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IRON-ON COVERING FILM

Light and strong polyester iron-on film for model aircraft covering

Introduction

The KAVAN iron-on film is manufactured from a high strength yet very thin and
light polyester polymer coated by a layer of heat-sensitive adhesive with high
quality pigments.

Covering is done using separate pieces of the KAVAN film to each surface of
your model. Do not try covering a whole wing or fuselage by wrapping around
a single sheet of the film. Always cut over sized piece (extra 2-3 cm along the
straight edges, 4-6 cm along the wing tips/curves). Before application, peel off
the clear protective liner and lay the film (adhesive side down) over the part of
your model and iron-on.

WING - Cover each panel separately, with one piece (or more in the case of
a polyhedral wing) of the film for the underside and another piece(s) for the
upper surface. @

Covering the half of a polyhedral wing using four pieces of the KAVAN film: (A)
bottom side of the wing panel, (B) bottom side of the wing centre section over-
lapping at least 0.5-1 cm at the centre, (C) top wing panel, (D) side of the wing

Preparation for Covering

A little extra time spent in thorough preparation will pay of later. With just sli-
ght exaggeration, the final appearance of your model depends more on the
quality of the airframe surface than on the covering film itself. The aim is to
have a smooth even surface all over your model. Fill all holes and cracks with
a suitable filler and sand smooth. The filler may not be much harder than bal-
sa around, otherwise it is difficult to get smooth surface as balsa would sand
off easier. Remember, any lumps or unevenness will show through the cove-
ring if not sanded smooth. Pay extra attention to hard non-porous surfaces
(plywood, veneer). You can treat them with a thin coat of a heat-sensitive glue
before covering.

Note: If you are covering e.g. a wing bottom and top side, you are about to
trap the air inside between the ribs. Drill a series of small holes (1 mm is OK)

Covering

Plan your covering and first do the small difficult parts (corners, complex sha-
pes etc.) and finish with the larger easier areas. If you are new to iron-on films,
try starting with the tailplane. It is relatively small area but you will learn all the
basics in here. And if you don’t succeed the first time, only a small amount of
material will be wasted.

Iron Temperature Setting
Correct temperature setting is the key to successful work wit the KAVAN iron-
-on film. It may not be too low, because the film would not stick to the sur-
face of your model. It may not be too high as
the film would wrinkle later. Actually, you will
use at least two different temperatures: LOW
temperature just to stick the film to the mo-
del safely. HIGH temperature to stick the film
thoroughly and shrink it smooth. The HIGH
temperature is also used for covering complex
shapes (like wing tips.). You can determine the
correct temperature setting with a simple test: cut 1-2 cm square of the film,
peel of the clear liner, put it on your sealing iron (adhesive side up, indeed) and
watch the film. If it just slowly, very lightly wrinks - it is the LOW temperature. If
you touch it with a piece of balsa, it will stick to it. When peeled off (after coo-
ling) it should take only a few balsa fibres off
with it. Do not forget to mark the thermostat
dial of your iron (if it does not feature a dis-
play). Now increase the temperature of your
iron and put a new piece of film on it.

If the test piece of film shrinks quickly and
strongly - this is the HIGH temperature. Please
note the square still remains “squarish”,

95-100°C

HIGH

130-140°C

centre section overlapping at least 0.5-1 cm at the centre.

FUSELAGE - Apply four pieces one by one: bottom side, left and right sides,
top side.

CORNERS (e.g. in the tail area) - Cover the corner by a narrow (2-3 cm) strip of
the film and then apply the film to the large surfaces in the same manner as

with the wing.
)

through the ribs allowing venting the air. Otherwise, following the natural law,
the heated air will expand as you shrink the film. Once cooled down again, you
will be left with ugly loose film.

Finally, sand the entire surface of the model with a very fine sand paper (No.
360 or finer). Before covering, remove thoroughly dust using a vacuum cleaner
(CAUTION - do not touch the surface of your model with the tip of your vacuum
cleaner) and dry soft cotton cloth.

ATTENTION: Please take extra care thoroughly removing the sand/saw dust
off of the model parts to be covered as well as your workspace. The dust not
only hampers adhesion of the heat shrink film, but it also contains residual
grains of the abrasive that might ruin the non-sticking coating coating of your
sealing iron quickly.

though wrinkled. The colour of the film becomes darker, but the original colour
returns once cooled off.

The film may not shrink into a ball, get dark permanently or even burst in fla-
mes - that would be too high temperature setting. Again, do not forget to mark
the thermostat dial of your iron. If your sealing iron features a display (or you
have an infrared or contact thermometer), the LOW temperature should be
about 95-100°C and the HIGH temperature should be 130-140°C; 140-160°C for
“contouring” of curves. You should not use temperatures above 180°C.

Note: The above mentioned values are actual temperatures measured in the
centre of the sealing iron shoe. Depending on the thermostat calibration/dial
grading and performance/state of the heating element of your sealing iron you
might have to set different values - therefore, you should always check the co-
rrect setting performing the simple test described above.

Open Framework (wing of spars and ribs, fuselage of longerons and formers)
A) Cut over sized piece (extra 2-3 cm along the straight edges, 4-6 cm along the
wing tips/curves) of the film. Peel off the clear protective liner and lay the film
(adhesive side down) over the respective part of your model. Set your sealing
iron at the LOW temperature and SPOT TACK at few places around the edges
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Follow the numbers; pull the film gently to get a snug fit. If the film gathers
into large wrinkles, untack with your iron, pull gently to remove the wrinkles
and retack. Once tacked in place, seal the edges all around the framework or
wing (wrapping the film around the edge); resting the sole of your iron flat on
the edge of the framework and using a rocking movement around the edge of
the frame. Next, set the iron to HIGH and re-seal the film all around the edges
gliding the iron lightly over the surface. Now you can choose the method of
shrinking - using a heat gun is preferable with the transparent covering film.
With the sealing iron, shrink the film gliding your iron very lightly over the sur-
face from the edges towards the centre. Work slowly and let the heat tighten
the film. Finally, trim the extra film around the edges.

B) Another good method is ironing-on the film (LOW temperature) all along the
length of the main spar first (between the points 9 and 10); then iron-on the
film from the mains spar to the leading and trailing edges. Finally, seal around
the edges and shrink at HIGH as described above. This method works on solid
surfaces as well.

Solid Surfaces (sheet balsa, veneered foam etc.)

Cut over sized piece (extra 2-3 cm along the straight edges, 4-6 cm along the
wing tips/curves) of the film. Peel off the clear protective liner and lay the film
(adhesive side down) over the respective part of your model. Set your sealing
iron at the LOW temperature. Start at the centre and iron outwards.

Use only light pressure to smooth the film down, at the same time gripping the
film at the edge and pulling it outwards. Take your time, until the entire surface
is covered, free of bubbles or wrinkles. Once satisfied, set your iron to HIGH and
reheat the entire surface of the film, rubbing it down with a soft cloth as it is
cooling, so that the film is firmly stuck everywhere.

4-6(m
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Complex Shapes (wingtips)

Cut a piece of film at least 6-10 cm oversize all around. With your iron set at
HIGH heat the film not only in the place to be actually ironed-on but also a
bit outside (2-3 cm) whilst stretching the film out with your other hand (thus
the large overlap to prevent burning your fingers). Continue heating and stret-
ching the film in sections from one end of the shape to the other. You may
have to go forth and back several times. If a wrinkle occurs, do not try iron it
down. Heat the spot up, carefully peel the film off, touch lightly the film until
the wrinkle disappears and the iron down again. Remember: The only wrinkles
that may appear are only those made by yourself.

Undercambered Wing (concave surfaces)

Iron the film thoroughly to the bottom side of an undercambered wing with
your iron set at LOW temperature. Then heat and shrink at HIGH setting only
the film between ribs, do not touch the ribs and spars.

Fuelproofing

KAVAN covering film normally affected by model hobby fuels (glow, diesel or
petrol). However, if fuel penetrates under the edges or between overlaps in the
covering then it will soak into the wood causing the covering to loosen and
weaken the wood as well.

To protect your model from fuel soakage give the entire engine and fuel tank
bays (and everywhere fuel or exhaust fumes might getin) a coat of epoxy dope.
Allow the dope to dry 24 hours and lightly sand with a very fine sand paper.
After covering, apply another coat of the protective dope; this time apply the
dope over the edges of the covering film to prevent fuel soakage under the
edges.

Covering Tips

Using KAVAN covering film you can easily createe any colour schemes just by
panelling film of different colours. Iron on the colour panels in a manner similar
to spraying paints - light colours first, dark colours last. If combining different
colours, e.g. rear part of the wing to main spar one colour, then front part of
wing to main spar another colour, arrange the overlaps at panel edges facing
“downwind”, when the model is flying.

Using your sealing iron with a heat sock is highly recommended; it prevents
scratches and also prevents creating of unevenly coloured “maps” on transpa-
rent films (caused by quick and uneven heating of the film).

We believe your models will be lighter, stronger and nicer using the KAVAN
covering film. Have a ball flying!

KAVAN Europe s.r.o. | +420 466 260 133 | info@kavanrc.com | www.kavanrc.com
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NAZEHLOVACI FOLIE

Lehka a pevna nazehlovaci folie pro potahovani modelii letadel

Uvod

Nazehlovaci félie KAVAN je vyrabéna z velmi tenkého a lehkého polyestero-
vého polymeru s vysokou pevnosti pokrytého vrstvou tepelné aktivovaného
lepidla s pigmenty vynikajicimi vysokou kryvosti.

Potahovani se provadi nazehlenim jednotlivych pruht félie KAVAN na cely po-
vrch modelu. Nepokousejte se model potahovat jedinym kusem félie omotané
okolo. Folii vzdy ufiznéte nebo ustfihnéte s dostate¢nym pfesahem (2-3 cm pro
rovné hrany a 4-6 cm pro koncové oblouky). Pfed pouzitim stahnéte opatrné
ochrannou folii kryjici vrstvu lepidla na spodni strané; nazehlovaci folii KAVAN
potom pfiloZte na misto a nazehlete.
KFidlo - potahnéte zvlast kazdou polovinu, jednim pruhem félie ze spodu a
jednim (nebo dvéma, pokud je kiidlo lomené) seshora.

Postup potahovéni poloviny jednodilného kfidla lomeného do vzepéti s pou-
Zitim ¢tyf pruh félie KAVAN: (1) nejprve nazehlete félii na spodni stranu ucha,
(2) spodni stranu centroplanu s pfesahem aspon 0,5-1 cm, (3) horni stranu ucha

Priprava pro potahovani

Trocha ¢asu navic vénovana peclivé pripravé povrchu modelu pred potahova-
nim se urcité vyplati. S mirnou nadséazkou lze fici, Ze vysledny vzhled modeli je
ovlivnén vice kvalitou povrchu kostry nez samotnou félii. Cilem je dosahnout
hladkého a rovného povrchu celého modelu. Zatmelte viechny nerovnosti
vhodnym tmelem a pfebruste do hladka. Tmel nesmi byt o mnoho tvrdsi, nez
okolni balsa, jinak jen obtizné dosahnete hladkého povrchu, protoze se okolni
balsa bude odbrusovat rychleji. Pamatujte, Ze vSechny nerovnosti a vystupky
budou skrze potah vidét, pokud je predem neodstranite. Zvlastni pozornost
je tfeba vénovat ¢astem modelu z tvrdého a malo porézniho dieva (preklizka,
dyhovana kfidla). Pfilnavost folie mlzete zvétsit tenkym natérem teplem akti-
vovanym lepidlem nanesenym pfed potahovanim.

Pozn.: Nezapomerite, ze pokud potahujete napf. kfidlo z obou stran, uzavira-
te vzduch do komor mezi Zebry. Pokud mu neumoznite uniknout pfipravenou

Potahovani

Rozvrhnéte si poradi potahovanych ploch tak, abyste mald, obtizné dosazitel-
na mista (kouty, slozité tvary apod.) potahovali jako prvni a koncili s velkymi,
snadno pfistupnymi plochami. Pokud potahujete poprvé, zkuste zacit s ocasni-
mi plochami. Je to relativné mala plocha a vyzkousite si zde vSechny zpGsoby
prace s nazehlovaci folii. A pokud se vam prace tieba napoprvé nepodafi, na-
zmar pfijde jen malé mnozstvi materialu.

Nastaveni teploty zehlicky

Spravné nastaveni teploty zehlicky je klicem k Gspésné praci s nazehlovaci félii
KAVAN. Nesmi byt pfilis nizka, protoze potom
by se félie neprilepila ke kostfe. Nesmi byt
pfilis vysoka, coz vede k pozdéjsimu zvinéni
(,varhanky”). Cely vtip potahovéni spociva
v pouzivani dvou rdznych teplot: P NIZKE
teploté se lepidlo aktivuje pravé tak, aby se
félie bezpecné prichytila ke kostre. Pti VYSO-
KE teploté se félie diikladné pfilepi k povrchu
modelu a zaroven se vypne. VYSOKA teplota se pouziva rovnéz pro potahovani
slozitych tvar( (koncové oblouky). Spravnou teplotu pro nazehlovani zjistite
nasledujici zkouskou: odfiznéte ctverecek o strané 1-2 cm, sloupnéte ochran-
nou vrstvu, polozte na zehlicku (matnou stranou s lepidlem samoziejmé smé-
rem vzhUru) a pozorujte chovani félie. Jestlize se pfi nastavené teploté félie jen
pomalu zvini - je to teplota NIZKA. P¥i doteku kouskem balsového nosniku se k
nému félie prilepi. PUjde vsak lehce sloupnout, pficemz vytrhnete jen nepatrné
mnozstvi vidken dieva. Nezapomente si udélat znacku na stupnici termostatu
vasi zehlicky (nema-li displej ukazujici teplotu). Nyni teplotu zehlicky zvyste a
na jeji plochu polozte novy kousek félie.

Pokud se odrezek rychle a vyrazné zvIni - nalezli jste VYSOKOU teplotu. Po-

95-100°C

a (4) horni stranu centroplanu, opét s nejméné 0,5-1 cm presahem.

Trup - potédhnéte ¢tyfmi pruhy v poradi: spodni strana, boc¢nice a horni strana.
Kouty a rohy - napt. v oblasti ocasnich ploch. Nejprve potahnéte samotny
kout uzkym paskem félie (2-3 cm) a potom potéhnéte jednotlivé plochy stej-
nym postupem jako kfidlo.

- (4)

fadou malych otvorud (staci do prdméru 1 mm), pfi napinani félie se vzduch
ohteje a v souladu s fyzikalnimi zakony zvétsi sviij objem. Jakmile vzduch opét
vychladne, jeho objem se opét zmensi a jako vzpominka zlistane nepékné zvl-
nény potah.

Nakonec prebruste cely povrch modelu velmi jemnym brusnym papirem (¢.
360 nebo jemnéjsim). Pfed potahovanim velmi dikladné odstrante prach od-
satim vysavacem (pozor — nedotykejte se hubici povrchu modelu) a otfenim
povrchu suchym bavinénym hadiikem.

Pozn.: Vénujte, prosim, maximalni pozornost odstranéni prachu z konstrukce
modelu a z celého prostoru dilny. Prach nejenom zhorsuje pfilnavost folie, ale
obsahuje také drobna zrnka odrolena z brusného papiru, kterd mohou v kratké
dobé znehodnotit nepfilnavy povlak Zehlicky.

vSimnéte si, ze ¢tverecek félie zlstava stale
Ctvereckem, i kdyz zvinénym. Pokud se félie
rychle smrsti, zéernd nebo dokonce vzpla-
ne jasnym plamenem, vézte, Ze jste nastavili
teplotu piilis vysokou. Opét nezapomerite
udélat si znacku na termostatu. Pokud vlast-
nite zehli¢ku s displejem (nebo infracerveny ¢i
kontaktni teplomér), nastavujte 95-100°C jako
teplotu NIZKOU a 130-140°C jako teplotu VYSOKOU a 140-160°C pro ,obrysova-
ni” silné zakfivenych povrchd. Neméli byste nastavovat teplotu vyssi nez 180°C.
Pozn.: Uvedené teploty jsou skutecné teploty namérené ve stiedu plochy zeh-
licky. V zavislosti na pfesnosti stupnice/kalibrace termostatu vasi zehlicky a sta-
vu jejiho topného téliska miize byt potfebné nastavovat jiné hodnoty - proto
si sprdvnost nastavené teploty vzdy pfedem ovérte vyse popsanou zkouskou.

VYSOKA

130-140°C

Potahovani ,oteviené” konstrukce (klasické kiidlo ze zeber a nosnik(, trup
z podélnik a prepazek)

A) Nazehlovaci folii KAVAN odfiznéte s pfesahem 2-3 cm podél rovnych hran
a 4-6 cm okolo koncovych obloukt. Odstrarite ochrannou félii a félii polozte




matnou vrstvou lepidla na kostru. Zehlitku méjte nastavenu na teplotu NizZ-
KOU a félii bodoveé prichytnéte na nékolika strategicky umisténych bodech dle
obrézku lehkym pritlacenim hrotu zehlicky.

Postupujte v porfadi daném cisly; félii prlibézné napinejte, aby potah byl bez
velkého zvinéni. Pokud by hrozilo vytvoreni nebezpecné vrasky, zehli¢ku od-
dalte, folii pfipadné odtrhnéte (pokud mate nastavenu teplotu zehlicky sprav-
né, jde to bez problém - viz kapitola o nastavovani teploty). Vznikajici vrasky
odstrarite a pokracujte v ,bodovani”. Po pfibodovani potahu prizehlete folii
podél nébézné i odtokové hrany pozvolnym piejizdénim zehlickou. Pfe¢niva-
jici folii podél ndbézné a odtokové hrany prehnéte a pfizehlete. Potom teplotu
zehlicky nastavte na VYSOKOU; prezehlete opét potah na ndbézné a odtoko-
vé hrané. Nyni mlzete zvolit zplsob napinani félie - pro transparentni félii je
vhodnéjsi pouzit horkovzdusnou pistoli. Pokud se rozhodnete pro napinani
pomoci zehli¢ky, zehlickou nastavenou na VYSOKOU teplotu potah vypné-
te a prizehlete k zebrdm a hlavnimu nosniku pomalym prejizdénim zehlicky
smérem od okraji ke stredu. Nespéchejte, netlacte, nechavejte potah dobfre
prohfat a vypnout; postupujte hadovitym pohybem od korene kfidla ke konco-
vému oblouku. nakonec prebytecnou folii podél okrajli ofiznéte.

B) Jina osvédcena metoda je prizehlit nejprve félii pri NIZKE teploté v Gzkém
pruhu na hlavni nosnik (mezi body 9 a 10) a potom pfizehlovat pohybem Zeh-
licky od hlavniho nosniku k nabézné nebo odtokové hrané cely povrch kfidla.
Nakonec pfi VYSOKE teploté pfizehlete okolo okrajii a vypnéte tak, jak bylo
popsano vyse. Tento postup je mozné pouzit i na kiidlo modelu s tuhym po-
tahem.

Potahovani konstrukci s tuhym potahem

Nazehlovaci félii KAVAN odfiznéte s pfesahem 2-3 cm podél rovnych hran a 4-6
cm okolo koncovych obloukd. Odstrarte ochrannou félii a félii polozte matnou
lepivou vrstvou na kostru. Zehli¢ku méjte nastavenu na teplotu NiZKOU. Vlast-
ni pfizehlovani zacnéte ve stfedu plochy a postupujte ve sméru Sipek.
Zehli¢ku pfitlacujte jen lehce a s citem; félii sou¢asné druhou rukou napinejte.
Nespéchejte, systematicky folii pfihlazujte tak, abyste nikde nevytvorili vzdu-
chové bubliny. Jakmile ptizehlite folii po celé plose, nastavte VYSOKOU teplo-
tu zehlicky a cely potah pomalu prezehlete. Chladnouci félii jemné pfitlacujte
meékkym hadtikem, aby félie dikladné pfilnula.
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Slozité tvary (koncové oblouky)

Dily potahu pfipravte s presahem aspor 6-10 cm. Vtip potahovani spociva v
tom, ze félii prohfivame zehlickou nastavenou na VYSOKOU teplotu nejenom
v mistech, ktera chceme bezprostiedné prizehlit, ale jesté o 2-3 cm dale za sta-
Iého napinani druhou rukou (proto ten velky presah, neni divod si pélit prs-
ty). Félii tak postupné po malych ¢astech prohfivejte a natahujte podél celého
oblouku. Nespéchejte, peclivost se rozhodné vyplati. Pokud nahodou vyrobite
néjakou vrasku, nikdy se ji nepokousejte pod tlakem ,rozzehlit”. Misto prohfej-
te, folii opatrné odlepte, prilozte zehlicku, dokud vraska nezmizi a potom folii
opét piizehlete. Opravdu plati, ze jediné vrasky, které se mohou na potahu pro-
vedeném z nazehlovaci félie vyskytnout, jsou ty, které sami vyrobite.

Kridlo s klenutym profilem (konkavni povrchy)

Potah prizehlete na spodni stranu kFidla pfi NIZKE teploté bez napinéni. Poté
VYSOKOU teplotou vypnéte pouze potah mezi zebry, aniz byste se zehlickou
dotykali Zeber a nosniku.

Zajisténi odolnosti proti palivu

Nazehlovaci folie KAVAN je material spolehlivé odolavajici uc¢inkdim vsech dru-
hd modeléiskych paliv i jejich spalin. Pokud vsak palivo pronikne pod okraje
potahu nebo do presahu mezi dily potahu, vsakne se do dieva pod nim a zpa-
sobi uvolnéni félie a oslabi také konstrukci modelu.

Pokud chcete zvysit odolnost kostry, pfed potahovanim modelu prolakujte
vnitfni povrch modelu v okoli motoru, naddrze a ve vsech mistech, které mo-
hou byt palivem nebo spalinami zasazeny epoxidovym lakem. Natér nechejte
aspon 24 hodin vyschnout a lehce pifebruste velmi jemnym brusnym papirem.
Po potazeni naneste druhou vrstvu ochranného natéru; tentokrat lak pretrete
pres okraj folie, aby palivo a spaliny nemohly zatékat pod folii.

Dalsi tipy pro potahovani

S pouzitim nazehlovaci félie KAVAN muzete snadno zhotovovat libovolna
barevna schémata prostym kombinovanim folii rlznych barev. Postupujte
podobné jako pfi stfikani barvami — nejsvétlejsi barva tvori podklad, na ni se
nazehluji dopliiky v tmavsich barvach (tmavé barvy lépe kryji). Kombinujete-
-li barevné pésy, napf. jednou barvou od nabézné hrany po hlavni nosnik a
druhou od hlavniho nosniku po odtokovou hranu, pfesah orientujte po sméru
letu, nikoliv ,proti srsti”.

Pfi nazehlovani doporucujeme pouzivat ochranny névlek na zehlicku; zcela se
tim vylou¢i nebezpeci poskrabani félie a navic pfi pouziti transparentni félie
odpada riziko vzniku barevnych ,map” zpusobenych rychlym a nerovnomér-
nym ohfatim potahu.

Vérime, Ze vase modely budou s nazehlovaci félii KAVAN lehci, pevnéjsi a
krdsnéjsi. Uzijte si létdni!

KAVAN Europe s.r.o. | +420 466 260 133 | info@kavanrc.com | www.kavanrc.com
Doubravice 110 | 533 53 Pardubice | Czech Republic
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BUGELFOLIE

Leichte und feste Biigelfolie fiir die Bespannung von Flugzeugmodellen

Uvod

Die Bugelfolie KAVAN wird aus einem sehr diinnen und leichten Polyester-
polymer mit einer hohen Festigkeit produziert, das mit einer Schicht aus ei-
nem hitzeaktivierbaren Klebstoff mit Pigmenten von ausgezeichneter hoher
Deckkraft bedeckt ist.

Die Bespannung erfolgt durch Aufbiigeln einzelner Streifen der Folie KAVAN
auf die gesamte Oberflache des Modells.
Versuchen Sie nicht, das Modell mit einem einzigen Stiick Folie zu bespannen,
das um das Modell gewickelt wird. Schneiden Sie die Folie immer mit einer
ausreichenden Uberlappung zu (2-3 cm fiir die geraden Kanten und 4-6 cm fiir
die Randbogen). Vor dem Gebrauch ziehen Sie die Schutzfolie vorsichtig ab,
die die Schicht des Klebstoffs auf der Unterseite bedeckt. Legen Sie dann die
Bugelfolie KAVAN an und blgeln Sie sie auf.

Fliigel - bespannen Sie jede Halfte separat mit einem Folienstreifen von unten
und einem (oder zwei, wenn der Fliigel geknickt ist) von oben.

Das Verfahren zur Bespannung einer Halfte des einteiligen geknickten Fliigels un-
ter Verwendung von vier Streifen der Folie KAVAN: (1) zuerst biligeln Sie die Folie
auf die Unterseite des Ohres auf, (2) die Unterseite des Mittelteils mit einer Uberla-

Vorbereitung fiir die Bespannung

Ein wenig zusatzliche Zeit fur die sorgféltige Vorbereitung der Oberflache
des Modells vor der Bespannung lohnt sich auf jeden Fall. Mit einer leichten
Ubertreibung kann man sagen, dass das endgiiltige Aussehen der Modelle
mehr von der Qualitat der Oberflache der Konstruktion als von der Folie selbst
beeinflusst wird. Das Ziel ist es, eine glatte und ebene Oberflache des gesam-
ten Modells zu erreichen. Verkitten Sie eventuelle Unebenheiten mit einem
geeigneten Filler und schleifen Sie sie glatt. Der Filler darf nicht viel hérter sein
als das umgebende Balsaholz, sonst wird es schwierig, eine glatte Oberflache
zu erzielen, da sich das umgebende Balsaholz schneller abschleift. Denken Sie
daran, dass alle Unebenheiten und Vorspriinge durch die Bespannung sichtbar
sind, wenn Sie sie nicht vorher entfernen. Achten Sie auf die Teile des Modells
aus hartem und wenig porésem Holz (Sperrholz, furnierte Flligel). Sie kdnnen
die Haftung der Folie erh6hen, indem Sie vor der Bespannung eine diinne
Schicht warmeaktivierbaren Klebstoff auftragen.

Bem.: Wenn Sie z. B. den Flligel von beiden Seiten bespannen, beachten Sie,

Die Bespannung

Ordnen Sie die Reihenfolge der zu bespannenden Flachen so an, dass kleine,
schwer zugangliche Bereiche (Ecken, komplizierte Formen usw.) zuerst und
groBe, leicht zugangliche Bereiche zuletzt bespannt werden. Wenn Sie zum
ersten Mal bespannen, sollten Sie mit den Leitwerken beginnen. Das ist eine
relativ kleine Flache und Sie kdnnen alle Moglichkeiten ausprobieren, wie Sie
mit der Biigelfolie arbeiten kénnen. Und wenn es zum ersten Mal nicht klappt,
ist nur wenig Material vergeudet.

Einstellung der Biigeleisentemperatur

Die richtige Temperatureinstellung des Bi-
geleisens ist der Schlussel zur erfolgreichen
Arbeit mit der Blgelfolie KAVAN. Die Tem-
peratur darf nicht zu niedrig sein, denn dann
haftet die Folie nicht an der Konstruktion. Sie
darf auch nicht zu hoch sein, denn das fihrt
spater zur Welligkeit. Das optimale Vorgehen
bei der Bespannung liegt darin, dass man zwei
verschiedene Temperaturen verwendet: Bei einer NIEDRIGEN Temperatur ak-
tiviert sich der Klebstoff so, dass die Folie sicher auf der Konstruktion haftet.
Bei einer HOHEN Temperatur haftet die Folie griindlich an der Oberflache des
Modells und schaltet gleichzeitig ab. Die HOHE Temperatur wird auch fir die
Bespannung komplizierter Formen (Randbogen) verwendet. Um die richtige
Temperatur zum Biigeln herauszufinden, machen Sie den folgenden Test:

NIEDRIG

95-100°C

ppung von mindestens 0,5-1 cm, (3) die Oberseite des Ohres und (4) die Oberseite
des Mittelteils, wieder mit einer Uberlappung von mindestens 0,5-1 cm.

Rumpf - bespannen Sie ihn mit vier Streifen in der Reihenfolge: die untere Sei-
te, Seitenwand und die obere Seite.

Ecken und Winkel - z.B. im Bereich der Leitwerke. Zuerst bespannen Sie die
Ecke selbst mit einem schmalen Folienstreifen (2-3 cm) und dann die einzelnen
Flachen auf die gleiche Weise wie den Fliigel.

A

dass Sie die Luft in den Kammern zwischen den Rippen abdichten. Wenn Sie
die Luft nicht durch eine Reihe von vorbereiteten kleinen Lochern (bis zu T mm
Durchmesser ist ausreichend) entweichen lassen, erwarmt sich die Luft, wenn
die Folie gedehnt wird, und vergré3ert nach den Gesetzen der Physik ihr Volu-
men. Sobald sich die Luft wieder abkiihlt, schrumpft ihr Volumen wieder und
ein unangenehm welliger Belag bleibt als Erinnerung zuriick.

Zum Schluss schleifen Sie die gesamte Oberflache des Modells mit einem sehr
feinen Schleifpapier (Nr. 360 oder feiner).

Entfernen Sie den Staub vor der Bespannung sehr griindlich durch Staubsau-
gen (Vorsicht - beriihren Sie die Oberfliche des Modells nicht mit der Dise)
und Abwischen mit einem trockenen Baumwolltuch.

Bem.: Achten Sie bitte unbedingt darauf, den Modellaufbau und den gesam-
ten Werkstattbereich von Staub zu befreien. Staub beeintrachtigt nicht nur die
Haftung der Folie, sondern enthdlt auch kleine Schleifkérner, die die Antihaft-
bespannung des Buigeleisens in kurzer Zeit abbauen konnen.

Schneiden Sie ein 1-2 cm grof3es Quadrat ab, ziehen Sie die Schutzschicht
ab, legen Sie es auf das Buigeleisen (natlrlich mit der matten Seite mit dem
Klebstoff nach oben) und beobachten Sie das Verhalten der Folie. Wenn sich
die Folie bei der eingestellten Temperatur nur langsam krduselt, ist es eine
NIEDRIGE Temperatur. Wenn ein Stiick Balsaholz beriihrt wird, bleibt die Folie
daran haften. Sie lasst sich jedoch leicht abziehen, wobei nur ein kleiner Teil der
Holzmaserung herausgerissen wird. Vergessen Sie nicht, sich eine Markierung
auf der Thermostatskala Ihres Bligeleisens zu machen (wenn es keine Tempe-
raturanzeige hat). Erhdhen Sie nun die Temperatur des Bligeleisens und legen
Sie ein neues Stlick Folie auf die Bligelflache.

Wenn sich der Abschnitt schnell und deutlich krduselt, haben Sie eine HOHE
Temperatur gefunden. Beachten Sie, dass das Folienquadrat ein Quadrat ble-
ibt, wenn auch ein gewelltes. Wenn die Folie
schnell schrumpft, schwarz wird oder sogar
in eine helle Flamme ausbricht, haben Sie die
Temperatur zu hoch eingestellt. Auch hier
sollten Sie eine Markierung auf dem Thermo-
stat anbringen. Wenn Sie ein Bligeleisen mit
einem Display haben (oder eln'lnfrarot- oder 130-140°C
Kontaktthermometer), stellen Sie 95-100°C als

NIEDRIGE Temperatur und 130-140°C als HOHE Temperatur ein. Sie sollten die
Temperatur nicht héher als 180°C einstellen.

HOCH




Bem.: Die angegebenen Temperaturen sind die tatsdchlich gemessenen Tem-
peraturen in der Mitte der Biigeleisenfliche. Je nach Genauigkeit der Skala/Ka-
librierung des Thermostats Ihres Bligeleisens und des Zustands seines Heize-
lements missen Sie moglicherweise andere Werte einstellen - Gberpriifen Sie
daher immer vorher die Richtigkeit der Temperatureinstellung, indem Sie den
oben beschriebenen Test durchfihren.

Bespannung der , offenen” Konstruktion (der klassische Flligel aus Rippen
und Holmen, Rumpf aus Seitenleisten und Spanten)

A) Schneiden Sie die Biigelfolie KAVAN mit einer Uberlappung von 2-3 cm an
den geraden Kanten und 4-6 cm an den Randbogen zu. Entfernen Sie die Schu-
tzfolie und tragen Sie eine matte Schicht des Klebstoffs auf die Konstruktion
auf. Stellen Sie das Bligeleisen auf NIEDRIGE Temperatur ein und fixieren Sie die
Folie punktuell an mehreren strategisch platzierten Punkten nach der Abbil-
dung durch leichten Druck mit der Spitze des Buigeleisens.

Gehen Sie in der durch die Zahlen vorgegebenen Reihenfolge vor. Spannen
Sie die Folie kontinuierlich, damit die Bespannung frei von gro3en Wellen ist.
Wenn die Gefahr besteht, dass sich gefédhrliche Falten bilden, bewegen Sie das
Bugeleisen weg und reilen Sie die Folie eventuell ab (wenn Sie die Temperatur
des Bligeleisens richtig eingestellt haben, ist dies kein Problem - siehe Kapitel
Uber die Einstellung der Temperatur).

Entfernen Sie eventuell auftretende Falten und setzen Sie mit der Punktar-
beit fort. Sobald die Punktarbeit fertig ist, blgeln Sie die Folie entlang der
Nasen- und Endleiste, indem Sie vorsichtig mit dem Blgeleisen darlber fa-
hren. Falten und blgeln Sie die liberhdngende Folie entlang der Nasen- und
Endleiste. Stellen Sie dann das Bugeleisen auf HOHE Temperatur ein. Bligeln
Sie die Bespannung an der Nasen- und Endleiste erneut. Nun kdnnen Sie die
Methode zum Spannen der Folie wahlen - bei einer transparenten Folie ist es
besser, eine Heil3luftpistole zu verwenden. Wenn Sie sich flr das Spannen mit
einem Bligeleisen entscheiden, stellen Sie das Bligeleisen auf HOHE Tempe-
ratur ein, schrumpfen Sie die Bespannung und bugeln Sie sie auf die Rippen
und den Haupttrdager, indem Sie das Bligeleisen langsam von den Randern zur
Mitte bewegen. Beeilen Sie sich nicht, driicken Sie nicht, lassen Sie die Bespan-
nung gut aufheizen und schrumpfen. Gehen Sie in einer schlangenférmigen
Bewegung von der Wurzel des Fliigels zum Randbogen vor. Schneiden Sie ab-
schlieBend die tberschissige Folie an den Réandern ab.

B) Eine andere bewahrte Methode besteht darin, die Folie zunadchst bei einer
NIEDRIGEN Temperatur in einem schmalen Streifen auf den Haupttrager (zwis-
chen den Punkten 9 und 10) zu biigeln und dann die gesamte Oberfléche des
Fligels zu biligeln, indem man das Bligeleisen vom Haupttrager zur Nasen-
oder Endleiste bewegt. Zum Schluss buigeln Sie bei einer HOHEN Temperatur
das Gebiet um die Kanten herum und schrumpfen Sie die Folie wie oben be-
schrieben. Dieses Verfahren kann auch bei einem Fliigel des Modells mit einer
festen Beplankung verwendet werden.

Bespannung der Konstruktionen mit einer festen Beplankung

Schneiden Sie die Biigelfolie KAVAN mit einer Uberlappung von 2-3 cm an den
geraden Kanten und 4-6 cm an den Randbogen zu. Entfernen Sie die Schutz-
folie und legen Sie die Folie mit einer matten Klebeschicht auf die Konstrukti-
on. Stellen Sie das Bligeleisen auf NIEDRIGE Temperatur ein. Beginnen Sie mit
dem eigentlichen Buigeln in der Mitte der Flache und folgen Sie der Pfeilrich-
tung. Driicken Sie das Bligeleisen nur leicht und mit Gefiihl an. Spannen Sie
die Folie gleichzeitig mit der anderen Hand. Lassen Sie sich Zeit, bligeln Sie
die Folie systematisch, damit Sie nirgends Luftblasen erzeugen. Wenn Sie die
Folie tUber die gesamte Flache gebuigelt haben, stellen Sie das Bligeleisen auf
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HOHE Temperatur und bigeln Sie langsam die gesamte Bespannung. Driicken
Sie die abkiihlende Folie vorsichtig mit einem weichen Tuch ab, damit die Folie
gut haftet.

4-6cm

Komplizierte Formen (Randbogen)

Bereiten Sie die Abdeckteile mit einer Uberlappung von mindestens 6-10 cm
vor. Der Trick bei der Bespannung besteht darin, dass Sie die Folie mit einem
auf HOHE Temperatur eingestellten Bligeleisen nicht nur an den Stellen erwar-
men, die Sie sofort bligeln wollen, sondern 2-3 cm weiter, wahrend Sie sie mit
der anderen Hand spannen (deshalb die groBe Uberlappung, es gibt keinen
Grund, sich die Finger zu verbrennen). Erwédrmen Sie die Folie allmahlich in kle-
inen Teilen und spannen Sie sie Uber den gesamten Bogen. Lassen Sie sich Zeit,
Sorgfalt zahlt sich aus. Wenn Sie versehentlich eine Falte machen, versuchen
Sie niemals, diese unter Druck zu bugeln. Erwdrmen Sie die Stelle, ziehen Sie
die Folie vorsichtig ab, legen Sie das Bligeleisen an, bis die Falte verschwindet,
und biigeln Sie dann die Folie wieder auf. Die einzigen Falten, die auf einer Be-
spannung aus Buligelfolie entstehen kdnnen, sind die, die Sie selbst verursacht
haben.

Fliigel mit gewdlbtem Profil (konkave Oberflachen)

Buigeln Sie die Bespannung bei einer NIEDRIGEN Temperatur auf die Unterseite
des Flligels, ohne sie zu spannen. Dann spannen Sie bei einer HOHEN Tempera-
tur nur die Bespannung zwischen den Rippen, ohne die Rippen und Trager mit
dem Bligeleisen zu beriihren.

Gewaihrleistung der Kraftstoffbestandigkeit

Die Biigelfolie KAVAN ist ein Material, das zuverldssig gegen alle Arten von Mo-
dellbau-Kraftstoffen und deren Verbrennungsprodukte bestandig ist. Dringt
der Kraftstoff jedoch unter die Rander der Bespannung oder in die Uberla-
ppung zwischen den Bespannteilen ein, dringt er in das darunter liegende Holz
ein und bewirkt, dass sich die Folie 16st und die Modellstruktur schwacht.

Um die Haltbarkeit der Konstruktion zu erhéhen, lackieren Sie vor der Bespan-
nung des Modells die Innenseite des Modells um den Motor, des Tanks und alle
Bereiche, die von Kraftstoff oder Verbrennungsgasen betroffen sein konnten,
mit einem Epoxidlack. Lassen Sie den Anstrich mindestens 24 Stunden lang
trocknen und schleifen Sie ihn leicht mit einem sehr feinen Schleifpapier. Nach
der Bespannung tragen Sie eine zweite Schutzschicht auf. Diesmal streichen
Sie den Lack Gber den Rand der Folie, um zu verhindern, dass Kraftstoff und
Abgase unter die Folie einflieBen.

Weitere Tipps fiir die Bespannung

Mit der Buigelfolie KAVAN kénnen Sie durch einfaches Kombinieren verschie-
denfarbiger Folien jede beliebige Farbkombination herstellen. Gehen Sie da-
bei genauso wie beim Spriihen mit Farben vor - die hellste Farbe bildet die
Basis, die dunkleren Farben werden aufgebligelt (dunkle Farben decken be-
sser). Wenn Sie Farbstreifen kombinieren, z.B. eine Farbe von der Nasenleiste
zum Haupttrdger und eine andere vom Haupttrdger zur Endleiste, richten Sie
die Uberlappung in Flugrichtung aus, nicht ,gegen den Strich”.

Beim Bligeln empfehlen wir die Verwendung einer Bligeleisenschutzhiille. Da-
durch wird das Risiko von Kratzern auf der Folie vollstandig ausgeschlossen,
und bei der Verwendung von transparenter Folie wird auBerdem die Gefahr
von ,Farbkarten” durch schnelles und ungleichméBiges Aufheizen der Bespan-
nung ausgeschlossen.

Wir glauben, dass Ihre Modelle mit der Biigelfolie KAVAN leichter, fester und
schoner sein werden. Viel SpaB beim Fliegen!

KAVAN Europe s.r.o. | +420 466 260 133 | info@kavanrc.com | www.kavanrc.com
Doubravice 110 | 533 53 Pardubice | Czech Republic
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NAZEHLOVACIA FOLIA

Lahka a pevna nazehlovacia félia na potahovanie modelov lietadiel

Uvod

Nazehlovacia folia KAVAN je vyrabana z velmi tenkého a lahkého polyestero-
vého polyméru s vysokou pevnostou pokrytého vrstvou tepelne aktivovaného
lepidla s pigmentmi vynikajucimi vysokou krycou schopnostou.

Potahovanie sa vykonava nazehlenim jednotlivych pruhov félie KAVAN na cely
povrch modelu. Nepokusajte sa model potahovat jedinym kusom félie omota-
nej okolo. Féliu vzdy odrezte alebo odstrihnite s dostato¢nym presahom (2-3
cm pre rovné hrany a 4-6 cm pre koncové obluky). Pred pouzitim stiahnite opa-
trne ochrannt foliu kryjucu vrstvu lepidla na spodnej strane; nazehlovaciu féliu
KAVAN potom priloZte na miesto a nazehlite.
Kridlo - potiahnite zvlast kazdu polovicu, jednym pruhom félie zo spodu a jed-
nym (alebo dvoma, pokial je kridlo lomené) zhora.

Postup potahovania polovice jednodielneho kridla lomeného do vzopétia s po-
uzitim Styroch pruhov félie KAVAN: (1) najprv nazehlite féliu na spodnu stranu
ucha, (2) spodnd stranu centroplédnu s presahom aspor 0,5-1 cm, (3) hornt stranu

Priprava na potahovanie

Trocha ¢asu navyse venovana starostlivej priprave povrchu modelu pred po-
tahovanim sa urcite oplati. S miernym nadsadenim sa da povedat, ze vysled-
ny vzhlad modelov je ovplyvneny viac kvalitou povrchu kostry ako samotnou
féliou. Cielom je dosiahnut hladky a rovny povrch celého modelu. Zatmelte
vsetky nerovnosti vhodnym tmelom a prebruste do hladka. Tmel nesmie byt
ovela tvrdsi, nez okolita balsa, inak len tazko dosiahnete hladky povrch, preto-
Ze sa okolita balsa bude odbrusovat rychlejsie. Pamatajte, Ze vietky nerovnosti
a vystupky budu cez potah vidiet, pokial ich vopred neodstranite. Osobitnu
pozornost treba venovat ¢astiam modelu z tvrdého a malo porézneho dreva
(preglejka, dyhované kridla). Prilnavost folie mozete zvacsit tenkym naterom
teplom aktivovanym lepidlom nanesenym pred potahovanim.

Pozn.: Nezabudnite, ze pokial potahujete napr. kridlo zoboch stran, uzatvarate
vzduch do komér medzi rebrami. Pokial mu neumoznite uniknut pripravenym

Potahovanie

Rozvrhnite si poradie potahovanych ploch tak, aby ste malé, tazko dosiahnu-
telné miesta (kuty, zlozité tvary a pod.) potahovali ako prvé a koncili s velkymi,
lahko pristupnymi plochami. Pokial potahujete prvykrét, skuste zacat s chvos-
tovymi plochami. Je to relativne malé plocha a vyskusate si tu vSetky sposoby
prace s nazehlovacou féliou. A ak sa vam praca napriklad na prvykrat nepodari,
nazmar pride len malé mnozstvo materialu.

Nastavenie teploty zehlicky

Spravne nastavenie teploty zehlicky je klu¢om k Uspesnej praci s nazehlovacou
féliou KAVAN. Nesmie byt prilis nizka, pretoze
potom by sa félia neprilepila ku kostre. Ne-
smie byt prilis vysoka, ¢o vedie k neskorsiemu
zvlneniu (,varhanky”). Cely vtip potahovania
spociva v pouzivani dvoch réznych teplot: Pri
NIZKEJ teplote sa lepidlo aktivuje prave tak,
aby sa félia bezpecne prichytila ku kostre. Pri
vysokej teplote sa félia dékladne prilepi k po-
vrchu modelu a zaroven sa vypne. VYSOKA teplota sa pouziva aj na potahova-
nie zlozitych tvarov (koncové obluky). Spravnu teplotu pre nazehlovanie zistite
nasledujuicou skuskou: odrezte stvorcek o strane 1-2 cm, zlUpnite ochrannu
vrstvu, polozte na zehlicku (matnou stranou s lepidlom samozrejme smerom
nahor) a pozorujte spravanie félie. Ak sa pri nastavenej teplote félia len pomaly
zvini - je to teplota NIZKA. Pri dotyku kiskom balsového nosnika sa k nemu
félia prilepi. Pojde vsak lahko zlupnut, pricom vytrhnete len nepatrné mnoz-
stvo vlakien dreva. Nezabudnite si urobit znac¢ku na stupnici termostatu vasej
zehlicky (ak nema displej ukazujuci teplotu). Teraz teplotu zehlicky zvyste a na
jej plochu polozte novy kusok félie.

Pokial sa odrezok rychlo a vyrazne zvini - nali ste VYSOKU teplotu. Véimnite

95-100°C

ucha a (4) hornt stranu centroplanu, opédt s najmenej 0,5-1 cm presahom.

Trup - potiahnite Styrmi pruhmi v poradi: spodna strana, bocnice a horna strana.
Kuty a rohy - napr. v oblasti chvostovych ploch. Najprv potiahnite samotny
kat uzkym pasikom félie (2-3 cm) a potom potiahnite jednotlivé plochy rovna-
kym postupom ako kridlo.

)

radom malych otvorov v rebrach (sta¢i do priemeru 1 mm), pri napinani folie
sa vzduch ohreje a v sulade s fyzikalnymi zakonmi zvacsi svoj objem. Akonahle
vzduch opét vychladne, jeho objem sa opat zmensi a ako spomienka zostane
nepekne zvineny potah.

Nakoniec prebruste cely povrch modelu velmi jemnym brisnym papierom (€.
360 alebo jemnejsim).

Pred potahovanim velmi dokladne odstrante prach odsatim vysdva¢om (pozor
- nedotykajte sa hubicou povrchu modelu) a utretim povrchu suchou bavine-
nou handric¢kou.

Pozn.: Venujte, prosim, maximalnu pozornost odstraneniu prachu z konstruk-
cie modelu a z celého priestoru dielne. Prach nielen zhorsuje prilnavost folie,
ale obsahuje aj drobné zrnka odrolené z brisneho papiera, ktoré mézu v krat-
kom case znehodnotit neprilnavy povlak zehlicky.

si, ze Stvorcek folie zostava stale Stvoréekom,
aj ked zvinenym. Ak sa fdlia rychlo zmrsti,
sCernie alebo dokonca vzplanie jasnym pla-
menom, vedzte, ze ste nastavili teplotu prilis
vysoku. Opéat nezabudnite urobit si znacku
na termostate. Pokial vlastnite Zehlicku s
displejom (alebo infracerveny ¢i kontaktny
teplomer), nastavujte 95-100°C ako teplotu
NIZKU a 130-140°C ako teplotu VYSOKU a 140-160°C pre ,obrysovanie” silne
zakrivenych povrchov. Nemali by ste nastavovat teplotu vyssiu ako 180°C.
Pozn.: Uvedené teploty su skutocné teploty namerané v strede plochy zeh-
licky. V zévislosti od presnosti stupnice/kalibréacie termostatu vasej zehlicky a
stavu jej vykurovacieho telieska méze byt potrebné nastavovat iné hodnoty
- preto si spravnost nastavenej teploty vzdy vopred overte vyssie popisanou
skuskou.

VYSOKA

130-140°C

Potahovanie ,,otvorenej” konstrukcie (klasické kridlo z rebier a nosnikov,
trup z pozdlznikov a prepazok)




A) Nazehlovaciu féliu KAVAN odrezte s presahom 2-3 cm pozdiz rovnych hran
a 4-6 cm okolo koncovych oblukov. Odstrante ochrannt féliu a féliu polozte
matnou vrstvou lepidla na kostru. Zehli¢ku majte nastavenu na teplotu NiZKU
a foliu bodovo prichytnite na niekolkych strategicky umiestnenych bodoch
podla obrazku lahkym pritlacenim hrotu zehlicky.

Postupujte v poradi danom cislami; féliu priebezne napinajte, aby potah bol
bez velkého zvinenia. Pokial by hrozilo vytvorenie nebezpecnej vrasky, zehlic-
ku oddialte, féliu pripadne odtrhnite (pokial mate nastavenu teplotu zehlicky
spravne, ide to bez problémov - vid kapitola o nastavovani teploty). Vznikajuce
vrasky odstrante a pokracujte v ,bodovani”. Po pribodovani potahu prizehlite
foliu pozdiz nabeznej aj odtokovej hrany pozvolnym prechadzanim zehli¢kou.
Pre¢nievajucu féliu pozdlz nabeznej a odtokovej hrany prehnite a prizehlite.
Potom teplotu zehli¢ky nastavte na VYSOKU; prezehlite opéat potah na nabez-
nej a odtokovej hrane. Teraz mézete zvolit sposob napinania félie - pre trans-
parentnt féliu je vhodnejsie pouzit teplovzdusnu pistol. Pokial sa rozhodnete
pre napinanie pomocou zehli¢ky, zehli¢kou nastavenou na VYSOKU teplotu
potah vypnite a prizehlite k rebram a hlavnému nosniku pomalym prechadza-
nim Zehli¢cky smerom od okrajov k stredu. Neponahlajte sa, netlacte, nechavaj-
te potah dobre prehriat a vypnut; postupujte hadovitym pohybom od korena
kridla ku koncovému obluku. nakoniec prebytoé¢n féliu pozdlz okrajov orezte.

B) Ind osved¢ena metdda je prizehlit pri NIZKEJ teplote najskér féliu v Gzkom
pruhu na hlavny nosnik (medzi bodmi 9 a 10) a potom prizehlovat pohybom
zehlicky od hlavného nosnika k ndbeznej alebo odtokovej hrane cely povrch
kridla. Nakoniec pri VYSOKEJ teplote prizehlite okolo okrajov a vypnite tak, ako
bolo popisané vyssie. Tento postup je mozné pouzit aj na kridlo modelu s tu-
hym potahom.

Potahovanie konstrukcii s tuhym potahom

Nazehlovaciu féliu KAVAN odrezte s presahom 2-3 cm pozdi? rovnych hran
a 4-6 cm okolo koncovych oblukov. Odstrante ochrannu féliu a féliu polozte
matnou lepivou vrstvou na kostru. Zehli¢cku majte nastavenu na teplotu Niz-
KU. Vlastné prizehlovanie zac¢nite v strede plochy a postupujte v smere Sipok.
Zehli¢ku pritlacajte len lahko a s citom; foliu si¢asne druhou rukou napinajte.
Neponahlajte sa, systematicky foliu prihladzujte tak, aby ste nikde nevytvorili
vzduchové bubliny. Akonahle prizehlite féliu po celej ploche, nastavte VYSOKU
teplotu zehli¢ky a cely potah pomaly prezehlite. Chladntcu féliu jemne pritla-
Cajte méakkou handri¢kou, aby félia dékladne prilnula.

4-6cm

Made in China

Zlozité tvary (koncové obluky)

Diely potahu pripravte s presahom aspon 6-10 cm. Vtip potahovania spociva
v tom, ze féliu prehrievate Zehli¢kou nastavenou na VYSOKU teplotu nielen v
miestach, ktoré chcete bezprostredne prizehlit, ale este o 2-3 cm dalej za stéle-
ho napinania druhou rukou (preto ten velky presah, nie je dévod si palit prsty).
Féliu tak postupne po malych ¢astiach prehrievajte a natahujte pozdiz celé-
ho obluka. Neponahlajte sa, starostlivost sa rozhodne oplati. Pokial' ndhodou
vyrobite nejaku vrasku, nikdy sa ju nepokusajte pod tlakom ,rozzehlit”. Mies-
to prehrejte, féliu opatrne odlepte, prilozte zehlicku, kym vraska nezmizne a
potom foliu opat prizehlite. Naozaj plati, Ze jediné vrasky, ktoré sa mézu na
potahu prevedenom z nazehlovacej félie vyskytnut, su tie, ktoré sami vyrobite.
Kridlo s klenutym profilom (konkavne povrchy)

Potah prizehlite na spodnu stranu kridla pri NIZKEJ teplote bez napinania. Po-
tom VYSOKOU teplotou vypnite iba potah medzi rebrami bez toho, aby ste sa
zehlickou dotykali rebier a nosnikov.

Zaistenie odolnosti proti palivu

Nazehlovacia félia KAVAN je material spolahlivo odolavajuci ucinkom vsetkych
druhov modelarskych paliv aj ich spalin. Pokial' vSak palivo prenikne pod okraje
potahu alebo do presahu medzi dielmi potahu, vsiakne sa do dreva pod nim a
sposobi uvolnenie félie a oslabi aj konstrukciu modelu.

Pokial chcete zvysit odolnost kostry, pred potahovanim modelu prelakujte vn-
utorny povrch modela v okoli motora, nddrze a vo vsetkych miestach, ktoré
moézu byt palivom alebo spalinami zasiahnuté epoxidovym lakom. Nater ne-
chajte aspon 24 hodin vyschnut a zlahka prebruste velmi jemnym bridsnym pa-
pierom. Po potiahnuti naneste druhu vrstvu ochranného nateru; tentokrat lak
pretrite cez okraj félie, aby palivo a spaliny nemohli zatekat pod féliu.

Dalsie tipy na potahovanie

S pouzitim nazZehlovacej folie KAVAN mézete lahko zhotovovat fubovolné fa-
rebné schémy jednoduchym kombinovanim folii roznych farieb. Postupujte
podobne ako pri striekani farbami — najsvetlejsia farba tvori podklad, na fu
sa nazehluju doplnky v tmavsich farbach (tmavé farby lepsie kryju). Ak kombi-
nujete farebné pasy, napr. jednou farbou od nabeznej hrany po hlavny nosnik
a druhou od hlavného nosnika po odtokovu hranu, presah orientujte v smere
letu, nie ,proti srsti”.

Pri nazehlovani odporti¢ame pouzivat ochranny navlek na zehli¢ku; uplne sa
tym vyluci nebezpecenstvo poskriabania félie a navyse pri pouziti transparent-
nej folie odpada riziko vzniku farebnych ,map“ spésobenych rychlym a nerov-
nomernym ohriatim potahu.

Verime, Ze vase modely budti s nazehlovacou foliou KAVAN lahsie, pevnej-
Sie a krajsie. UZite si lietanie!
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