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e Horselskydd

» Slipa ned reparationsomradet till bar metall

» For att avlagsna belaggningar snabbare, anvand laget for grov
ROTEX-rorelse

» For att finslipa tidigare grova sliprepor, dndra till ROTEX-laget
”Orbital random motion” (excenterslipning), med samma
sliprondell pa maskinen

Obs! For arbete i aluminium, anvand alltid ett pneumatiskt
slipverktyg som Festool Automotive Systems LEX 3 150/7 och
folj instruktionerna i ATEX-direktivet 94/9/EG f6ér zon 22-omraden

» Rengor ytan

» Satt in patronen i en lamplig applikatorpistol

» Innan blandningsmunstycket ansluts till patronen, kalibrera
patronen genom att klamma ut en liten méngd material tills
bagge komponenter har tryckts ut lika mycket

» Anslut blandningsmunstycket och avyttra de forsta 2-4 cm av
uttryckt material for att ta bort eventuellt felaktigt blandat material

Obs! Det foregadende steget dr endast nédvandigt nar en ny
patron anvands

» Skrapspackla forst ett "tatt" skikt av material pa det svetsade
omradet for att sdkerstalla att materialet helt tacker porer fran
tidigare svetssteg. Ytterligare lager av produkten kan appliceras
omedelbart pa det forsta lagret i en "vatt-i-vatt" process, for att
bygga upp reparationen till den erfordrade nivan

» Arbetstid och 6ppentid fér blandningsmunstycke 15-20 min
@ 22 °C

» Rekommenderade installningar for applikatorer: pneumatisk
max. ingangstryck 5,5 bar/batteridriven 3 kN, maxhastighet
180 mm/min

» Hardningen av 3BM™ FC Epoxi Metallspackel kan paskyndas med
hjalp av IR-torkning efter den initiala avluftningstiden. Vanta
i 10 minuter med att anvanda en IR-torkare och varm sedan
i 10-20 minuter med en objektstemperatur pa 70 °C

» Lufttorkning: slipbar ~ efter 4 tim @ 22 °C omgivningstemperaturer
Tips: Om du varmer upp materialet och ytan till ~30 °C innan

materialet appliceras gar hardningen snabbare, sarskilt vid kalla
omgivningstemperaturer

» Formslipning kan ocksa goras med traditionella pansarfilar

» Planslipning av spackelomradet

» For att avlagsna belaggningar snabbare, anvand laget for grov
ROTEX-rorelse

» For att finslipa tidigare grova sliprepor, dndra till ROTEX-laget
”QOrbital random motion” (excenterslipning), med samma
sliprondell pa maskinen

» Rengor ytan noga

» Applicera ett ytterligare lager av 3M™ FC Epoxi Metallspackel

om nédvandigt och upprepa torknings- och slipningssteg sasom
rekommenderat i de tidigare stegen

» Maximal slutbehandlad tjocklek ska inte dverskrida 4-6 mm,

maximal lagertjocklek ska inte 6verskrida 2-3 mm

» Folj darefter rekommendationerna fran fordons- och

fargtillverkaren for foljande steg

Vanligen atervinn. Tryckt i Sverige.
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3M™ Limborttagare 3M™ Professionell
for allroundbruk torkduk

3M™ FC Epoxi Metallspackel 3M™ Statiskt
blandningsmunstycke

3M™ High Power Manuell pistol
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