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BLECHSCHADEN
Blechschiden: Diagnose

03B

I-ZIELSETZUNG

Den Typ des zu bestellenden Austauschteils und den Typ
des zu verwendenden Werkstoffs entsprechend den festges-
tellten Verformungen am Aufbau eines verunfallten Fahr-
zeugs hervorheben.

IT - KONTROLLE DES UNTERBODENS

Vor der Instandsetzung der Karosserie eines Fahrzeugs muss
auch bei geringen Unfallschdden eine Reihe von Kontrollen
erfolgen. Es ist zu priifen, ob die Komponenten des Unterbo-
dens, die das Fahrverhalten des Fahrzeugs gewéhrleisten,
durch den Aufprall beschiadigt wurden.

2 - Kontrolle mittels Mef3lehre

Diese Sichtpriifung kann durch eine Kontrolle mittels
MeBlehre unterstiitzt werden, welche durch Symmetriever-
gleich (rechts - links) die Messung bestimmter Verformun-
gen ermdglicht.

ACHTUNG

Bei bestimmten Fahrzeugen sind die duflersten Punkte
vorne oder hinten evtl. nicht symmetrisch. In diesem Fall
sind die abweichenden Maf3e im Reparaturhandbuch des
betreffenden Fahrzeugs angegeben.

WICHTIG

Grundsétzlich muss vor dem Austausch von verschweif3-
ten, tragenden Teilen der Karosserie iiberpriift werden,
ob der Unterbau Verformungen aufweist.

1 - Sichtpriifung

Bei dieser Uberpriifung wird der Aufbau des Fahrzeugs auf
Verformungen in folgenden Bereichen untersucht:

- der Tiiren/Hauben/Klappen:
* Seitenspiel

* Aneinanderliegen der Kanten der Eingangsdichtung der
Tiir

Hinweis:

Zu Details jedes Kontrollpunkts, siche Absatz Richtbank
des Reparaturhandbuchs des betreffenden Fahrzeugs.

3 - Uberpriifung der Achsgeometrie

Dies ist die einzige Kontrolle, mit der festgestellt werden
kann, ob das Fahrverhalten des Fahrzeugs durch einen Auf-
prall beeintrachtigt worden ist oder nicht.

WICHTIG

In Zweifelsfillen muss auch eine Sichtkontrolle der Bau-
teile der Achse durchgefiihrt werden, da diese ebenfalls
beschédigt sein konnten.

108753

- des Unterbodens:

+ in der Umgebung der mechanischen Befestigungen ohne
Bereiche, die als « Knautschzone » bezeichnet werden
(Anderungen der Stiirke, Rinder der Verstirkungen etc...
Beispiel: Bereiche (1)).

03B-1



BLECHSCHADEN
Blechschiden: Diagnose 03 B
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III - REIHENFOLGE DER KONTROLLEN

1- FRONTAUFPRALL

- 1: Durch Vergleich rechts - links die Symmetrie des Refe-
renzpunkts vorne gegeniiber dem Referenzpunkt hinten
kontrollieren, um sicherzustellen, dass er vom Aufprall

100030

nicht beeintréchtigt wurde. Beispiel in der Abbildung oben:
B3-GG=B3G-G.

- 2: Durch Vergleich rechts - links die Symmetrie der Punkte
im Aufprallbereich kontrollieren. Beispiel in der Ab-
bildung oben: G - CG = GG - C.

03B-2



BLECHSCHADEN
Blechschiden: Diagnose 03 B

Wenn das Fahrzeug nicht symmetrisch ist, die im Reparatu-
rhandbuch Fahrzeug angegebenen Abmessungen priifen.
Beispiele in der Abbildung oben: GG - H=1391 mm und G
- HG = 1401 mm

2 - HECKAUFPRALL

- 1: Durch Vergleich rechts - links die Symmetrie des Refe-
renzpunktes hinten gegeniiber dem Referenzpunkt vorne
kontrollieren, um sicherzustellen, dass er vom Aufprall
nicht beeintrachtigt wurde. Beispiel in der Abbildung oben:
G-B3G=GG-B3und G-B1G =GG - Bl

- 2: Durch Vergleich rechts - links die Symmetrie der Punkte
im Aufprallbereich kontrollieren. Beispiel in der Ab-
bildung oben: B3 - JG =B3G - J.

Wenn das Fahrzeug nicht symmetrisch ist, die im Reparatu-
rhandbuch des Fahrzeugs angegebenen Abmessungen prii-
fen.

ACHTUNG

Die Offnungen am Unterboden sind mit Stopfen abge-
dichtet.

Zur Kontrolle miissen bestimmte Stopfen ausgebaut wer-
den.

Ein beschadigter Stopfen muss fiir den Erhalt der Garan-
tie gegen Durchrostung unbedingt durch einen neuen
ersetzt werden.

IV - WAHL DES WERKSTOFFS

Je nach Verformungen entscheiden, ob fiir die Instand-
setzung eine Richtbank erforderlich ist. Grundsétzlich ist bei
allen Verformungen jenseits der mechanischen Befesti-
gungspunkte eine Richtbank erforderlich zur Gewihrleis-
tung der Geometrie aller Teile (Beispiel: Vorderfront bzw.
Hinterbauhilfte) und des Fahrverhaltens des Fahrzeugs.

V - KOMBINATORIK BEIM AUSTAUSCH DER
TEILE JE NACH AUFPRALL

Entscheiden, welcher Verkaufsmodus der Teile fiir den Wie-
deraufbau des Fahrzeugs in Abhéngigkeit von den Verfor-
mungen am Besten geeignet ist (Siche auch die Angaben im
Kapitel mit der selben Bezeichnung im Reparaturhandbuch
des betreffenden Fahrzeugs). Die Zusammensetzungen die-
ser Verkaufsmodi sind entsprechend dem Typ des Aufbaus
und der werkseitigen Reihenfolge des Zusammenbaus der
grundlegenden Teile festgelegt. Drei Aufpralltypen werden

unterschieden: vorne, seitlich und hinten und drei Stufen: 1-
ter 2—ter 3 -ter Grad

03B-3



ALLGEMEINES

Grundregeln bei Instandsetzungen des Aufbaus: Beschreibung

40A

I - EINFUHRUNG

Im Folgenden finden sich detaillierte Erklarungen, die fiir
das Verstdndnis der Methoden notwendig sind.

Sie dndern sich und werden entsprechend den Erfordernissen
je nach Anderungen der Fahrzeugtechnik aktualisiert.

Das heilit, dass das jeweils zuletzt erschienene Reparatu-
rhandbuch als Referenz gilt.

Hinweis:

Alle in den Reparaturhandbiichern beschriebenen
Methoden garantieren die Konformitét der mechanischen
Verbindungen und nehmen dem Techniker die Eigenve-
rantwortlichkeit ab.

Die fiir die Berechnung der Arbeitsrichtzeiten erforderli-
chen Zeitmessungen erfolgen entsprechend den Metho-
den und mit den Werkzeugen, die in den Arbeitsablédufen

unten aufgefiihrt sind.

IT - ALLGEMEINE EMPFEHLUNGEN

Die Funktionsqualitiat bestmoglich entsprechend dem urs-
priinglichen Zustand des Fahrzeugs wieder herstellen:
beziiglich Aufprall, Festigkeit, Korrosion, Schallschutz und
Optik.

Wenn aus Griinden der Durchfiihrbarkeit der Reparatur die
urspriingliche Art der Verbindung bzw. der optische Zustand
nicht eingehalten werden konnen, sind die Losungen, die die
Konformitdt der mechanischen Verbindungen garantieren
und dem Techniker die Eigenverantwortlichkeit abnehmen,
in den Reparaturhandbiichern des Fahrzeugs beschriebenen.

Im Allgemeinen bestehen diese Losungen aus Folgendem:

- Lochpunkt-Schweiflungen mittels Schutzgas-Lichtbogen

- Schweifraupen unter Lichtbogen-Schutzgas

- Vernietung + Strukturverklebung

- Strukturverklebung

Bei Reparatur- oder Austauscharbeiten von geschweifiten
Blechteilen, die das Blankbiirsten, Losen, Abschleifen oder
Reinigen eines wieder zu verwendenden Karosserieteils er-
fordern, ist die Blechdicke dieses Teils so wenig wie
moglich zu reduzieren.

Hierzu ist das am besten fiir die Stelle und den Typ der Ar-

beiten geeignete Werkzeug entsprechend der Beschreibung
in den Methoden unten zu verwenden.

III - BESONDERHEIT BEIM AUSTAUSCH MIT
SCHNEIDARBEITEN

Die Wabhl der Position der Schnittlinien erfolgt in Abhéngig-
keit von folgenden Kriterien:

- Bereiche mit hoher Verformungsgefahr bei Schweillung
auf StoB} vermeiden.

- Enge, gerundete bzw. gerippte Bereiche wahlen.

- Eine Stelle wihlen, deren Innenseite fiir Korrosionsschutz
der Hohlrdume zugénglich ist.

- Einen ausreichend freien Bereich finden, der einen liberla-
gernden Schnitt zuldsst (sieche Erlduterungen in den Metho-
den).

Aus Sicherheitsgriinden wird unbedingt von Folgendem
abgeraten:

- In unmittelbarer Néhe einer Verstirkung bzw. eines stark
beanspruchten Bereichs schneiden und nachschweillen
(Beispiel: Befestigung der Motorgruppe, Befestigungen
der Sto3dampfer, Befestigungspunkte der Sicherheitsgur-
te).

- Ein Bauteil des Aufbaus und dessen Verstirkungen in einer
Linie schneiden und auf Stofl nachschweilen. Auf einen
Versatz um einige Zentimeter zwischen den Schnittlinien
achten, um Spannungen der Schweillung aus Knautschzo-
nen fern zu halten.

- Langstrager, Quertrdger bzw. alle anderen Abschnitte des
Aufbaus zu 16ten

In den Methoden ohne Besonderheiten werden die Positio-
nen der Schnittlinien als Richtwerte angegeben. Sie konnen,
aufer bei einem besonderen Hinweis im Reparaturhandbuch
des Fahrzeugs, entsprechend den Verformungen durch den
Aufprall angepasst werden.

Hinweis:

Die Arbeitszeiten werden in Bezug auf die Position die-
ser Schnittlinien berechnet und es wird empfohlen, diese
einzuhalten. Wenn ein Techniker andere Schnittbereiche
auswihlt, stimmt die beigemessene Arbeitszeit nicht
mehr iiberein.

ACHTUNG

Wenn in der im Reparaturhandbuch des Fahrzeugs bes-
chriebenen Methode nur die Position einer Schnittlinie
angegeben ist, die aus einem besonderen Grund nicht
versetzt werden kann, sind die Hinweise unbedingt zu
beachten, damit der Techniker sich auf die Qualitit sei-
ner Reparatur verlassen kann.

40A-1



ALLGEMEINES 4 0 !
Grundregeln bei Instandsetzungen des Aufbaus: Beschreibung

IV - VORBEREITEN DES FAHRZEUGS

Bei einem starken Aufprall ist zuvor eventuell der Einsatz
eines Hydraulikzylinders erforderlich zum Freilegen von
Kabelstrangen bzw. bestimmten mechanischen Bauteilen
oder einfach um an die Stellen zum Losen strategischer Ver-
bindungen zu gelangen. In manchen Fillen muss zuvor vom
beschédigten Bereich ein Abschnitt abgeschnitten werden.

Zwei Moglichkeiten sind denkbar:

- Das Fahrzeug auf eine Richtbank stellen, falls die Geome-
trie des Unterbodens vom Aufprall betroffen ist.

- Eigensténdige Ausriistung fiir Richtarbeiten am Boden ve-
rwenden.

Hinweis:

Diese Bedingung ist bei der Kosteniibernahme des Fahr-
zeugs bei der Diagnose hervorzuheben.

40A-2



ALLGEMEINES
Sicherheitshinweise fiir Instandsetzungen des Aufbaus: Beschreibung 4 OA

ERLAUTERUNG DER SICHERHEITSSYMBOLE

- 8Schutz der Augen obligatorisch

- 7Schutz der Héinde unbedingt erforderlich

- 9Schutz der Atemwege unbedingt erforderlich

- 5Schutz von Augen und Gesicht obligatorisch

- :Schutz der Innenverkleidungen

- =Schutz der Innen- und AuBlenseiten der Verglasung
- <Schutz der KarosserieauBenseite

- ;Zusitzliche Beliiftung verwenden

- 6Brandgefahr

40A-3



ALLGEMEINES

Erlauterung der Symbole zu Arbeiten am Aufbau: Beschreibung

40A

Im Folgenden werden alle genauen Erklarungen aller sym-
bolischen 1 aufgefiihrt, die in den Methoden Karosserie Auf-
bau verwendet werden.

Am Beginn jeder Beschreibungseinheit werden die diversen
Komponenten wiederholt:

- Anzugsdrehmomente

- Spezialwerkzeuge

I - AUFFUHRUNG DER TEILE DES LTZR
(TEILELAGER)

Die Darstellungen werden im Teilekatalog identisch iiber-
nommen. Sie dienen zur Herstellung der Verkniipfung zwis-
chen dem Teilekatalog und dem Reparaturhandbuch.

In der Einfilhrung verwendete Abbildung des
Austauschteils

107404
107404

Wenn ein Austauschteil aus mehreren Teilen besteht. In ei-
ner Tabelle sind die Einzelteile des Austauschteils zusam-
mengefasst und mit Markierungen in der Abbildung
verkniipft.

Markie- Bezeich- Stiarke Art
rung nung (mm)

)]

(2)

Das Austauschteil wird immer {iberlagernd am Fahrzeug
dargestellt.

Die Abbildungen zeigen die diversen Teile bestmoglich
entsprechend der Art des Austauschs.

Die Darstellung zeigt das auszutauschende Teil ohne die
umgebenden Teile, die vorher ausgebaut werden sollen.

Trotzdem wird in manchen Zeichnungen von dieser Regel
abgewichen, um ein Teil mit den benachbarten Teilen zu zei-
gen.

Die Reparaturarbeiten am Aufbau werden am blanken Blech
ohne Korrosionsschutz durchgefiihrt. Die urspriinglichen
Dichtmassen sind nicht aufgefiihrt.

Teil in Position am Fahrzeug bei einem teilweisen

Austausch

108388

Vom Austauschteil verdeckte Abschnitte werden durch ge-
punktete Linien dargestellt.

— y
) ({17
"

Wenn ein Teil symmetrisch ist (rechte und linke Seite iden-
tisch), ist in der Methode nur eine Seite aufgefiihrt (Beispiel:
teilweise hinteres Bodenblech, hintere Partie).

Dies bedeutet, dass die gegeniiberliegende Seite entspre-
chend der selben Methode durchzufiihren ist (Anzahl der
Schweiipunkte ... ). Andernfalls sind die Besonderheiten an-
gegeben (Versionen mit Rechts- und Linkslenkung enthal-
ten).

40A4



ALLGEMEINES

Erlauterung der Symbole zu Arbeiten am Aufbau: Beschreibung

IT - SYMBOLISIERUNG DER ABSCHNITTE

Die Symbolisierung einer Verbindung wird verwendet, um
Folgendes darzustellen:

- eine Uberlagerung von Blechschichten
- eine besondere Verbindung

Ein Strich definiert die Achse des Querschnitts, der Punkt
definiert die genaue Stelle der Verbindung.

O
>
R

S,

7 (

108388
108388
Der Buchstabe (A) bezeichnet die Abbildung des Quersch-

nitts (er wird in der oberen linken Ecke jeder Abbildung an-
gegeben).

A

III - SYMBOLISIERUNG DER EINSTELLUNG DER
TUREN/HAUBEN/KLAPPEN

Falls eine Einstellung mdglich ist, geben die Pfeile die
moglichen Richtungen an.

Die Einstellschrauben werden iiberlagernd dargestellt.

109514
109514

IV - DARSTELLUNGSWEISE DER VERBINDUNGEN

1 - Symbol einer Kleber- oder Dichtraupe

Kleber- bzw. Dichtraupen werden durch ein graues Band
dargestellt.

110061

110061

2 - Symbol der Schweilpunkte

Schwarze Punkte geben die Stellen der Schweilpunkte bei
elektrischem Widerstandsschweilen bzw. bei Lochpunkt-
SchweiBung beim teilweisen Austausch durch Uberdeckung
mit oder ohne Kragenziehen an.

40A-5



ALLGEMEINES

Erlauterung der Symbole zu Arbeiten am Aufbau: Beschreibung

110396

3 - Symbolisierung einer Kettenschweiflraupe

Durch diese Symbolisierung werden Schweilraupen mit
Schutzgas dargestellt:

- bei Fixierungsraupen

- bei spezifischen Verbindungen bei Reparaturen mit
teilweisem Austausch

Auf Stofl schweiflen

4"Q¢¢".“¢¢“

110049
110049

Schweiliraupe

N

0X 4
AN N

110160

V - DARSTELLUNGSWEISE DER SCHNITTE

Schnittlinien werden gestrichelt dargestellt, dabei gibt es
zwei Bedeutungen.

1 - Symbolisierung der Moglichkeiten des teilweisen
Austauschs des Teils

Nur in Abbildungen der Ersatzteile verwendet, sie geben die
Position der Vorab-Schnitte an.

101833
101633
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ALLGEMEINES 4 !
Erlauterung der Symbole zu Arbeiten am Aufbau: Beschreibung 0

2 - Symbolisierung eines Vorab-Schnitts am Fahrzeug

Sie geben die Vorab-Schnitte an, um den Zugang zum Losen
einer indirekten Verbindung zu erleichtern bzw. zu ermdgli-
chen.

101507
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ALLGEMEINES

Dokumentation fiir Karosseriearbeiten: Verwendung

40A

I - EINTEILUNG DER INFORMATIONEN

Diese Informationen nach drei Zusatzdokumenten geordnet:

1 - Reparaturmethoden Karosserie Fahrzeugaufbau
(Reparaturhandbuch des betreffenden Fahrzeugs)

Jedes Dokument enthélt nur die spezifischen Informationen
fiir ein bestimmtes Fahrzeugmodell.

Dieses Dokument besteht aus zwei Kapiteln:

a - Kapitel 0:

Dieses Kapitel enthélt keine Reparaturmethoden, es enthélt
nur die Informationen der Beschreibung. Es besteht aus me-
hreren Unterkapiteln:

- 01C Technische Daten
- 02B Neuerungen

- 03B Blechschiaden

- 04E Spezifische Mittel

- 05B Spezialgerite und -werkzeuge

b - Kapitel 4
Dessen Unterkapitel enthalten Informationen, die die « Ble-
chbearbeitung » betreffen:

- a - 40A Allgemeine Informationen zum Aufbau

-b-41A, 41B, 41C, 41D, 42A, 43A, 44A, 45A, 47A, 48A:
Informationen zu Ersatzteilen Aufbau Diese Unterkapitel
haben eine direkte Verkniipfung mit dem « Teilekatalog
».

2 - Grundlagen der Reparatur Karosserie Aufbau (MR
400)

Es besteht aus zwei Kapiteln:

a - Kapitel 0:

Dieses Kapitel enthélt keine Reparaturmethoden, es enthalt
nur die Informationen der Beschreibung. Es besteht einem
Unterkapitel:

- 03B Blechschidden

b - Kapitel 4
Dieses Kapitel enthélt nur ein Unterkapitel:
- 40A Allgemeines Autbau

Dieses Unterkapitel enthélt Informationen zur Verwendung
von Geridten und Produkten und grundlegenden Arbeitsa-
blaufen, die die « Blechbearbeitung » betreffen.

3 - Allgemeine Reparaturmethode Karosserie Aufbau
(MR401)

Es besteht aus mehreren Kapiteln:

-41A,41B,41C, 41D, 42A, 43A, 44A, 45A, 47A, 48A: En-
thélt Informationen zu Ersatzteilen des Aufbaus nach Gat-
tungen und zu deren Konzeption. Diese Kapitel haben eine
Verkniipfung mit dem Teilekatalog nach « Gattungen »
(Typ TK 200).

II - AUFSUCHEN VON INFORMATIONEN

Fragen

Antworten

Eigenschaften der Spezialwerkzeuge fiir die Reparatur eines
bestimmten Fahrzeugs

Siehe vorrangig Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs des Fahr-
zeugs, danach « Spezial-Werkzeugkatalog » bzw. « Teile-
katalog der Werkstatt ».

Eigenschaften der Spezialprodukte fiir die Reparatur eines
bestimmten Fahrzeugs

Siehe vorrangig Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs des Fahr-
zeugs, danach « Produktkatalog IXELL ».

Verwendung eines Spezialwerkzeugs fiir die Reparatur eines
bestimmten Fahrzeugs

Siehe vorrangig Unterkapitel 40 des Reparaturhandbuchs
des Fahrzeugs, danach das Reparaturhandbuch der Allge-
meinen Methoden.

Verwendung eines Karosserie-Spezialwerkzeugs

Siehe vorrangig Unterkapitel 40 des Reparaturhandbuchs
der Allgemeinen Methoden.

40A-8



ALLGEMEINES

Dokumentation fiir Karosseriearbeiten: Verwendung

40A

Fragen

Antworten

Information, die die Teilekataloge eines bestimmten Fahr
zeugs betrifft zu:

- Moglichkeiten beim Austausch mit Position am Fahrzeug
- Anpassung vor der Montage

- Schnittlinie mit den Besonderheiten dieses Schnitts

- Besonderheit der Symmetrie rechts-links

- Besonderheit der Version bzw. des Ausstattungsniveaus

Siehe vorrangig dem Teil entsprechendes Unterkapitel 41
bis 48 des Reparaturhandbuchs des Fahrzeugs, danach des
Reparaturhandbuchs der Allgemeinen Methoden.

Information, die den Teilekatalog eines bestimmten Fahr-
zeugs beziiglich Einzelteilen und technischen Daten aller
Teils betrifft

Siehe vorrangig Explosionszeichnung der Bezeichnung der
Teile des Unterkapitels 40 des Reparaturhandbuchs des
Fahrzeugs.

Falls sie in diesem Dokument behandelt wird, siche Unter-
kapitel 41 bis 48 entsprechend dem betroffenen Teil.

Falls sie in dieser Bezeichnung nicht vorhanden ist, siche
Unterkapitel 41 bis 48 des Teils des hoheren Niveaus, in
welchem das gesuchte Teil enthalten ist.

Information zu Folgendem:

- Detail der Schichtung der Bleche an einer Verbindungss-
telle

- Methode und Vorgehensweise beziiglich eines neuen, bei
Renault bisher nicht bekannten Fligeverfahrens

- Verwendungsmethode eines neuen, bisher bei Renault
nicht bekannten Werkzeugs bzw. Produkts

Siehe vorrangig dem Teil entsprechendes Unterkapitel 41
bis 48 des Reparaturhandbuchs des Fahrzeugs, danach Unte-
rkapitel 40 des Reparaturhandbuchs der Allgemeinen
Methoden.

Abschleppen und Anheben eines verunfallten Fahrzeugs

Siehe vorrangig Unterkapitel 40 des Reparaturhandbuchs
des Fahrzeugs, danach Teilekatalog.

Uberfiihrung und Handhabung eines verunfallten Fahrzeugs

Siehe vorrangig Unterkapitel 40 des Reparaturhandbuchs
der Allgemeinen Methoden, danach Teilekatalog.

Kombinationen von Aufprallschdden bei der Reparatur eines
bestimmten Fahrzeugs

Siehe vorrangig Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs des Fahr-
zeugs, danach Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs der Allge-
meinen Methoden.

Verkniipfung der Kombinationen von Aufprallschiaden

Siehe Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs der Allgemeinen
Methoden.

Diagnose eines Aufpralls bei einem bestimmten Fahrzeug

Siche vorrangig Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs des Fahr-
zeugs, danach Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs der Allge-
meinen Methoden.
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ALLGEMEINES

Dokumentation fiir Karosseriearbeiten: Verwendung 40A

Fragen

Antworten

Verkniipfung der Aufpralldiagnosen

Siehe Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs der Allgemeinen
Methoden.

Allgemeine Hinweise zu:

- Reparatur

- Sicherheit

- Vorbereitung eines Fahrzeugs

- Klassifizierung der Werkzeuge

Siehe Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs der Allgemeinen
Methoden.
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ALLGEMEINES

Dokumentation fiir Karosseriearbeiten: Verwendung

40A

I - - EINTEILUNG DER INFORMATIONEN

Diese Informationen in zwei Zusatzdokumente unterteilt:

1 - Reparaturmethoden Karosserie Fahrzeugaufbau
(Reparaturhandbuch des betreffenden Fahrzeugs)

Dieses Dokument besteht aus zwei Kapiteln:

a - Kapitel 0:

Dieses Kapitel enthilt keine Reparaturmethoden, es enthilt
nur die Informationen der Beschreibung. Es besteht aus me-
hreren Unterkapiteln:

- 01C Technische Daten Fahrzeuge Karosserie
- 02A Hebezeuge/Anhebepunkte

- 02B Neuerungen Karosserie

- 03B Blechschiaden

- 04E Lackierung

- 05B Werkstattmaterial und Werkzeug Karosserie

b - Kapitel 4:

Dieses Kapitel besteht aus mehreren Unterkapiteln:

- 40A Allgemeines

- 41A Vorderer Unterbau
- 41B Mittlerer Unterbau
- 41C Seitlicher Unterbau
- 41D Hinterer Unterbau

- 42A Vorderer Aufbau

- 43 A Seitlicher Aufbau

Diese Unterkapitel sind mit dem Ersatzteilekatalog verbun-
den und umfassen zwei Arten der Information:

- Teil 1: Allgemeine Beschreibung der Informationen zu
den Ersatzteilen des Aufbaus sowie zu deren Bauweise.
Diese Informationen kdnnen bei mehreren Fahrzeugen
Anwendung finden.

- Teil 2: "Beschreibung, Aus-/Einbau, Ab-/Angarnieren,
Einstellungen" umfasst Informationen zum Ersatzteil des
Aufbaus sowie Besonderheiten des betroffenen Fahrzeugs.

ACHTUNG

Immer beide Teile konsultieren, um alle fiir die Instand-
setzung des Fahrzeugs notwendigen Informationen
anzuwenden.

2 - Grundlagen der Reparatur Karosserie Aufbau (MR
400)

Dieses Dokument besteht aus zwei Kapiteln:

a - Kapitel 0:

Dieses Kapitel enthilt keine Reparaturmethoden, es enthélt
nur die Informationen der Beschreibung und besteht ledi-
glich aus einem Unterkapitel:

- 03B Blechschiaden

b - Kapitel 4:

Dieses Kapitel enthélt Informationen zur Verwendung des
Werkstattmaterials und der Produkte sowie die grundlegen-
den Arbeitsmethoden fiir den Beruf des Blecharbeiters. Die-
ses Kapitel enthilt lediglich ein Unterkapitel.

- 44A Hinterer Aufbau
- 45A Obere Karosseriebleche - 40A Allgemeines Aufbau
- 47A Tiren 11 - INFORMATIONSSUCHE
- 48 A Hauben/Klappen
Fragen Antworten

Eigenschaften der Spezialwerkzeuge fiir die Reparatur
eines bestimmten Fahrzeugs

Siehe vorrangig Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs des
Fahrzeugs, danach « Spezial-Werkzeugkatalog » bzw. «
Teilekatalog der Werkstatt ».

Eigenschaften der Spezialprodukte fiir die Reparatur eines
bestimmten Fahrzeugs

Siehe vorrangig Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs des
Fahrzeugs, danach « Produktkatalog IXELL ».
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Dokumentation fiir Karosseriearbeiten: Verwendung

40A

Fragen

Antworten

Verwendung eines Spezialwerkzeugs fiir die Reparatur
eines bestimmten Fahrzeugs

Siehe vorrangig Unterkapitel 0 des Reparaturhandbuchs
des Fahrzeugs.

Verwendung eines Karosseriewerkzeugs

Siehe vorrangig Unterkapitel 40 des Reparaturhandbuchs
des Fahrzeugs, danach MR 400.

Information, die die Teilekataloge eines bestimmten Fahr-
zeugs betrifft zu:

- Moglichkeiten beim Austausch mit Position am Fahrzeug
- Anpassung vor der Montage

- Schnittlinie mit den Besonderheiten dieses Schnitts

- Besonderheit der Symmetrie rechts/links

- Besonderheit der Version bzw. des Ausstattungsniveaus

Siehe Unterkapitel des betreffenden Teils: 41 bis 48 des
Reparaturhandbuchs des Fahrzeugs, Teil 2.

Information, die den Teilekatalog eines bestimmten Fahr-
zeugs betrifft, einschlieBlich Einzelteilen und technischen
Daten sé@mtlicher Teile

Siehe vorrangig Explosionszeichnung der Bezeichnung der
Teile des Unterkapitels 40 des Reparaturhandbuchs des
Fahrzeugs.

Wird diese im Dokument behandelt, siche Unterkapitel 41
bis 48 des betreffenden Teils im Reparaturhandbuch des
Fahrzeugs, Teil 2.

Ist diese in dieser Bezeichnung nicht vorhanden, siehe
Unterkapitel 41 bis 48 des Teils des hoheren Niveaus, in
welchem das gesuchte Teil enthalten ist.

Information zu Folgendem:

- Detail der Schichtung der Bleche an einer Verbindungss-
telle

- Methode und Vorgehensweise beziiglich eines neuen
Fiigeverfahrens bei Renault

- Verwendungsmethode eines neuen, bisher bei Renault
nicht bekannten Werkzeugs bzw. Produkts

Siehe Unterkapitel des betreffenden Teils: 41 bis 48 des
Reparaturhandbuchs des Fahrzeugs, danach Unterkapitel
40 des MR 400.

Abschleppen und Anheben eines verunfallten Fahrzeugs

Siehe vorrangig Unterkapitel 40 des Reparaturhandbuchs
des Fahrzeugs, danach Teilekatalog.

Uberfiihrung und Handhabung eines verunfallten Fahr-
zeugs

Siehe vorrangig Unterkapitel 40 des MR 400, danach Teile-
katalog.

Kombinationen von Aufprallschidden bei der Reparatur
eines bestimmten Fahrzeugs

Siche Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs des Fahrzeugs.

Rangfolge moglicher Aufprallschdden

Siehe Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs des Fahrzeugs.

Diagnose eines Aufpralls bei einem bestimmten Fahrzeug

Siehe vorrangig Kapitel 0 des Reparaturhandbuchs des
Fahrzeugs, danach Kapitel 0 des MR 400.
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Dokumentation fiir Karosseriearbeiten: Verwendung

40A

Fragen Antworten
Rangfolge der Aufpralldiagnose Kapitel 0 des MR 400
Allgemeine Hinweise zu: Kapitel 0 des MR 400

- Instandsetzung

- Sicherheit

- Vorbereitung eines Fahrzeugs
- Klassifizierung der Werkzeuge

- VorsichtsmaBnahmen bei der Instandsetzung
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ALLGEMEINES 4
Werkstattausriistung fiir Karosseriearbeiten: Eigenschaften Of &

Die Wahl des passenden Werkzeugs trifft der Techniker in
Abhingigkeit von:

- Zugang zum Arbeitsbereich = flach im Winkel in Ecken

- Umgebung der Schweilstelle =un-/empfindlich gegen
Spritzer

- Position in der Schicht der Blechverbindung beim Trennen
= erste bzw. zweite

- Typ des zu bearbeitenden Werkstoffs =»Dichtmasse/
Spachtel bzw. Blech

I - BLANKSCHLEIFGERATE

Entsprechend der Definition miissen diese Gerdte den
Schutzlack eines Karosserieteils vollstindig entfernen, ohne
dessen Werkstoff anzugreifen.

ACHTUNG

Dies ist nur bei Metallteilen méglich. Kunststoffkompo-
nenten erfordern groBe Wachsamkeit, um die Oberfldche
nicht zu beschidigen (Siehe Details in den Methoden).

Funktionen:

- Wéhrend dem Ausbau geschweiliter Bauteile besteht das
Ziel im Auffinden der Schweillpunkte, um sie trennen zu
konnen. Das Bauteil muss vollstindig blank geschliffen
werden.

- Wihrend der Vorbereitung vor dem Filigen werden die Ver-
bindungsfldchen am Fahrzeug und am Neuteil blank ges-
chliffen, um die Oberfldchen fiir das Fiigen vorzubereiten.

IT - BEARBEITUNGSWERKZEUG

Entsprechend der Definition dienen diese Werkzeuge zum
Entfernen von Werkstoffpartikeln, aus denen das Karosse-
rieteil besteht.

Hinweis:

Entsprechend der verwendeten Kornung konnen sie
teilweise auch zum Blankschleifen dienen und behalten
dennoch ihre Eignung zum Entfernen von Metallparti-
keln.

ACHTUNG

In diesem Fall ist wie bei Kunststoffkomponenten grofe
Wachsamkeit erforderlich, um die Oberflache nicht zu
beschédigen (Siehe Details in den Methoden).
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ALLGEMEINES

Werkzeug zum Entfernen von dicken weichen Dichtmasseschichten: Verwendung

40A

I - EBENSCHLEIFEN

Verwendung der Kunststoffbiirste in einem Winkelschleifer
(5000 /min)

110264
110264

Vorteile:

- Schnelles Reinigen grofer Oberflichen von Steinschlags-
chutz ohne Beschidigung der Blechoberfliche und der
Elektroschutzverzinkung

Nachteil:
- Fiihrt zu starker Spénebildung

Schutz des Technikers:
- 5947

IT - BLANKSCHLEIFEN IM WINKEL

Verwendung des Kunstfaserschleifers in einer Bohrmaschi-
ne (5000 /min)

110703
110703

Vorteile:

- Ermoglicht die Reinigung der Innenwinkel ohne Beschédi-
gung der Blechoberfliche und der Elektroschutzverzin-
kung.

Nachteil:

- Fiihrt zu starker Spanebildung

- Gefahr, dass die Faser im Blechrand hiangen bleibt.
Schutz des Technikers:

- 5947

Verwendung des Metallschleifers in einer Bohrmaschine
(5000 /min)

110047

110047
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ALLGEMEINES
Werkzeug zum Entfernen von dicken weichen Dichtmasseschichten: Verwendung 4 0 A

Vorteile:

- Erméglicht die schnelle Reinigung der Innenwinkel und
die Beschadigung der Blechoberfldche.

Nachteil:
- Fiithrt zu Spénebildung
- Greift die Elektroschutzverzinkung leicht an.

Schutz des Technikers:

- 5947

IIT - BLANKSCHLEIFEN IN ECKEN

Verwendung des Bandschleifers mit einer Kérnung 36.

7 0 V

@' (sr

NS

110299 {\

110299

Vorteile:

- Erméglicht das Blankschleifen an sehr schwer zugéngli-
chen Stellen, Blankschleifen in Ecken bzw. eingeengten
Bereichen.

Nachteil:
- Langsames Mittel

- Greift die Elektroschutzverzinkung und die Blechoberfla-
che an.

Schutz des Technikers:

- 5947
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Werkzeug zum Entfernen von harten Dichtmasseschichten und von Lack: Verwendung

I - EBENSCHLEIFEN

Verwendung der Kunststoff-Fiberglasscheibe in einem Win-
kelschleifer (5000 /min) mit Drehzahlregelung.

110180
110180

Vorteile:

- Schnelles Reinigen groBer Oberfldchen von Lack und har-
ter Masse ohne Beschiadigung der Blechoberfldche und der
Elektroschutzverzinkung

ACHTUNG

Bei der Verwendung an Blechkanten auf die Drehrich-
tung achten.

Nachteil:

- Fiihrt zu starker Staubbildung.
Schutz des Technikers:

- 897

Schutz der Umgebung:

II - BLANKSCHLEIFEN IM WINKEL

Verwendung des Kunstfaserschleifers in einer Bohrmaschi-
ne (5000 /min)

110461

110461
Vorteile:

- Ermoglicht die Reinigung der Innenwinkel ohne Beschédi-
gung der Blechoberfliche und der Elektroschutzverzin-
kung.

Nachteil:

- Fiihrt zu Staubbildung.
Schutz des Technikers:
- 897

Schutz der Umgebung:

IIT - BLANKSCHLEIFEN IN ECKEN

Verwendung des Bandschleifers mit einer Kérnung 50.
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ALLGEMEINES
Werkzeug zum Entfernen von harten Dichtmasseschichten und von Lack: Verwendung 4 0 A

110299 {\

110299
Vorteile:

- Schnelle Méglichkeit zum Blankschleifen in sehr schlecht
zugéanglichen Bereichen, Blankschleifen in Ecken bzw.
eingeengten Bereichen.

Nachteil:
- Fiihrt zu Staubbildung.

- Greift die Elektroschutzverzinkung und die Blechoberfla-
che an.

Schutz des Technikers:

- 897
Schutz der Umgebung:
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ALLGEMEINES

Werkzeug zum Ldsen von verschweiiten Aufbauelementen Verwendung

40A

I - TRENNEN GLATTER FLACHEN UND EINER
SCHWEIBSRAUPE

Verwendung einer Schleifscheibe in einer Schleifmaschine
(20000 /min) mit Drehzahlregelung.

110167
Vorteile:

- Sehr schnelle Moglichkeit, beschiddigt das Blech der
zweiten Schicht der Verbindung am wenigsten.

- Ermoglicht das Trennen von THLE- und TTHLE-Blechen.
Nachteil:

- Fiihrt zu starker Funkenbildung, der empfindliche Bauteile
in der Umgebung beschidigen kann (Fenster/Scheiben,
Kunststoffteile, Stoffe usw.).

Schutz des Technikers:

-874
Schutz der Umgebung:

Verwendung eines Bohrers zum Ldsen in einer Bohrmaschi-
ne (2000 /min) mit Drehzahlregelung.

110051

Vorteile:
- Schnelles Losen ohne Spritzer

- Saubere Bohrungen, ideal fiir Lochpunkt-Schweiflung des
ersten Blechs

Nachteil:

- Nur senkrechtes Angreifen der Oberfliche des Teils
moglich.

- Kein Trennen von THLE- und TTHLE-Blechen méglich.
Schutz des Technikers:
- 87

Schutz der Umgebung:

Hinweis:

Der Drehzahlregler ermdglicht eine Optimierung des
Schneidens und Eindringens des Bohrers, vermeidet vor-
zeitigen Verschleil, insbesondere beim Bohren von
HLE-Blechen.

In diesem Fall HSS-Bohrer verwenden.

1 - Sonderfall Trennen eines Blechs in zweiter Ebene fiir
zwei Stirken

Verwendung eines konischen Bohrers in einer Bohrmaschi-
ne (2000 /min) mit Drehzahlregelung.
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ALLGEMEINES

Werkzeug zum Ldsen von verschweiiten Aufbauelementen Verwendung

40A

| s

110057

Vorteile:

- Saubere Offnung und Zentrierung genau in der Mitte des
Schweilpunkts, dies ermdglicht das Setzen einer Lochpu-
nkt-Schweilung.

Nachteil:

- Nur senkrechtes Angreifen der Oberfliche des Teils
moglich.

Schutz des Technikers:
-87
Schutz der Umgebung:

Hinweis:

Vor dem Bohren wird empfohlen, eine Kérnermarkie-
rung in der Punktmitte zu setzen, damit der Durchmesser
der zum Trennen erforderlichen Bohrung méglichst klein
ist.

2 - Sonderfall Trennen eines Blechs in zweiter Ebene fiir
drei Stirken

Verwendung eines Bohrers zum Ldsen in einer Bohrmaschi-
ne (2000 /min) mit Drehzahlregelung.

110051

Vorteile:

- Ermoglicht das Bohren des ersten Blechs durch eine saube-
re Bohrung, die danach Lochpunkt geschweifit wird.

- Trennt das zweite Blech ohne Beschiadigung des dritten
Blechs.

Nachteil:

- Erfordert bestimmte Vorsichtsmafinahmen, damit das drit-
te Blech nicht durchléchert wird.

- Nur senkrechtes Angreifen der Oberfliche des Teils
moglich.

Schutz des Technikers:
- 87

Schutz der Umgebung:

Hinweis:
Der Drehzahlregler ermdglicht eine Optimierung des
Schneidens und Eindringens des Bohrers, vermeidet vor-

zeitigen Verschleil, insbesondere beim Bohren von
HLE-Blechen.

In diesem Fall HSS-Bohrer verwenden.

II - TRENNEN IM WINKEL

Verwendung der Schleifscheibe in einer Schleifmaschine
(20000 /min)
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ALLGEMEINES

Werkzeug zum Ldsen von verschweiiten Aufbauelementen Verwendung

110050

W 110750

110050

Vorteile:

- Sehr schnelle Moglichkeit, beschiddigt das Blech der
zweiten Schicht der Verbindung am wenigsten.

- Ermoglicht das Trennen von THLE- und TTHLE-Blechen.
Nachteil:

- Fiihrt zu starker Funkenbildung, der empfindliche Bauteile
in der Umgebung beschidigen kann (Fenster/Scheiben,
Kunststoffteile, Stoffe usw.).

Schutz des Technikers:

-874
Schutz der Umgebung:

IIT - TRENNEN IN EINER ECKE

Verwendung eines Kugelkopffrisers in einem Einhand-Ge-
rad-Schleifer (20000 /min) mit Drehzahlregelung.

110750

Vorteile:

- Sehr schnelle Moglichkeit, beschiddigt das Blech der
zweiten Schicht der Verbindung am wenigsten.

- Ermoglicht das Trennen von THLE- und TTHLE-Blechen.
Nachteil:
- Fiihrt zu starker Bildung von Metallspénen.

- Senkrechtes Angreifen der Oberfliche des Teils un-
moglich.

Schutz des Technikers:
- 87
Schutz der Umgebung:
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ALLGEMEINES

Werkzeug fiir Schneidarbeiten an Aufbauelementen: Verwendung

40A

I - GERADLINIGES TRENNEN

Verwendung der Trennscheibe an einem Trennschleifer
(10000 /min) mit Drehzahlregelung.

V/

110060

110060

Vorteile:

- Direktes Trennen der vollen Haut ohne Bohrung.

- Ideal fiir iiberlagernde Schnitte beim teilweisen Austausch
Nachteil:

- Keine bogenformigen Schnitte moglich.

- Fiihrt zu starker Funkenbildung, der empfindliche Bauteile
in der Umgebung beschidigen kann (Fenster/Scheiben,
Kunststoffteile, Stoffe usw.).

Schutz des Technikers:

- 8497
Schutz der Umgebung:

I1 - BOGENFORMIGES TRENNEN

Verwendung der Stichsége mit kleinem Blatt (5000 Bewe-
gungen/min).

Q 4

110702

Vorteile:

- Ermdglicht das bogenformige Trennen mit einem Radius
von minimal 25 mm.

Nachteil:

- Bildung feiner Spéne, die leicht in Gewebe und Abstreiffil-
ze der Fenster eindringen.

- Geradliniges Trennen sehr schwierig
Schutz des Technikers:

- 8497

Schutz der Umgebung:

IIT - TRENNEN EINES ABSCHNITTS DES AUFBAUS

Verwendung der Stichsdge mit kleinem Blatt (5000 Bewe-
gungen/min).
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ALLGEMEINES

Werkzeug fiir Schneidarbeiten an Aufbauelementen: Verwendung

110042
Vorteile:

- Ermoglicht das Trennen komplexer Formen.
Nachteil:

- Bildung feiner Spéne, die leicht in Gewebe und Abstreiffil-
ze der Fenster eindringen.

- Geradliniges Trennen sehr schwierig
Schutz des Technikers:

- 8497

Schutz der Umgebung:

IV - GERADLINIGES TRENNEN EINES
ABSCHNITTS DES AUFBAUS

Verwendung der Stichsdge mit groem Blatt (5000 Bewe-
gungen/min).

Vorteile:
- Geradliniges Trennen dicker Abschnitte.
Nachteil:

- Bildung feiner Spéne, die leicht in Gewebe und Abstreiffil-
ze der Fenster eindringen.

- Trennen in heiklen Bogen mit mindestens 100 mm.

Schutz des Technikers:

- 8497
Schutz der Umgebung:

V - TRENNEN SCHARFER FALZE

Verwendung einer Trennscheibe auf einem Trennschleifer
(2000 /min).
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Werkzeug fiir Schneidarbeiten an Aufbauelementen: Verwendung 4 OA

i

110045
110045
Vorteile:
- Trennen eines Blechfalzes, der aus einem diinnen Teil her-
vorsteht.
Nachteil:

- Fiihrt zu starkem Funkenflug, der empfindliche Bauteile in
der Umgebung beschiddigen kann (Fenster/Scheiben,
Kunststoffteile, Stoffe usw.).

- Es entsteht ein sehr scharfer Grat am Blechrand.
Schutz des Technikers:

- 8497

Schutz der Umgebung:
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ALLGEMEINES

Werkzeug zum Abschleifen nach Schweilarbeiten: Verwendung

I - FLACHES ABSCHLEIFEN

Verwendung einer Schleifscheibe auf einem Winkelschlei-
fer (5000 /min).

110058
110059

Vorteile:
- Sehr schnelles Mittel zum Abschleifen groler Oberflachen.
Nachteil:

- Fiihrt zu starkem Funkenflug, der empfindliche Bauteile in
der Umgebung beschddigen kann (Fenster/Scheiben,
Kunststoffteile, Stoffe usw.).

Schutz des Technikers:
-874
Schutz der Umgebung:

II - ABSCHLEIFEN IM WINKEL

Verwendung einer Schleifscheibe an einem Trennschleifer
(10000 /min) mit Drehzahlregelung.

110157

110157
Vorteile:

- Mittel zum Abschleifen enger Bereiche
Nachteil:

- Fiihrt zu starkem Funkenflug, der empfindliche Bauteile in
der Umgebung beschiddigen kann (Fenster/Scheiben,
Kunststoffteile, Stoffe usw.).

Schutz des Technikers:

- 874
Schutz der Umgebung:

IIT - ABSCHLEIFEN IN ECKEN

Verwendung eines Bandschleifers mit einer Kérnung 36.
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Werkzeug zum Abschleifen nach Schweilarbeiten: Verwendung 4 OA

110298 {\

110298
Vorteile:

- Mittel zum schnellen Abschleifen von Innenecken
Nachteil:

- Fiihrt zu Funkenflug, der empfindliche Bauteile in der
Umgebung beschiddigen kann (Fenster/Scheiben, Kunsts-
toffteile, Stoffe usw.).

Schutz des Technikers:

-874
Schutz der Umgebung:
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Werkzeug zur Oberflichenbehandlung der Verbindungsflichen: Verwendung

I - PLANSCHLEIFEN

Verwendung einer Lamellenscheibe an einem Winkelschlei-
fer (5000 /min)

\ 110046
110046

Vorteile:
- Schnelles Mittel zum Planschleifen groBBer Oberfldchen
Nachteil:

- Fiihrt zu Funkenflug, der empfindliche Bauteile in der
Umgebung beschiddigen kann (Fenster/Scheiben, Kunsts-
toffteile, Stoffe usw.).

Schutz des Technikers:

-874
Schutz der Umgebung:

II - PLANSCHLEIFEN IN WINKELN UND ECKEN

Verwendung eines Bandschleifers mit einer Kérnung von 50
bis 80

110298 {\

110298
Vorteile:

- Mittel zum planschleifen schwer zugénglicher Bereiche
Nachteil:

- Fiihrt zu Spanebildung, der empfindliche Bauteile in der
Umgebung beschiddigen kann (Fenster/Scheiben, Kunsts-
toffteile, Stoffe usw.).

- Planschleifen ist relativ langsam.

Schutz des Technikers:

- 874
Schutz der Umgebung:
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Mittel zum Korrosionsschutz vor dem Zusammenbau: Verwendung

I - KORROSIONSSCHUTZSPRAY

Das Spray wird fiir gute elektrische Verbindungen bei
SchweiBlarbeiten auf die Innenseiten der Verbindungsfli-
chen gespriiht.

110466
110466

Vorteile:
- Elektro-Punktschweiflen moglich
- sehr gute Haftung auf allen Oberflichen

- Ermoglicht Schweilung durch Lochpunkt-Schweillung
MAG.

Nachteil:
- Vor der Lackierung sind Nebelriickstéinde zu entfernen.

Schutz des Technikers:
- 9;

IT - EXTRUDIERTE DICHTMASSE

Die Dichtmasse wird bei Elektroschweilungen zur Abdich-
tung mit einer Spritzpistole mit Patrone auf die Innenseiten
der Verbindungsflachen aufgetragen.

110402
110402

Vorteile:

- Elektro-Punktschweiflen moglich

- sehr gute Haftung auf allen Oberflachen
- Dichtraupe ldsst sich glétten

- Dichtigkeit der Verbindung gewéhrleistet
Nachteil:

- Komponenten miissen vor dem Trocknen der Dichtmasse
geschweil3t werden.

-Keine Schweiflung durch Schutzgas-Lochpunkt-
Schweiflung MAG moglich.

III - DICHTMASSE ZUM AUFPINSELN

Die Dichtmasse wird mit einem Pinsel aufgetragen. Sie wird
in Bereichen verwendet, die Kohlenwasserstoffen, Ol und
Wasser ausgesetzt sind.
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ALLGEMEINES
Mittel zum Korrosionsschutz vor dem Zusammenbau: Verwendung 4 OA

O

110162

Vorteile:

- Bestiindig gegen Wasser, Ol und Kohlenwasserstoffe
- endlackierbar

- Dichtigkeit der Verbindung ebenfalls gewéhrleistet
Nachteil:

- Schweiflarbeiten sind vor der Trocknung des Mittels dur-
chzufiihren.

- Keine Lochpunkt-Schweilung MAG moglich.
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Schalldimmmittel vor dem Zusammenbau: Verwendung 4 OA

DICHTEINSATZE FUR HOHLRAUME

Zur Schallddmmung der Hohlrdume des Karosserieaufbaus
verwendet.

Fiir die Anbringung der Einsdtze wird VORGEFORMTE
DICHTMASSE bendtigt, vor dem Zusammenbau der Ka-
rosserieteile am Rand des Einsatzes angebracht wird (siche
Schallschutz).

110394
110394

Vorteile:

- Ermoglicht die Anbringung der werkseitig eingebauten
Komponenten (Einsatz) und gewihrleistet einen Schutz,
der mit dem Original identisch ist.

Nachteile:

- Nachbesserung nach Montage unmdoglich

40A-30



ALLGEMEINES

Produkte und Materialien fiir Schweillverbindungen: Verwendung

40A

I - ELEKTRISCHE WIDERSTANDS-
PUNKTSCHWEIBUNG

Fiir die Schweillung von Verbindungsbereichen, die von
zwei Seiten zuginglich sind (Beispiel: Tiir6ffnungen).

Normale Schweifigerite sind zum Schweiflen normaler Sta-
hlbleche geeignet und bestimmte Geréte sind fiir das
Schweiflen von THLE-Blechen konzipiert.

Das Gerat muss eine Schweilstromstirke von mindestens
10000 A aufweisen. Die Druckkraft der Zange ist oft nicht
einstellbar. Sie ist vom Lieferanten des Geréts auf einen Mit-
telwert eingestellt, der an die maximale Stromstérke des Ge-
rits angepasst ist. Wenn das Gerdt mit einem Druckminderer
ausgeriistet ist, kann der Druck verringert werden. Er ist je-
doch nicht messbar; nur durch einen Versuch kann gepriift
werden, ob der Durchmesser der neuen Schweilistelle
ausreichend ist.

110029

Vorteile:
- Schweilungen identisch mit dem Original
Nachteil:

- Schweiflungen iiber 250 mm dem Blechrand sind nicht
moglich.

Schutz des Technikers:
- 87
Schutz der Umgebung:

- <:

IT - LICHTBOGENSCHWEIBEN MIT SCHUTZGAS

Verwendet fiir Lochpunkt-Schweiung am vollen Blech
sowie fir Kettenpunkt-Schweiliraupen an Schnittstellen auf
Stof3.

Das Kontaktrohr und die Diise miissen regelmiflig gereinigt
werden, damit das Gas und der Draht frei zugefiihrt werden
konnen. Hierzu werden Mittel zum Schutz vor Spritzern ve-
rwendet.

Zwei Arten von Schweiligerdten werden verwendet:

- MAG = Metall Aktiv Gas Das Gasgemisch enthélt mehr als
5% CO2.

- MIG = Metall Inert Gas Das Gasgemisch enthélt weniger
als 5 % CO2.

Fiir normale Karosseriearbeiten muss das Schweillgerit eine
Mindest-Schweillstromstirke von 200 A aufweisen. Der
Nutzungsbereich muss das Schweiflen von Blechen von 0,7
mm bis 4 mm mit einem Draht [ 0,6 bis 0.8 mm ermdgli-
chen.

Lochpunkt-Schweiflung

110036

Vorteile:

- Erméglicht Punktschweilen am vollen Blech als Ersatz der
urspriinglichen Widerstands-SchweiBpunkte.

Nachteile:
- Korrosionsschutz vor der Montage ist sehr heikel.

- Abdichtung der Verbindung vor dem Schweil3en ist nicht
moglich.

- Perfekte Verbindung erforderlich, um einen ordnungs-
gemaifen optischen Zustand zu erzielen.
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Produkte und Materialien fiir Schweillverbindungen: Verwendung 4 OA

Kettenpunkt-Schweifiraupe

Ol 2 &%
'.""“‘.
O
110049
110049
Vorteile:

- Ermoglicht das Ansetzen des Blechs auf StoB.

- Ermoglicht Punktschweiflen am vollen Blech als Ersatz der
urspriinglichen Widerstands-Schweifpunkte.

Nachteil:

- Wartezeiten zwischen einzelnen Punkten einhalten, an-
sonsten Verformungsgefahr der Bleche durch Hitze.

- Korrosionsschutz vor der Montage nicht moglich.
Schutz des Technikers:

-57;

Schutz der Umgebung:

-=:<6
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Produkte und Materialien fiir Klebeverbindungen: Verwendung

40A

I- STARRE VERKLEBUNG

Anwendung zur die Verklebung von Komponenten am Auf-
bau, die Festigkeit entspricht der einer Schweillung.

Verwendung auch bei Bordelverbindung der TiirauBenhaut
bzw. des Kotfliigels.

110081
110061

Vorteile:

- Starre Montage und gute Abdichtung.

- Schnelles Trocknen

- Kann auf blankem Blech angewendet werden.
Nachteil:

- Die Oberfldche der Verbindungsstelle muss sauber sein.
Ansonsten mit der Zeit Gefahr der Ablosung.

II - NACHGIEBIGE VERKLEBUNG (HALBSTARR)

Anwendung zur Verkeilung eines Teils im Verhéltnis zum
Aufbau, der Kleber hat eine Dampferfunktion.

110162
110182

Vorteile:

- Nachgiebige Montage und gute Abdichtung.
- Schnelles Trocknen

Nachteil:

- Die Oberfliche muss grundiert sein. Ansonsten mit der
Zeit Gefahr der Ablosung.
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Produkte und Materialien fiir Nietverbindungen: Verwendung

40A

VERSCHIEDENE NIETE FUR REPARATUREN

1 - Wahl des Niettyps

Die Wahl des Niettyps hingt vom Werkstoff und der Stirke
der zusammenzusetzenden Komponenten sowie dem
gewiinschten mechanischen Halt der Fiigeverbindung ab.

//

&

/A
s @’\%

110305
110305

(1) Dieser Expansionsniet mit [ 4 dient zur Befestigung em-
pfindlicher Komponenten aus Kunststoff bzw. Blech/
Kunststoff. Er wird mit einer Standard-Nietzange ange-
bracht.

(2) Dieser Spreizniet mit U 4 dient zur Befestigung empfin-
dlicher Komponenten aus Kunststoff bzw. Blech/Kunststoff.
Er wird mit einer Standard-Nietzange angebracht.

(3) Dieser Dichtniet mit U 4,8 bzw. U 6,4 dient zum Fiigen
von Teilen, gleichwertig mit einer Schweiung. Er wird mit
einer pneumatischen bzw. einer « Zweihand »-Nietzange
angebracht.

(4) Dieser Stahl-/Aulstiftniet mit [0 4,8 bzw. 0 6,4 dient
zum Fiigen von Aluminiumteilen. Er wird mit einer pneuma-
tischen bzw. einer « Zweihand »-Nietzange angebracht.

2 - Durchmesser der Bohrung

Zu den Niettypen 3 und 4 siche Tabelle unten.

O Niet (mm) Stirke der |Linge des
Verbindung ( | Schafts ( mm)
mim)
0,5-3,0 6
2,0-5,0 8
4
4,0-6,5 10
6,5-8,5 12
0,5-2,5 6
1,0-4,5 8
4,8
3,0-6,0 10
4,5-8,0 12
0,5-6,0 12
6,4
6,0 - 13,0 20
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Produkte und Materialien fiir Schraubverbindungen: Verwendung

I- BORDELMUTTERN UND -BOLZEN

Verwendung bei Beschiddigung eines Gewindes an einer
Komponente des Karosserieaufbaus bzw. der Anbringung an
einem Neuteil.

110303
110303

Vorteile:

- Anbringung vor oder nach Lackierung
Nachteil:

- Bohrung des Werkstoffs obligatorisch
- Bei Muttern maximales Gewinde M8

Schutz des Technikers:
-78

IT - ANZUSCHWEIBENDE MUTTERN UND BOLZEN

Anwendung fiir die Schweilung von Bolzen an Neuteilen
bzw. am Aufbau des Fahrzeugs.

110335

110335
Vorteile:

- Ermdglicht die Anbringung an allen Oberflachen aus Sta-
hlblech.

Nachteil:
- Blankschleifen der Oberflache.
- Arbeiten vor der Lackierung durchzufiihren.

Schutz des Technikers:

-78
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Finishing-Produkte fiir Bleche: Verwendung

POLYESTERSPACHTEL

Verwendung von Zweikomponenten-Polyesterspachtel fiir
die Herstellung der Kontur, Standard, er wird mit einem
Messer aufgetragen und mit Schleifpapier mit Mindestkor-
nung 80 plangeschliffen.

110208
110398
Vorteile:
- Hervorragende Haftung auf geschliffenen Stahl- und Alu-
miniumblechen.
- Schnelles Trocknen

- Einfaches Schleifen
Nachteil:

- Auftragen und Haftung auf sdurebehandelten bzw. nicht
geschliffenen Oberflichen unmdoglich.

Schutz des Technikers:
-9

40A-36



ALLGEMEINES 4 0 A
Finishing-Produkte fiir Bleche: Verwendung

Entsprechend der neuen Europédischen Richtlinie zum Auto-
mobilrecycling diirfen Fahrzeuge, die nach dem ersten Juli
2003 produziert wurden, keine bleihaltigen Produkte mehr
enthalten.

Insbesondere darf die Karosserie dieser Fahrzeuge nicht
mehr mit Zinn instand gesetzt werden, das zu einem grof3en
Teil Blei enthilt.

Die Alternativldsung fiir solche Arbeiten besteht in der Ve-
rwendung einer Polyesterspachtel mit Aluminiumanteil.

Prinzipiell iiberschreitet bei der Anwendung dieses Produkts
dessen Stirke 1 mm nicht. Dieses Produkt dient nur zur Dur-
chfiihrung eines Oberflachenfinishings und kann keinesfalls
eine fehlende Blechstirke beheben bzw. als Verstirkung
dienen, um eine Falte an einem Bauteil des Aufbaus zu behe-
ben.

Zur Erinnerung: Die Reparaturarbeiten, bei denen eine
Dichtmasse zur Oberfldchenbehandlung verwendet wird:

- Finishing nach Abschleifen der Kettenpunkt-Schweilirau-
pen

- Konturnachbearbeitung nach Richtarbeiten durch « Auf-
biegen »

- Oberflachenfinishing der gerichteten, geflexten bzw. ges-
chliffenen Bereiche an P80
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Mittel zum Korrosionsschutz nach dem Zusammenbau: Verwendung

I - EXTRUDIERTE DICHTMASSE

Schutz in sichtbaren Bereichen mit hoher Anforderung an
die Optik, insbesondere fiir den Schutz von Falzkanten.

110052

110052
Vorteile:

- Nach dem Trocknen lackierbar

- Hervorragende Haftung auf allen Oberflachen
- Guter Schutz der Kanten (Blechrénder)
Nachteile:

- Urspriingliche Optik ohne Glattung schwer zu reproduzie-
ren

IT - PULVERISIERTE DICHTMASSE

Dichtmasse geeignet fiir den Schutz der unteren Bereiche
der Karosserie (Steinschlagschutz) bzw. pulverisierter
Schutz der Verbindungsflachen

10793

110793
Vorteile:

- Ermoglicht die Behandlung groBer Bereiche

- Optischer Zustand entsprechend der Einstellung der Pistole
einstellbar, um den urspriinglichen optischen Zustand zu
reproduzieren

Nachteile:
- Spritzer des Mittels moglich
Schutz des Technikers:

-9;

III - DICHTMASSE ZUM AUFPINSELN

Dichtmasse im Motorraum bzw. sehr ausgesetzten Berei-
chen verwendet
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Mittel zum Korrosionsschutz nach dem Zusammenbau: Verwendung

40A

10163
110163

Vorteile:

- Bestiindig gegen Wasser, Ol und Kohlenwasserstoffe
- Uberlackierbar

Nachteile:

- Urspriingliche Optik schwer zu reproduzieren

- Kantenschutz (Blechkanten)

IV - HOHLRAUMWACHS

Wachs verwendet fiir Hohlraumversiegelung

109692

Vorteile:

- Hervorragender Korrosionsschutz
Nachteile:

- Blindes Auftragen

- Auf den Boden, in die Hohlrdume des Fahrzeugunterbo-
dens tropfendes Wachs

Schutz des Technikers:
- 9’
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Schalldimmmittel nach dem Zusammenbau: Verwendung 4 OA

GERAUSCHDAMMMATTE

Verwendung der selbstklebenden Bitumenmatte auf grofen
Blechoberflachen zur Gerdusch- und Vibrationsddmpfung

110053
110053

Vorteile:

- Konform mit werkseitiger Fertigung

- Hervorragende Schallddmmung groBer Oberfldchen
Nachteil:

- Unspriingliche Position muss eingehalten werden, damit
Schallimmisionen nicht verstirkt werden.
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Punktschweifl-Verbindungen mit direktem Zugang: Beschreibung

40A

I - EINSTELLUNG DER PARAMETER DER
SCHWEIBUNG

1 - Schweil}stelle und Anzahl der Punkte
Schweillpunkte mit elektrischer Widerstandsschweifung:

- Wenn die Verbindung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Punkte an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweillung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

2 - Einstellung der Schweiligeriite

(siche 40A, Allgemeines, Punktschweif-Verbindungen:
Vorsichtsmafinahmen bei der Instandsetzung, Seite 40A-
43)

I - ZERLEGUNG

1 - Blankkratzen

110703
110703

Ggf. die Verbindungslinien blankkratzen, damit die
SchweiBpunkte sichtbar werden.

2 - Losen

110050
110050

Die Schweiflpunkte mit dem je nach Erreichbarkeit am bes-
ten geeigneten Werkzeug entfernen (siehe Kap. 40; Werk-
zeug zum Losen von verschweifiten Aufbauelementen:
Verwendung).

Das auszutauschende Teil entfernen.

ACHTUNG
Das Tragerblech beim Zerlegen nicht beschiadigen.

3 - Abschleifen mit Uberdeckung

110028
110028
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Punktschweifl-Verbindungen mit direktem Zugang: Beschreibung

40A

SchweiBriickstdnde abschleifen.

Die Auflagefliche planschleifen, ohne die Verbindungsfla-
che zu beeintrachtigen.

ITI - VORBEREITUNG VOR DEM
ZUSAMMENFUGEN

1 - Ansetzen und Ausrichten

Das Neuteil ansetzen, ausrichten und mit Klemmzangen be-
festigen.

Falls erforderlich, die angrenzenden Bauteile anbringen und
die Spaltmafle priifen.

2 - Markierung der Verbindungsfliichen
Die Verbindungsfldchen markieren.

Das Austauschteil entfernen.

3 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am
Austauschteil

! 110796

110796

Die Innen- und AuBenflichen in den Schweil3bereichen
blankkratzen.

4 - Vorbereitung der Verbindungsfliichen am Fahrzeug

Die AuBlenseite der Verbindungsflache im Schweillbereich
blankkratzen.

5 - Schutz vor dem Zusammenfiigen

Ggf. Schallddmmeinsétze in den Hohlrdumen anbringen.

Die Innenseiten der Verbindungsfldchen entsprechend der
Art der Schweiflung vor Korrosion schiitzen ( siehe Kap.
40; Korrosionsschutz der Verbindungsflichen vor
Schweilarbeiten: Beschreibung).

IV - ZUSAMMENFUGEN

1 - Anbringen und Ausrichten der erneuerten Teile

Das Austauschteil wieder am Fahrzeug ansetzen, ausrichten
und mit Klemmzangen fixieren.

Ggf. angrenzende Bauteile anbringen und die Spaltmafie
priifen.

2 - Durchfiihren der Schweilungen

110396

Die Bleche schweillen und die Elektroden dabei senkrecht
zur Oberflache der Verbindungsfliche halten.

3 - Finishing der Kontur

Bei dieser Art der SchweiBlung ist kein besonderes Finishing
erforderlich; der optischer Zustand muss mit dem Original
identisch sein.
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Punktschweifl-Verbindungen: Vorsichtsmafinahmen bei der Instandsetzung

40A

Unerlissliche Spezialwerkzeuge

Car. 1779 Werkzeug zum Losen

von Schweillpunkten

I - EINFUHRUNG

1- Ziel

Ziel dieses Dokuments ist die Vermittlung der erforderli-
chen Grundlagen zur Anbringung hochwertiger Widers-
tands-Schweiflpunkte durch die Beschreibung des
Verfahrens zur Definition der Parameter fiir eine korrekte
Widerstandsschweiflung. Das Dokument um-

fasst:

- Im Vorfeld der Schweiung durchzufiihrende Einstellun-
gen, in Abhéngigkeit von den Stirken und Sorten des zu
schweiflenden Stahls (kohlenstoffarmer Stahl, HLE,
THLE/UHLE).

- Zeitstandzugversuch

Nur dieser Versuch bestitigt die Parameter der Schweilung
(Stromstérke/Zeit/Druck) und gewihrleistet ein qualitativ
hochwertiges Instandsetzungsergeb-

nis.

Es handelt sich hierbei um einen Zerstérungstest, ausgehend
von den werkseitigen Kontrollen. Er griindet auf dem Dur-
chmesser der Niete beim Herausreif3en.

Hinweis:

Dieses Verfahren ist vor jeder Verschweiflung in Abhén-
gigkeit von der Schichtung der Bleche (Sorte/Stérke) zu
verwenden.

2 - Verfahren

- Siehe Reparaturhandbuch des Fahrzeugs: Teil I1

- Siehe Diagramme mit Definitionsmethode des Referenz-
blechs ( 2 und 3 Stérken):Teil 111

- Den Zeitstandzugversuch durchfiihren: Teile IV und
v

- Die Ergebnisse auswerten: Teil VI
- Die Abhilfen anwenden:Teil VII
- Die Austauschmdglichkeiten anwenden: Teil VIIT

- Tests am Fahrzeug durchfiihren: Teil IX

3 - Definitionsvoraussetzungen der Diagramme

Die gewihlten Stdhle stehen reprisentativ fiir die Mehrheit
der Schichtungen der Bleche bei einer Instandsetzung von
Blechschédden. Es werden drei Sorten unterschieden (ko-
hlenstoffarmer Stahl, HLE, THLE/UHLE), jeweils in zwei
Stérken und galvanisiert

G10/10 .

Die Voreinstellungen wurden unter bestimmten Voraus-
setzungen definiert:

- Spannungsversorgung: Schutzschalter 32A, verzogert,
Kurve D

- Luftzufuhr: Druck von 7,5 bar
Uber die Leistung der SchweiBgerite hinausgehende Vo-

raussetzungen sind erforderlich, um ein qualitativ hochwer-
tiges Ergebnis zu erhalten.

- Lange Elektrodenhalter: 120 mm
- Durchmesser Aktive Lange der Elektroden: 8 mm

- Verwendung eines INVERTER-Schweiligeriits

II- NACHSCHLAGEN IM REPARATURHANDBUCH
DES FAHRZEUG

- Siehe Reparaturhandbuch des Fahrzeugs, um die Sorten
und Stirken beim Schichten der Bleche kennen zu
lernen.
- Das Referenzblech bestimmen:
Zwei Blechschichten: Die diinnste Schicht.
Drei Blechschichten: Die diinnste Schicht (1) der beiden
zusammengefiigten Bleche ((1) und (2)); anschlieend das
dritte Schichtblech (3).

Beispiel einer Schicht aus drei Blechen.

Markierung | Bezeich- Art Stiarke
nung (mm)
(1) Einstiegs- HLE 0.85
chweller-
SchlieB3-
blech
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Punktschweif3-Verbindungen: Vorsichtsmafinahmen bei der Instandsetzung

40A

2) Einstiegs- HLE 1.5
chweller-
Vers-
tarkung
3 Einstiegs- Kohlenstof- | 0.75
chweller farmer
Stahl

- Die Einstellungen wihlen, die der Sorte und Stirke ents-
prechen und dem Referenzblech am nichsten
kommen.

I1I - DIAGRAMM DER VOREINSTELLUNGEN

Hinweis:

Dieses Diagramm muss grundsétzlich immer durch einen
Zeitstandzugversuch an Probematerial, gemif3 dem im
Teil IV erklarten Verfahren, besta-

tigt werden.

Diagramm (hohe Stromstiirke und kurze Zeit)

Unter optimalen Bedingungen wird das schnelle Schweiflen
bevorzugt (hohe Stromstirke; kurze Zeit).

1 83EH
108688
Sorten Referenzstar- Stromstirke Zeit (ms) Druck (daN)
ken (A)
Kohlenstoffar- 0,7 mm 11000 200 450
mer Stahl 1 mm 11500 500 =
0,85 mm 11500 250 450
HLE-Stahl
1,5 mm 12000 250 450
THLE/UHLE- 1,5 mm 12000 300 450
Stahl 2,5 mm 12500 300 450
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Punktschweif3-Verbindungen: Vorsichtsmafinahmen bei der Instandsetzung

IV - ZEITSTANDZUGVERSUCH FUR EINE
FUGEVERBINDUNG MIT ZWEI STARKEN

WICHTIG

Bei Durchfithrung des Zeitstandzugversuchs sich nicht
gegeniiber dem Hebel positionieren, da der Schweillpu-
nkt sich plotzlich l6sen oder die Klemmbacke des Werk-
zeugs vom Blechstiick abrutschen

kann.

Der wihrend des Versuchs verwendete Schraubstock
muss ordnungsgemal auf einer Werkbank, die am Boden
befestigt ist, angebracht sein.

Probematerial einer Metallsorte und -stirke verwenden, das
den zu priifenden Schichten (siche Reparaturhandbuch des
Fahrzeugs) sowie dem Werkzeug zur Durchfithrung des
Zeitstandzugversuchs entspricht. (Car. 1779) .

1 ErE

113873

Die Blechstiicke analog zum Fahrzeug (siche 40A, Allge-
meines, Punktschwei}-Verbindungen mit direktem Zu-
gang: Beschreibung, Seite 40A-41) vorbereiten.

- Blankkratzen

- Den Korrosionsschutz gewéhrleisten.

13
113875

Die Blechstiicke ausrichten; diese hierzu um (X1) =20 mm
versetzt anordnen.

Die Verbindung mittels Klemmzange (mit isolierten Enden)
aufrecht erhalten.

13
113875

Den Ort zum Setzen der beiden Widerstands-Schweillpunkte
(1) und (2) am Blechstiick markieren; dabei folgende Werte
beachten:

- (X2) =40 mm
- (X3)=20 mm
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Punktschweif3-Verbindungen: Vorsichtsmafinahmen bei der Instandsetzung

40A

1aTE L i ,' nm
113878 113883
GemiB der in den Diagrammen des Teils III definierten Die beiden Blechlaschen umklappen.
Ausrichtungen.
Einen Befestigungspunkt (1) setzen
Einen Zeitstandzugpunkt (2) setzen

113822
I
I

113884
Die Blechstiicke an der kleinen Lasche erneut in den
Schraubstock einspannen.
113\E=
113882
Die Blechstiicke in den Schraubstock spannen; dabei muss

die kleine Lasche mit einer Lange (X4) = 15 mm {iiberstehen,
damit der Schweilpunkt im ndchsten Schritt nicht bes-
chédigt wird.
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111872

113892

Die Klemmbacke des Werkzeugs zur Durchfithrung des
Zeitstandzugversuchs an der groen Lasche anbringen.

WICHTIG

Das Werkzeug korrekt festziehen, damit die Klemm-
backe wihrend der Durchfithrung des Zeitstandzugver-
suchs nicht verrutschen kann.

T,
Y

| i 1188
|

113889

Den Zeitstandzugversuch an der Verbindung durchfiihren.
Hierzu eine regelmiBige Kraft mit Hilfe einer Werkzeugver-
langerung austiben.

113872

Das Ergebnis auswerten: Teil VI

V - ZEITSTANDZUGVERSUCH FUR EINE
FUGEVERBINDUNG MIT DREI STARKEN

ACHTUNG

Damit der Versuch giiltig ist, miissen exakt die gleichen
Arbeiten am Fahrzeug durchgefiihrt werden, d.h.
zunéchst zwei Bleche verschweiflen und anschlieBend
das dritte Blech.

Nach Bestdtigung der Ausrichtungen der ersten beiden Ble-
che gemill der Methode "ZEITSTANDZUGVERSUCH
FUR EINE FUGEVERBINDUNG MIT ZWEI STARKEN".

1aarq

113874

Zwei Blechstiicke vorbereiten; hierbei die Abweichung
zwischen den Punkten beachten und die Bleche vollstindig
iiberlagern.
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Werte zum Setzen der Punkte:
- (X6) =20 mm

- (X5)= mindestens 40 mm

Punktschweif3-Verbindungen: Vorsichtsmafinahmen bei der Instandsetzung

Ll
Einen Befestigungspunkt (1) setzen.

113877
Den Zeitstandzugpunkt (2) setzen; dabei die vorherigen
Ausrichtungen beachten.

113879

1nmEn
Schweilpunkte (1) und (2) setzen; dabei die auf den ersten
beiden Blechen vorhandenen Punkte als Referenz nehmen.

!
I|
I|
!
I
|
o .
113876 113835
Das dritte Blech unter Einhaltung der Schichtung anbringen. Die Blechstiicke in den Schraubstock spannen; dabei miis-
Dieses versetzen: (X7)=20 mm sen die kleinen Laschen (X8) =15 mm tiberstehen.
Mittels isolierter Klemmzange fixieren.
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113886

Die Blechlaschen umschlagen; dabei die beiden kleinen Las-

chen zusammen lassen.

WTIRET

113887
Die Blechstiicke an beiden kleinen Laschen in den Schraubs-

tock einspannen.

Die Klemmbacke des Werkzeugs zur Durchfithrung des
Zeitstandzugversuchs an der groen Lasche anbringen.

WICHTIG

Das Werkzeug korrekt festziehen, damit die Klemm-

backe wahrend des Zeitstandzugversuchs nicht verruts-
chen kann.

115808

113889
Den Zeitstandzugversuch an der Verbindung durchfiihren.

Hierzu eine regelmiBige Kraft mit Hilfe einer Werkzeugver-
langerung austiiben.
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40A
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113888
Die Blechstiicke erneut in den Schraubstock (X5)= 15 mm
einspannen.

1380
113880

Die Blechstiicke an der kleinen und groBen Lasche in den
Schraubstock einspannen.

113821

113881

Die Blechlaschen umschlagen; dabei die beiden grof3en Las-
chen trennen.

113891
Die Klemmbacke des Werkzeugs zur Durchfithrung des

Zeitstandzugversuchs an der groen Lasche anbringen.

WICHTIG

Das Werkzeug korrekt festziehen, damit die Klemm-

backe wihrend des Zeitstandzugversuchs nicht verruts-
chen kann.
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113890

Den Zeitstandzugversuch am Schweiflpunkt der ersten Ver-

bindung durchfithren. Hierzu eine regelméfBige Kraft mit
Hilfe einer Werkzeugverldngerung austiben.

113870
Das Ergebnis auswerten: Teil VI

113871
Das Ergebnis auswerten: Teil VI

ACHTUNG

Bei eine Fiigeverbindung mit drei Stérken ist immer das
diinnste Blech auf jeder Seite der Schichtung als Refe-
renz fiir eine ordnungsgemale Niete zu nehmen.

VI - ERGEBNISSE: AUSWERTUNG

Dieser Test griindet auf dem eventuellen Vorhandensein ei-
ner Niete nach Durchfiihrung des Zeitstandzugversuchs am
Schweiflpunkt.
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40A

1 - Mogliche Ergebnisse

Ein geklebter Punkt: nicht akzeptabel

& 16
114619

Ein Punkt mit Niete: Akzeptabel bei ausreichendem
Durchmesser.

Ein Punkt mit gelostem Material: Akzeptabel bei

ausreichendem Durchmesser.

1H&1B
114618

Hinweis:

Bei THLE/UHLE- Stdhlen mit groen Stirken konnen
unter Umstdnden keine Niete vorhanden sein, aber ein
Materialabtrag an der Schnittstelle. Dieser Punkt ist
akzeptabel (den Durchmesser ermitteln und mit der Wer-
tetabelle vergleichen).

Sicherstellen, dass der Durchmesser der Niete im Hinblick
auf die Referenzstirke den Vorgaben der folgenden Tabelle
entspricht.

RE: -1

113872

2

Referenzstirke (diinns-
tes Blech)

Benotigter Mindestdur-
chmesser

gleich 3 mm

zwischen 0,77 mm und/ | 4 mm
oder gleich 1.2 mm

zwischen 1,2 mm und/ | 6 mm
oder gleich 2 mm

zwischen 2 mm und/oder | 8 mm

Das Ergebnis ist in Ordnung:

- Die Parameter fiir das Fahrzeug anwenden.

- Die Kontrolltests am Fahrzeug durchfiihren: Teil [X
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Das Ergebnis ist nicht in Ordnung (geklebter Punkt, Niete zu
klein):

- Die Abhilfen anwenden: Teil VII

VII - ABHILFEN

1 - Diagramm (lange Zeit, geringe Stromstirken)

Umsténde eines nicht ordnungsgemif3en Ergebnis-
ses:

- Die Maschine erzielt nicht die erforderlichen Leistun-
gen.

- Austausch der Elektrodenhalter

Kann der Druck nicht gewihrleistet werden: Die Zeit
erhohen und die Stromstérke senken.

Kann die Stromstéirke nicht gewéhrleistet werden: Die
Zeit erhdhen den Druck senken.

Das Diagramm fiir lange Zeit verwenden, um die Umsténde
nicht ordnungsgemaiBer Ergebnisse zu behe-

- Elektrische und pneumatische Peripherie nicht ange- ben.
passt.
Sorten Referenzstirken | Stromstirke (A) | Zeit (ms) Druck (daN)
Kohlenstoffar- 0,7 mm 7000 600 250
mer Stahl I mm 7400 600 250
0,85 mm 7600 600 250
HLE-Stahl
1,5 mm 8000 600 250
THLE/UHLE- 1,5 mm 8600 700 250
Stahl 2,5 mm 8600 900 250
40A, Allgemeines, Schweilnaht-Verbindung unter
Schutzgas mit indirektem Zugriff: Beschreibung, Seite
ACHTUNG 40A-67) anzuwenden.

Genau wie ein Widerstandsschweillpunkt geméf dem
ersten Diagramm definiert wird, muss der Widerstandss-
chweiBpunkt im Vorfeld am Probematerial mittels Zeits-
tandzugversuch des Teils I'V bestétigt werden.

2-

Das Ergebnis ist in Ordnung:

- Die Parameter fiir das Fahrzeug anwenden.

- Die Kontrolltests am Fahrzeug durchfiihren: Teil IX

Das Ergebnis ist nicht in Ordnung (geklebter Punkt, Niete zu
klein):

- Austauschmoglichkeiten anwenden: Teil VIII

VIII - AUSTAUSCHMOGLICHKEITEN

MAG-Schweillpunkte

Sind die Ergebnisse selbst mit dem zweiten Diagramm nicht
zufrieden stellend oder gibt es Schwierigkeiten beim Zu-
gang, ist das elektrische Schutzgasschweiflverfahren (siche

ACHTUNG

Es handelt sich um einen Einzelfall, der nicht auf die
gesamte Instandsetzung iibertragen werden darf.

Genau wie ein WiderstandsschweiBpunkt, muss ein
MAG-Schweifpunkt im Vorfeld am Probematerial mit-
tels Zeitstandzugversuch des Teils IV bestitigt werden.

40A-53




ALLGEMEINES
40A

Punktschweif3-Verbindungen: Vorsichtsmafinahmen bei der Instandsetzung

IX - KONTROLLTESTS AM FAHRZEUG
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114627

Den duBleren Zustand des Punkt am Fahrzeug iiberpriifen,
um festzustellen, ob er mit dem Zustand des Punkts am

Blechstiick tibereinstimmt.
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Einen Flachmeiflel zwischen die beiden Schweilpunkte

fiihren, um den Halt der Punkte zu priifen.
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Punktschweifl-Verbindungen mit indirektem Zugang: Beschreibung

I - EINSTELLUNG DER PARAMETER DER
SCHWEIBUNG

1 - Schweilistelle und Anzahl der Punkte
Schweillpunkt mit Schutzgas:

- Wenn durch die Schweilung ein werkseitiger Widers-
tandsschweiB3punkt ersetzt wird, werden die Punkte an den
Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweiflung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

Schweifiraupen (elektrische Schweillung) mit Schutzgas:

- Wenn die Schweiflung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Raupen an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweiflung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

2 - Einstellung der Schweiligerite
(siche 40A, Allgemeines, Punktschweif-Verbindungen:

Vorsichtsmalinahmen bei der Instandsetzung, Seite 40A-
43)

II - ZERLEGEN

1 - Abtrennen

110230
110290

Einen vorldufigen Schnitt am beschéddigten Teil durchfithren
bzw. Teile entfernen, die den Zugang zur Verbindungsstelle
storen.

2 - Losen

110283
110293

Schweillpunkte wie bei direkt zugénglichen Stellen entfer-
nen.

Den verbleibenden Abschnitt des beschéddigten Teils entfer-
nen.

3 - Abschleifen

110253
110293

Riickstdnde nach dem Losen abschleifen.

Die Verbindungsfldche planschleifen.

40A-55



ALLGEMEINES

Punktschweifl-Verbindungen mit indirektem Zugang: Beschreibung

40A

ACHTUNG

Das Triagerblech am Fahrzeug nicht beschéadigen.

III - VORBEREITUNG VOR DEM
ZUSAMMENFUGEN

1 - Ansetzen und Ausrichten

Das Neuteil ansetzen, ausrichten und mit Klemmzangen be-
festigen.

Ggf. angrenzende Bauteile anbringen und die Spaltmafe
priifen.

2 - Markierung der Verbindungsflichen

Die Verbindungsfldchen markieren.

Das Teil entfernen.

3 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am Neuteil

HINWEIS:

Je nach Fiigeverfahren die entsprechenden vorbereiten-
den Arbeiten durchfiihren.

110283

110283

Das Trigerblech von der Innenseite der Verbindungsfliche
fiir die MAG-SchweiBlpunkte bohren bzw. nietstempeln (sie-
he Tabelle unten).

Stirke (mm) O Bohrung (mm )
0,6 4,5

0,7 5

1 5,5

1,25 6

1,5 6,5

2 und mehr 7

110284
110284

Die Réinder der Bohrungen von der Auflenseite der Ver-
bindungsflache blankkratzen.

Mit Trockenpapier der Kérnung 320 bzw. mit Schleifpad die
Innenseite der Klebebereiche schleifen, ohne den Schutz an-
zugreifen.

Die Verbindungsflachen mit Oberflachenreiniger reinigen.
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40A

110285
110285

Die AuBlenseite der Verbindungsflache blankkratzen.

4 - Schutz vor dem Zusammenfiigen
Ggf. Schallddmmeinsétze in den Hohlrdumen anbringen.

Die Innenseiten der Verbindungsfldchen entsprechend der
Art der Schweiflung vor Korrosion schiitzen ( siehe Kap.
40; Korrosionsschutz der Verbindungsflichen vor
Schweilarbeiten: Beschreibung).

5 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am Fahrzeug

110291

Die Innenseite der Verbindungsfldche blankkratzen.

Die Verbindungsfliche der Klebebereiche mit Oberflachen-
reiniger reinigen.

6 - Schutz vor dem Zusammenfiigen
Ggf. Schallddimmeinsétze in den Hohlrdumen anbringen.

Die Innenseiten der Verbindungsfldchen entsprechend der
Art der Schweilung vor Korrosion schiitzen ( siehe Kap.
40; Korrosionsschutz der Verbindungsflichen vor
SchweiBlarbeiten: Beschreibung).

IV - ZUSAMMENFUGEN

1 - Applikation von Klebemitteln

110292

Eine Stukturkleberraupe auf der gesamten Innenseite der
Verbindungsfliche des Fahrzeugs auftragen.

2 - Anbringen und Ausrichten der erneuerten Teile
Das Austauschteil am Fahrzeug positionieren.
Das Austauschteil zum Fixieren mit Schraubzwingen halten.

Uberschiissigen Kleber vor dem Trocknen abstreifen.

3 - Durchfiihren der Schweilungen

ACHTUNG

Um die Elektrik und Elektronik des Fahrzeugs nicht zu
beschéddigen, unbedingt die Masseanschliisse der Verka-
belung in der Néhe der Schweif3stellen abklemmen.

Die Masse des Schweiligerits muss so nah wie mdglich
an der Schweifstelle angeklemmt werden.
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4 - Finishing der Kontur

110287
110287

110289
110289 - 110288

Unterbrochene Kettenpunkt-Schweiraupen setzen. 110288
Die Raupen in Langsrichtung etwas vertiefen.

ACHTUNG
Das Blech nicht beschadigen.

Die Schweilung durch das Schleifen nicht schwéchen.
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HINWEIS:

Vor dem Lackieren wird Feinspachtel aufgetragen.
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I - EINSTELLUNG DER PARAMETER DER
SCHWEIBUNG

1 - Schweil}stelle und Anzahl der Punkte
Schweillpunkte mit elektrischer Widerstandsschweifung:

- Wenn die Schweilung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Punkte an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweiflung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

2 - Einstellung der Schweiligerite

(siche 40A, Allgemeines, Punktschweif-Verbindungen:
Vorsichtsmafinahmen bei der Instandsetzung, Seite 40A-
43)

II - ZERLEGUNG
1 - Blankkratzen

Ggf. die Verbindungslinien blankkratzen, damit die
Schweillpunkte sichtbar werden.

110447
110447

Die Schwei3punkte 16sen.

Das auszutauschende Teil entfernen.

ACHTUNG

Das Tréagerblech am Fahrzeug beim Zerlegen nicht bes-
chadigen.

3 - Abschleifen

11044

Schweilriickstdnde abschleifen.

III - VORBEREITUNG VOR DEM
ZUSAMMENFUGEN

1 - Ausrichten vor dem Zusammenfiigen

Das Neuteil ansetzen, ausrichten und mit Klemmzangen be-
festigen.

Falls erforderlich, die angrenzenden Bauteile anbringen und
die Spaltmaf3e priifen.

2 - Markierung der Verbindungsflichen
Die Verbindungsfldchen markieren.

Das Austauschteil entfernen.
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3 - Vorbereitung der Verbindungsfliichen am
Austauschteil

110782
110792

Die Innen- und AulBlenflichen der Schweil3bereiche blan-
kkratzen.

4 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am Fahrzeug

Die AuBlenseite der Verbindungsflache im Schweillbereich
blankkratzen.

5 - Schutz vor dem Zusammenfiigen
Ggf. Schallddmmeinsétze in den Hohlrdumen anbringen.

Die Innenseiten der Verbindungsfldchen entsprechend der
Art der Schweilung vor Korrosion schiitzen ( siehe Kap.
40; Korrosionsschutz der Verbindungsflichen vor
Schweilarbeiten: Beschreibung).

IV - ZUSAMMENFUGEN

1 - Anbringen und Ausrichten der erneuerten Teile

Das Austauschteil wieder am Fahrzeug ansetzen, ausrichten
und mit Klemmzangen fixieren.

Ggf. angrenzende Bauteile anbringen und die Spaltmafle
priifen.

2 - Durchfiihren der Schweilungen

110448

Die Bleche verschweil3en, dabei die Punkte iiber den bereits
am Austauschteil vorhandenen Punkten setzen.

3 - Finishing der Kontur

Bei dieser Art der SchweiBlung ist kein besonderes Finishing
erforderlich, der optischer Zustand muss mit dem Original
identisch sein.
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HINWEIS:

Originalschweiflungen von vier Blechen iibereinander
sind sehr selten. Falls dies auftritt, handelt es sich um
eine UnregelméBigkeit der Fligeverbindung. Meist wer-
den jeweils zwei Bleche miteinander verschweif3t und
die Verbindung zwischen den inneren Blechen wird nicht
hergestellt.

I - EINSTELLUNG DER PARAMETER DER
SCHWEIBSUNG

1 - Schweilstelle und Anzahl der Punkte
Schweilpunkte mit elektrischer Widerstandsschwei3ung:

- Wenn die Schweiflung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Punkte an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweiflung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, siche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

Schweiflpunkt mit Schutzgas:

- Wenn durch die Schweilung ein werkseitiger Widers-
tandsschweipunkt ersetzt wird, werden die Punkte an den
Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweiflung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, siche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

2 - Einstellung der Schweiligeriite

(siche 40A, Allgemeines, Punktschweif-Verbindungen:
Vorsichtsmalinahmen bei der Instandsetzung, Seite 40A-
43)

IT - ZERLEGEN

1 - Blankkratzen

Ggf. die Verbindungslinien blankkratzen, damit die
Schweillpunkte an den zwei Seiten der Verbindung sichtbar
werden.

110707

Die SchweiBpunkte auf jeder Seite (1) und (2) der Fiigever-
bindung entfernen.

Das beschédigte Teil entfernen.

HINWEIS:

Einen Bohrer zum Losen verwenden, um zu verblei-
bende Bleche zu schiitzen.

3 - Abschleifen
SchweiBriickstinde an den beiden Seiten (1) und (2) abs-
chleifen.

III - ANSETZEN VOR DEM ZUSAMMENFUGEN

1 - Ausrichten vor dem Zusammenfiigen

Das Neuteil ansetzen, ausrichten und mit Klemmzangen be-
festigen.

Falls erforderlich, die angrenzenden Bauteile anbringen und
die Spaltmaf3e priifen.
2 - Markierung der Verbindungsfliichen

Die Verbindungsflichen im Bereich der Bohrungen markie-
ren.

Das Austauschteil entfernen.
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40A

3 - Vorbereitung der Verbindungsfliichen am
Austauschteil

110728

110799

Die beiden Verbindungsfldchen blankkratzen.

4 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am Fahrzeug

110800

Die Innenseiten der Verbindungsfldchen entsprechend der
Art der SchweiBBung vor Korrosion schiitzen (siehe Kap. 40;
Korrosionsschutz der Verbindungsflichen vor
Schweilarbeiten: Beschreibung).

IV - ZUSAMMENFUGEN

1 - Anbringen und Ausrichten der erneuerten Teile

Das Austauschteil wieder am Fahrzeug ansetzen, ausrichten
und mit Klemmzangen fixieren.

Falls erforderlich, die angrenzenden Bauteile anbringen und
die SpaltmaBe priifen.

2 - Durchfiihren der Schweilungen

110708
MAG-Schweilpunkte setzen.

ACHTUNG

Um die Elektrik und Elektronik des Fahrzeugs nicht zu
beschéddigen, unbedingt die Masseanschliisse der Verka-
belung in der Nédhe der Schweif3stellen abklemmen.

Die Masse des Schweiligerdts muss so nah wie mdglich
an der SchweiB3stelle angeklemmt werden.

110800
Die beiden Verbindungsfldchen blankkratzen.

5 - Schutz vor dem Zusammenfiigen

Ggf. Schalldimmeinsétze in den Hohlrdumen anbringen.
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40A

3 - Abschleifen der Schweilistellen

B

1107C8
110709

Die MAG-SchweiBpunkte abschleifen.

Die Grate planschleifen.

ACHTUNG
Das Tréagerblech nicht beschédigen.
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Schweilinaht-Verbindung unter Schutzgas mit direktem Zugriff: Beschreibung

I - EINSTELLUNG DER PARAMETER DER
SCHWEIBUNG

1 - Position der Schweiflungen und Anzahl der Punkte
E-Schweiraupen mit Schutzgas:

- Wenn die Schweifung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Raupen an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweillung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, siehe Unterkapitel des Teils im Re-
paraturhandbuch des betreffenden Fahrzeugs.

2 - Einstellung der Geriite

Grundeinstellungen werden vom Lieferanten des Werkstoffs
vorgegeben. Sie sind in der dem Gerit beiliegenden Doku-
mentation enthalten.

Bei jeder SchweiBart ist ein Test in Abhédngigkeit von der
genauen Stirke des am Fahrzeug zu verschweiflenden
Blechs durchzufiihren.

Diese Tests bestehen aus der Priifung, ob die voreingestell-
ten Parameter an die tatsdchlichen Bedingungen der Ar-
beiten angepasst sind.

Die Einstellungen so @ndern, dass korrekte Werte erzielt
werden (Kerndurchmesser, Einbrand, usw.).

II - ZERLEGEN

1 - Blankschleifen

Ggf. die Verbindungslinien blankbiirsten, damit die
SchweiBpunkte sichtbar werden.

2 - Losen

Die SchweiBraupe 16sen.

Das beschédigte Teil entfernen.

3 - Abschleifen

110167

4/

Schweilriickstdnde abschleifen.

Die Verbindungsfliche planschleifen.

110300

ACHTUNG

Das Tréagerblech nicht angreifen bzw. beschéddigen.
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III - VORBEREITUNG VOR DEM
ZUSAMMENFUGEN
1 - Ausrichten vor dem Zusammenfiigen

Das Austauschteil am Fahrzeug ansetzen, ausrichten und mit
Klemmzangen fixieren.

Ggf. angrenzende Bauteile einbauen und die Spaltmale prii-
fen.

2 - Markierung der Verbindungsflichen

Die Verbindungsfldchen markieren.

Das Austauschteil entfernen.

3 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am
Austauschteil

110159

4 - Vorbereitung der Verbindungsfliichen am Fahrzeug

Die AuBenseite der Verbindungsstelle blankbiirsten.

5 - Herstellung von Schutz vor dem Zusammenfiigen
Schallddimmeinsétze ggf. in den Hohlrdumen anbringen.

Die Innenseiten der Verbindungen entsprechend der Art der
Schweilung vor Korrosion schiitzen (siche 40 Korrosionss-
chutz der Verbindungsflichen vor Schweiflarbeiten:
Beschreibung).

IV - ZUSAMMENFUGEN

1 - Anbringung und Ausrichtung von Austauschteilen

Das Austauschteil wieder am Fahrzeug ansetzen, ausrichten
und mit Klemmzangen fixieren.

Ggf. angrenzende Bauteile einbauen und die Spaltmale prii-
fen.

2 - Durchfiihren der Schweilungen

110160

Die SchweiBraupe in Originalldnge anbringen.

ACHTUNG

Um die Elektrik und Elektronik des Fahrzeugs nicht zu
beschéddigen, unbedingt die Masseanschliisse der Verka-
belung in der Néhe der Schweif3stellen abklemmen.

Die Masse des Schweifigerédts muss so nahe wie moglich
an der SchweiB3stelle angeklemmt werden.

Die Raupe blankbiirsten, um SchweiBriickstinde zu entfer-
nen.

Hinweis:

Die Raupe nicht abschleifen.
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I - EINSTELLUNG DER PARAMETER DER
SCHWEIBUNG

1 - Position der Schweilungen und Anzahl der Punkte
Schweillpunkt mit Schutzgas:

- Wenn durch die Schweiflung eine Originalraupe ersetzt
wird, siche Angaben im Reparaturhandbuch des betreffen-
den Fahrzeugs.

2 - Einstellung der Ger:iite

Grundeinstellungen werden vom Lieferanten des Werkstoffs
vorgegeben. Sie sind in der dem Gerit beiliegenden Doku-
mentation enthalten.

Bei jeder SchweiBart ist ein Test in Abhédngigkeit von der
genauen Stirke des am Fahrzeug zu verschweiflenden
Blechs durchzufiihren.

Diese Tests bestehen aus der Priifung, ob die voreingestell-
ten Parameter an die tatsdchlichen Bedingungen der Ar-
beiten angepasst sind.

Die Einstellungen so dndern, dass korrekte Werte erzielt
werden (Kerndurchmesser, Einbrand, usw.).

II - ZERLEGEN

1 - Blankschleifen

Ggf. die Verbindungslinien blankbiirsten, damit die

Schweiflpunkte sichtbar werden.

2 - Trennen

Das beschidigte Teil abschneiden, um an die Schweiraupe
zu gelangen.

3 - Losen

110168

110168

Die Raupe 16sen.

Das beschédigte Teil entfernen.

ACHTUNG

Das Tréagerblech nicht angreifen bzw. beschéddigen.

4 - Abschleifen

4/
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SchweiBriickstdnde abschleifen.

Die Verbindungsfldche planschleifen.

ITI - VORBEREITUNG VOR DEM
ZUSAMMENFUGEN

1 - Ausrichten vor dem Zusammenfiigen

Das Austauschteil am Fahrzeug ansetzen, ausrichten und mit
Klemmzangen fixieren.

Ggf. angrenzende Bauteile einbauen und die Spaltmale prii-
fen.

2 - Markierung der Verbindungsfliichen
Die Verbindungsfldchen markieren.

Das Teil ausbauen.

3 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am
Austauschteil

11158
110158

Die Innenseite fiir die Lochpunkt-Schweilungen bohren
bzw. nietstempeln, siche Tabelle unten.

Stirke (mm) O Bohrung (mm )
0,6 4,5

0,7 5

1 5,5

1,25 6

Stirke (mm) O Bohrung (mm )
1,5 6,5
2 und mehr 7

Die Rénder der Bohrungen von der Auflenseite blankbiirs-
ten.

4 - Herstellung von Schutz vor dem Zusammenfiigen
Schallddmmeinsitze ggf. in den Hohlrdumen anbringen.

Die Innenseiten der Verbindungen entsprechend der Art der
Schweiflung vor Korrosion schiitzen (siche 40 Korrosionss-
chutz der Verbindungsflichen vor Schweillarbeiten:
Beschreibung).

IV - ZUSAMMENFUGEN

1 - Anbringung und Ausrichtung von Austauschteilen

Das Austauschteil wieder am Fahrzeug ansetzen, ausrichten
und mit Klemmzangen fixieren.

Ggf. angrenzende Bauteile einbauen und die Spaltmale prii-
fen.

2 - Durchfiihren der Schweilungen

1101863
110169

Lochpunkt-Schweiflungen anbringen.
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ACHTUNG

Um die Elektrik und Elektronik des Fahrzeugs nicht zu
beschédigen, unbedingt die Masseanschliisse der Verka-
belung in der Néhe der Schweif3stellen abklemmen.

Die Masse des Schweifigerits muss so nahe wie moglich
an der SchweiBstelle angeklemmt werden.

3 - Abschleifen der Schweilistellen

110157

110157
Lochpunkt-Schweiflpunkte abschleifen.

Nach dem Abschleifen verbliebene Reste planschleifen.

ACHTUNG

Das Tragerblech nicht angreifen bzw. beschéadigen.

4 - Finishing der Kontur

In sichtbaren Bereichen zu spachtelnde Bereiche blankbiirs-
ten, um die Haftung zu verbessern.

Mit Zweikomponenten-Spachtelmasse finishen.
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I - EINSTELLUNG DER PARAMETER DER
SCHWEIBUNG

1 - Anordnung der Schweillungen.
E-Schweiflraupen mit Schutzgas:

- Wenn die Schweiflung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Raupen an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweillung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, siche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

2 - Einstellung der Ger:iite

Grundeinstellungen werden vom Lieferanten des Werkstoffs
vorgegeben. Sie sind in der dem Gerit beiliegenden Doku-
mentation enthalten.

Bei jeder SchweiBart ist ein Test in Abhédngigkeit von der
genauen Stirke des am Fahrzeug zu verschweiflenden
Blechs durchzufiihren. Diese Tests bestehen aus der
Priifung, ob die voreingestellten Parameter an die tatséchli-
chen Bedingungen der Arbeiten angepasst sind.

Die Einstellungen so @ndern, dass korrekte Werte erzielt
werden (Kerndurchmesser, Einbrand, usw.).

II - ZERLEGEN
1 - Blankschleifen

Ggf. die Verbindungslinien blankbiirsten, damit die
Schweillpunkte sichtbar werden.

2 - Trennen

110444
110444

Das beschédigte Teil abschneiden.
Die SchweiBpunkte 16sen.

Das beschédigte Teil entfernen.

3 - Abschleifen

Schweilriickstdnde abschleifen.

ACHTUNG

Das Triagerblech nicht angreifen bzw. beschadigen.

II1 - VORBEREITUNG VOR DEM
ZUSAMMENFUGEN
1 - Ausrichten vor dem Zusammenfiigen

Das Austauschteil am Fahrzeug ansetzen, ausrichten und mit
Klemmzangen fixieren.

Ggf. angrenzende Bauteile einbauen und die Spaltmale prii-
fen.

Die Verbindungsfldchen markieren.

2 - Vorbereitung der Verbindungsflichen

Die beiden ersten Bleche auf der Lange der Originalraupe
abschrégen.
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110780

"‘ 110445

110790

Den Schweilbereich auf beiden Seiten der Abschrigung
blankbiirsten.

3 - Herstellung von Schutz vor dem Zusammenfiigen
Schallddmmeinsétze ggf. in den Hohlrdumen anbringen.
Die Innenseiten der Verbindungen entsprechend der Art der
Schweiflung vor Korrosion schiitzen (Siehe Kapitel 40

Korrosionsschutz der Verbindungsflichen vor
SchweiBlarbeiten: Beschreibung ).

IV - ZUSAMMENFUGEN

1 - Anbringung und Ausrichtung von Austauschteilen

Das Austauschteil wieder am Fahrzeug ansetzen, ausrichten
und mit Klemmzangen fixieren.

Ggf. angrenzende Bauteile einbauen und die Spaltmale prii-
fen.

2 - Durchfiihren der Schweilungen

ACHTUNG

Um die Elektrik und Elektronik des Fahrzeugs nicht zu
beschéddigen, unbedingt die Masseanschliisse der Verka-
belung in der Néhe der Schweif3stellen abklemmen.

Die Masse des Schweifigerdts muss so nahe wie moglich

an der SchweiBstelle angeklemmt werden.

110445

Die Schweiraupe anbringen.

3 - Abschleifen der Schweilistellen

110446
110446

Die Raupe abschleifen.

4 - Finishing der Kontur

In sichtbaren Bereichen zu spachtelnde Bereiche blankbiirs-
ten, um die Haftung zu verbessern.

Mit Zweikomponenten-Spachtelmasse finishen.
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I - EINSTELLUNG DER PARAMETER DER
SCHWEIBUNG

1 - Schweilistelle
Schweiliraupen (elektrische Schweillung) mit Schutzgas:

- Wenn die Schweifung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Verbindungsraupen an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweillung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

2 - Einstellung der Schweiligeriite
(siche 40A, Allgemeines, Punktschweif-Verbindungen:

Vorsichtsmafinahmen bei der Instandsetzung, Seite 40A-
43)

I - ZERLEGUNG

1 - Trennen

110042

Das beschédigte Teil ca. 25 mm iiber der endgiiltigen Sch-
nittlinie schneiden, die sich in einem Bereich mit einfachen
Formen befinden muss (nicht stark gerundet).

2 - Losen

110177
110177

Die Schweilverbindungen des Teils 16sen.

Das beschédigte Teil entfernen.

3 - Abschleifen

110464
110464

Alle Schweil3- und Schnittriickstdnde abschleifen.

Die Auflageflichen planschleifen, ohne die Verbindungsfla-
che zu beeintrachtigen.

Die Verbindungsfldchen innen planschleifen.

40A-73



ALLGEMEINES

Verbindungen fiir teilweisen Austausch (nicht iiberlappend): Beschreibung

40A

ACHTUNG

Das Tréagerblech beim Zerlegen nicht verkanten oder
beschédigen.

III - VORBEREITUNG VOR DEM
ZUSAMMENFUGEN

1 - Ausrichten fiir iiberlagernden Schnitt

Das Austauschteil am Fahrzeug ansetzen, ausrichten und mit
Klemmzangen fixieren.

Falls erforderlich, die angrenzenden Bauteile anbringen und
die Spaltmafe priifen.

2 - Markierung der Verbindungsfléichen

Die Verbindungsfldchen markieren.

110458

110458

Gleichzeitig die zwei Teile ca. 25 mm von der Schnittlinie
am Fahrzeug schneiden.

Das Teil entfernen und den Blechverschnitt (1) am Fahrzeug
l6sen.

3 - Vorbereitung der Verbindungsfliichen am Neuteil

110459

Die AuBlenseite im Bereich des Schnitts auf Stof3 blankkrat-
zen.

Den Rest des Austauschteils entsprechend der gewihlten
Verbindungsart vorbereiten.

4 - Vorbereitungen der Verbindungsfliichen am
Fahrzeug

110297

110297
Die AuBlenseite im Bereich des Schnitts auf Stof3 blankkrat-
zen.

Den Rest des Fahrzeugs entsprechend der gewéhlten Ver-
bindungsart vorbereiten.
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5 - Schutz vor dem Zusammenfiigen
Ggf. Schallddimmeinsétze in den Hohlrdumen anbringen.

Die Verbindungsfliche entsprechend der Art der
Schweiflung vor Korrosion schiitzen ( siehe Kap. 40; Kor-
rosionsschutz der Verbindungsflichen vor Schweiflar-
beiten: Beschreibung).

IV - ZUSAMMENFUGEN

1 - Anbringen und Ausrichten der erneuerten Teile

Das Teil ansetzen, ausrichten und befestigen, ggf. die an-
grenzenden Bauteile anbringen und die Spaltmale priifen.

Der Abstand zwischen den zwei Blechen an den mittels Ket-
tenpunkt-Schweifiraupe auf Stofl geschweiBiten Stellen muss
gleich der Stirke des diinnsten Blechs sein.

110039
Die Bleche in einem Abstand von 20 mm punktieren, Kan-
ten und Vertiefungen des Blechfalzes dabei vermeiden.

Die Teile in der Mitte beginnend punktieren und danach
abwechselnd Punkte auf beiden Seiten setzen.

110333
110333

Die Befestigungspunkte nach Priifung auf Passgenauigkeit
abschleifen.

2 - Durchfiihren der Schweillungen

Die diversen Verbindungen des Teils herstellen.

110040

110040

Bei langen SchweiBlungen Kettenpunkt-Schweiiraupen in
kurzen Abschnitten setzen.
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3 - Abschleifen der Schweilistellen

110334

Die Kettenpunkt-Schweifiraupe abschleifen.

4 - Finishing der Kontur

110334

- 190463

Den Fiigebereich planschleifen.

110463

ACHTUNG

nicht verkanten oder beschidigen.

Geschweiite Bleche beim Finishen der Schweilung

Ggf. die Kontur in sichtbaren Abschnitten mit Zweikompo-
nenten-Spachtelmasse finishen. Zuvor zu spachtelnde Berei-
che blankkratzen, um die Haftung zu gewihrleisten.
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I - EINSTELLUNG DER PARAMETER DER
SCHWEIBUNG

1 - Schweil}stelle und Anzahl der Punkte
Schweillpunkte mit elektrischer Widerstandsschweifung:

- Wenn die Schweifung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Punkte an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweillung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

Schweillpunkt mit Schutzgas:

- Wenn durch die Verbindung ein werkseitiger Widers-
tandsschweiB3punkt ersetzt wird, werden die Punkte an den
Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der SchweiBlung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

Schweiliraupen (elektrische Schweillung) mit Schutzgas:

- Wenn die Schweiflung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Verbindungsraupen an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweiflung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

2 - Einstellung der Schweiligeriite

(siche 40A, Allgemeines, Punktschweif-Verbindungen:
Vorsichtsmafinahmen bei der Instandsetzung, Seite 40A-
43)

I - ZERLEGUNG

1 - Trennen

110399
110399

Das beschédigte Teil an der Stelle abschneiden, an der der
Kragen gezogen werden soll. Der Bereich muss moglichst
eben sein und sich in der Ndhe einer Kante befinden.

2 - Losen

110051

Die Befestigungspunkte des beschédigten Teils 16sen.

Das beschédigte Teil entfernen.
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3 - Abschleifen

110400
110400

Alle Schweif3- und Schnittriickstdnde abschleifen.

Die Grate entfernen.

ACHTUNG
Das Blech nicht verkanten oder beschadigen.

III - VORBEREITUNG VOR DEM
ZUSAMMENFUGEN

1 - Ausrichten vor dem Zusammenfiigen

Das Neuteil ansetzen, ausrichten und mit Klemmzangen be-
festigen.

Falls erforderlich, die angrenzenden Bauteile anbringen und
die SpaltmaBe priifen.

2 - Markierung der Verbindungsfliichen
Blankzukratzende Verbindungsflachen markieren.
Die Schnittlinie fiir das Kragenziehen markieren.

Das Austauschteil entfernen.

3 - Vorbereitung der Verbindungsfliichen am
Austauschteil

Das Teil entlang der Markierung abschneiden.

110803

Die Innen- und Auf3enseiten der Verbindungsfldchen im Be-
reich des angesetzten Kragens blankkratzen.

110033
110033

Die Innenseite im Bereich des angesetzten Kragens bohren
bzw. nietstempeln, sieche Tabelle unten.

Stirke (mm) O Bohrung (mm)

0,6 45
0,7 5
1 55
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Stirke (mm) 0 Bohrung (mm)
1,25 6

1,5 6,5

2 und mehr 7

110781
110791

Die Rinder der Bohrungen und die Auflenlinien der Ver-
bindung entlang der Schnittlinie blankkratzen.

Den Rest des Austauschteils entsprechend den gewihlten
Verbindungen in Abhédngigkeit von der Erreichbarkeit der
Verbindungsflichen vorbereiten.

4 - Vorbereitung der Verbindungsfliichen am Fahrzeug

110034
110034

Den Kragen an der Schnittstelle ziehen.

110785
110795

Die Innen- und Auf3enseiten der Verbindungsfldchen im Be-
reich des angesetzten Kragens blankkratzen.

Den Rest des Fahrzeugs entsprechend der gewéhlten Ver-
bindung vorbereiten.
5 - Schutz vor dem Zusammenfiigen

Ggf. Schalldimmeinsétze in den Hohlrdumen anbringen.
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Die Innenseiten der Verbindungsfldchen entsprechend der
Art der Schweiflung vor Korrosion schiitzen ( siehe Kap.
40; Korrosionsschutz vor Schweilarbeiten: Beschrei-
bung).

IV - ZUSAMMENFUGEN

1 - Anbringen und Ausrichten der erneuerten Teile

Das Austauschteil wieder am Fahrzeug ansetzen, ausrichten
und mit Klemmzangen fixieren.

Ggf. angrenzende Bauteile anbringen und die Spaltmale
priifen.

ACHTUNG

Zwischen der Schnittlinie und dem durch das Kragenzie-
hen entstandenen Winkel ein Spiel (e) belassen, das der
Blechstirke entspricht.

o

145821

14582-1

2 - Schweiflungen bei Fiigeverbindungen mit
Erreichbarkeit beider Seiten

110700
11070

Das Teil schweiBlen und dabei die Verbindung zwischen den
Blechen priifen.

3 - Schweillungen bei Fiigeverbindungen mit
Erreichbarkeit nur einer Seite

110036

MAG-SchweiBlpunkte setzen und dabei die Verbindung
zwischen den Blechen priifen.
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4 - Besonderheit der Verstirkung einer Fiigeverbindung 6 - Finishing
durch Kragenziehen

110035

110038

110038 Den Fiigebereich planschleifen.

Eine Kettenpunkt-Schweillraupe entlang der gesamten Sch-
nittlinie setzen.

ACHTUNG
Das Blech nicht verkanten oder beschadigen.

5 - Abschleifen der Schweil}stellen

110056

Die Kettenpunkt-Schweilliraupe und die MAG-Schweillpu-
nkte abschleifen.
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I - EINSTELLUNG DER PARAMETER DER
SCHWEIBUNG

1 - Schweil}stelle und Anzahl der Punkte
Schweillpunkte mit elektrischer Widerstandsschweifung:

- Wenn die Schweifung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Punkte an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweillung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

Schweillpunkt mit Schutzgas:

- Wenn durch die Verbindung ein werkseitiger Widers-
tandsschweiB3punkt ersetzt wird, werden die Punkte an den
Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der SchweiBlung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

Schweiliraupen (elektrische Schweillung) mit Schutzgas:

- Wenn die Schweiflung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Verbindungsraupen an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweiflung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

2 - Einstellung der Schweiligeriite

(siche 40A, Allgemeines, Punktschweif-Verbindungen:
Vorsichtsmafinahmen bei der Instandsetzung, Seite 40A-
43)

II - ZERLEGEN
1 - Blankkratzen

Ggf. die Verbindungsflichen blankkratzen, damit die
SchweiBpunkte sichtbar werden.

2 - Trennen

110062
110062

Das beschidigte Teil am Fahrzeug ca. 40 mm {iber der end-
giiltigen Schnittlinie schneiden, die sich einem Bereich mit
einfachen Formen befinden muss.

3 - Losen

110050
110050

Die Befestigungspunkte des Teils 16sen.

Das beschédigte Teil entfernen.

ACHTUNG
Das Blech nicht verkanten oder beschiadigen.
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4 - Abschleifen

110028
110028

Alle Schweil3- und Schnittriickstdnde abschleifen.

III - VORBEREITUNG VOR DEM
ZUSAMMENFUGEN

1 - Ausrichten vor dem Zusammenfiigen

Das Neuteil ansetzen, ausrichten und mit Klemmzangen be-
festigen.

Falls erforderlich, die angrenzenden Bauteile anbringen und
die Spaltmaf3e priifen.

2 - Markierung der Verbindungsfliichen

Blankzukratzende Bereiche in Abhéngigkeit von der Art der
Verbindung markieren.

—
e
—

110462
110462

Gleichzeitig die zwei Teile ca. 40 mm vom zuvor ausgefiihr-
ten Schnitt schneiden.

Das Teil entfernen und das Band des verbleibenden Blechs
(1) am Fahrzeug trennen.

3 - Vorbereitung der Verbindungsfliichen am
Austauschteil

10180
110180

Die Innen- und Auflenseiten der Verbindungsfldche der Sch-
nittlinie am Verbauort des angesetzten Teils blankkratzen.
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\

110032

\HHHN\

110387

110032

Das Austauschteil von innen am Verbauort des angesetzten
Teils bohren bzw. nietstempeln, siche Tabelle unten.

110397

Die AuBenseite der Verbindung entlang der Schnittlinie
sowie die Rénder der Bohrungen blankkratzen.

Den Rest des Austauschteils entsprechend den unterschiedli-

Stiirke (mm) O Bohrer (mm) chen Verbindungsarten vorbereiten.

0,6 4,5 4 - Vorbereitungen der Verbindungsfliichen am
Fahrzeug

0,7 5

1 5,5

1,25 6

1,5 6,5

2 und mehr 7

110296
110296

Die Innen- und Auflenseiten der Verbindungsfldche der Sch-
nittlinie am Verbauort des angesetzten Teils blankkratzen.
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Verbindungen fiir teilweisen Austausch mit Abschnitt: Beschreibung

40A

5 - Vorbereitungen der Verbindungsflichen am
angesetzten Teil

Aus dem Verschnitt des Austauschteils ein Blechband mit
einer Breite von ca. 40 mm fiir den Bereich des Kragens abs-
chneiden.

6 - Schutz vor dem Zusammenfiigen
Ggf. Schallddimmeinsétze in den Hohlrdumen anbringen.

Die Innenseiten der Verbindungsfldchen entsprechend der
Art der Schweiflung vor Korrosion schiitzen ( siehe Kap.
40; Korrosionsschutz der Verbindungsflichen vor
SchweiBlarbeiten: Beschreibung).

IV - ZUSAMMENFUGEN
1 - Anbringen und Ausrichten der erneuerten Teile
Das angesetzte Teil anbringen, ausrichten und mit Klemm-

zangen befestigen. Die beiden Bleche iiberlagern sich ca. 20
mm.

2 - Schweiflungen des angesetzten Teils

110029

Das angesetzte Teil schweillen.

3 - Schweilungen bei Fiigeverbindungen mit
Erreichbarkeit beider Seiten

it LA < “..“

110049
110395

Das Teil schweillen.

4 - Schweillungen bei Fiigeverbindungen mit
Erreichbarkeit einer Seite

110031
Alle MAG-Schweil3punkte setzen.
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ALLGEMEINES

Verbindungen fiir teilweisen Austausch mit Abschnitt: Beschreibung

40A

5 - Besonderheit der Verstirkung einer Fiigeverbindung
durch Ansetzen eines Kragens

¢

110048
110048

Befestigungspunkte an auf Stofl geschweiflten Linien setzen.

“"“'thc““

110043
110049
Eine Kettenpunkt-Schweiliraupe entlang der gesamten Sch-
nittlinie setzen.

6 - Abschleifen der Schweillstellen

110068
110059

Die Kettenpunkt-Schweifiraupe abschleifen.

ACHTUNG

Das Blech nicht verkanten oder beschadigen.

7 - Finishing der Kontur

T
)

\ \\\

a g
\ 110046
110046

Zu spachtelnde Bereiche fiir gute Haftung blankkratzen.
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ALLGEMEINES
Verbindungen fiir teilweisen Austausch mit Abschnitt: Beschreibung 4 OA

110398
110398

Frei werdende Bereiche mit Zweikomponenten-Spachtel-
masse finishen.

Mit einer Schleifmaschine mit einer Trockenschleifscheibe
der Kérnung 120 planschleifen.
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ALLGEMEINES

Verbindungen fiir teilweisen Austausch mit Uberlappung: Beschreibung

I - EINSTELLUNG DER PARAMETER DER
SCHWEIBUNG

1 - Schweil}stelle und Anzahl der Punkte
Schweillpunkte mit elektrischer Widerstandsschweifung:

- Wenn die Schweifung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Punkte an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweillung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

Schweillpunkt mit Schutzgas:

- Wenn durch die Verbindung ein werkseitiger Widers-
tandsschweiB3punkt ersetzt wird, werden die Punkte an den
Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der SchweiBlung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

Schweiliraupen (elektrische Schweillung) mit Schutzgas:

- Wenn die Schweiflung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Verbindungsraupen an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweiflung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

2 - Einstellung der Schweiligeriite

(siche 40A, Allgemeines, Punktschweif-Verbindungen:
Vorsichtsmafinahmen bei der Instandsetzung, Seite 40A-
43)

II - ZERLEGUNG

1 - Blankkratzen
Ggf. die Verbindungsfldachen blankkratzen.

2 - Trennen

7

110060

11006

Das beschadigte Teil abschneiden, hierbei das Mal3 des Aus-
tauschteils einhalten.

3 - Losen

110058
110058

Die SchweiBverbindungen des Teils losen.

Das beschédigte Teil entfernen.

ACHTUNG

Das Tréagerblech nicht verkanten oder beschidigen.
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ALLGEMEINES

Verbindungen fiir teilweisen Austausch mit Uberlappung: Beschreibung

4 - Abschleifen
Schweil3- und Schnittriickstdnde abschleifen.

Die Innenseite der Verbindungsfldche planschleifen.

III - VORBEREITUNG VOR DEM
ZUSAMMENFUGEN

1 - Ausrichten vor dem Zusammenfiigen

Das Austauschteil am Fahrzeug ansetzen, ausrichten und mit
Klemmzangen fixieren.

Falls erforderlich, die angrenzenden Bauteile anbringen und
die SpaltmaBe priifen.

2 - Markierung der Verbindungsfliichen

7

110060

110060

Die Verbindungsflichen und die Schnittlinie markieren, sie
muss sich ca. (15 mm) von der Uberdeckung am Fahrzeug
befinden.

Das Austauschteil entfernen.

3 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am Neuteil

Das Austauschteil entsprechend der Markierung schneiden.

110794
110794

Die Innen- und AuB3enseiten der Verbindungsfldchen im Be-
reich der Schnittlinie blankkratzen.

110179

110179

Von der Innenseite die Bohrungen fiir die Schwei3ver-
bindung bohren bzw. nietstempeln, geméal folgender Tabel-
le.

Stirke 06 |07 [1 |1, |15 |2

(mm) 25

Durchmesser der | 4,5 |5 55 | 6 65 |7
Bohrung

(mm)
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ALLGEMEINES

Verbindungen fiir teilweisen Austausch mit Uberlappung: Beschreibung

40A

Die Réinder der Bohrungen von der AuBlenseite der Ver-
bindungsfliche blankkratzen.

Den Rest des Austauschteils entsprechend den gewihlten
Verbindungsarten vorbereiten.

4 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am Fahrzeug

110802

Verbindungsflichen entsprechend der Art der dur-
chzufiihrenden Schweilung blankkratzen (eine bzw. zwei
Seiten).

5 - Schutz vor dem Zusammenfiigen

Ggf. Schallddmmeinsétze in den Hohlrdumen anbringen.

Die Innenseiten der Verbindungsfldchen entsprechend der
Art der Schweiflung vor Korrosion schiitzen ( siehe Kap.
40; Korrosionsschutz vor Schweilarbeiten: Verwendung

).
IV - ZUSAMMENFUGEN

1 - Anbringen und Ausrichten der erneuerten Teile

Das Austauschteil am Fahrzeug ansetzen, ausrichten und mit
Klemmzangen fixieren.

Falls erforderlich, die angrenzenden Bauteile anbringen und
die SpaltmaBe priifen.

2 - Schweiflungen bei Fiigeverbindungen mit
Erreichbarkeit beider Seiten

110044

110044

Das Teil schweiflen und dabei die Verbindung der Bleche
priifen.
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ALLGEMEINES

Verbindungen fiir teilweisen Austausch mit Uberlappung: Beschreibung 4 0 A

3 - Schweiflungen bei Fiigeverbindungen mit
Erreichbarkeit einer Seite

V/

110043
Die MAG-SchweiB3punkte (unter Schutzgas) setzen.

4 - Abschleifen der Schweil}stellen

7

110178
110178

Die MAG-Schweiflpunkte abschleifen.

5 - Finishing der Schweiflung
Die Verbindungsfldchen planschleifen.

ACHTUNG

Geschweiite Bleche beim Finishen der Schweilung
nicht verkanten oder beschadigen.

HINWEIS:

Im Beispiel oben ist unbedingt eine Lackdichtraupe
zwischen dem ausgetauschten Teil und der Halterung am
Fahrzeug anzubringen, bevor das Seitenteil angebracht
wird.
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ALLGEMEINES

Feste Klebeverbindungen mit indirektem Zugriff: Beschreibung

I-ZERLEGEN

1 - Schneiden bzw. Losen

Mit der Zange Car. 1657 das beschadigte Teil abschneiden
bzw. 16sen, um an die Kleberraupe zu gelangen.

110183
110183

Das beschédigte Teil unter gleichzeitiger Erwdrmung mit ei-
nem Brenner zum Losen des Klebers ablosen.

2 - Blankschleifen

110461
110461

Uberschiissigen Kleber vom Fahrzeug entfernen.

I1 - VORBEREITUNG VOR DEM
ZUSAMMENFUGEN

1 - Ausrichten vor dem Zusammenfiigen

Das Austauschteil am Fahrzeug ansetzen, ausrichten und mit
Klemmzangen fixieren.
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ALLGEMEINES

Feste Klebeverbindungen mit indirektem Zugriff: Beschreibung

40A

2 - Markierung der Verbindungsfliichen

Die Verbindungsfldchen markieren.

Das Austauschteil entfernen.

3 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am
Austauschteil

Mit Papier der Kérnung 320 trocken bzw. mit rotem Schlei-
fpatt schleifen ohne den Schutz zu entfernen.

Die Innenseite der Verbindungsflichen mit Oberflachenrei-
niger reinigen.

4 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am Fahrzeug

Die Innenseite der Verbindungsflichen mit Oberflachenrei-
niger reinigen.

5 - Herstellung von Schutz vor dem Zusammenfiigen

Schallddmmeinsitze ggf. in den Hohlrdumen anbringen.

III - ZUSAMMENFUGEN

1 - Applikation von Klebstoffen

110081
110061

Eine homogene Kleberraupe im Bereich der Verbindungss-
telle des Fahrzeugs auftragen.

Die Breite der Raupe nach dem Zusammendriicken hiangt
vom Durchmesser der Raupe des extrudierten Mittels ab.

a 4 5 6 7
Raupe
(mm)

Breite 6 8 9.5 11
zusam-
menge-
driickt
(mm)

2 - Anbringung und Ausrichtung von Austauschteilen

110460
110460

Das Teil am Fahrzeug ausrichten.

Die Verbindungsstelle mit einer Zwinge zusammendriicken,
um die Dichtung zusammenzudriicken und die Verklebung
zu gewéhrleisten.

Einen Kunststoffschutz zwischen die Schraubzwingen und
das Teil setzen, um Druckstellen zu vermeiden.

3 - Finishing

Uberschiissigen Kleber vor dem Trocknen mit Verdiinner
entfernen.
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ALLGEMEINES
Weiche Klebeverbindungen mit direktem Zugriff: Beschreibung

40A

I-ZERLEGEN

1 - Trennen, Ablésen

110262
110262

Das beschédigte Teil unter gleichzeitiger Erwdrmung mit ei-
nem Brenner zum Aufweichen des Klebers abldsen.

2 - Blankschleifen

110264
110264

Mittels am besten geeignetem Werkzeug ( Siehe Kapitel 40
Werkzeug zum Entfernen von dicken weichen Dichtmas-
seschichten: Verwendung ) iiberschiissigen Kleber vom
Fahrzeug entfernen.

I1 - VORBEREITUNG VOR DEM
ZUSAMMENFUGEN

1 - Ausrichten vor dem Zusammenfiigen

Das Austauschteil am Fahrzeug ansetzen, ausrichten und mit
Klemmzangen fixieren.

2 - Markierung der Verbindungsfliichen
Die Verbindungsfldchen markieren.

Den Abstand zwischen den Blechen an der Verbindungsstel-
le messen.

Das Austauschteil entfernen.

3 - Vorbereitung der Verbindungsfliichen am
Austauschteil

Mit Papier der Kornung 320 trocken bzw. mit rotem Schlei-
fpatt schleifen ohne die Kataphoreseschicht zu entfernen.

Die Verbindungsflidche mit Oberfldchenreiniger reinigen.

4 - Vorbereitung der Verbindungsfliichen am Fahrzeug

Die Verbindungsflache mit Oberflachenreiniger reinigen.

5 - Herstellung von Schutz vor dem Zusammenfiigen

Schallddmmeinsitze ggf. in den Hohlrdumen anbringen.

111 - ZUSAMMENFUGEN

1 - Applikation von Klebstoffen

110263

110263
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ALLGEMEINES
Weiche Klebeverbindungen mit direktem Zugriff: Beschreibung

40A

An der Verbindungsfliche des Fahrzeugs eine homogene
Kleberraupe mit einem Durchmesser von 4 bis 10 mm ents-
prechend dem beim Ausrichten gemessenen Abstand zwis-
chen den Blechen auftragen.

Die Breite der Raupe nach dem Zusammendriicken hingt
vom Durchmesser der Raupe des extrudierten Mittels und
dem Abstand zwischen den Blechen ab.

Abstand Breite der Raupe (mm)

(mm) 04 (Os5 (O6 (O7 (O8 [O10
2 6 8 9.5 11

3 6 7 8 10

4 6 8

2 - Anbringung und Ausrichtung von Austauschteilen

Das Teil am Fahrzeug ausrichten.

3 - Finishing

Uberschiissiges Mittel mit Oberflichenreiniger glitten.
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ALLGEMEINES
Weiche Klebeverbindung mit indirektem Zugriff: Beschreibung

I-ZERLEGUNG

1 - Abtrennen bzw. Lisen der Bordelverbindungen

110055

22436

Die Abtrennen bzw. das Losen der Borderlverbindung mit
folgendem Werkzeug durchfithren: Car. 1657; das Teil
muss beschddigt werden, um an die Kleberraupe zu gelan-
gen.

2 - Losen der Verklebung

110295

Den Kleber vom beschéddigten Teil entfernen; hierzu das
Teil erhitzen, um den Kleber aufzuweichen.

3 - Losen des Klebers

110294

Mit einem geeigneten Werkzeug ( siehe Kap. 40; Werk-
zeug zum Entfernen von dicken weichen Dichtmasses-

chichten: Verwendung ) den restlichen Kleber entfernen.
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ALLGEMEINES
Weiche Klebeverbindung mit indirektem Zugriff: Beschreibung

40A

IT - VORBEREITUNG VOR DEM ZUSAMMENBAU

1 - Ausrichten vor dem Zusammenbau

Das Neuteil anbringen, ausrichten und mit Schraubzwingen
befestigen.

2 - Markierung der Verbindungsflichen
Die Verbindungsfldchen markieren.

Den Abstand zwischen den Blechen an den Verbindungss-
tellen messen.

Das Ersatzteil ausbauen.

3 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am Neuteil

Die Verbindungsseite mit Schmirgelpapier 320 (trocken)
oder mit rotem Polier-Pad abschleifen, ohne die Kataphore-
seschicht zu beschadigen.

Die Verbindungsstellen mit Oberflédchenreiniger sdubern.

4 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am Fahrzeug

Die Verbindungsstellen mit Oberfldchenreiniger sdubern.

5 - Schutz vor dem Zusammenbau

Die Schallddmmeinsitze in die Hohlrdume einfiigen, falls
erforderlich.

IIT - ZUSAMMENBAU

1 - Auftragen des Klebers

\ 110162

110182

Eine Kleberraupe gleichméBig auf die Verbindungsstelle am
Fahrzeug auftragen.

Die Breite der Raupe héngt vom Durchmesser des extrudier-
ten Mittels ab.

Abstand Breite der Raupe (mm )

(mm ) O4 (O5 (D6 |07 |O8 |O10
2 6 8 9.5 11

3 6 7 8 10

4 6 8

2 - Anbringen und Ausrichten der erneuerten Teile

110090
110090

Das Teil am Fahrzeug anbringen.

3 - Finishing

Falls erforderlich zu viel aufgetragenes Mittel mit Hilfe von
Oberflachenreiniger entfernen.
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ALLGEMEINES
Weiche Klebeverbindung mit indirektem Zugriff: Beschreibung

40A
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ALLGEMEINES
Nietverbindung: Beschreibung

40A

I-ZERLEGUNG

110155
110155

Den Stift aus dem Nietenkopf austreiben, falls dieser noch
vorhanden ist.

Den Nietenkopf mit Hilfe eines Bohrers ausbohren, der mi-
nimal grofer ist als der Durchmesser des Nietkorpers.

Den Nietkorper austreiben, um beide Elemente zu trennen.

Das auszutauschende Bauteil entfernen.

IT - VORBEREITUNG VOR DEM ZUSAMMENBAU

1 - Ausrichten vor dem Zusammenbau

Das Neuteil anbringen, ausrichten und mit Schraubzwingen
befestigen.

Falls erforderlich, die angrenzenden Komponenten anbrin-
gen und die Spaltmale priifen.

HINWEIS:

Wird anstelle eines Schwei3punkts ein Niet angebracht,
den Niet und die Stelle am Fahrzeug mit dem Durchmes-
ser des verwendeten Niets durchbohren (siehe folgende

Tabelle).

2 - Markierung der Verbindungsfléichen
Die Verbindungsfldchen markieren.

Das Teil ausbauen.

3 - Vorbereitung der Verbindungsfliichen am Neuteil

110156
110156

Die markierten Stellen geméal der folgenden Tabelle durch-
bohren.

U Niet 4 4,8 6,4

0 Bohrung 4,1bis4,5 | 49bis5,1 | 6,6Dbis7

4 - Schutz vor dem Zusammenbau

Die Schallddmmeinsitze in die Hohlrdume einfiigen, falls
erforderlich.

III - ZUSAMMENBAU

1 - Anbringen und Ausrichten der erneuerten Teile

Das Neuteil anbringen, ausrichten und mit Schraubzwingen
befestigen.

Falls erforderlich, die angrenzenden Komponenten anbrin-
gen und die Spaltmalfe priifen.
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ALLGEMEINES 4 0 A
Nietverbindung: Beschreibung

2 - Vernieten

1nm4
110143

Den Niet anbringen.

HINWEIS:

Das Werkzeug gut festhalten, damit beim Zerstoren des
Niets das Bauteil nicht beschiadigt wird.

HINWEIS:

Zur Vernietung der drei Elemente die korrekte Ver
bindung der Elemente untereinander priifen und, ob die
Lénge des Nietkorpers ausreichend ist.
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ALLGEMEINES

Schraubverbindung mit verschweiliter Mutter: Instandsetzung

Zur Instandsetzung einer angeschweifiten Mutter muss ein
Gewindeeinsatz verwendet werden.

I - VORBEREITUNG

110329
110329

Mit dem Nenndurchmesser des Gewindes vorbohren; siehe
folgende Tabelle.

0 Nennwert O Bohrer (mm )
M4 4,2

M5 52

M6 6,3

M8 8,4

M10 10,5

M12 12,5

110330
110330

Die Bohrung mit dem Bohrer durchfiihren, der mit den
Gewindeeinsétzen geliefert wird; zum Entfernen der Spine
schmieren.

II - ANBRINGUNG DER GEWINDEEINSATZE

110331
110331

Den Gewindeeinsatz einfiigen; hierbei das Mitnehmerele-
ment in der vorgesehenen Nute positionieren.

Die Einheit in der Bohrung drehen.
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ALLGEMEINES 4 !
Schraubverbindung mit verschweiliter Mutter: Instandsetzung 0

110335

110335

HINWEIS:

Fiir einen perfekten Einbau des Gewindeeinsatzes den
letzten Gewindegang um eine Drehung von 0,25 unter
der Oberflache des Teils anbringen.

Das Mitnehmerelement mit einem Dorn zerbrechen.

In die Hohlrdume vor der Anbringung der Schraube Wachs
einspritzen, um die Spane und das Mitnehmerelement zu sta-
bilisieren.
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ALLGEMEINES

Schraubverbindung mit Bordelmutter: Instandsetzung

40A

Gebordelte Muttern miissen bei Instandsetzungen erneuert
werden. Die neue Bordelmutter mit folgendem Werkzeug
anbringen: Car. 1504.

I-ZERLEGUNG

110152

Die Bordelmutter mit einem Bohrer durchbohren, der mini-
mal groBer als der Innendurchmesser der Aufnahme ist.

ACHTUNG

Die Halterung beim Bohren nicht beschidigen; die
Offnung konnte sich vergroBern und die Mutter wiirde

nicht korrekt befestigt.

Die Hohlrdaume mit Wachs ausfiillen, um die Spéne und den
Zylinder der Mutter zu stabilisieren.

II - ANBRINGUNG DER BORDELMUTTER

110304
110304

Dichtmasse (1) um den Zylinder der Mutter herum anbrin-
gen.

110302
110302

Die Mutter anbringen und bordeln.

Nach dem Bordeln priifen, ob die Mutter senkrecht steht.
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ALLGEMEINES

Schraubverbindung mit flieBgebohrter Mutter: Instandsetzung 4 OA

Die Instandsetzung eine FlieBbohrung geschieht mittels ei-
ner Bordelmutter und mit Hilfe des Werkzeugs car. 1504.

I - VORBEREITUNG

A . @
g
\ y hﬁﬁ.“f'

1i0153
Die FlieBbohrung durchbohren; hierbei den Nenndurchmes-
ser des Einsatzes einhalten (siche Tabelle).

O Nennwert O Bohrung ( mm )
M6 x 100 10,2
M8 x 125 13,5
M10 x 150 15,5

Die Hohlrdume mit Wachs ausfiillen, um die Spane zu stabi-
lisieren und um die blanken Bereiche zu schiitzen.

II - ANBRINGUNG DER BORDELMUTTER

110304
110304

Dichtmasse (1) um den Zylinder der Mutter herum anbrin-
gen.

110302
110302

Die Mutter anbringen und bordeln.

Vor dem Bordeln priifen, ob die Mutter senkrecht steht.
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ALLGEMEINES

Schraubverbindung mit verschweifitem Bolzen: Instandsetzung

Verschweifite Stifte bei Reparaturen erneuern.

I-ZERLEGUNG

110146
110146

Den Stift am Blech abtrennen.

110145
110145

Wenn das Blech beim Zerstoren des Stifts beschédigt wurde,
dieses mit Schutzgas verschweilen (MAG).

Die Reste des Stift bzw. der Schweillarbeiten nachschnei-
den.

ACHTUNG

Das Blech bei den Trennarbeiten nicht beschiadigen.

IT - ANBRINGUNG DES VERSCHWEIBTEN STIFTES

=~

7

Den Stift fachgerecht verschweif3en.

110148
110148
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ALLGEMEINES

Schraubverbindung mit gebordeltem Bolzen: Instandsetzung

40A

Gebordelte Stifte bei Reparaturen erneuern. Den Einbau mit
folgendem Werkzeug durchfiihren: car. 1504.

I-ZERLEGUNG

110149

110149

Den Stift am Ansatz abtrennen (falls noch vorhanden).

110150
110150

Den Ansatz nachschneiden.

Den Rest des gebordelten Stifts austreiben.

In die Hohlrdume vor der Anbringung des Stifts Wachs eins-
pritzen, um die Spéne und den Zylinder des Stifts zu stabili-
sieren.

IT - ZUSAMMENBAU

110304
110304

Dichtmasse (1) um den Zylinder des Stifts anbringen.

110302
110302

Den Stift anbringen und umbdérdeln.

Vor dem Bérdeln priifen, ob der Stift senkrecht steht.
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ALLGEMEINES
Schraubverbindung fiir Masseanschliisse: Einbau

40A

Ein Bolzen fiir elektrische Masse kann auf drei Arten ange-
bracht werden:

- durch Verschweiflung

- durch Lochpunktschweilung (MAG), falls die andere Seite
erreichbar ist

- durch MAG-Verankerung, falls die Riickseite nicht errei-
chbar ist

I- FUGEN PER WIDERSTANDSSCHWEIBUNG

1 - Vorbereitung der Verbindung

N
™
>
0
J10
0 ()
) o
110176

Die AuB3enseite des Teils an der Stelle des Massestiftes reini-
gen.

2 - SCHWEISSEN

D

110301

Den Stift mit dem Widerstandschwei3gerat verschweiflen.

II - VERBINDUNG UBER
LOCHPUNKTSCHWEIBUNG MAG

Die andere Seite muss erreichbar sein.

1 - Vorbereitung der Verbindung

110261
110261

Von innen eine Bohrung anbringen fiir die Punktschwei3ung
(siehe folgende Tabelle).
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ALLGEMEINES
Schraubverbindung fiir Masseanschliisse: Einbau

40A

Stirke 0,6 10,7 |1 1,25 1,5 [2und+
(mm)

O der |45 |5 55 |6 6,5 |7
Bohrung

(mm)

Den Bereich um die Bohrung auf der Riickseite bei der An-
bringung des Bolzens reinigen.

2 - SCHWEISSEN

110260
110260

Den Stift senkrecht zur Verbindungsstelle halten und vers-
chweillen.

3 - Finishing

Dies gilt nur, wenn der Schweilpunkt nach den diversen
Verbindungen sichtbar bleibt.

110258
110259

Den Schweillpunkt zurtickschneiden.

Die Grate entfernen.

ACHTUNG
Das Blech nicht beschadigen.

III - VERBINDUNG DURCH MAG-
VERANKERUNGSPUNKTE

MafBnahme fiir die Félle, bei denen die Riickseite nicht errei-
chbar ist (Hohlrdume)
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ALLGEMEINES
Schraubverbindung fiir Masseanschliisse: Einbau

1 - Vorbereitung der Verbindung

3 - FINISHING

110176

.

110173

110176
Die Verbindungsstelle des Teils an der Stelle reinigen, an
der der Massestift angebracht werden soll.

2 - SCHWEISSEN

,/\
®
A 1172

110172

Zwei Schweillndhte auf beiden Seiten des Stifts anbringen;
diesen hierbei senkrecht zur Halterung halten.

110173

Die Kettenpunkt-Schweillraupe planieren.

Uberreste entfernen, damit der Kabelstrang korrekt anliegt.

ACHTUNG
Das Blech nicht beschadigen.
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ALLGEMEINES
Schraubverbindung mit gebordelter Befestigung: Einbau

40A

ACHTUNG

Diese MafBinahme kann nicht zur Befestigung einer elek-
trischen Masse durchgefiihrt werden; der Stromdur-
chgang an der Verbindung zum Autfbau ist nicht optimal.

I - VORBEREITUNG

110151
110151

Das Halteblech mit einem Bohrer durchbohren, der dem
Nenndurchmesser der Befestigung entspricht (siche folgen-
de Tabelle).

O Nennwert O Bohrung ( mm )
Muttern M6 x 100 10,2

MS8 x 125 13,5

M10x 150 15,5
goujons Fe5 8,2

M6 10,2

Die Hohlrdume vor der Anbringung des Einsatzes mit
Wachs ausfiillen, um die Spéne zu stabilisieren.

II - ANBRINGUNG DER BORDELVERBINDUNG

110304
110304

Dichtmasse (1) um den Zylinder des Einsatzes herum an-

bringen.
7]
/
7
o,

110302
110302

Die Befestigung anbringen und umbdérdeln.
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ALLGEMEINES
Schraubverbindung mit gebordelter Befestigung: Einbau

40A

110303
Vor dem Bordeln priifen, ob die Befestigung senkrecht steht.
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ALLGEMEINES

Korrosionsschutz der Verbindungsfliichen vor Schweiflarbeiten: Beschreibung

40A

I - KORROSIONSSCHUTZSPRAY

Alle angrenzenden Bereiche schiitzen.

110466
110466

Das Spray diinn an allen inneren Stellen am Fahrzeug und
am Neuteil auftragen.

Vor dem Zusammenbau warten, bis das Losungsmittel en-
twichen ist.

Nach der Verschweiflung das restliche Mittel mit Fettloser
entfernen.

IT - ELEKTRISCH LEITENDE DICHTMASSE

110402
110402

Die Dichtmasse gleichmifig in einer Raupe von [ 4 mm
auf alle inneren Fldchen des Fahrzeugs auftragen.

Das zusammenfiigen, bevor das Mittel getrocknet ist.

Das restliche Mittel nach der Verbindung mittels Fettloser
entfernen.

III - MITTELS PINSEL AUFZUTRAGENDE
DICHTMASSE

o w2

110162

An den Innenseiten des Fahrzeugs gleichméBig Dichtmasse
auftragen.

Das zusammenfiigen, bevor das Mittel getrocknet ist.

Das restliche Mittel nach der Verbindung mittels Fettloser
entfernen.
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ALLGEMEINES

Korrosionsschutz der Verbindungsflichen nach Schweiflarbeiten: Beschreibung

40A

I - HOHLRAUMSCHUTZ

1 - Extrudierte Dichtmasse

T

109692

(1)Den Schlauch so weit wie moglich tiber die Bohrung ein-
fligen.

(2)Das Wachs einspritzen; hierbei den Schlauch langsam
und gleichméBig einfligen.

II - SCHUTZ

Hinweis:

Folgende Arbeiten sind auf grundierten und geschliffe-
nen (320 trocken oder roter Schleifpad) Oberflichen dur-
chzufiihren.

110052

Die angeschnittene Diise positionieren; die Form der Raupe
ergibt sich durch das Blechende.

Die Form der Dichtmasse ergibt sich aus der Geschwindig-
keit und dem Winkel (A) der Diise zum Tréger.

Die Raupe in der urspriinglichen Liange gleichmaBig anbrin-
gen.

2 - Mittels Pinsel anzubringende Dichtmasse

noiss
110163

GleichmiBig Dichtmasse an dem zu behandelnden Bereich
auftragen.

Die Breite der Originaldichtung einhalten.
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ALLGEMEINES
Korrosionsschutz der Verbindungsflichen nach Schweillarbeiten: Beschreibung 4 0 A

3 - Aufgespriihte Dichtmasse

10793

110793

Falls erforderlich, die angrenzenden Bereiche gegen Spritzer
schiitzen.

Den Strahl zuvor regulieren, um das urspriingliche Erschei-
nungsbild wiederherzustellen.

Die Dichtmasse gleichméaBig auftragen.
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ALLGEMEINES
Schalldimmung des Aufbaus: Beschreibung

40A

I- DAMPFUNGSMATTEN

1 - Vorbereitung

Die Dampfungsplatte geméf der Form und den Abmessun-
gen des Originalteils schneiden.

Den relevanten Bereich am Fahrzeug entfetten.

2 - Verklebung

110054

Die Dampfungsplatte an der urspriinglichen Stelle anbrin-
gen.

110053

Den Schutzfilm von der Dampfungsplatte entfernen.

Die Dampfungsplatte leicht erwdrmen und sie mit einem
Spachtel andriicken; hierdurch passt sich die Dampfungs-
platte besser an die Form der Halterung an.

Nach dem Abkiihlen priifen, ob Luftblasen vorhanden sind;
falls ja, den Bereich erneut erhitzen.

II - HOHLRAUMEINSATZ

Den Bereich des Einsatzes sdubern.

110701
110701

Die geformte Raupe am Fahrzeug an der Stelle des werk-
seitigen Einsatzes anbringen.

110394
110394

Das Neuteil zusammenfiigen; die Raupe hierbei zusammen-
driicken.
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ALLGEMEINES
Schalldimmung des Aufbaus: Beschreibung

40A
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ALLGEMEINES

Mehrfachverbindung an einem Aufbauelement: Beschreibung

40A

I - EINSTELLUNG DER PARAMETER DER
SCHWEIBUNG

1 - Position der Schweiflungen und Anzahl der Punkte
Punkte der elektrischen Widerstandsschwei3ung:

- Wenn die Schweifung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Punkte an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweillung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

Schweiliraupen mit Schutzgasschweiflung:

- Wenn die Schweifung mit dem Original identisch ist, wer-
den die Raupen an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweillung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

SchweiBpunkt mit elektrischer Schutzgasschweillung:

- Wenn durch die SchweiBung ein Schweiipunkt der elek-
trischen WiderstandsschweiBung ersetzt wird, werden die
Punkte an den Originalstellen gesetzt.

- Wenn diese Art der Schweilung beim teilweisen Aus-
tausch verwendet wird, sieche Angaben im Reparaturhan-
dbuch des betreffenden Fahrzeugs.

2 - Einstellung der Schweiligeriite

(siche 40A, Allgemeines, Punktschweif-Verbindungen:
Vorsichtsmafinahmen bei der Instandsetzung, Seite 40A-
43)

IT - ZERLEGUNG

1 - Losen des Klebers

110047
110047

Damit die Schweillpunkte sichtbar werden, die Ver-
bindungslinien reinigen, falls sie mit Steinschlagschutz oder
Dichtmasse bedeckt sind.

2 - Trennen

110062
110062

Bei einem teilweisen Austausch das beschidigte Teil an ei-
ner nicht verformten und ausreichend freien Stelle so absch-
neiden, dass eine Uberdeckung von 50 mm mit dem Neuteil
erzielt wird.

40A-117



ALLGEMEINES

Mehrfachverbindung an einem Aufbauelement: Beschreibung

40A

3 - Losen

110050
110050

Jeden Punkt mit dem je nach Erreichbarkeit am besten geei-
gneten Werkzeug entfernen und das verbleibende Tréger-
blech moglichst wenig beschddigen (siehe Kap. 40;
Werkzeug zum Losen von verschweifiten Aufbauelemen-
ten: Verwendung).

4 - Abschleifen

110028
110028

Nach dem Ausbau der beschédigten Teile SchweiBriickstin-
de auf verbleibenden Tragerblechen abschleifen.

Die Verbindungsfliachen der Schweiflung blankbiirsten.

III - VORBEREITUNG VOR DEM ZUSAMMENBAU

1 - Ausrichten durch iiberlagernden Schnitt

Bei einem teilweisen Austausch das Neuteil so abschneiden,
dass eine Uberdeckung der Bleche von 50 mm mit dem ver-
bliebenen Abschnitt am Fahrzeug erzielt wird.

—
e
—— Ity

110462
110462

Entsprechend den verschiedenen Verbindungsarten ggf. die
folgenden Arbeiten der Reihe nach durchfiihren:

- Das Neuteil am Fahrzeug anbringen, ausrichten und mit
Klemmzangen fixieren.

- Uberlagernde Schnitte am Neuteil und dessen Uberdec-
kung am verbleibenden Abschnitt am Fahrzeug dur-
chfiihren.
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ALLGEMEINES

Mehrfachverbindung an einem Aufbauelement: Beschreibung

40A

2 - Markierung am Austauschteil

110465
110465

Auf der Innenseite mit einem wasserfesten Filzmarker mar-
kieren:

- Bereiche der SchweiBBverbindung per Lochpunkt-
Schweiflung

- Klebebereiche

3 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am Neuteil

\

110032
110032

Auf der Innenseite des Teils:

- Bohrungen fiir die Lochpunkt-Schweilung und Vernietung
durchfiihren.

- Klebebereiche reinigen, nicht blankbiirsten.

-Die Verbindungen der elektrischen Widerstandss-
chweilung blankbiirsten.

Aus dem Verschnitt des Austauschteils ein Blechband mit
einer Breite von ca. 40 mm fiir den Bereich des angesetzten
Kragens abschneiden.

Die AulBenseiten der Verbindungsstellen entsprechend der
Art der Schweiflung blankbiirsten.

M0180
110180

Die Schweifirdnder bei teilweisen Schnitten blankbiirsten.

Qo)
N

[

110387
110397

Die Réander der Bohrungen der Lochpunkt-Schweilung
blankbiirsten und entgraten.
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ALLGEMEINES

Mehrfachverbindung an einem Aufbauelement: Beschreibung

40A

110796
110796

Die Verbindungen der elektrischen Widerstandsschweifung
blankbiirsten.

4 - Vorbereitung der Verbindungsflichen am Fahrzeug

110296
110296
Die Fliachen auf Sto3 geschweiiter Verbindungen blan-
kbiirsten.

5 - Herstellung von Schallschutz vor dem
Zusammenfiigen

<

107368
107388

Die Schalleinsitze anbringen (siehe Kap. 40; Schalldim-
mung des Aufbaus: Beschreibung).

6 - Herstellung von Korrosionsschutz vor dem
Zusammenfiigen

110466
110466

Betrifft nur Verbindungsstellen am Fahrzeug und am Neu-
teil. Der Reihe nach in Abhéngigkeit von den Stellen (siehe
Kap. 40; Korrosionsschutz der Verbindungsflichen vor
Schweiflarbeiten: Beschreibung) Folgendes auftragen:

- pulverisierte Mittel
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ALLGEMEINES

Mehrfachverbindung an einem Aufbauelement: Beschreibung

40A

- Mittel zum Aufpinseln bzw. zum Auftragen mit Pad

- extrudierte Mittel

IV - ZUSAMMENFUGEN

1 - Applikation von Klebstoffen

2 - Anbringen und Ausrichten der erneuerten Teile

110061

110061

108407

Klemmzangen fixieren.

3 - Durchfiihren der Schweilungen

108407

Das Neuteil am Fahrzeug anbringen, ausrichten und mit

110029
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ALLGEMEINES
Mehrfachverbindung an einem Aufbauelement: Beschreibung 4 OA

Die Blechlasche des angesetzten Kragens verschweif3en.

)/
’ \
r" [ o .-#'.-ﬂ’
O
110031
110048 110031
110048

Lochpunkt-Schweiflungen durchfiihren.
Verbindungspunkte an auf Stofl geschweif3ten Linien an-

bringen.
e ade, «sC [ Zi& é\
) / '(".““‘

Schweiflungen auf Stofl durch Kettenschweilliraupe dur-
110396 chfiihren.

110049
110049

Widerstands-Schweilpunkte anbringen.
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ALLGEMEINES
Mehrfachverbindung an einem Aufbauelement: Beschreibung 4 OA

4 - Abschleifen der Schweilistellen

"'cccq' Tl

8]
110308
110058 110398
110059 Frei werdende Bereiche mit Zweikomponenten-Spachtel-
Die Schweillraupen sowie die MAG-Schwei3punkte abs- masse finishen.

chleifen. Mit einer Schleifmaschine mit einer Trockenschleifscheibe

der Kérnung 120 planschleifen.
5 - Finishing der Kontur

\ 110046
110046

Zu spachtelnde Bereiche fiir gute Haftung blankbiirsten.
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