Y/PAU TOPARTS

OVRE INSTRUMENTPANELSTOPPNING JENSEN

Instrumentpanelstoppningen ar tillverkad fér senare arsmodeller, fér att passa
den avvikande ldngden av den inre metallkdrnan. Darfér maste du géra
anpassningar sa att den dvre instrumentpanelstoppningen passar aven en
Jensen-modell.

INSTRUKTIONER:

1.

Demontera den gamla stoppningen fran metallkdrnan. Rengér fran
limrester. Kontrollera att du har badde den hégra och vénstra karnan.

Nu maste metallkdrnan kortas ner fér att passa den nya stoppningen.
Karnan kapas ner mellan de tvd markeringar for infistning i den évre
dérrpanelen.

M&t 100 mm fran ena &nden, gér en markering, plussa pa 12 mm, gér
ytterligare en markering. Detta ar delen som ska kapas bort.

Kapa bort delen och se till att snittet ar rakt. Ta inte bort mer an det, du
kan alltid slipa bort lite om det skulle vara ndédvandigt. Ta bort fargen for att
forbereda for svetsning.

Ta de tva delarna och l&dgg ihop dem dar de skall bli ihop-limmade med
stoppningen. Om passformen &r bra, fortsatt med nasta steg. Om du maste
justera, fila forsiktigt bort dverflédigt marginal tills det passar.

Svetsa ihop de tva delarna pa ovansidan, som ska limmas senare (som ska
ligga mot stoppningen alltsa)

Slipa bort svetsloppor och se till att fa en slat yta. Kolla igen att passformen
mot stoppningen ar bra.

Om du har képt din dvre instrumentpanelstoppning fran VP Autoparts AB
eller VP Autoparts INC. kommer stoppningen passa in i de dvre
infastningarna av panelen. Om du har behéllit din gamla instrumentbréda
maste du gdra nagra justeringar till. Den &vre och nedre &nden av
masonitskivan maste bearbetas. Ta bort 12 mm pa ldngden och 25 mm pa
hojden for att f& passformen att stdmma. Du maste dven satta ett nytt spar
i masoniten — méta fran karnan och géra ett nytt spar som motsvarar de
andra.

Nar du har passat in metallkdrnan mot stoppningen och ar néjd med
passformen kan dessa limmas ihop. Anvand kontaktlim och limma och vik
lite i taget runt metallkarnan tills du ar néjd med resultatet.



Kapa har

100 mm och 112 mm markeringar




Kolla passformen fore svetsning

Svetsa & slipa ner
— metallkdarnan och kolla
passformen mot stoppningen

Bearbeta hornen sd att de passa den nya
stoppningen samt satt in nya spar.




