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说明与操作
塑料维修 

概述
因为它们不同的结构，塑料零件的维修工作有各种不同的方法：

– 
热塑料校正

– 
热塑熔接技术(PC、PP/EPDM等)

– 
热塑黏接技术(所有的塑料零件)

– 
塑料薄板技术(仅有聚酯树脂的GRP零件)
在维修工作时，塑料的材料特性是非常重要的。其中最重要的有二类：

– 
热塑料(塑性体)

– 
强化塑料 (硬铸模塑料)
热塑料(熟石膏)

– 
热会造成热塑料从固态改变成热弹性状态，然后再变成热塑性状态。

– 
当热塑料冷却后，它们会恢复为固态。
强化塑料 (硬铸模塑料)

– 
硬塑料比热塑料更硬且更易碎。

  - 
它们的强度在受热后，大部分仍能够保持。

  - 
硬塑料在温度超过临界点后，就会被破坏。

  - 
冷却并不会使它恢复原有的状态。
Ford所使用的塑料
	缩写

	说明


	ABS
	丙烯醛基丁二烯苯乙烯(聚合物)

	PA
	聚醯胺

	PC
	聚碳酸脂

	PP
	聚丙烯

	PP/EPDM
	聚丙烯/乙烯丙烯橡胶

	PC/PBT
	聚碳酸脂/聚对苯二甲酸

	PBT/PC
	聚对苯二甲酸/聚碳酸脂

	PUR
	聚氨酯

	GF
	强化玻璃纤维


塑料识别
如果塑料没有识别记号，其类型可以利用二种不同的程序/方法来判定：

– 
目视检查

– 
机械检查
塑料种类的区别，在热塑熔接过程中是必要的，以能够判断各个焊接杆的正确位置。

目视检查
目视检查主要用以区别PUR与GRP材料。热塑料组件(例如保险杆)，通常都有涂装，因此较难区别。
识别特性：

– 
PUR：如果有破裂或相似的损坏，可以看得到泡沫。

– 
GRP：可以从内侧看到玻璃纤维结构。
机械检查

– 
硬度；音调越高，塑料越硬。

– 
弹性；音调越低，塑料的弹性越高。
注意：机械检查能够区别塑料的类别，但无法区别塑料的类型。
依据损坏的统计，塑料保险杆是最常需要维修的。
注意：如果内侧的泡沫聚氨酯是黏在保险杆的外壳上，则不可在维修时将PUR泡沫除去。如果外壳有严重的损坏，例如破裂或断裂(撕裂)，则不可对泡沫位置进行任何的维修。在这种状况下：更新零件。
塑料保险杆的外壳，主要是由热塑料材料所构成。依据损坏的程度，与可接触的程度，可以使用以下的维修程序：

– 
热塑料校正

– 
黏着

– 
熔接
热塑料校正
保险杆通常会在弹性区域产生变形。这通常是因为泡沫的凹陷与弯曲所造成。许多这些的变形(例如保险杆)，会立即或在一段时间之后，自行的恢复。这种自我修正需视损坏的程度与温度而定。大多数在塑性区域中的扁平变形，可在用吹风机加热后恢复原状。
扁平塑性变形

– 

注意：加热的需要，随塑料的型式而定。加热的程度不可超过弹性区域。塑料的变形是无法恢复的。绝不可直接用火焰加热！

扁平的凹陷应均匀的用吹风机加热至约200°C，如果可能，应轮流的对二侧加热。如果没有过度的延展，变形将可恢复原有的形状。

– 
"校正"时，其程度可以利用机械工具，例如槌柄、塑料块等支撑。
拉伸破裂与扭结
如果损坏的区域有拉伸破裂，甚至扭结，则热塑料校正的可能性是很有限的。这种类型的损坏，通常适用黏着维修。

– 
为避免槽料中的张力，切除破裂或扭结的部分(利用钢锯)。

– 
将凹陷的部分加热至约200°C (均匀的，外侧与内侧)，并利用小抹刀或槌柄将其调整至原有的形状。
热塑熔接
注意：不可在固定泡沫支撑的位置，执行热塑熔接。
热塑熔接是对塑料保险杆之破裂，最适当的维修方法，其损坏区域的后侧，并不适合用黏着的方式维修。例如：肋状区域、箱型区域、将强位置中的窄圆形部分。
需要的工具与材料

– 
除了能够从服务厂取得的工具外(例如刮刀、研磨机等)，热塑熔接也需要使用以下的工具：

  - 
吹风机(约1500 W)

  - 
熔接喷嘴

  - 
各种熔接条

  - 
制作焊接槽的Ø 5.5 mm刮胡刀。

  - 
刮刀(心型)。
热塑熔接枪
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	项目

	零件号码

	说明


	1
	-
	热塑熔接枪

	2
	-
	快速熔接喷嘴

	3
	-
	揳形喷嘴(固定式喷嘴\)

	4
	-
	面不切割器


维修位置的准备(破裂)
准备熔接过程所需的V-形裂痕。
V-槽焊缝
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	项目

	零件号码

	说明


	1
	-
	要维修的零件

	2
	-
	熔接物(已成形)


V-槽焊缝的准备：

– 
利用刮刀(面部切割器)使焊缝成形。

– 
使连接的角度保持在60° - 70°。

– 

注意：钻去裂缝的末端(3mm钻头)，避免进一步的破裂。在边缘不整齐的地方，在开始焊接前，利用固定钳固定裂痕开始的地方。
最后，钻去裂痕的末端。
准备吹风机与熔接条
将吹风机更换成为热塑熔接枪(延长喷嘴与快速熔接喷嘴)。

– 
依据预设的数值，设定熔接温度(200°C -700°C)。
熔接温度
熔接温度由二个因素决定：

– 
塑料材料

– 
熔接条的厚度
最重要的材料与传统的熔接条厚度的数值(5.7 mm x 3.7 mm)
	热塑料

	熔接温度°C (指导值)

	热塑熔接枪电位计控制设定


	
	
	揳形喷嘴

	快速熔接喷嘴5.7mm


	ABS
	350
	4,5
	5,3


	热塑料

	熔接温度°C (指导值)

	热塑熔接枪电位计控制设定


	PP
	300
	3,8
	4,5

	PP/EPDM
	300
	3,8
	4,5

	PBT/PC
	300
	3,8
	4,5

	PA
	400
	5,1
	5,6

	PC
	350
	4,5
	5,3

	PC/PBTP
	350
	4,5
	5,3



– 
仅可使用PP 熔接条熔接PBT/PC塑料。

– 
玻璃纤维强化塑料无法熔化。

– 
Ford Ka上染成蓝色的塑料零件，是无法上涂装的，因此不适用于塑料维修。
热塑熔接枪的后侧
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	项目

	零件号码

	说明钮


	1
	-
	进气口

	2
	-
	温度控制装置

	3
	-
	旋钮开关

	4
	-
	空气流量开关




– 
这里提供的温度是用于热塑熔接枪的空气温度。材料的温度要低得多。

– 
在设定温度时，遵守制造商的指示说明。

– 
将熔接设备预热至事先选择的温至3-4分钟。

– 
将熔接条斜置于前方，以确保能够逐渐的在裂痕的开始处填补。
执行熔接
热塑熔接必须要使用以下的条件：

– 
正确的温度设定

– 
平均的熔接速度

– 
平均的操作压力
将斜置的熔接条推过已被加热的快速熔接喷嘴预热室，直到熔接条的尖端从下侧露出为止。
对正快速熔接喷嘴
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快速熔接喷嘴的底侧，必须与维修表面的纵向平行移动。使熔接设备适当的倾斜，将能够达到其与纵向平行的目的。
热塑熔接枪的位置
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– 
在移动热塑熔接枪时，需使熔接条与和熔接槽确实的保持垂直。

– 
当熔接条与要熔接的塑料均成塑性状态时，就可以开始熔接程序了。
熔接缝
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	项目

	零件号码

	说明


	1
	-
	熔珠

	2
	-
	熔接缝的增加

	3
	-
	熔接缝的底部



– 

注意：当小而平均的熔珠沿着熔接缝的边缘形成时，表示这是最佳的连接状况。整个裂缝都必须要执行熔接。从后侧开始检查熔接缝，并视需要再次熔接。
熔接时的操作压力，仅可通过熔接条来施加。

熔接错误
变形：

–
维修区域过度加热。

– 
在熔接零件时出现材料张力。

– 
塑料材料太薄。
不良的熔接：

– 
熔接温度过低。

– 
熔接速度过快。

– 
熔接不同的材料。
熔接缝热沉：

– 
裂缝太宽。

– 
熔接温度过高。
熔接缝的加工

– 
在冷却后，熔接缝隆起的部分，可以利用有角度的研磨机与P80的砂纸将它磨去。

– 
接着利用轨道研磨机与P120 - P220的砂纸，研磨表面。

– 
利用塑料清洁剂，清洁研磨后的维修表面。

– 
在维修表面涂上一层薄薄的塑料底漆。
热塑交互熔接
交互熔接在不易接触到的地方，是较佳的焊接方法。

– 
熔接条在交互熔接中可以自由的移动。

– 
裂缝的准备方法是相同的。
执行熔接

– 
热塑熔接枪仅可与延长喷嘴配合。

– 
熔接条与裂缝藉由垂直的交互运动达到塑性状态。

– 
熔接条是在塑性状态下压入裂缝中。
交互熔接
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	项目

	零件号码

	说明


	1
	-
	熔接条

	2
	-
	热塑熔接枪

	3
	-
	熔接槽

	4
	-
	熔接方向


交互熔接必须要符合以下的条件：

– 
熔接条与熔接槽平均的加热。

– 
平均的熔接速度。

– 
垂直的熔接条位置与平均的压力。
其它所有的维修步骤，都会在章节热塑熔接 – 熔接缝加工中说明。

热塑黏接
概述
黏着技术比熔接技术的优点是：

– 
在热塑料的种类中，所有半刚性附属组件(例如保险杆、前护罩等)，都可以不经区别随意的维修。

– 
聚亚胺酯类的双成分黏着剂，必须用于所有的热塑料零件。

– 
加强条可以附着在裂缝中(100mm以下的裂缝)，以确保原有的张力特性。
需要的工具与设备
用于执行热塑料零件维修所需的工具与设备，可以从漆料商处获得。有角度的研磨机与皮带研磨机，可以用于磨去刮伤与裂痕。装有钳子的轨道研磨机，是用于细研磨。红外线加热器可以确保快速而有效的干燥效果。
塑料维修组

– 
塑料清洁剂

– 
塑料底漆

– 
黏着维修组

  - 
三个双卡匣

  - 
三个软管

– 
金属加强条

– 
强化纤维
工具与辅助设备
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	项目

	零件号码

	说明


	1
	-
	具速度控制的有角度研磨机

	2
	-
	轨道研磨机

	3
	-
	塑料抑制剂

	4
	-
	刮刀

	5
	-
	涂装抹刀

	6
	-
	固定钳


维修位置的准备(刮伤)
在维修前，利用高压清洁器清洁塑料零件的二侧，然后将之干燥。

– 
利用塑料清洁剂，清洁维修表面。
磨去刮痕
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	项目

	零件号码

	说明


	1
	-
	刮伤的准备

	2
	-
	裂痕的准备



– 
利用轨道研磨机，彻底的将刮痕磨平。P80 - P120号砂纸

– 
用轨道研磨机细研磨：P120号砂纸

– 

注意：清洁时须穿戴保护手套。
利用塑料清洁剂与纸巾，彻底的清洁维修位置。

– 
将塑料底漆平均的喷在维修位置上。
维修位置的准备(破裂)

– 
利用有角度的研磨机或皮带研磨机，将前侧的裂痕磨平。研磨表面40-60mm宽

– 
用轨道研磨机再次研磨。砂纸：P120号。

– 
钻去裂痕的末端(Ø 3 mm)，以防进一步的破裂。

– 
沿着裂痕磨至后侧。

– 
利用塑料清洁剂与纸巾清洁维修位置的二侧。

– 
将塑料底漆均匀的喷在维修位置上。
黏着的准备

– 
利用手持枪将二成分的黏着剂，涂覆在已清洁且涂有底漆的维修位置上。

– 
操作手枪控制杆，将树脂与硬化剂成分，从双卡匣中推入连接的软管内。
刮伤黏着
如同裂痕所需准备般，稍微平均的按压。维修位置的表面也需要同样的处理，以提供黏着所需足够的底漆。这也可以防止维修位置尔后的凹陷。

– 
在清洁与上底漆后，将黏着剂填入磨去的后的凹陷处。

– 
在施工时，将软管的末端浸在黏着剂中，以避免空气的渗入。

– 
利用有弹性的塑料抑制剂，将黏着剂抹平。

– 
利用红外线加热器或将其置于烤箱中干燥。
破裂加强黏着
维修位置需要加强，以增加大区域对龟裂与破裂的扭转强度。最后，将适当的加强材料(金属条、强化纤维)固定在后侧。

– 
用PE膜与胶带，将裂痕的前侧遮蔽。

– 
从后侧开始，用塑料黏着剂填补磨去的凹陷。

– 
将一条宽的强化纤维固定在黏着剂珠串的上面。

– 
利用钳子，将依条金属带固定在塑料零件上，加强裂缝的末端。

– 
然后将加强材料平置于整个表面上。

– 
利用红外线加热器或烤箱干燥。

– 
PE膜可以防止黏着剂从裂痕的前侧溢流。

– 
在黏着剂干燥后，将PE膜撕去。

– 
将黏着剂抹开在维修位置的前侧。

–
利用红外线加热器或烤箱干燥。

– 
将黏着剂冷却至室温，以避免黏着剂在研磨时被撕去，同时防止胶带磨破。
研磨

– 

注意：在干研磨时，使用抽风装置并佩戴防尘面罩。
利用轨道研磨机，磨去突出的黏着剂。胶纸：P120 - P220号。

– 
用手对凹陷与有曲线的位置再加工。

– 
用菜瓜布将漆面磨粗。

– 
利用塑料清洁剂与纸巾将塑料零件彻底清洁。

– 

注意：彻底的干燥塑料底漆(附着表面)。
在维修位置与研磨过的位置上，薄薄的喷上一层塑料底漆，以利之后2K填充剂的使用。
双成分填充剂应用
为避免边缘出现针孔，并使不平坦的地方平滑，建议使用含有弹性添加剂的2K填充剂(MS、HS)。


– 
干燥后，使2K填充剂冷却至室温，并使用轨道研磨机与细砂纸研磨。

– 
用细砂纸对凹陷与有曲线的地方再加工(湿研磨)。

– 
检查维修位置的轮廓，如果轮廓不平整，则再次加工。

– 
依据制造商的指示说明执行喷涂。
GRP维修
概述
GRP材料具有坚硬而易碎的特性。因为这些材料特性，在严重的损坏时，通常会造成龟裂与破裂。如果玻璃纤维加强材料破裂，GRP零件的稳定性与安全性将会受到影响。如果因为严重的损坏而影响到零件的结构，它就必须要更换。较轻微的损坏(例如擦伤、80mm以下的裂痕、直径约60mm以下的洞等)，能够维修到在技术与目视上完美的标准，使得在经常使用或不易接触到的地方看起来几乎不曾发生过损坏。为确保完整的维修效果，必须遵守以下的重点：

– 
室温至少要在15°C，且空气应尽量的干燥。

– 

注意：留在薄膜上的指纹，会影响连接的效果。
维修位置必须要彻底的干燥与清洁。

– 
维修前，要维修的GRP零件必须利用红外线加热器或烤箱干燥。

– 
如果发生了大型的龟裂与破裂，外侧表面的强度可以利用背面的加强材料来恢复。
需要的工具与辅助设备

– 
分离龟裂的钢锯(车身锯)。

– 
用于研磨维修位置的轴向研磨机、有角度的研磨机或皮带研磨机。

– 
磨除与研磨维修表面的轨道研磨机。

– 
研磨小面积的手磨块。
维修位置的研磨

– 
利用有角度的研磨机，将孔的边缘磨成V形并磨平 - P80 - P120号砂纸。

– 
除去填充剂层与涂层。

– 
如果已形成破裂，则以裂痕为基础磨去3mm。如此可除去张力。

– 
小心，研磨的平整度对尔后维修材料的黏着是很重要的。

– 

注意：表面必须要用手再次研磨。
有角度的研磨机所造成的热，会造成树脂表面结构的改变。这会降低黏着效果的降低。

GRP维修材料
GRP维修组件
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	项目

	零件号码

	说明


	1
	-
	聚酯树脂

	2
	-
	硬化剂

	3
	-
	玻璃纤维垫

	4
	-
	剪刀

	5
	-
	刷子


涂抹聚酯树脂

– 
聚酯树脂是与硬化剂混合在一起，并使用刷子在清洁的维修位置涂上薄薄的一层。
插入玻璃纤维垫

– 
切割适当大小的玻璃纤维垫，并将它插入涂抹的聚酯树脂中。

– 
在玻璃纤维垫上涂抹更多的聚酯树脂，并视需要增加第二或三层垫子。

– 

注意：将玻璃纤维垫完全的浸泡在聚酯树脂中。不可以有空气渗入维修区域内。
用刷子涂抹聚酯树脂。

– 
让聚酯树脂在室温下干燥。

– 
在较大的裂缝与破裂背后加上加强材料，以恢复外层保面的强度。
涂抹抑制剂

– 
前侧的凹陷填入了聚酯纤维抑制剂，以使表面能够平坦滑顺。

– 
视需要重复此程序。
涂抹抑制剂
[image: image11.jpg]



	项目

	零件号码

	说明


	1
	-
	维修的GRP零件

	2
	-
	聚酯纤维抑制剂

	3
	-
	插入的玻璃纤维


抑制剂的最后应用

– 
使用抑制剂或聚酯纤维，恢复它的表面轮廓。
以轨道研磨机研磨

– 
利用轨道研磨机，磨去突出的聚酯材料。砂纸，P120 - P220号。

– 
维修表面在研磨后即可喷涂。
安全对策

– 
聚酯树脂、黏着剂、溶剂与稀释剂都是易燃的，因此必须远离火焰。

– 
锯与研磨的操作，仅可在配备有抽风设备的室内执行。

– 
如果无法获得有抽风设备的房间，则仅可使用有抽风设备的工具。

– 
保护设备，例如手套、护目镜、围裙与呼吸面罩，是必要的。
有关的信息，请参阅章节501-25A / 501-25B / 501-25C / 501-25D / 501-25E / 501-25F / 501-25G。同时，遵守所有适用的法规、事故预防法规、信息单、安全公告，与执行含有、聚酯树脂、黏着剂、溶剂与稀释剂之黏着剂的指导要领，也是很重要的。
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