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PINPULLER® ACCESSORIES
3-Finger Claw for currugated wire
Art. No. 0691 500 143
Removal of oblong surface deformations with the Maxilift.
•  The pulling claws, which can be adjusted in height individually, enable pulling which 

begins with the deepest point and ends at an even level.
In contrast to conventional systems, which only correct a single point, multiple points are 
pulled evenly.

•  Height adjustment with the knurled screw enables the unit to be adjusted to di  erent condi-
tions.
Optimum point of action, regardless of whether deformations are sunken or raised.

Bi-Puller for corrugated wire
Art. No. 0691 500 144
Versatile pulling claw for straight and curved surfaces. For the removal of 
large and long deformations by hand or with a slide hammer.
•  The compensating claws function in exactly the same way as the 3-fi nger claw.
•  Use claws of the same length on fl at surfaces or edges, and appropriately stepped claws 

on curved sheet-metal parts.
The Bi-Puller is converted in mere seconds; two tools in one pulling claw.

•  Pulling by hand is su   cient for soft sheet metal. For hard and rigid sheet-metal parts or 
edges, we recommend using Slide Hammer Art. No. 0691 500 145.

Caution! The Bi-Puller may not be hooked to a hydraulic pulling device.

Universal Slide Hammer, 4 kg
Art. No. 0691 500 145
For the removal of deformations on sheet-metal parts, ideally together 
with the Bi-Puller.
•  Universal in use thanks to its common thread connection (M14 x 2 female thread, 17 mm 

deep).
Existing systems can be combined if necessary.

•  Using the included round hooks, parts such as wheel arches, rear panels etc.  can also be 
roughly pre-pulled.
Can also be used without a Bi-Puller.

Corrugated Wire
Art. No. 0691 500 147
For welding to steel vehicle body parts for 3-fi nger claw and Bi-Puller.
•  Corrugated wire allows multiple pulling points to be pulled at the same time.

The typical single-point force peaks commonly seen do not appear, which prevents tears 
and wart formation in the sheet metal.
Total length: 360 mm x 50 pc. = 18 m. Wire thickness: 2 mm.

Use:
–  First lightly bend the corrugated wire so that all the curves contact the sheet metal when 

welding.
– We recommend welding down each curve.
– Always weld toward the ground of the transformer, not the other way around.

Electrode for corrugated wire
Art. No. 0691 500 148
For welding down the corrugated wire with the dent killer and for a varie-
ty of spot-welding guns

Slide Hammer Coupling
Art. No. 0691 500 146
For optimum connection of the Bi-Puller and slide hammer.
•  Non-twisting attachment of the Bi-Puller to the slide hammer.

The Bi-Puller does not tip over when being hooked into the corrugated wire.
•  Attachment can be undone without tools.

Easy and quick to convert.

Verwendete Distiller Joboptions
Dieser Report wurde mit Hilfe der Adobe Acrobat Distiller Erweiterung "Distiller Secrets v3.0.2" der IMPRESSED GmbH erstellt.
Registrierte Kunden können diese Startup-Datei für die Distiller Versionen 7.0.x kostenlos unter http://www.impressed.de/DistillerSecrets herunterladen.

ALLGEMEIN ----------------------------------------
Beschreibung:
     
Dateioptionen:
     Kompatibilität: PDF 1.3
     Komprimierung auf Objektebene: Aus
     Seiten automatisch drehen: Aus
     Bund: Links
     Auflösung: 2400 dpi
     Alle Seiten
     Piktogramme einbetten: Nein
     Für schnelle Web-Anzeige optimieren: Nein
Papierformat:
     Breite: 224.35 Höhe: 310.45 mm

KOMPRIMIERUNG ------------------------------------
Farbbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 144 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 288 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: JPEG
     Bildqualität: << /HSamples [ 2 1 1 2 ] /QFactor 1.2 /VSamples [ 2 1 1 2 ] >>
Graustufenbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 144 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 288 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: JPEG
     Bildqualität: << /HSamples [ 2 1 1 2 ] /QFactor 1.2 /VSamples [ 2 1 1 2 ] >>
Schwarzweißbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 600 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 1200 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: CCITT Gruppe 4
     Mit Graustufen glätten: Aus

Richtlinien:
     Richtlinien für Farbbilder
          Bei Bildauflösung unter: 150 ppi (Pixel pro Zoll)
               Ignorieren
     Richtlinien für Graustufenbilder
          Bei Bildauflösung unter: 150 ppi (Pixel pro Zoll)
               Ignorieren
     Richtlinen für monochrome Bilder
          Bei Bildauflösung unter: 1200 ppi (Pixel pro Zoll)
               Ignorieren

FONTS --------------------------------------------
Alle Schriften einbetten: Ja
Untergruppen aller eingebetteten Schriften: Ja
Untergruppen, wenn benutzte Zeichen kleiner als: 100 %
Wenn Einbetten fehlschlägt: Abbrechen
Einbetten:
     Schrift immer einbetten: [ ]
     Schrift nie einbetten: [ ]

FARBE --------------------------------------------
Farbmanagement:
     Einstellungsdatei: 
     Farbmanagement: Alle Farben in sRGB konvertieren
     Wiedergabemethode: Standard
Arbeitsfarbräume:
     Graustufen Arbeitsfarbraum: Adobe Gray - 20% Dot Gain
     RGB Arbeitsfarbraum: sRGB IEC61966-2.1
     CMYK Arbeitsfarbraum: U.S. Web Coated (SWOP) v2
Geräteabhängige Daten:
     Unterfarbreduktion und Schwarzaufbau beibehalten: Ja
     Transferfunktionen: Beibehalten
     Rastereinstellungen beibehalten: Ja

ERWEITERT ----------------------------------------
Optionen:
     Überschreiben der Adobe PDF-Einstellungen durch PostScript zulassen: Nein
     PostScript XObjects zulassen: Ja
     Farbverläufe in Smooth Shades konvertieren: Ja
     Geglättene Linien in Kurven konvertieren: Ja (Grenzwert für Glättung: 0.1)
     Level 2 copypage-Semantik beibehalten: Ja
     Einstellungen für Überdrucken beibehalten: Ja
          Überdruckstandard ist nicht Null: Ja
     Adobe PDF-Einstellungen in PDF-Datei speichern: Nein
     Ursprüngliche JPEG-Bilder wenn möglich in PDF speichern: Nein
     Portable Job Ticket in PDF-Datei speichern: Nein
     Prologue.ps und Epilogue.ps verwenden: Nein
     JDF-Datei (Job Definition Format) erstellen: Nein
(DSC) Document Structuring Conventions:
     DSC-Kommentare verarbeiten: Ja
          DSC-Warnungen protokollieren: Nein
          EPS-Info von DSC beibehalten: Nein
          OPI-Kommentare beibehalten: Nein
          Dokumentinfo von DSC beibehalten: Nein
          Für EPS-Dateien Seitengröße ändern und Grafiken zentrieren: Ja

PDF/X --------------------------------------------
Standards - Berichterstellung und Kompatibilität:
     Kompatibilitätsstandard: Nein

ANDERE -------------------------------------------
Distiller-Kern Version: 7050
ZIP-Komprimierung verwenden: Ja
ASCII-Format: Nein
Text und Vektorgrafiken komprimieren: Ja
Minimale Bittiefe für Farbbild Downsampling: 1
Minimale Bittiefe für Graustufenbild Downsampling: 2
Farbbilder glätten: Nein
Graustufenbilder glätten: Nein
Farbbilder beschneiden: Ja
Graustufenbilder beschneiden: Ja
Schwarzweißbilder beschneiden: Ja
Bilder (< 257 Farben) in indizierten Farbraum konvertieren: Ja
Bildspeicher: 947912704 Byte
Optimierungen deaktivieren: 0
Transparenz zulassen: Nein
ICC-Profil Kommentare parsen: Ja
sRGB Arbeitsfarbraum: sRGB IEC61966-2.1
DSC-Berichtstufe: 0
Flatness-Werte beibehalten: Ja
Grenzwert für künstlichen Halbfettstil: 1.0

ENDE DES REPORTS ---------------------------------

IMPRESSED GmbH
Bahrenfelder Chaussee 49
22761 Hamburg, Germany
Tel. +49 40 897189-0
Fax +49 40 897189-71
Email: info@impressed.de
Web: www.impressed.de


