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Pokyny pro odborné provedeny polep

MasterJet S 999 WrapStar PRO / SLIDE
Printwrap. Highend. Best value.
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MasterJet S 999 WrapStar PRO / SLIDE
Printwrap. Highend. Best value.

Tato technicka brozura vam poskytne podrobné informace pro spravné provedeny polep
foliemi MasterJet S 999 WrapStar PRO a MasterJet S 999 WrapStar SLIDE. Dalsi informace
o vlastnostech produktu naleznete v prislusnych technickych listech.

MasterJet S 999 WrapStar PRO a MasterJet S 999 WrapStar SLIDE jsou potisknutelné lité félie,
které byly specialné vyvinuty pro kompletni nebo castecny 3Dpolep. Hlavnimi rysy téchto
sérii jsou jedine¢na premistitelnost (PRO) a na prani navic diky pokrocilé technologii lepeni
mimoradné jednoducha aplikace (SLIDE). Obé félie by mély byt co mozna nejlépe nalepeny. Tak
bude zajisténo, Ze tyto kvalitni produkty budou fungovat tak, jak byly zamysleny a navrzeny.



Nastroje k polepu

Pro usnadnéni odborné provedeného polepu
doporucujeme pouzit nasledujici pomucky:

« Prostredky vhodné k tomu, abyste pred lepenim
oCistili povrchy a odstranili zbytky jakéhokoli druhu

« Horkovzdusna pistole, IR zafi¢ pro ohfev materialu

« Infracerveny teplomér pro kontrolu povrchové teploty
béhem nasledného zahfivani (nasledné temperovani)
materialu

« Mékka plastova stérka s pdsem ze sametu nebo plsti,
aby nedoslo k poskozeni materialu

« Rezaci n(iz (30°) s novymi nozi pro ¢isté fezy

« Rukavice neuvoliujici vldkna

« Cistici hadfik neuvolfujici vlakna

« Samolepici paska s integrovanym odfezavacim
karbonovym vlaknem (Knifeless Tape)

« Magnet

« Kryci paska




Priprava

Vozidlo, resp. jeho povrchy musi byt Cisté!

| kdyZ se povrchy jevi jako Cisté, mély by byt pred
lepenim ocistény a pripraveny podle nasledujicich
pokynu:

Omyjte povrchy mydlovou vodou,
poté oplachnéte Cistou vodou (tak, aby na povrchu
nezlstaly zbytky mydla).

Pomoci vhodného (istiCe vycistéte mastné a jiné
necistoty,

zejména povrchy s obtiznym tvarovanim, jako jsou
zvlnéni a prolisy, slozité ohyby nebo jina naro¢na
tvarovani.

Nez se Cisti¢ vypafi, osuste povrch suchym hadrikem
nebo Cistou papirovou utérkou,
které nezanechavaji papirova vlakna ¢i zmolky.

Nyty a hrany je tfeba ocistit latkovym hadrem.

Na slozitéjsich mistech muze jejich zasychani kv(li
zachycovani vlhkosti trvat déle. Pfed polepem se
ujistéte, Ze vSechny povrchy jsou dliikladné ocistény
a zcela suché.

Instalace v ¢istém a kontrolovaném prostredi
Teplota povrchu: 15°C-35°C

Vlhkost vzduchu: pod 85 %

Pro zajisténi optimalni pfilnavosti je tfeba vénovat
teploté povrchu zvlastni pozornost.
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Demontujte vSechny snadno odstranitelné dily
Provérte, zda je mozné odmontovat ¢asti, jako jsou
bocni zrcatka, kliky dveri, svétlomety, ukazatele, treti
brzdova svétla, ventilacni kryty, znacky a emblémy,
listy a kolejnice stfechy vozidla, anténa atd. To umozni
dikladné ocisténi hran a spar vozidla, zvysi efektivitu
pfi nanaseni félie a minimalizuje riziko nadmérného
roztazeni vyCnivajicich ¢asti.

Zkontrolujte vybaveni

Zkontrolujte své vybaveni a ujistéte se, ze mate po ruce
vSechny nastroje a pomlicky, které pro tento projekt
potrebujete.

Dulezité upozornéni!

Nenanasejte folii na dolakovavané povrchy, povrchy
nalakované OEM starsi nez 3 roky nebo ojetd auta

s pochybnym lakovanim. Pfipadné zakaznika informujte
o moznych omezenich funkénosti. Pokud jde o lak

OEM starsi nez 3 roky, jedna se o dolakovavany povrch
nebo poskozené lakovani, mlize byt prilnavost félie
snizena. Kromé toho mlize béhem instalace nebo pfi
odstranovani félie dojit k odloupnuti laku.

Nenanasejte folii na cerstvé nalakované auto. Lakovani
musi tvrdnout po dobu nejméné 3 tydnd. V pripadé
pochybnosti si dobu vytvrzovani / schnuti ovérte

u vyrobce laku. Pfi nanaseni folie na povrch pred Uplnym
vytvrdnutim laku se mohou tvofit bubliny zptsobené
tim, jak lak stale uvoliuje plyn.

To miiZe nepfiznivé ovlivnit pfilnavost vinylu.



Polep

Lepte za sucha!

MasterJet S 999 WrapStar PRO a MasterJet S 999
WrapStar SLIDE jsou vysoce tvarné a vyznacuji se skvélou
premistitelnosti, coz plati zejména pro verzi ,SLIDE®.
Lepeni za mokra se v zadném pfipadé nedoporucuje.
Jedinou pfipustnou metodou je lepeni za sucha.

Zpracovani stérkou s plsténou hranou

Na ostré hrany pouzijte stranu bez plsténé hrany. Vybér
tvaru stérky a stupné tvrdosti zalezi na preferencich toho,
kdo polep provadi. Pouzitim stérky s plsténym lemem
zamezite Skrabanctm béhem stérkovani.

Pevnym tlakem a prekryvajicimi se tahy stérkou
naneste folii

Tim dosahnete maximalniho kontaktu lepidla

s povrchem.

Spojovaci Svy by se mély prekryvat nejméné o 6 mm

« Svislé prekryvy instalujte odzadu dopredu

« Vodorovné prekryvy instalujte zdola nahoru

Hrany prekryv( méné utrpi, pokud budou probihat proti sméru povétrnostnich vlivd.

Polep na 3D povrchy vyzaduje,

aby byla média vytvarovana nebo vytazena (napf. pres nyty, drazky, svafovana mista atd.).

Béhem procesu lepeni je material vystaven zna¢nému napéti. Je velmi dilezité je zmirfiovat, jinak by se material
pozdéji mohl z prohlubni odchlipnout. Vezméte prosim na védomi, Ze vSechny materialy maji omezeni tykajici se jejich
prodlouzZeni/ roztazeni . Ty se mohou zna¢né lisit v zavislosti na mife zvinéni nebo hloubce drazky. Pfed zahajenim
polepu se doporucuje ujistit se, ze se dany material hodi pro konkrétni ucel pouziti.

Mirné prohlubné a ahly Komplikované prohlubné a Ghly
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Struktura folii zarucuje vysoky stupen roztazitelnosti a tvarovatelnosti. Pro provedeni polepu se osvédcily nize uvedené
metody.




Polep technikou nasledného zahrati v prohlubnich
Prohloubené nebo miskovité tvary vyzaduji, aby byl material umistén na zaoblené nebo dovnitf vyklenuté povrchy.
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Umistéte
folii pres celou plochu povrchu a pfilepte ji k povrchu pomoci stérky. Nez
nalepite folii do drazky, bezpec¢né zafixujte hrany.

Zahrejte
material na 35 az 50 °C, aby folie zmékla. To usnadni jeji naneseni.

Pfitisknéte

ji prsty do nejhlubsi ¢asti drazky a dbejte na to, aby byla félie v plném kontaktu

s povrchem. Zahtejte viechny oblasti, které jesté nepfisly do styku se substratem,
a jemné prejedte po tvaru prsty. Tento postup usnadnuji mirné navlhcené
rukavice (béhem tohoto kroku vzdy udrzujte teplotu mezi 35 °C a 50 °C).

Zopakujte
polep u druhé prohlubné.

Jakmile félie pfijde do styku s povrchem,

pevné ji pfitisknéte prstem nebo plastovou stérkou. To je nesmirné dllezité pro
vytlaceni vzduchu zachyceného pod materialem. Pokud se objevi vzduchové
bubliny, v pfipadé potreby je propichnéte.

Abyste zmirnili napéti

a abyste docilili toho, Ze félie nabyde tvaru povrchu, je naprosto nezbytné

pokracovat v technice nasledného zahrati (nasledného temperovani), jak je

vysvétleno nize.

+ Zahrejte vSechny oblasti, kde byl material tvarovan horkovzdusnou pistoli,
a zkontrolujte teplotu pomoci infracerveného teploméru mimo proud
vzduchu, aby se povrch dostal na teplotu > 95 °C.

« Horkovzdusnou pistoli udrzujte v kratké vzdalenosti od materialu.

« Pohybujte horkovzdusnou pistoli velmi pomalu, abyste stabilizovali asi 20 az
30 cm materialu.

+ Dejte pozor, abyste zadna mista neprehrali.

« NeZ budete fezat hrany nebo prekryvy, nechte material a povrchy
vychladnout.

DULEZITE UPOZORNENT:

Pokud provéadite lepeni do drazky nebo zvInéného / ryhovaného povrchu,
vystérkujte materidl na plose do max. 15cm nebo dale az k drazce, aby zbylo
dost félie pro vytazeni do hloubky. Zopakujte lepeni, jak je popsano vyse.
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Obecné informace o natahovani folii
Teplota:
35°C-50°C pro natazeni béhem instalace.

UPOZORNENI:

Roztazitelnost také zavisi na pouzitém tiskovém
systému, sytosti barev a tvaru / povrchu prohlubni.
Rezané hrany nebo prekryvy by nemély byt natahovany
vibec nebo jen minimalné. Zahrati umoziuje
prizplsobit folii vyklenutim a prohloubenim.

Uvedena teplotni hranice zabranuje pfiliSnému natazeni
félie, které miize vést ke zkresleni obrazu, nezadoucim
barevnym prechodiim a svrastovani félie.

Zabrante priliSnému natazeni zejména v rozich.
Zabranite tak predc¢asné ztraté prilnavosti vinylu.
Natazena félie je v rozich velmi namahana a je obtizné
v této oblasti dosahnout dostatecné dobré pfilnavosti.

V pripadé potreby pouzijte techniku predbézného
natahovani a smrstovani

u sloZitych vyklenuti, jako jsou narazniky, boéni zrcatka,
blatniky atd. Tim se zabrani zvinéni hran, zvednuti hran
nebo prstovitému zvrasnéni. Konvexni vyklenuti (napf.
narazniky a zrcatka) vyzaduji vétsi natazeni nez konkavni
vyklenuti (zlabky, drazky, prohlubné).

Pouziti riznych instalacnich technik zarucuje pfilnavost
a stabilitu filmu v oblastech natazeni.

Znovu ocistéte hrany
nanesenych folii. Zajistéte prilnavost na prekryvech.

Zamezte nebo minimalizujte natazeni

v mistech, ktera se fezou. Hrany, oblouky kol, Svy,
pfesahy a drazky. Minimalizace nebo zamezeni napinani
na rezanych hranach nebo spojovacich Svech zabranuje,
aby se okraje v priibéhu casu zvlnily, zvedly nebo aby se
na nich vytvorilo prstovité zvrasnéni.

Pouzijte samolepici pasku

s integrovanym odrezavacim vlaknem (napf. Knifeless
Tape). Pri profezu doporucujeme pouzit kryci pasku. Tim
se zabrani fezu pfimo do laku. Pro kazdou drahu vzdy
pouzijte novy nliz. Tim se zabrani feziim v laku vozidla.
Rezy v laku mohou zpUsobit, Ze se pfi odstrafovani folie
uvolni rovnéz lak.

Vyckejte, az folie radné prilne,

nez se pustite do fezani. Nez zacnete fezat, pockejte
nejméné 15 minut po instalaci a nechte 3mm
presahovat, aby se félie spravné zapracovala

do prohlubni. Zamezite tak zvinéni okraja.

Vyvarujte se rezani folie, pokud je jesté tepla.
| kdyZ je nUzZ novy, tepla folie je pfilis mékka na to, aby se
dala cisté rezat. Prilis tepla folie vede k zubatému fezu.



Zavérecna uprava

Na zavér celou félii temperujte

Zavérecné temperovani je funkéné zavislé na teploté,
trvani a opakovaném tlaku stérky.

Hrany, prekryvy, drazky a jina natazena mista musi byt
nasledné osetrena teplem (95 °C - 105 °C).

Ploché povrchy jsou nasledné temperovany pfi nizsi
teploté.

PFi temperovani félii znovu prihladte. Diky tomu se muze
lepidlo zcela spojit s podkladem predtim, nez bude
vozidlo vystaveno vlivlim okolniho prostredi. Pokud ten,
kdo polep provadi, urcité misto nebo hranu spravné
neprilepi, lze to jeSté opravit predtim, nez vozidlo pfijde
do styku s necistotami.

Pockejte pres noc

Pokud je to mozné, mélo by vozidlo pfedtim, nez je
predano zakaznikovi, zUstat pres noc v hale. Diky tomu
se muze lepidlo zcela spojit s podkladem a dosdhnout
vétsi prilnavosti.

Laminovani

Dlirazné doporucujeme félie MasterJet S 999 WrapStar PRO a MasterJet S 999 WrapStar SLIDE laminovat, aby se
potisky ochranily pfed poskrabanim a UV paprsky a aby se tak zajistilo, Ze grafika vydrzi déle. Doporucené laminaty
MasterGuard WrapStar PRO a MasterGuard WrapStar SLIDE, jsou specialné pfizplisobeny témto tiskovym féliim a 3D
aplikacim.

UPOZORNENI: Je nesmirné dllezité, abyste béhem laminovani sledovali teplotu a napéti. Laminaty MasterGuard

WrapStar jsou velmi flexibilni a pouZiti tepla mlze snadno vést k tomu, Ze se félie roztahne. Nadmérné napéti mlze vést
k tomu, ze se félie prodlouzi a po naneseni kombinace na substrat zpisobi odchlipnuti.
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Péce

1. Kontrola po naneseni folie
Doporucuje se domluvit si se zakaznikem do jednoho tydne a pozdéji béhem prvniho mésice terminy kontroly, aby se
zkontrolovalo spravné usazeni félie, a to i v kritickych mistech.

2. Pravidelné myti
Pfi pouziti automycky byste méli zakaznikovi doporucit jemné (textilni) myti aut. Tim se minimalizuje riziko poskrabani,
roztfisténi folie a uvolnéni okrajd nasledkem hrubé metody cisténi.

3. Cisténi parnim ¢isticem

« Tlak trysky nesmi nikdy prekrocit 90 bar

« Teplota vody nesmi prekrocit 60 °C

« Spicka trysky by nikdy neméla byt blize nez 1,5m od grafiky

« Uhel vodniho proudu by nemél byt mensi nez 60° kolmo ke grafice

« Cistici roztok by mél byt vzdy smichan s vodou ve spravném poméru - koncentrovanéjsi roztok mize poskodit lepidlo
ivinyl.

« Oplachnuti ¢istou vodou pomaha zajistit trvanlivost laku a vinylu. ZlepSuje trvanlivost a vzhled félie.

Finish

« Doporucujeme v pravidelnych intervalech pouzivat produkty specialni péce o vinylové folie.

Odstranéni

Folie MasterJet S 999 WrapStar PRO a MasterJet S 999 WrapStar
SLIDE |ze odstranit z vétSiny béznych povrchli pomoci tepla.
Postupujte takto:

1. Zahrejte

folii horkovzdusnou pistoli na 50 az 60 °C

2. Stahujte

material postupné a rovhomérné.

Pouzijte silu a ujistéte se, ze mezi substratem a folii je konstantni
Uhel 60° - 90°.

3. Pripadné zbytky lepidla

lze odstranit vhodnym odstrafiovacem lepidla a hadfikem
nepoustéjicim vlakna.






