zacina sefiznutim svarovaciho dratu. Jeho
konce by mél byt nozem nebo nozem s bocnim ostfim
seSikmen. Takto pfipraveny svarovaci drat umoziuje
pozvolné naplfiovani drazky tvaru V, obzvlasté kdyz
zacina uprostred dilu karoserie.

Svarovaci draty musi byt skoseny, aby bylo moz-
né pozvolné vypliiovat pocatek drazky. (Naucit
se svarovani umélych hmot je snazsi nez obvyk-
Ié metody pro svarovani kovti.)

Rychlosvarovaci trysku je nutno drzet
rovnobézné k povrchu soucasti a tlacit se smi
jen na svarovaci drat, nikoli na horkovzdusSnou
svarecku.

Svar by mél byt lehce zvySeny, souvisly a hladky.

Nyni je ftfeba nasunout rychlosvarovani trysku
5,7 nebo 7 mm na horkovzdusnou svarecku a nastavit
spravnou teplotu svarovani. Nez se zacne pracovat, je
nutno pfistroj nechat predehrat.

Skoseny svarovaci drat se musi proviéknout skrz trubku
trysky az drat vyCniva na spodni strané asi 5 mm.
HorkovzduSnou svarecku je potieba drzet tak, aby spodni
strana rychlosvareci trysky probihala rovnobézné s po-
vrchem svarované soucasti v podélném sméru trhliny.
Vycnivajici SpiCku svarovaciho dratu je nutné drzet tak,
aby ukazovala na bod za poc¢atkem drazky. Tim je horky
vzduch nasmeérovan na pocatecni bod svaru.

Jakmile se povrch umélé hmoty stane plastickym, je
potfeba posouvat svarovaci trysku podél drazky. Bodka
trysky ma pfitom rovnomérné doléhat na svarovaci
drat, zatimco pod patkou ma zlstat mezera asi 3 mm.
Svarovaci drat je nutné posouvat klidnou rukou, silou asi
2 kg, smérem doll do trysky.

Tlak na svar se nesmi provadét pres horkovzdusnou
svareCku. Pokud to jen Ize, mél by byt svar nanesen
v jednom neprerusovaném pracovnim kroku sledujicim
pribéhn trhliny.

Spravné spojeni mezi svarfovacim dratem a umélou
hmotou vznikne tehdy, kdyz se podél svaru tvofi maly
rovnomeérny nalitek a novy drat postupuije plynule dold.

Pri dokonceni svaru, je tfeba vytahnout horkovzdusnou
svareCku s nasunutou rychlosvarovaci tryskou od zbylého
svarovaciho dratu. Jakmile je drat ochlazeny, musi se
odriznout jeho nepfivareny konec co nejblize od zaklad-
niho materialu.

MUze se stat, Zze se béhem svazovani objevi dalsi trhliny,
které predtim nebyly vidét. Nejsou to nové trhliny,
pochazeji z ptivodniho poskozeni a musi byt stejné jako
ostatni trhliny opracovany a svareny.



Chyby pri svarovani

Tabulka a obrazky nize popisuji bézné priciny chybného svarovani.

Svar byl zapocat spravné, ale dokoncen prilis rychle. Absence nalitku
poukazuje na spech nebo prilis nizkou teplotu.

Pristroj nedosahl spravné provozni teploty a svar byl dokoncen prilis
brzy, kvili ¢emuz zlstala prasklina oteviena.

Na svarovaci drat byl vyvijen prilis velky tlak, coz zpCsobilo nizky
a deformovany svar. Mozna bude potreba doplnéni.

Svarovaci teplota byla prili$ vysoka, doslo ke spaleni okraj svaru,
které se mohou Sasem zadit lamat.

Nedostatecny nalitek nebo Nerovnomérné svary Pokriveni
Spatné spojeni
e nastavovani svarovaciho e oblast opravy byla prehrata
e neodborna pfiprava svarova- dratu e nasilné upeviovani dild, pri
ného mista * nerovnomérny tlak kterém z(istalo napéti
e prili§ velka rychlost svarovani na svarovaci drat

o e Spatna pfiprava svarovaného
prilis nizka teplota .
. o Zuhelnatély svar
® pokus svarovat nestejné
materialy — . L
e prili§ pomalé svarovani
* vadna svafovaci technika e prili§ vysoka teplota svafovani

Brouseni svaru

Pfi spravném svarovani se na povrchu soucasti vytvori lehce
zvySeny, hladky, rovhomérny svar. Obrabéni svaru se smi
provadét pouze po ochlazeni - teply svar zalepuje brusny kotouc.

Nezapomerite, ze plast je mékky, snadno brousitelny material.
Proto zacnéte brouseni s brusnym kotou¢em s Cislem zrnitosti 120,
poté pokracujte s Cislem zrnitosti 180 a nakonec posledni brouseni
s Cislem 320. Okolo svafovaného mista ma byt zdrsnény pruh Siroky
7 az 10 cm, aby se dosahlo prilnavosti zakladu pro lakovani.

Svar musi byt pro dosazeni hladkého povrchu brousen
nejdfive brusnym kotouéem s d&islem zrnitosti 120,
pak s Cislem 180 a nakonec s Cislem 320. Ma-li se
dosahnout jesté vyssi hladkosti, pouzije se velmi jemny
brusny papir. Doporucuje se zdrsnit pruh az 10 cm
Siroky po obou stranach svaru pro dosazeni prilnavého

zakladu pro lakovani.




Lakovani plasti

Existuje mnoho postupli lakovani vhodnych
pro plastové souéasti. Nechte si od vyrobct vozidel
doporucit ovérené postupy.

Pripravné opracovani povrchu pfed lakovanim se provadi
jemnym brusnym papirem a nakonec se provede dU-
kladné ocisténi, které je nezbytné pro dobrou pfilnavost
laku.

Cistici prostfedky se musi snaset s doporuéenym
lakovacim postupem. Opraveny plastovy dil by mél
dostat kompletni novy lak, aby oprava nebyla znatelna.

Hotovy dil by se mél pevnosti vyrovnat originalu
a zarovenn vykazovat esteticky dokonalou jakost
povrchu.

Prelakujte vzdy cely opravovany dil, oprava tak
nebude viditelna. Pouzivejte jen doporuc¢ené postupy
pro lakovani plastd.




TRIAC AT

Ovladani multifunkénim tlacitkem ,,e-Drive*

Kontrola teploty v uzavieném obvodu

Regulovatelné mnozstvi vzduchu

Funkéni design: dvouslozkova ergonomicka rukojet
a optimalni vyvazeni pristroje zaru€uje pohodinou obsluhu
Snadné a rychlé ¢isténi vzduchovych filtrd

Automatické vypnuti motoru pii minimalni Grovni uhlikd
a ochrana topného télesa

TRIAC ST

a)

* Regulace teploty potenciometrem

e  Bez regulace mnozstvi vzduchu

e Funkéni design: dvouslozkova ergonomicka rukojet
a optimalni vyvazeni pristroje zaru€uje pohodinou obsluhu

e Snadné a rychlé ¢isténi vzduchovych filtrQ

e Automatické vypnuti motoru pfi minimalni Grovni uhlikd
a ochrana topného télesa

Technické udaje: Technické udaje:

Napéti 230V~ Napéti 230V~

Prikon 1600 W Prikon 1600 W

Teplota 40 - 650 °C Teplota 40 - 700 °C

Rozméry 335 x 90 mm, @ 56 mm rukojet Rozméry 338 x 90 mm, @ 56 mm rukojef
Hmotnost 1,0 kg (bez kabelu - 3m) Hmotnost < 1,0 kg (bez kabelu)

Znacka shody €3 Znacka shody C€

Trida ochrany Il [l Trida ochrany Il =]

Obj. €. 141.314 - TRIAC AT 230V / 1600 W

HOT JET S

-
&)

e Nejmensi ruéni pristroj od spole¢nosti Leister
e Plynulé elektronické regulovani teploty

e  Plynula elektronické regulace pritoku vzduchu
e Nizka uroven hluku

e Integrovany pfizplsobitelny podstavec

Technické udaje:

Napéti 230V~

Prikon 460 W

Teplota 20 - 600 °C

Rozméry 235x70 mm, @ 40 mm rukojet
Hmotnost 0,4 kg (bez kabelu)

Znacka shody C€E

Znacka schvaleni ®

Druh certifikace CCA

Trida ochrany Il O]

Obj. €. 100.648 - HOT JET S 230V / 460 W
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Obj. €. 141.227 - TRIAC ST 230V / 1600 W
pro nasuvné trysky

obj.¢. nazev schéma
Tryska zakladni
100.
00.303 '8 mm (TRIAC) ﬂ
107144 Tryska zakladni

@ 5 mm (HOT JET S)

106.989  Tryska rychlosvafovaci 3 mm

106.990 Tryska rychlosvarovaci 4 mm 2 @
106.991  Tryska rychlosvarovaci 5 mm

106.992 Tryska rychlosvarovaci 15
trojuhelnikova 5,7 mm -

Tryska rychlosvarovaci E@
106.993  trojuhelnikova 7 mm

106.996 Tryska stehovaci E

106.997 Frézka @ 6 mm (pro vrtacku) @@

107036  Testovaci svazek dratd —_—

==



104.302 Drat PVC mékky transparentni 5 mm 0,5 kg
104.278 Drat PVC tvrdy Sedy 5,2 mm profil A 0,5 kg
000.010 Drat PE - HD tvrdy ¢erny 5,2 mm profil A 0,5 kg
000.008 Drat PE tvrdy ¢erny 7,5 mm paska 0,5 kg
104.294 Drat PE tvrdy bily 5,2 mm profil A 0,5 kg
000.019 Drat PE - LD mékky ¢erny 5,2 mm profil A 0,5 kg
000.001 Drat PE prirodni paska 2 x 8 mm 0,5 kg
000.012 Drat PE- HD ¢erny f 4 mm 0,5 kg
000.014 Drat PP pfirodni ¥ 4 mm 0,5 kg
000.020 Drat PP bézovy 5,2 mm profil A 0,5 kg
000.022 Drat PP ¢erny ¥ 4 mm 0,5 kg
000.007 Drat PP bily 5,2 mm profil A 0,5 kg
000.002 Drat PP ¢erny 5,2 mm profil A 0,5 kg
000.011 Drat PP transparentni 2 x 8 mm paska 0,5 kg
104.295 Drat ABS bily 5,2 mm profil A 0,5 kg
000.003 Drat ABS ¢erny 5,2 mm profil A 0,5 kg
000.004 Drat ABS ¢erny 2 x 8 mm paska 0,5 kg
104.309 Drat PS bily 5,2 mm profil A 0,5 kg
104.298 Drat PC transparentni 5,2 mm profil A 0,5 kg
104.308 Drat PUR c¢erny 5,2 mm profil A 0,5 kg
104.303 Drat POM bily 5,2 mm profil A 0,5 kg
104.313 Drat PC-ABS-ALPHA ¢erny 5,2 mm profil A 0,5 kg
104.311 Drat PC-PBTP XENOY sedy 5,2 mm profil A 0,5 kg
000.005 Drat PP/EPDM ¢erny 5,2 mm profil A 0,5 kg
000.006 Drat PP/EPDM paska ¢erny 2 x 8 mm 0,5 kg
104.297 Drat PA ¢erny 5,2 mm profil 0,5 kg
107.036 Svazek testovacich dratt - 1ks 0,5 kg
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Weld Plast | |

Va$ autorizovany prodejce a servisni stredisko:

WELDPLAST CR s.r.o. WELDPLAST CR s.r.o. WELDPLAST SK s.r.o.

Délnicka 786/38 Zarosice 312 Kamenna cesta 91

170 00 Praha 7 696 34 Kyjov 010 01 Zilina

Tel. prodejna: +420272706819 Tel. prodejna: +420518631 557 Tel. predajfia: +421415166 068

Tel. servis-opravy: +420724970989 Tel. servis-opravy: +420606021819 Tel. servis-opravy: +421948339226

Email: info@weldplast.cz Email: zarosice@weldplast.cz ~ Email: info@weldplast.sk
Web: www.weldplast.cz Web: www.weldplast.cz Web: www.weldplast.sk

Zarosice

o

Poznamky:




