R EINEN
SCHRITT VORAUS

_Arbeiten mit TorsionFlex Rigidusfedern

-

Benedikt Reuter .o“.
paromed.de d
e paromed




Torsionklex

o~~~

Benedikt Reuter
PAR ED GMBH & CO. K




TorsionFlex Verfahrensbeschreibung

Ziel:

Einfaches modellieren

und einbauen
TorsionFlex
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Musterdatei TorsionFlex by Paromed

1) 3D Brandsole bearbeiten

2) Historie Torsion Flex (Gr.: S/M/L) laden und
positionieren + 3D Unterseite speichern

3) es soliten min. 2,5 mm EVA an der Dinnsten
Stelle der Einlage erhalten bleiben!

4) Sie konnen nach dem Frasen eine
piftze gung durch Erhitzen des
3D gedruckten TorsionFlex Materiales anformen.
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Frase X1

Unterseite ,fein” frasen &
das TorsionFlex Bautell
einkleben.

Tipp: Bauteil gut anrauhen
und mit Rhenia TopFit
verkleben

Oberseite normal frasen

Bei Bedarf das TorsionFlex
Bauteil punktuell auf 80°C
erhitzen und Sprengung
formen.

Tipp: Presskeil verwenden
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