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DTO Tips: Ta inte bort fargen helt och hallet fran det skadade omradet, - HkitT"" - AM™ Hookit™ Purolet

e da detta mojliggor ett battre utforande av buckeldragningsprocessen Slipark, multihal P Sy ol
och minskar risken for hal i substratet 70 x 396 mm 70 x 396 mm

» For att forbereda for buckeldragningen, ta bort farg/belaggning
fran de laga punkterna i reparationsomradet

3M™ Scotch-Brite™ 3M™ Slipmaskin for karossreparation
Roloc™ Sliprondell med pistolgrepp

2 Forberedelse

» Punktsvetsa pa reparationsomradet med anvandning av din
foredragna och rekommenderade metod och/eller utrustning
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Obs! Se alltid till att utrustningen ar korrekt kalibrerad beroende
pa de material som repareras
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» Dra bucklan med hjalp av den féredragna metoden och utrustningen
for buckeldragning

ing

Tips: For att undvika ytdefekter eller porer i substratet, forsok att
distribuera belastningen jamnt dver reparationsomradet
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» Ta bort stiften genom att manuellt rotera dem

Obs! Denna moderna metod minskar sannolikheten for att hal
i substratet skapas och att substratet tunnas ut pa grund av ett
for grovt slipsteg vid borttagandet

Punktbort-
tagning
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° » Slipa ner arbetsomradet till ren metall
O
°§ » Byt till ROTEX-laget for grovslipning forst
e § » For finslipningssteget, byt till ROTEX-laget "Orbital random motion”
8o (excenterslipning), utan att byta sliprondellen eller kornstorleken!
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N w Obs! For arbete i aluminium, anvand alltid ett pneumatiskt slipverktyg 3M™ Hookit™ Festool RO 125 3M™ Hookit™ Festool LEX 3 150/7
m som Festool Automotive Systems LEX 3 150/7 och félj instruktionerna Cubitron™ Il Cubitron™ Il
i ATEX-direktivet 94/9/EG f6r zon 22-omraden 80+ - 120+ - 125 mm 80+ - 120+ - 150 mm
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3M™ Limborttagare for 3M™ Professionell
allroundbruk Torkduk
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» Applicera tillracklig mangd 3M™ FC Epoxi Metallspackel
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» Rekommenderade instillningar f6r applikatorer: pneumatisk max.
ingangstryck 5,5 bar/batteridriven 3 kN, maxhastighet 180 mm/min.
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Obs! En ny patron maste utjamnas innan den forsta applikationen .
for att sékerstalla ordentlig blandning av produkten. Efter den forsta

anvandningen kravs ingen ytterligare utjdamning fﬂ'\g::"ZC Eiori gIMTZ Statisk ) 3MT|” Spackelspade 3M™ High Power
packe andningsmunstycke av plast Manuell pistol

8 Applicering

» Hardningen av 3BM™ FC Epoxi Metallspackel kan paskyndas med hjalp av
IR-torkning efter den initiala avluftningstiden. Véanta 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 omgivningstemperatur

Torkning

» Tips: Om du varmer upp materialet och ytan till ~30 °C innan materialet
appliceras gar hardningen snabbare, sarskilt vid kalla omgivningstemperaturer
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» 3M™ Cubitron™ Il 80+ - 120+

1
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20 » FoOr att avlagsna belaggningar snabbare, anvand installningen for
oY ROTEX-rérelse
2 g
» > » For att finslipa tidigare grova sliprepor, andra till ROTEX-laget "Orbital
random motion” (excenterslipning), med samma sliprondell pd maskinen
O . .. . ) 3M™ Hookit™ Festool RO 125 3M™ Hookit™ Festool LEX 3150/7
Tips: Formslipning kan ocksa goras med traditionella pansarfilar, Cubitron™ || Cubitron™ ||
l om nodvandigt 80+ - 120+ - 125 mm 80+ - 120+ - 150 mm
§ » Rengor ytan noga
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I 3M™ Limborttagare for 3M™ Professionell
F allroundbruk Torkduk
. » Applicera ett ytterligare lager av 3M™ FC Epoxi Metallspackel om
- nodvandigt och upprepa torknings- och slipningssteg sasom = z =
L rekommenderat i de tidigare stegen =¥
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=N » Maximal slutbehandlad tjocklek ska inte éverskrida 4-6 mm, maximal
£3° lagertjocklek ska inte 6verskrida 2-3 mm l
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G o> » Folj darefter rekommendationerna fran fordons- och fargtillverkaren 3M™ FC Epoxi 3M™ Statisk 3M™ High Power
> © @® for foljande steg Metallspackel blandningsmunstycke Manuell pistol
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