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Obr. 10b Prizehleni folie na nabézné hrané

ORACOVER"

ZPRACOVATELSKY NAVOD
POLYMERIZOVANA TEPLEM SMRSTITELNA POTAHOVACI FOLIE

ORACOVER"® je celosvétové patentovan. Je snadno pouzitelny, $pi¢kovou technikou
vyrobeny polyesterovy potahovy material, ktery pfilne bez bublin a vrasek na Vami
pozadovany povrch. Polymerizovana barva potahové félie snese vys$si teploty pro

ORACOVER" odola zcela teploté i sluneénimu svitu, takze kvalita barvy je zcela
neménna. Diky vysokému lesku folie ORACOVER® ziskate realisticky povrch modelu.

1. POTREBNE NASTROJE (Obr. 1)

0 Modelarska Zehlicka O Nuazky

0 Horkovzdusny fén O Kovove pravitko

O Skalpel (Nr.0914) nebo modelarsky ntz (Nr.L ~ J3) 0 ORAEOVER"- stérka (Nr. 0915)
0 ORAEOVER" lepidlo odoIné vysokym teplotdam (Nr. 0960) O Kus bavinéné latky

0 ORAEOVER" specialni fedidlo (Nr. 0980)

2. PRIPRAVAPOVRCHU (Obr.2)

Nepospicheijte a povrch modelu dokonale opracujte smirkovym papirem. Vypliite diry a vrypy v povrchu tmelem. Brouseni dokonéete jemnym smirkovym
papirem Cislo 320, ktery mate upevnén na brusném $Spaliku. Po brouseni zbavte povrch modelu viech pilin pomoci vysavaée a vihkého hadfiku.
Nepouzivejte zadny zakladni lak nebo podobny pfipravek pred potahovanim. @RAGGVER" ma piijit pfimo na &isty dfevény povrch. Spravné pfipraveny
povrch mizete zjistit pomoci lepici pasky, kterou nalepite na povrch modelu. Pokud lepici pasku odtrhnete jednoduse a jsou na ni viditelné stopy po
prachu &i balze je nutno dany povrch opracovat tak, jak je popsano vyse. Pokud jste neupravili dany povrch modelu dostateéné, a mate s potazenim
problém pouZijte vysokoteplotné odolné lepidlo @RACOVER" (Nr. 0960).

3. NASTAVENI TEPLOTY MODELARSKE ZEHLICKY

Zakladem spravného potazeni modell materidlem @RACOVER® je teplota Zehlicky. Pouzijte kapesni teplomér k spravnému nastaveni teploty. Nemate-
li teplomér, pouzijte nasledujici navod:

Nizka teplota Zehlicky 90°C - lepidlo na folii se zacina pfilepovat ke konstrukci (viz. Obr. 3A).

Stiedni teplota Zehlicky 130°C - na poloviné stupnice mezi velkou a nizkou teplotou.

Vysoka teplota Zehli¢ky 150°C - pfitéto teploté se ORMCOVER® srazi a zkrouti (viz. Obr. 3C).

Styropor” (pénovy polystyren) Test - aby nedoslo k poruseni styro materialu, doporuéujeme nejdfive Zehlicku vyzkouset na kousku styroporu, teplota
zehlicky by méla byt 90°C. Spravnost nastaveni teploty poznate, Ze se dany material neroztavuje a da se lehce prejizdét zehlickou po jeho povrchu
90°-95°C. K poniceni (roztaveni) Styropor materialu dochazi mezi teplotami 95° - 105°C.
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Upozornéni: v pfipadé obtiZznych kfivek povrchu modelu mizete pouzit teplotu Zehlicky od 150°C - 200°C. Pfi teploté 180°C miizete ORACOVER"®
napnout. Nezapomerite, ze ORACGOVER" se zni¢i (roztaje) pfi teploté 250°C.

4. POTAHOVANI KRIDLA S OTEVRENOU KONSTRUKCI (S NOSNIKY AZEBRY)  (Obr.4,5,7)

Ustfihnéte kus potahové folic @RAGGVYER" s pridavkem nejméné 2 cm vétsim nez jsou okraje kfidla (Obr. 5a). Odloupnéte z folic ORACOVER" nebo
ORALIGHT" silikonovy papir (Obr. 5b). Polozte co nejlépe napjaty ORACOVER® zespodu na kFidlo - prilnavou stranou k dievu. Nastavte Zehligku na
nizkou teplotu cca. 90 °C. Spigkou Zehlitky piizehlete félii k nosnikum kFidla (Obr. 8). Mirné vytahujte @RACOWER" smérem ke konci kfidla, pficemz
ORAEOVER" |eZi na povrchu spodni Easti kfidla. Jezdéte Zehlickou s mirnym pfitlagenim po nosnicich (nebo nejvyssich bodech) spodni ¢asti kfidla. V
dalsim postupu (Obr. 7) pfizehlite ORAEGOVER" mezi nosniky a nab&znou hranou kfidla. Drite télo Zehlicky rovnobézné s nabéznou hranou kfidla.
Pritlacte cely povrch Zehlicky na jiz dfive pripevnény pruh a Zehlete folii od stedu kfidla smérem ke konci. Nepfizehlete ORAGOVER® jesté k nabézné
hrané kfidla. Tentyz zptsob pouzijte pfi pfezehleni folic @RAGOVER® k zbyvajicim zhruba dvou tfetinam zadni &asti kidla. Zapamatuite si dobfe, ze
zehlicka ma byt drzena tak, aby byla rovnobézna s nosniky a pohybuijte s ni dozadu k odtokové hrané kfidla, jak jste &inili podle (Obr. 7). Nepfizehlete
zatim jesté ORACOVER" k zadni odtokové hrané kfidla.
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5. POTAHOVANI KONSTRUKCNICHPLOCH (Obr.9a, 9b)

Postupujte stejné jako u potahovani kfidel s jednou vyjimkou.:

Nastavte Zehlicku na teplotu (90°C) naZehlujeme z prostiedku konstrukce (Obr. 5) a (Obr. 13). Zehli¢ka je nastavena na nizkou teplotu, kterou pfichytime
folii k povrchu. To sameé opakujeme, akorét s pouZitim vys3i teploty (130°C), jak je zobrazeno na (Obr. 8.). Zehlicku udrzujte ve vodorovné poloze s
povrchem, at' dojde k uplnému pfilepeni folie ke konstrukci. Pro koneéné vypnuti nazehlovaci folie mizZete pouzit horkovzdusny fén (Obr. 9), kterym
prejizdite tésné nad povrchem potazeného modelu.

Obr. 9 / 9a - pozvolna nazehlete folii na nabéznou hranu Obr. 9b - konecné smréténi za pouziti fénu

5a. POTAH UZAVRENYCH PLOCH (PENOVY MATERIAL) (Obr. 9a, 9b)

Pénovy material projde pfi vyrobé nékolika vyrobnimi procesy, jednim z nich je horka péra. Z tohoto diivodu obsahuje pé&novy material relativné vysoké
procento zbytkové vihkosti. Pfi bézné pokojové teploté se vihkost stabilizuje v pénovém materialu. Pouzitim tepla pFi potahovani letadla dochazi k
odstranéni vihkosti, nékdy se mohou vyskytnout bubliny na potahovém materialu. To mizZe mit za nasledek odtrhnuti potahového materialu od dievéné
konstrukce a zanechani zbytku vidken na potahovém materialu. Coz zpUsobuje vznik vinek na potahovém materialu pfi potahovani a nebude se moci
dany material pfizehlit k poZzadovanému povrchu. Proto doporugujeme pouziti lepidia @RAGOWER® (Nr. 0960), pro odstranéni vinkosti z materialu. Je
duleZité nanaset tenké vrstvy lepidla, aby nedoslo k poskozeni pénového materialu. Tenké vrstvy lepidla nechame pracovat po dobu 10 hodin. Po-té
nastavime Zehlicku na teplotu 90°C a postup nazehlovani folie @RACGOVER” je stejny jako v pfedchozim pfipadé (Obr. 6) a (Obr. 13) - plocha musi byt
pripravena (obrou$ena, zbavena prachu a necistot). Ten samy postup provedeme s Zehlickou nastavenou na stiedni teplotu (120°C - 130°C) (Obr. 8).
Zehlikou jezdite celou plochou po potahu tak, az docilite pevného spojeni folic @RACOVWER® konstrukci. Pro finalni smriténi folic ORACOVER®
pouzijeme horkovzdusny fén. Po pouziti fénu rychle pfihladte zahiatou folii ke konstrukci bavinénym hadfikem. Tim lepidlo pronikne do dieva a
ORAEOVER" se s nim pevné spoji. Potahovou folii pfihladte postupné po malych &astech plochy. Vyvarujte se vysokym teplotdam, muaze dojit k
poskozeni pénového materialu (Obr. 9a, 9b).

6. POTAH KONCE KRIDLA (Obr. 11a, b, ¢, d)

Nastavte Zehlicku na vysokou teplotu (150°C - 200°C), pro obtizné zakfiveni povrchu. Natahnéte @RAEGOVER® pres okraj konce kridla, pficemz
prizehlite @RACGOVER" podle ukazky (Obr. 8). Vychladnutim se ORACOVER® sraZi a vétsina vrasek potahu zmizi. Nepokouseijte se v tomto stadiu
zbavit se vrasek potahu jinym zplsobem, nez Ze nahfejete ORAGOWER® Zehlidkou a utrhnete jej od konstrukce. Znovu jej natahnéte pres okraj konce
kfidla, dokud nebude potah pfiméfené hladky. Pokud mate velké zahyby na konci kfidel, ohfejte @RAGOWER® a natahnéte ho pres dané zahyby, dokud
nedocilite hladkého povrchu kfidla. Doporuéujeme pouzit horkovzdusny fén pro danou operaci, (Obr. 11 a, b, ¢, d).
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mj Obr. 11a-d Potah konce kfidla za pomoci fénu

7. ZAKONCENI OKRAJOVYCH PLOCH (Obr. 10a,10b)

- Pro potaZeni spodni strany kiidel a koncti kfidla, si nechte % cm pfidavek folic @RAGOVER® na nabézné hrané kfidel, tak abyste mohli dany pFidavek
; % folie bez problému pfizehlit (Obr. 10a, 10b), UPOZORNENI: nepokousejte se folii @RAEOWER" v tomto bodé potahovani smrétit.

Obr. 12b Piehnout a pfizehlit folii kolem hran 8. POTAH VRCHNI STRANY KRIDLA

Jedna se o stejny proces jako pfi potahovani spodni strany kfidla. Nechte si pouze vétsi pfidavek folie @RACOVER" na nabé&zné hrané k¥idla, tak
abyste mohli material dostate¢né napnout. Ovérte si, Ze Zehlicka je nastavena na nizsi teplotu (90°C).

9. DOKONCENIPOTAHU (Obr. 13, 14)

Je-li potah pfizehlen z obou stran kfidla, pfistupte k rovnomérnému napinani folie na povrchu kfidla. Nastavte Zehli¢ku na vysokou teplotu (150°C) a
jezdéte Zehlickou po potahu z obou stran kfidla stejnym zptisobem jako pfi pfiZzehleni potahu podle bodu 4. Tim znovu zahfejete lepidlo potahové folie na
vysSi teplotu a upevnite ji tak Iépe ke konstrukci modelu (Obr. 13, 14). V pfipadé, Ze nékteré Casti kiidla nebudou dokonale vypnuty, opakujte danou
operaci znovu. Pokud pouZijete horkovzdusny fén misto Zehlicky, budte si jisti, Ze jste danou operaci provedli spravné a folie je pevné pfilepena ke kostfe
letadla. Pokud neni folie @RAGOVWER" prilepena k letadlu dikladné po pouZiti fénu a objevuji se vrasky (varhanky), prehladte danou plochu bavinénou
latkou (Obr. 9a, 14, 15).

Obr. 14

10. POTAH TRUPU (Obr. 16)

Ustfihnite folii @RAGGWER® podle velikosti plochy, kterou chcete potahovat s pridavkem po obvodé asi 1 cm (Obr.
15). Polozte @RACGOVER na potahovanou plochu. Zehlikou nastavenou na nizkou teplotu (90°C) nejdfive
piejedte stfedem plochy po celé délce trupu. Potom pfizehlete folii mirnym tlakem na celou plochu Zehlicky smérem
do stran (Obr. 15). Odstfihnéte pfebytecnou folii u hran s pfidavkem % cm. Zvyste teplotu Zehlicky na (150°C) a
pfizehlete vSechny okraje potahové folie. Hotovy potaZzeny trup prezehlete podle bodu 8 tak, abyste odstranili
v8echny vrasky potahu.

Obr. 15 Obr. 16 - nejdfive potahneme folii spodni ¢ast trupu, poté strany trupu a nakonec horni ¢ast trupu  Obr. 16

11. POKYNY PRO USNADNENI PRACE

OBLOUKOVE PROFILY PFi potahovani kfidel s dutym profilem, pfizehlete @RAGOVER® na jednotlivé dfevéné Easti kiidla s teplotou 90° C - bez smréténi. Odstiihnéte si ablonu z kartonu,
kterou pfilozite na jednotlivé dfevéné nosniky modelu. Sablona slouzi k tomu, aby se zabranilo teploté lepidla zmékgit folii a profil letadla pfi pouZiti horkovzdusného
fénu.

VENTILACNI OTVORY Ventilacni otvory provedte na kostfe letadla a ocasnich plochach pfed potazenim letadla. Pokud jste tak neuginili, vyvrtejte malé ventilaéni otvory o priiméru 1 - 2 mm do
vSech Zeber. To umozniuje odvod teplého vzduchu z kostry modelu béhem potahového procesu a zabrafuje vzniku vrasek po ochladnuti.

MOTOROVAPREPAZKA  Pfizehlete folii pedlivé pfes sebe kolem viech hran motorové prepazky, aby olej z motoru nepronikl pod @RAEGVER®. Vnitini prostor motorové prepazky natfete
lakem @RACGOLOR", ktery odolava palivu. Timto lakem natfete i pfizehleny @RACGOWER" v tomto prostoru.

POTAH POLYSTYRENU® Teplota (90°C) slouzi k nazehleni folie @RACGOVER" k pénovému materialu. Nejdfive si vyzkousejte prilnavost folie na kousku polystyrénu, na ktery ma byt folie
naZehlena. Misto folie @RAGOVER" doporucujeme spise pouziti folic @RASTIEK®. Dbejte na to, abyste neprekrodili teplotu 95°C pii nazehlovani.

EPP Diky svému slozeni je povrch materialu EPP hruby. Proto doporuéujeme pouzit folii @RASTIEK" - samolepici forma folie @RACOVER®. Potazeny material nechte
vklidu po dobu 10 hodin. Pokud potahujete material EPP folii @RAGOWER®, budte sijisti, Ze nepfekroéite teplotu 160°C jinak dojde k podkozeni EPP.

LAKOVANI ORAEOVER"® je snadné barevné upravit akrylatovymi barvami - @RACOLOR®. Barvy ORACOLOR” jsou vyrabény ve stejné barevné paleté jako folie
ORAECOVER". Tyto barvy se vyrabéji dvou-slozkové. Dvouslozkové barvy @RAGOLOR” jsou odolné proti teploté a palivu. Jednoslozkova barva ORACOLOR®
je pouze odolna proti teploté, folii je moZno s danym natérem pfezehlovat. Pro odstranéni natéru pouZivejte fedidlo ORAECOVER® (Nr. 0980).

CISTENI POVRCHU V&echny barvy, lepidla &i mastnoty ze Zehlicky lehce odstranite pomoci vihkého hadfiku (Zehlicka musi byt horka). Skvrny z folie se Gisti pomoci specialniho fedidla
ORAECOVER" (Nr. 0980) nebo v pfipadé ORATEX"® (Nr. 0969 - 0972). Témito specialnimi pfipravky mizete odistit povrch Zehligky jen v pfipadé, Ze je Zehligka
STUDENA AVYPNUTA! Nepracujte s danymi isticimi prostfedky v uzavieném prostoru (zajistéte pfichod &erstvého vzduchu)!

OBTISKY P¥i pouziti s nimi dodrzujte navod uvedeny vyrobcem.
0ZDOBY, ZNAKY, Jelikoz ORACOVYER" ma specialni lepidlo, které nevytva¥i bubliny pfi pFilepeni na predchozi vrstvu, maze byt pouzit pro barevné vyzdobeni, znaky, oznaceni. Pfesto
OZNACENI jeho pouZiti pro tyto Ucely vyZaduje zru€nost a praxi nebot by se vzduchové bubliny mohly na potahu vytvofit. PFi pouZiti nizké teploty (80°C) zehlicky ORACOVER®

sam pfilne k pfedchozi vrstvé. Pamatujte si, Ze tmavai barva folie by méla prekryt svétlejsi - ne naopak (pokud budete postupovat opacné, svétla folie nepiekryje
tmavou). Znaky mensich rozmért by mély byt pfichyceny Zehlickou v jednom misté, potom vyrovnany a prezehleny. V&tsi barevné ozdoby (napf. paprsky) by mély byt
pfesné umistény na povrchu a pfichyceny Zehlickou v nejsirsim mist&. Potom je pfizehlete po celé délce k potahu. Jakékoliv pruhy mohou byt vyrobeny narezanim z
folie ORACOVER®.

ZAPLATOVANIAOPRAVY  Aby zaplata na potahu dobie drzela, musite nejdrive odstranit vSechny zbytky paliva a necistot. Pro bézné roztrzeni &i otvory stfihnéte zaplatu 0 0,8 az 2 cm vétsi nez je
opravovany potah. Se Zehlickou nastavenou na nizkou teplotu pfizehlete zaplatu na o¢isténé misto. Pro dokonalejsi opravu potahu, vyfiznéte podle pravitka celé
poskozené pole a pfizehlete zaplatu s pridavkem %: cm po obvods.

HORKOVZDUSNY FEN ORAEOVER" piilne k povrchu pouzitim fénu pro priimyslové ugely, nepfilepi se viak k povrchu konstrukce. Pouzijete-li fénu pro vypnuti folie, musite postupovat pfi
pfiZzehleni materialu na hranéach konstrukce modelu podle bodu 4, 5, 10 a 10a. PouZivejte vykonného fénu nastaveného na takovou teplotu, aby se folie pfi ofouknuti
smrstila na otevienych ¢astech konstrukce. Na uzavienych konstrukcich (potaZzenych balzou, dyhou) zahfejte fénem @RAGOWER" a za pouziti bavinéné latky
rychle pfihladte zahfatou folii ke konstrukci. Tim lepidlo pronikne do dfeva a @RAGGVWER"® se s nim pevné spoji. Potahovou folii piihladte postupné po malych
Castech plochy. Budete-li takto postupovat, dosaZeny vysledek Vam vynahradi vynaloZeni vice ¢asu a usili na dosaZeni perfektniho potahu Vageho modelu.

SCALEACHROMBARVY ORAEOVER" SCALE a CHROM barvy maji tenké hlinikové vrstvy na spodni strané folie. Diky nim ziskate maximaini kvalitu a hustotu barvy. Pro minimalizaci tzn. RF
odrazu signalu pfi potahovani trupu s ORAGGVER® SCALE a CHROM barvy doporugujeme, vytahnou pfijimagovou anténu co nejkratsi cesto z trupu a uchytit na
smérovce letadla. Nikdy nepfipinejte anténu od pfijimace podél kfidla, které je potazeno folii SCALE a CHROM barvy, jelikoz mGze dojit ke ztraté signalu. Stejny proces
se pouzivayv pfipadé, potahnete-li letadlo folii s karbonovym viaknem.

HORKOVZDUSNY FEN Méjte na paméti, Ze modely ze dfeva absorbuji vihkost a teplem se zkrouti. Jestlize postavite a potahnete Vas model ve vihkém prostiedi a po-té budete letadlo
uchovavatv suchém a chladném prostfedi, dojde k pokrouceni a vzniku vrasek na folii. K op&tovnému napnuti potahu je potfeba opétovného prezehleni danych ploch.

Radi si vyslechneme Vase zkusenosti a navrhy tykajici se potahové folie @RACOVER" a jejiho pouzivani.

LANITZ-PRENA FOLIEN FACTORY GmbH - Am Ritterschlésschen 20 - D-04179 Leipzig
Telefon: +49 - 341 - 44 23 05 - 0 - Fax: +49 - 341 - 44 23 05 - 99 - E-Mail: info@oracover.de - Internet: www.oracover.de
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