Bedienungsanleitung

Bedienungsanleitung KFZ-Kunststoff-Reparatur-Set

Artikelnummer:
92619

Sprachen:
de

BERNER_Bedienungsanleitung_Bedienungsanleitung_KFZ-Kunststoff-Reparatur-Set_63533[PDF]_de.pdf 2016-09-23



Bedienungsanleitung
KFZ-Kunststoff-Reparatur-Set (A)

Navod k obsluze
Opravna sada na umélé hmoty v automobilech (C2)

Kezelesi utmutato
Géepjarmii mianyagjavito készlet (H)

092619




Sehr geehrter Kunde,

vielen Dank, dass Sie sich fur das Berner KFZ-Kunststoff-Reparatur-Set entschieden haben.
Diese Broschire beschreibt eine neue Art der KFZ-Kunststoff-Reparatur. Aufgrund des bei-
liegenden Spezial-Schweil3drahtes und der speziell entwickelten KFZ-Reparaturdise wird
das Schweilden diverser Kunststoffteile von nun an einfacher und zeitsparender.

Das Besondere

Der Spezial-Schweil3draht kann zum Schweil3en aller thermoplastischen Kunststoffe ver
wendet werden. Das aufwandige Feststellen der Kunststoffart gehort somit der Vergangen-
heit an. Wichtig: Der Multi-Thermoflexx-Schweil3draht muss immer in Verbindung mit dem
Edelstahl-Drahtgewebe verwendet werden. Er hat eine hohe Flexibilitat, eine hohe Bestan-
digkeit gegen die Bildung von Spannungsrissen und besitzt eine gute Haftfestigkeit auf
allen thermoplastischen Kunststoffen. Thermoplastische Kunststoffe lassen sich lange und
wiederholt bearbeiten. Nur mit der KFZ-Reparaturdise kann der Multi-
Thermoflexx-Schweilddraht optimal bearbeitet werden (s. Kap. ,,.So wird s gemacht”).

Inhalt

A) Reduzierdlise 9mm

B) KFZ-Reparaturdise

C) Temperaturschutz

D) Multi-Thermoflexx-Schweil3draht
E) Edelstahl-Drahtgewebe

F) BHAB 2300E

Zusatzliche Sicherheitshinweise
Nicht geeignet zur Reparatur von:
— Gummiteilen

— Rohrleitungen

— Lasttragenden Teilen

— Folien

Vorsicht:

Bei unbekannten Kunststoffen Brand- und Vergiftungsgefahr. Schmelztest an unauffalliger
Stelle zur Identifizierung als thermoplastischer Kunststoff durchfihren. Nur bei guter Bellf-
tung arbeiten. Dampfe nicht einatmen. Bitte beachten Sie, dal’ bei Arbeiten am Kraftfahr
zeug durch den Kraftstoff eine erhdhte Explosionsgefahr bestehen kann. Die weiteren
Sicherheitshinweise der beiliegenden Bedienungsanleitung des BHAB 2300E sind unbe-
dingt zu beachten
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Reduzierdise 9 mm (Art.-Nr. 092294)

KFZ-Reparaturdise (Art.-Nr. 092185)

~

Temperaturschutz (Art.-Nr. 092184)

BHAB 2300E (Art.-Nr. 028066)
Edelstahl-Drahtgewebe (Art.-Nr. 091921)



Stol3stangenschweiRen — so wird's gemacht:

Bei einer Risslange bis zu 10 cm ist eine Bearbeitung ohne Ausbau des Stolsfangers mo-
glich. Ist Material aus dem Stol¥fanger ausgebrochen, sollte die schadhafte Stelle von bei-
den Seiten bearbeitet werden.

1)Am Anfang und Ende des Risses ein ca.
5 mm grofdes Loch bohren, um weiteres
Ausreifden zu verhindern und das Rissende
optisch zu markieren.

2) Mit einem Winkelschleifer/Fraser je ca.
20 mm beidseitig des Risses ca. 1 mm
Material abschleifen, um spater das Edel-
stahlgewebe einlegen zu kénnen. Danach
den Lack ca. 40 mm rund um den Riss mit
einem Excenterschleifer abschleifen.

3) Thermoschutz, Reduzierduse und Reparatur-
dUse auf das Ausblasrohr stecken. Das Heif3-
luftgerat auf 650 °C/Luftmenge 8 einstellen
und diese Einstellung auf Programm 4 ab-
speichern. Das Gerat ist nach ca. 3 Min.
betriebsbereit.

4)Wahrend der Aufwarmphase das Edelstahl-
Drahtgewebe zuschneiden. Malf3: 10 mm
langer als der Riss, rechts und links je
20 mm Uberstand. Die Ecken abrunden.




650 °C 5) Mit der Kunststoff-Reparaturdiise das

| Edelstahl-Drahtgewebe in den Kunststoff
einschmelzen. Zuerst eine Ecke fixieren,
um dann das Gewebe vollflachig zu erwar
men und mit gleichmaldigem, nicht zu star
kem Druck zu verschmelzen. Dabel immer
in die gleiche Richtung arbeiten.

Achtung: Der Kunststoff muf’ das Gewebe

vollstandig durchdringen.

6) Anschliefsend den Multi-Thermoflexx-
SchweilRdraht sorgfaltig auftragen. Draht
und Untergrund mussen gleichmal3ig erhitzt

werden und vollstandig mit dem Untergrund

gl verschmelzen. Eine richtige Verbindung mit

dem Kunststoff entsteht, wenn der
SchweilRdraht plastisch wird. Das Material
an den Randern langsam und sorgfaltig
glatt streichen. Das Material abkUhlen
lassen. Anschiel3end eine lackierfahige
Oberflache schaffen.



KFZ-Kunststoff-Reparatur-Set

Laschen innen und auRen — so wird’s gemacht:

1)Reparatur einer abgerissenen Befestigungs-
lasche eines Stofldfangers.

2) Edelstahlgewebe fir beide Seiten der
Lasche in Laschenbreite zuschneiden.
60 mm lang, zur Halfte Uberstehend.

jmaasas
HHE
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3)Vorgehen Aul3enseite:
Von Stol3fanger und Lasche, in Breite der
Lasche ca. 1 mm Material abtragen

4)Rund um die zu reparierende Stelle des
StolRfangers und der Lasche den Lack
ca. 30 — 40 mm abschleifen.

5) Mit der Kunststoff-Reparaturdise das
Edelstahl-Drahtgewebe auf der Vorderseite
der Lasche in den Kunststoff einschmelzen.
Das Gewebe vollflachig erwarmen und mit
gleichmalfdigem Druck verschmelzen.
Achtung: Der Kunststoff muss das Gewebe
vollstandig durchdringen.




6) Die Lasche an die vorgesehene Stelle
setzen und das Gewebe mit der
KFZ-Reparaturdise in den Kunstoff
des Stol¥fangers einschmelzen.

7) Mit der Kunststoff-Reparaturdiise den
Multi-Thermoflexx Schweilddraht sorgfaltig
auftragen. Draht und Untergrund mussen
gleichmaldig erhitzt werden und sich voll-
standig mit dem Untergrund verbinden.
Material an den Randern langsam glattstrei-

chen.

8) Auf der AulRenseite die Unebenheiten glatt
schleifen und eine lackierfahige Oberflache
schaffen.

Vorgehen Innenseite:

Nun das Gewebe mit der KFZ-ReparaturdUse
in den Kunststoff des Stof3fangers und der
Lasche einschmelzen. Den Multi-Thermoflexx
SchweilRdraht auftragen und sorgfaltig mit
dem Untergrund verschmelzen.



Befestigung einer Fiihrungslasche — so wird's gemacht:

Sz

1) Befestigung einer Flhrungslasche.

2) Edelstahlgewebe flr beide Seiten der
Laschen in Laschenbreite zuschneiden.
Lange ca. 60 mm, zur Halfte Uberstehend.

3)Auf einer Seite der Lasche das Edelstahl-
Drahtgewebe in den Kunststoff einschmel-
zen. Das Gewebe vollflachig erwarmen und
mit gleichmalRigem Druck verschmelzen.
Achtung: Der Kunststoff muss das Gewebe
vollstandig durchdringen.

4) Mit der Kunststoff-Reparaturdise den
Multi-Thermoflexx-Schweil3draht sorgfaltig
auftragen. Draht und Untergrund mUssen
gleichmal3ig erhitzt werden und sich voll-
standig mit dem Untergrund verbinden.
Material an den Réandern langsam glattstrei-
chen. Mit der Kunststoff-Reparaturdlse das
Edelstahl-Drahtgewebe auf der Rickseite
der Lasche in den Kunststoff einschmelzen.
AnschlieRend den Multi-Thermoflexx
Schweilddraht auftragen und sorgfaltig mit
dem Untergrund verschmelzen.

5) Das Uberstehende Drahtgewebe im Winkel
von 90° auseinanderbiegen.



KFZ-Kunststoff-Reparatur-Set

6) Die Lasche an die vorgesehene Stelle
setzen und beide Seiten mit der KFZ-
ReparaturdUse in den Kunststoff des
StoRfangers einschmelzen. Flr das bessere
Bearbeiten an der Laschenbasis kann die
Lasche geringfligig auf die andere Seite
gebogen werden.

7)TIP: Bei dieser Art der Laschenbefestigung
wird empfohlen, feuchte Tlicher bzw. ein
kaltes Gel-Kissen als Unterlage zu verwen-
den, um Verformungen zu vermeiden.

8-10)
Den Multi-Thermoflexx-Schweifsdraht
auftragen und das Material an den Randern
langsam und sorgfaltig glatt streichen.




Vazeni zakaznici,

dekujeme Vam, ze jste se rozhodli ke koupi opravné sady na umélé hmoty zn. Berner. Tato
brozura popisuje novy zpusob oprav umeélych hmot v automobilech. Pomoci specialniho
svarovaciho dratu a zvlast vyvinuté opravné trysky pro automobily se svarovani téchto dill z
umeélych hmot stava jednoduchym a Setfi Vas cas.

Zvlastnosti

Specialni svarovaci drat je mozné pouzit ke svarovani vSech termoplastt. Naro¢né zjistovani
druhu plastu patfi minulosti. Dulezité: Svarovaci drat Multi-Thermoflexx se musi pouzit vzdy
ve spojeni s draténou tkaninou z uslechtilé oceli. Ma vysokou pruznost, vysokou odolnost
proti tvorbé tzv. vlioCek a vyznacuje se dobrou prilnavosti na vSech termoplastech.
Termoplasty je mozné dlouhodobé a opakované opracovavat.

Pouze s opravnou tryskou je mozné svarovaci drat Multi-Thermoflexx optimalné opracova-
vat (viz kap. ,Tak se to dela”).

Obsah

A) Redukéni tryska 9 mm

B) Opravna tryska

C) Tepelna ochrana

D) Svarovaci drat Multi-Thermoflexx
E) Draténa tkanina z uslechtilé oceli

F) Horkovzdusna pistole BHAB 2300E

Dalsi bezpecnostni pokyny
Nevhodné k opravam téchto dill:
— pryzove dily

— potrubi

— nosné dily

— folie

Opatrné:

Pti praci s neznamymi plasty hrozi nebezpeci pozaru a otravy. Provedte zkousSku taveni na
skrytém misté k identifikaci, zda je uméla hmota skutecné termoplasticka. Pracujte pouze
pfi dobrém odveétravani. Nevdechujte pary. Dbejte na to, Ze pfi praci na automobilu hrozi
zvysSené nebezpeci vybuchu paliva. Dodrzujte dalSi bezpecnostni pokyny v prilozeném na-
vodu k obsluze horkovzdusné pistole BHAB 2300E.
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Redukéni tryska 9 mm (Cislo vyr. 092294)

Opravna tryska na automobily
(Cislo vyr. 092185)

Tepelna ochrana (Cislo vyr. 092184)

Horkovzdusna pistole BHAB
2300E
(Cislo vyr. 028066)

Draténa tkanina z uslechtilé oceli (Cislo vyr. 091921)

1



Svarovani narazniku - tak se to dela:
V pripadé délky trhliny do 10 cm je mozné provést zpracovani bez demontaze narazniku.
Pokud je material z narazniku vylomen, mélo by se poskozené misto opravit z obou stran.

1) Na zacatku a na konci trhliny vyvrtejte otvor
o velikosti cca. 5 mm, aby nedoslo k dalSimu
vytrhavani a konec trhliny byl opticky
oznacen.

2) Pomoci Uhlové brusky/frézky obruste cca.
1T mm materialu v délce priblizné 20 mm po
obou stranach trhliny, kde pozdeji viozite
tkaninu z uslechtilé oceli. Poté pomoci
kuzelového brousku obruste lak priblizné
40 mm kolem trhliny.

3) Nasadte na vyfukovaci trubku tepelnou
ochranu, redukéni trysku a opravnou trysku.
Nastavte horkovzdusnou pistoli na teplotu
650 °C/mnozstvi vzduchu na 8 a toto
nastaveni ulozte do programu 4. Pristroj je
priblizné po 3 min pripraven k provozu.

4) Béhem ohrivani vystrinnéte draténou
tkaninu z uSlechtilé oceli na pozadovany
rozmeér. Rozmeér: o 10 mm delsi nez trhlina s
presahem vpravo a vlevo 20 mm. Zaoblete
rohy.
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5) Pomoci opravné trysky na umeélou hmotu
zatavte draténou tkaninu z uslechtilé oceli do
umeélé hmoty. Nejdrive upevnéte jeden roh,
poté po celé plose ohrivejte tkaninu a
roztavujte ji rovhomernym, ne prilis velkym
tlakem. Pracujte pritom vzdy ve stejném
smeru.

Pozor: Uméla hmota musi Uplné proniknout
tkaninou.

6) Poté peclivé naneste svarovaci drat
Multi-Thermoflexx. Drat a podklad musi byt
ohrivany rovnomeérné a drat musi byt zcela
smisen s podkladem. Spravné spojeni s
umeélou hmotou vznikne tehdy, pokud bude
svarovaci drat tvarny. Material na okrajich
pomalu a peclivé uhladte. Nechte material
vychladnout. Poté vytvorte povrch, ktery je

zpusobily k nalakovani.
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Opravna sada na umélé hmoty v automobilech )

Patky uvnitf a venku — tak se to déla:

i
T
e
#H

14

1) Oprava odtrzené upevnovaci patky
narazniku.

2) Ustrihnéte tkaninu z uslechtilé oceli pro obé
strany patky odpovidajici Sifce patky a o
délce 60 mm tak, aby o polovinu
presahovala pres patku.

3) Postup u vnéjsi strany: Z narazniku a patky
uberte v Sifce patky asi 1 mm materialu.

4) Kolem opravovaného mista na narazniku a
patce obruste lak ve vzdalenosti asi
30 - 40 mm.

5) Pomoci opravné trysky na umelou hmotu
zatavte na predni strané patky draténou
tkaninu z uslechtilé oceli do umélé hmoty.
Tkaninu po celé ploSe ohrivejte a
rovnomernym pritlakem zatavujte.

Pozor: Uméla hmota musi Uplné proniknout
tkaninou.



6) Nasadte patku na prislusné misto a pomoci
opravné trysky zatavte tkaninu do umeélé
hmoty narazniku.

7) Pomoci opravné rysky na umelou hmotu
peclivé naneste svarovaci drat
Multi-Thermoflexx. Drat a podklad musi byt
ohfivany rovnomernée a drat se musi zcela
spojit s podkladem. Material na okrajich
pomalu uhladte.

8) Na vnéjsi strané uhladte nerovnosti a
vytvorte povrch, ktery je zpusobily k
nalakovani.

Postup u vnitini strany:

Nyni tkaninu pomoci opravné trysky zatavte do
umeélé hmoty narazniku a patky. Naneste
svarovaci drat Multi-Thermoflexx a peclive jej
zatavte do podkladu.
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Upevnéni vodici patky — tak se to déla:

1) Upevnéni vodici patky.

@ 2) Ustfihnéte tkaninu z uslechtilé oceli pro obé
strany patek. Délka asi 60 mm, polovina
/,,-«’ presahuje pres patku.
c—:—'f:"—?_f /{

3) Na jedné strané patky zatavte draténou
kaninu z uslechtilé oceli do umélé hmoty.
Tkaninu po celé plose ohrivejte a
rovhomernym pritlakem zatavujte.

Pozor: Uméla hmota musi Uplné proniknout
tkaninou.

4) Pomoci opravné rysky na umelou hmotu
peclivé naneste svarovaci drat

p Multi-Thermoflexx. Drat i podklad musi byt
ohfivan rovnomeérné a drat musi byt zcela
spojen s podkladem. Material na okrajich
pomalu uhladte. Pomoci opravné trysky na
umeélou hmotu zatavte na zadni strané patky
draténou tkaninu z uslechtilé oceli do umélé
® _ hmoty. Poté naneste svarovaci drat

' Multi-Thermoflexx a peclivé jej zatavte do
podkladu.

5) Prebytecnou draténou tkaninu ohnéte v
Uhlu 90°.
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() Opravna sada na umélé hmoty v automobilech

6) Nasadte patku na prisluSné misto a pomoci
opravné trysky zatavte obé strany do umeélé
hmoty narazniku. Pro lepsi zpracovani na
zakladné patky je mozné patku nepatrné na
druhé strané ohnout.

7) RADA: U tohoto zpUsobu upevnéni patky se
doporucuje pouzit jako podlozku vihkou
utérku nebo studeny gelovy polstar, aby
nedoslo k deformaci.

8-10)
Naneste svarovaci drat Multi-Thermoflexx a
material na okrajich pomalu a peclivé
uhladte.
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Tisztelt Vevo!

Koszonjuk, hogy a Berner gépjarmi muUanyagjavito készlet mellett dontott. Ez az Utmutatd a
gépjarmU mdanyagjavitas Uj modszerét irja le. A mellékelt specidlis hegesztéhuzal és a spe-
cialisan kifejlesztett gépjarmu javitofej hasznalataval a kiilonbozé mianyagrészek hegesz-
tése mostantol egyszerlbbé és iddtakarékosabba valik.

Kiilonlegessége

A specialis hegesztohuzal minden termoplasztikus mUanyag hegesztéséhez felhasznalhato.
A mdanyag fajtajanak nagy raforditast igénylé meghatarozasa igy mar a multé. Fontos: A
Multi-Thermoflexx hegesztohuzalt mindig a rozsdamentes acél drotszovettel egyutt kell al-
kalmazni, mely rendkivul rugalmas, ellenalld a feszlltség miatt keletkezé repedésekkel
szemben, és j6 tapadd szilardsaggal bir minden termoplasztikus mianyagon. A termoplasz-
tikus anyagok hosszu ideig és ismételten megmunkalhatok. A Multiflexx hegesztohuzalt
csak a gépjarmu javitéfejjel lehet optimalisan megmunkalni. (lasd ,,a munka menete” feje-
zetet)

Tartalom

A) 9 mm-es szUkitd fuvoka

B) Gépjarmd javitofej

C) Hovédelem

D) Multi-Thermoflexx hegesztohuzal
E) Rozsdamentes acél drotszovet
F) BHAB 2300E

Kiegészito biztonsagi utmutatasok
Nem alkalmas a kovetkezok javitasara:
— gumialkatrészek

— csoOvezetekek

— teherhordozo alkatrészek

— foliak

Figyelem:

Ismeretlen mlanyagok esetében tliz- és mérgezésveszély all fenn. A termoplasztikus
mUanyag azonositasara egy kevésbé feltiiné helyen végezzen olvasztasi probat. Csak jol
szell6z6 helyen dolgozzon. A gézoket ne Iélegezze be. Vegye figyelembe, hogy a
gépjarmivon végzett munka soran az Uzemanyag miatt fokozott robbanasveszély allhat
fenn. Feltétlenul tartsa be a BHAB 2300E mellékelt kezelési utasitasaban talalhato tovabbi
biztonsagi elbirasokat.
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SzUkitd fuvoka, 9 mm (cikkszam 092294)

Hovedo (cikkszam 092184)

Multi-Thermoflexx hegesztoelektroda
(cikkszam 092183)

BHAB 2300E (cikkszam 028066)
Rozsdamentes acél drotszovet (cikkszam 091921)
19



Lokharité hegesztése — a munka menete:

10 cm-nél rovidebb repedés esetén a munka elvégezhetd a lokharitd leszerelése nélkul.
Amennyiben a lokharitébdl anyag tort ki, akkor a sérult helyet mindkét oldalrol meg kell
munkalni.

20

1) Furjon a repedés elején és végeén egy-eqy,

mintegy 5 mm-es lyukat a tovabbrepedés
megakadalyozasa, és a repedésveég lathato
megjelolése érdekében.

2) Sarokcsiszoloval/maroval a repedés mindkét

oldalan mintegy 20 mm szélességben
csiszoljon le kb. 1T mm anyagot, hogy késébb
be lehessen helyezni a rozsdamentes acél
szovetet. Ezt kovetben excenter csiszoloval
csiszolja le a festéket a repedés kb. 40 mm-
es korzetében.

3) Helyezze fel a kifuvocsore a hdvédot, a

szUikitd fuvokat és a javitofejet. Allitsa be a
hélégfuvot 650°C/levegdmennyiség 8 allasra
és ezt a beallitast mentse el a 4-es
programba. A készulék kb. 3 perc mulva
uzemkeész.

4) A felmelegedési fazis ideje alatt szabja le a

rozsdamentes acél szovetet. Méret: a
repedésnél 10 mm-rel hosszabb, jobbra és
balra 20-20 mm tulnyulas. A sarkokat
kerekitse le.



5) Olvassza be a mUanyagjavito fejjel a
rozsdamentes acél drotszovetet a
mUanyagba. El6bb rogzitse az egyik sarkot,
majd ezt kovetden melegitse fel a szovet
teljes feluletét és egyenletes, nem tul eros
nyomassal olvassza meg. Kozben mindig
azonos iranyba dolgozzon.

Figyelem: a mUanyagnak teljesen at kell
hatolnia a szoveten.

6) Ezt kovetden hordja fel gondosan a
Multi-Thermoflexx hegesztohuzalt. A huzalt
és az alapot azonos hémérsékletlre kell
felheviteni, és a huzalt teljesen 0ssze kell
olvasztani az alappal. A mUanyaggal akkor
jon létre megfeleld kotés, ha a hegesztod
elektroda alakithatéva valik. Az anyagot a
széleken lassan és gondosan simitsa el.

Hagyja lehllni az anyagot. Ezutan alakitson
ki fényezheto feluletet.
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Gépjarmi maanyagjavito készlet

Kiilso és belso fiilek — a munka menete:

1) Egy lokharitd leszakadt rogzitofulének
javitasa.

2) Szabja le a rozsdamentes acél szovetet
mindkét oldalhoz, a ful szélességének
megfeleléen. 60 mm hosszu, félig tdlnyulo.

st
T
fEEsE:
B

i

3) Eljaras a kulso oldalon:
Vegyen le a lokharitobol és a fulbdl a ful
szélességében kb. T mm anyagot.

4) Csiszoljon le a lokharité és a ful javitandd
helye korll kb. 30-40 mm festéket.

5) A javitofejjel olvassza ra a rozsdamentes
acél drotszovetet a ful elllsé oldalan a
muanyagra. A szovet teljes fellletét hevitse
fel, és egyenletes nyomassal olvassza meg.
Figyelem: a mUanyagnak teljesen at kell
hatolnia a szoveten.
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6) Helyezze a fulet a megfeleld helyre, és a
gépjarmu javitofejjel olvassza bele a szovetet
a lokharité mlanyag részébe.

7) A mUanyag-javitofejjel hordja fel gondosan a
Multi-Thermoflexx hegesztohuzalt. A huzalt
és az alapot azonos hémeérsékletlre kell
felheviteni, és a huzalt teljesen 0ssze kell
olvasztani az alappal. Az anyagot a széleken
lassan simitsa el.

8) A kulso oldalon csiszolja simara az
egyenetlenségeket, és alakitson ki
fényezheto fellletet.

Eljaras a belsé oldalon:

A lokharitd és a ful mlanyag részébe olvassza
bele a szovetet a gépjarmu javitofejjel. Hordja
fel a Multi-Thermoflexx hegesztohuzalt €s gon-
dosan olvassza 0ssze az alappal.
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Vezetofiil rogzitése — a munka menete:

1) Vezetoful rogzitése.

@ 2)Szabja le a rozsdamentes acél szovetet
’ mindkét oldalhoz, a ful szélességének

4 megfeleléen. Hossza kb. 60 mm, félig
b, /‘( tlnydld.
2 X

3) A ful egyik oldalan olvassza bele a
rozsdamentes acél szovetet a mUanyagba.
A szovet teljes fellletét hevitse fel és
egyenletes nyomassal olvassza meg.
Figyelem: a mUanyagnak teljesen at kell
hatolnia a szoveten.

4) A mUanyagjavito fejjel hordja fel dvatosan a
Multi-Thermoflexx hegesztohuzalt. A huzalt
és az alapot azonos hémérsékletlre kell
felheviteni, és a huzalt teljesen 0ssze kell
olvasztani az alappal. Az anyagot a széleken
lassan simitja el. Olvassza bele a
rozsdamentes acél drotszovetet a
mUanyagjavito fejjel a ful hatsé oldalan levo
mUanyagba. Ezutan hordja fel a
Multi-Thermoflexx hegesztohuzalt, és
olvassza 0ssze gondosan az alappal.

5) A tulnyulo drotszovetet 90°-ban hajtsa szét.

Sz
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Gépjarmi muanyagjavito készlet

6) Helyezze a fulet a helyére, és a gépjarmd
javitofe] segitségével mindkét oldalon
olvassza bele a Iokharitd mlanyag részébe.
A ful talpanal torténé munka megkonnyitése
érdekében a ful talpanal a fulet kissé meg
lehet hajlitani a masik oldal iranyaba.

7)TIPP: Az ilyen modszerrel torténd
fulrogzitéskor a deformalodas elkertlése
érdekében ajanlatos alatétként nedves ruhat,
ill. hideg gélparnat hasznalni.

8-10)
Hordja fel a Multi-Thermoflexx hegeszt6-
huzalt, és az anyagot a széleken lassan,
gondosan simitsa el.
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