Profi-Verbundglas-Reparatur-Set
Profesionalni sada pro opravy vrstveného skla
Profi stenslagsreparationsseet
Veiligheidsglas-reparatieset professioneel
Professional Windscreen Repair Set

Set Professionnel de réparation pare-brise
Profi-szélvédé6 javito készlet

Kit riparazione cristalli auto Il

Zestaw do naprawy szyb samochodowych
Profi set za popravak vjetrobranskog stakla
Profesionalni set za popravilo lepljenega stekla
Sada pre opravy vrstveného skla
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Kit de reparacion profesional para parabrisas de
vidrio inastillable

&b Profi Stenskottslagningsset
6600 6270 / 6370



Art.-Nr.
4751 41
6080 4261
6600 6182
6600 6188 1
6600 6271
6600 6272
6600 6273
6600 6274
6600 6275
6600 6276
6600 6277
6600 6278

Inhalt:

Art.-Bezeichnung Menge
KLINGEN F.PLAKETTENSCHAB.39MM 10
KUNSTSTOFFKOFFER TEKNO 2017
ARBEITSNADEL

INLETT F.PROFI-VERBUNDG.REP.SE
BTL(1,5ML)REP-HARZ M.INJ. K173
BTL(2,0ML)FINISH-HARZ K174
FL(30ML)VACUUM-GEL
FL(30ML)POLITUR
RO(45M)HARTEFOLIE
LAPPOLIERER
WERKZEUGHALTER F.VERB.GL-REP-S
ABZIEHKLINGENHALTER

6600 6279 GELENKSPIEGEL

6600 6281 UV-LAMPE 12V

nur im Set Art.-Nr. 6600 6370:

66006287 BOHRMASCHINEN-SET 12V

©2® opsan:

C. vyr. Oznaceni vyrobku Mnozstvi
475141  CEPELE P.SKRABKU N.ETIKETY39MM 10
6080 4261 PLASTOVY KUFR TEKNO 2017

6600 6182 PRACOVNI JEHLA

6600 6188 1 VLOZKA P.SADU P.OPR.VRSTV.SKLA
6600 6271  TB(1,5ML)OPRAV.PRYSKYRICE K173
6600 6272 SC(2,0ML)KRYCI PRYSKYRICE K174
6600 6273  LH(30ML)VAKUOVY GEL

6600 6274 LH(30ML)POLITURA P348

6600 6275 RO(45M)VYTVRZOVACI FOLIE

6600 6276 LAPOVACI A LESTICI NASTROJ

6600 6277 DRZAK INJEK.-SD P.OPR.VRS.SKLA
6600 6278 SKRABKA

6600 6279 KLOUBOVE ZRCATKO

6600 6281 UV LAMPA 12V

pouze v sadé - ¢islo vyr. 6600 6370:

6600 6287 VRTACKA 12V - SADA

Indhold:
Art.-Nr. Artikelbetegnelse Meengde
4751 41 RUDESKRABER BLAD 39MM 1
6080 4261 KUFFERT TEKNO 2017

6600 6182 RENSENAL

6600 6188 1 INDLAG T/STENSLAGSREP.SAT

6600 6271 RESINSAT 1,5ML K173

6600 6272 DAEKRESIN 2,0ML K174

6600 6273 GLIDEMIDDEL GEL 30ML

6600 6274 POLERMIDDEL 30ML P348

6600 6275 H/AERDEFOLIE 45 MTR.

6600 6276 POLERSTIFT

6600 6277 ARBEJDSBRO

6600 6278 KLINGEHOLDER

6600 6279 INSPEKTIONSSPEJL

6600 6281 UV LAMPE 12V

Kun i seet Art.-Nr. 6600 6370:
6600 6287 Boremaskinesaet 12V
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Inhoud:

Art.-omschrijving Hoeveelheid
MESJES TBV STICKERGLASSCH.39MM 10
6080 4261 KUNSTSTOFKOFFER TEKNO 2017
6600 6182 WERKNAALD

6600 6188 1 INLET VEILIGHEIDSGLAS REP-SETI
6600 6271 SET(1,5ML)REPARATIEHARS K173
6600 6272 FL(2,0ML)FINISH-HARS K174

6600 6273 FL(30ML)VACUUM-GEL

6600 6274 FL(30ML)POLITOER P348

6600 6275 RO(45M)UITHARDFOLIE

6600 6276 LEPSLIJPER

6600 6277 GEREEDSCHAPSH.VEILIGH.GL-REP-S
6600 6278 MESJESHOUDER

6600 6279 SCHARNIERSPIEGEL

6600 6281 UV-LAMP 12V

alleen in set met art.-nr. 6600 6370:

6600 6287 BOORMACHINE-SET 12V

Art.-nr.
4751 41
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@ Contents:

Art. No. Article Description Quantity
4751 41 BLADES FOR LABEL SCRAPER 39MM 10
6080 4261 PLASTIC CASE TEKNO 2017

66006182 SERVICE NEEDLE

6600 6188 1 TRAY FOR WINDSCREEN REP.SET Il
6600 6271 SET(1.5ML)REPAIR RESIN K173
6600 6272 BOTTLE(2.0ML)FINISH.RESIN K174
6600 6273 BOTTLE(30ML)VACUUM GEL

6600 6274 BOTTLE(30ML)POLISH P348
6600 6275 ROLL(45M)HARDENING FOIL

6600 6276 LAPPING POLISH

6600 6277 TOOL HOLDER F.WINDSCR.REP.SET
6600 6278 SCRAPER HOLDER

6600 6279 ARTICULATED MIRROR

66006281 UV LAMP 12V

only included in set product no. 6600 6370:

6600 6287 Drilling Machine Set 12V
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4751 41 LAME RECH.GRATTOIR ETIQU.39MM 1
6080 4261 COFFRET PLAST.TEKNO 2017
6600 6182 POINTE DE NETTOYAGE

6600 6188 1 THERMOFORME SET REP.PB
6600 6271 SET RESINE REP.1,5ML K173
6600 6272 RESINE DE FINITION 20ML K174
6600 6273 GEL LUBRIFIANT 30ML

6600 6274 POLISH 30ML P348

6600 6275 R(45M)FILM PROTECTEUR
6600 6276 CHIFFON A POLIR

6600 6277 SUPPORT TETE INJECTION
6600 6278 GRATTOIR

6600 6279 MIROIR ARTICULE

6600 6281 LAMPE AUV 12V

uniguement dasn le set code art. 6600 6370
6600 6287 SET MINI PONCEUSE 12V
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@ Tartalom:

4751 41 PENGE CIMKEKAPAROHOZ 39 MM 1
6080 4261  MUANYAG TASKA TEKNO 2017
66006182 MUVELETITU

6600 6188 1 SZELVEDO JAV KLT Il TASKA NELK
6600 6271  JAVITOGYANTA KLT (1,5 ML) K173
6600 6272 ZAROGYANTA K174 2,0 ML FLAKON
6600 6273 VAKUUM ZSELE (30 ML FLAKON)
6600 6274 POLIROZO P348 (30 ML FLAKON)
6600 6275 KIKEMENYITO FOLIA45 M TEKERCS
6600 6276 POLIROZO KENDO

6600 6277 SZERSZAMTARTO A JAVITO KLT-HEZ
6600 6278 LEHUZOPENGE TARTO

6600 6279  ALLITHATO TUKOR

6600 6281 UV LAMPA 12V

csak a 6600 6370 cikkszamu készletben:

6600 6287 FUROGEP KLT 12V

Contenuto:
475141 LAMA RASCH.ETICH. RIC. 39mm 1
6080 4261 VALIGETTA MAT.SINT. TEKNO 2017
6600 6182 AGO PULIZIA RIP.CRIST.

6600 6188 1 INS.ORG.INLETT KIT RIP.CRIST.
6600 6271 RESINA INIEZ.CRIST. K173 1,5ml
6600 6272 RESINA FINIT.CRIST. K174 2ml
6600 6273 LUBRIF.GEL RIP.CRIST. 30ml

6600 6274 POLISH CRIST. P348 30ml

6600 6275 PELLICOLA RIP.CRIST. BOB.45m
6600 6276 LUCIDATORE RIP.CRIST.

6600 6277 SUPPORTO ATTREZZI RIP.CRIST.
6600 6278 PORTALAMA RASCH. RIP.CRIST.
6600 6279 SPECCHIETTO SNOD. RIP.CRIST.
6600 6281 LAMPADA UV RIP.CRIST. 12V

solo nel kit art. 6600 6370:

6600 6287 TRAPANO 12V RIP.CRIST. KIT

Zawartosé:

Nrart. Nazwa artykutu

4751 41 OSTRZE ZAPASOWE 39MM

6080 4261 WALIZKA Z TWORZYWA SZTUCZNEGO
66006182 RYSIK STALOWY

6600 6188 1 WYPOSAZENIE WYMIENNE ZESTAWU
6600 6271  TB(1,5ML) ZYWICA NAPRAW. K173
6600 6272 TB(2ML) ZYWICA WYKONCZ. K174
6600 6273 BTL(30ML) ZEL PROZNIOWY

6600 6274 BTL(300ML) POLITURA P348

6600 6275 RO(45M) FOLIA UTWARDZAJACA

6600 6276 SCIERECZKA DO POLEROWANIA

6600 6277 UCHWYT NARZEDZIA NAPRAWCZEGO
6600 6278 UCHWYT OSTRZA WYMIENNEGO
6600 6279 LUSTERKO Z PRZEGUBEM

6600 6281 LAMPA UV 12V

tylko w zestawie art. nr 6600 6370:

6600 6287 Wiertarka-zestaw 12V
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Art.-br.
4751 41
6080 4261
6600 6182
6600 6188 1
6600 6271
6600 6272
6600 6273
6600 6274
6600 6275
6600 6276
6600 6277
6600 6278
6600 6279
6600 6281
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Sadrzaj:

. )

olici

REZ.NOZ ZA STRUGALO ZA NALJEPN 10

PLASTICNI KOFER TEKNO 2017
ARBEITSNADEL

INLETT SETA ZA POP.VJ.STAKLA |
SET(1,5ML)REPAR.SMOLA K173
FL(2,0ML)FINISH-SMOLA K174
FL(30ML)VACUUM-GEL
FL(30ML)POLITURA P348
RO(45M)FOLIJA ZA STVRDNJ.
KRPA ZA POLIRANJE

DRZAC ALATA ZA REP.SET Il
DRZAC OSTRICE

ZGLOBNO OGLEDALO
UV-LAMPA 12V

Samo u setu Art.br.6600 6370:
6600 6287 BUSILICA -SET 12V

@ Vsebina:

Start.
475141
6080 4261
6600 6182
6600 6188 1
6600 6271
6600 6272
6600 6273
6600 6274
6600 6275
6600 6276
6600 6277
6600 6278
6600 6279
6600 6281

Oznaka art.

REZILO ZA STRGALO 39 mm
PLASTICEN KOVCEK TEKNO 2017
DELOVNA IGLA

VLOZEK SETA ZA POP.STEKLA
SMOLE ZA POPRAVILO K173
SET FINALNE SMOLE K174
VAKUUMSKI GEL (30 ml)
POLITURA P348

TRDILNA FOLIJA

POLIRNI NASTAVEK

NOSILEC PRIPRAVE

STRGALO

GIBLJIVO OGLEDALO

UV LUC 12v

nur im Set Art.-Nr. 6600 6370:
66006287 BOHRMASCHINEN-SET 12V

Obsah:
Cislovyr.  Oznagenie vyrobku

4751 41
6080 4261
6600 6182
6600 6188 1
6600 6271
6600 6272
6600 6273
6600 6274
6600 6275
6600 6276
6600 6277
6600 6278
6600 6279
6600 6281

o D) =

Koli¢ina
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MnozZstvo

CEPEL P.SKRABKU N.ETIKETY39MM 10

PLASTOVY’KUFOR TEKNO 2017
PRACOVNA IHLA

VLOZKA P.SADU P.OPR.VRSTV.SKLA

TB(1,5ML)OPRAV.ZIVICA K173
SC(2,0ML)KRYCIA ZIVICA K174
LH(30ML) VAKUOVY GEL
LH(30ML) POLITURA P348
RO(45M) VYTVRDZOVACIA FOLIA
LAPOVACI A LESTIACI NASTROJ

DRZIAK INJEK.-SD P.OPR.VRS.SKLA

SKRABKA
KLBOVE ZRKADLO
UV LAMPA 12V

pouze v sadé - Cislo vyr. 6600 6370:
6600 6287 VRTACKA 12 V - SADA
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Contenido:

N° D S

4751 41
6080 4261
6600 6182
66006188 1
6600 6271
6600 6272
6600 6273
6600 6274
6600 6275
6600 6276
6600 6277
6600 6278
6600 6279
6600 6281

CUCHILLAS PARA RASCADOR
MALETA DE PLASTICO TEKNO 2017
PUNTA TRAZADORA

FUNDA PARA KIT PROFESIONAL
JUEGO RESINA DE REPARACI.1,5ML
RESINA DE ACABADO K174 2,0ML
GEL DE VACIO 30ML

PULIMENTO P348 30ML

ROLLO DE LAMINA 45M

CEPILLO PARA PULIR

SOPORTE PARA KIT DE REPARACION
SOPORTE PARA CHUCHILLAS
ESPEJO DE CONTROL

LAMPARA RAYOS ULTRAVIOLET. 12V

s6lo como conjunto articulo numero 6600 6370:
6600 6287 CONJUNTO TALADRADORA 12V

Cantidad

1
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@ Innehall:

Artikelnr. Artikelbenamnin
4751 41
6080 4261 VASKA F. GLASREP.SET
6600 6182 ARBETSNAL

6600 6188 1 PLASTINSATS FOR VINDRUTEREP. SET
REPARATIONSHARTS K173 FL 5ML

6600 6271
6600 6272 FINISHHARTS K174 2ML
6600 6273 VACCUMGEL FL 30ML
6600 6274 POLERMEDEL FL 30ML
6600 6275 RO(45M)HARDFOLIE
6600 6276 LAPP-POLERARE

6600 6277 VERKTYGHALLARE F.VERB.GL-REP-S

6600 6278 AVDRAGSKLINGHALLARE
6600 6279 SPEGEL MED LED
6600 6281 UV-LAMPA 12V

Endast i Set Art.-Nr. 6600 6370:
66006287 BORRMASKIN-SET 12V

KLINGA FOR ETIKETTSKRAPARE

[ O OGN N S )









FORCH

Vorwort
Um ein gutes Reparaturergebnis zu erreichen ist es notwendig die einzelnen Arbeitsschritte mehrmals zu
Gben.

1. Vorbereitung der Reparatur

1.1 Reinigen

Mit einem trockenen Tuch die Scheibe um die Schadstelle herum saubern ohne Uber die Einschlagstelle zu
wischen. Lose Glassplitter mit der ReiBnadel aus der Bruchstelle

entfernen ohne den Einschlagkrater dabei unnétig zu vergréBern.

e Achtung: Je mehr Glas an der Oberflache der Schadstelle fehlt, desto starker sind die

optischen Ruickstande der Reparatur.

1.2 Spiegel befestigen

Der Kontrollspiegel ist von innen so an der Windschutzscheibe anzubringen, dass der Arbeitsablauf von auBen
Uberwacht werden kann.

1.3 Bohren (Maschine + Fraser nur im Set mit Art.-Nr. 6600 6370 enthalten)

Empfehlenswert bei Steinschlagen mit Rissen (bis max. 5cm). Vereinfacht das Beflillen der Schadstelle.

Den Hartmetallfraser in die Bohrmaschine einspannen und senkrecht zur Scheibe ein ca. 1 mm tiefes Loch in
die Mitte der Schadstelle frasen. Die Bohrtiefe ist erreicht, wenn die Kugel des Frésers mit dem Glas
abschlieBt.

¢ Achtung: Halten Sie die Bohrmaschine unbedingt mit beiden Handen! Nur so gewéhrleisten Sie eine sichere
Positionierung der Bohrung. Eine Uberhitzung des Frésers wird durch kurze Unterbrechungen des
Frasvorganges (alle 2 Sekunden) vermieden.

1.4 Befestigen des Werkzeuges

Mit Vacuumgel die Saugflache des Werkzeughalters einreiben.

* Dadurch ist eine Positionskorrektur des befestigten Werkzeuges moglich.

Durch Umlegen des Saugerhebels nach hinten, den Werkzeughalter senkrecht an der Scheibe

befestigen, dass sich der Injektor genau Uber der Schadstelle befindet.

1.5 Injektor befiillen

Offnen Sie die Reparaturpackung und entnehmen Sie den Injektor und die Harz-Tube. Den Kolben 4-5 mm
aus dem Zylinder schrauben und die Arbeitskammer des Injektors komplett mit Reparatur-Harz befillen.

* Achtung: Nach dem Befiillen die Harz-Tube verschlieBen und wieder zurtick in die lichtgeschlzte
Verpackung legen, um das Reparatur-Harz zusatzlich vor UV Strahlen zu schiitzen. Den Injektor nun soweit in
den Werkzeughalter eindrehen (Achtung: Nur den Zylinder drehen), bis die Injektordichtung fest an der
Scheibe anliegt.

2. Reparaturvorgang

Keine Reparaturen in der Sonne ausfiihren, das Reparatur-Harz kann durch die UV-Strahlung
vorzeitig aushérten!

2.1 Druckphase

Den Kolben soweit in den Zylinder schrauben (Achtung: beim Drehen des Kolbens immer den Zylinder
festhalten), bis sich das Loch in der Dichtung leicht (um ca. 1 mm) vergroBert.

Durch den in der Arbeitskammer entstehenden Druck wird das Reparatur-Harz in die Schadstelle gepresst.
In dem Kontrollspiegel, kdnnen Sie erkennen wie sich die Schadstelle mit Reparatur-Harz flillt und wieder klar
und transparent wird.

2.2 Sogphase

Den Kolben ca.10 mm zurlickdrehen bis das Gewinde sichtbar wird. (Achtung: Beim Drehen des Kolbens
immer den Zylinder festhalten). In dieser Position 5 min. stehen lassen.

In der Arbeitskammer entsteht Unterdruck. Im Kontrollspiegel kann man sehen wie die Luft in Form von
kleinen schwarzen Punkten, in Richtung Injektor aus der Schadstelle entweicht. Druck- und Sogphase mlssen
solange wiederholt werden, bis in der Sogphase keine Luft (kleine schwarze Punkte) mehr sichtbar ist.

2.3 Erwdrmen

Durch leichtes Erwarmen der Schadstelle wird die Fullung von kleinen Rissen und das Entfernen von
Lufteinschliissen beschleunigt. Dazu halten Sie einen Fén an die Scheibeninnenseite etwas unterhalb des
Einschlages, um die Reparaturstelle Handwarm anzuwéarmen.



FORCH

¢ Achtung: Die Erwarmung nur in der Sogphase durchfiihren, da die

sich ausdehnende Luft sonst einen ungewollten Uberdruck in der Schadstelle erzeugt.

Die Beurteilung des Reparaturfortschrittes kann nur in der Sogphase erfolgen! In der Druckphase kann Luft
soweit komprimiert sein, dass keine schwarzen Punkte sichtbar sind.

3. Ausharten der Reparatur

Wenn die Schadstelle klar und ohne Lufteinschliisse ist, kann mit der Aushértung begonnen werden. Dazu
entfernen Sie zuerst den Werkzeughalter durch Umlegen des Saugerhebels und leichtes seitliches anheben
des Saugers von der Scheibe.

3.1 Folie

Nehmen Sie ein Stiick Folie (ca.4-5 cm) von der Folienrolle und legen es ohne Druck auf die Reparaturstelle.
3.2 Finish-Harz

Heben Sie die Folie von oben leicht an (bis kurz unter den Einschlagkrater), geben einen Tropfen Finish-Harz
direkt auf den Einschlagpunkt und lassen die Folie wieder auf die Scheibe zuriickgleiten.

3.3 UV-Lampe

Die UV-Lampe hértet die Reparaturstelle beschleunigt aus. Befestigen Sie dazu die UV-Lampe, nachdem Sie
die Sauger mit Vakuumgel eingerieben haben, von auBen auf der Schadstelle. Die Aushértung der Schadstelle
ist nach ca. 5-6 Minuten abgeschlossen.

4. Endbehandlung

4.1 Schaben / Glatten

Ziehen Sie die Folie von der Schadstelle ab und schaben Sie mit der Klinge das Uberschissige Material von
der Scheibe. Das Harz nicht abschieben oder hobeln, da es hierdurch eventuell aus der Schadstelle gezogen
wird. Wenn Sie nach diesem Arbeitsgang noch eine Vertiefung an der Reparaturstelle feststellen, missen Sie,
um eine einwandfrei plane Oberflache zu erhalten nochmals Finish-Harz aufbringen, Folie auflegen, aushéarten
und erneut abschaben. Nur einwandfreie Klingen verwenden, sonst kann die Scheibe beschadigt werden.

4.2 Polieren

Zum Abschluss den Lappolierer in die Bohrmaschine einspannen und mit etwas Politur und wenig Druck die
Reparaturstelle nachpolieren.

¢ Achtung: Durch zu langes Polieren, kann Reparatur-Harz abgetragen werden und die Oberflache ist nicht
mehr plan.

Nach Beendigung der Reparatur, die Sauger von Werkzeughalter, Lampe und Spiegel mit einem flusenfreien
Tuch reinigen. Zur Reinigung des Injektors wird der Restinhalt des Harzes aus der Arbeitskammer durch
volliges Zusammendrehen des Injektors entfernt.

Nach dem Reinigen der Scheibe ist die Reparatur abgeschlossen.

5. Bedingungen fiir Verbundglas-Windschutzscheiben-Reparatur It. deutschem Gesetz

Bei PKW und anderen Fahrzeugen bis zu einem zuldssigen Gesamtgewicht von 3,5 t. Nur Schaden an der
ScheibenauBenfléache dirfen repariert werden. Innenscheibe und Zwischenfolie diirfen keinerlei Beschadigung
aufweisen.

1. Die Zone wird auf der Windschutzscheibe gebildet durch einen 29 cm breiten Streifen (etwa DIN-A4-Format
quer) mittig zum Lenkradmittelpunkt hindurchgeht und der oben und unten durch das Scheibenwischerfeld
begrenzt wird.

2. Die GréBe der Abplatzung an der Glasoberflache darf 5 mm nicht berschreiten. Der Durchmesser des
gesamten Steinschlags darf nicht groBer sein als 2 cm. Die vom Einschlag ausgehenden Spriinge dirfen nicht
langer sein als 5 cm.

3. Ein Sprung darf nicht in die Scheibendichtung eintreten ca. 10 cm Randabstand. Die Zwischenfolie darf
nicht beschadigt sein.
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Slovo na tvod
Pro dosazeni dobrého vysledku pfi opravé je nezbytné si jednotlivé pracovni kroky opakované vyzkouset.

1. Pfipravné prace

1.1 Vycisténi

Ocistéte Cistou utérkou sklo kolem poskozeného mista, kterému se vyhnéte. Z praskliny odstrarite rysovaci
jehlou volné ulomky skla, aniz byste pfitom zbyte€¢né zvétSovali krater vznikly po narazu.

* Upozornéni: Cim vice skla na povrchu pogkozeného mista chybi, tim vyrazngj$i budou optické nasledky
provedené opravy.

1.2 Pfipevnéni zrcatka

Umistéte na vnitfni stranu ¢elniho skla kontrolni zrcatko tak, aby bylo mozné kontrolovat provadénou praci
zvengi.

1.3 Vrtani (vrtacka + frézy jsou obsazeny pouze v sadé s ¢islem vyr. 6600 6370)

Doporucujeme u trhlin (max. do 5 cm) zpUsobenych narazy kameni. Zjednodusi se tim injektaz na
poskozeném misté.

Upnéte do vrtacky frézu z tvrdokovu a kolmo ke sklu vyvrtejte do stfedu poskozeného mista otvor hluboky cca
1 mm. Potfebné hloubky je pfi vrtani dosazeno tehdy, kdyz kulicka frézy licuje se sklem.

* Upozornéni: Drzte vrtacku bezpodmine¢né obéma rukama! Jen tak muZzete zajistit jeji spravnou polohu
béhem vrtani. Pfehrati frézy predchazejte kratkymi pauzami (kazdé 2 sekundy).

1.4 Pfipevnéni drzaku

Potfete vakuovym gelem pfisavaci plochu drzaku.

* Diky tomu je mozné opravit polohu pfipevnéného nastroje.

Prestavenim packy pfisavani dozadu pfipevnéte drzak na sklo tak, aby byl injektor pfesné nad poskozenym
mistem.

1.5 NaplInéni injektoru

Otevrete baleni sady a vyjméte injektor a tubu s pryskyfici. VySroubujte z valce pist 04 - 5 mm a naplite Upiné
pryskyfici pracovni komoru injektoru.

* Upozornéni: Po naplnéni injektoru tubu s pryskyfici uzavrete a poloZzte ji opét do obalu, ktery ji chrani pfed
svétlem, pfedevsim pred UV zarenim. Nyni zasroubujte injektor do drzaku natolik (upozornéni: otacejte
pouze valcem), aby tésnéni injektoru pevné doléhalo ke sklu.

2. Vlastni oprava

Neprovadeéijte opravy na slunci, opravarenska pryskyfice mize plsobenim UV zareni vytvrdnout pred¢asné!
2.1 Tlakova faze

Zasroubuijte pist do valce natolik (upozornéni: pfi otaceni pistem vzdy drzte pevné valec), aby se otvor
v tésnéni lehce (zhruba o 1 mm) zvétsil. Tlakem vznikajicim v pracovni komore se opravarenska pryskyfice
vytlauje do poskozeného mista. V kontrolnim zrcatku miZete vidét, jak se poskozené misto napliiuje
pryskyfici a stava se opét jasnym a transparentnim.

2.2 Saci faze

Vysroubujte pist o cca 10 mm zpét, az je vidét zavit (upozornéni: pfi otaceni pistem vzdy drzte pevné
valec).

V této poloze jej ponechte 5 min.

V pracovni komofe vznika podtlak.

V kontrolnim zrcatku muzete vidét, jak z poSkozeného mista unika smérem k injektoru vzduch ve formé malych
¢ernych tec¢ek. Tlakovou a saci fazi musite opakovat tolikrat, az v saci fazi jiz neni vidét zadny vzduch (malé
Cerné tecky).

2.3 Zahrati

Lehkym zahfatim poSkozeného mista se urychli zaplhovani malych trhlin a odstranovani vzduchovych
bublinek. Za tim u¢elem podrzte fén kousek pod poskozenym mistem z vnitfni strany skla.

* Upozornéni: Zahfivani Ize provadét pouze v saci fazi, protoze jinak vznikne plisobenim rozpinajiciho se
vzduchu na poskozeném misté nechtény pretlak.

Posuzovani toho, jak oprava pokrocila, je mozné pouze v saci fazi! V tlakové fazi se vzduch muize stladit
natolik, ze zadné Cerné tecky jiz nelze vidét.
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3. Vytvrzeni

Kdyz je opravované misto Cisté a bez vzduchovych bublinek, je mozné zagit s vytvrzovanim. Nejprve
demontujte drzak pfestavenim packy pfisavani a lehkym odtaZzenim pfisavky ze strany od skla.

3.1 Folie

Odstfihnéte z role kousek folie (cca.4 - 5 cm) a polozte ho bez tlaku na opravované misto.

3.2 Kryci pryskyfrice

Nadzvednéte lehce folii (az tésné pod kraterem vzniklym po narazu), kapnéte jednu kapku kryci pryskyfice
pfimo na misto nérazu a vratte félii zpét na sklo.

3.3 UV lampa

UV lampa slouzi k rychlému vytvrzeni opravovaného mista. Poté co jste pfisavky natfeli vakuovym gelem,
pfipevnéte UV lampu zvenéi na pfislusné misto a zapnéte ji.

Proces vytvrzovani je ukonéen zhruba po 5 - 6 minutach.

4. Kone¢na uprava

4.1 Zaskrabani / vyhlazeni

Stahnéte fdlii z opravovaného mista a seSkrabte ze skla Skrabkou pfebyte¢ny materiél. Pryskyfici
neodsunujte ani nehoblujte, protoze by se tim mohla vytahnout z poskozeného mista. Pokud po tomto
pracovnim kroku jesté zjistite na opravovaném misté dllky, musite pro ziskani dokonale rovného povrchu
jesté jednou nanést kryci pryskyfici, poloZit félii, vytvrdit pryskyfici a znovu seSkrabat pfebyte¢ny material.
Pouzivejte do krabky pouze ¢epele bez jakéhokoliv kazu, jinak miZze dojit k poskozeni skla.

4.2 Vylesténi (pfistroj neni soucasti dodavky)

Na zavér upnéte do vrtacky lapovaci a lestici nastroj a za pouziti trochy lesténky a mirného tlaku pfislusné
misto vylestéte.

* Upozornéni: Pfili§ dlouhym lesténim se opravarenska pryskyfice mize ¢aste¢né obrousit a povrch jiz neni
rovny.

Po ukonceni opravy ocistéte pfisavky drzaku, lampu a zrcatko utérkou, ktera nepousti viakna. Pro vyc¢isténi
injektoru odstrarite jeho Uplnym sto¢enim zbytek pryskyfice z pracovni komory.

Po vycisténi skla je oprava ukoncena.

5. Podminky pro opravy ¢elnich autooken z vrstveného skla podle némeckého zakona
U osobnich automobild a jinych vozidel do pfipustné celkové hmotnosti 3,5 t. Opravovat se mohou pouze
poskozeni na vnéjsi strané skla. Vnitfni sklo a umélohmotna félie nesméji byt nijak poskozeny.

1. Z6na je na ¢elnim skle tvofena pasem Sirokym 29 cm (pfiblizné format DIN A4 nalezato), ktery je veden
soustfedné ke stfedu volantu a nahofe a dole je ohrani¢en polem stéracu.

2. Velikost mista s odloupnutou vrstvou na povrchu skla nesmi prekrocit 5 mm. Primér celého mista
zasazeného kamenem nesmi byt vétsi nez 2 cm. Praskliny vychéazejici z mista narazu nesméji byt del$i nez
5cm.

3. Prasklina nesmi zasahovat do tésnéni okna - vzdalenost od okraje cca 10 cm. Nesmi byt poskozena
mezifélie.

Forord

For at f& et godt reparationsresultat er det nedvendig at ove de enkelte arbejdstrin flere gange.

1. Forberedelse af reparationen

1.1 Rensning

Med en ter klud terres ruden rundt om skadesstedet uden at tarre over indslagsstedet.

Lose glasdele fiernes fra brudstedet med ridsendlen uden at forstorre indslagskrateret ungdigt.

¢ Advarsel: Jo mere glas der mangler pa overfladen af skadesstedet, desto kraftigere er de optiske rester af
reparationen.

1.2 Fastgorelse af spejl

Kontrolspejlet anbringes pa rudens inderside, sa arbejdsforlebet kan overvages udefra.
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1.3 Bor (maskine + fraeser er kun i sat med Art.-Nr. 6600

6370)

Anbefalelsesveerdig ved stenslag med revner (til max. 5cm). Forenkling af opfyldningen af skadesstedet.
Hardmetalfreeseren spaendes fast i boremaskinen og vinkelret pa ruden freeses et ca. 1 mm dybt hul i midten
af skadesstedet. Boredybden er opnaet, nar kuglen pa fraeseren er under glasniveau.

¢ Advarsel : Hold absolut boremaskinen med begge haender! Kun sadan garanteres en sikker positionering
af boringen. En overophedning af freeseren undgas hvis freeserforlebet afbrydes (hver 2 sekund).

1.4 Fastgorelse af veaerktoj

Gnid sugekoppen pa arbejdsbroen ind med vacuumgel.

* Derved er det muligt med en positionskorrektur af det fastgjorte veerktej. Ved at laegge

sugehandtaget bagud, fastgeres arbejdsbroen pa ruden, sa injektoren befinder sig lige over

skadesstedet.

1.5 Fyldning af injektor

Aben reparationspakningen og tag injektoren og harpiks-tuben ud. Skru stemplet4-5 mm ud af cylinderen og
fyld injektoren helt med reparationsharpiks.

* Advarsel: Efter opfyldning lukkes harpikstuben og laegges tilbage i den lysbeskyttede emballage, for at
beskytte reparations-harpiksen mod UV Straler. Drej kun injektoren i arbejdsbroen (Advarsel: Drej kun
cylinderen) til injektorpakningen ligger fast pa ruden.

2. Reparationsforlgb

Udfer ingen reparationer i solskin, reparations-harpiksen kan haerde for tidlig hvis den udseettes for
UV-straling!

2.1 Trykfase

Stemplet skrues i cylinderen (Advarsel: ved drejning af stemplet skal cylinderen altid holdes fast), til hullet i
pakningen let (rundt om ca. 1 mm) forstorres.

Gennem det tryk der opstar i Arbejdskammeret bliver reparations-harpiksen presset ned i skadesstedet. |
kontrolspejlet kan du se hvordan skadesstedet bliver fyldt med reparationsharpiks og igen bliver klar og
transparent.

2.2 Sugefase

Stemplet drejes ca.10 mm tilbage til gevindet er synligt. (Advarsel: Ved drejning af stemplet holdes cylinderen
altid fast).Lad den sta i denne position 5 min.

| Arbejdskammeret opstar undertryk.

| kontrolspejlet kan man se hvordan luften i form af et lille sort punkt, i retning injektor undslipper fra
skadesstedet. Tryk og sugefase skal gentages sa lzenge, at der i sugefasen ikke er noget

synligt luft (lille sort punkt).

2.3 Opvarmning

Gennem let opvarmning af skadesstedet bliver fyldningen af sma ridser og fiernelsen af luftbobler
fremskyndet. Dertil holder du en fenterre pa rudens inderside noget neden for skadesstedet.

¢ Advarsel: Opvarmningen ma kun gennemfgres i sugefasen, da det luft der udvider sig ellers frembringer et
utilsigtet overtryk i skadesstedet. Bedemmelsen af reparationsfremgangen kan kun ske i sugefasen! | tryk
fasen kan luft for sa vidt veere komprimeret, at der ikke er nogle synlige sorte punkter.

3. Ophaerdning af reparationen

Nar skadesstedet er klar og uden luftbobler, kan der begyndes med ophzaerdningen. Til det fierner du forst
arbejdsbroen ved at flytte sugehandtaget og haeve sugeren let fra siden fra ruden.

3.1 Folie

Tag et stykke Folie (ca.4-5 cm) fra folierullen og leeg det uden tryk pa stedet der skal reparares.

3.2 Finish-Harpiks

Loft folien let ovenfra (til kort under indslagskrater), kom en drabe Finish-harpiks direkt pa indslagspunktet og
lad folien glide tilbage pa ruden igen.

3.3 UV-Lampe

UV-Lampen fremskynder ophzerdningen af reparationsstedet. Fastger UV-lampen, efter at du har smurt
sugekoppen med vakuumgel, udefra pa skadesstedet og teend den. Ophaerdningen er afsluttet efter ca. 5-6
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minutter.

4. Slutbehandling

4.1 Skrabe/glatte

Treek folien af skadesstedet og skrab det overskydende materiale af ruden med klingen.

Harpiksen ma ikke fjernes eller afslibes, da det herved eventuelt bliver trukket ud af skadesstedet. Nar du efter
denne arbejdsgang stadig kan fastsaette en fordybning pa reparationsstedet, skal du, for at f& en upaklagelig
overflade pafere finish-harpiks igen, laegge folie pa igen, ophzerde og skrabe igen. Anvend kun klinger der ikke
er defekte, ellers kan du beskadige ruden.

4.2 Poler (Maskine folger ikke med szettet)

Til afslutning spaendes filtpolerstiften fast i boremaskinen og reparationsstedet efterpoleres

med lidt politur og let tryk.

* Advarsel: Ved for lang tids polering, kan repartions-harpiksen blive fiernet og overfladen er ikke leegere plan.
Efter afslutning af reparationen, rengeres sugekoppen pa arbejdsbroen, lampen og spejlet med en fnugfri klud.
Til rengering af injektor fiernes restindholdet af harpiks fra arbejdskammeret ved at dreje injektoren helt
sammen.

Efter rensning af ruden er reparationen afsluttet.

5. Betingelser for reparation af ruder

Synszoner, hvor en reparation er udelukket (Fjernsynsfelt)

Ved personvogne og andre keretgjer op til en tilladelig samlet vaegt pa 3,5t. Kun skader pa yderfladen af ruden
ma repareres. Indvendig rude og kunststoffolie ma ikke vise nogle beskadigelser.

1. Zonen bliver dannet pa ruden gennem en 29 cm. bred stribe (ca. DIN A4 format pa tveers) centralt til
ratmidterpunkt igennemgaende og det overste og underste bliver begraenset af vinduesviskerfeltet.

2. Sterrelsen pa det der gar af pa glasoverfladen ma ikke overskride 5mm. Diameteren pa det samlede
stenslag mé ikke veere storre end 2 cm. Revnen der gar ud fra stenslaget ma ikke veere lzengere end 5 cm.

3. En revne ma ikke komme ind i rudeteetningen, der skal veere en kantafstand pa ca. 10 cm. Mellemfolien ma
ikke veere beskadiget.

Voorwoord

Het wordt aanbevolen de verschillenden stappen meerdere keren te oefenen om een goed reparatieresultaat
te bereiken.

1. Voorbereiding van de reparatie

1.1 Reinigen

Met een droog doekje de ruit rond het sterretje schoon maken, zonder over de inslag te wrijven. Losse
glassplinters met de kraspen van het sterretje verwijderen, zonder de krater van inslag onnodig te vergroten.
* Opgelet: Hoe meer glas aan de oppervlakte van het sterretje ontbreekt, hoe sterker zijn de optische resten
van de reparatie.

1.2 Spiegel bevestigen

De controlespiegel van binnen aan de voorruit aanbrengen, zodat de reparatiewerkzaamheden van buiten
kunnen worden gecontroleerd.

1.3 Boren (machine + frees alleen in set met art.-nr. 6600 6370 verkrijgbaar)

Aanbevolen bij steenslagen met scheuren (tot max. 5 cm). Vergemakkelijkt het vullen van het sterretje. De
hardmetaalfrees in de boormachine inspannen en recht tot de ruit een 1 mm diep gat in het midden van de
reparatieplek frezen. De boordiepte is bereikt als de kogel van de frees met het glas afsluit.

* Opgelet: De boormachine in ieder geval met beide handen vasthouden! Alleen zo wordt een veilige positie
van de boring gewaarborgd. Korte onderbrekingen van het frezen (om de 2 seconden) voorkomen een
oververhitting van de frees.

1.4 Bevestigen van het gereedschap

De zuigers van de gereedschapshouder met vacuiimgel inwrijven.

» Dit maakt een positiecorretie van het bevestigde gereedschap mogelijk.

Door de zuigerhevel naar achter te bewegen de gereedschapshouder zo op de ruit bevestigen dat zich de
injector precies boven het sterretje bevindt.
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1.5 Injector vullen

Reparatieverpakking openen en injector en hars-tube eruit halen. De zuiger4-5 mm uit de cilinder draaien en
de kamer van de injector volledig met reparatiehars vullen.

* Opgelet: Na het vullen de hars-tube sluiten en terug in de tegen licht beschermende verpakking leggen om
het reparatiehars tegen UV-straling te beschermen. De injector nu zo ver in de gereedschapshouder indraaien
(opgelet: alleen de cilinder draaien), totdat de injectordichting vast aan de ruit aanligt.

2. Reparatieprocedure

Geen reparaties in de zon uitvoeren, het reparatiehars kan door de UV-straling vroegtijdig
uitharden!

2.1 Drukfase

De zuiger zo ver in de cilinder draaien (opgelet: tijdens het draaien van de zuiger altijd de cilinder
vasthouden), totdat het gat in de dichting iets (ca. 1 mm) groter wordt.

Door de druk die in de werkkamer ontstaat wordt het reparatiehars in het sterretje geperst.In de controle
spiegel kunt u zien hoe zich het sterretje met reparatiehars vult en weer helder en transparant wordt.

2.2 Zuigfase

De zuiger ca.10 mm terugdraaien totdat de schroefdraad zichtbaar is. (Opgelet: Tijdens het draaien van de
zuiger altijd de cilinder vasthouden).

In deze positie 5 min. laten staan. In de werkkamer ontstaat onderdruk.

In de controlespiegel kunt u zien hoe de lucht in vorm van kleine zwarte punten richting injector uit het sterretje
verdwijnt. Druk- en zuigfase moeten zolang worden herhalt, totdat in de zuigfase geen lucht (kleine zwarte
punten) meer zichtbaar is.

2.3 Verwarmen

Door licht verwarmen van het sterretje wordt de vulling van kleine scheuren en het verwijderen van lucht
versnelt. Daarvoor een féhn aan de binnenkant van de ruit iets onder het sterretje houden.

* Opgelet: Alleen tijdens de zuigfase verwarmen, anders veroorzaakt de zich uitbreidende lucht een
ongewenste overdruk in het sterretje.

De beoordeling van de reparatievooruitgang kan alleen tijdens de zuigfase gebeuren! In de drukfase kan lucht
zo sterk gecomprimeerd zijn dat geen zwarte punten zichtbaar zijn.

3. Uitharden van de reparatie

Als het sterretje helder een zonder luchtinsluitingen is kan het uitharden beginnen. Daarvoor ten eerste de
gereedschapshouder verwijderen door de zuighevel te bedienen en de zuiger van de ruit licht van de zijkant op
te heffen.

3.1 Folie

Neem een stuk folie (ca.4-5 cm) van de folierol en zonder druk op de reparatie leggen.

3.2 Finish-hars

De folie licht van boven opnemen (tot iets onder het sterretje), een druppel finish-hars direct op de punt van
inslag geven en de folie terug op de ruit laten glijden.

3.3 UV-lamp

De UV-lamp hardt de reparatieplek snellerder uit. Nadat u de zuigers met vacuimgel hebt ingewreven de
UV-lamp van buiten op de schade bevestigen een aanzetten. De uitharding van het sterretje gebeurt binnen
ca. 5-6 minuten.

4. Eindbewerking

4.1 Gladschaven / Gladmaken

De folie van de schade wegnemen en met de kling het overtollige materiaal van de ruit afschaven. Het hars
niet afschuiven of met een schaaf bewerken omdat hierdoor eventueel hars uit het sterretje wordt getrokken.
Als u na deze werkfase nog een verdieping aan het sterretje vaststelt moet u, om een correcte platte
oppervlakte te hebben nogmaals finish-hars opbrengen, folie opleggen, uitharden en opnieuw afschaven.
Alleen foutloze klingen gebruiken, anders kan de ruit worden beschadigd.

4.2 Poleren (machine niet in set inbegrepen)

Afsluitend de lepslijper in de boormachine inspannen en met iets polijstmiddel reparatie uitwrijven.



@DED FORCH

* Opgelet: Door te lang poleren kan reparatiehars worden

afgedragen, de oppervlakte is dan niet meer effen.

Na het afsluiten van de reparatie de zuigers van de gereedschapshouder, lamp en spiegel met een
pluisjesvrij doekje reinigen. Voor het reinigen van de injector de restinhoud aan hars uit de werkkamer
verwijderen door de injector volledig ineen te draaien.

Na het reinigen van de ruit is de reparatie afgesloten.

5. Bijlage over de voorwaarden voor de reparatie van veiligheidsglas-voorruiten
Bij personenauto's en andere voertuigen tot een toelaatbare belasting van 3,5 t. Alleen schaden aan de
buitenkant van de ruit mogen worden gerepareerd. Binnenste ruit en kunststoffolie mogen niet beschadigd
zijn.
1. De zone wordt op de voorruit gevormd door een 29 cm brede, in het midden liggende streep (ca. A4'tie
dwars) die door het middelpunt van het stuurwiel doorheen gaat en boven en beneden door de zone van de
ruitenwissers wordt begrensd.
2. De grootte van de afsplintering aan de glasoppevlakte mag niet groter zijn dan 5 mm. De diameter van de
gehele steenslag mag niet groter zijn dan 2 cm. De van de inslag uitgaanden sprongen mogen niet langer
zijn dan 5 cm.
3. Een sprong mag niet de ruitendichting binnendringen, ca. 10 cm afstand tot de rand nodig. De tussenfolie
mag niet beschadigd zijn.
Introduction
To achieve good results it is necessary to practise the individual steps several times.

1. Preparation of the repair

1.1 Cleaning

Clean the windscreen around the damaged area with a dry cloth, without touching the damaged area.
Carefully remove loose splinters of glass from the damaged area using the pin, without enlarging the crater
unnecessarily.

* Caution: The more glass is removed from the surface, the greater the visible remains of the repair.

1.2 Securing the mirror

Mount the control mirror inside the windscreen so that the working process can be observed from outside.
1.3 Drilling (Machine + Miller only included in set with product no. 6600 6370)

Recommended for chips with crack formation (up to max. 5cm). Makes filling of the damaged area easier.
Clamp the hard metal cutter into the drill and cut a hole approx. 1 mm deep in the centre of the damaged
area, at right angles to the windscreen. The drilling depth is reached when the ball of the cutter is flush with
the glass.

e Caution: The drilling machine must be held with both hands! Only in this way is reliable positioning of the
hole guaranteed. To avoid overheating the cutter, interrupt the cutting process every 2 seconds.

1.4 Fixing the tool

Rub the suction surface of the tool holder with a vacuum gel.

* This allows the position of the fixed tool to be corrected. Fix the tool holder at right angles to the windscreen
and turn the suction lever backwards so that the injector is located exactly above the damaged area.

1.5 Filling the injector

Open the repair packet and take out the injector and the resin tube. Unscrew the piston4-5 mm from the
cylinder and fill the working chamber of the injector completely with repair resin.

» Caution: After filling, close the resin tube and put it back into the light-proof packaging in order to protect
the repair resin from UV light. Now screw the injector into the holder until the injection seal has firm contact
with the windscreen (Caution: only turn the cylinder).

2. Repair process

Do not repair under direct sunlight. The repair resin may harden prematurely due to the UV light!

2.1 Pressure phase

Screw the piston into the cylinder until the hole in the sealing is slightly enlarged (by approx. 1 mm). (Caution:
when turning the piston always hold the cylinder firmly). Due to increasing pressure inside the working
chamber, the repair resin is pressed into the damaged area. In the control mirror you can see how the
damaged area is filled with repair resin and becomes clear and transparent again.
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2.2 Suction phase

Turn back the piston approx. 10 mm until the thread becomes visible. (Caution: when turning the piston always
hold the cylinder firmly). Keep in that position for 5 mins. A vacuum occurs inside the working chamber. In the
control mirror you can see how the air escapes out of the damaged area towards the injector in the form of
small black spots. The pressure and suction phases have to be repeated till no small black spots are visible in
the suction phase.

2.3 Heating

Slight heating of the damaged area speeds up the filling of small cracks and the removal of trapped air. To do
this, hold a blow dryer on the inner surface of the windscreen somewhat below the damaged area.

e Caution: The heating should only be carried out during the suction phase. The expanding air could cause
unintended pressure in the damaged area. The assessment of the repair progress can only be effected during
the suction phase! During the pressure phase air can be compressed until no black spots are visible.

3. Hardening of the repair

The hardening can be started when the damaged spot is clear and there are no air locks. To do this, first
remove the tool holder by turning the suction lever and slightly lifting the suction device laterally from the
windscreen.

3.1 Foil

Remove one piece of foil from the foil roll (approx.4-5 cm) and apply it to the part to be repaired without
exerting any pressure.

3.2 Finishing resin

Slightly lift the foil from above (just below the impact crater), add a drop of finishing resin onto the damaged
spot and let the foil slide back onto the windscreen.

3.3 UV lamp

The UV lamp quickly hardens the area to be repaired. To do this, fix the UV lamp on the outside of the
damaged area after you have rubbed the suction device with vacuum gel, and switch it on. The hardening of
the damaged area is finished in approx. 5-6 mins.

4. Finishing treatment

4.1 Scraping / Smoothing

Remove the foil from the damaged spot and scrape off surplus material from the screen using the blade. Do
not push off or plane the resin as it could break out of the damaged area. If you can still find a depression in
the part to be repaired after this operation, apply the finishing resin one more time, position the foil, harden and
scrape again to get a proper plane surface. Only use the correct blades, otherwise the screen may
bedamaged.

4.2 Polishing (machine not included in set)

Finally clamp the polisher to the drilling machine and re-polish the repaired area with low pressure using some
of the final polish.

e Caution: If polished too long, the repair resin may be removed and the surface may no longer be plane. After
finishing the repair, clean the suckers of the tool holder, lamp and mirror with a lint-free cloth. To clean the
injector, remove the residual resin from the working chamber by turning the injector completely. The repair is
finished when the screen has been cleaned.

5. Conditions for the repair of laminated windscreens n accordance with German law

For passenger cars and other vehicles with a gross vehicle weight rating of 3.5 t. Only damage to the external
surface of the screen may be repaired. The interior screen and intermediate layer must not show any signs of
damage.

1. The zone is marked on the windscreen by a 29 cm wide strip (approx. the width of DIN A4 format) the
centre of which goes through the centre of the steering wheel and which is limited at the top and bottom by the
windscreen wiper field.

2. The size of the chip on the surface of the glass must not exceed 5 mm. The diameter of the entire stone
impact must not be larger than 2 cm. The cracks emanating from the point of impact must not be longer than 5
cm.

3. A crack must not enter the screen seal; there must be ad distance of approx. 10 cm from the edge. The
intermediate layer must not be damaged.
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Avant-propos
Pour obtenir un bon résultat de réparation, il est important de s’entrainer au travail de réparation a effectuer en
répétant les différentes étapes a plusieurs reprises.

1.Préparation

1.1 Nettoyer

A l'aide d’un chiffon sec, nettoyer le vitrage autour de la zone a réparer mais sans frotter sur le point d’'impact.
Enlever les éclats de verre au moyen du stylo pointe en veillant & ne pas agrandir inutilement le cratére au
point d’impact.

Attention : Plus il y a de verre enlevé a la surface de la zone endommagée, plus la réparation aura des
défauts optiques résiduels.

1.2 Fixer le miroir de controle

Fixer le miroir de contrdle sur le pare-brise par l'intérieur afin de pouvoir surveiller le déroulement de la
réparation depuis I'extérieur.

1.3 Percer (machine+fraises uniquement dans le set code art. 6600 6370)

Procédé recommandé en cas d’'impacts dus aux gravillons présentant des félures (jusqu’a 5 cm maxi) pour
faciliter I'injection de la résine.

Monter la fraise carbure dans la perceuse et fraiser perpendiculairement au pare-brise un trou d’environ 1 mm
au milieu de la zone endommagée. La profondeur requise du trou est atteinte lorsque la bille de la meche a
atteint le niveau du vitrage.

Attention : Maintenir obligatoirement la perceuse avec les deux mains afin d’assurer un positionnement précis
du trou a percer. Pour ne pas surchauffer la méche, il est conseillé de faire des petites pauses (toutes les 2
secondes).

1.4 Fixer I'accessoire a ventouse

Enduire la surface de la ventouse avec du gel sous vide.

Cette mesure permet de corriger la position de 'accessoire monté.

Basculer le levier de la ventouse, puis fixer I'accessoire a ventouse sur le vitrage de telle maniére que
l'injecteur se trouve exactement au-dessus de la zone & réparer.

1.5 Remplir I'injecteur

Ouvrir le set de réparation et prendre l'injecteur et le tube de résine. Dévisser le piston de4 a 5 mm, remplir
complétement 'injecteur de résine.

Attention : Aprés le remplissage, bien refermer le tube de résine et le remettre dans son emballage a I'abri
des rayons ultraviolets. Visser ensuite I'injecteur dans I'accessoire a ventouse (Attention : Visser
uniquement le cylindre) jusqu’a ce que le joint de l'injecteur adhére parfaitement a la surface du pare-brise.

2.Réparation

Ne pas effectuer de réparation au soleil, les rayons ultraviolets risquent de provoquer une polymérisation trop
rapide.

2.1 Phase de mise sous pression

Visser le piston dans le cylindre (Attention : Toujours visser le piston en maintenant le cylindre) jusqu’a
ce que le trou s’agrandisse (d’environ 1 mm) dans le joint. Grace a la mise sous pression dans la chambre de
travail, la résine s'infiltre dans les cassures. Le miroir de contrdle permet de suivre comment la zone a réparer
se remplit de résine et redevient claire et transparente.

2.2 Phase d’aspiration

Dévisser le piston d’environ 10 mm jusqu’a apparition du filetage (Attention : Toujours visser le piston en
maintenant le cylindre). Le maintenir dans cette position pendant 5 minutes.

La chambre de travail génére une dépression. Le miroir de contrdle permet d’'observer comment air est
chassé (sous forme de petits points noirs) en direction de l'injecteur. Répéter la phase de mise sous pression
et d’aspiration autant de fois que nécessaire. Il faut qu’il n’y ait plus d’air (plus aucun petit point noir) dans la
phase d’aspiration.

2.3 Mise en chauffe

La mise en chauffe de la zone a réparer permet d’accélérer le remplissage de petites fissures et I'élimination
de I'air présent dans le vitrage. Faire fonctionner a cet effet un séchoir pendant sur la face intérieure du pare-
brise, [égérement au-dessous de I'impact.
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Attention : Chauffer le pare-brise obligatoirement pendant la phase

d’aspiration, sinon l'air qui se dilate génére une surpression intempestive a l'intérieur de la zone a réparer.
Les signes d’une bonne réparation ne peuvent étre évaluées que pendant la phase d’aspiration. Pendant la
phase de mise sous pression, I'air peut étre comprimé au point qu’il est difficile de localiser des points noirs.

3. Polymérisation

La polymérisation peut commencer lorsque la zone a réparer est transparente et sans bulle d’air. A cet effet,
déposer d’abord I'accessoire & ventouse en basculant le levier et en le soulevant Iégérement par le c6té pour
le déposer.

3.1 Feuille plastique

Prendre sur le rouleau environ4 — 5 cm de feuille plastique et la placer sur la zone a réparer sans exercer de
pression.

3.2 Résine de finition

Soulever la feuille plastique Iégérement par le haut (elle doit se trouver a peine au-dessous du point d’'impact,
ajouter quelques gouttes de résine de finition sur le point d’'impact et laisser la feuille se remettre en place sur
le pare-brise.

3.3. Lampe a ultraviolets

La zone de réparation durcit plus rapidement grace a I'utilisation d’une lampe a ultraviolets. Monter cette
lampe par I'extérieur apres avoir enduit de gel 'accessoire a ventouse. La mettre en service pour permettre
'opération de polymérisation qui dure environ 5 — 6 minutes.

4.Traitement de finition

4.1 Gratter / Lisser

Retirer la feuille de la zone de réparation et gratter le surplus de résine a I'aide d’une lame de grattage. Ne pas
tenter d’aplanir la résine au rabot, au risque d’enlever la résine. S'il reste encore une marque sur la zone de
réparation, il faut, pour obtenir une surface parfaitement plane, appliquer de nouveau de la résine de finition,
poser la feuille, laisser polymériser et gratter de nouveau. Utiliser des lames de grattage en parfait état pour
ne pas endommager le vitrage.

4.2 Polir (polisseuse non incluse dans le kit de réparation )

Finir 'opération en montant la polisseuse dans la perceuse pour polir la zone de réparation sans exercer trop
de pression et en ajoutant une faible quantité de pate a polir.

Attention : Ne pas polir trop longtemps, au risque d’enlever de la résine et de rendre la surface rugueuse.
Aprés la réparation, nettoyer les ventouses de I'accessoire, la lampe et le miroir avec un chiffon sans
peluches. Pour nettoyer I'injecteur, vider préalablement la résine contenue dans la chambre de travail de
l'injecteur.

Aprés nettoyage du pare-brise, le travail de réparation est terminé.

5. Annexe relative aux critéres de réparation des pare-brises en verre de sécurité feuilleté
Ces recommandations s’appliquent aux véhicules automobiles de moins de 3,5 tonnes. L’'emplacement du
dommage doit se trouver sur la face externe du verre. La face interne et la feuille en plastique ne doivent pas
étre endommageées.

1. La zone endommagée du pare-brise dans laquelle le pare-brise peut étre réparé correspond a une bande
de 29 cm de large (similaire au format DIN A4) située sur I'axe médian du volant et limitée en haut et en bas
par la zone de balayage des essuie-glaces.

2. La taille de I'éclat a la surface du vitrage ne doit pas dépasser 5 mm. Le diametre de I'impact total ne doit
pas dépasser 2 cm. Les fissures de I'impact doivent avoir une longueur maximale de 5 cm.

3. Il ne doit pas y avoir de fissure dans le joint du pare-brise située a 10 cm du bord. La feuille intermédiaire ne
doit pas étre endommagée.
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Felhasznalasi utmutaté
Megfeleld javitasi eredmény elérése érdekében sziikséges az egyes munkafazisokat tobbszor gyakorolni.

1. A javitas el6késziiletei:

1.1. Tisztitas

A szélvédot egy szaraz kenddvel a sérilés koril megtisztitjuk anélkil, hogy a térés helyét érintenénk. A
mozg0, meglazult Gvegszilankokat a keményfém palcikaval a térés helyérdl eltavolitjuk anélkil, hogy a
becsapodas helyét szikségtelenll megndvelnénk.

Figyelem: Minél tobb Giveg hianyzik a megsériilt fellletbdl, a javitas optikailag lathatd, maradandd nyoma annal
erésebben lesz.

1.2. Tukor rogzitése

Az ellen6rzé tukrét a szélvédo belsé fellletére ugy kell felerdsiteni, hogy a munkafolyamatot kivilrdl latni
lehessen.

1.3 Furas (A gépet és a marét csak a 6600 6370 cikkszamu kit tartalmazza)

Alkalmazasa akkor ajanlott, ha repedezéses kéfelverédéseknél (max. 5 cm). Ez megkdnnyiti a sériilés
helyének kitoltését.

A keményfém marét a furégépbe befogatjuk és a szélvéddre fliggélegesen a sérilés kdzepébe egy kb.1mm
meélységu lyukat maratunk. A furatmélységet akkor értiik el, ha a furé golyéja az Giveggel érintkezik.
Figyelem: A furét feltétlendl két kézzel kell tartani! Csak igy garantalhaté a furat biztos pozicionalasa.

A maré tilmelegedése a marasi folyamat révid megszakitasaval (minden 2 masodpercben) elkerilheté.

1.4. A szerszamok rogzitése

A vakuum zselével a szerszamtarté tapado felliletét bekenijik.

A hatoldalon felhelyezett vakuumos emel6 segitségével ugy rogzitjik a szélvédére a szerszamtartét, hogy az
injektor pontosan a sérilés folé keruljon.

1.5. Az injektor betdltése

Nyissa ki a javitdcsomagot és vegye ki az injektort és a gyanta-tubust. A4-5 mm-es kupakot a hengerrdl
csavarja le és az injektor munkatartalyat toltse fel teljesen a javité gyantaval.

Figyelem: A gyanta betdltése utan a tubust zarja vissza, és tegye vissza a fényvédé csomagolasba, mert az
UV sugarzastol védeni kell a gyantat.

Az injektort addig kell a szerszamtartéba csavarni, mig az injektor témitése a szélvédére teljesen szorosan
felfekszik. Figyelem: Csak a hengert /1-es abra/ kell forgatni!

2. Javitasi folyamat

Ne végezze a javitas napon, mert a javité gyantat az UV sugarzas id6 el6tt kikeményiti!

2.1. Nyom¢ fazis

A dugattyut addig csavarjuk a hengerre (figyelem: a dugattyu csavarasakor a hengert tartsuk mindig
szorosan) amig a munkakamra nyilasanak témitése enyhén (kb.1 mm-el) megndévekszik.

(1-es abra)

A munkakamraban keletkezé nyomas révén a javité gyanta a sérilt terliletbe préselddik.

Az ellendrz6 tikér segitségével lathatja, hogy a javitd gyanta a sérllésbe betdltédik, és Ujra tiszta és atlatszo
lesz.

2.2. Szivé-fazis

A dugattyut kb.10 mm-el visszaforgatjuk addig, mig a menet lathatéva valik.

(Figyelem: a dugattyu forgatasakor tartsa mindig szorosan a hengert.)

Ebben a poziciéban hagyja kb. 5 percig .

A munkakamraban (1-es abra) vakuum keletkezik.

Az ellendrzé tikérben lehet latni, hogy a levegd kis fekete pont formajaban az injektor felé a sériilés helyétél
eltavolodik. A nyomé- és szivo-fazist addig kell ismételni, mig a szivo szakaszban nem marad semmi levegé (a
kicsi fekete pontok teljesen eltlinnek).

2.3 Felmelegités

A sérilés helyének enyhe felmelegitésével a legkisebb repedések kitdltése és a légbuborék zarvanyok
eltavolitasa felgyorsithaté. A felmelegitéshez tartson hélégfuvot (hajszarité megfelel a célnak) a szélvedé belsd
oldalara a sériilés helyén, felverédési pont ald, hogy a szélvédd kéz meleg legyen.
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Figyelem: A felmelegitést csak a szivo-fazisban lehet végezni, mert
a taguld levegd egyébként egy nem kivant tulnyomast idéz el a sérilés helyén.

A javitasi Iépések minéségének megitélése csak a szivo-fazisban térténhet! A nyomo-fazisban a levegét addig
kell dsszenyomni, hogy ne legyenek lathatdk a kicsi fekete pontok.

3. A javité kikeményedése

Ha a sériilés helye mar atlatszo és nincsenek légbuborékok, elkezdédhet a kikeményedés.

Ehhez elséként a szerszamtartot tavolitsa el a vakuumos emelé megbillentésével és a tapadé gyengéd
oldaliranyu szélvédorél térténé megemelésével.

3.1. Félia

A félia tekercsbél tépjen egy kb.4-5 cm-nyi darabot és helyezze nyomas nélkil a sérilt feluletre.

3.2. Zaro-gyanta

Huzza le gyengéden a féliat (kevéssel a becsapddasi krater ald), cseppentsen egy csepp zaré-gyantat
kdzvetlenul a becsapddasi pontra és simitsa Ujra vissza a foliat a szélvéddre.

3.3. UV-lampa

UV lampa hasznalata meggyorsitja a javitogyanta kikeményedését. Ehhez a mlivelethez régzitse az UV
lampat, miutan a tapadokorongot bekente vakuumzselével, a sérilés helyének kiils6 oldalan és kapcsolja be a
lampaét.

A javitott rész kikeményedése kb. 5-6 perc mulva bekdvetkezik. Ha az UV lampa idémérével ellatott, akkor az
automatikusan kikapcsol.

4. Befejez6 miiveletek

4.1 Simitas

Huzza le a foliat a sériilés helyérdl és egy pengével a felesleges javité anyag maradékot finoman tavolitsa el. A
gyantat nem szabad vakargatni vagy csiszolni, mert esetleg a javitast is tonkre teszi.

Ha a teljes javitasi folyamat végén, a sériilés helyén még mindig mélyedést latna, ismételje meg a befejezé
gyanta felkenését, a foliaval torténd lefedést, a kikeményedést majd ismét simitsa le a javitott részt, hogy
megfelelé minéségu egyenes feliiletet kapjon.

A felesleges anyagmaradék eltavolitdsahoz csak hibatlan minéségul pengét hasznéljon, kilénben a szélvédé
megsérll.

4.2. Polirozas ( a gépet a készlet nem tartalmazza)

Befejezésll fogasson be egy sikpolirozot a furégépbe és egy kevés politurral gyengéden nyomva, polirozza at
a kijavitott teriiletet.

Figyelem: ha tul sokaig polirozza a javitott részt, akkor a javité gyantat is elérheti és a fellilet nem lesz tébbé
sima.

A javitas befejezése utan a szerszamtart6 tapadokorongjat, a lampat és a tikrét tisztitsa meg sz6szmentes
kendével.

Az injektor tisztitdsa: a bent maradt gyanta eltavolitdsa a munkakamrabol az injektor teljes 6sszecsavarasa
révén lehetséges.

Végll a szélvédét tisztitsa meg és ezzel a javitas befejezddott.

5. Megjegyzések a szélvédd javitasanak feltételeir6l a német térvényi elGirasok szerint:
Személygépkocsiknal és mas olyan jarmuveknél, melyek 6sszsulya a 3,5 tonnat nem Iépi at. Csak a kiilsé
felllet sériiléseit szabad javitani, amennyiben a belsé réteg vagy a mlanyag félia nem sérilt meg.

1. A latétér vagy latémez6 5. abra 1. pont az a terillete a szélvédének, melyen belil ez a szélvédd javitasi
mddszer nem megengedett.

A latomezd kiterjedése a mellékelt abra szerint értendd (5), kb. 29 cm-es savban, (DIN A/4-es formatumu és
méret( terilet), a kormanykerék k6zéppontjatol az ablaktorlé mezéig értendé.

2. A javitandé sérllés az tUvegfellleten nem lehet nagyobb, mint 5 mm. Az atmérdje a teljes becsapddasnak
pedig nem lehet 2 cm-nél nagyobb. A becsapddas helyébdl kiindulé repedések nem lehetnek 5 cm-nél
hosszabbak.

3. A becsapodas nem érheti el a szélvédétomitést, legalabb 10 cm-es tavolsagban legyen a szélvédo
peremtdl. A kdzbens6 félia nem lehet sérdlt.
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Introduzione
Per ottenere un buon risultato di riparazione € necessario esercitarsi piu volte sui singoli passi di riparazione.

1. Preparazione della riparazione

1.1 Pulizia

Pulire la zona circostante il danno con un panno asciutto senza passare sopra al punto del danno. Togliere le
schegge di vetro staccate dalla cavita causata dall'impatto con la punta per tracciare, senza peroé ampliare
inutiimente la dimensione del danno.

Attenzione: piu € ampia la superficie in vetro che viene eliminata, maggiore sara la visibilita del punto della
riparazione.

1.2 Applicare lo specchietto

Applicare lo specchietto di controllo sul lato interno del parabrezza in modo da potervi osservare dall'esterno le
operazioni eseguite sul parabrezza.

1.3 Forare (Trapano + fresa contenuti solo nel kit art. 6600 6370)

Consigliato in caso di danni da impatto con fessurizzazione (fino max. 5 cm). Sempilifica il riempimento del
punto di danno.

Montare la fresa in metallo duro nel mandrino e fresare verticalmente rispetto al parabrezza (90°) un foro di ca.
1 mm al centro del punto di danno. La corretta profondita di fresatura & raggiunta quando la sfera della fresa
tocca il parabrezza.

Attenzione: tenere il trapano saldamente con due mani! Solo in questo modo si riesce ad ottenere il corretto
posizionamento del foro. Per evitare il surriscaldamento interrompere brevemente la foratura (ogni 2 secondi).
1.4 Fissaggio dell'attrezzo

Applicare il gel sulla ventosa della base porta-iniettore.

Questo permette di correggere la posizione dell'attrezzo una volta montato. Posizionare l'iniettore esattamente
sopra al centro del danno e bloccare la base porta-iniettore piegando la leva della ventosa verso il basso.

1.5 Riempire l'iniettore

Aprire la confezione di riparazione e prendere l'iniettore ed il tubetto di resina. Svitare il pistone di 4-5 mm dal
cilindro e riempire il serbatoio dell'iniettore (in punta) completamente con resina di riparazione.

Attenzione: dopo il riempimento richiudere il tubetto della resina e riporlo nel suo imballo

originale a protezione dalla luce, per evitare I'esposizione ai raggi UV che lo farebbero indurire. Quindi avvitare
l'iniettore nella base porta-iniettore (Attenzione: ruotare solo il cilindro), fino a che la guarnizione dell'iniettore
appoggia saldamente sul cristallo.

2. Operazioni di riparazione

Non effettuare mai riparazioni al sole, la resina di riparazione puo indurirsi precocemente con l'esposizione ai
raggi UV!

2.1 Fase di pressione

Awvitare il pistone nel cilindro (Attenzione: tenere sempre fermo il cilindro dell'iniettore mentre si ruota il
pistone) fino a che 'apertura nella guarnizione in punta si allarga leggermente (di ca. 1 mm).

La pressione creata nel serbatoio dall'avvitamento del pistone spinge la resina di riparazione nella cavita del
danno. Nello specchietto di controllo si pud osservare come la cavita del danno viene riempita di resina e
ritorna chiara e trasparente.

2.2 Fase di aspirazione

Ritirare il pistone di ca. 10 mm fino a che si vede la parte filettata. (Attenzione: tenere sempre fermo il cilindro
dell'iniettore mentre si ruota il pistone). Lasciare in questa posizione per 5 minuti.

Nel serbatoio si crea una sottopressione. Nello specchietto di controllo si pud osservare come l'aria, in forma
di piccoli puntini neri, esce dalla cavita del danno verso l'iniettore. Le fasi di pressione e aspirazione devono
essere ripetute fino a che nella fase di aspirazione non sono piu visibili bolle d'aria (piccoli puntini neri).

2.3 Riscaldamento

Riscaldando leggermente il punto di riparazione si accelera la chiusura di piccole fessure e la fuoriuscita di
piccole bolle d'aria dalla resina. Riscaldare leggermente (alla temperatura della mano) il cristallo sul lato
interno del parabrezza appena sotto il punto di riparazione con un termoventilatore.
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Attenzione: effettuare il riscaldamento solo nella fase di

aspirazione, in quanto altrimenti I'aria calda in espansione potrebbe creare una sovrappressione all'interno del
punto di danno. La valutazione della progressione di riparazione deve avvenire solo nella fase di aspirazione!
Nella fase di pressione l'aria potrebbe essere compressa in modo che non si vedono puntini neri.

3. Indurimento della resina

Qando il punto di riparazione € trasparente e senza inclusioni d'aria si puo iniziare con I'essiccazione della
resina. Smontare la base porta-iniettore alzando la leva e sollevando la ventosa leggermente dal parabrezza
su un lato.

3.1 Pellicola

Prendere un pezzo di pellicola (ca.4-5 cm) dalla bobina e appoggiarlo senza pressione sul punto di
riparazione.

3.2 Resina di finitura

Sollevare la pellicola leggermente sulla parte superiore (fino a poco sotto il punto di riparazione) e applicare
una goccia di resina di finitura direttamente sul punto di riparazione, quindi rilasciare la pellicola.

3.3 Lampada UV

La luce della lampada UV accelera l'indurimento della resina di riparazione. Applicare il gel sulle ventose e
fissare la lampada con le ventose sul lato esterno del parabrezza sopra il punto di riparazione. L'indurimento
sara terminato dopo ca. 5-6 minuti.

4. Finitura

4.1 Raschiare / lisciare

Togliere la pellicola dal parabrezza e tagliare con una lama il materiale eccedente. Non raschiare o piallare la
resina, in quanto si potrebbe staccare la resina di riparazione dalla cavita. Se dopo questa operazione si
dovesse ancora notare una leggera cavita nel punto di riparazione, per ottenere un cristallo perfettamente
liscio, si deve ripetere I'operazione di applicare la resina di finitura, appoggiare una pellicola di protezione, fare
indurire e quindi lisciare. Impiegare solamente lame perfettamente taglienti e in ordine, altrimenti si potrebbe
danneggiare il parabrezza.

4.2 Lucidatura (utensile non compreso nel kit)

Al termine montare il perno di lucidatura nell'utensile, applicare qualche goccia di polish e lucidare con minima
pressione il punto di riparazione.

Attenzione: un tempo di lucidatura eccessivo puo asportare la resina di riparazione e lasciare un punto di
riparazione non pil liscio.

Dopo la riparazione pulire le ventose della base porta-iniettore, della lampada e dello specchietto con un
panno che non lascia pelucchi. La pulizia dell'iniettore avviene avvitando completamente l'iniettore eliminando
cosi la resina residua dal serbatoio.

Dopo la pulizia del cristallo la riparazione & terminata.

5. Condizioni per la riparazione di cristalli parabrezza secondo le normative della
Germania (RFT).

Per le autovetture e altri mezzi con peso complessivo fino a 3,5 t. Possono essere riparati solamente danni sul
lato esterno del parabrezza. Il lato interno e la pellicola sintetica tra gli strati di vetro non devono presentare
alcun danneggiamento.

1. Danni all'interno del campo visivo principale del guidatore non devono essere riparati. Questo spazio viene
circoscritto in un campo con la base di 29 cm (foglio DIN A4 orizzontale) con il centro posto sull'asse del
centro del volante. Il bordo superiore ed inferiore viene delimitato dal campo di azione del tergicristallo.

2. La cavita del danno non deve superare un diametro di 5 mm. Il diametro del danno complessivo non deve
essere maggiore di 2 cm. Le fessure che partono dal punto del danno non devono essere di lunghezza
superiore a 5 cm.

3. Fessure non devono arrivare fino al bordo del cristallo, distanza minima dal bordo ca. 10 cm. La pellicola
adesiva tra gli strati di vetro non deve essere danneggiata.
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Wstep
W celu uzyskania optymalnego rezultatu konieczne jest wielokrotne ¢wiczenie poszczegélnych krokdw.

1. Przygotowanie naprawy

1.1 Oczyszczenie

Sucha $ciereczka oczysci¢ szybe wokot uszkodzonego miejsca nie oczyszczajac jednak miejsca uderzenia.
Usuna¢ luzne odpryski szkta za pomoca rysika traserskiego z miejsca pegknigcia uwazajac, aby nie
powigkszac¢ niepotrzebnie uszkodzonego miejsca.

* Uwaga: Im wiekszy jest ubytek szkta w uszkodzonej powierzchni, tym bardziej wyglad naprawianego
miejsca odbiega od oryginalnego .

1.2 Mocowanie lusterka.

Lusterko kontrolne nalezy umiesci¢ na szybie przedniej od strony wewnetrznej w ten sposéb, aby praca mogta
byé kontrolowana od zewnatrz.

1.3 Wiercenie (Urzadzenie + frezy dostepne tylko w zestawie art. nr 6600 6370)

Zalecane jest w przypadku uderzen kamieni z rysami (do maks. 5 cm). Utatwia wypetnienie uszkodzonego
miejsca.

Zatozy¢ frez z twardego stopu do wiertarki i frezowac pionowo w szybie otwoér o gtebokosci ok. 1 mm

w $rodku uszkodzonego miejsca. Miejsce jest wystarczajgco gtebokie, gdy kulka frezu dochodzi do szkta.

* Uwaga: Koniecznie trzymaj wiertarke obiema rekoma! Tylko w ten sposéb zapewnisz pewng pozycje
odwiertu. Unikniesz przegrzania frezu wykonujgc krétkie przerwy podczas frezowania (co 2 sekundy).

1.4 Mocowanie narzedzia

Natrze¢ powierzchnie zasysajacg uchwytu narzedzia zelem prézniowym.

* Umozliwia to korekte pozycji zamocowanego narzedzia.

Przez ustawienie dZzwigni przyssawki do tytu zamocowac uchwyt narzedzia na szybie w ten sposéb, ze
iniektor znajdzie sig bezposrednio nad uszkodzonym miejscem.

1.5 Napetnianie iniektora

Otwoérz zestaw, a nastepnie wyjmij iniektor i tube z zywica. Odkrec ttok na4-5 mm z cylindra i catkowicie
napetnij komore roboczg iniektora zywica.

* Uwaga: Po napetnieniu zamkna¢ tube z zywica i ponownie wtozyé do opakowania chronigcego przed
Swiattem, aby dodatkowo chroni¢ zywice przed promieniami ultrafioletowymi. Wkreci¢ iniektor tylko na tyle w
uchwyt narzedzia, aby uszczelka iniektora przylegata do szyby (Uwaga: Przekrecié tylko cylinder).

2. Przebieg naprawy

Nie wykonywac napraw w storicu, zywica mogtaby przedwczesnie stwardnie¢ na skutek dziatania promieni
ultrafioletowych.

2.1 Faza nacisku

Whkrecié ttok w cylinder na tyle (Uwaga: podczas wkrecania ttoka zawsze przytrzymac cylinder) , aby otwér w
uszczelce nieznacznie sig powiekszyt (ok. 1 cm)

Cisnienie powstate w komorze roboczej powoduje wyciskanie zywicy na uszkodzone miejsce. W lusterku
kontrolnym mozesz sprawdzi¢, jak uszkodzone miejsce wypetnia sie zywica i staje sie przejrzyste.

2.2 Faza ciggu

Wykreci¢ ttok na ok. 10 mm az do momentu, gdy gwint stanie sie widoczny (Uwaga: Podczas wykrecania
ttoku nalezy zawsze mocno trzymac cylinder)

Pozostawi¢ w tej pozycji na 5 min.

W komorze roboczej powstaje podci$nienie.

W lusterku kontrolnym mozna zobaczy¢ jak powietrze w formie matych czarnych punktéw ulatuje z
uszkodzonego miejsca w kierunku iniektora. Fazy cisnienia i ciggu nalezy powtarza¢ az do momentu, gdy w
fazie ciggu nie bedzie juz widoczne powietrze (mate czarne punkty).

2.3 Ogrzanie

Przez lekkie ogrzanie uszkodzonego miejsca wypetnianie matych rys i usuwanie powietrza ulega
przyspieszeniu. W tym celu nalezy potrzymaé suszarke przez ok. 3-5 sekund przy wewnetrznej stronie szyby
nieco ponizej miejsca uderzenia.

Uwaga: Ogrzewanie przeprowadza¢ jedynie w fazie ciggu, poniewaz w przeciwnym wypadku rozszerzone
powietrze wywota niepozgdane nadcisnienie w uszkodzonym miejscu.
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Oceny postgpu naprawy mozna dokonac jedynie w fazie ciggu! W
fazie nacisku powietrze moze by¢ sprezone do tego stopnia, ze czarne punkty nie sg widoczne.

3. Utwardzanie naprawianego miejsca

Gdy uszkodzone miejsce jest przejrzyste i nie sg widoczne kanaliki powietrza, mozna rozpoczaé utwardzanie.
W tym celu nalezy najpierw usuna¢ uchwyt poprzez potozenie dzwigni ssawki i lekko z boku podnie$é ssawke
i zdja¢ ja z szyby.

3.1 Folia

Zdejmij kawatek folii (ok.4-5 cm) z rolki i przytéz bez naciskania na naprawiane miejsce.

3.2 Zywica do wykariczania

Podnies folie lekko od géry (az do bezposredniej bliskosci wgtebienia), nanies jedna krople zywicy do
wykonczenia bezposrednio na miejsce uderzenia i ponownie zsun folie na szybe.

3.3 Lampa ultrafioletowa

Lampa ultrafioletowa utwardza miejsce naprawy duzo szybciej. W tym celu nalezy na ssawke naniesc¢ zel
prozniowy i zamocowaé lampe od zewnatrz na uszkodzonym miejscu i wigczy¢ jg. Utwardzanie
uszkodzonego miejsca jest po ok. 5 6 minutach zakorczone.

4. Obrébka koncowa

4.1 Skrobanie/ wygtadzanie

Zdejmij folie z uszkodzonego miejsca i zeskrob za pomoca ostrza nadmiar materiatu z szyby.

Zywicy nie nalezy odsuwaé ani heblowaé, gdyz moze sie zdarzyé, ze zostanie wyciagnieta z uszkodzonego
miejsca. Gdy po tej operacji stwierdzimy wgtebienie w naprawianym miejscu, to w celu uzyskania ptaskiej
powierzchni nalezy ponownie nanie$¢ zywice do wykanczania powierzchni, zatozy¢ folie, utwardzi¢ i ponownie
zeskrobaé. Nalezy jednak uzywaé odpowiednich ostrzy, w przeciwnym wypadku szyba moze zosta¢
uszkodzona.

4.2 Polerowanie (Maszyna nie znajduje sie w zestawie)

Na zakonczenie zatozy¢ polerke do wiertarki i wypolerowaé uszkodzone miejsce uzywajgc nieco politury i
lekko dociskajac.

eUwaga: Zbyt dtugie polerowanie moze zetrze¢ zywice i powierzchnia nie bedzie wtedy réwna.

Po zakonczeniu naprawy oczysci¢ przyssawki uchwytu narzedzia, lampy i lusterka delikatng $ciereczka bez
fuzli. Aby oczysci¢ iniektor nalezy usung¢ pozostatosci zywicy z komory roboczej poprzez catkowite skrecenie
iniektora.

Po oczyszczeniu szyby naprawa jest zakonczona.

5. Zatgcznik do warunkéw naprawy szyb przednich zespolonych wg niemieckiego
prawodawstwa

Strefy widocznosci, w ktérych naprawy sg wykluczone (pole widocznosci dalekiej)

1. W przypadku samochoddéw osobowych i innych pojazdéw o dopuszczalnym cigzarze wtasnym 3,5 t. Mozna
naprawiac tylko uszkodzenia na zewnetrznej powierzchni szyby. Szyba wewnetrzna i folia syntetyczna musza
by¢ nietkniete.

Na szybie przedniej tworzy sig strefa paska o szerokosci 29 cm (w przyblizeniu format DIN A4 poprzecznie)
$srodkowo do pasma ptaszczyzny, ktére przechodzi przez punkt wzrokowy (srodek kierownicy) i biegnie
réwnolegle do powierzchni wzdtuz pojazdu i jest ograniczony z gory i z dotu przez pole wycieraczek.

2. Najwiekszy odprysk nie moze przekraczaé érednicy 5 mm. Srednica catkowita pekniecia po uderzeniu
kamienia nie moze przekracza¢ 2cm. Pekniecia odchodzace od rdzenia uszkodzenia nie moga by¢ diuzsze niz
5cm.

3. Pekniecia odchodzace od rdzenia uszkodzenia nie moga zachodzié na miejsce uszczelnienia/wklejenia
szyby, powinny by¢ oddalone o tego miejsca o okoto 10cm. W szybie klejonej folia pomigdzy warstwami szkta
nie moze by¢ uszkodzona.
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Predgovor
Za postizanje dobrog radnog rezultata trebate obratiti paznju na slijedece radne korake.

1. Pripremne radnje

1.1 Ciscenje

Sa jednom suhom krpom staklo oko ostecenog dijela ocistiti ali ne prelaziti preko ostecenog mjesta.
Napuknute komadice stakla sa crtacom iglom izvaditi iz puknuca, odn. rupe, ali oprezno da se ne poveca
udarna rupa.

* Paznja: Sto vige stakla nedostaje u udarnoj rupi to ce vise biti vidljivo mjesto popravka.

1.2 Namjestanje zrcala

Kontrolno zrcalo treba namjestiti iznutra na staklo da se izvana vidi tijek samog rada popravka.

1.3.Busenije (stroj+glodalo sadrzano samo u setu Art.br. 6600 6370)

Posebno preporucljivo kod pravocrtnih napuknuca (do maks. 5cm). Pojednostavljuje ispunjavanje sa
teku€inom za krpanje.

Glodalo staviti u prihvat busilice i okomito na mjesto ostecenja zabusiti, dubine otprilike 1 mm. Dubina busenja
je postignuta kada granicnik na glodalu dodirne staklo.

* Paznja: Drzite buslicu obavezno sa dvije ruke! Samo tako mozete postici sigurnu poziciju za lijepu busotinu.
Pregrijavanje glodala mozete sprijeciti na nacin da nakon svake 2 sekunde prekinete sa busenjem.

1.4 Ucvrscivanje alata

Sa vakuum gelom namociti drzace.

* S tim postupkom se moze korigirati pozicija radnog mosta.

Preklopljivanjem rucice prema nazad, most treba tako namjestiti da je ubrizgiva¢ to€no na rupi ostecenog
dijela.

1.5 Ubrizgivac napuniti

Otvorite pakiranje za popravak i uzmite ubrizgivac i tubu sa reparaturnom smolom.

Potisni klip izvucite4-5 mm iz stijenke i napunite komoru punu sa reparaturnom smolom do vrha.

* Paznja: Nakon punjenja tubu reparaturne smole cvrsto zatvoriti i vratiti u leziste zasticenog pakiranja, tako da
se reparaturna smola zastiti od UV zraka.

Ubrizgivac toliko jako uvrnuti dok se brtva ne nasloni na povrsinu stakla.

2. Upute

Ne krpati staklo na suncu, jer se kroz djelovanje UV zracenja reparaturna smola prijevremeno stvrdnjaval
2.1 Faza pritiska

Klip toliko zvrnuti (paznja: kod okretanja klipa uvijek drzati cilindar / kuciste), sve dok se rupa u brtvilu lagano
(za oko 1 mm) poveca.

Kroz tlak koji nastaje u prostoru cilindra, reparaturna smola se utiskuje u pukotine ostecenog stakla.U
kontrolnom zrcalu mozete pratiti tijek popunjavanja, na taj nacin mozete vidjeti kako staklo postaje
transparentno.

2.2 Faza upijanja

Klip otprilike 10 mm odvrnuti dok se ne vidi navoj ( paznja: kod okretanja klipa cilindar uvijek pridrzavati).

U toj poziciji ostaviti 5 min.

U cilindru nastaje podtlak.

U kontrolnom zrcalu se moze vidjeti kako zrak u obliku crnih malih tockica u smjeru ubrizgivaca iz ostecene
rupe izlazi. Postupak ponavljati sve dok se vise ne vide male crne tockice \ mjehurici.

2.3 Zagrijavanje

Kroz lagano zagrijavanje se pospjesuje utjecanje reparaturne smole u uske pukotine i pospjesuje izlazak
zraka. Za to koristite fen i drzite ga unutarnje strane stakla neposredno ispod udarne tocke.

* Paznja: Zagrijavanje provoditi samo u fazi upijanja, jer u suprotnom bi doslo do nadtlaka u podrucju pukotine.
Ocjena popravka se provodi samo u fazi upijanja! U fazi stlacivanja ili ubrizgavanja zrak moze biti toliko
komprimiran da se ne vide crne tockice.

3. Stvrdnjavanje
Kada je mjesto ostecenja transparentno, moze se poceti sa fazom stvrdnjavanja. Za taj pocetak prvo morate
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ukloniti most i pripadajuce alate.

3.1 Folija

Uzmite jedan komad folije (otprilike4-5 cm) i polozite ga bez pritiska na mjesto popravka.

3.2 Finish smola

Podignite foliju odozgora lagano (do udarne tocke), dodajte jednu kap finish smole direktno na udarnu tocku
ostecenja te opet pokrijte to mjesto sa folijom.

3.3 UV svjetiljka

S pomocu UV svijetilike se stvrdnjava reparaturna smola. Ucvrstite UV svjetiljku, nakon sto ste prianjajucu
gumu navlazili sa gelom, izvana i upalite ju. Proces stvrdnjavanja je zavrsen nakon otprilike 5-6 minuta.

4. Zavrsna radnja

4.1 Struganje / izravnavanje

Prvo skinite foliju koju ste upotrebljavali te ostruzite ostatak sa ostricom. Ne struzite sa potezima naprijed
nazad vec rezite pokretima lijevo desno zbog mogucnosti da se izvadi smola iz rupe.

Ako se nakon tog postupka pokaze da postoji jos udubljenje morate ponoviti jos jednom postupak sa Finish
smolom,i obavezno koristiti ostru ostricu.

4.2 Poliranje ( uredaj nije sadrzan u setu)

Za zavrsetak rada uzeti tanjur za poliranje i sa malo sredstva za poliranje i laganim pritiskom izpolirati mjesto
popravka.

* Paznja: Ako se dugo polira i pre jako pritisce moze se dogoditi da se reparaturna smola izbrusi.

Nakon zavrsetka posla upotrebljavane stvari ocistiti. Ciscenje ubrizgivaca se moze obaviti

uvrtanjem klipa do kraja i na taj se nacin istjerava ostatk smole van.

Nakon ciscenja vjetrobranskog stakla rad je zavrsen.

5. Uvjeti za reparaturu vjetrobranskih stakala prema vaze¢em njemac¢kom

zakonu

Za osobna i ostale vrste vozila do maksimalne nosivosti od 3,5 t. Popravci odnosno krpanja stakla smiju se
samo obavljati s vanjske strane.

1. Zona dozvoljena za reparaturu je Sirine 29 cm (otprilike DIN-A4-format popre¢no) na sredini u odnosu na
sredis$njicu upravljaca te gore i dolje ograni¢eno podrucjem djelovanja brisa¢a.

2. Veli¢ina primarnog oste¢enja ne smije biti ve¢a od 5 mm . Promjer o$te¢enja nastalog od udara kamena ne
smije biti ve¢i od 2 cm. Nastali risovi od oSte€enja ne smiju biti duzi od 5 cm.

3. Nastalo oste€enje ne smije prodrijeti u brtveni dio stakla nego max.ca. 10 cm od ruba. Medufolija na
vjetrobranskom staklu ne smije biti oStecena.

@ Predgovor

Za doseganije dobrega rezultata pri popravilu poskodbe stekla je potrebno posamezne delovne korake veckrat
ponoviti.

1. Priprava

1.1 Ciséenje

S suho krpo ogistite steklo okoli poSkodovanega mesta. Pri tem se izognite ¢iS¢enju mesta udarca.
Posamezne drobce stekla na poskodovanem delu odstranite s pomocjo zarisovalne igle, ne da bi pri tem
povedali udarni krater.

- Pozor: Ve¢ kot manjka stekla na povrsini poskodovanega mesta, toliko bolj ostane opazno popravljeno
mesto.

1.2 Pritrditev ogledala

Kontrolno ogledalo je potrebno z notranje strani vetrobranskega stekla pritrditi tako, da lahko nadzorujemo
potek popravila z zunanje strani.
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1.3 Vrtanje (vrtalnik + rezkar nista v kompletu)
Priporogljivo pri udarcih kamna z razpokami (do max. 5 cm). Poenostavi polnjenje poskodovanega mesta. Trd
kovinski rezkar vpnite v vrtalnik in pravokotno na steklo naredite pribl. 1 mm globoko luknjo. Globina vrtanja je
dosezena, ko konica rezkarja prebije steklo.
- Pozor: Vrtalnik nujno drzZite z obema rokama! Samo v tem primeru zagotovite toéno pozicijo izvrtine. S
kratkimi prekinitvami rezkanja (vsake 2 sekundi) prepre¢imo pregrevanje rezkarja.
1.4 Pritrditev priprave
Z vakuumskim gelom natrite sesalno povrsino nosilca priprave.
- S tem je omogocena korekcija pozicije pritrjene priprave.
S preklopom vzvoda pritrdite nosilec priprave vodoravno na steklo, da se injektor nahaja toéno nad mestom
poskodbe.
1.5 Polnjenje injektorja
Iz seta za popravilo vzemite injektor in tubo s smolo za popravilo. Odvijte bat4-5 mm iz valja in delovni prostor
injektorja do vrha napolnite s smolo.
- Pozor: Po polnjenju tubo s smolo zaprite in jo ovijte v zad¢itno embalaZo proti svetlobi, da smolo dodatno
zavarujemo pred UV Zarki. Injektor v pripravo privijte samo toliko (pozor: vrtite samo valj), da tesnilo
injektorja trdno prilega na steklo.

2. lzvedba popravila

Postopka ne izvajajte na soncu, sicer se lahko smola zaradi UV zarkov pred¢asno strdi.

2.1 Faza tlaka

Bat privijte v valj tako dale¢ (pozor: pri vrtenju bata vedno drzite valj trdno), da se luknja v tesnilu rahlo (za
pribl. 1 mm) poveca.

Z nastankom tlaka v delovnem prostoru potisnete smolo za popravilo na poskodovano mesto. V kontrolnem
ogledalu lahko opazujete, kako se poSkodovano mesto polni s smolo in postaja bistro in transparentno.

2.2 Faza sesanja

Bat zavrtite pribl. 10 mm nazaj, da se vidi navoj. (Pozor: pri vrtenju bata vedno drzite valj trdno). V tej
poziciji ga pustite stati 5 min.

V delovnem prostoru nastane podtlak. V kontrolnem ogledalu lahko vidite, kako zrak v obliki majhnih ¢rnih pik
iz poskodovanega mesta uhaja v smeri injektorja. Tla¢no in sesalno fazo morate ponavljati toliko ¢asa, dokler v
sesalni fazi ne opazite ve¢ uhajajocega zraka (malih ¢rnih pik).

2.3 Faza gretja

Z rahlim segrevanjem poskodovanega mesta v polnilu pospe§imo odstranjevanje malih razpok in zajetega
zraka. Na notranji strani stekla, malo pod mestom udarca, nastavite susilnik, tako da bo poskodovano mesto
segreto na temperaturo roke.

- Pozor: Segrevanje izvajati samo v sesalni fazi, sicer raz8irjeni zrak ustvari neZeleni nadtlak na
poskodovanem mestu.

Presoja za nadaljevanje postopka lahko sledi le v sesalni fazi! V tlaéni fazi je lahko zrak tako stisnjen, da ¢érne
pike niso vidne.

3. Strjevanje

Ko je poskodovano mesto Eisto in brez zraénih mehurékov, se lahko zaéne strjevanje. Najprej, s premikom
vzvoda na pripravi in lahnim dvigom sesalne povrsine, odstranite nosilec priprave.

3.1 Folija

1z role odvijte kos folije (pribl.4-5 cm) in jo brez pritiska polozite na mesto popravila.

3.2 Finalna smola

Rahlo dvignite folijo (do spodnjega roba kraterja), dodajte kapljico finalne smole neposredno na to¢ko udarca
in pustite folijo zdrsniti nazaj na steklo.

3.3 UV lué

UV lu¢ pospesuje postopek strievanja mesta popravila. Po tem, ko ste sesalno povrsino natrli z vakuumskim
gelom, z zunanje strani na poSkodovano mesto pritrdite UV lu¢. Postopek strjevanja poskodovanega mesta je
konéan po pribl. 5-6 minutah.
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4. Konéna obdelava

4.1 Strganje / glajenje

Odstranite folijo s poSkodovanega mesta in z rezilom s stekla postrgajte presezni material. Ne odstranjujte ali
strgajte smole, ker jo s tem lahko izvledete s poskodovanega mesta. Ce po tem koraku ugotovite vdolbino na
popravljenem mestu, morate Se enkrat nanesti finalno smolo, poloziti folijo, strditi in ponovno postrgati, da s
tem dobite neopore¢no povrsino. Uporabljajte samo neoporecna rezila, sicer se steklo lahko poskoduje.

4.2 Poliranje

Za konec v vrtalnik vpnite polirni nastavek in z nekaj politure ter neznim pritiskom popravljeno mesto spolirajte.
- Pozor: S predolgim poliranjem lahko smolo odstranite in s tem povrs$ina ne bo ve¢ ravna.

Po konéanem popravilu, sesalno povrsino pritrdilne priprave, lu¢ in ogledalo ocistite s krpo, ki ne pus¢a muck.
Za ¢idcenije injektorja je s popolnim privitiem injektorja potrebno odstraniti ostanek smole iz delovnega
prostora.

Po ¢is€enju stekla je postopek popravila konéan.

5. Pogoji za popravilo lepljenih in vetrobranskih stekel po nem§kem zakonu

Pri osebnih vozilih in drugih vozilih do skupne dovoljene mase 3,5t. Popravljati se sme samo poskodbe na
zunanji povrsini stekla. Notranje steklo in vmesna folija ne smeta kazati znake poskodb.

1. Cona na vetrobranskem steklu tvori velikost 29 cm Sirokega pasu (pribl. DIN A4 pre¢no), poravnana s
sredino volanskega obro¢a in je zgoraj in spodaj omejena z obmo¢jem delovanja brisalca.

2. Velikost odbitega stekla na zgornji povrsini stekla ne sme presegati 5 mm. Premer skupnega udara kamna
ne sme biti vecja kot 2 cm. Razpoke, izhajajoce iz udarnega mesta, ne smejo biti daljSe kot 5 cm.

3. Razpoka ne sme segati v podrocje tesnila stekla pribl. 10 cm od roba. Vmesna folija ne sme biti
poskodovana.

1. Slovo na uvod

Pre dosiahnutie dobrého vysledku pri oprave je ddlezité si jednotlivé pracovné kroky opakovane
vyskusat.

2. Pripravné prace

2.1 Vygéistenie

Ocistite ¢istou utierkou sklo okolo poskodeného miesta, ktorému sa vyhnete. Z praskliny
odstranite rysovacou ihlou volné ulomky skla, pri¢om by ste zbytocne nezvacsovali krater
vzniknuty po naraze.

* Upozornenie: Cim viac skla na povrchu poskodeného miesta chyba, tim vyraznéjsie budu
optické nasledky prevedenej opravy.

2.2 Pripevnenie zrkadla

Umiestnite na vnutornej strane ¢elného skla kontrolné zrkadlo tak, aby bolo mozné kontrolovat
prevedenu pracu z vonka.

2.3 Vitanie (pristroj + fréza nie su sucastou sady)

Doporucujeme pri trhlinach (max. do 5 cm) spésobenych narazmi od kamenov. Zjednodusi sa tym
injektaz na poskodenom mieste.

Upnite do vrtacky frézu z tvrdokovu a kolmo ku sklu vyvrtajte do stredu poskodeného miesta otvor
hlboky cca 1 mm. Potrebna hibka je pri vrtani dosiahnuta vtedy, ked guli¢ka frézy licuje so sklom.
¢ Upozornenie: Drzte vitacku bezpodmiene¢ne oboma rukami! Len tak mézete zaistit jej spravnu
polohu behom vitania. Prehriatiu frézy predchazdajte kratkymi pauzami (kazdé 2 sekundy).

2.4 Pripravenie drziaku

Potrite vakuovym gélom prisavaciu plochu drziaka.

* Vdaka tomu je mozné opravit polohu pripevneného nastroja.

Prestavenim packy dozadu pripevnite drziak na sklo tak, aby bol injektor presne nad poSkodenym
miestom.
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2.5 Naplnenie injektoru

Otvorte balenie sady a vyberte injektor a tubu so Zivicou. VySrébujte z valca piest o 4 - 5 mm a
naplnte Uplne zivicou pracovu komoru injektoru.

* Upozornenie: Po naplneni injektoru tubu so zZivicou uzavrite a poloZte ju na opéat do obalu, ktory
ju chrani pred svetlom, predov§etkym pred UV Ziarenim. Potom zaSrébuijte injektor do drziaku

tak (upozornenie: otacajte len valcom), aby tesnenie injektoru pevne doliehalo ku sklu.

3. Vlastna oprava

Neprevadzajte opravy na sinku, opravarenska zivica moéze pésobenim UV Ziarenia
vytvrdnut predéasne!

3.1 Tlakova faza

Zasrébujte piest do vélca tak (upozornenie: pri otacani piestem vzdy drzte pevne valec), aby
sa otvor v tesneni lahko(zhruba o 1 mm) zvacsil. Tlakom vznikajucim v pracovnej komore sa
opravarenska zivica vytlac¢a do poSkodeného miesta. V kontrolnom zrkadle mézete vidiet, ako sa
poskodené miesto napifia Zivicou a stava sa opat jasnym a transparentnym.

3.2 Sacia faza

Vysrébujte piest o cca 10 mm spat, az je vidiet zavit (upozornenie: pri ota¢ani piestom vzdy drzte
pevne valec).

V tejto polohe ju nechajte 5 min.

V pracovnej komore vznika podtlak.

V kontrolnom zrkadle mézete vidiet, ako z poskodeného miesta unika smerom k injektoru vzduch
vo forme malych &iernych bodiek. Tlakovu a saciu fazu musite opakovat tolkokrat, az v sacej faze
uz nieje vidiet ziadny vzduch (malé ¢ierne bodky).

3.3 Zahriatie

Lahkym zahriatim poskodeného miesta sa urychli zapifianie malych trhlin a odstrafiovanie
vzduchovych bubliniek. Za tym ucelom podrzte fén 3 - 5 sekind kusok pod poSkodenym miestom
z vnutornej strany skla.

¢ Upozornenie: Zahrievanie je mozné prevadzat len v sacej faze, pretoze inak vznikne
pbésobenim rozpinacieho sa vzduchu na poskodenom mieste nechceny pretlak.

Posudzovanie toho, ako oprava pokrocila, je mozné len v sacej faze! V tlakovej faze sa vzduch
moze stlacit natolko, Ze Ziadne Cierne bodky uz nie su vidiet.

4. Vytvrdenie

Ked' je opravované miesto Cisté a bez vzduchovych bubliniek, je mozné zacat s vytvrdenim.
Najprv demontujte drziak prestavenim packy prisavania a lahkym odtazenim prisavky zo strany od
skla.

4.1 Félie

Odstrihnite z rolky kusok folie (cca4 - 5 cm) a polozte ho bez tlaku na opravované miesto.

4.2 Krycia zivica

Nadvihnite fahko féliu (az tesne pod kraterom vzniknutym po naraze), kvapnite jednu kvapku
krycej zivice priamo na miesto narazu a vratte foliu spat na sklo.

4.3 UV lampa

UV lampa sluzi k rychlemu vytvrdeniu opravovaného miesta. Potom ¢o ste prisavky natreli
vakuovym gelom, pripevnite UV lampu z vonka na prislusné miesto a zapnite ju.

Proces vytvrdzovania je ukonéeny zhruba po 5 - 6 minutach.



FORCH

5. Konec¢na Uprava

5.1 Zoskrabanie / vyhladenie

Stiahnite foliu z opravovaného miesta a zoskrabnite zo skla Ziletkou prebytoény material. Zivicu neodsunuijte
ani neprehlbuijte, pretoze by sa tym mohla vytiahnut z poSkodeného miesta. Ak po tomto pracovnom kroku
este zistite na opravovanom mieste jamky, musite pre ziskanie dokonale rovného povrchu este raz naniest
kryciu zivicu, polozit foliu, vytvrdit Zivicu a znovu zoskrabat prebytoény material. Pouzivajte len Ziletky bez
akéhokol'vek kazu, inak méze dojst k poskodeniu skla.

5.2 Vylestenie (pristroj nie je si¢astou dodavky)

Na zaver upnite do vitacky lapovaci a lestiaci nastroj a za pouzitia trochu lestenky a mierneho tlaku prislusné
miesto vylestite.

¢ Upozornenie: Prili§ dlhym leStenim sa opravarenska zivica moze ¢iastone obrusit a povrch uz nie je rovny.
Po ukonéeni opravy oéistite prisavky drziaku, lampu a zrkadlo utierkou, ktora nepusta vliakna. Pre vycistenie
injektoru odstrarite jeho Uplnym stocenim zvysok Zivice z pracovnej komory.

Po vy¢isteni skla je oprava skonéena.

Podmienky pre opravy ¢elnych autookien z vrstveného skla

Oprava je pripustna len za tychlo podmienok:

1. Opravovat sa mozu len posSkodenia na vonkajSej strane skla. Vnutorné sklo a umelohmotna félia nesmu byt
nijak poskodené.

2. Oprava sa musi previest ¢o najskor po vzniku Skody. Do poskodeného miesta nesmie viditelne preniknut
vlhkost ani $pina.

3. Priemer krateru vzniknutého po naraze nesmie prekro¢it 5 mm.

4. Praskliny vychadzajuce radialne z miesta narazu nesmu byt dlhSie nez 50 mm a nemo6zu kongit v tesneni
skla.

Dodatok k Podmienkam pre opravy ¢elnych autookien z vrstveného skla

Zo6ny vyhladu, v ktorych je oprava vylu¢ena (pole vyhladu do dialky)

1. Pri osobnych automobiloch a ostatnych vozidiel do pripustnej celkovej hmotnosti 3,5 t. Zéna je na ¢elnom
skle tvorena pasom Sirokym 29 cm (priblizne format DIN A4 nalezato) a sustrednou stopou roviny, ktora
prechadza E-bodom (miesto, kde by mal mat vodi¢ pri jazde o¢i) / stredom volantu a prebieha rovnobezne
s pozdiznou strednou rovinou vozidla. Tento pas je hore a dole ohranideny polom stieradov.

Prologo

Para conseguir un buen resultado en la reparacién debe practicarse cada una de las fases del trabajo.

1. Preparacion de la reparacion

1.1 Limpiar

Debe limpiarse el cristal alrededor de la zona dafiada con un trapo limpio. jNo toque la zona dafhada con el
trapo! Deben quitarse las astillas sueltas del punto de rotura con una punta

trazadora sin agravar innecesariamente la rotura.

¢ jAtencion! Cuanto mas cristal falta en la superficie dahada mas rastros quedan de la reparacion.

1.2 Montar espejo

Debe montarse el espejo de control en el lado interior del parabrisas de tal manera que puede controlarse
cada paso de la reparacion desde el exterior.

1.3 Taladrar (maquina + fresadora, sélo contenido en conjunto articulo nimero 6600 6370)
Recomendado en caso de dafios con grietas (de max. 5 cm). Esto facilita el relleno de la zona dafiada.
Poner la fresa de metal duro en la taladradora y fresar de forma vertical un orificio de 1 mm de profundidad en
la zona dafada de la luna. Cuando el cabezal esférico de la fresa esta al mismo nivel que la superficie del
cristal entonces se ha conseguido la profundidad exacta.

¢ jAtencion! jDebe cogerse la taladradora con ambas manos! Sélo asi se puede garantizar una posiciéon
exacta del taladro. Se puede evitar que la fresa se caliente demasiado realizando pequefas pausas (cada 2
segundos) al fresar.

1.4 Fijar la herramienta

Debe ponerse gel de vacio en la ventosa del soporte.

* Asi se puede corregir la posicion del soporte. Debe fijarse el soporte en la luna moviendo la palanca hacia
atras. El inyector se debe encontrar justamente encima de la zona dafnada.
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1.5 Llenar el inyector

Debe abrirse el embalaje y extraer el inyector y el tubo de resina. A continuacion debe liberarse
desenroscando el piston del cilindro unos4-5 cm y después debe llenarse la camara completamente de
resina.

ejAtencion! Después del proceso de llenado debe cerrarse el tubo de resina. Para proteger la resina de
reparacion ante los rayos ultravioletas debe ponerse el producto en el embalaje de

proteccion.

Después debe enroscarse el inyector en el soporte (jAtencion! Sélo debe moverse el cilindro!) hasta que la
junta del inyector se apoye firmemente en la luna.

2. Proceso de reparacion

No realice ningun proceso de reparacion a pleno sol. jLa resina de reparacion puede endurecerse antes de
finalizar el trabajo por los rayos ultravioletas!

2.1 Fase de presion

Debe enroscarse el piston en el cilindro (jAtencion! jAl enroscar el pistdn siempre debe sujetarse el cilindro!)
hasta que la junta del cilindro se extienda ligeramente en el orificio (aprox. 1 mm).

La resina de reparacion se introduce en el orificio mediante la presion que se genera en la camara. En el
espejo de control puede observarse claramente como el orificio se rellena de resina y como vuelve a ser claro
y transparente.

2.2 Fase de succion

Debe desenroscarse el piston aprox. 10 mm hasta que pueda verse la rosca del cilindro. (jAtencion! jAl
enroscar el piston siempre debe sujetarse el cilindro!)

Mantener esta posicion 5 minutos. En la camara se genera un vacio.

En el espejo de control puede observarse como el aire sale en forma de pequefios puntos negros de la zona
danada hacia el inyector. Debe repetirse la fase de presion y la fase de succion hasta que no salga mas aire
(puntos negros pequefios) durante la fase de succion.

2.3 Calentar

Se puede acelerar el proceso de salida de aire y el de llenado de pequefias grietas mediante el calentamiento
de la luna. Debe aplicarse durante un secador en el lado interior de la luna, justamente debajo de la zona
danada.

¢ jAtencion! Sélo debe realizarse el calentamiento durante la fase de succién porque sino el aire saliente
genera una soprepresion en la zona dafiada. jSélo se puede controlar el avance del proceso de reparacion
durante la fase de succion!

Es posible que durante el proceso de presion el aire esté tan comprimido que resulte imposible ver los
pequefios puntos negros.

3. Endurecimiento de la reparacion

Cuando la zona dafada esté transparente y sin bolsas de aire entonces se puede empezar con el proceso de
endurecimiento.

Primero debe quitarse el soporte moviendo la palanca y levantando suavemente la ventosa.

3.1. Fase de presion

Debe cogerse un trozo de la lamina (aprox.4-5 cm) y debe colocarse sin presion sobre la superficie reparada.
3.2 Resina de acabado

Debe levantarse la lamina (justamente hasta debajo de la zona dafiada) y debe ponerse una gota de la resina
de acabado directamente en la zona dafiada. Depués debe colocarse la lamina en la superficie otra vez.

3.3 Lampara de rayos ultravioletas

La lampara de rayos ultravioletas acelera el endurecimiento de la zona reparada. Después de poner gel de
vacio en la ventosa de la lampara debe fijarse en el lado exterior de la zona reparada. Encender la lampara.
Después de aprox. 5-6 minutos el proceso de endurecimiento esta terminado.

4. Tratamiento final

4.1 Raspar / alisar

Debe quitarse la lamina de la zona reparada y quitar restos del material utilizando la cuchilla. No debe quitarse
la resina cepillando, ya que es posible que se salga de la zona reparada. En caso de que se produzca un
vacio en la superficie reparada después de esa fase de trabajo, debe hacerse lo siguiente para obtener una
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superficie perfectamente lisa: poner resina de acabado, poner una lamina y raspar. Sélo debe utilizarse una
cuchilla no dafiada. En caso contrario se puede dafar la luna.

4.2 Pulir (el Kit no incluye maquina)

Para terminar el proceso de la reparacion debe ponerse el cepillo para pulir en la taladradora. Pulir la
superficie sin realizar mucha presion y aplicar una pequeia cantidad de pulimento.

¢ jAtencion! No debe pulirse la superficie durante mucho tiempo ya que es posible que se quite la resina de
reparacion y la superficie no quedara plana. Después del proceso de reparacion, limpiar las ventosas del
soporte, lampara y espejo con un trapo libre de pelusas. La resina que ha quedado en la cdmara se quita
enroscando completamente el inyector. La limpieza de la luna es la ultima fase del trabajo.

5. Anexo para las condiciones para la reparacion de parabrisas de vidrio inastillable
segun la ley alemana

En caso de automoviles u otros vehiculos con un peso total admisible de 3,5 t. Solo se puede reparar dafios
en la parte exterior de la luna. La parte interior y la lamina de plastico no deben de presentar dafos.

1. Es una zona de 29 cm de anchura (aprox. DIN-A4, horizontal), situada en el centro de la linea de vision del
conductor y paralela al eje de simetria del parabrisas y limitada por el campo de movimiento del
limpiaparabrisas.

2. El agujero en la zona dafiada no debe de tener un diametro mayor de 5 mm. La zona dafiada no debe de
tener un diametro mayor de 2 cm. La grietas que salen de la zona de impacto no deben ser mas largas de
5cm.

3. Las grietas no pueden llegar hasta la junta de goma de la luna (distancia minima de 10 cm). La lamina de
plastico no debe de presentar dafos.

@ Forord

For att na ett bra resultat ar det nédvéndigt att noga éva in alla moment enligt nedan.

1. Férberedning av reparation

1.1 Rengéring

Rengér noga glasytan och skadestéllet med en ren torr duk. Avlagsna ev. glassplitter utan att fér den skull géra
skadestallet storre.

« Viktigt: Ju storre skada, dess stdrre optiskt rest av skadan.

1.2 Montera spegel

Montera spegeln invéndigt pa vindrutan sa att arbetet kan dvervakas fran utsidan.

1.3 Borra (Maskin + Frés ingar i Set Art.-Nr. 6600 6370 )

Rekommenderas vid stenskott med sprickor(max upp till 50mm). Férenklar fylining av skadan.

Borra med hardmetallsfrasen ett ca 1 mm djupt hal i skadans mitt. Djupet &r tillréckligt nér frasen natt ner
parallellt med vindrutans yta.

¢ Varning: Hall borrmaskinen med bada hénderna for att sékerstélla en séker borrning utan att slinta.
Overhetta inte frasen. Kor hellre i korta pass. (ca 2 sekunder)

1.4 Montering verktyg

Smérj in sugytan med vaccumgel.

* Hall sugkoppen mot ytan, exakt rakt 6ver skadan och fall éver bygeln. Sikta noga sa att injektionsnalen kan
foras ner i halet.

1.5 Fyll injektorn

Oppna reparationsférpackningen och tag fram injektorn och tuben med harts. Skruva kolven4-5 mm ur
cylindern och fyll arbetskammaren pa injektorn med reparationsharts.

e Varning: Stang omgaende harztuben nar injektorn &r fylld och lagg tillbaks den i den ljusskyddande
férpackningen. UV-kénsligt!! Skruva in injektorn i verktygshallaren (Varning: Vrid enbart cylindern), tills
injektorpackningen ligger an mot vindrutan.

2. Reparation
Arbeta inte i solljus da reparationshartset ar UV-kansligt.
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2.1 Tryckfas.
Skruva kolven sa langt in i cylindern (OBS. Hall cylindern fast) tills halet i tatningen pressas ut nagot. (ca 1mm).
Trycket i arbetskammaren gor att reparationshartset pressas in i skadan.
Férloppet kann hela tiden kontrolleras i kontrollspegeln. Nar skadan blir transparent ar reparationen klar!!
2.2 Sugfas. (Avsugning)
Kolven vrids tillbaka ca 10 mm till gdngan blir synligt. (Varning: Hall alltid fast cylindern nér kolven vrids). Lat
verktyget sta i denna position i ca 5 minuter.
| arbetskammaren bildas vaccum. | kontrollspegeln kann Du se hur luften i form av sma svarta prickar sug ut ur
skadestallet. Processen maste bibehallas till alla svarta prickar ar borta.
2.3 Uppvarmning
Genom att 1att vdrma skadestallet gérs bortsugningen av luftbubblor l&ttare. Detta gérs enklast genom att
anvanda en fén och kdnna med handen nér skadestéllet &r ljummet.
* Varning: Varm endast under sugfasen. Annars bildas évertryck i hartset och glaset kan spricka &nnu mera.
3. Uthédrdning av repatarion
Nar skadestallet &r helt klart och utan luftbubblor kann hardfasen starta. Avlagsna forst verktygshallaren genom
att falla 6ver havarmen.
3.1 Folie
Lagg en bit av folien dver skadestéllet. (utan att trycka).
3.2 Finish-Harts
Drag forsiktigt upp folien och droppa pa en droppe Finish-Harts direkt pa islagspunkten och lagg tillbaka folien.
3.3 UV-Lampa
UV-lampan hardar reparationen. (5-6 min)

4. Slutbehandling

4.1 Slipa/Glatta

Drag bort folien och skrapa med latt hand bort 6verflédigt material. Drag inte borts hartset da det riskeras
dragas ut fran skadestéllet. Om en krater nu aterstar vid skadestéallet maste arbetsgangen med Finish-Harz ,
folie, hardning géras annu en gang tills ytan &r helt plan. Anvand enbart de specialverktyg som ingar i satsen
for att inte riskera ex. repor i glaset.

4.2 Poléra.

Avsluta med att poléra med lappoleraren i borrmaskinen och under l&tt tryck.

e Varning: Poléra inte for lange. Detta kann orsaka en krater i ytan.

Rengdr alla verktyg noga efter avslutat arbete.

Injektorn rengdrs genom att restinnehallet pressas ut ur arbetskammaren.
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