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3M Utskifting av stalpaneler

PERSONLIG SIKKERHET

ing av

reservepanel

Kapp

1

joring av

reservepanel

Klarg

2

ingsmiddel/-

jerning av

Fi
tetn

iser

jerning av

punktsve

=

4

Endelig kapping

LD

flater

joring av

Klarg
sveiseover

6

7 Panelliming

ising

Sve

8

joring av

sveilser

Reng

3M Norge AS, Automotive Aftermarket,
Kanalveien 2, 2004 Lillestram,

Telefon: 06384,

www.3m.no/auto,
kundeservice@mmm.com

e Hagrselsvern

» Bestem avkappingsstedet pa grunnlag av
bilprodusentens anbefalinger, og avmerk det med
tusj eller tape pa bilen og reservepanelet

» Skjeer til reparasjonsomradet ved hjelp av ansket
kappeskive

» Rengjer og klargjer om ngdvendig de gjenveerende
sammenfayningsflatene pa reservepanelet med
Scotch-Brite™ slipeband eller sliperondell

» Rengjgr overflaten og pafar sveisegrunning pa alle
omrader som ma sveises, for korrosjonsbeskyttelse

» Bruk Scotch-Brite™ slipeband til & fjerne belegg og
tetningsmidler pa vanskelig tilgjengelige steder og
langs punktsveisingsflater, for 8 avdekke
punktsveiser

» Slip vekk punktsveiser fra det gvre panelet. Merk deg
tykkelsen til det @vre panelet

» Pass pa at du bare sliper det gvre panelet, og at du
ikke skjeerer i vertspanelet / det innvendige panelet

» Fjern det ytre panelet fra vertspanelet etter ytterligere

forberedende kapping

» Bestem den endelige kappelinjen i

overlappingsomradet mellom de forhandskappede
verts- og reservepanelene

> Skjeer til reparasjonsomradet ved hjelp av gnsket

kappeskive

» Rengjer og klargjgr om nedvendig de gjenveerende

sammenfgyningsflatene pa reservepanelet med
Scotch-Brite™ slipeband eller sliperondell

» Veer forsiktig, sa du ikke sliper vekk for mye av

tilgrensende omrader

> Rengjer overflaten og pafer sveisegrunning pa alle

omrader som ma sveises, for korrosjonsbeskyttelse

» Pafer lim pa sammenfayningsflatene pa vertspanelet og

reservepanelet som anbefalt av bilprodusenten, og sarg
for at alle omrader med bart metall dekkes

» Pafer en ekstra streng med lim pa

sammenfayningsflatene for a sikre tilstrekkelig
limtykkelse

» Merk: Nye patroner ma kalibreres som anbefalt for farste

gangs bruk for, slik at blandingsforholdet blir riktig fra
starten av. Senere kan materialet fra patronen brukes
som det er

» Benytt sveisemetodene som er anbefalt av

bilprodusenten for de ulike omradene av karosseriet

» Bruk kornstarrelse 80+ til a8 slipe ned WPS-punktsveiser

og MIG-hardloddingssammenfgyninger

» Finsliping av sveiseomrade som forberedelse av

pafelgende arbeid

» Veer forsiktig, sa du ikke sliper vekk for mye av

tilgrensende omrader

Kan resirkuleres. Trykket i Storbritannia.
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e Ansiktsvern

e Sikkerhetshansker

e Gjenbrukbare arbeidskleer &

CUBITRONI 33455

3M™ Kappeskive 3M™ Cubitron™ ||
@75 mm, 2 100 mm kappeskiver
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3M™ Scotch-Brite™ 3M™ Scotch-Brite™ 3M™ Bandsliper 3M™ Rondellsliper
slipeband Roloc™ rondell med pistolgrep

3M™ Scotch-Brite™ 3M™ Bandsliper
slipeband
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3M™ Cubitron™ || 3M™ Bandsliper
slipeband 60+ til 80+
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3M™ Scotch-Brite™ 3M™ Scotch-Brite™ 3M™ Bandsliper 3M™ Rondellsliper
slipeband Roloc™ rondell med pistolgrep
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3M™ Panellim 3M™ Pneumatisk 3M™ Manuell
applikator for 200 ml applikator for 200 mi
dobbeltpatroner dobbeltpatroner
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3M™ Cubitron™ || 3M™ Cubitron™ Il 3M™ Bandsliper 3M™ Rondellsliper
slipeband Roloc™ sliperondeller med pistolgrep



