CUBITR®N
3M Proces naprawy gtebokich wgniecen

e Odziez robocza

Och tuch . .
e Ochrona stuchu wielokrotnego uzytku

e Komfortowe gogle e Rekawice ochronne

SRODKI OCHRONY OSOBISTEJ PSS

» Oszlifuj wstepnie stosujgc blok szlifierski, aby odstoni¢ wysokie

o i gtebokie spawy w naprawianym obszarze
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0 €0 P Zaznacz najgtebsze punkty w uszkodzonym obszarze, aby ustali¢
8§30 2 punkty spawania
oo QR
- Y
é’ N § .‘é Porada: Nie usuwaj farby catkowicie z uszkodzonego obszaru, i
@ poniewaz pozwoli to lepiej dokonczy¢ proces wyciggania wgniecenia 3M™ Hookit™ Purple + 3M™ Hookit™ Purple +
F i zmniejszy prawdopodobienstwo spowodowania dziur w podtozu Wielootworowy arkusz $cierny Wielootworowy reczny klocek szlifierski
70 x 396 mm 70 x 396 mm

» Usungc farbe/powtoke z najgtebszych punktéw naprawianego
obszaru naprawy, aby przygotowac powierzchnie do etapu
wyciggania wgniecenia

3M™ Scotch-Brite™ 3M™ Szlifierka pistoletowa
dysk Roloc™ do napraw karoserii

2 Przygotowanie

» Zgrzewaé punktowo w obszarze naprawy przy uzyciu preferowanej
i zalecanej metody i / lub sprzetu

Uwaga: Zawsze nalezy upewnic sie, ze sprzet jest odpowiednio
skalibrowany pod katem naprawianego materiatu

Aplikacja
punktowa

» Woyciggnij miejsca wgniecenia, uzywajgc preferowanej metody
i sprzetu do wyciggania wgniecen

y

wgniecen

Porada: Aby unikngé¢ defektéw powierzchni lub drobnych dziurek w
podtozu, nalezy staraé sie rowno roztozy¢ nacisk na naprawiany obszar

Wycigganie

» Demontaz punktowy poprzez reczne obrécenie spawanego punktu

Uwaga: Ta nowoczesna metoda zmniejsza prawdopodobienstwo
powstawania otworéw w podtozu i pozwala unikng¢ sytuaciji,

w ktdrej intensywne szlifowanie zgrubne powoduje, ze podtoze staje
sie o wiele ciensze
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spawow
punktowych

Usuwanie
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Szlifowanie obszaru roboczego do surowego metalu
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Najpierw nalezy przetgczy¢ na ruch ROTEX, aby uzyskaé intensywne szlifowanie

» Na etapie szlifowania wykanczajgcego przetgczyé narzedzie na ruch
oscylacyjny ROTEX, nadal stosujgc uzyty poprzednio dysk $cierny i gradacje!

Szlifowanie
roboczego

Uwaga: W przypadku podtozy aluminiowych zawsze nalezy stosowacd

pneumatyczng szlifierke, takg jak Festool Automotive Systems LEX 3 150/7 3M™ Hookit™ Festool RO 125 3M™ Hookit™ Festool LEX 3 150/7
i postepowacd zgodnie z instrukcjami ujetymi w dyrektywie ATEX 94/9 / EG Cubitron™ II Cubitron™ ||
dotyczgcymi strefy 22 80+ - 120+ - 125 mm 80+ - 120+ - 150 mm

» Odttusé powierzchnie
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professional panel Wipe
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Czyszczenie
powierzchni

3M™ Preparat czyszczacy 3M™ Profesjonalne

N ogodlnego zastosowania $ciereczki do paneli
» Nalezy zastosowaé odpowiednig ilos¢ materiatu SM™ Szybkoutwardzalnego
o epoksydowego wypetniacz do metalu do wypetnienia wgniecen =1 P
c ‘ : "
g p Zalecane ustawienia aplikatoréw: Pneumatyczne maks. ci$nienie wlotowe % % . \ ‘ ’
o 5,5 bara / akumulatorowe 3 kN, maksymalna predko$¢ 180 mm/min =0 \
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L Uwaga: Nowy wktad nalezy wyréwnaé przed pierwszym uzyciem, aby zapewnié =
N doktadne wymieszanie produktu. Po pierwszym uzyciu kolejne wyréwnywanie , .
g — 3M™ Epoksydowy 3M™ Statyczna 3M™ Plastikowa 3M™ Pistolet reczny
J Wypetniacz do metalu dysza mieszajgca szpachelka duzej mocy

» Utwardzanie SAM™ Szybkoutwardzalnego epoksydowego wypetniacza do metalu
mozna przyspieszy¢ stosujgc suszenie promiennikiem IR po poczatkowym okresie
zelowania. Odczekaj 10 minut przed uzyciem promiennika na podczerwien i susz
przez 10-20 minut przy temperaturze panelu 70°C

» Wysychanie na powietrzu: Nadaje sie do szlifowania po ok. 4 godz.
w temperaturze otoczenia 22°C

» Wskazéwka dotyczgca uzytkowania: rozgrzanie materiatu i powierzchni do ~30°C
przed aplikacjg materiatu skraca utwardzanie, szczegdlnie w niskiej temperaturze

otoczenia
E » 3M™ Cubitron™ Il 80+ - 120+
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§ = g-g P Aby przyspieszy¢ usuwanie powtok, mozna zastosowacé ustawienie ruchu ROTEX
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LR M. = » Aby wygtadzié¢ rysy powstate podczas szlifowania, przetgcz narzedzie na ruch

N88¢% oscylacyjny ROTEX, nadal stosujgc uzyty poprzednio dysk $cierny
Porada: :Jes’li to !<on.ieczne, krpk szlifQV\{ar]ia wstepnego mozna réwniez 3M™ Hookit™ Festool RO 125 3M™ Hookit™ Festool LEX 3 150/7
wykonaé przy uzyciu tradycyjnych pilnikéw Cubitron™ || Cubitron™ ||

80+ - 120+ - 125 mm 80+ - 120+ - 150 mm

» Nalezy doktadnie odttusé¢ powierzchnie
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professional panel Wipe

Czyszczenie
powierzchni

3M™ Preparat czyszczacy 3M™ Profesjonalne

ogodlnego zastosowania $ciereczki do paneli

{3,- » W razie potrzeby nalezy natozy¢ kolejng warstwe 3M™ Szybkoutwardzalnego
B epoksydowego wypetniacza do metalu i powtdrzy¢ etapy suszenia i szlifowania x -
.T;v' . zgodnie z zaleceniami podanymi w powyzszych punktach % %
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clu 1 » Maksymalna grubosé¢ gotowego materiatu nie powinna przekraczaé¢ 4-6 mm, =E "
'c § maksymalna grubos¢ warstwy nie powinna przekracza¢ 2-3 mm 3
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0.2 » Kolejne etapy nalezy wykonaé zgodnie z zaleceniami producenta samochodu
2 S i producenta lakieru 3M™ Epoksydowy 3M™ Statyczna 3M™ Pistolet reczny
O Wypetniacz do metalu dysza mieszajgca duzej mocy
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