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E MANUAL DE INSTRUCCIONES

DESCRIPCION

El kit de restauracion de faros con polimero li-
quido es un sistema innovador que permite res-
taurar los faros quemados por el sol, reponien-
do el estado de nuevo, con el brillo original y un
acabado perfecto de una manera muy rapida y
econdmica.

SEGURIDAD

Durante el uso, se debe utilizar una mascarilla
para evitar la inhalacion directa del producto.
No fumar durante su utilizacion.

Mantener alejado de nifios, embarazadas y an-
cianos.

No ingerir el producto.

uUso

Para hacer los faros mas brillantes y perfectos,
leer atentamente las instrucciones de uso. El
producto no debe ser expuesto al sol, los traba-
jos de restauracion tiene que ser hecho en un
lugar cerrado o con sombra.

Limpieza
Limpiar la superficie de los faros con un pafio
limpio.

Aislamiento
Aislar con cinta de forma a limitar las areas y no
dafar la pintura.

Lijado
El lijado debe ser hecho con mucho rigor y la

superficie de la optica debe quedar lijada de
una forma completamente uniforme, sélo asi se
consigue tener un acabado final perfecto.

El proceso de lijado se puede hacer de dos ma-
neras: lijado manual o lijado con maquina.

Niveles de grano de lija que deben utilizarse en
funcion del dafio de los faros a reparar, y fases
del lijado:

* P150 - P180 para faros que han sido previa-
mente barnizados.

* P240 para faros severamente dafiados.

* P320 para la eliminacion del riesgo dada
por P240.

» 500 para la eliminacion del riesgo dada por
P320.

» P800 para la eliminacion del riesgo dada
por P500.

* P1000 para la eliminacion del riesgo dada
por P800.

* P1200 para la eliminacion del riesgo dada
por P1000.

No es obligatorio, pero si desea hacer un aca-
bado sublime se debe terminar el proceso de
lijado con grano P1500 a P2000, el equipo in-
corpora lijas de 600, 1000, 1500 y 2000.

Lijado manual

En el proceso de lijado manual, se debe utilizar
la lija de agua. Se recomienda que en la utiliza-
cion de este proceso se cambie la direccién del
movimiento de lijado por cada uso de un nuevo
grano, por ejemplo: (P180) el lijado con movi-
mientos transversales, la préxima lija (P240)
debera ser utilizada con movimientos verticales,
excepto en los bordes que deben ser cuidado-
samente lijados para evitar dafios.

Terminado el proceso de lijado, debe secar la
humedad en la superficie de la éptica con una
toalla de papel. La superficie de la 6ptica se en-
cuentra uniforme y lisa, de color blanco y sin
marcas del lijado. Las dpticas estan de esta ma-
nera listas para ser reparadas.

Lijado con maquina

En el proceso de lijado con maquina se reco-
mienda el uso de discos de lija sin agujeros. Los
discos con agujeros pueden dejar micro rayas
y asi no permitir un acabado tan perfecto. Las
zonas de las esquinas pueden tener que ser li-
jadas manualmente para no correr el riesgo de
causar dafios en los frisos o la pintura.

Acabado

Después del proceso de lijado, se debe hacer el
acabado con el sistema de vaporizacion que da
a las opticas un acabado perfecto.

Aplicar 60 ml a 80 ml de producto de acabado
en el vaso, si coloca mas producto no hay pro-
blema pues el excedente puede ser reaprove-
chado. Sin embargo, debe garantizar una dosis
inicial adecuada para que pueda hacer todo el
trabajo de una vez.
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Conecte el equipo para calentar el producto y
espere unos tres minutos. Coja el vaso por el
asa, utilice la mano derecha para sostener el
vaso y la mano izquierda para sostener el tubo
de salida del gas. La mano derecha puede dar
un poco de agitacion al vaso para que el liquido
dentro del vaso pueda ser totalmente calenta-
do, de esta forma el gas saldra mas uniforme.

El producto en estado gaseoso comenzara a
salir por el tubo de salida del vaso y el acabado
se inicia. Asegurese de que el vapor liberado
esta entrando en contacto con toda la superfi-
cie del faro. Mantenga la velocidad uniforme y
comprobara que el area expuesta al vapor sera
inmediatamente transparente y suave, en me-
nos de 5 minutos la superficie estara totalmente
seca.

Recuerde: si esta brillante, no necesita repetir
pasos, si hay rayas profundas, deje actuar un
poco mas el vapor en esa zona.

Una vez finalizada la restauracion, apague in-
mediatamente el vaso, espere dos minutos,
abra la tapa y restablezca el producto restante
en el embalaje.

A IMPORTANTE: Siempre que el equipo no
esté en uso, debe desconectarse de la corrien-
te, ya que el sobrecalentamiento puede causar
dafios. NO MANTENGA EL EQUIPO CONEC-
TADO POR PERIODOS DE TIEMPO SUPE-
RIORES A 5 MINUTOS.

Precauciones y preguntas mas frecuentes

Gotas de liquido en el faro: causas y solu-
ciones

El fluido utilitzado en la restauraciéon de los faros
es un producto altamente volatil, el frio lo man-
tiene en forma liquida. Cuando el fluido se ca-
lienta, éste pasa al estado gaseoso. El vapor se
acumula en la pared del tubo de salida, cuando
el vapor condensa, la pared con el liquido con-
densado (semejante al agua, puede gotear), es
necesario prestar atencion, no deje el tubo de
gas hacia abajo. O bien, tan pronto como visua-
lice gotas de fluido condensadas, enderezca
inmediatamente el tubo de salida, si acciden-
talmente gotea, proceda de la siguiente forma:

« Primero complete la reparacion del faro.
* Recupere el producto excedente y coléque-
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lo en el embalaje como si la reparacion hu-
biera terminado.

« Espere cinco minutos y, en el lugar del
goteo, lije con la lija P600, P1000, P1500
y P2000, y después de completar el lijado,
utilice un tejido para limpiar la superficie del
faro.

« Por ultimo, repita el procedimiento de aca-
bado en la zona afectada.

Fumigacioén, lo que hay que saber?

El proceso utilitzado para el acabado en este
sistema de restauracion de faros se denomina
fumigacion. Se trata de un método de tratamien-
to quimico realizado con compuestos quimicos
volatiles (en estado de vapor o gas).

Precauciones

» Para un acabado exitoso no descuide el tra-
bajo de lijado. Sélo haga el acabado cuan-
do todo el area de la 6ptica esté completa-
mente uniforme.

« Utilice una velocidad constante en la aplica-
cion del producto acabado.

* No utilice este método cuanda haya vien-
to, la corriente transportara el gas lejos del
area a restaurar.

* No olvide que, una vez finalizada la repa-
racion, apague el vaso inmediatamente y
después de dos minutos coloque el produc-
to excedente en el embalaje original.

El proceso de fumigacion tiene una serie de
ventajas, de las que podemos destacar la sim-
plicidad de uso, el uso/reutilizacién del produc-
to, el tiempo de proceso y un acabado de exce-
lente calidad y durabilidad.

PASO A PASO PARA RESTAURARLOS
FAROS:

1. Limpieza

2. Aislamiento

3. Lijado

4. Acabado

5. Desconectar el equipo de la fuente de ali-
mentacion

6. Reutilizar el producto excedente

7. Almacenar el equipo
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m INSTRUCTION MANUAL

DESCRIPTION

The liquid polymer headlamp refurbishment kit
is an innovative system for restoring sunburnt
headlamps to their original condition, with the
original gloss and a perfect finish in a very fast
and economical way.

SAFETY

While using, a mask must be worn to prevent
direct inhalation of the product.

DO NOT smoke while using.

Keep children, pregnant women and elderly
away while using.

Do not ingest it.

USE

The product should not be exposed to the sun
Restoration work should be done in a closed or
shaded area.

Cleaning
Clean the surface of the headlamps with a clean
cloth.

Insulation
Insulate with tape to limit areas and not damage
the paint.

Sanding process
The sanding must be done rigorously and the

surface of the optics must be sanded in a com-
pletely uniform way, only then can a perfect final
finish be achieved.

The sanding process can be done in two ways:
manual sanding or machine sanding.

Levels of sandpaper grain to be used depending
on the damage of the headlights to be repaired,
and phases of sanding:

* P150 - P180 for headlamps that have been
previously varnished.

» P240 for severely damaged headlamps.

» P320 for the elimination of the risk given by
P240.

» P500 for the elimination of the risk given by
P320.

» P800 for the elimination of the risk given by
P500.

» P1000 for the elimination of the risk given

by P800.
» P1200 for the elimination of the risk given
by P1000.

Itis not mandatory, but if you want to make a su-
blime finish you must end the sanding process
with grain P1500 to P2000. The equipment in-
corporates sandpapers of 600, 1000, 1500 and
2000.

Manual sanding

In the manual sanding process, water sandpa-
per should be used. It is recommended that
when using this process, the direction of the
movement has to be changed when changing
to a new grain.

For example: (P180) sanding with transverse
movements, the next sandpaper (P240) must
be used with vertical movements, except for the
edges which must be carefully sanded to avoid
damage.

Once the sanding process is finished, the mois-
ture on the optical surface must be dried with a
paper towel. The surface of the optics must look
uniform and smooth, white in colour and without
sanding marks. The optics are thus ready for
repair.

Machine sanding

For machine sanding, the use of abrasive discs
without holes is recommended. The discs with
holes can leave micro scratches and thus not
allow such a perfect finish. Corner areas may
have to be sanded manually to avoid the risk of
damage to friezes or paint.

Finishing

After the sanding process, the finish must be
done with the vaporization system that gives the
optics a perfect finish.

Apply from 60ml to 80ml of the product for the fi-
nish in the glass, if you place more product there
is no problem because the surplus can be used.
However, you must guarantee an adequate ini-
tial dose so that you can do all the work at once.

Connect the equipment to heat the product and
wait about three minutes. Take the glass by the
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handle, use the right hand to hold the glass and
the left hand to hold the gas outlet tube. The ri-
ght hand can slightly shake the glass so that the
liquid inside can be completely heated, this way
the gas will come out more uniformly.

The product in gaseous state will begin to exit
through the exit tube and the finishing will begin.
Make sure that the released vapour is in contact
with the entire surface of the headlamp. Keep
the speed uniform and check that the area ex-
posed to steam will be immediately transparent
and smooth, in less than 5 minutes the surface
will be completely dry.

Remember: if it's bright, you don’t need to re-
peat steps. If there are deep scratches, let the
steam act a little more in that area.

Once the restoration is finished, immediately
turn off the glass, wait two minutes, open the
lid and restore the remaining product in the pac-
kaging.

A IMPORTANT: Whenever the equipment is
not in use, it should be disconnected from the
power supply, as overheating can cause dama-
ge. DO NOT KEEP THE EQUIPMENT CON-
NECTED FOR PERIODS OF TIME LONGER
THAN 5 MINUTES.

Precautions and most frequent guestions

Drops of the liquid on the headlamp: causes
and solutions

The fluid used for restoration is highly volatile.
When it is getting warm, it goes into gaseous
state. The vapor piles up on the outlet tube’s
wall, when the vapor condensates, the wall with
the condensate liquid (similar to water) it may
trickle. Pay attention, do not let the gas tube up-
side down. As soon as you see condensed fluid
drops, straighten immediately the outlet tube.

If it trickles, proceed as follows:

* Complete the fixing of the headlamp

* Collect the surplus product, and place it
back to the container.

» Wait for five minutes, spot the leak and sand
up with a P600, P1000, P1500 and P2000.
After completing the sanding, clean up the
headlamp’s surface.

» Repeat finishing process on the affected
spot.
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Fumigation: must-know

This is how this restoration finish system is ca-
lled. Is a chemical method made with volatile
products (vapor/gas).

Precautions

» For a successful finish, do not forget the
sanding process. Do the finish touch when
the entire optical area is completely uniform.

» Use a constant speed while applying the fi-
nishing touch.

» Do not use it if it's windy.

» Do not forget, once the restore is finished,
to turn off the glass. Two minutes after it,
collect the surplus product and place it back
into the container.

Fumigation process has advantages such as
simplicity in use, re-use of the product, short-ti-
me process and excellent finish.

STEP BY STEP: HEADLAMP RESTO-
RATION:

. Cleaning

. Insulation

. Sanding

. Finishing

. Disconnect equipment from power supply
. Collect surplus product

. Store equipment

NOoO O~ WON =
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m GUIDE D’UTILISATION

DESCRIPTION

Le kit de réparation de phares en polymere li-
quide est un systéme innovateur qui permet
de restaurer les phares grillés jusqu’a leur état
d’origine, avec une brillance d’origine et une
apparence idéale, de maniere rapide et écono-
mique.

SECURITE

Pendant I'utilisation, portez un masque pour évi-
ter une inhalation directe du produit.

NE fumez PAS pendant I'utilisation.

Pendant I'utilisation, éloignez les enfants, les fe-
mmes enceintes et les personnes agées.

Ne l'avalez pas.

UTILISATION

Le produit ne doit pas étre exposé au soleil.
Les travaux de restauration doivent étre effec-
tués dans un endroit fermé ou sombre.

Nettoyage
Nettoyez les phares avec un chiffon propre.

Isolation
Isolez avec du ruban adhésif pour limiter les zo-
nes et ne pas endommager la peinture.

Processus de meulage
Le meulage doit étre effectué minutieusement

et la surface de l'optique doit étre meulée de
maniere absolument uniforme. Ce n’est qu’alors
qu'il sera possible d’obtenir un résultat final
idéal.

Le processus de meulage peut étre effectué de
deux maniéres : manuelle ou mécanique.

Grains de papier abrasif a utiliser, en fonction
des dommages causés aux phares restaurés et
aux étapes de meulage:

* P150 a P180 pour les phares préalablement
vernis.

* P240 pour les phares fortement endom-
mageés.

* P320 pour éliminer le risque lié a P240.

* P500 pour éliminer le risque lié¢ a P320.

« P800 pour éliminer le risque lié¢ a P500.

* P1000 pour éliminer le risque lié a P800.

* P1200 pour éliminer le risque lie¢ a P1000.

Ce n’est pas obligatoire, mais si vous voulez ob-
tenir une apparence excellente, vous devez ter-
miner le processus de meulage avec du papier
dont la granulométrie varie de P1500 a P2000.
L'équipement comprend du papier abrasif 600,
1000, 1500 et 2000.

Meulage manuel

Lors du meulage manuel, utilisez du papier
abrasif humidifié. Pendant I'exécution de ce pro-
cessus, il est recommandé de changer le sens
du mouvement lors du passage a un nouveau
grain.

Par exemple : (P180) le meulage avec mouve-
ments transversaux, utilisez le papier abrasif
suivant (P240) avec mouvements verticaux, a
I'exception des arétes qui doivent étre soigneu-
sement meulées pour éviter les dommages.

Une fois le processus de meulage terminé, vous
devez essuyer la surface optique avec une ser-
viette de papier. La surface de I'optique doit étre
uniforme et lisse, de couleur blanche et ne doit
présenter aucun signe de meulage. Dans ce
cas, les optiques sont prétes a étre réparées.

Meulage mécanique

Pour le meulage mécanique, il est recomman-
dé d'utiliser des disques abrasifs sans trous.
Les disques perforés peuvent laisser des mi-
cro-rayures et ne permettent donc pas d’ob-
tenir une apparence idéale. Les coins doivent
parfois étre meulés manuellement pour éviter
tout risque d’endommagement des frises ou de
la peinture.

Finition
Aprés le processus de meulage, le traitement
doit étre effectué a l'aide d’un systéme d’éva-
poration qui permet un traitement parfait de
'optique.

Appliquez de 60 a 80 ml de produit pour traiter le
verre. Ne vous inquiétez pas si vous appliquez
plus de produit parce que vous pouvez utiliser
le surplus. Cependant, vous devez fournir une
dose initiale adéquate pour pouvoir effectuer
tout le travail en méme temps.

Connectez I'équipement pour chauffer le pro-
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duit et attendez environ trois minutes. Prenez le
verre par la poignée, tenez le verre avec votre
main droite et tenez le tuyau de départ du gaz
avec votre main gauche. Avec votre main droite,
vous pouvez légerement secouer le verre afin
que le liquide a lintérieur soit completement
chauffé, de sorte que le gaz sorte plus unifor-
mément.

Le produit a I'état gazeux commencera a sortir
par le tuyau de sortie et la finition commence-
ra. Assurez-vous que la vapeur dégagée est en
contact avec toute la surface du phare. Mainte-
nez une vitesse uniforme et vérifiez que la zone
exposée a la vapeur deviendra immédiatement
transparente et lisse. Aprés moins de 5 minutes,
la surface sera complétement séche.

N'oubliez _pas que si elle est brillante, vous
n'avez pas besoin de répéter les étapes. S'il y
a des égratignures profondes, laissez la vapeur
agir un peu plus longtemps dans cette zone.

Une fois la restauration terminée, éteignez im-
médiatement l'outil optique, attendez deux mi-
nutes, ouvrez le couvercle et replacez le produit
restant dans son emballage.

A IMPORTANT: Lorsque l'appareil n'est pas
utilisé, il doit étre débranché de la source d’ali-
mentation, car une surchauffe peut 'endom-
mager. VEILLEZ A CE QUE L’OUTIL NE SOIT
PAS BRANCHE PENDANT PLUS DE 5 MINU-
TES.

Précautions et questions fréquemment po-
sées

Gouttes de liquide sur le phare : causes et
solutions

Le liquide utilisé pour la restauration est trés
volatil. Lorsqu’il est chauffé, il passe a I'état
gazeux. La vapeur s’accumule sur la paroi du
tuyau d’échappement ; lorsque la vapeur se
condense sur la paroi avec un liquide de con-
densation (semblable a de l'eau), elle peut
s’écouler. Ne laissez pas le tuyau de gaz se
renverser. Dés que vous voyez des gouttelettes
de condensation, redressez immédiatement le
tuyau d’échappement. Si cela se produit, procé-
dez comme suit :

« Terminez la fixation des phares
* Récupérez le produit en exces et remet-
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tez-le dans le récipient.

» Attendez cing minutes, vérifiez s’il y a des
fuites et meulez avec P600, P1000, P1500
et P2000. Une fois le meulage terminé, net-
toyez la surface du phare.

* Répétez le traitement dans la zone endo-
mmageée.

Fumigation: lire obligatoirement

C’est un soi-disant systéme de restauration fi-
nal. C’est une méthode chimique utilisant des
produits volatils (vapeur/gaz).

Précautions

» Pour réussir, n'oubliez pas le processus de
meulage. Donnez le dernier coup de lime
lorsque toute la zone optique est compléte-
ment homogene.

» Utilisez la vitesse constante lors du dernier
contact.

« Evitez d'utiliser quand il fait du vent.

* N’oubliez pas d’éteindre I'appareil optique
dés que la restauration est terminée. Apres
deux minutes, récupérez le produit en ex-
ces et remettez-le dans le récipient.

Le processus de fumigation présente des avan-
tages tels que la facilité d’utilisation, la réutilisa-
tion des produits, un processus de courte durée
et un traitement excellent.

RESTAURATION DU PHARE ETAPE
PAR ETAPE:

. Nettoyage

. Isolation

. Meulage

. Finition

. Débranchement de I'outil de la source d’ali-
mentation

. Collecte de résidus de produit

7. Stockage de I'outil

abhwnN -

[«
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m BEDIENUNGSANLEITUNG

BESCHREIBUNG

Ein Flussigpolymersatz zur Reparatur von
Scheinwerfern ist ein innovatives System, mit
dem ausgebrannte Scheinwerfer auf sehr sch-
nelle und kostengunstige Weise in ihren urs-
prunglichen Zustand mit einem urspringlichen
Glanz und einem perfekten Aussehen wieder-
hergestellt werden kénnen.

SICHERHEIT

Tragen Sie wahrend des Gebrauchs eine Mas-
ke, um ein direktes Einatmen des Produkts zu
vermeiden.

Rauchen Sie wahrend des Gebrauchs NICHT.
Lassen Sie keine Kinder, schwangere Frauen
und altere Menschen in der Nahe wahrend des
Gebrauchs sein.

Schlucken Sie dieses Produkt nicht.

VERWENDUNG

Das Produkt darf nicht der Sonne ausgesetzt
werden.

Reparaturarbeiten missen an einem geschlos-
senen oder dunklen Ort durchgefiihrt werden.

Reinigung
Reinigen Sie die Oberflache von Scheinwerfern
mit einem sauberen Tuch.

Isolierung
Isolieren Sie mit Klebeband, um Bereiche ein-

zuschranken und den Lack nicht zu beschadi-
gen.

Schleifvorgang
Das Schleifen sollte sorgfaltig durchgefiihrt wer-

den und die Oberflache der Optik sollte vollstan-
dig gleichmaRig poliert werden. Nur dann kann
ein ideales Endergebnis erzielt werden.

Der Schleifvorgang kann auf zwei Arten durch-
gefihrt werden: manuell oder maschinell.

Die zu verwendenden Korngréf3en von Sandpa-
pier sind abhangig von der Beschadigung der
restaurierten Scheinwerfer und den Schleifs-
chritten:

» P150 - P180 fur zuvor lackierte Scheinwer-
fer.

» P240 fir stark beschadigte Scheinwerfer.

* P320 zur AusschlieBung des Risikos
aufgrund P240.

* P500 =zur AusschlieBung des Risikos
aufgrund P320.

* P800 =zur AusschlieBung des Risikos
aufgrund P500.

* P1000 zur AusschlieBung des Risikos
aufgrund P800.

* P1200 zur AusschlieBung des Risikos

aufgrund P1000.

Dies ist nicht erforderlich, aber wenn Sie ein
hervorragendes Aussehen winschen, mussen
Sie den Schleifvorgang mit Papier mit einer
Kérnung von P1500 bis P2000 abschlielen.
Die Ausriistung umfasst Sandpapier 600, 1000,
1500 und 2000.

Manuelles Schleifen

Beim manuellen Schleifen muss angefeuch-
tetes Sandpapier verwendet werden. Es wird
empfohlen, die Bewegungsrichtung zu andern,
wenn Sie bei diesem Vorgang auf eine neue
Kérnung umschalten.

Zum Beispiel: (P180) ist ein Schleifen mit Quer-
bewegungen; das folgende Sandpapier (P240)
sollte mit vertikalen Bewegungen verwendet
werden, mit Ausnahme der Kanten, die sorgfal-
tig geschliffen werden mussen, um Beschadi-
gungen zu vermeiden.

Sobald der Schleifvorgang abgeschlossen ist,
muss die optische Oberflache mit einem Papier-
tuch abgewischt werden. Die Oberflache der
Optik muss gleichmaRig und glatt sein, sowie
eine weilke Farbe haben und keine Schleifspu-
ren enthalten. In diesem Fall ist die Optik bereit
zur Reparatur.

Mechanisches Schleifen

Beim maschinellen Schleifen wird empfohlen,
Reibscheiben ohne Loécher zu verwenden.
Scheiben mit Léchern kénnen Mikrokratzer hin-
terlassen und ermdglichen daher kein optimales
Aussehen. Eckbereiche missen mdglicherwei-
se manuell geschliffen werden, um das Risiko
einer Beschadigung von Friesen oder Farbe zu
vermeiden.

Endbearbeitung
Nach dem Schleifvorgang muss die Bearbei-

tung durch ein Verdampfungssystem erfolgen,
das eine ausgezeichnete Bearbeitung der Optik
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gewahrleistet.

Tragen Sie 60-80 ml Produkt zur Glasbearbei-
tung auf. Es spielt keine Rolle, ob Sie mehr Pro-
dukt auftragen, weil Uberschisse verwendet
werden kénnen. Sie mussen aber eine geeig-
nete Anfangsdosis sicherstellen, damit Sie alle
Arbeiten gleichzeitig durchfiihren kénnen.
Schlielen Sie die Ausristung an, um das Pro-
dukt zu erwarmen, und warten Sie ca. 3 Minu-
ten. Nehmen Sie das Glas am Giriff; halten Sie
das Glas mit der rechten Hand und das Entga-
sungsrohr mit der linken Hand. Mit der rechten
Hand kénnen Sie das Glas leicht schitteln, da-
mit sich die innenliegende Flussigkeit vollstan-
dig erwarmt und das Gas gleichmafiger austritt.
Das gasformige Produkt tritt durch das Auslass-
rohr aus und die Schlichtbearbeitung beginnt.
Stellen Sie sicher, dass der austretende Dam-
pf die gesamte Oberflache des Scheinwerfers
berGihrt. Halten Sie eine gleichmaRige Ges-
chwindigkeit und stellen Sie sicher, dass der
Bereich, der dem Dampf ausgesetzt ist, sofort
klar und glatt wird. Nach weniger als 5 Minuten
ist die Oberflache vollstandig trocken.

Denken Sie daran, wen die Oberflache brillant
ist, missen Sie die Schritte nicht wiederholen.
Wenn sie tiefe Kratzer enthalt, lassen Sie den
Dampf etwas langer in diesem Bereich einwir-
ken.

Sobald die Reparatur abgeschlossen ist, schal-
ten Sie das optische Gerat sofort aus, warten
Sie zwei Minuten, 6ffnen Sie den Deckel und
legen Sie das verbleibende Produkt in die Ver-
packung zuruck.

A WICHTIG: Wenn die Ausriistung nicht
verwendet wird, muss sie von der Stromquelle
getrennt werden, weil eine Uberhitzung zu ihrer
Beschadigung fiihren kann. HALTEN SIE DIE
AUSRUSTUNG NICHT MEHR ALS 5 MINU-
TEN EINGESCHALTET.

VorsichtsmaBnahmen und hadufig gestellte
Fragen

Flussigkeitstropfen auf dem Scheinwerfer:
Ursachen und Losungen

Die fur die Reparatur verwendete Flussigkeit ist
sehr flichtig. Bei der Erhitzung geht es in einen
gasfoérmigen Zustand Uiber. Dampf bildet sich an
der Wand des Auslassrohrs. Wenn Dampf mit
einer Kondensatflissigkeit (ahnlich wie Wasser)
an der Wand kondensiert, kann er abflieRen.
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Lassen Sie das Entgasungsrohr sich nicht um-
drehen. Sobald Sie Kondensationstropfen se-
hen, richten Sie das Auslassrohr sofort gerade.
Wenn es leckt, gehen Sie wie folgt vor:

» Befestigen Sie den Scheinwerfer

» Sammeln Sie die Uberschiisse und legen
Sie sie zurlck in den Behalter.

* Warten Sie 5 Minuten, stellen Sie die Lec-
kstellen fest und schleifen Sie sie mit P600,
P1000, P1500 und P2000 ab. Nach dem
Schleifen reinigen Sie die Scheinwerfero-
berflache.

* Wiederholen Sie den Bearbeitungsvorgang
im beschadigten Bereich.

Begasung: zur Kenntnisnahme erforderlich
So nennt sich ein Endwiederherstellungssys-
tem. Es ist eine chemische Methode unter
Verwendung von fliichtigen Produkten (Dampf/
Gas).

VorsichtsmaRnahmen

» Denken Sie fur eine erfolgreiche Bearbei-
tung an den Schleifvorgang. Beenden Sie
den Schlufstrich, wenn der gesamte optis-
che Bereich vollstandig homogen ist.

* Beim letzten Kontakt verwenden Sie eine
konstante Geschwindigkeit.

* Vermeiden Sie die Verwendung bei windi-
gem Wetter.

» Vergessen Sie nicht, das optische Gerat
auszuschalten, sobald die Wiederherste-
llung abgeschlossen ist. Sammeln Sie nach
zwei Minuten die Uberschiisse und legen
Sie sie zuriick in den Behalter.

Der Begasungsvorgang bietet Vorteile wie ein-
fache Handhabung, Wiederverwendung des
Produkts, kurzdauernder Prozess und aus-
gezeichnete Bearbeitung.

SCHRITTWEISE WIEDERHERSTE-
LLUNG EINES SCHEINWERFERS:

1. Reinigung

2. Isolierung

3. Schleifen

4. Endbearbeitung

5. Trennung der Ausristung von der Strom-

quelle
6. Sammlung von Uberschiissen des Produkts
7. Lagerung der Ausristung
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DESCRIZIONE

Il kit del polimero liquido per la riparazione dei
fari & un sistema innovativo per ripristinare i fari
schiariti alle loro condizioni primari con una bri-
llantezza originale e un aspetto perfetto in un
modo molto rapido ed economico.

SICUREZZA

Indossare una maschera durante I'uso per pre-
venire I'aspirazione diretta del prodotto.

NON fumare durante I'uso.

Tenere lontani bambini, donne in gravidanza e
persone anziane durante I'uso.

Non ingoiarlo.

uUso

Il prodotto non deve essere esposto al sole.

I lavori di ripristino devono essere eseguiti in un
luogo chiuso od oscuro.

Pulizia
Pulire la superficie dei fari con un panno pulito.

Isolamento
Isolare con nastro adesivo per limitare le aree e
non danneggiare la vernice.

Procedura di smerigliatura
La smerigliatura deve essere eseguita accura-

tamente e la superficie dell'ottica deve essere
smerigliata in modo assolutamente uniforme,
solo cosi si puo ottenere il risultato finale per-
fetto.

La procedura di smerigliatura pud essere ese-
guita in due modi: manuale o meccanico.

Gradi di grana della carta vetrata che sara’ usa-
ta a seconda del danneggiamento dei fari da
ripristinare e delle fasi di smerigliatura:

P150 - P180 per i fari preverniciati.

P240 per fari fortemente danneggiati.

P320 per eliminare il rischio dovuto a P240.
P500 per eliminare il rischio dovuto a P320.
P800 per eliminare il rischio dovuto a P500.
P1000 per eliminare il rischio dovuto a
P800.

P1200 per eliminare il rischio dovuto a
P1000.

Questo non & necessario, ma se si desidera
di ottenere un aspetto eccellente, & necessa-
rio completare il processo di smerigliatura con
carta con grana da P1500 a P2000. L'attrezza-
tura comprende carta vetrata 600, 1000, 1500
e 2000.

Smerigliatura manuale

Durante la smerigliatura manuale & necessario
utilizzare carta vetrata inumidita. Si consiglia di
cambiare la direzione del movimento quando si
passa a un nuovo grano durante I'esecuzione di
questa procedura.

Ad esempio: (P180) la smerigliatura con mo-
vimenti trasversali, la seguente carta vetrata
(P240) deve essere usata con movimenti verti-
cali, ad eccezione dei bordi che devono essere
accuratamente levigati per evitare danni.

Una volta completato il processo di smerigliatu-
ra, pulire la superficie di ottica con un tovagliolo
di carta. La superficie dell'ottica deve essere
uniforme e liscia, di colore bianco e non deve
presentare segni di smerigliatura. In questo
caso, l'ottica & pronta per la riparazione.

Smerigliatura meccanica

Per la smerigliatura meccanica si consiglia
di usare dischi abrasivi senza fori. | dischi fo-
rati possono lasciare micro-graffi e quindi non
consentono di ottenere un aspetto perfetto. Le
zone angolari, probabilmente, sara’ necessario
di smerigliare manualmente per evitare il rischio
di danneggiare i fregi o vernice.

Finitura

Dopo la procedura di smerigliatura, la lavorazio-
ne deve essere eseguita utilizzando un sistema
di evaporazione che fornisca una lavorazione
perfetta dell'ottica.

Applicare da 60 a 80 ml di prodotto per la la-
vorazione del vetro; non aver paura se e stato
applicato piu prodotto, perché & possibile utiliz-
zare I'eccedenza. Tuttavia, € necessario fornire
una dose iniziale adeguata in modo da poter
svolgere tutto il lavoro contemporaneamente.

Collegare I'apparecchiatura per riscaldare il
prodotto e attendere circa tre minuti. Prendere il
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vetro per la maniglia, tenere il vetro con la mano
destra e con la mano sinistra tenere il tubo di
sfiato del gas. Con la mano destra si puoi agi-
tare leggermente il vetro in modo che il liquido
allinterno sia completamente riscaldato, cosi il
gas fuoriesca piu uniformemente.

Il prodotto allo stato gassoso iniziera a uscire
attraverso il tubo di uscita e iniziera la lavorazio-
ne di finitura. Accertarsi che il vapore rilasciato
sia a contatto con lintera superficie del faro.
Mantenere una velocita uniforme e assicurarsi
che I'area esposta al vapore diventi immediata-
mente trasparente e liscia, in meno di 5 minuti la
superficie sara completamente asciutta.

Ricordare, se ¢ brillante, non € necessario ripe-
tere i passaggi. Se ci sono graffi profondi, con-
sentire al vapore di agire un po’ piu a lungo in
questa zona.

Una volta completata la ricostruzione, spegnere
immediatamente lo strumento ottico, attendere
due minuti, aprire il coperchio e rimettere il pro-
dotto rimanente nella confezione.

A IMPORTANTE: Quando I'apparecchiatura
non & in uso, deve essere scollegata dalla fonte
di alimentazione, poiché il surriscaldamento puo
danneggiarla. NON TENERE LE ATTREZZA-
TURE ACCESE PER OLTRE 5 MINUTI.

Precauzioni e domande frequenti

Gocce di liquido sul faro: cause e soluzioni
Il fluido usato per la ricostituzione ha una alta di-
ffusibilita’. Quando riscaldato, entra in uno stato
gassoso. Il vapore si accumula sulla parete del
tubo di scarico; quando il vapore si condensa
sulla parete con un liquido di condensa (simile
all'acqua), puo scorrere. Non lasciare rotolare
il tubo del gas. Non appena vedete le gocce di
condensa, raddrizzare immediatamente il tubo
di scarico.

Se scorre, procedere come segue:

« Terminare il fissaggio del faro

» Raccogliere il prodotto in eccesso e rimet-
terlo nel contenitore.

» Attendere cinque minuti, verificare eventua-
li perdite e smerigliare con P600, P1000,
P1500 e P2000. Al termine di smerigliatura,
pulire la superficie del faro.
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» Ripetere il processo di lavorazione nella
zona danneggiata.

Fumigazione: necessaria per la conoscenza
Cosi si chiama il sistema di ricupero finale. E
un metodo chimico che utilizza prodotti volatili
(vapore/gas).

Precauzioni

» Per il completamento con successo, non di-
menticare il processo di smerigliatura. Ter-
minare il tocco finale quando l'intera area
ottica sara” completamente omogenea.

» Utilizzare la velocita costante quando si
effettua I'ultimo contatto.

« Evitare I'uso in caso di vento.

* Non dimenticare di spegnere lo strumento
ottico non appena il ripristino € completato.
Dopo due minuti, raccogliere il prodotto in
eccesso e rimetterlo nel contenitore.

Il processo di fumigazione presenta i seguenti
vantaggi: facilita d'uso, riutilizzo del prodotto,
processo breve ed eccellente lavorazione.

PASSO PER PASSO: RIPRISTINO DEL
FARO:

1. Pulizia

2. Isolamento

3. Smerigliatura

4. Lavorazione finale

5. Scollegamento dell’'apparecchiatura dalla
fonte di alimentazione

6. Raccolta dei residui del prodotto

7. Deposito dell’attrezzatura
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DESCRIGAO

O kit de reparo de fardis de polimero liquido é
um sistema inovador para restaurar os fardis
queimados até a sua condicao original com um
brilho original e uma aparéncia perfeita de uma
maneira muito rapida e econémica.

SEGURANCA

Use uma mascara durante o uso para evitar a
inalagéo direta do produto.

NAO fume durante o uso.

Mantenha criangas, mulheres gravidas e idosos
afastados enquanto estiver a usar o kit.

N&o o engula.

uso

O produto nao deve ser exposto ao sol.

O trabalho de restauragdo deve ser realizado
em local fechado ou escuro.

Limpeza
Limpe os faréis com um pano limpo.

Isolacao
Isole com fita adesiva para limitar areas e nado

danificar a tinta.

Processo de moagem
A moagem deve ser realizada minuciosamente

e a superficie da otica deve ser polida de ma-
neira absolutamente uniforme; somente assim
sera possivel obter um resultado final ideal.

O processo de moagem pode ser realizado de
duas maneiras: manual ou por maquina.

Gréaos de granulagéo de lixa a serem utilizados,
dependendo dos danos nos faréis restaurados
e nas etapas de moagem:

P150 - P180 para faréis que foram enverni-
zados anteriormente.

P240 para farois fortemente danificados.
P320 para eliminar o risco devido ao P240.
P500 para eliminar o risco devido ao 320.
P800 para eliminar o risco devido ao P500.
P1000 para eliminar o risco devido ao P800.
P1200 para eliminar o risco devido ao
P1000.

Isso ndo € necessario, mas se vocé desejar
uma excelente aparéncia, deve concluir o pro-
cesso de moagem com lixa de granulagéo de
P1500 a P2000. O equipamento inclui uma lixa
600, 1000, 1500 e 2000.

Moagem manual

No processo de moagem manual, use uma lixa
umedecida. Recomenda-se alterar a diregdo do
movimento ao mudar para um novo grdo, ao
executar esse processo.

Por exemplo: (P180) moagem com movimentos
transversais, a seguinte lixa (P240) deve ser
usada com movimentos verticais, com excegao
das arestas que devem ser cuidadosamente
moidas para evitar danos.

Depois que o processo de moagem estiver con-
cluido, vocé precisara limpar a superficie optica
com uma toalha de papel. A superficie da ética
deve ser uniforme e lisa, de cor branca e nédo
deve apresentar sinais de desgaste. Nesse
caso, a 6tica esta pronta para reparo.

Moagem de maquina

Para moagem da maquina, recomenda-se o
uso de discos abrasivos sem orificios. Os dis-
cos com orificios podem deixar micro arranhdes
e, portanto, ndo fornecem uma aparéncia ideal.
As areas de canto podem precisar ser moidas
manualmente para evitar o risco de danos a fri-
sos ou tinta.

Processamento final

Ap0s o processo de moagem, o processamento
deve ser realizado usando um sistema de eva-
poragdo que fornega o processamento perfeito
da optica.

Aplique de 60 a 80 ml de produto para proces-
samento de vidro; ndo ha problema se vocé
aplicar mais produtos porque pode usar 0 ex-
cedente. No entanto, vocé deve fornecer uma
dose inicial adequada para poder fazer todo o
trabalho ao mesmo tempo.

Conecte o equipamento para aquecer o produto
e aguarde cerca de trés minutos. Pegue o copo
de vidro pela alga, segure o copo de vidro com
a mao direita e o tubo de ventilagdo com a méo
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esquerda. Com a mao direita, vocé pode agitar
0 copo levemente para que o liquido no interior
fique completamente aquecido, para que o gas
saia mais uniformemente.

O produto num estado gasoso comecara a sair
pelo tubo de saida e o processamento final co-
megcara. Certifique-se de que o vapor liberado
esteja em contato com toda a superficie do fa-
rol. Mantenha uma velocidade uniforme e cer-
tifique-se de que a area exposta ao vapor se
torne imediatamente transparente e lisa, depois
de menos de 5 minutos a superficie estara com-
pletamente seca.

Lembre-se, se for brilhante, vocé ndo precisa
repetir as etapas. Se houver arranhdes profun-
dos, permita que o vapor atue nessa area um
pouco mais.

Quando a restauragéo estiver concluida, desli-
gue imediatamente o instrumento 6ptico, aguar-
de dois minutos, abra a tampa e devolva o pro-
duto restante a embalagem.

A IMPORTANTE: Quando o equipamento néo
estiver em uso, ele deve ser desconectado da
fonte de alimentagéo, pois o superaquecimen-
to pode causar danos. NAO MANTENHA O
EQUIPAMENTO LIGADO POR MAIS DE 5 M-
NUTOS.

Precaucées e perguntas frequentes

Gotas de liquido no farol: causas e solugdes
O liquido usado para restauragdo € altamente
volatil. Quando aquecido, ele entra num estado
gasoso. O vapor acumula-se na parede do tubo
de escape; quando o vapor condensa na pare-
de com um liquido condensado (semelhante a
agua), ele pode drenar. Nao deixe o tubo de gas
rolar. Assim que vir gotas de condensacao, en-
direite o tubo de escape imediatamente.

Se ele fluir, proceda da seguinte maneira:
* Termine a fixagao dos farois

Colete o excesso de produto e coloque-o
novamente no recipiente.

Aguarde cinco minutos, verifique se ha va-
zamentos e lixe com P600, P1000, P1500 e
P2000. Apdés a moagem, limpe a superficie
do farol.

Repita o processamento na area danifica-

.
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da.

Fumigacgao: necessario para familiarizagao
Este € o nome do sistema de restauragao final.
E um método quimico que utiliza produtos vola-
teis (vapor/gas).

Precaucgées

» Para uma conclusado bem-sucedida, ndo se
esquega do processo de moagem. Finalize
o toque final quando toda a area éptica for
completamente homogénea.
Use velocidade constante ao fazer o ultimo
contato.
Evite usar em tempo ventoso.
Certifique-se de desligar o dispositivo éptico
assim que a restauragao estiver concluida.
Apos dois minutos, colete o excesso de pro-
duto e coloque-o0 novamente no recipiente.

O processo de fumigagao possui tais vantagens
como facilidade de uso, reutilizagdo do produto,
processo curto e excelente processamento.

RESTAURACAO DO FAROL PASSO A
PASSO:

. Limpeza

. Isolagao

. Moagem

. Processamento final

. Desligagéo de equipamento da fonte de ali-
mentagao

6. Colegao de residuos do produto

7. Armazenamento de equipamento

abhwnN -
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m MANUAL DE INSTRUCTIUNI

DESCRIERE

Setul de polimer lichid pentru repararea farurilor
este un sistem inovator pentru renovarea faru-
rilor arse pana la starea lor initiala, cu un luciu
original si un aspect perfect intr-un mod foarte
rapid si economic.

SIGURANTA

Tn timpul utiliz&rii, este necesar de mbrécat o
masca pentru a preveni inhalarea directa a pro-
dusului.

Nu fumati in timpul utilizarii produsului.

Nu permiteti copiilor, femeilor insarcinate si
persoanelor in varsta sa se afle in apropiere in
timpul utilizarii.

Nu inghiti produsul.

UTILIZARE

Produsul nu trebuie expus la lumina directa a
soarelui.

Lucrarile de restaurare trebuie efectuate intr-un
loc inchis sau intunecat.

Curatare
Curatati suprafata farurilor cu o carpa curata.

lzolare

Izolati suprafatd cu o banda pentru a limita zo-
nele de lucru si pentru a evita deteriorarea vop-
selei.

Procesul de slefuire

Slefuirea trebuie facuta temeinic, iar suprafata
optica trebuie slefuitd absolut uniform, numai
atunci este posibila obtinerea unui rezultat final
ideal.

Procesul de slefuire poate fi realizat in doua mo-
duri: manual sau cu masina.

Gradul de granulare a hartiei de smirghel, care
urmeaza sa fie utilizata, in functie de gradul de
deteriorare a farurilor si de etapele de slefuire:

* P150-P180 pentru faruri care au fost acope-
rite in prealabil cu lac.
P240 pentru faruri deteriorate puternic.
P320 pentru a elimina riscul din cauza P240.
P500 pentru a elimina riscul din cauza P320.
P800 pentru a elimina riscul din cauza P500.
P1000 pentru a elimina riscul din cauza

P800.
* P1200 pentru a elimina riscul din cauza
P1000.

Acest lucru nu este necesar, dar daca doriti sa
obtineti un aspect exterior excelent, trebuie sa
finisati procesul de slefuire cu o hartie cu granu-
latie de la P1500 pana la P2000. Echipamentul
include hértie de smirghel cu granulatie 600,
1000, 1500 si 2000.

Slefuirea manuala

Tn procesul de slefuire manuala, trebuie utiliza-
ta hartie de smirghel umezita. Se recomanda
de schimbat directia de miscare la trecerea la
o granulatie noua, in timpul efectuarii acestui
proces.

De exemplu: (P180) slefuirea cu miscari trans-
versale, urmatoarea hartie de smirghel (P240)
trebuie utilizatd cu miscari verticale, cu exceptia
marginilor, care trebuie slefuite cu atentie pentru
a evita deteriorarea.

Odata ce procesul de slefuire este terminat,
este necesar de sters suprafata optica cu un
prosop de hartie. Suprafata optica trebuie sa
arate uniforma si neteda, alba si nu trebuie sa
aiba urme de slefuire. In acest caz, optica este
gata pentru reparatii.

Slefuirea cu masina

Pentru slefuirea cu masina, este recomandata
utilizarea discurilor abrazive fara gauri. Discurile
cu gauri pot lasa micro-zgarieturi si, prin urma-
re, nu asigura un aspect exterior perfect. Zonele
unghiulare este posibil ca va fi nevoie de slefuit
manual, pentru a evita riscul de deteriorare a fri-
zelor sau a vopselei.

Prelucrarea finala

Dupa procesul de slefuire, prelucrarea trebuie
efectuata printr-un sistem de evaporare, care
asigura prelucrarea perfecta a opticii.

Aplicati de la 60 pana la 80 ml de produs pentru
tratarea geamului; nu va faceti griji daca aplicati
mai mult produs, deoarece este posibila utili-
zarea excesului. Cu toate acestea, trebuie sa
asigurati o doza initiala potrivita, astfel incat sa
puteti efectua toate lucrarile concomitent.
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Activati echipamentul pentru incalzirea produ-
sului si asteptati aproximativ trei minute. Apucati
geamul de maner, tineti geamul cu mana dreap-
ta, iar cu méana stanga tineti tubul de evacuare
a gazului. Cu mana dreapta, puteti scutura usor
geamul pentru incalzirea completa a lichidului
din interior, astfel incat gazul sa iasa mai uni-
form.

Produsul in stare gazoasa va incepe sa iasa
prin tubul de evacuare si se va incepe tratamen-
tul de finisare. Asigurati-va ca vaporii eliberati
intra in contact cu intreaga suprafata a farului.
Mentineti o viteza uniforméa si asigurati-va ca
zona expusa la abur devine imediat transparen-
ta si neteda, in mai putin de 5 minute suprafata
va fi complet uscata.

Retineti, daca aceasta este stralucitoare, nu
trebuie sa repetati pasii. Daca exista zgarietu-
ri adanci, lasati aburul sa actioneze in aceasta
zona putin mai mult.

Imediat dupa ce renovarea este terminata, opriti
imediat aparatul optic, asteptati doua minute,
deschideti capacul si returnati produsul ramas
in ambalaj.

A IMPORTANT: Daca echipamentul nu este
utilizat, acesta trebuie deconectat de la sursa
de alimentare cu energie electrica, deoarece
supraincalzirea poate provoca deteriorarea
acestuia. NU TINETI ECHIPAMENTUL POR-
NIT TIMP DE MAI MULT DE 5 MINUTE.

Masuri de precautie si cele mai frecvente in-
trebari

Picaturi de lichid pe far: cauze si solutii

Lichidul utilizat pentru renovare are o volatilita-
te ridicata. La incalzire acesta trece intr-o stare
gazoasa. Aburul se acumuleaza pe peretele tu-
bului de evacuare; cand aburul se condenseaza
pe perete cu lichidul de condens (similar cu
apa), acesta se poate scurge. Nu lasati tubul de
gaz s& se rastoarne. Imediat ce vedeti picaturi
de condens, indreptati tubul de evacuare.

Daca acesta curge, procedati in felul urmator:

» Terminati fixarea farului

» Strangeti excesul de produs si puneti-l ina-
poi in recipient.

« Asteptati cinci minute, identificati scurgerea

JBM

si slefuiti cu hartie de smirghel cu granulatie
P600, P1000, P1500 si P2000. Dupa termi-
narea slefuirii, curatati suprafata farului.

* Repetati procesul de procesare in locul de-
teriorat.

Fumigatie: este obligatoriu pentru familiari-
zare

Asa se numeste sistemul de renovare finala.
Este o metoda chimica cu utilizarea produselor
volatile (abur/gaz).

Masuri de precautie

» Pentru o finalizare cu succes, nu uitati de
procesul de slefuire. Finalizati ultima trasa-
tura atunci cand intreaga zona optica este
complet omogena.
Mentineti o viteza constanta efectuand ulti-
mul contact.
Evitati utilizarea Tn timp de vant.
Nu uitati sa opriti aparatul optic de indata
ce procesul de renovare este finalizat. Dupa
doua minute strangeti excesul de produs si
puneti-I inapoi in recipient.

Procesul de fumigatie are astfel de avantaje
cum ar fi usurinta utilizarii, reutilizarea produsu-
lui, proces pe termen scurt si prelucrare exce-
lenta.

PAS CU PAS, RENOVAREA FARURI-
LOR:

. Curatare

. |zolare

. Slefuire

. Prelucrarea finala

. Deconectarea echipamentului de la sursa
de alimentare

. Colectarea reziduurilor produsului

. Depozitarea echipamentului

abhwnN -

~N o
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INSTRUCTIEHANDLEIDING

BESCHRIJVING

De reparatiekit voor koplampen met vloeibaar
polymeer is een innovatief systeem om uitge-
brande koplampen in hun oorspronkelijke staat
te herstellen met een originele glans en een per-
fect uiterlijk op een zeer snelle en economische
manier.

VEILIGHEID

Draag tijdens gebruik een masker om directe
inademing van het product te voorkomen.

NIET roken tijdens gebruik.

Houd kinderen, zwangere vrouwen en oudere
mensen weg tijdens het gebruik

Slik het niet in.

GEBRUIK

Het product mag niet worden blootgesteld aan
de zon.

Restauratiewerkzaamheden moeten op een
gesloten of donkere plaats worden uitgevoerd.

Reiniging
Reinig de koplampen met een schone doek.

Isolatie
Isoleer met tape om gebieden te beperken en
de verf niet te beschadigen.

Slijpproces
Het slijpen moet grondig worden uitgevoerd en

het oppervlak van de optiek moet absoluut ge-
lijkmatig worden gepolijst. Alleen dan kan een
ideaal eindresultaat worden bereikt.

Het slijpproces kan op twee manieren worden
uitgevoerd: handmatig of met machine.

Te gebruiken schuurpapier korrelgrootte,
afhankelijk van schade aan de gerestaureerde
koplampen en slijpstappen:

* P150 - P180 voor koplampen die eerder zijn
gelakt.
P240 voor zwaar beschadigde koplampen.
P320 om het risico als gevolg van P240 te
elimineren.
P500 om het risico als gevolg van P320 te
elimineren.
P800 om het risico als gevolg van de P500
te elimineren.

» P1000 om het risico als gevolg van P800 te
elimineren.

* P1200 om het risico als gevolg van P1000
te elimineren.

Ditis niet nodig, maar als u een uitstekende uits-
traling wilt, moet u het schuurproces voltooien
met papier met een korrelgrootte van P1500
tot P2000. De uitrusting omvat de schuurpapier
600, 1000, 1500 en 2000.

Handmatig slijpen

Gebruik bevochtigd schuurpapier tijdens het
handmatig slijpen. Het wordt aanbevolen om de
bewegingsrichting te wijzigen wanneer u overs-
chakelt naar een nieuwe korrel bij het uitvoeren
van dit proces.

Bijvoorbeeld: (P180) schuren met dwarse bewe-
gingen, het volgende schuurpapier (P240) moet
worden gebruikt met verticale bewegingen, met
uitzondering van randen die zorgvuldig moeten
worden geschuurd om schade te voorkomen.

Nadat het slijpproces is voltooid, moet u het
optische oppervlak met een papieren doekje
afvegen. Het oppervlak van de optiek moet er
gelijkmatig en glad uitzien, wit van kleur zijn en
mag geen tekenen van schuren vertonen. In dit
geval is de optiek klaar voor reparatie.

Machinaal slijpen

Voor het machinaal slijpen wordt aanbevolen
schuurschijven zonder gaten te gebruiken.
Schijven met gaten kunnen microkrassen ach-
terlaten en zorgen daarom niet voor een idea-
al uiterlijk. Hoekgebieden moeten handmatig
worden geschuurd om het risico op schade aan
friezen of verf te voorkomen.

Afwerking
Na het slijpproces moet de verwerking wor-

den uitgevoerd met behulp van een verdam-
pingssysteem dat een perfecte verwerking van
de optiek biedt.

Breng 60 tot 80 ml glasverwerkingsproduct aan;
het is niet erg als u een grotere hoeveelheid
van het product aanbrengt want u het overschot
kunt gebruiken. U moet echter zorgen voor een
geschikte startdosis zodat u al het werk tegeli-
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jkertijd kunt doen.

Sluit de apparatuur aan om het product te
verwarmen en wacht ongeveer drie minuten.
Pak het glas bij de handgreep, houd het glas met
uw rechterhand vast en houd de ontluchtingspi-
jp met uw linkerhand vast. Met uw rechterhand
kunt u het glas een beetje schudden, zodat de
vloeistof binnenin volledig wordt verwarmd, zo-
dat het gas gelijkmatiger naar buiten komt.

Het product in gasvormige toestand zal door de
uitlaatpijp naar buiten komen en de afwerking
zal beginnen. Zorg ervoor dat de vrijgekomen
stoom contact maakt met het gehele opper-
vlak van de koplamp. Houd een gelijkmatige
snelheid aan en zorg ervoor dat het aan stoom
blootgestelde gebied onmiddellijk transparant
en glad wordt. Na minder dan 5 minuten zal het
oppervlak volledig droog worden.

Let op: als het glanzend is, hoeft u de stappen
niet te herhalen. Als er diepe krassen zijn, laat
de stoom dan wat langer in dit gebied werken.

Zodra het herstel is voltooid, schakelt u het op-
tische instrument onmiddellijk uit, wacht twee
minuten, doe het deksel open en plaatst het
resterende product in de verpakking.

A BELANGRIJK: wanneer de apparatuur niet
in gebruik is, moet deze worden losgekoppeld
van de stroombron, omdat oververhitting tot
schade kan leiden. HOUD APPARATUUR NIET
MEER DAN 5 MINUTEN INGESCHAKELD.

Voorzorgsmaatregelen en veelgestelde vra-
gen

Druppels vioeistof op de koplamp: oorzaken
en oplossingen

De vloeistof die wordt gebruikt voor reconstitu-
tie is zeer vluchtig. Bij verhitting wordt het een
gasvormige toestand omgezet. Er bouwt zich
stoom op op de wand van de uitlaatpijp; wan-
neer stoom op de muur condenseert met een
condensaatvloeistof (vergelijkbaar met water),
kan deze weglopen. Laat de gasleiding niet
omrollen. Zodra u condensdruppeltjes ziet, zet
de uitlaatpijp rechtop.

Als het stroomt, gaat u als volgt te werk:

» Voltooi het bevestigen van de koplampen

JBM

* Verzamel overtollig product en plaats het
terug in de container.

Wacht vijf minuten, controleer op lekken en
zand met behulp van P600, P1000, P1500
en P2000. Reinig het koplampoppervlak na-
dat het slijpen is voltooid.

Herhaal de verwerking op het beschadigde
gebied.

.

Ontsmetting: vereist voor vertrouwdheid

Dit is de naam van het definitieve herstelsys-
teem. Het is een chemische methode met het
gebruik van vluchtige producten (stoom / gas).

Voorzorgsmaatregelen

» Vergeet het slijpproces niet voor een suc-
cesvolle voltooiing. Voltooi de laatste aan-
raking wanneer het gehele optische gebied
volledig homogeen is.
Gebruik constante snelheid bij het laatste
contact.
Vermijd gebruik bij winderig weer.
Schakel het optische apparaat uit zodra het
herstel is voltooid. Verzamel na 2 minuten
het overtollige product en plaats ze terug in
de container.

Het ontsmettingsproces heeft voordelen zoals
gebruiksgemak, producthergebruik, kort proces
en uitstekende verwerking.

STAP VOOR STAP: HET KOPLAMPEN
HERSTELLEN:

1. Reiniging

2. isolatie

3. Slijpen

4. Afwerking

5. Apparatuur loskoppelen van stroombron
6. Verzameling van productresten

7. Opslag van apparatuur
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m UZEMELTETESI UTASITAS

LEiRAS

A folyékony polimer készlet fényszorok javito-
készlete egy innovativ rendszer a kiégett fénys-
z6rok eredeti allapotanak az eredeti fényességl
és tokéletes megjelenéssel torténé helyreallita-
sahoz, nagyon gyors és gazdasagos modon.

BIZTONSAG

Hasznalat koézben viseljen maszkot,
elkerilje a termék kdzvetlen belélegzését.
NE dohanyozzon hasznalat kdzben.
Hasznalat kbzben tartsa tavol a gyermekeket, a
terhes néket és az idésebb embereket.

Ne nyelje le.

hogy

HASZNALATA

A terméket nem szabad napfény hatasanak ki-
tenni.

A helyreallitdsi munkakat zart vagy sétét helyen
kell elvégezni.

Tisztitas
Tisztitsa le a fényszorét tiszta ruhaval.

Szigetelés
Ragassza korbe szigetel szalaggal, hogy kor-

latozza a csiszolandé terlleteket és ne sértse
fel a festést.

Csiszolasi folyamat
A csiszolast alaposan kell elvégezni, és az opti-

ka fellletét abszolut egyenletesen kell csiszolni,
csak akkor lehet elérni az idedlis végeredményt.

A csiszolas kétféle mddon hajthatd végre:
kézzel vagy géppel.

A csiszolépapir szemcsék mérete, amelyet fel-
hasznal, a felGjitandd fényszorok és az o&rlési
|épések sériléseitdl fliggben:

* P150 - P180 elére lakkozott fényszérékhoz.
P240 sulyosan sérlt fényszérékhoz.
P320 a P240 okozta kockazat kikliszdbolé-
sére.
P500 a P320 okozta kockazat kikliszdbolé-
sére.
P800 a P500 okozta kockazat kikliszdobolé-
sére.
P1000 a P800 okozta kockazat kikuszo-
bolésére.

* P1200 a P1000 kockazatanak kikliszobolé-
sére.

Erre nincs szikség, de ha kivalé megjelenést
szeretne, akkor a csiszolast P1500 - P2000
szemcseméretl papirral kell befejeznie. A be-
rendezés tartalmazza a 600, 1000, 1500 és
2000 csiszolépapirt.

Kézi csiszolas

A kézi csiszolas soran nedvesitett csiszolépa-
pirt hasznaljon. Ennek a folyamatnak a végre-
hajtdsakor ajanlatos megvaltoztatni a mozgas
iranyat, amikor atvalt egy uj szemre.

Példaul: (P180) csiszolas keresztiranyl moz-
gasokkal, a kovetkezd csiszolopapirt (P240)
kell hasznalni fuggdleges mozgasokkal, kivéve
azokat a széleket, amelyeket gondosan kell
csiszolni a sérllések elkertlése érdekében.

A csiszolasi folyamat befejezése utan az optikai
felliletet papirtoriével torolje le. Az optika fellle-
tének egységesnek és simanak, fehér szinlinek
kell lennie, és nem lehetnek csiszolas jelei. Eb-
ben az esetben az optika javitasra kész.

Csiszolas géppel

A gép Aaltali csiszoldsahoz csiszolokorongok
hasznalata ajanlott lyukak nélkil. A lyukacsos
korongok mikrokarcolasokat hagyhatnak, ezért
nem teszik lehetévé az idealis megjelenést.
A sarokfeluleteket kézzel kell csiszolni, hogy
elkerlljék a frizek vagy a festékek karosodasa-
nak veszélyét.

Végleges kezelés
A csiszolasi folyamat utan a kezelést egy paro-

logtato rendszerrel kell elvégezni, amely biztosi-
tja az optika tokéletes kezelését.

Vigyen fel 60—80 ml Gvegkezeld terméket; nem
probléma, ha tébb terméket visz fela fellletre,
mert a felesleg is felhasznalhat6. Meg kell adnia
azonban egy megfelel6 kezdé adagot, hogy az
egész munkat egyszerre elvégezhesse.

Csatlakoztassa a készliléket a termék felmele-
gitéséhez, és varjon korllbeltl harom percet.
Fogja meg az uveget a fogantyundl, tartsa az
Uveget a jobb kezével, a bal kezével tartsa a
gazelvezetd csovet. Jobb kezével kissé me-
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grazhatja az lveget, hogy a benne lévé folya-
dék teljesen felmelegedhessen, és igy a gaz
egyenletesebben jut ki.

A gaznem( termék elkezd kiszivarogni a kime-
neti csdvon, és megkezdddik a végsé kezelés.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy a kibocsatott g6z
érintkezik a fényszoro teljes fellletével. Tartsa
fent az egyenletes sebességet és gy6z6djon
meg arrol, hogy a gbéznek kitett terllet azonnal
atlatszéva és simava valik, kevesebb, mint 5
perc alatt a felllet teljesen szaraz lesz.

Ne feledje, hogy ha fénylik, akkor nem kell me-
gismételnie a Iépéseket. Ha vannak mély karco-
lasok, hagyja, hogy a par ezen a terlleten kissé
tovabb cselekedjen.

Miutan a helyreallitas befejez6détt, azonnal
kapcsolja ki az optikai miszert, varjon két per-
cet, nyissa fel a fedelet és helyezze vissza a
fennmaradé terméket a csomagolasaba.

A\ FONTOS: Ha a berendezést nem haszndlja,
akkor le kell valasztani az aramforrasroél, mivel
a tulmelegedés a berendezés karosodasahoz
vezethet. NE TARTSA 5 PERCNEL TOVABB
BEKAPCSOLVA A BERENDEZEST.

Ovintézkedések és gyakran feltett kérdések

Csepp folyadék a fényszoréon: okok és me-
goldasok

Afeloldashoz hasznalt folyadék nagyon illékony.
Hevitéskor gaznem( allapotba kertl. A kiveze-
técs6 falan g6z gyllemlik fel; ha a géz konden-
zalédik a falon egy kondenzatum-folyadékkal
(hasonldan a vizhez), akkor lefolyhat. Ne ha-
gyja, hogy a gazcsé atforduljon. Amint paralec-
sapodast tapasztal, azonnal egyenesitse ki a
kivezetécsovet.

Ha folyik, az alabbiak szerint jarjon el:
* Fejezze be a fényszoérdk rogzitését

Gyljtse 6ssze a maradék terméket és hel-

yezze vissza a tartalyba.

Varjon 6t percet, allapitsa meg szivargas

helyét és csiszolja at a P600, P1000, P1500

és P2000 csiszolopapirok segitségével. A

csiszolas befejezése utan tisztitsa le a fén-

yszoro fellletét.

Ismételje meg a kezelési folyamatot a sérdilt

terlleten.

.
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Gazkezelés: szilkséges megismertetés

Ez a végs6 helyreallitasi rendszer neve. lllékony
termékeket (g6z / gaz) tartalmazé kémiai
maodszer.

Ovintézkedések
* A sikeres befejezés érdekében ne felejtse
el az csiszolasi folyamatot. Ha a teljes opti-
kai terulet teliesen homogén, fejezze be az
utolso lépést.
* Az utols6 érintkezésnél allandé sebesség-
gel dolgozzon.
Ne hasznadlja a berendezést szeles id6jarasi
viszonyok kozott.
Mindenképpen kapcsolja ki az optikai
eszkozt, amint a helyreallitas befejezédik.
Két perc elteltével gyljtse 0ssze a megma-
radt terméket és tegye vissza a tartalyba.

.

A gazkezelési eljarasnak olyan elényei vannak,
mint a konnyl hasznalat, a termék Ujrahasz-
nositasa, a rovid idétartamu eljaras és a kivald
kezelés.

A FENYSZORO HELYREALLITASI
FOLYAMAT LEPESROL LEPESRE:

1. Tisztitas

2. Szigetelés

3. Csiszolas

4. Befejezés

5. Aberendezés levalasztasa az aramforrasrol
6. A termékmaradvanyok gydijtése

7. Berendezés tarolasa
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m PYKOBOACTBO NO 3KCMNYATALMUU

OMUCAHME

KomnnekT »ungkoro nonumepa Ans pemMoHTa
dap - 370 MHHOBALMOHHAsA cucTeMa Ans
BOCCTaHOBMEHNS BbIrOPEBLUNX hap A0 UX
nepBoHa4YarbHOro COCTOAHUA C OPUTMHAlbHbIM
6neckoM 1 ngeanbHbIM BHELLUHUM BUAOM OYEHb
6bICprIM 1 3KOHOMMWYHbBIM CMOCOBOM.

BE3OMNACHOCTb

Bo Bpemsi ucnonb3oBaHusi Heo6xoaAMMo
HageBaTb Macky, YTobObl NpeaoTBpaTUThL
npsiMoe BAbIXaHWe NpoayKTa.

HE kypwuTe BO Bpemsi UCMOmnb30BaHusl.
He ponyckavte HaxoxaeHus aeTen,
6epeMeHHbIX XEHLUMH 1 NOXUIbIX ftogen
BONN3M BO BpEMSI UCMOMb30BaHMS.

He rnotante ero.

NCMNOJIb3OBAHMUE

MpoayKT He JoMmKeH noaeepraTbes
BO3MECTBUI0 ConHua

BoccraHoBuTenbHble paboThl AOMKHbI
NMPOBOAMTLCS B 3aKPLITOM UMW 3aTEMHEHHOM
mecTe.

OuuncTka
OumncTnTe NOBEPXHOCTL (hap YNCTON TKaHbHO.

Uzonsauus
W3onupyvite neHTon, YToObI OrpaHNYnNTL
obnacTi 1 He NOBPEAUTL Kpacky.

MNpouecc wnudoBaHus
LLnndoBaHme AOMKHO BbIMOMHSATHCS
[OCKOHarnbHO, a NOBEPXHOCTb OMTUKW [OMKHA
ObITb OTLLNMOBaHa abCoMTHO PaBHOMEPHO,
TOMbKO TOrAa MOXHO OyaeT [oCTUYb
naeanbHOro KOHEYHOro pesyrnesrarta.
Mpouecc WnndoBaHKs MOXET ObITb BbINOMHEH
OBYMsi cnoco6amMu: pyYHbIM U MaLLMHHBIM.
CTeneHn 3epHUCTOCTY Haxaa4YHon
Bymaru, KoTopble ByayT MCNONb30BaTHLCS,
B 3aBVCMMOCTW OT NOBPEXOEHNS
BOCCTaHaBnuBaemblix ap 1 aTanos
wnudposaHus:
* P150 - P180 gnsa dap, KoTopble 6binn
npeaBapuTeNbHO MOKPbLIThI NakoM.
* P240 gnsa cunbHO noBpexaeHHbIX dap.
» P320 gnsa yctpaHeHus pucka ns-za P240.
* P500 gnsa yctpaHeHus pucka ns-za P320.
» P800 gnsa yctpaHeHus pucka ns-za P500.

* P1000 ans yctpaHeHus pucka ns-3a P800.
* P1200 gns ycTpaHeHus pucka 13-3a
P1000.

370 He 06s13aTeENbHO, HO ecnu Bbl xoTuTe
NomyYnTb NPEBOCXOAHBIN BHELIHWI BUA, Bbl
[OMKHbI 3aKOHYNTbL NpoLecc LWnndoBaHns
Bymaroi ¢ 3epHucTocTbio oT P1500 o P2000.
O6opynoBaHue BkIovaeT B cebs HaxaadHble
6ymaru 600, 1000, 1500 1 2000.

PyyHoe wnugposaHue

B npouecce pyyHoro wnudoBaHus cregyet
MCMonb30BaTh CMOYEHHYIO HaxaauHyto Bymary.
PekomeHayeTca M3MeHsITb HanpaeneHne
[OBVKEHWs MpY nepexode Ha HOBOe 3epHO, Npu
BbINOSIHEHWUN AAHHOIO MpoLecca.

Hanpwuwmep: (P180) wnudosaHue
ronepeyvHbIM1 ABMKEHUAMM, crieaytoLas
HaxgadHas bymara (P240) gomkHa
MCMonb30BaTbCs C BEPTUKAMbHBIMM
[OBWKEHUSIMU, 32 UCKIIOYEHNEM KPaeB,
KOTOpble AOMKHbI OblTb TLATENBHO
oTWNNdoBaHbI, YTOObI n3bexaTb
NMoOBPEXAEHNS.

Kak Tonbko npouecc LWnngoBaHWs 3aKOHYEH,
Heo6X0AMMO BbITEPETH ONTUYECKYID
NMOBEPXHOCTb ByMaXKHbIM MOSIOTEHLEM.
MoBEepPXHOCTb ONTUKM [OSHKHA BbIMMSAETb
ofHOPOZHOM W rmapgkoi, 6enoro Lueeta u

He JoMmKHa UMeTb CrefoB WhndosaHus. B
[aHHOM criyyae, OnTuKa roToBa K PEMOHTY.

MawuHHoe wnugoeaHue

[ns MaLWWHHOTO LWNMOBaHNS pekoMeHayeTcst
ucnonb3oBaTtk abpasuBHble Aucku Ge3
OTBEpPCTMiA. [UCKM C OTBEPCTUSIMU MOTYT
OCTaBMATb MUKpOLLapanuHbl U, criefoBaTesibHo,
He Mo3BONAT MOMYYUTh MAearbHbI BHELUHUNA
Buz. YrnoBble 06racTi, BO3MOXHO, NpUaeTcs
OTLWNGOBATL BPYYHYHO, YTOGhI M3bexaTb
pu1cka NoBpeXxaeHUst pr3oB UIN Kpacku.

OkoHuaTenbLHasa o6pabortka

Mocne npouecca wnudosaHus, obpaboTka
[OMKHA BbINOMHATLCS C NMOMOLLbIO CUCTEMbI
ncnapeHus, kotopasi obecneumsaeT
naeanbHyto 06paboTKy OnTHKK.

HaHecute ot 60 go 80 mn npogykTa Ans
06paboTkK cTekna; He cTpallHo, ecnu Bol
HaHeceTe GonbLUe NpoayKTa, NoToOMY YTO
MOXHO MCMONb3oBaTh M3nuLkn. OgHako Bel
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[OIMKHBI 06ecneynTb NOAXOASALLYH0 HaYanbHy
003y, 4TOObl Bbl MOrMKM BbINONHATL BCIO paboTy
OAHOBPEMEHHO.

Mopkntounte o6opynoBaHue ANs Harpesa
npoaykTa v NoAoKaANTE OKOMO TPEX MUHYT.
BosbmuTe cTekno 3a pyuyky, npaBon pykon
OepXuTe CTeKNo, a NIEBON PyKOW AepxuTte
rasooTBoAsLLyto Tpy6Ky. Mpason pykon
MOXETe crierka BCTPSIXHYTb CTEKNO, YTObbI
XMOKOCTb BHYTPY NOSIHOCTBIO Harpenachb,
Takum obpasom, ras 6yaeT BbIxoaUTb bonee
paBHOMEPHO.

MpoayKT B ra3006pa3HOM COCTOAHUM HaYHeT
BbIXOAUTb Yepe3 BbIXOAHYH TPYOKy, 1
HayHeTcs YncToBas obpaboTka. YoeamTecs,
YTO BbIMYLLEHHbIN Map conpukacaeTcs co

BCel NoBepxHOCTbIo hapbl. CoxpaHsiiTe
paBHOMEPHYHO CKOPOCTb 1 ybeanTecs, 4To
obnacTtb, NoABepXXeHHas BO3AENCTBUIO napa,
CTaHeT cpasy Xe Npo3payvHon 1 rmaakou,
MeHee 4YeM yepe3 5 MUHYT NOBEepXHOCTb ByaeT
MOJTHOCTBIO CYXOMW.

[MomHuTe, ecnu oHa GnecTawas, Bam He
HY>KHO NMOBTOPSAITH Warn. Ecnu ectb rmy6okne
LapanuHbl, NO3BOSLTE Napy AENCTBOBATbL B
3TOM 06NacTn HEMHOTO JOosbLUE.

Kak Tonbko BOCCTAaHOBMNEHWE 3aKOHYEHO,
HEMe[JIEHHO MoracuTe onTU4ecKuin npubop,
noaoXauTe ABE MUHYTbI, OTKPOUTE KPbILLKY U
BO3BpaTUTE OCTaBLUUIACS NPOAYKT B YMAKOBKY.

A BAXHO: Koraa o6opyaosaHue He
ncnonb3yeTcs, ero creayeT OTKMHYUTb OT
WCTOYHMKA NMUTaHWS, TaK KaK NeperpeB MoxeT
npusecTtu k ero nospexaenunto. HE OEPXUTE
OBOPYOOBAHME BKNKOYEHHBLIM HA
NPOTAXXEHWUWU BONEE 5 MUHYT.

Mepbl NnpenocTopoXXHOCTU U Haubonee
YacTble BONpocChl

Kannu xmnpgkocTtu Ha dpape: NnpuinHbI U
pelweHus

YKupgkocTb, ucnonb3yemasi ons
BOCCTaHOBINEHWs, 0bnaaaeT BbICOKOW
nety4yectblo. [Npn HarpeBaHuM oHa
nepexoguT B razoobpasHoe coctosiHue. Map
HakKanmMBaeTCs Ha CTEHKE BbiMyCKHOW Tpy6Obl;
Korga nap KOHAEHCUPYEeTCs Ha CTEHKE C
XUAKOCTBIO KOHAEHcaTa (aHanornyHo Boae), OH
MOXET CcTeub. He no3sonsinTe razosow Tpybke
nepeBepHyTbcs. Kak Tonbko Bbl yBugnte
Kanmnu KoHAeHcaTa, HeMeaIeHHO BbINpsaMUTe
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BbIMYCKHYIO TPYOKYy.
Ecnu oHa TeuerT, gencTByiiTe cneayoLwmm
obpasowm:

3asepLumnte dukcaumo gapbl

CobepuTe U3NULLKN NpoaykTa v NoMecTuTe
ero obpaTHO B KOHTENHEP.

MopoxauTe NSTb MUHYT, onpeaenuTe
yTEeYKy ¥ 3anundyvte ¢ NOMOLLbIO

P600, P1000, P1500 1 P2000. Nocne
3aBepLUeHNs LWNUEOBaHNS 04UCTUTE
NMOBEPXHOCTb (hapbl.

MoBTOpUTE Npouecc o6paboTkun Ha
NoBpeXAeHHOM MecTe.

dymuraums: obasarenbHO Ans
O3HaKOMNeHUs!

Tak HasbiBaeTcsa cuctema pmHanbHoOro
BOCCTaHOBIEHUSI. ABNSAETCA XMMUYECKUM
METOAOM C UCMOMb30BaHNEM NETYYMX
npoagykTos (nap/ras).

Mepbl NpeAoCcTOPOXHOCTU

« [ns ycnewHoro 3aBepLueHns He 3abyabte
0 npotecce WnudosaHus. 3aseplunte
rocrefHui LWTPUX, Koraa Bes onTuyeckas
obnacTb ByaeT NONHOCTLIO OAHOPOAHA.
Mcnonb3ayinTe MOCTOSIHHYHO CKOPOCTb,
BbINOSIHSAS NOCNEAHNI KOHTAKT.
M3beraviTe MCNONbL30BaHNs B BETPEHYIO
noroay.
He 3abyabTe BbIKIIOUMTL ONTUYECKUN
npuGop Kak TONbKO BOCCTAHOBMEHME
3aKoHuMTCS. Yepes ABe MUHYTbI cobepute
W3MNWLLKX NPOAYKTa 1 MOMECTUTE UX
obpaTHO B KOHTENHep.

Mpouecc pymuraummn nmeet Takme
npevnMyLecTBa, Kak NpocToTa B
MCMONb30BaHUM, MOBTOPHOE WCMONb30BaHMe
NpoAyKTa, KpaTKOBPEMEHHbIV MPOLECC U1
npesocxogHas obpaboTka.

NMOLWArOoBOE: BOCCTAHOBINEHMUE
®APbI:
1. Ouuctka
M3onsauns
Lnndoska
OxkoHuyaTenbHasi obpaboTka
OTknioyeHne o6opynoBaHue OT UCTOYHMKA
nuTaHns
6. C6bop ocTaTkoB NpoaykTa
7. XpaHeHune obopynoBaHus

2.
3.
4.
5.
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OPIS

Zestaw naprawczy polimeru cieklego do re-
generacji $wiatet samochodowych — jest to in-
nowacyjny system przewrdcenia wypalonych
przez stonce s$wiatet samochodowych do ich
pierwotnego stanu, z oryginalnym potyskiem
i doskonatym wygladem zewnetrznym, wyko-
nany w sposob bardzo szybki i oszczedny.

ZASADY BHP

Podczas pracy nalezy zaktada¢ maske ochron-
na, zeby zapobiec bezposredniego wdychania
produktu. Zakaz palenia podczas manipulacji
z produktem. Zabrania sie uzycia produktu w
obecnos$ci dzieci, kobiet w cigzy i os6b w po-
desztym wieku. Nie wolno potykac.

WYMAGANIA TECHNOLOGICZNE

Nie wolno narazac¢ product na dziatanie promie-
ni stonecznych.

Prace regeneracyjne nalezy przeprowadza¢ w
zamknietym lub zacienionym miejscu.

Oczyszczanie
Powierzchnie $wiatet nalezy oczysci¢ czystg
Sciereczka.

Izolacja
Tasma malarskg nalezy oddzieli¢ powierzchnie

poddawang regeneraciji.

Sposéb szlifowania

Szczegodlng uwage nalezy zwrdci¢ na jakosé
wykonania szlifowania. Powierzchnia optyki
powinna by¢ przeszlifowana absolutnie réwno-
miernie, tylko wtedy jest mozliwe osiggniecie
idealnego wyniku.

Proces szlifowania mozna wykona¢ na dwa
sposoby: recznie i maszynowo.

Wielko$¢ ziarna papieru sciernego, ktéry bedzie

zastosowany, w zalezno$ci od stopnia zuzycia

odnawianych reflektoréw i etapéw szlifowania:
* P150 - P180 dla reflektoréw, ktére uprzed-

nio byty powlekane lakierem.

P240 dla mocno uszkodzonych reflektoréw.

P320 w celu wyeliminowania ryzyka z

powodu P240.

P500 w celu wyeliminowania ryzyka z

powodu P320.

« P800 w celu wyeliminowania ryzyka z
powodu P500.

*« P1000 w celu wyeliminowania ryzyka z
powodu P800.

*« P1200 w celu wyeliminowania ryzyka z
powodu P1000.

Nie jest to konieczne, ale dla osiggniecia dos-
konatego wygladu zewnetrznego proces szli-
fowania nalezy dokonczy¢ papierem $ciernym
o wielko$ci ziarna od P1500 do P2000. W zes-
tawie urzgdzenia znajduje sie papier $cierny
600, 1000, 1500 oraz 2000.

Szlifowanie reczne

W procesie szlifowania recznego nalezy uzywac
zmoczony w wodzie papier Scierny. Zaleca sie,
aby podczas wykonywania tych czynnoéi wraz
ze zmiang wielko$ci ziarna papieru, zmienia¢
tez i kierunek ruchu szlifowania.

Na przykiad: (P180) szlifowanie sie odbywa
ruchem poprzecznym, nastepny papier $cier-
ny (P240) nalezy uzywa¢ w ruchu pionowym.
Szczegblng uwage nalezy zwrdci¢ na doktadne
wyszlifowanie krawedzi, aby unikng¢ uszko-
dzen.

Po zakonczeniu procesu szlifowania, powierz-
chnie optyczng nalezy przetrze¢ recznikiem
papierowym. Powierzchnia optyki musi byc¢
jednolitg i gtadka, biatego koloru i nie posiadac
$ladow szlifowania. W takim stanie optyka jest
gotowa do regeneracji.

Szlifowanie maszynowe

W przypadku szlifowania maszynowego zaleca
sie stosowanie tarcz szlifierskich bez otworéw.
Tarcze z otworami mogg pozostawia¢ mikro
zarysowania i tym samym nie pozwalg osiag-
na¢ doskonatej gtadkosci powierzchni. Mozliwe,
ze obszary narozne trzeba bedzie wyszlifowac
recznie, aby uniknag¢ ryzyka uszkodzenia fryzéw
lub farby.

Obroébka ostateczna

Po zakonczeniu procesu szlifowania, nastepne
czynnos$ci sg wykonywane za pomocg systemu
odparowania, ktory zapewnia idealng obrobke
optyki.

Natozy¢ od 60 ml do 80 ml produktu do wykonc-
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zenia szkita, natozenie zbytniej ilosci produk-
tu niczemu nie zagraza, poniewaz nadwyzka
moze by¢ wykorzystana pézniej. Nalezy jednak
zapewni¢ odpowiednig dawke poczagtkowsg, tak
aby mozna byto wykona¢ catg prace za jednym
podejsciem.

Podtgczy¢ urzadzenie do ogrzewania produktu
i zaczeka¢ okoto trzech minut. Nastepnie wzig¢
szkio za uchwyt, trzymajac w prawej rece szkto,
a w lewej trzymac rurke, odprowadzajacg gaz.
Prawg reka mozna lekko potrzasngé szktem
tak, aby ciecz wewnatrz mogta catkowicie sie
nagrzaé, w ten sposob gaz bedzie wychodzit
bardziej rownomiernie.

Produkt w stanie gazowym zacznie wychodzi¢
przez rurke odprowadzajacg, i rozpocznie sie
obrobka ostateczna. Nalezy sie upewnié, ze
wychodzgca para kontaktuje z catg powierzch-
nig reflektora. Nalezy utrzymywac¢ jednolitg pre-
dkos¢ i upewni¢ sig¢ ze obszar poddany dziata-
niu pary natychmiast staje sie przezroczysty i
gtadki, w mniej niz 5 minut powierzchnia zosta-
nie catkowicie sucha.

Uwaga, jesli powierzchnia stata sie btyszczaca,
to nie trzeba powtarza¢ wyzej podanych czyn-
nosci. Jesli wystepujg gtebokie zarysowania,
nalezy ten obszar podda¢ dziataniu pary troche
diuzej.

Po zakonczeniu renowacji natychmiast wytac-
zy¢ urzadzenie, po uptywie dwdch minut, otwor-
zy¢ pokrywe i przywréci¢ pozostaty produkt do
opakowania.

A UWAGA: Za kazdym razem, gdy urzadzenie
nie jest uzywane, nalezy je odtgczy¢ od
zasilania, poniewaz przegrzanie moze Spowo-
dowac jego uszkodzenie. ZABRANIA SIE TR-
ZYMANIA URZADZENIA PODLACZONEGO
DLUZEJ NIZ 5 MINUT.

Srodki ostroznosci i najczesciej powstajace
pytania

Krople cieczy na reflektorze: przyczyny i
rozwigzania

Ptyn wykorzystywany do renowaciji jest wysoce
lotny. W wyniku nagrzewania, ciecz zamienia sig
w gaz. Para gromadzi sig¢ na $ciance odprowad-
zajgcej rurki; gdy para sie skrapla na $ciankach
rurki (podobno wodzie) moze z niej wyptyngc.

JBM

Nie mozna rurki przewraca¢. W przypadku po-
jawienia sie kropel kondensatu, nalezy natych-
miast wyprostowacé rurke odprowadzajaca.

W przypadku wycieku, nalezy wykonaé nas-
tepujace czynnosci:

» Zakonczy¢ mocowanie reflektora
Zebra¢ nadwyzke produktu i umiesci¢ go z
powrotem w pojemniku.
Zaczeka¢ przez pigé minut, okresli¢ mie-
jsce wycieku i zaszlifowa¢ za pomoca pa-
pieru $ciernego P600, P1000, P1500 oraz
P2000. Po zakonczeniu szlifowania, oczys$-
ci¢ powierzchnig reflektora.
Powtorzy¢ proces wykanczania na uszkod-
zonym miejscu.

.

Fumigacja: do obowigzkowego zapoznania
sie

Tak nazywa sie system ostatecznego wykonc-
zenia. Jest to metoda chemiczna z zastosowa-
niem produktéw lotnych (pary/gaz).

Zasady bezpieczenstwa

+ Dla pomysinego wykonczenia nalezy pa-
mietac o procesie szlifowania. Nalezy wyko-
naé ostatnig czynnos$¢, gdy caty obszar op-
tyczny bedzie catkowicie jednolity.
Nalezy podtrzymywac¢ statg predko$¢ podc-
zas ostatecznego wykonczenia.
Nie nalezy wykonywac tych czynnosci, jesli
jest wietrznie.
Nie mozna zapomina¢ o natychmiastowym
wylgczeniu urzadzenia po zakonczeniu jego
zastosowania. Po uptywie dwéch minut, na-
lezy zebra¢ nadwyzke produktu i umiescic
go z powrotem w pojemniku.

Proces fumigacji ma takie zalety, jak tatwos¢ w
uzyciu, ponowne wykorzystanie produktu, kro-
tkotrwaty proces i doskonate wykonczenie.

REGENERACJA SWIATEL - KROK PO
KROKU:

1. Oczyszczanie

2. |zolacja

3. Szlifowanie

4. Ostateczne wykonczenie

5. Odigczenie urzgdzenia od zrédta zasilania
6. Zbieranie reszty produktu

7. Przechowywanie urzgdzenia
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