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VERARBEITUNGSANLEITUNG AUE-

und ABBUGELBAR

POLYESTER-BUGELFOLIE

ORACOVER"® Polyester-Biigelfolie ist WELTWEIT patentiert. Sie ist einfach in der
Handhabung, klebt blasenfrei und dauerhaft, wirft bei richtiger Verarbeitung keine Falten
und ist UBERLACKIERBAR. Durch ihr polymerisiertes Mehrschichtsystem vertragt sie
die bei Randbogenbiigelung oft erforderlichen hohen Temperaturen und erlaubt ein
Abbligeln und erneutes Aufbiigeln, ohne dass die Farbschicht zerstort wird. Mit seiner
umfangreichen Palette an satten, vollig lichtechten Farben verleiht ORACOVER® |lhrem
Modell ein attraktives, realistisches Finish.

1. SIEBRAUCHEN FOLGENDES WERKZEUG (Abb. 1)

0 ORATEX"Biigeleisen (Best.-Nr. 08420), HeiRluftgeblise (Best.-Nr. 08465 /08470),

O Andruickrolle (Best.-Nr. 08150), Spezialpinsel (Best.-Nr. 08424 / 08425/ 08426)

0 ORAEOVER" Biigeltuch (Best.-Nr. 08460), ORATEX"-Filzrakel (Best.-Nr. 0915/ 0948)

O Schere/ Schneidleiste / Lineal / Schleifklotz + feinkérniges Schleifpapier, Textmarker

0 Skalpell (Best.-Nr. 0914) oder Cuttermesser (Best.-Nr. 0916)

O Arbeitshandschuhe (Best.-Nr. 08428 /08429 /08430)

O Chemiehandschuhe (Best.-Nr. 08431/ 08432), Atemschutzmaske (Best.-Nr. 08249)

O Montageband (Best.-Nr. 08258/08259), Klichenrolle, wiederabldsbarer

Klebestreifen

0 ORAEOLOR"-Fiiller (Best.-Nr. 100-999), ORACOLOR" 2K-Spachtel (Best.-Nr.08445)

Abb. 1 Empfohlenes Werkzeug oder GRAEOLOR® 2K-Kombinationsfiiller (Best.-Nr. 08440), @RATEX"® Entfetter (Best.-Nr.
— 08245)
,~ﬁ~ 00 ORAEOVER"’ Heillsiegelkleber (Best.-Nr. 0960)
" 0 ORAEOVER® Spezialverdiinnung (Best.-Nr. 0980)

0 ORATEX" Cleaner (Best.-Nr. 08200), ORATEX" Schutzwachs (Best.-Nr. 08240)

™ i’ 2. VORBEREITUNG DER OBERFLACHE (Abb. 2)
mﬁ

A

- Nehmen Sie sich die Zeit, Ihr Modell griindlich abzuschleifen. Fillen Sie

Abb. 2 Abschleifen der Oberfliche Risse oder Vertiefungen in der Oberflache mit ORAGOLOR’-Fiiller (Best.-Nr. 100-
999), ORAEOLOR® 2K-Spachtel (Best.-Nr. 08445) oder ORACOLOR® 2K-

¢ @ Kombinationsfiller (Best.-Nr. 08440) aus. Schleifen Sie zum Schluss mit feinkdrnigem

m Schleifpapier nach, und benutzen Sie einen Schleifblock. Entfernen Sie dann,
maoglichst mit einem Staubsauger, samtlichen Staub, das Modell muss véllig staubfrei
sein. Bei einem tragfahigen Untergrund benétigen Sie keine Oberflachenbehandlung.

Sollte der Untergrund NICHT tragfahig sein, empfehlen wir die Aufbringung von

T e ORACOVER® HEISSSIEGELKLEBER (Best.-Nr. 0960), damit der Untergrund
U e tragfahig wird. Um die Tragfahigkeit zu testen, kdnnen Sie einfach einen Streifen
Selbstklebeband auf den Untergrund kleben. La&sst sich der Streifen sehr leicht
, entfernen und ist der Kleber des Streifens von feinen Holzpartikeln bedeckt (siehe
Abb. 3 A Temperaturtest bei ca. 90°C Seite 62, Tesatest), ist eine Untergrundbehandlung erforderlich, um eine dauerhafte

Verankerung der Bespannung auf dem Untergrund zu gewabhrleisten.

~ g 3. TEMPERATUREINSTELLUNG IHRES BUGELEISENS

Falls Sie nicht tiber ein @RATEX"® T14 Biigeleisen mit elektronischer Regelung und
digitaler Temperaturanzeige verfligen, kdnnen Sie die Temperatur entweder mit einem
Thermometer messen oder sich nach den folgenden "Faustregeln richten:

A Niedrige Einstellung: 90 °C - die (stumpfe) Klebeseite beginnt, am Balsaholz

festzukleben. (Abb. 3A)
B Mittlere Einstellung: 130 °C - in der Mitte zwischen niedriger und hoher

Temperatureinstellung.

Abb. 3C Temperaturtest bei ca. 150°C
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Abb.4 Tragflache, zuerst Unterseite bespannen
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C Hohe Einstellung: 150 °C - bei dieser Temperatur schrumpft und verzieht
sich ein Streifen ORACGOVER®, den man auf das Biigeleisen fallen
I&sst (stumpfe Seite nach oben siehe Abb. 3C).

D Styropor®-Test: Eine einfache und zuverlassige Methode zur Findung der
90 °C-Einstellung des Bugeleisens besteht darin, das erwarmte
Bugeleisen auf einem Stiick Styropor® zu testen. 90 °C - 95 °C sind
erreicht, wenn das Styropor® schon beim Dariibergleiten des Biigeleisens
,quietscht*, aber noch nicht schmilzt. Je nach Art des Styropors® liegt der
Schmelzpunkt zwischen 95 °C und 105 °C.

Achtung: Fir besonders schwierige Randbégen kann man die Temperatur
des T14 Blugeleisens auf 160 °C heraufstellen oder unser
HeiRluftgeblase (Best.-Nr. 08465 / 08470) verwenden. Ab 180 °C
kann man ORAEGOVER® auch bequem stretchen.
ORAEOVER"® beginnt erst bei einer Temperatur von ca. 250 °C
zu schmelzen.

4. DAS BESPANNEN OFFENERRIPPENFLACHEN (Abb.4,5,7)

Fur die Tragflachenunterseite schneiden Sie ein Stiick ORACGOVER® mit
ca. 2 cm UbermaR (Abb. 5a), im Randbogenbereich mit ca. 15 cm UbermaR,
aus. Entfernen Sie das Silikonpapier bzw. bei ORACOVER® transparent
oder ORALIGHT® die klare Abdeckfolie. Zum einfachen Entfernen
empfehlen wir, einen Streifen Klebeband an einer Ecke der Folie sowohl auf
die Unterseite (Abdeckung), als auch auf die Oberseite dieser Ecke mit frei
Uberstehenden Enden zu kleben. Wenn Sie nun an den freien,
Uberstehenden Klebebandenden in entgegengesetzter Richtung ziehen,
Iasst sich die Bespannfolie vom Silikonpapier bzw. der Abdeckfolie einfach
trennen (Abb. 5b). Achten Sie beim Abziehen darauf, dass die Folie mit der
Oberseite auf einer ebenen Flache (Tisch) liegt, und trennen Sie IMMER die
Abdeckung von der Folie und nicht umgekehrt, damit Knickstellen, die sich
beim Trennen bilden konnen, NICHT in der Folie, sondern im Abdeckmaterial
entstehen (Abb. 5c). Legen Sice ORACGOVER® so glatt wie moglich auf die
Tragflachenunterseite (Abb. 4) mit der zu verklebenden (stumpfen) Seite
gegen die Tragflache und achten Sie auf die richtige Positionierung.
Bugeleisen niedrig einstellen (90 °C).

Biigeln Sie ORACOVER® mit dem Biigeleisen zuerst an der Wurzelrippe
und dann am Hauptholm fest (Abb. 6). Straffen Sic ORACGOVER® vorsichtig
am Randbogen, damit es glatt auf der Oberflache aufliegt. Bewegen Sie das
Bugeleisen mitleichtem Druck entlang des Hauptholms.

Fir den nachsten Schritt (Abb. 7) biigeln Sie ORACGOVER® auf die Flache
zwischen dem Hauptholm und der Nasenleiste auf. Halten Sie den
Bigelschuh parallel zum Hauptholm. Driicken Sie das Biigeleisen plan
aufliegend auf den am Hauptholm angebligelten Streifen und bewegen Sie es
in Richtung Nasenleiste, beginnend an der Tragflachenwurzel, zum Rand-
bogen hin. ACHTUNG: ORAEGOVER"® noch nicht an der Nasenleiste

anheften, sondern frei liegen lassen.
Setzen Sie diese Verfahrensweise nun auch bei den hinteren zwei Dritteln der

Tragflache fort. Achten Sie darauf, das Bligeleisen parallel zum Hauptholm zu
halten und in Richtung des lose liegenden Endes zur Endleiste zu fihren
(Abb. 7). Um ein optimales Ergebnis zu erzielen, versuchen Sie immer, das
Blgeleisen Uber 2 Rippen gleichzeitig zu fuhren.

ACHTUNG: @RAEOVER"’ noch nicht an der Endleiste festbiigeln!

5. BESPANNEN GESCHLOSSENER OBERFLACHEN
(RIPPENAUFBAU) (Abb. 9a, 9b)

Wiederholen Sie die Vorgehensweise wie bei den offenen Rippenflachen, mit
einer Ausnahme: Stellen Sie |hr Bligeleisen auf niedrige Temperatur (90 °C)
ein und blgeln Sie von der Mitte beginnend an, wie auf Abb. 6 und Abb.13
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Abb. 9 Allmahlich um den Rand-
bogen herum bugeln

gezeigt. Blgeln Sie die gesamte Oberflache bei niedriger Hitze an, dann
wiederholen Sie den Vorgang bei mittlerer Temperatur (130 °C), wie in Punkt 8
beschrieben. Halten Sie das Blgeleisen plan zur Oberflache, sodass die
ganze Folie fest an der Oberflache aufgebligelt wird. Die 2. Abschluss-
schrumpfung kann auch mit einem HeiRluftgeblase ausgefihrt werden, siehe
Punkt 9b. Dabei muss die heiRe Folie mitdem ORACOVER’-Filzrakel

(Best.-Nr. 0915 oder Best.-Nr. 0948) griindlich angedriickt werden (Abb. 9b).

5a. BESPANNEN GESCHLOSSENER OBERFLACHEN
(HARTSCHAUMKERN)

Da bei der Hartschaumproduktion Heilddampf involviert ist, ist in ungetem-
perten Hartschaumkernen oft eine relativ hohe Restfeuchtigkeit vorhanden
(leider werden aus Kostengriinden fast keine Kerne mehr getempert). Im
Kern baut sich bei Raumtemperatur ein ,Mikro-Klima“ auf, daher entweicht
die Feuchtigkeit auch bei langerer Lagerung nicht. Beim Bespannen wird
durch die Warmezufuhr dieses Gleichgewicht gestért und die Feuchtigkeit
beginnt sich auszudehnen, gegen die Folie zu diffundieren und Druck
aufzubauen, der Blasen verursacht. Hierbei kdnnen sich partiell Holzfasern,
die an der Folie kleben, l16sen. Es entstehen ,Dauerfalten®, da diese Holz-
partikel den Kleber der Folie blockieren und ein Anbuigeln im eigentlichen Sinn
nicht mehr moglich ist. Um diesem Problem vorzubeugen, empfehlen wir,
eine diinne Schicht ORACOVER® HEISSSIEGELKLEBER (Best.-Nr. 0960)
als Dampfsperre aufzubringen und tber Nacht trocknen zu lassen. Es soll
wirklich nur eine dinne Schicht aufgebracht werden, damit die L6semittel des
Klebers den Hartschaumkern nicht beschadigen. Nachdem diese Dampf-
sperre grundlich getrocknetist, kann mitdem Bespannen begonnen werden.
Stellen Sie Ihr Bugeleisen auf niedrige Temperatur (90 °C) ein und bugeln Sie
von der Mitte beginnend an, wie auf Abb. 6 und Abb. 13 gezeigt. Bluigeln Sie
die gesamte Oberflache bei niedriger Hitze an, dann wiederholen Sie den
Vorgang bei mittlerer Temperatur (120 °C - 130 °C), wie in Punkt 8 beschrie-
ben. Halten Sie das Buigeleisen plan zur Oberflache, sodass die ganze Folie
fest an der Oberflache aufgebigelt wird. Die 2. Abschlussschrumpfung kann
auch mit einem Heilluftgeblase ausgefihrt werden, siehe Punkt 9. Dabei
muss die heiRe Folie mit dem ORACGOVER®-Filzrakel (Best.-Nr. 0915 oder
Best.-Nr. 0948) griindlich angedriickt werden. Uberhitzen Sie die Folie nicht,
da Sie sonstden Hartschaumkern schadigen kénnten (Abb. 9a, 9b).

6. BESPANNUNG DES RANDBOGENS (Abb. 11a, b, c, d)

Stellen Sie das HeiRluftgeblase auf eine sehr hohe Temperatur (min. 300 °C)
fur schwierige Randbdgen ein, sodass die Oberflachentemperatur 150 °C -
200 °C betragt. Ziehen und spannen Sie ORACGOVER® kraftig um den
Randbogen herum, wahrend Sie es mit dem HeiRluftgeblase erhitzen, und
heften Sie es fest. (Abb. 8). Wahrend der Abkuhlphase mussen Sie die Folie
festhalten, da sie unter Spannung steht und der Kleber erst ankern muss.

Abb. 11a-d Bespannung des Randbogens
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Abb. 12a Fir Ecken an der Innenseite
erst in einem Winkel von 45° einschnei-
den.

Abb. 12b Nach dem Einschneiden
umschlagen und festbulgeln.

Abb. 14
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Versuchen Sie NICHT, alle Falten zu diesem Zeitpunkt zu entfernen. Falls
sich am Randbogen tiefe Falten gebildet haben, erhitzen Sic ORACOVER®
flachig, 16sen Sie die Falten und ziehen (stretchen) Sie noch einmal alles
unter Erhitzung glatt. Diese Arbeiten lassen sich wesentlich besser mit dem
HeiBluftgeblase ausfluhren (Abb. 11a, b, ¢, d) als mit dem Bugeleisen, da
dieses keine flachige, sondern nur punktuelle Warme auf den spharischen
Untergrund liefert.

ORAECOVER® kann beliebig oft aufgebligelt und anschlieBend wieder
erhitzt und abgeldst werden, ohne dass das Material Schaden nimmt.

7. FESTBUGELN DER RANDER (Abb. 10a, 10b)

Nachdem Sie die Bespannung auf die Unterseite der Tragflache und den
Randbogen mit hoher Temperatur gebligelt haben, schneiden Sie
ORAECOVER"® bis auf 2 cm Ubermal ab und biigeln die Rander an der
Nasen- und Endleiste an (Abb. 10a, 10b). ACHTUNG: ORACOVER® zu
diesem Zeitpunkt noch nicht Gber der Rippenflache schrumpfen lassen.

8. TRAGFLACHENOBERSEITE

Zur Bespannung der Tragflachenoberseite gehen Sie auf die gleiche Weise
vor wie bei der Unterseite, mit der Ausnahme, dass Sie im Bereich des
Randbogens noch mehr Folie fir das Herumziehen Uberstehen lassen.
Achtung: Vergessen Sie nicht, das Folieneisen wieder auf niedrige
Temperatur (90 °C) einzustellen.

9. ABSCHLUSS DER TRAGFLACHENBESPANNUNG (Abb.13,14)

Nachdem Ober- und Unterseite der Tragflache fertig geblgelt sind, ist der
Zeitpunkt gekommen, das Bespannmaterial gleichmafig auf die Oberflache
aufzuschrumpfen und zu straffen. Stellen Sie das Bligeleisen auf hohe
Temperatur (150 °C) ein. Gehen Sie in gleicher Weise vor, wie in Punkt 4
beschrieben. Hierdurch wird der Kleber auf eine héhere Temperatur erhitzt,
wodurch eine hervorragende Bindung an das Holz entsteht. (Abb. 13, 14). Die
Erfahrung zeigt, dass, wenn man einmal die Schrumpfung vornimmt,
manchmal Stellen nicht richtig angebigelt werden. Daher empfehlen wir,
diesen Vorgang zweimal auszufihren. Egal ob Sie ein Blugeleisen oder ein
Heilluftgeblase verwenden, achten Sie bitte darauf, dass die Folie im heil3en
Zustand richtig fest auf den Untergrund gepresst wird, damit der Kleber auf
dem Untergrund dauerhaft ankern kann. Zum Anpressen verwendet man das
ORACOVER"-Filzrakel (Best.-Nr. 0915 oder Best.-Nr. 0948) (Abb. 9b, 14,
15). Bei einer unzureichenden flachigen Verankerung kénnen sich Falten
bilden, oder die Folie kann sich schlimmstenfalls auch I6sen.

10. BESPANNEN DES RUMPFES (Abb. 16)

Schneiden Sie ORAEGOVER® entsprechend der zu bespannenden
Oberflache mit ca. 1 cm Ubermal zu (Abb.16). Legen Sic ORACOVER® auf
die Oberflache. Bei niedriger Temperatur (90 °C) bigeln Sie einen
Mittelstreifen Uber die ganze Lange des Rumpfes. Mit plan aufliegendem
Bulgelschuh und leichtem Druck fihren Sie das Bligeleisen vom Mittelstreifen
her nach aul3en, wie in Punkt 4 und 5 beschrieben (Abb. 16). Schneiden Sie
Uberschussige Folie bis auf ca. %2 cm ab. Stellen Sie das Eisen auf hohe
Temperatur ein (150 °C). Blgeln Sie diesmal alle Rander fest. Fiihren Sie
entsprechend Punkt 8 das Eisen Uber den gesamten Rumpf, um alle Falten
zu beseitigen. Und nicht vergessen: Stets das noch heike ORACOVER®
sofort mit dem ORACOVER"-Filzrakel (Best.-Nr. 0915 oder Best.-Nr. 0948)
anpressen.

Abb. 16
Erst Unterseite, dann Seiten und danach Oberseite bespannen.
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11. HILFREICHE TIPPS

HOHLPROFILE (S-SCHLAG PROFILE)

Um Tragflachen mit konkaven Unterseitenprofilen zu bespannen, biigelt man @RACGOVER® sorgfaltig und mit
ausreichend Druck auf allen Holzteilen bei 90 °C an, ohne zu schrumpfen. Dann schneidet man aus Wellpappe
eine Schablone, die ALLE Holzteile abdecken muss. Die Schablone dient dazu, zu verhindern, dass
Schrumpfwarme den Kleber der Bespannung wieder erweicht und die Folie dann von der Rippenform
wegschrumpft und das Profil verfélscht. Mit der Schablone werden die Rippen der Tragflache abgedeckt und mit
dem HeilRluftgeblase werden die Bereiche zwischen den Rippen geschrumpft.
VENTILATIONSLOCHER (DRUCKAUSGLEICH)
Beim Bespannen von Rippenflachen (beplankt oder unbeplankt) sowie Hohen- und Seitenleitwerken in
Stegbauweise (beplankt oder unbeplankt) ist darauf zu achten, dass Ventilationslécher zum Druckausgleich
vorhanden sind. Wenn nicht, sind Lécher mit einem Durchmesser von 1 - 2 mm durch alle Rippen und Stege zu
bohren, damit Luft, die sich beim Bespannen erwarmt, entweichen kann und nicht die Folie aufblaht, die dann
nach dem Erkalten faltig werden wiirde, da sie aufgrund des Uberdrucks nicht schrumpfen konnte.
MOTORSPANT
Bigeln Sie alle Rander rund um den Motorbereich mit einem hei3en Bligeleisen fest an, um ein Eindringen von
Ol unter die Bespannung zu verhindern. Kleiden Sie die Innenseite des Motorraumes mit dem 2K-Lack
ORACOLOR" aus, wobei Sie den Schutzanstrich auf die ORACGOVWER® -Oberfliache Giberlappen lassen.

STYROPOR® (HARTSCHAUM) DEPRON®

Bei niedriger Temperatur (90 °C) kann O RAEOVER® auch direkt auf Styropor®aufgebracht werden. Probieren
Sie es erst an einem Stiick Styropor® aus, bis Sie Gefiihl fiir das Material bekommen haben. Anstelle von
ORAECOVER® kann auch ORASTIECK® verwendet und direkt auf das Styropor® bzw. Depron® aufgeklebt
werden. Beim Nacharbeiten mit dem Bulgeleisen darf die Temperatur 95 °C nicht Gberschreiten, da sonst der
Untergrund durch die Hitze geschadigt wird. Zur Haftungsoptimierung O RAGOVER® SCHAUMKLEBER (Best .-
Nr.0981) verwenden.

EPP (EXPANDED POLYPROPYLENE)

Raue bzw. nicht ebene Untergriinde werden zur besseren Haftung mit dem ORACGOVER®-EPP-Kleber (Best.-
Nr. 0982) diinn eingestrichen. Uber Nacht abliiften lassen. Am nachsten Tag kann die @RACOVER"®- oder
ORASTIEK -Bespannung aufgebracht werden. Da der Untergrund einen gewissen Tack behalt, ist es
wichtig, die Bespannung glatt aufzubringen. Beim Blgeln und Schrumpfen darf die auf den Untergrund
einwirkende Temperatur 160 °C nicht Uberschreiten, da sonst das Untergrundmaterial durch die Hitze
dauergeschadigt wird.

LACKIERUNG

ORAECOVER" ist leicht zu lackieren. Optimale Ergebnisse werden bei Verwendung des ORACOLOR®
Lacksystems erziel. ORACGOLOR® ist in allen ORACGOVER®-Farbténen lieferbar. Da es sich bei
ORACOLOR® um ein zweikomponentiges Lacksystem handelt, ist es kraftstofffest und biigelfest, d.h. die
Lackschicht lasst sich Uberbigeln, ohne beschadigt zu werden. Fur ein optimales Anhaften der Farbe
empfehlen wir die Oberflache der Bespannung mit unserem Entfetter (Best.-Nr. 08245) zu reinigen,
anschlieBend mit Stahlwolle Typ “000” oder Schleifpads abzustumpfen und mit ORACGOVER®
SPEZIALVERDUNNUNG (Best.-Nr. 0980) abschlieRend zu saubern.
SAUBERN

Ruckstande von Farben oder Kleber am Bligeleisen lassen sich mit einem sauberen Lappen entfernen, solange
das Biigeleisen heil ist. Von der Bespannfolie lassen sich Riickstande mit der ORACGOVER® SPEZIAL-
VERDUNNUNG (Best.-Nr. 0980) oder der ORATEX® SPEZIALVERDUNNUNG (Best.-Nr. 0969) entfernen.
Diese SPEZIALVERDUNNUNGEN diirfen beim Biigeleisen nur dann verwendet werden, wenn das Eisen KALT
UND STROMLOS ist! Es darf auch mit Anhaftungen von SPEZIALVERDUNNUNG NICHT in Betrieb genommen
werden! Bei Verwendung von SPEZIALVERDUNNUNG ist immer auf gute Raumbeliiftung zu achten, da die
SPEZIALVERDUNNUNG explosionsfahige Gase bilden kann.
ABZIEHBILDER

Halten Sie sich an die Gebrauchsanweisung des Herstellers.
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VERZIERUNGEN, MARKIERUNGEN, ZIERSTREIFEN ETC.

Da der Spezialkleber von @RAGOVER" keine Luftblasen erzeugt, wenn ORACOVER® |
tber sich selbst verbiigelt wird, kann man ORAEGOVER® auch fiir Verzierungen und
Markierungen verwenden. Allerdings ist sorgfaltiges Arbeiten nétig, damit man nicht aus
Versehen eine Luftblase mit einschliet. Bei niedriger Temperatur aufgebracht, klebt
ORAECOVER"® fest auf sich selbst. Wegen der besseren Deckkraft sollte méglichst eine
dunkle Farbe Uber eine hellere geklebt werden. Kleinere Motive sollten in Position gebracht
werden und an einem Ende angebligelt werden. Halten Sie das andere Ende des Motivs
hoch und buigeln Sie es, vom bereits angebugelten Ende ausgehend, auf den Untergrund, S e

ohne Luft einzubligeln. Grofkere Motive (z.B. Sonnenstrahlen) sollten in Position gebracht

und am schmalen Ende angebugelt werden. Danach wird das Motiv in Richtung des breiten

Endes aufgebigelt. Zierstreifen etc. lassen sich ebenfalls herstellen, indem man

ORACOVER" in schmale Streifen schneidet. Um einen Rumpf in Gitterbauweise oder eine Tragflache in offener
Rippenbauweise mit mehrfarbigen Dekoren zu versehen, bligelt man die einzelnen Dekore bei ca. 80 °C auf einem geraden
Tisch auf dem Silikonpapier von ORAEGOVER® zu einem Bespannbogen zusammen. Die Nahte sollten 1,5 cm
Uberlappen, dunkle Farben sollten immer auf helle Farben aufgeblgelt werden, im umgekehrten Fall zeichnen sich sonst
die Rander der dunklen Farben durch die hellen Farben ab. Beim anschlieRenden Aufbligeln ist auf eine exakte
Positionierung zu achten. Weiterhin sollten die Nahtbereiche beim Anbulgeln nicht zu sehr erhitzt werden, um ein Erweichen
des Klebers und ein ,Wegschrumpfen“ der Naht zu verhindern. Falls gefént wird, sind die Nahte gegebenenfalls mit einer
Pappschablone vor Uberhitzung zu schiitzen.

FLICKEN UND REPARIEREN

Damit ein Flicken fest sitzt, entfernen Sie auf jeden Fall jegliche Reste von Motorél und Abgasablagerungen. Bei einfachen
Rissen schneiden Sie einen Flicken aus, der ca. 0,8 bis 2,0 cm grof3er ist als die zu flickende Flache. Bligeln Sie den Flicken
mit mindestens %2 cm Uberlappung auf.

HEISSLUFTGEBLASE

Bei Gebrauch eines HeiRluftgeblases schrumpft @RACGOVER® auf die Oberfliche auf und spannt sich scheinbar gut,
jedoch hat es sich mit dem Untergrund nicht fest verbunden. Falls Sie fir den endgultigen Verbund ein Heilluftgeblase
benutzen wollen, richten Sie sich nach Punkt 4, 5, 10 und 10a, um eine ordentliche Verbindung zu erzielen. Setzen Sie ein
HeiRluftgeblase gemaR Punkt 8 der Anleitung ein, um ORACGOVWER® (iber einer offenen Rippenkonstruktion
aufzuschrumpfen. Zur Bespannung von beplankten Flachen erhitzen Sie ORAGOVER® und pressen die erhitzte
ORAECOVER"-Folie sofort mit unserem @RATEX" Filzrakel (Best.-Nr. 0915 oder Best.-Nr. 0948) auf dem Untergrund
fest an. Dadurch wird der Kleber in das Holz hinein gedriickt und eine feste Verbindung erzielt. Achten Sie darauf, hierbei
immer nurin kleinen Abschnitten vorzugehen. Das Ergebnis rechtfertigt den Zeitaufwand in jedem Fall.

SCALE-UND CHROMFARBEN

Bei SCALE- und CHROMFARBEN ist auf der Innenseite der Folie im Hochvakuumverfahren eine Aluminiumschicht in
Nanostarke aufgedampft worden. Dadurch wird die Folie 100 % deckend. Um dem Abschirmungseffekt der Folie
(Faradayscher Kafig) entgegenzuwirken, empfehlen wir dringend, die Empfangerantenne aus dem Rumpf
herauszufiihren und zur oberen Kante des Seitenleitwerks zu verlegen, oder eine Stabantenne zu verwenden, falls der
Rumpf mit SCALE- oder CHROMFARBEN bespannt wird. Das gilt auch fir die Tragflache, denn wenn diese mit SCALE-
oder CHROMFARBEN bespannt ist, darf die Empfangerantenne nicht an der Tragflache entlang fixiert werden, da auch in
diesem Fall Reichweitenverluste zu erwarten sind. Empfangerantennen ist immer ein freies Empfangsfeld zu gewahren.
Die gleiche Vorgehensweise gilt auch bei Modellen in CFK-Bauweise (Carbon-Faser-Kunststoff).

HOLZ UND FEUCHTIGKEIT
Wird ein Modell bei einer relativ hohen Luftfeuchtigkeit gebaut und bespannt, wird die Spannung der Folie mit

nachlassender Luftfeuchtigkeit auch nachlassen, da das Holz Feuchtigkeit abgibt und schrumpft. In diesem Falle ist ein
Nachbligeln der Bespannung erforderlich, um sie dem geschrumpften Untergrund anzupassen.

REINIGUNG DES MODELLS

Fiir eine optimale Reinigung des Modells empfehlen wir den @RATEX"® Cleaner (Best.-Nr. 08200 / Best.-Nr. 08210 ) fiir
alle bespannten und lackierten Teile.

SCHUTZ UND GLANZ

Fir optimalen Schutz und Glanz lhres Modells verwenden Sie bitte unser @RATEX® Schutzwchs (Best.-Nr. 08240) fir
alle bespannten und lackierten Teile. Nach der Verwendung des Schutzwachses reicht zur Reinigung des Modells in der
Regel klares Wasser. Ole und Abgasriicksténde sollten ggf. mit dem @ RATEX"® Cleaner entfernt werden.

Beachten Sie bitte auch unseren “WICHTIGEN HINWEIS” auf Seite 50: Statt ORASTICK® HAFTKLEBSTOFF wird bei
ORACOVER® jedoch der ORACOVER® HEISSSIEGELKLEBER verwendet.
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