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Rengör och förbered återstående motsvarande �änsar
på reservpanelen med ett Scotch-Brite™ band eller
rondell vid behov

Rengör och applicera svetsprimer på alla områden
som kräver metoder för korrosionsskydd

 
Använd Scotch-Brite™ band för att ta bort beläggningar
och fogförseglingar i svåråtkomliga områden och längs
limsträngs�änsar för att exponera punktsvetsplatser

Slipa punktsvetsen för att ta bort svetsningen från
överpanelen. Notera överpanelens tjocklek

Slipa försiktigt så att endast ytterpanelen slipas och
begränsa åverkan på värd-/innerpanel

Separera ytterpanel från värdpanel efter ytterligare
slipning

  

Identi�era fordonstillverkarens rekommenderade
sektioneringsplats, rista eller markera med tejp
på fordonet och reservpanelen

Utför ingreppet med den föredragna kapskivan
 

Identi�era slutskärningslinjen vid det överlappande
området av den förskurna värd- och reservpanelen 

Utför ingreppet med den föredragna kapskivan

Rengör och förbered återstående motsvarande �änsar
på reservpanelen med ett Scotch-Brite™ band eller
rondell vid behov

Se till att begränsa den slipning som görs på
angränsande områden med avseende på substrattjocklek

Rengör ytan och applicera svetsprimer på alla områden
som kräver metoder för korrosionsskydd

Applicera lim på motsvarande �änsområden på värdpanelen
och reservpanelen enligt fordonstillverkarens
rekommendationer genom att täcka alla rena metallytor

Applicera en ytterligare sträng med lim på de motsvarande
�änsområdena för att säkerställa korrekt tjocklek på
sammanfogningslinjen

Obs! En ny patron måste kalibreras såsom rekommenderat
innan den första applikationen för att möjliggöra initial
utjämning! Allt ytterligare material därefter är klart att 
användas

Använd fordonstillverkarens rekommenderade
svetsmetoder på olika områden av bilens karosserilinjer

Använd 80+ kornstorlek för att jämna ut WPS
svetspunkter och MIG hårdlödningsfogar

Finslipning av svetsplats som förberedelse för
efterföljande steg

Se till att begränsa den slipning som görs på
angränsande områden med avseende på substrattjocklek

3M™ Karosserilim 3M™ Manuell
appliceringspistol
för 200 ml dubbelpatron

3M™ Tryckluftsdriven
applikator för 200 ml
dubbelpatron

3M™ Scotch-Brite™
Filband

3M™ Filbandsslip 3M™ Slipmaskin
med pistolgrepp

3M™ Scotch-Brite™
Roloc™ Rondell

3M™ Cubitron™
II Kapskivor

3M™ Kapskiveverktyg
ø 75 mm, ø 100 mm

3M™ Cubitron™ II
Kapskivor

3M™ Kapskiveverktyg
ø 75 mm, ø 100 mm

3M™ Scotch-Brite™
Filband

3M™ Filbandsslip

3M™ Cubitron™ II
Filband 60+ - 80+

3M™ Filbandsslip

3M™ Scotch-Brite™
Filband

3M™ Filbandsslip 3M™ Slipmaskin
med pistolgrepp

3M™ Scotch-Brite™
Roloc™ Rondell

3M™ Cubitron™ II
Filband

3M™ Filbandsslip 3M™ Slipmaskin
med pistolgrepp

3M™ Scotch-Brite™
Roloc™ Rondell

• Skyddshandskar• Återanvändbara
 arbetskläder• Hörselskydd• Comfort partikelmask P2  • Ansiktsskydd


