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3M Svenska AB, Automotive Aftermarket,
Bileftermarknad, 19189 Sollentuna, Tel. 08-922100,

kundservice@mmm.com,
3M.se/bileftermarknad

e Horselskydd

» |dentifiera fordonstillverkarens rekommenderade
sektioneringsplats, rista eller markera med tejp
pa fordonet och reservpanelen

» Utfor ingreppet med den foredragna kapskivan

» Rengor och forbered aterstdende motsvarande flansar
pa reservpanelen med ett Scotch-Brite™ band eller
rondell vid behov

» Rengor och applicera svetsprimer pa alla omraden
som kraver metoder for korrosionsskydd

» Anvand Scotch-Brite™ band for att ta bort belaggningar
och fogforseglingar i svaratkomliga omraden och langs
limstrangsflansar for att exponera punktsvetsplatser

» Slipa punktsvetsen for att ta bort svetsningen fran
overpanelen. Notera 6verpanelens tjocklek

» Slipa forsiktigt sa att endast ytterpanelen slipas och
begransa averkan pa vard-/innerpanel

» Separera ytterpanel fran vardpanel efter ytterligare
slipning

» Identifiera slutskarningslinjen vid det 6verlappande
omradet av den forskurna vard- och reservpanelen

» Utfor ingreppet med den foredragna kapskivan

» Rengor och forbered aterstaende motsvarande flansar
pa reservpanelen med ett Scotch-Brite™ band eller
rondell vid behov

> Se till att begransa den slipning som gors pa
angransande omraden med avseende pa substrattjocklek

» Rengor ytan och applicera svetsprimer pa alla omraden
som kraver metoder for korrosionsskydd

» Applicera lim pa motsvarande flansomraden pa vardpanelen
och reservpanelen enligt fordonstillverkarens
rekommendationer genom att tacka alla rena metallytor

» Applicera en ytterligare strang med lim pa de motsvarande
flansomradena for att sdkerstalla korrekt tjocklek pa
sammanfogningslinjen

» Obs! En ny patron maste kalibreras sasom rekommenderat
innan den forsta applikationen for att mojliggora initial
utjamning! Allt ytterligare material darefter ar klart att
anvandas

» Anvand fordonstillverkarens rekommenderade
svetsmetoder pa olika omraden av bilens karosserilinjer

» Anvand 80+ kornstorlek for att jamna ut WPS
svetspunkter och MIG hardlédningsfogar

» Finslipning av svetsplats som forberedelse for
efterfoljande steg

» Se till att begransa den slipning som gors pa
angransande omraden med avseende pa substrattjocklek
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CUBITRONI 33455

3M™ Kapskiveverktyg 3M™ Cubitron™
@ 75 mm, 2 100 mm Il Kapskivor
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3M™ Scotch-Brite™ 3M™ Scotch-Brite™ 3M™ Filbandsslip 3M™ Slipmaskin
Filband Roloc™ Rondell med pistolgrepp

3M™ Scotch-Brite™ 3M™ Filbandsslip
Filband
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3M™ Cubitron™ || 3M™ Filbandsslip
Filband 60+ - 80+

CUBITRONI 33455

3M™ Kapskiveverktyg 3M™ Cubitron™ I
@ 75 mm, @ 100 mm Kapskivor
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3M™ Scotch-Brite™ 3M™ Scotch-Brite™ 3M™ Filbandsslip 3M™ Slipmaskin
Filband Roloc™ Rondell med pistolgrepp
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3M™ Karosserilim 3M™ Tryckluftsdriven 3M™ Manuell
applikator for 200 ml appliceringspistol
dubbelpatron for 200 ml dubbelpatron
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3M™ Cubitron™ || 3M™ Scotch-Brite™ 3M™ Filbandsslip 3M™ Slipmaskin
Filband Roloc™ Rondell med pistolgrepp



