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ZUSATZERKLÄRUNG ZUR GLIEDERUNG DES VORLIEGENDEN HANDBUCHES 

ZIEL 

Um das Auffinden der in diesem Handbuch enthal tenen Informationen zu vereinfachen, weisen die Kapitel 
und die Numerierung (2 Zeichen) zunächst auf die Funktion des behandelten Fahrzeugteiles hin. 

Es wurden dann zwei Zeichen hinzugefügt, die der genauen Bezeichnung der am Karosserieteil 
auszufuhrenden Arbeit dienen. 

Eine solche Numerierung ermöglicht außerdem -bei Rückverweisen auf bereits beschriebene Arbeiten- den 
Verweis innerhalb eines Hehes von einer Seite auf eine andere. (Beispiel nachstehend) 
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Arbeit 

Jedes Heft umfaßt ein Kapitel; die verschiedenen Unterkapitel eines Kapitels werden in der 
Explosionszeichnung und im Inhaltsverzeichnis angegeben. 

Kapitel oder (technische) Einheit 
Unterkapitel oder Funktion 
Teil oder Element 

Erstes Zeichen 
Zweites Zeichen 
Drittes Zeichen 
Viertes Zeichen Am Teil oder Element auszuführende Arbeit 
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Inhaltsverzeichnis 

ALLGEMEINES 

Abmessungen des Fahrzeuges 
Teilebezeichnurig 
(Explosionszeichnungen) 
Verbindungsstellen 
Erläuterung der Symbole 
Abmessungen der Bodengruppe 
Kontroll- und Richtbank 
Rahmenlehre für die Vorderkarosserie 
Werkzeug und Geräte 
~usbesserung der Kunststoffteile 

• UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 

A Obere Vordertraverse 
B Abdeckblech des oberen 

Längsträgers vorne 
C Oberer Längsträger vorne 
D Scheiriwerfer-Tragerplatte 
E Halterung des ABS-

Hydraulikaggregates 
F Obere Traverse zur 

Kühlerbefestigung 
G Untere Traverse iur 

Kühlerbefestigung 
H Knotenblech 
J Träger der Servolenkungspumpe 
K Batteriebehälter 
L Unterer Längsträger vorne 
M Fahrzeug-Befestigungsring 
N Hintere Befestigungseinheit 

des vorderen Querlenkers 
p vorderes Stoßdämpfergehause 
Q Kofferraumboden 
R Vorderer Türpfosten 
s Innenblech des vorderen 

Türpfostens 
T Seitenteil 
iJ Schmutzfänger 
V Vordere Bodenwanne 
W Abdeckblech des Mitteltragers 
X Hintere Traverse 
y Hinteres Stoßdämpfergehäuse 

Seite 

40-1 

40-2 
40-6 
40-7 
40-8 
40-10 
40-17 
40-18 
40-21 

41-1 

41-2 
41-3 
41 ·5 

41-6 

41 -7 

41 -8 
41 -9 
41·10 
41 -11 
41-1 1 
41-16 

4 1-18 
41 -20 
41 -25 
41-31 

41 .33 
41 -35 
41 -39 
41 -42 
41 ·45 
41-46 
41 ·48 

~ OBERE KAROSSERIESTRUKTUR 
~ VORNE 

' 
A Kotflügel 
B Austausch des 

Sehei nwerfertr ägers 
C Polyester-Bodengruppe 

~ OBERE KAROSSERIESTRUKTUR 
~ SEITLICH 

A vorderer Türpfosten 
B Einstiegschweller 
C Bodenwanne 

Seite 

42·1 

42-2 
42-3 

43-1 
43-2 
43-3 

FE] OBERE KAROSSERIESTRUKTUR 
~HINTEN 

A Seitenteil partiel l vordere Partie 44-1 
B Seilenteil partiell hinlere Partie 44-2 
C Hecktei l komplett 44-3 

~TÜREN 
~ 

A Außenhaut Vordertüren 

~ HAUBEN Li!!J 
Schließmechanismus der 
Kofferraumhaube 
Schließmechanismus der 
Heckklappe 
Heckseheibe 

47• 1 

48-1 

48-2 
48-3 



· ALLGEMEINES 
Charakteristiken - Abmessungen 
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Bezeichnung Maße (in mm) 

A 2340 

B 4413 

C 1202 

' 
D 1504 

E 1466 

F 1754 
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ALLGEMEINES 
Teilebezeichnung {Explosionszeichnung) • 

ELEMENTE DES STAHLRAHMENS 
UNTERE t<AROSSERIESTRUKTUR 

1 2 3 4 5 9 10 11 12 13 

t 
36 35 3433 32 31 30 2928 27 

1 - Obere Traverse zur Küh lerbefestigung 
2 - Abdeckblech des oberen Längsträgers vorne 
3 - Distanzstück des oberen Längstragers 
4 - Scheinwerfer-Trägerplatte 
5 - Halt erung des ABS-Hydraul ikaggregates 
6 - Oberer Längsträger vorne 
7 - Auflagescheibe der Fedef 
8 - Hauptstück des vorderen 

Stoßdämpfergehäuses 
9 - Knotenblech des oberen Längstragers vorne 
10 - Träger der Pumpe der Servolenkung 
11 - Unterer Längsträger vorne 
12 - Fahrzeug-Befestigungsring 
13 • Verbindungseinheit unter Armaturenbrett 
14 - Abdeckblech des Mitteltträgers 
15 - Hintertraverse 
16 - Motortragrahmen 
17 - Ausgang Schutzschlauch fur Vergaserzug 
18 - Verstärkungsstrebe der hinteren 

Stoßdäm pfergehause 

40-2 

14 15 16 19 

26 25 24 23 22 21 20 

19 · 
20 -
21 -
22 -
23 -
24 -
25 -
26 -
27 · 
28 -

29 -

30 -
31 -
32 · 
33 -
34 
35 -
36 -
37 · 

Hinteres Stoßdämpfergehäuse 
vordere Bodenwanne 
Distanzstüc:k der Bodenwanne 
Abdeckblech des Schmutzfängers 
Schmutzfänger 
Vorderer Türpfosten 
Innenblech des vorderen Türpfostens 
Seitenteil 
Verstärkung des Radkastens 
Verbindungsdreieck 
Radkasten/Stoßdämpfergehäuse 
Hintere Befestigungseinheit des 
Querlenkers 
Batteriebehälter 
kofferr au m boden 
Knotenblech 
Untere Traverse zur Kühlerbefestigung 
Versta rk u ngsstück 
Untere bewegliche Traverse 
Obere Traverse vorne 
Verbindungswinkel Bugschürie 



ALLGEMEINES 
Tei lebezeich nu ng (Explosionszeichnung) II 

BESTANDTEILE DER ROHKAROSSE: POLYESTERTEILE UND METALLVERSTÄRKUNGEN 

23 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

26 25 24 23 2221 20 19 18 17 16 15 14 

1 - Windschutzscheibenrahmen 
2 - Verstärkung der oberen Dachträgertraverse 
3 - Rahmen-Verstärkungsrohr 
4 • Dach 
5 - Dachspriegel 
6 • Hintere Trennwand 
7 - Hinterer Träger 
8 - Hintere Traverse komplett 
9 • Heckspoiler 
10 - Radkasten Hinterrad komplett 
11 - Radkasten Innenteil 
12 - Regenrinne hinten 
13 · Hinterer Kotflügel 
14 - Lufteinlaßteil 

40-3 

15 • Hinteres Seitenteil komplett 
16 - Radkasten Außenteil 
17 Türrahmen 
18 - Verstärkungsrohr hinterer Kotflügel 
19 - Seitliches Verstärkungsrohr 
20 - Handbremsträger 
21 - Bodenwannenhälfte 
22 - Einheit Bugschürze-Luftkanalabdeckung 
23 • Radkasten Vorderrad 
24 - Kofferraumboden mit Kotflügeleinbau 
25 - Konsole Scharnierbefestigung der 

Kofferraumhaube 
26 - Kofferraumbodenhälfte mit Aussparung für 

Kotflügel 



ALLGEMEINES 
Teilebezeichnung (Explosionszeichnung} 

1 2 

15 14 

1 - Kofferraumhaube 
2 - Luftkanalwand 
3 - Motorhaube 
4 - Hinterer Dämpfer 
5 - Hinterer Stoßfänger 
6 - Regenrinnen-Zierleiste 
7 - Türaußenhaut 
8 · Tür 

BEWEGLICHE ELEMENTE, TÜREN UND HAUBEN 

13 12 11 

40-4 

3 4 5 

10 9 8 

9 - Vorderer Kotflügel 
10 - Blende des Kraftstofftankes 
11 Untere Verkleidungshäl he 
12 • Sehei nwerfertrager 
13 - vordere Traverse 
14 - Vorderer Stoßfänger 
15 - Scheinwerferblende 

7 

M 
~ 

6 



ALLGEMEINES 
Teilebezeichnung ~ ' ' ' 

ROHKAROSSE: ART DER KUNSTSTOFFBESTANDTEILE 

1 

8 7 

0 LOW-PROFIL-POLYESTER 
Teile: 1, 3 und 5 

~ SMC-POLYESTER 
Teile: 2 und 8 

2 

0 RTM-POLYESTER (Niederdruckeinspritzung) 
Nicht numerierte Tei le 

3 

40-5 

<> 

6 

~ THERMOPLAST "LOMOD" 
Tei l : 6 

4 

5 

NOTA : kann nicht ausgebessert werden 

[u GLATTES POLYURETHAN 
Teile : 4 und 7 

NOTA : kennen nicht ausgebessert werden 
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ALLGEMEINES 
Erläuterung der Symbole g . 

. 

.. 

Mittels Meißel abtrennen 

Die Schweißnaht bzw. die 
Schweißpunkte schleifen 
Einhand-Gerad-Schleifer versehen mit 
einer Bakeli t-Scheibe, 0 75, 1,8 bis 3,2 

(l) 
Ketten-Punktschweißen im 
Schutzgas-Schweißverfahren MAG 
NOTA: Um eine gute Schw eißqualität 
zu erzielen, w ird di e Verw endung 
eines Mischgases aus Argon + 15% 
C02 empfohlen; dieses Mischgas gilt 
als aktives Gas (MAG). 

mm dick t--'--------------------
0

. s h 'ß k . • .. 
1 

• Schutzgas-Lochpunktschw eißen 
Ie c we1 pun te mit Fraser ösen (MAG) 

Einhand-Gerad-Sch leifer, 20 000 
1 /min, ver se h en m i t e i nem 1-------H--h-l_k __ -.. ----E-.---.----
Kugelkop ffräser 0 10 oder 16 rnm 0) 0 

„ 
0 r Per· 1 n s P r I t zu n 9 ' durchfuhren 

. Dr uck bech erp i st o l e m i t e in em 
Die Schweißpunkte mit Fräser lösen _ f I ex i b l e n A nsat zstück für 
Abschlagbohrer, 800 bis 1000 1/min verschiedene Düsen 

Die Blechleiste lösen 

Die zu schwe i ßenden Fläd,er, 
reinigen 
Flexible Scheibe, 0 100 mm 

1/\ Mittels Säge abtrennen 
~ Pneumatische Stichsage 

Das Tei l abtrennen; dabe i die 
Blechfalz abschleifen oder die 
verbl iebenen Schweißpunktpartien 
abschleifen. 
Vertikal-Schleifer versehen mit einer 
Gummiplat t e und einer f l ex i blen 
Scheibe, 0 120 bis 180 mm, Körnung 
P36 

Abschleifen 

Art und Maße der zu verwendenden 
Elektroden : 

L = 100 

L = 100 

L = 100 + Flachstelle 

L = 250 

L = 350 + Kugelgelenk 

L = 330 

40-7 
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Sicherheitssymbol 
Dieses Zeichen bedeutet, daß d ie 
Schw eißarbeiten an ei nem oder 
mehreren Sicherheitselementen des 
Fahrzeuges durchgeruhrt werden. 

Zinnlasur 
Industrie-Föhn 
Te mperatur Dü sen a usga ng : 
mindestens 600 
Palette + Stab 33 % Zinn + Tal~ 
NOTA : Die Zinnlasur verh i ndert 
größtenteils, daß sich die Teile durch 
die Schweißarbeiten ver formen. 

Auftragen von spezieller Dichtmasse 
f ür Elektro-Schweißarbeiten 
Diese Dicht masse ist stromleitend und 
sorg t fü r die Abdicht ung zwischen 
zwei im Punkt-Schweißverfahren zu 
bearbei tenden Blechen sowie für den 
Korrosionsschutz der Schweißpunkte. 

Grundierung auf Aluminiumbasis 
Sie muß auf den zueinander gekehrt 
liegenden Flächen der im Lochpunkt­
Schweißverfahren :z.u bearbeitenden 
Teil e aufgetragen werden. Diese 
Grundierung ist stromlei tend und 
widersteht hohen Temperaturen; sie 
sorgt für einen Korrosionsschutz um 
die Schweißpunkte herum. 

Die Spachtelmasse raupenförm ig 
auftragen 
• Manue ll e od er pneumat i sche 

Spritzpistole mit Pat rone 
• Ei n- ode r Zwei-Komponenten• 

Kleber fur Fa l 2en oder 
Blechverbindungen 

Die Spachtelmasse aufsprit zen 
• Druckbecherpistole 
• Zwei-Komponenten-Steinschlag­

und Korrosionsschu tz-Paste 
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ALLGEMEINES 
Abmessungen der Bodengruppe 

BEZEICHNUNG MASSX MASSY 

Vordere Befestigung unterer Querlenker vorne - 152 379 

Hintere Befestigung unterer Querlenker vorne 142,5 379 

vordere Befestigung Stabi lisierungsstrebe - 255,5 382,5 

Hintere Befestigung Stabilisierungsstrebe - 197,5 385,5 

Vordere Befestigung oberer Querlenker vorne - 15 395,5 

Hintere Befestigung oberer Querlenker vorne 43 398,5 

Obere Befestigung vorderer Stoßdämpfer 45,75 167,75 

Obere Befestigung hinterer Stoßdämpfer 2340 459 

Vordere Befestigung Motortragrahmen 1765 142 

Hintere Befestigung Motortragrahmen 2054 220 

Obere Befestigung Motortragrahmen 2340 354 

Befestigung vorderer Dämpfer - 788,S 473,5 

Befestigung oberes Türscharnier 483 788 

Befestigung unteres Türscharnier 483 788 

vordere Befestigung unterer Querlenker 2173,7S 332 
hinten 

Hintere Befestigung unterer Querlenker hinten 2475,5 297 

Vordere Befestigung oberer Querlenker hinten 2232 381 

Hintere Befestigung oberer Querlenker hinten 2475,5 391 

40-9 
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MASSZ 0 

12 16 

48 16 

206,5 12 

205,5 12 

200 14 

199 14 

124,5 68 

631,5 80 

17 14 

17 14 

314 15 

232,5 M10 

472,5 MS 

170 MS 

17 14 

17 14 

207 14 

207 14 ' 



ALLGEMEINES 
Kontroll- und Richtbank 

NOTA : Bezüglich- der Beschreibung der Kontroll• und Richt bank 
der Zuordnung der verschiedenen 
Befestigungsbohrungen 
der Umrüstung der alten Richtbänke au f modulare 
Systeme 
der Verankerungs- und Zugvorrichtungen 

siehe Handbuch MR 501, Kapitel "Karosserie", Hefte F001 und F002. 

EINSTELLUNG DER RICHTBANK VOR DER VERWENDUNG 

Wkhtiger Hinweis 

• 

Vor Beginn von Kontroll-, Richt- und Wiederaufbauarbeiten an einem Fahrzeug, das auf einer Richtbank 
montiert ist, muß letztere unbedingt in die Waage gebracht werden. 

1. VORBEREITENDE ARBEITEN 

- Die für die auszuführende Arbei t notwendigen Aufsatzböcke an der Richtbank anbringen. 
- Das Fahrzeug auf die Aufsatzböcke stellen; die mechanischen Tei le müssen lediglich in den zu richtenden 

Fahrzeugbereichen ausgebaut werden 
- Die Verankerungen ansetien. V 

84324 •3 
............. 
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2. EINSTELLUNG DER RICHTBANK IN DIE WAAGERECHTE 

- Die Wasserwaage (1) auf die bearbeitete vordere Fläche der Richtbank auflegen. 
- Die Schraube (V) verstellen, bis sich die Luftblase zwischen den beiden Markierungen befindet. 
- Die Wasserwaage auf die bearbeitete hintere Flache der Richtbank auflegen, ohne dabei die Ausrichtung 

der Waage zu verändern (Einstel !schraube V auf der gleichen Seite wie zuvor). 
- Die Kontermutter (H) des verstell baren Hinterrades mit Hilfe des Metallstabes (D) losen. 
- Das Stellrad (G) drehen, bis sich die Luftblase der Wasserwaage zwischen den beiden Markierungen 

befindet. 
- Die gegenüberliegende Seite überprüfen und die o.g. Arbeiten gegebenenfalls erneut in der genannten 

Reihenfolge durchführen. 
- Wenn die Richtbank in der Waagerech ten steht, die Kontermutter (H) festziehen. 
- Wenn die Richtbank im Boden verankert ist, mussen die vier Schraubenwinden (P) Bodenkontakt haben, 

damit die Räder nicht zu sehr belastet werden 

40-10 



CAR. 1025 

Aufsatzböcke 
Für die Fahrzeuge D 500-D 501. 
CELETTE-Best.nr.: 408 320. 

6 

2---

ZUSATZ für das Model l D 503 
CELETTE•Best.nr.: 408 308 

!,;;~ 
.. ·.:;,5i: 
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ALLGEMEINES 
Kontroll- und Richtbank 
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ALLGEMEINES 
Kontroll- und Richtbank 

Die Teile (18), (19) und (24), (25) der Richtbank 
CAR. 1025 müssen zur Instandsetzung der neuen 

, Fahrzeugmodelle verändert werden . 

Die in den nebenstehend abgebildeten Schemata 
grau eingezeichneten Teile entfernen. 

NOTA : Die auf diese Art veränderten 
Richtbankteile sind bei CE LETTE unter den 
folger,den Bestellnummern erhältlich : 

. 408 718,408 719 und 408 724, 408 725. 

40-12 

ß 
-, - Partie a enlever 
\ Part 1o be taken otf 
:, Abzunehmendes teil 
\ Partita a sopprimere 

Parte suprim1da 

FIG 4 

Partie a enlever 
Part tobe taken oft 
Abzunehmendes tel1 
Partita a sopprimere 
Parte suprim,da 

FIG 5 



ALLGEMEINES· 
Kontroll- und Richtbank • 

VORDERES ENDE DES VORDEREN LÄNGSTRÄGERS 

Wird nur bei Schäden am Vorderfahrzeug 
verwendet. Ermögli cht das Ausrichten des oberen 
Längsträgers und der Traverse. 

AUFLAGEPUNKTE DES VORDEREN 
LÄNGSTRÄGERS 

88741 

40-13 

Bei Schäden am Vorderfahrzeug: ermöglicht das 
Ausrichten in Höhe und Breite des unteren 
Längsträgers. 

Bei Heckschäden: ermöglicht das Ausrichten und 
Aufbocken des Vorderfahrzeuges. 

BEFESTIGUNGSPUNKTE DER 
STABILISIERUNGSSTREBE UND DES OBEREN 
QUERLENKERS VORNE 

Wird nur bei Schäden am Vorderfahrzeug 
verwendet; ermöglicht die Kontro ll e und das 
Ausrichten der Befestigungpunkte des oberen 
Querlenkers der Vorderachse und des 
Längsträgers. 



ALLGEMEINES 
Kontroll- und Richtbank • 

BEFESTIGUNGSPUNKTE DES UNTERE N 
QUERLENKERS DER VORDERACHSE 

Werden nur bei Schäden am Vorderfahrzeug 
verwendet; ermöglichen die Kontrolle und das 
Ausri chten der Befestigungspunkte des unteren 
Querlenkers und des Längsträgers. 

BEFESTIGUNGSPUNKTE DER TÜRSCHARNIERE 

W ird nur bei Schäden vorne oder vorne seitlich am 
Fahrzeug verwendet; ermöglicht die Kontrolle 
und das Ausrichten des vorderen Türpfostens. 

AUFLA GE- UND HEFTPUNKTE DES 
MITTEL TRÄGERS 

-

r 

94269 

Verankerung des Fahrzeuges bei Richtarbeiten 
auf der Richtbank. 

UNTERE BEFESTIGUNGSPUNKTE DES 
MOTORTRAGRAHMENS 

40-14 
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11 1 q;p 
94247 

Die mechanischen Tei le werden nicht ausgebaut. 
Ermöglicht das Aufbocken und Ausrichten des 
Fahrzeughecks. 



ALLGEMEINES 
Kontroll- und Richtbank ~ ' ' 

/ 

--.J 1--i n u:o --~ 11 [ 

C 94248 

Mechanische Teile ausgebaut: Ermögl icht die 
Kontrol l e u nd das A usr ichte·n der 
Befestigungspunkte des Motortragrahmens sowie 
das Ausrichten und Aufbocken des Fahrzeuges. 

VORDERE BEFESTIGUNGSPUNKTE DES UNTEREN 
QUERLENKERS HINTEN 

88747 

Ermöglicht die Kontro ll e der vorderen 
Befest igungspunkte der unteren Quer lenker 
hinten, ohne daß der Motor ausgebaut werden 
muß. 

40-15 

AUFLAGEPUNKTE DES MOTORTRAGRAHMENS 

88748 

Ermögli cht die Kontrolle der Distanz zwischen 
den hinteren Auflagepunkten des unteren 
Querlenkers; die mechanischen Tei le werden 
nicht ausgebaut. 

OBERE BEFESTIGUNGSPUNKTE DER HINTERACHSE 

Ermöglicht die Kontrol le der Befestigungspunkte 
des oberen Querlenke rs der Hinterachse am 
Moto rtr agra hmen, ohne daß der Motor 
ausgebaut werden muß. 



ALLGEMEINES 
Kontroll- und Richtbank 

OBERER BEFESTIGUNGSPUNKT DES HINTEREN 
STOSSDÄMPFERS 

r ... 

Ergänzt den Aufsatzbock zur Befestigung des 
oberen Querlenkers; der Motor wird nicht 
ausgebaut. 

OBERE BEFESTI GUNGSPUNKTE DES 
MOTORTRAGRAHMENS 

Wird nur nach Ausbau des Motortragrahmens bei 
Heckschäden verwendet; ermög li cht di e 
Kontro ll e und das Ausrichten der 
Befestigungspunkte des M otortragrahmens. 

40-16 
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ALLGEMEINES 
Rahmenlehre für Polyester-Bodengruppe 

CAR. 1045 CELETTE-Bestellnummer: 408 729 (oder 408 910) 

CAR 1045 
Rahmenlehre für Vorderkarosserie 

A 

Die Punkte A, B, C und D dienen als 
Anhaltspunkte für die Plazierung der 
Rahmenlehre auf dem Fahrgestell . 

Die Punkte (1), (2) und (3) dienen dem Ausrichten 
der vorderen Polyest er-Bodengruppe. 

Die Rahmenlehre, die der Instandsetzung der 
Alpine GTA, Modelle D500 und D501 dient, kann 
auch für den neuen Alpine A610 Model I D503 
verwendet werden. Es müssen dazu die beiden 
Teile (33) unter der CELETTE-Bestellnummer 408 
733 bezogen und die Auflagen A und B verändert 
werden. 
(siehe Schema) 

NOTA : Die beiden Teile (33) können einzeln 
erworben werden, sif1d aber au<.:h Bestandteil des 
speziell für das nel1e F:ihr.1eugmodell bestimmten 
Rid1tbank-Zuse1l.!1:s;._ ~c:_:,.__ TfE.,Bestellnummer (408 
306). 
(siehe Kapitel "Kc,nH.11 unJ Richtbank") 

3 
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ALLGEMEINES 
Werkzeug und Geräte • 

88298 

Pneumatische Stichsäge mit 
diamantpulverbeschichteter Klinge zum 
Zerschneiden der Polyester-Teile. 

Es kann ebenfalls eine pneumatische Gerad­
Schleifmaschine mit diamantpulverbeschichteter 
Schleifscheibe verwendet werden . Lieferant : 
siehe Materialkatalog. 

Staubsauger, der an einer Schleifmaschine mit 
Staubabsaugung angeschlossen werden kann. 

Lieferant: siehe Materialkatalog. 

88276 

Kunststoffrolle zum Beseitigen von Luftblasen, 
die i n mit Harz getränkten Geweben 
eingeschlossen sind. 

Dieses Werkzeug kann in eigener Fertigung 
hergestellt werden . Eine "Grower" -Schei be 
befindet sich jeweils zwischen zwei flachen 
Scheiben. 

40-18 

Dieses Werkzeug ist auch bei Lieferanten für 
Harze bzw. bei Kunststoff-Reparaturwerkstätten 
erhältlich. 

·t-r' 
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1; 

1/ -..... 

Meßflasche zur Dosierung des Härters. 

Flüssigkeitsheber zur Dosierung des 
Beschleunigers. 

Diese Geräte sind bei Lieferanten für Harze oder 
bei Kunststoff- Reparaturwerkstätten erhältlich. 



ALLGEMEINES 
Werkzeug und Geräte • 

Industrie-Föhn zum Lösen der Polyester-Teile. 

Lieferant: siehe Materialkatalog. 

Fahrbarer Infrarotstrahler. 

88296 

Lieferant: siehe Materialkatalog, Kap i tel 
"Lackierung" . 

q(, 

_/ -,., 

(])) 

-~ 

Zum Ausbau der Windschutzscheibe 
erforderliches Werkzeug. 

Lieferant: siehe Materialkatalog. 

A B 

3 

,~ 
4 

~ 
Pneumatische Spritzpistole für 320 cc-Kartuschen 
+ Adapter für 210 g-Kartuschen (2). 

Bestellnummer 

(3) Pistole 
(4) Adapter 

77 01405377. 
77 01 406 265. 

[[] 
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Druckluftpistole zum Auftragen von 
Hohlraumschutzmittel. 1 !-Behälter 
Bestellnummer: 77 01 405 379 



ALLGEMEINES 
Geräte eigener Herstellung • 

. . 

. 

. 

. 

Plättchen, die während der Polymerisation zum 
Ausrichten und Fixieren der Kanten zerbrochener 
Teile verwendet werden. 

Plättchen, die als Schraubzwingen dienen und zur 
Fixierung und Ausrichtung der großen, unter 
Verwendung von Überbrückungsstücken 
auszutauschenden Teile verwendet werden. 

Eine Klinge zum Trennen der verklebten Polyester-Teile nach dem Abtrennen vom Fahrzeug. Die Spitze muß 
abgeschrägt sein. 
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ALLGEMEINES 
Ausbesserung der Kunststoffteile 

E • AUSBESSERUNG DER TEILE AUS VERSTÄRKTEM POLYESTER 

SPEZIALWERKZEUG 

ZERSCHNEIDEN 

- elektrische Säge mit oszillierender Klinge (z.B. DESOUTTER CCl • Klinge 0 63,5 mm) 
oder 
- Gerad-Schleifer mit diamantpulverbeschichteter Schleifscheibe, 0 40 mm 
oder 

• 

M 10645 

- pneumatische Säge (w ie z.B. MIR PLF80 od er AIR - OUT I L SAS) vorzugsweise mit 
diamantpulverbeschichteter Klinge 

ABLÖSEN 

- Industrie-Föhn 

AUFTRAGEN DER SPACHTELMASSE 

- Pistole zum Auftragen der Kleb- und Dichtmasse (in Kartusche) 

VERBINDUNG DER TEILE 

- Klemmzangen (oder ein Werkzeug wie z. 8. SERMAX AF 52) 

VORBEREITUNG DES HARZES 

- Meßbehälter aus Glas (mindestens 100 ml) w ie z.B. ein Schnabel meßbecher 

BESCHLEUNIGUNG DER HÄRTUNG 

- Fahrbarer Infrarotstrahler 

ENOFERTIGUNG 

- Schwingschleifer mit Staubabsaugung (wie z.B. MULLER 3230) 

40-21 



ALLGEMEINES 
Ausbesserung der Kunststoffteile • 

GELÄUFIGES WERKZEUG 

- Bohrer (Aufsatz 0 1,5 - 3,2 - 5 mm) 

- Metallsäge, Klingenhalter 

- Schleifscheibe (Körnung P36) 

- Nietmaschine (für Blindniete) 

- Einzelwerkzeuge: Spachtel, Pinsel (mit kurzen 
Borsten), Schraubenschlüssel, Schleifklötze, 
Blasebalg, große Schere (zum Schneiden der 
Fasergewebe) 

BESTANDTEILE 

- Schleifscheiben, Schleifpapier (P80, P600) 

- Klebeband 

- Fettlösemittel 

- Verdünner (zur Reinigung der Werkzeuge) 

- Blechplättchen (vom Benutzer zu fertigen) 
e = 1 mm, 15 x 100 mm mit 4 Befestigungs­
B1ohrlöchern 

- Blechschrauben (Kreuzschl itzschrauben, Torx­

Schrauben) 

- Behälter zur Vermischung der Harze (aus 

Polyet hylen, Honiggläser ... ) 

SCHUTZKLEIDUNG UND HYGIENE 

- Papiermasken 

- Gummihandschuhe 

- Schutzkleidung aus Papier 

40-22 

Schutzbrille 

Luftabsaugvorrichtung in der Nähe des 

Arbeitsbereiches 



ALLGEMEINES 
Ausbesserung der Kunststoffteile • 

POL V ESTER-HARZ 

Kleiner Reparatursatz 

1 x 1/2I-Flasche (hellgelb) 

1 x 60cm3-Tüte w eißes Pulver mit 
Dosierer (Löffel) 

0,5 m 2 

0,5 m2 

200gr 

Großer Reparatursatz 

1 x 1I-Flasche (hellgelb) 

1 x 120 cm3-Tüte weißes Pulver mit 
Dosierer (Löffel) 

1 m2 

1 m2 

400gr 

ERFORDERLICHE REPARATURMITTEL 

+- Harz • 

+- Härter • 

+- Glasfasermatte • 

+- Verane • 

+- kurze Glasfaser 

+- Harz • 

~ Härter • 

+- Glasfasermatte • 

+- Verane -+ 

t- Kurze Glasfaser 

In jedem Reparatursatz ist eine Benutzeranleit ung enthalten. 

EPOXID-HARZ 

1 x 1/2I-Flasche (gelb) 

1 x 1/4I-Flasche (braun) 

0,5 m 2 

0,5 m2 

1 x 1I-Flasche (gelb) 
1 x 1/2I-Flasche (braun) 

1 m 2 

1 m2 

SPACHTELMASSE ZUR ENDFERTIGUNG: Zwei-Komponenten-Polyester (wie z.B. Verilac, Supaplast ... ) 
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ALLGEMEINES 
Ausbesserung der Kunststoffteile • 

Verwendung der Glasfasern : 

A - DIE GLASFASERMATTE 

Glasfasermatte n werden aufgrund ihrer 
Fähigkeit, sich leicht al len Formen anzupassen, am 
häufigsten verwendet . 
Die Glasfasermatten haben eine leicht 
angerauhte und eine glatte Seite. 
Die Matte wird mit der rauhen Seite au f das 
auszubessernde Teil gelegt, damit der Pinsel nicht 
hängen bleibt. 

Die Glasfasermatte kann in Mattenfetzen 
zerzupft werden. 

Mit den harzgetränkten Faserfetzen werden 
Hohlräume, große Risse und Verbindungen der 
Außenhaut gefüllt bzw. ausgebessert. 

40-24 

B - DAS GLASFASERGEWEBE (auch Roving 
genannt) 

Es wird aufgrund sei ner Widerstandsfähigkeit 
verwendet, weist j edoch im Hinblick auf die 
Anpassung an Formen wie z.B. gewölbte Flächen 
Nachteile gegenüber der Fasermatte auf . 

Besonderheiten beim Anlegen des 
Glasfasergewebes an einer Kante: 

Die Stränge müssen diagonal zur Kante verlaufen. 

1 

l i 
11 
l l 
1 

1 

1 \ 1 

Es wird empfohlen, für die Endfertigung einer 
Fläche vor den Lackierarbeiten ein feineres 
Gew ebe zu verwenden (ca. 200 bis 300 gr). Durch 
die besondere Webart und die Gleichmäßigkeit 
eines solchen Gewebes w ird die Vorbereitung der 
Lackierarbeiten erleichtert. 



WAHL DES HARZES 

ALLGEMEINES 
Ausbesserung der Kunststoffteile li 

Vorteile des Polyester-Harzes: - kürzere Härtungszeit 
- niedrigerer Preis 

Vorteil des Epoxid-Harzes: - bessere Haftung und bessere mechanische Eigenschaften 

ACHTUNG: 

DIE AUS LOW-PROFIL·HARZ BESTEHENDEN TEILE (siehe Explosionszeichnung) müssen dann mit EPOXID-Harz 
ausgebessert werden, wenn sie RISSE, LÖCHER ODER KLEINE BRUCHSTELLEN aufweisen. 

Teile mit größeren Schäden müssen AUF JEDEN FALL ausgetauscht werden. 

VORBEREITENDE ARBEITEN· DOSIERUNG DES HARZES 

Dosierung für 
100 ml (0,11) 

Füllstoffe des 
Haries 

Arbeitstemperatur 

Härtungszeit bei 20°c 

Beschleunigung 
der Härtung 

POLYESTER-HARZ EPOXID-HARZ 

HARZ• , ·• ' • • , t 

33 ml (1/2) 
66ml

61
(1) ~ 

1(1!-::.:····: -; ·:._..:...... --:.. 

HARTER 1 HARZ · · 

Je nach Art der durchzuführenden Ausbesserung kurze Glasfasern oder Silikatpulver 
bei der Endfertigung verwenden. 

Die Überbrückungsstücke müssen mit Harzen geklebt werden, die mit kurzen 
Glasfasern verstärkt sind (um zu vermeiden, daß das Harz verläuft). 

Diese Harze dürfen nicht unter 15°C bearbeitet werden. 

WICHTIGER HINWEIS: 

Bei gleicher Dosierung und Temperatur ist die Härtungszeit um so kürzer, je größer 
die vorbereitete Harzmenge ist. 

POLYESTER 
1 h 30 mm 

entweder im Trockenschrank 

EPOXYD 
5 h 00 

- oder mittels des f ahrbaren Infrarotstrahlers (Mindestabstand der 
Reparaturstelle: 0,70 m) 

15 BIS 20 MINUTEN WARTEN, BEVOR DIE REPARATURSTELLE EINER TEMPERATUR 
VON HÖCHSTENS 60C AUSGESETZT WIRD. 
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ALLGEMEINES 
Ausbesserung der Kunststoffteile g 

. . 

ERlÄUTERUNG DER IN DEN BENUTZERANLEITUNGEN DER REPARATURSÄTZE VERWENDETEN SYMBOLE 

(~ 
... 1 .... ., 

1 

g 

17~ 
~ 

0 . . . 

Sägen 

Sägen übereinander­
gelagerter Tei le 

Die Schnittlinien mit Hilfe von Klebeband 
kennzeichnen. 

[D 
~ ­
~ 

LÖCHER (5 mm 0 ) durch 
NIETE bohren. 

LÖCHER von 5 mm 0 alle 
40 mm durch 
ÜBERBRÜCKUNGSSTÜCK 
E bohren. 

DIESE AR BEITE N ERMÖG LI CHEN EI N 
KORREKTES KLEBEN DER TEILE. 

DAS TEIL VON DER STRUKTUR ABTRENNEN. 

Die Klebestell en mit Hi lfe eines Indust rie­
Föhnes erwärmen. 
Die Spachtelmasse mit Hilfe eines scharf 
geschliffenen Spachtels entfernen. 
Reinigen. 

,..JI „ZUSCHNEIDENDES 
(~~ ÜBERBRÜCKUNGSSTÜCKES 

~ .l 

~ Ein oder mehrere Überbrückungsstücke aus 
den Resten des Neuteiles oder den nicht 
beschädigten Resten des auszubessernden 
Teiles ausschneiden. Die Form d ieser 
Überbrückungsstücke muß der des 
auszubessernden Tei les möglichst ähnl ich 
sein. 

~ 
IJ 

i 

Keine Überbrückungsstücke an gekrümmten 
Stellen anbringen. 

ABSCHLEIFEN - ENTFETTEN DER 
KLEBESTELLEN 

Mittels einer Schleifscheibe abschleifen. 
Mit Hilfe von DEROCHIM P42 entfetten. 

DAS ÜBERBRÜCKUNGSSTÜCK AUFLEGEN 

- Die Teile in die richtige Stellung bringen 
und das Überbrückungsstück mit Hilfe von 
Blechschrauben von 10 bis 15 mm Länge 
befestigen. 

- Die Schrauben wieder entfernen. 

-c:;;;;:::J 

~ 

m 
~ 

DI CHTUN GSMASSE RA UPENFÖRMIG 
AUFTRAGEN 
Zuvor die verzink te Unterlage entfetten. 

DIE HARZMASSE VORBEREITEN 
Das Harz je nachdem dosieren und die 
Füllstoffe zugeben. 

VERNIETEN 

DIE TEILE IN DIE RICHTIGE STELLUNG 
BRINGEN 

"'- Die Blechplättchen fertigen 
~ -_., e = 1 mm 20 x 100 mm. 
~ Von außen vor a llem auf die 

beschädigten Bereiche aufsetzen (mit 
Blechschrauben befestigen). 

7::,if/ Jl'-1 

-i:s 
::;:@;:: 

~ 
~ 

s 

~ ' ~ 

BESCHLEUNIGUNG DER VERHÄRTUNG 
Entweder im Trockenschrank oder mittels 
eines Infrarotstrahlers bei höchsten 60C. 
In diesem Fall beträgt der höchstzulässige 
Absta nd vom Strahler 0, 70 m . Die 
Reparaturst elle erst nach 15 bis 20 
Minuten erwärmen. 

ABSCHRÄGEN 
Von außen mittels einer Schleifscheibe 
abfasen. 

DIE ABSCHRÄGUNG FÜLLEN 
Dazu mit kurz e n Gl as f asern oder 
Sil ikatpulver verstärktes Harz verwenden. 

WICHTIGER HINWEIS: 
Zur Vermeidung von Blasenbi ldung das 
Reparaturmittel gut 
"zusammendrücken" . 

GLÄTTEN DER OBERFLÄCHE: 
1 ter Durchgang 
Mit Schl e ifk lotz ode r einem 
Schwingschleifer P80 bis P180. 

AUFBRINGEN DER SPACHTELM ASSE 
Polyester-Fü ller verwenden. 
Die Löc her a usfüllen und 
Endfertigungsarbeiten durchführen. 

GLÄTTEN DER OBERFLÄCHE . 
2ter Durchgang: P 180 bis P280. 
Endfertigung : P 280 bis P600. 

die 
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ALLGEMEINES 
Ausbesserung der Kunststoffteile • 

KUNSTSTOFF•REPARA TURSA TZ NR. 1: RISSE 

Definition: feine Bruchstelle an der Oberfläche des Schichtpreßstoffes. 

A : VORBEREITUNG 

~ 
~. 
~~ 

1.:.1 

B : AUSBESSERUNG 

m 
-
~ 

C : ENDFERTIGUNG 

·~ 
~ 

Den Riß über die ganze Länge anschleifen. 

' - Die Reparaturstelle ringsum auf einer Breite von 20 bis 30 mm abschrägen. 

- Die Lackierung um die Abschrägung herum mit einer Schleifscheibe 
abschleifen. 

- Entfetten. 

- Die Harzmasse vorbereiten. 

- Mit einem Pinsel Harz auf die Abschrägung auftragen. 

- Silikatpulver hinzufügen. 

- Die Harz-Si likat-Mischung in die Abschrägung bringen. 

- Nach 15 Minuten die Härtung mit Hilfe eines Infrarot-Strahlers, der in einer 
Entfernung von mindestens 0,7 m aufgestellt wird, beschleunigen. 

- Die Oberfläche glätten bzw. schleifen. 

- Den Polyester-Füller auftragen. 

Wenn dieser getrocknet ist, die Oberfläche glätten. 
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ALLGEMEINES 
Ausbesserung der Kunststoffteile 

~1:~:f:\::;:!i\ 
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KUNSTSTOFF-REPARATURSATZ NR. 2: LÖCHER 

Definition: durchgehendes Loch mit einem Durchmesser von höchstens 60 mm. 

A : VORBEREITUNG 

~ 
~ fj . 

-
B : AUSBESSERUNG 

m 

:::;O 

C : ENDFERTIGUNG 

~ 
B 

Mit einer Schlei fscheibe abschleifen, um saubere Lochränder zu erzielen. 

- Die Lochränder ringsum über eine Breite von 30 bis 40 mm abschrägen. 

- Den Lack um die abgeschrägte Fläche herum mit einer Schleifscheibe 
abschleifen. 

- Entfetten. 

- Die Harzmasse vorbereiten. 

- Mit einem Pinsel Harz auf die Abschrägung auftragen. 

- Ein Stück Fasermatte über die Abschrägung legen; die Fasermatte soll dabei 
eine Art Tasche bilden. 

M 10704 

- Die Fasermatte mit Harz bestreichen; in die richtige Stellung bringen; härten 
lassen (gegebenenfalls mit Hilfe eines Infrarot· Strahlers beschleunigen). 

- Erneut Harzm<1sse vorbereiten. 

- Das Harz mit kurzen Glasfasern verstärken. 

- Die Fasermattentasche mit der Harz-Glasfaser-Mischung füllen; härten lassen 
(gegebenenfalls mit Hilfe eines Infrarot-Strahlers beschleunigen). 

- Die Oberfläche glätten bzw. schleifen. 

- Den Polyester-Füller auftragen. 

- Ist dieser getrocknet, erneut die Oberfläche glätten. 
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ALLGEMAusbesserung der KunststoffteileEINES 

• 
KUNSTSTOFF-REPARATURSATZ NR. 3: BRUCHSTELLE 

Definition : einzelne durchgehende Bruchstelle von hochsten 150 mm Lange (der Schichtpreßstoff ist in 2 
Teile zerbrochen) 

A : VORBEREITUNG 

~ 
~~ 

~. 
~f!'j u 

B : AUSBESSERUNG 

b 

Mit einer Schleifscheibe anschleifen, damit saubere Ränder an der Bruchstelle 
entstehen; die beiden Hälften des zerbrochenen Teiles auseinanderschieben, so 
daß ein 10 mm breiter Spalt entsteht. 

- Zum Fixieren der Teile Blechstreifen anbringen. 

- Die Ränder der Bruchstelle über eine Breite von 30 bis 40 mm abschrägen 

- Den Lack um die Abschrägung herum mit einer Schleifscheibe abschleifen. 

- Die Ränder der Bruchstelle über eine Breite von 100 mm von innen anschleifen. 

- Auf beiden Seiten entfetten. 

- Die Harzmasse vorbereiten. 

- Die äußere und innere Abschrägung mit Hilfe eines Pinsels mit Harz tränken. 

~ 
~ 1 ""·1 1 

a,s:C~ rmzlH 
i 

M 10705 

2 Glasfasermatten von gleicher Länge wie die 
Bruchstelle ausschneiden. 

® 1te Matte: 50 mm breit 
© 2te Matte: 100 mm breit 
Die Glasfasermatten mit Harz tränken und von 
innen anbringen; härten lassen (gegebenenfalls 
beschleunigen). 

M 10706 

Die Blechstreifen entfernen, 

Eine Glasfasermatte Ous schneiden und auf die 
Abschrägung auflegen; mit Harz tränken und 
anbringen; dabei vermeiden, daß sich Blasen an 
den Verbindungsstellen bilden. 

- Die Harzmasse mit Glasfasern verstärken. 

~ 

B : ENDFERTIGUNG 

~ 
~ -

- Die Harz-Glasfaser-Mischung in die Abschrägung bringen; härten lassen 
(gegebenenfalls beschleunigen). 

- Die Oberfläche glätten bzw. schleifen. 

Den Polyester-Füller auftragen. 

40~29 

- Wenn dieser getrocknet 
ist, die Oberfläche erneut 
glätten 



ALLGEMEINES 
Ausbesserung der Kunststoffteile 

KUNSTSTOFF-REPARATURSATZ NR. 4: TEILWEISER AUSTAUSCH EINES ELEMENTES 

• 
Definition: Teilweiser Austausch eines Elementes aus Schichtpreßstoff. Das neue Teil wird aus einem 
Ersatzteil ausgeschnitten. 

\_ 

:::::--

Eine Stelle des geklebten Bereiches erwärmen; 
dort mit Hilfe eines kleinen Messers Kleber und 
Teil voneinander trennen. 

88300 

Das beschädigte Teil erwärmen und nach und 
nach mit Hilfe eines Werkzeuges eigene r 
Herstellung, das wie ein Hebel angesetzt wird, 
lösen. 

Nach A usbau des beschädigten Teiles die 
Kleberreste von den Verbind u ngsstel I en 
abkratzen'. 
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ALLGEMEINES 
Ausbesserung der Kunststoffteile 

Klebeband zur Kennzeichnung der Schnittlinien 
(A) verwenden. 

Das Teil mit Hi l fe einer Stichsäge mit 
diamantpulver beschichteter Klinge abtrennen. 

NOTA : Die Schnittlinie wird so gewählt, daß das Überbrückungsstück leicht angebracht und mit Zwei­
Komponenten-Kleber geklebt werden kann. (siehe Zuschneiden des Neuteiles). 

Neuteil 

Harz + Gewebefetzen 
oder Fasermatte 

Überbrückungsstück 
• @ L'" (auf der Innenseite des 

Ain:r Teiles) 

Zwei- Komponenten­
Kleber 

Element am Fahrzeug 

88257 

Das Überbrückungsstück wird aus dem Neuteil zugeschnitten und zwar in der Nähe der Stelle, an der das zur 
Ausbesserung benötigte Teil, ausgeschnitten wurde. Es darf höchstens 60 mm breit sein, damit es in etwa die 
gleiche Form wie das Reparaturteil beibehält. 
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ALLGEMEINES 
Ausbesserung der Kunststoffteile 

1 2 3 

~.;,;; r.,,.·.:._. _ ... 
/ :· ,,·: }; :~ 

;::::~;~'.:,.:.·.::>.❖.~.::, -•;:'.!'. : 

Die benötigte Partie aus dem Neuteil in der 
richtigen Größe zuschneiden. 

Aus den Resten ein Überbrückungsband 
ausschneiden. Dieses in 3 Teile schneiden. 

Werkzeug: 

Stichsäge mit diamantpulverbeschichteter Klinge. 

7 

/)~ u 1 88303 8830% 

Die Teile 1 und 3 an den Enden um jeweils 20 mm kürzen, damit die Überbrückungsbänder in den Ecken nicht 
überlappen. 
Die Überbrückungsbänder provisorisch mit Blechschrauben ( ca. 4,5 mm) am Fahrzeug befestigen. 
Das Neutai l ansetzen und mit Klemmzangen fixieren. 
Die Funktionsspiele überprüfen. 
Löcher in 3 mm Abstand durch Neuteil und Überbrückungsbänder bohren. Alle Teil e dann wieder entfernen. 
Die Klebestellen mit Schleifpapier (Körnung P36) schleifen. 
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ALLGEMEINES 
Ausbesserung der Kunststoffteile 

Die Verbindungsstellen mit Azeton entfetten. 

• 

.-

88302 

Kleber auf einer Hälfte der Überbrückungsbänder aufbringen und diese mit Blechschrauben am Fahrzeug 
befest igen 
Die zweite Hälfte der Überbrückungsbänder sowie die Verbindungsstellen mit Kleber bestreichen. Dann das 
Neutei l ansetzen und mit Blechschrauben und Klemmzangen fixieren, während der Kleber härtet. 
Kleberüberschüsse entfernen; die Polymerisation beginnt nach 30 Minuten. 

/ 
/ 

/ 

88257-1 

0 

C) 

Mat ou barbiche + resine 

Die Schrauben ent fernen und die Bohrungen auf einen Durchmesser von 5 mm versenken. 

88257 

Eine Abschrägung von 40 mm mittels Schleifscheibe (KÖRNUNG P24) an folgenden Verbindungsstellen 
vornehmen: 

- Seitentei 1/Seitentei 1 
- Seitenteil/Einstiegschweller. 

Die abgeschrägten Bereiche entfetten. 
Die Harzrnasse und die Matt enfetzen vorbereiten. 
Die Mischung Matten fetzen + Harz so in die abgeschrägten Bereiche einbringen, daß die Masse übersteht. 
Warten, bis die Masse durchgehärtet ist und dann die Verblndungsnähte mittels der Schleifscheibe (Körnung 
P24) und danach mit Schleifpapier (Körnung P60) glätten. 

Zur Endfertigung Polyf:ster-Füller aufbringen. 
Den Polyester-Füller mit Hilfe von Schleifpapier (Körnung P60), Schleifklotz oder Schwingschleifer gfätten. 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Obere Vordertraverse !lii~ 

Diese Arbeit wird auf der Kontroll- und Richtbank 
durchgeführt. Die Vorbereitung der Kontroll- und 
Richtbank ist in Kapitel l~~j beschrieben. 

ZUSAMMENSETZUNG DER VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILE 

Das Teil wird komplett geliefert und besteht aus 
den folgenden Elementen : 

Obere Vordertraverse 
- Traversenabdeckung 
- Träger der Abschleppstange 
- Abdeckung des Trägers 
- Vordere Platten zur Befestigung der Dämpfer 

des Stoßfängers 

Teile, die zusätzlich bestellt werden müssen: 

- Verstärkungsstück (a). 

a 

4 
IT] VERBINDUNG MIT DEN OBEREN 

LÄNGSTRÄGERN VORNE 

Blechstärke (in mm): 

Platte der oberen Vordertraverse 
Obere Längsträger vorne 
Verstärkungsstück 

Lösen; 

i)o~o~ 

:2 
: 1,5 
: 1,5 

22 Schweißnähte von 20 mm Länge (11 mm an 
jedem Ende) im Schutzgas- Schweißverfahren 
anlegen. 
2 Schweißnähte von 100 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen (jeweils 1 
Schweißnaht an jedem Ende) 
1 Schweißnaht von 500 mm Länge zur Verbindung 
des Verstärkungsstücl<es anlegen. 

41 -1 

Schweißen: 

~ 

/f„ .,., .,., 
/f„ _f· ... 

- - --- - 1,, 

.[ - i,,,1 

0o~ 
0) 

J- 11 

911221 -1 

911200 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Abdeckblech des oberen Längsträgers vorne 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSA TZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Abdeckblech ohne Zusatztei le 

[I] V_~RBIN~_UNG MIT DEM OBEREM 
LANGSTRAGER VORNE 

Schweißen: 

g[i] 

Blechstärke (in mm): 

Abdeckblech des oberen 
Längsträgers vorne 

Oberer Längsträger vorne 
: 1,5 
: 1,5 

0 . I!) 

(!) 

(j) 

(])o@ 
Lösen: 

~o@o~ 
29 Schweißpunkte setzen. 
1 Schweißnaht von 120 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

41 -2 

=\} . 
94212•5 

.
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Oberer Längsträger vorne partiell .[g 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Teil ohne Zusatzteile 

Teile, die zusätzlich bestel lt werden müssen: 

1 - Knotenblech 
2 - Distanzstück des Längsträgers 
3 • Abdeckblech des Längsträgers 

ißJ-1 

LÄNGE X = unmittelbar an der hinteren Partie der 
Aussparung des Längsträgers 

~ 
~ 0 
[D A~TRENN~N EINER PARTIE DES 

LANGSTRAGERS 

Blechstärke (in mm): 

Oberer Längsträger: 1,5 

Lösen: 

..... 
:.. 

__ 
..... , __ --.. 

~o@o0o~ 
94211 

41-3 

Schweißen: 

94212-3 

~ .... ~A r,1" 1· o@ 
1 Schweißnaht von 200 mm Länge im Ketten­
Punkt-Schweißverfahren anlegen. 

[TI VERBINDUNG MIT DEM KNOTENBLECH 

Blechstärke (in mm): 

Oberer Längsträger: 1,5 
Längsträgerverbindungsstück: 1,5 

Lösen: 

8 Schweißpunkte im Elektro-Schweißverfahren · 
setzen. 

Schweißen: 

-· ,._;- ----

94211-1 

~}@o~ 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Oberer Längsträger vorne partiell . [g 

m VERBINDUNG MIT DEM LÄNGSTRÄGER­
DISTANZSTÜCK 

Blechstärke (in mm): 

Oberer Längsträger vorne 
Längsträger-Distanzstück 

Lösen: 

16 Schw.eißpunkte setzen. 

Schweißen: 

- ..... 

: 1,5 
: 1,5 

__, __ ._ rr==~~~f::j ~ _,_it,~ \_,, 
·--_r--

942 11-2 

Ö---0--~-····1 r--- I 

.... 
---=-======= ~-·••iirf; 

94212-4 

D • • @oL ~ 
m VERBINDUNG MIT DEM LÄNGSTRÄGER-

ABDECKBLECH 

Blechstärke (in mm): 

Oberer Längsträger vorne : 1,5 
Längsträgerabdeckblech : 1,5 

Lösen: 

13 Schweißpunkte setzen. 
16 Schweißpunkt e im Lochpunkt­
Schweißverfahren setzen. 
1 Schweißnaht von 120 mm Länge Im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

, Schweißen: 

41-4 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Scheinwerfer-Trägerplatte . [Q] 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES: 

- Teil ohne Zusatzteile 

'7 
• 

[I] VERBINDUNG MIT DEM OBEREN 
LÄNGSTRÄGER 

Blechstärke (in mm): 

Scheinwerfer-Trägerplatte : 1,5 
Oberer Längsträger vorne : 1,5 

Lösen: 

~ o® o~ 
5 Schweißpunkte im Lochpunkt­
Schweißverfahren setzen. 
1 Schweißnaht von 20 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 
1 Schweißnaht von 10 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

0 G) 

lt 
ai 

41-5 

:,'t 
:,'t :, 

:,'f _r :,'t . --

® o@ 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Halterung des ABS-Hydraulikaggregates 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSA TZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Tei l ohne Zusatzteile 

[I] V_~RBIN~_UNG MIT DEM OBEREN 
LANGSTRAGER VORNE RECHTS 

Blechstärke (in mm): 

Halterung des Hydraulikaggregates : 2 
Oberer Längsträger vorne rechts : 1,5 

Lösen: 

~o@o~ 
13 Schweißnahte von 20 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

~ r,; ~ , ·n - - ..... -

~,,,, ~· ~· ..... 

..... _ .. .::-

41 -6 

94208 

• w 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Obere Traverse zur Kühlerbefestigung 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSA TZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES: 

- Obere Traverse 
- Verstärkung der oberen Traverse 
- Oberer Befestigungswinkel für Kühler 

[TI V~RBIND~_NG MIT DEN OBEREN 
LANGSTRAGERN VORNE: 

Blechstärke (in mm): 

Obere Traverse zur Kühlerbefestigung : 2 
Oberer Längsträger vorne : 1 ,5 

Lösen: 

~o@o~ 
2 Schweißnähte von 100 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 
Uewei ls 1 Schweißnaht an jedem Ende) 

Schweißen: 

94209 

41 -7 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Untere Traverse zur Kühlerbefestigung 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Teil ohne Zusatztei le 

IT] V~RBIND~_NG MIT DEN ENDEN DES UNTEREN 
LANGSTRAGERS 

'Blechstärke (in mm): 

Untere Traverse zur Kühlerbefestigung : 2,5 
Unterer Längsträger : 1,5 

Lösen: 

~o@o~ 
2 Schweißnähte von 60 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 
2 Schweißnähte von 50 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 
(jeweils 1 Schweißnaht an jedem Ende) 

Schweißen : 

41 ~8 

\\ ----t 1 

94210 

. [§] 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Knotenblech 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Teil ohne Zusatzteile 

[I] VERBIND~NG MI! DEM ENDE DES UNTEREN 
LINKEN LANGSTRAGERS 

Blechstärke (in mm): 

Knotenblech : 1,5 
Unterer Längsträger : 1,5 

Lösen: 

~ •@•~ 
Eine Schweißnaht von 180 mm Länge im 
Schutzgas-Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

94202 

II 

-~· ~" ~ (!) 
.,•"": _ _r . . 

41 -9 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Träger der Servolenkungspumpe 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSA TZTEI LLAGERN GELi EFERTEN TEi LES 

- Teil ohne Zusatzteile 

IT] V_~RBIN~_UNG MIT DEM UNTEREN 
LANGSTRAGER VORNE RECHTS 

Blechstärke (in mm): 

Träger der Servolenkungspumpe : 2,5 
Unterer Längsträger vorne rechts : 1,5 

Lösen: 

~ o@o~ 
9 Schweißnähte von 20 mm Länge und 1 
Schweißnaht von 180 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG für die Verbindung mit 
dem Längsträgerende mit Knotenblech anlegen. 

Schweißen: 

94208-1 

41 -10 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Batteriebehälter 

•p.:::.::.:;·tjr ·{t ,.:0: . ::,7::. ._,[g] 
:·/•i·,j~i :: I 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSAlZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Batteriebehälter 
- Untere Halterung vorne 
- Untere Halterung hinten 
- Tragarm 
- Verstärkung 

IJJ V_~RBIN~_UNG MIT DEM OBEREN 
LANGSTRAGER VORNE LINKS 

Blechstärke (in mm) : 

Verstärkung des Tragarmes : 1 
Oberer Längsträger vorne links : 1,5 

Lösen: 

@o~ 
6 Schweißpunkte im Lochpunkt­
Schweißverfahren setzen. 

Schweißen: 

94213-1 

IT] VERBINDUNG MIT DEM UNTEREN 
LÄNGSTRÄGER VORNE LINKS UND OEM 
FAHRZEUG-BEFESTIGUNGSRING 

Blechstärke (in mm): 

Untere Hal terung vorne 
Untere Halterung hinten 
Unterer Längsträger vorne 
Fahrzeug-Befestigungsring 

Lösen: 

~o@o~ 

: 1,5 
: 1,5 
: 1,5 
: 2,5 

4 Schweißnähte von 30 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

/ 

Schweißen: 

94213 

~<P(JJ 
41-11 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Unterer Längsträger vorne • w 

Diese Arbeit wird auf der Kontroll- und Richtbank 
durchgeführt. Die Vorbereit ung der Kontroll- und 
Richtbank w ird in Kapitel l~J beschrieben. 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

Das zusammengesetzte Teil besteht aus den 
folgenden Elementen: 

- Unterer Längsträger 
- Innenblech des unteren Längsträgers 
- Abdeckung des unteren Längstragers 
- Untere Traverse 
- Vordere Befestigung des. unteren Querlenkers 
- Trägerplatte der Servolenkung 

(ausschließlicht rechts) 

[II VERBINDUNG MIT DER VORDEREN 
BODENWANNE 

Blechstärke (in mm): 

Längsträgerabdeckung : 1,5 
Vordere Bodenwanne : 1 

Lösen: 

(i)o@o~ 
20 Schweißp unkte im Lochpunkt ­
Schweißverfahren am unteren Langsträger vorne 
links setzen. 
22 Schweißp unkte im Lochpunkt­
Schweißverfahren am unteren Längsträger vorne 
rechts setzen. 

1 Schweißnaht von 60 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

1 - ~1 
1 (•1 l l ~' . 
1 "' ~ r 
1 . € 
_.!L_ 

~ 
/ 94222 

®o 
1 Schweißnaht von 60 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

7S :t" 
:t" 

•"" ri. 

0 
41 -12 

0 ~ 
~ 

\Ü 
94203 

Nach Einspritzen des 
Korrosio nsschutzm i ttels den 
länglichen Verschlußstopfen wieder 
an der Bodenwanne anbringen. 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Unterer Längsträger vorne • w 

0 VERBINDUNG MIT DER HINTEREN 
BEFESTIGUNGSEINHEIT DES QUERLENKERS 

Blechstärke (in mm): 

Hintere Befestigungseinheit des Querlenkers: 3 
Unterer Längsträger : 1,5 
Längsträgerabdeckblech : 1 ,5 

Lösen: 

~o@o~ 
Eine Schweißnaht von 450 mm l änge im 
Schutzgas-Schweißverfahren MAG am unteren 
Längsträger vorne links anlegen. 
Ei ne Schwei ßnaht von 280 mm Länge im 
Schutzgas-Schweißverfahren MAG am unteren 
Längsträger vorne rechts anlegen. 

Schweißen: 

94219-1 

:'t~~., 
:,'f ·••" r (lj 

[I] VERBINDUNG MIT 
VERBINDUNGSELEMENT AM 

OEM 
OBEREN 

DER LÄNGSTRÄGER UND 
VERSTÄRKUNGSSTÜCKH.~LFTE 

Blechstärke (in mm): 

Unterer Längsträger vorne 
Verbindungselement am 
oberen Längsträger 
Verstärkungsstückhälfte 

Lösen : 

: 1,5 

:2 
: 1,5 

i)o@o~ 

41 -13 

Eine Schweißnaht von 200 mm Länge im 
Schutzgas-Schw eißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

- 'C; ~ 

.~ 

~--- ---
94226-1 

94205 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Unterer Längsträger vorne • rn 

ft ~ 

~-

::> ---...... ~ 

-;; 
:t" :,'f :, 

~.. ri 
•" _j 

~ \ 
(l) 

'-J ..._., 

8 

94207 

~ v.~RBIN~_UNG MIT DEM OBEREN 
LANGSTRAGER VORNE 

Blechstärke {in mm): 

Unterer Längsträger vorne 
Oberer Längsträger vorne 

Lösen: 

®o~ 
8 Schweißpunkte im 
Schweißverfahren setzen. 

Schweißen: 

: 1,5 
: 1,5 

Lochpunkt -

94226 

e 

94225 

0 (füo@ 
m VERBINDU.~G MIT DEM ENDE DES 

MITTEL TRAGERS UND DEM 
VERSTÄRKU NGSSTÜCK 

Blechstärke (in mm): 

Untere Traverse de!. unteren LängSt[ägers: 

- Rechts 
• Links 

M ittelträger 

Lösen: 

: 2 
:4 

: 1,5 

~o@o~ 
Eine Schweißnaht von 180 mm Länge im 
Schutzgas-Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

41-14 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Unterer Längsträger vorne 

rt ~ ~ ----

c::::> -,r~i i 

j ' \\ 94'071 ~ f\.l 

:,"I . ··~ (;}) _.,.,.,.,., _r . 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Fahrzeug-Befestigungsring . [M 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSA TZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Fahrzeug-Befestigungsring 
- Befestigungsringverstärkung 

IT] V_~RBIN~_UNG MIT DEM UNTEREN 
LANGSTRAGERVORNE 

Ble<:hstärke (in mm): 

Befestigungsring 
Unterer Längsträger vorne 
Abdeckblech des unteren 
Längsträgers vorne 

Lösen: 

~ o@o~ 

: 2,5 
: 1 .s 

: 1,5 

1 O Schweißnähte von 20 rnm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

Schweißen: 

·~ 

::::, 

0 

~ r 
.t; .. ,_ _....-.: •.. ,., ..... ~ 

----- - -~ ' 

~ 

.,.,.,,"l'\ 
.,.. i/ _.,., r 

Q ,;'· < 
-,~~, ~ 

,.,,,,~ 

94204• 1 

[II V_~RBIN~.UNG MIT DEM OBEREN 
LANGSTRAGER VORNE 

Blechstärke (in mm): 

Befestigungsring 
Oberer Längsträger vorne 

Lösen: 

~o@o~ 

: 2,5 
: 1,5 

4 Schweißnähte von 20 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 
1 Schweißnaht von 200 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

------

94226·2 

41 -16 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Fahrzeug-Befestigungsring 

Schweißen: 

0 

::,,, 

~ 
1 71h 
l ••••:~j.> 

41 -17 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Hintere Befestigungseinheit des Querlenkers -'Nil -~ 

Diese Arb'eit wird auf der Kontroll- und Richtbank 
durchgeführt. Die Vorbereitung der Kontroll- und 
Richtbank wird in Kapitel l.~J beschrieben. 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSATZTEILLAGEREN GELIEFERTEN TEILES 

1 - Hinteres Befestigungselement des 
Querlenkers 

2 - Käfigmutter 
3 - Distanzstück 

, 

~ 

[II VERBINDUNG MIT DER VORDEREN 
BODENWANNE 

Blechstärke (in mm) : 

Hinteres Befestigungselement 
des Querlenkers 
Vordere Bodenwanne 

Lösen: 

(> ~ 
21 Schweißpunkte im Lochpunkt• 
Schweißverfahren (links) setzen . 

: 3 
: 1 

2 

13 Schweipunkte im Lochpunkt-Schweißverfahren 
(rechts) setzen. 

Schweißen: 

,--- -
1 $001 . 

: et ® Ll\ 
10® r' 
[I] VERBIDNUNG MIT DEM DISTANZSTÜCK 

Blechstärke (in mm): 

Hinteres Befestigungselement 
des Querlenkers : 3 
Distanzstück : 11 

Lösen: 

~ 

94230-1 

1 Schweißnaht von 100 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

~ 

~., ~,. ~,. ....... r 

-.._ 

NOTA: Das Distanzstuck wird mit Hilfe des 
Aufsat2.bockes d~r Richtbank ausgerichtet. 

41-18 

9421g 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Hintere Befestigungseinheit des Querlenkers 

[I] VERBINDUNG MIT DER KÄFIGMUTTER 

Blechstärke (in mm): 

Hinteres Befestigungslement 
des Querlenkers : 3 
Käfigmutter : 2 

Schweißen: 

3 Heftpunkte im Schutzgas-Schweißverfahren 
MAG set2en. 

\ 94230-5 

1 ~····· ~) 

~ - J7 

41 -19 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
vorderes Stoßdämpfergehäuse 

i,,::;::::-:}:31,/t,-; [f] 
i~ilF;,,, ji! p 
l~::ri.::=TI 

Diese Arbeit wird auf der Kontroll- und Richtbank 
durchgeführt. Die Vorbereitung der Kontroll- und 
Richtbank wird in Kapitel E~a beschrieben. 

ZUSAMMENSETZUNG DER VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILE 

1 - Auflagescheibe der Feder 
2 • Hauptstück des 

Stoßdämpfergehäuses 

Zusätzlich zu bestellende Teile: 

3 - Verstärkung des Radkastens 
4 - Verbindungsdreieck Radkasten/ 

Stoßdämpfergehäuse · 
5 • Bugschürzen-Verbindungswinkel 

vorderen 

4 3 

~7r 1 

2 

NOTA : Die Auflagescheibe der Feder und das 
Hauptstück des Stoßdämpferghäuses müssen 
gleichzeitig mit Hilfe der Elemente der Richtplatte 
angebracht werden. 

[I] VERBIN~UNG DES .. HAUPTSTÜCK ES DES 
STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT DEM OBEREN 
LÄNGSTRÄGER VORNE: 

Blechstärke (in mm): 

Hauptstück des Stoßdämpfergehäuses 
vorne · 
Oberer Längsträger vorne 

Lösen: 

~o@o~ 

: 1,5 
: 1,5 

2 Schweißnähte von 100 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

~ 

1 ~~ ~ 
1 •• •·····y 
"-- ---

[I] VERBIND _ _lJNG DES H~UPTSTÜCKES DES 
STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT DER 
VERSTÄRKUNGSSTÜCKHÄLFTE VORNE 

Blechstärke (in mm): 

Haup_tstück des vorderen 
Stoßdämpfergehauses 
Verstärkungsstückhälfte 

~o@o 
@o~ 

41 -20 

12 Schweißpunkte im Lochpunkt­
Schweißverfahren setzen. 

: 1,5 
: 1,5 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Hintere Befestigungseinheit des Querlenkers 

0 VERBINDUNG MIT DER KÄFIG MUTTER 

Blechstärke (in mm): 

Hinteres Befestigungslement 
des Querlenkers : 3 
Käfigmutter : 2 

Schweißen: 

3 Heftpunkte im Schutzgas-Schweißverfahren 
MAG setzen. 

~····~ ~ ...... ... r 

41 -19 

- ~ 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
vorderes Stoßdämpfergehäuse • 

,{1··{\::,p:1~ 1'.::: ~ 
t::-./,,q,;Jiil :;: P 
•'.:::·•:•:-::,·,·,·, 

Diese Arbeit wird auf der Kontroll- und Richtbank 
durchgeführt. Die Vorbereitung der Kontroll- und 
Richtbank w ird in Kapitel j'~J beschrieben. 

ZUSAMMENSETZUNG DER VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILE 

1 - Auflagescheibe der Feder 
2 - Hauptstü ck des 

Stoßdämpfergehäuses 

Zusätzlich zu bestel lende Teile: 

3 - Verstärkung des Radkastens 
4 - Verbindungsdreieck Radkasten/ 

Stoßdämpfergehäuse • 
5 - Bugschürzen-Verbindungswinkel 

4 

vorderen 

~(r 

3 

2 

NOTA : Die Auflagescheibe der Feder und das 
Hauptstück des Stoßdämpferghäuses müssen 
gleichzeitig mit Hilfe der Elemente der Richtplatte 
angebracht werden. 

CD VERBINDUNG DES HAUPTSTÜCKES DES 
STOSSDÄMPFERGEHÄUSES MIT DEM OBEREN 
LÄNGSTRÄGER VORNE: 

Blechstärke (in mm) : 

Hauptstück des Stoßdampfergehäuses 
vorne 
Oberer Längstrager vorne 

Lösen: 

~o@o~ 

: 1,5 
: 1.5 

2 Schweißnähte von 100 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

) 

1 ,,,, r- 7S:, 
~,,~~~-r 
[I] VERBIND __ UNG DES H~UPTSTÜCKES DES 

STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT DER 
VERSTÄRKlJNGSSTÜCKHÄLFTE VORNE 

Blechstärke (in mm): 

Haup,tstück des vorderen 
Stoßdämpfergehäuses 
Verstärkungsst uckhäl fte 

~o@o 
@o~ 

41 -20 

12 Schweißpunkte im Lochpunkt­
Schweißverfahren setzen, 

: 1,5 
: 1,5 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Hintere Befestigungseinheit des Querlenkers 

[II VERBINDUNG MIT DER KÄFIGMUTTER 

Blechstärke (in mm): 

Hinteres Befestigungslement 
des Querlenkers : 3 
Käfigmutter : 2 

Schweißen: 

3 Heftpunkte im Schutzgas-Schwe,ßverfahren 
MAG setzen. 

~·<? 

41 -19 

- ~ 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Vorderes Stoßdämpfergehäuse -~ 

Diese Arbeit wird auf der Kontrol l- und Richtbank 
durchgeführt. Die Vorbereitung der Kontroll - und 
Richtbank wird in Kapitel l!i :J beschrieben. 

ZUSAMMENSETZUNG DER VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILE 

1 - Auflagescheibe der Feder 
2 - Hauptstück des 

Stoßdämpfergehäuses 

Zusätzlich zu bestellende Teile : 

3 - Verstärkung des Radkastens 
4 - Verbindungsdreieck Radkasten/ 

Stoßdämpfergehäuse · 
5 - Bugschürzen-Verbindungswinkel 

4 

vorderen 

~7r 
3 

2 

NOTA : Die Auflagescheibe der Feder und das 
Hauptstück des Stoßdämpferghäuses müssen 
gleichzeitig mit Hilfe der Elemente der Richtplatte 
angebracht werden. 

[TI VERBIN!:)UNG DES __ HAUPTSTÜCK ES DES 
STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT DEM OBEREN 
LÄNGSTRÄGER VORNE: 

Blechstärke (in mm) : 

Hauptstück des Stoßdampfergehäuses 
vorne · 
Oberer Längstrager vorne 

Lösen: 

~o@o~ 

: 1,5 
: 1,5 

2 Schweißnähte von 100 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen : 

) 

1 ~~ ~ 
~~··~··· J1 
[I] VERBIND„UNG DES H~UPTSTÜCKES DES 

STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT DER 
VERSTÄRKUNGSSTÜCKHÄLFTE VORNE 

Blechstärke (in mm): 

Hauptstück des vorderen 
Stoßdämpfergehäuses 
Verstärkungsstückhälfte 

~o@o 
@o~ 

41 -20 

12 Schweißpunkte im Lochpunkt­
Schweißverfahren setzen 

: 1,5 
: 1,5 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
vorderes Stoßdämpfergehäuse - ~ 

Schweißen: 

~ ®®h ~ ~ 
~Li\ (Iv D(y 
[!] VERBINDIUNG DER FE!)ER-AUFLAGESCHEIBE 

MIT DEM HAUPTSTUCK DES VORDEREN 
STOSSDÄMPFERGEHÄUSES 

Blechstärke (in mm): 

Feder-Auflagescheibe 
Hauptstück des vorderen 
Stoßdänipfergehäuses 

Lösen: 

: 2 

: 1,5 

11 Schweißpunkte im Elekro-Schweißverfahren 
setzen. 
3 Schweißnähte im Schutzgas-Schweißverfahren 
MAG setzen. 

Schweißen: 

~ 
7, . 
171, 
D • 
• 

@o~ 
94214-2 

Schweißen: 

:9„ 
lt„ 

:9'9 

....... _J· 

·r ~ 
.9,42.17 

0 VERBINDUNG DER FEDER•AUFLAGESCHEIBE 
MIT DEM SEITENTEIL 

Blechstärke (in mm): 

Feder-Auflagescheibe 
Radkasten 

Lösen: 

:2 
: 0,8 

@ o~ 
12 Schweißpunkte im Elektro-Schweißverfahren 
setzen. 
2 Schweißnähte von 20 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

D • 
• • 

@ o~ 
41 -21 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Vorderes Stoßdämpfergehäuse • [!] 

00 
!}] VERBINDUNG DES __ HAUPTSTÜ_~KES DES 

VORDEREN STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT 
DEM VERBINDUNGSDREIECK 

Blechstärke (in mmj : 

Verbindungsdreieck 
Hauptstück des Stoßdämpfergehäuses 

Lösen : 

l)C~l)~ 

: 1,5 
: 1,5 

8 Schweißnähte von 20 mm Lange im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 
(4 Schweißnähte im Radkasten und 4 außen) 

Schweißen: 

' / -r 
~ 

--iiJ1 94214-4 

94I.L5·3 

CZ? 0 
[I] VERBINDUNG DES VERBINOUNGSDREIECKS 

MIT DEM RADKASTEN 

Blechstärke (in mm): 

Verbindungsdreieck 
Radkasten 

Lösen: 

[) 

: 1,5 
: 0,8 

l) ~ 
6 Schweißpunkte im Lochpunkt · 
Schweißverfahren setzen. 
1 Schweißnaht von 20 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

·,/ 
=-:0 

I , ,. 
~ ----n) 

1 ®G)~ 
0® 

'®®(;) . rv 

41 -22 

9421 4-3 

[) 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Vorderes Stoßdämpfergehäuse • ;lllpl 

;r:t:::'.;:::::::;i~;~::.•.;l::~;•• ~ 

12] VERBINDUNG DER RADKASTENVERSTÄRK~NG 
MIT DEM KOFFERRAUMBODEN (HAUPTSTUCK 
DES STOSSDÄMPFERGEHÄUSES, OBERER 
LÄNGSTRÄGER VORNE, VERSTÄRKUNGS­
STÜCKHÄLFTE) 

Blechstärke (in mm): 

Radkasten-Verstärkung 
Hauptstück des Stoßdampfergehäuses 
Oberer Längsträger vorne 
vordere Verstärkungsstückhälfte 
lösen: 

i)o@o~ 

: 1,5 
: 1,5 
; 1,5 
: 1,5 

1 Schweißnaht von 260 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

~4214-6 

.f:@\l,I 
/0 ~ :ooo ----

0 
94229 

C2:}> 0 

[]] VERBINDUNG DER RADKASTEN-VERSTÄRKUNG 
MIT DEM VERBINDUNGSDREIECK 

Blechstärke (in tnm): 

Radkastenverstarkung : 1,5 
Verbindungsdreieck : 1,5 
Radkasten : 0,8 

Lösen: 

~ o@o~ 
3 Schweißpunkte im Lochpunkt-Schweißverfahren 
setzen. 
1 Schweißnaht von 80 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

( 94214, 7 

In . . . 
, ® r 

0 
94229- 1 

Cö0 
41-23 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Vorderes Stoßdämpfergehäuse . [!] 

[!] VERBINDUNG DER RADKASTENVE~STÄRKUNG 
MIT DEM SEITENTEIL 

Blechstärke (in mm): 

Radkastenverstarkung 
Radkastenverstärkung 
/hintere Partie 

: 1,5 

: 1 

Lösen: 

~o@o 0~ 
5 Schweißpunkte im Lochpunkt-Schweißverfahren 
setzen. 
1 Schweißnaht von 120 mm Länge im Schutzgas· 
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

(f,, 
:t"" _.,.,., 

0 © 
. . . . 

0 

~ 
(])o@ 

Nach Einspritzen des 
Korrosionsschutzmitte l s in die 
Radkastenverstärkung (hintere 
Partie) den l änglichen 
Verschlußstopfen wieder anbringen. 

1101 VERBINDUNG DES BU GSCH Ü RZEN• 
VERBINDUNGSWINKELS MI T DER 
RADKASTENVERSTÄRKUNG 

Blechstärke (in mm): 

Bugschürzen-Verbindungswinkei : 1,5 
Radkastenverstärkung : 1,5 

Lösen: 

[) -,o~ 
4 Schweißpunkte im Elektro-Schweißverfahren 
setzen. 
3 Schweißnähte von 20 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

~­~=-=--=--- / -n 
0 . . . . . . 

:,.,,,,, 
:t" 

:-,""' • 
41 -24 

0 

,--..._ 

q4214 

[) 

7=-----
94 ~ 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Kofferraumboden • [g] 

Diese Arbeit w ird auf der Kontroll- und Richtbank durchgeführt. Die Vorbereitung der Kontroll- und 
Richtbank ist in Kapitel (.~J beschrieben. 

3 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Kofferraumboden komplett. 

Zusätzlich zu bestellende Teile: 

1 - rechte und linke Radkastenverstärkungen 
2 - Verbindungsdreieck Radkasten/Stoßdämpfergehäuse rechts und links 
3 - Rechte und linke Bugschürzen-Verbindungswinkel 

41-25 

2 

~3 

~ 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Kofferraumboden li[g] 

[TI VERBIND.~NG MIT DEM (ENDE DES) 
MITTEL TRAGER(S) 

Blechstärke (in mm): 

Vordere Verstärkungsstückhälfte 
Mittelträger 

Lösen: 

~o@o~ 

: 1,5 
: 1,5 

1 Schweißnaht von 660 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

---- 94221 

•• ~ i --~··••" 
=----· . --~ , .... ... 

~ • .. ~~ . --

94223-2 

( 

111 / 

r-::~~ 
lL~ r> 

9421 8 

m VERBINDUNG MIT DEM KNOTENBLECH DES 
MITTEL TRÄGERS 

Blechstärke (in mm): 

Vordere Verstärkungsstückhälfte : 1,5 
Knotenblech : 1,5 

Lösen : 

~no@o~ 
1 Schweißnaht von 280 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen , 

41 -26 

Schweißen: 

lf~ 
lf~ 

1t" 
1t" f7 

•' _J 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Kofferraumboden • [g] 

[II VERBINDUNG MIT DEN VORDEREN 
BODENWANNEN 

Blechstärke (in mm): 

Untere Längsträger : 1,5 
Vordere Bodenwannen : 1,5 
Hintere Befestigungen des Querlenkers : 3 
Distanzstücke der Bodenwanne : 3 

Schweißen: 

Lösen: 

Die Distarizstücke der Bodenwannen entfernen 
und dann die unteren Längsträger lösen. 

~(>®(>~ 
70 :,chweißpunkte im Lochpunkt­
Schweißverfahren setzen. 
(42 Schweißpunkte an der Bodenwanne vorne 
links) 
(34 Schweißpunkte an der Bodenwanne vorne 
rechts) 

94223-2 

~~ (lr:'\ 
lL_yf \Jll) 0 \s;; 

41-27 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Kofferraumboden . [g] 

0 VERBINDUNG DER BODENWANN EN-
DISTANZSTÜCKE MIT DEN VORDERE N 
BODENWANNEN 

Blechstärke (ir, mm): 

Bodenwannen-Distanzstücke : 3 
Vordere Bodenw.mnen : 1 

Lösen: 

17 Schweißnähte von 30 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen (9 links, 8 rechts) 
3 .;chweißpunkte im Lochpunkt-Schweißverfahren 
auf der linken Seite setzen. 

Schweißen: 

~,,;;f;•q 
-"'----,. 

·- ®/ 
... c!_l'- eil eo 9 

r"'\ /' " 

r-::~7S ~ 
lL_r ~ 

u 

(IDo@ 0 . . . 
' 

. 

94224-1 

[II V_~RBIND~NG DER ENDEN DES UNTEREN 
LANGSTRAGERS MIT DER BODENWANNE 

Blechstärke (in mm): 

Enden des unteren Längst rägers : 1,5 
Vordere Bodenwannen : 1 

Lösen: 

@o@o~ 
2 Schweißnähte von 60 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

@) 

.,,, u 
j ' 1 ' tn:0 

~ 

Cl4203·1 

Nach Ei nspri tze n des 
Korrosionsschutzmittels in die an der 
Bodenwanne angeschweißten unteren 
Längsträger die 20 l ä n g l ic hen 
Versc hlußstopfe n wieder an den 
Bodenwannen anbringen. 

[!] VERBINDUNG DER FEDER-AUFLAGESCHEIBE 
MIT DEM SEITENTEIL 

Siehe 41-P-4 

2 Arbeitsgänge: 1 Arbeitsgang auf der linken, 
Arbeitsgang auf der rechten Sei te 

41 -28 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Kofferraumboden . [g] 

~ 
----====>i 94214• 1 

[I] VERBINDUN~ DES HAUPTSTÜC.~ES DES 
STOSSDAMPFERGEHAUSES 
(KOFFERRAUMBODEN) MIT DEM 
VERBINDUNGSDREIECK 

Siehe 41-P-s 

2 Arbeitsgänge: 1 Arbeitsgang auf der linken, 1 
Arbeitsgang auf der rechten Seite 

"' ~ ~ '-._) -e:-:-

( 94214•4 

94215-3 

[!] VERBINDUNG DES VERBINDUNGSDREIECKS 
MIT DEM RADKASTEN (SEITENTEIL) 

Siehe 41-P-6 

2 Arbeitsgänge: 1 Arbeitsgang auf der linken, 
Arbeitsgang auf der rechten Seite 

'/ 
' / 

7 
~ 1)' ---r--...1 / 

/ i C 9421.:i .3 

[I] VERBINDUNG MIT DER 
RADKASTENVERSTÄRKUNG 

41-29 

Siehe 41-P-7 

2 Arbeitsgänge: 1 Arbeitsgang auf der linken 
Seite, 1 Arbeitsgang auf der rechten Seite 

( 94214-6 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Kofferraumboden 

~ 
~[g] 

--

0 

94229 

11 Oj VE~BINDUNG DER RADKASTENVER­
STARKUNG MIT DEM VERBINDUNGSDREIECK 

Siehe 41-P-8 

2 Arbeitsgänge: 1 Arbeitsgang auf der l inken 
Seite, 1 Arbeitsgang auf der rechten Seite 

l!I] VE~BINDUNG DER RADKASTENVER­
STARKUNG M IT DEM SEITENTEIL 

Siehe 41-P-9 

0 
94229-1 

2 Arbeitsgänge : 1 Arbeitsgang auf der linken 
Seite, ein Arbeitsgang auf der rechten Seile 

( 94214-5 

1121 VERBINDUNG DES BUGSCHÜRZEN-
VERBINDUNGSWINKELS MIT D ER 

41 -30 

RADKASTENVERSTÄRKUNG 

Siehe 41-P-10 
2 Arbeitsgänge: 1 Arbeitsgang au f der linken 
Seite, 1 Arbeitsgang auf der rechten Seite 

~-~ 1/ ~V r--.. 

94214 

94 220 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Vorderer Türpfosten • oo 

Diese Arbeit wird auf der Kontroll- und Richtbank 
durchgeführt. Die Vorbereitung der Kontroll - und 
Richtbank wird in Kapitel l~J beschrieben. 

ZUSAMMENSETZUNG DER VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILE 

- Vorderer Türpfosten 
- Konsole Scharnierbefestigung 
- Türhalterverstärkung 

[D VERBINDUNG MIT DEM INNENBLECH DES 
VORDEREN TÜRPFOSTENS 

Blechstärke (in mm): 

Vorderer Türpfosten 
Innenblech des vorderen Türpfostens 

: 1 
: 1 

Lösen: 

®o~ 
18 Schweißpunkte im Elektro-Schweißverfahren 
setzen. 

Schweißen: 

--? 

hl LL 
Ef1 

~ 

[I] VERBINDUNG MIT DEM RADKASTEN 

Blechstärke (in mm): 

vorderer Türpfosten 
Radkasten 

Lösen: 

@o~ 

: 1 
: 0,8 

14 Schweißpunkte im Elektro-Schweißverfahren 
setzen. 

Schweißen: 

1 .. ·····~@0~ 

41 -31 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Vorderer Türpfosten 

m VERBINDUNG MIT DEM SCHMUTZFÄNGER 

Blechstärke (in mm): 

Vorderer Türpfosten 
Schmutzfänger 

Lösen 

@~~ 
11 Schweißpunkte im Lochpunkt­
Schweißverfahren setzen. 

: 1 
: 1,5 

1 Schweißnaht im Schutzgas-Schweißverfahren 
MAG anlegen. 

Schweißen: 

41-32 

• oo 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Innenblech des vorderen Türpfo$tens • rn 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

Innenblech 
- Bugschürzen-Verbindungswinkel 

[I] VERBINDUNG MIT DEM RADKASTEN UND DER 
AUFLAGESCHEIBE DER FEDER VORNE 

Blechstärke (in mm): 

Innenblech des vorderen Türpfostens : 1 
Radkasten Vorderrad : 0,8 
Auflagescheibe der Feder vorne : 2 

Lösen: 

@o~ 
15 Schweißpunkte setzen. 
1 Schweißpunkt im Lochpunkt-Schweißverfahren 
setzen. 

Schweißen: 

~ J ( 

( 

/ ,. 

1 94228-3 

© 
© 

© 

0® 

® 
® 

III VERBINDUNG MIT DEM SCHMUTZFÄNGER• 
ABDECKBLECH 

Blechstärke (in mm): 

Innenblech des vorderen Türpfostens : 1 
Abdeckblech des Schmutzfängers : 1,5 

Lösen: 

0 
1 xhweißnaht von 160 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfarhen MAG anlegen. 

Schweißen: 

G?1> 0 
41 -33 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Innenblech des vorderen Türpfostens 

IT] VERBl.~DUNG MIT DER RADKASTEN-
VERSTARKUNG (HINTERE PARTIE) 

Blechstärke (in mm): 

Innenblech des vorderen Türpfostens : 1 
Radkastenverstärkung (hintere Partie) : 1 

Lösen: 

~ •@•~ 
7 Schweißpunkte setzen. 

Schweißen: 

0@e>lQ 
Nach Einspritzen des 
Ko rrosionsschutzmittels in die 
Radkastenverstärkung (hintere 
Partie) den länglichen 
Verschlußstopfen wieder anbringen. 

41 -34 

• rn 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Seitenteil ~ l'Tl L!J 

Diese Arbeit wird auf der Kontroll- und Richtbank 
durchgeführt. Die Vorbereitung der Kontroll- und 
Richtbank ist in Kapitel l•o I beschrieben. 

ZUSAMMENSETZUNG DER VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILE 

Das gelieferte Seitenteil besteht aus der:, 
folgenden Elementen: 

- vorderer Radkasten 
Abdeckblech des Schmutzfangers (Ende) 

- Schmutzfänger (Ende) 
- vorderer Türpfosten 
- Radkastenverstärkung (hintere Partie) 

Zusätlich zu bestellende Tei le: 

1 - Radkastenverstärkung 
2 - Verbindungsdreieck Radkasten/ 

Stoßdämpfergehäuse 
3 - Bugschürzen-Verbindungswinkel 

l(~ 
~ 

1 

lJJ VERBINDU NG MIT DER VORDEREN 
BODENWANNE 

Blechstärke (in mm): 

Radkasten : 0,8 
Abdeckblech des Schmutzfängers : 1,5 
Vordere Bodenwanne : 1 

Lösen: 

@ o~ 
14 Schweißpunkle setzen. 
14 Schweißpunkle im Lochpunkt-
Schweißverfahren setzen 
2 Schweißnähte von 20 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

0 II> ,, 
cl) 

,. ...... 
...... ..... 

@o~ 
(<!) 

0 VERBINDUNG MIT D_~M SCHMUTZFÄNGER 
UND DEM SCHMUTZFANGER- ABDECKBLECH 

Blechstärke (in mm): 

Schmutzfänger : 1,5 
Schmutzfänger-Abdeckblech : 1,5 

Lösen: 

0 

41 -35 

1 Schweißnaht von 400 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

94231 ·2 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Seitenteil ~IT] 

~ o/',,f __ , 
9421 6-4 

C2·~@ 

0) 
Nach Einsp r it ze n des 
Korrosi onsschutzmit te ls in den 
Sch mutzf änger den l äng l iche n 
Verschlußstopfen wieder am 
Schmutzfänger- A bdeckblech 
anbringen. 

[}] VERBINDUNG MIT DER FEDER-
AUFLAG ESCH EIBE 

Siehe 41-P-4 

~ I ------~ i 
94214-1 

[II VERBINDUNG DES __ HAUPTSTÜ.~KES DES 
VORDEREN STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT 
DEM VERBINDUNGSDREIECK 

Siehe 41-P-5 

- -0 

~-)~ 
------✓) 

41 -36 

/ 

<~-r 
~~ 

( 94214-4 

94215-3 



UNTERE KAROSSERIESTRU.KTUR 
Seitenteil • m 

[I] VERBINDU NG DES VERBINDUNGSDREIECKS 
MIT DEM RADKASTTEN 

Siehe 41-P-6 

( 9421 4·3 

[I] VERBINDUNG DER RADKASTENVERSTÄRKUNG 
MIT DEM KOFFERRAUMBODEN 

Siehe 41-P-7 

( 942 14-6 

0 

94229 

0 VERBINDUNG DER RADKASTENVERSTÄRKUNG 
MIT DEM VERBINDUNGSDREIECK 

Siehe 41-P-8 

~---).,..ll--l--J -=-- Q 
94229· 1 

[!] VERBINDUNG DER RADKASTENVERSTÄRKUNG 
MIT DEM SEITENTEIL 

Siehe 41-P-9 

( 94214•5 

4 1-37 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Seitenteil 

II] VERBINDUNG DES BUGSCHÜRZEN-
VERBINDUNGSWINKELS MIT DER 
RADKASTENVERST ÄRKU NG 

Siehe 41-P-10 

~/ 
f 

~_;...:;: 

--n_/ 

41 -38 

~ 
,,--.... 

94214 

g !'Tl 
L!J 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Schmutzfänger partiell 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Blech ohne Zusatzteile 

00 
[I] VERBINDUNG VON SCHMUTZFÄNGER UND 

ABDECKBLECH 

Blechstärke (in mm): 

Schmutzfänger 
Abdeckblech 

Lösen: 

: 1,5 
: 1,5 

40 Schweißpunkte setzen, wenn der 
Schmutzfänger bis zum vorderen Türpfosten 
ausgetauscht wird. 

Schweißen: 

1 ..... ··~@ o~ 

[I] ABTRENN~N EINER PARTIE DES 
SCH MUTZFANGERS 

Blechstärke: 1,5 mm 

0 
1 Schweißnaht von 160 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

94231 -1 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Schmutzfänger mit Abdeckblech 

. 

~ 1117 L!!J 
ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Bleche ohne Zustazteile 

~ 
lL_r 0 
W VERBINDUNG MIT DER VORDE REN 

BOOENWANNE 

Blechstärke (in mm): 

Schmutzfänger-Abdeckblech : 1,5 
Vordere Bodenwanne : 1 

Lösen: 

@o~ 
12 Schwei ßpun kte setze n , wird der 
Schmutzfänger bis zum vorderen Türpfosten 
ausgetauscht. 

~ 
~ 

[}] ABTRENN EN EINER PARTIE DES 
ABDECKBLECH ES 

81echstärke (in mm): 

Abdeckblech : 1,5 

0 
2 Schweißnähte von 180 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

~ .. 
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[I] VERBINDUNG MIT DEM SCHMUTZFÄNGER 

Siehe 41-U-1 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Schmutzfänger mit Abdeckblech 

II] ABTRENNE~ EINER PARTIE DES 
SCHMUTZFANGERS 

Siehe 41-U-2 

c::~ 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Vordere Bodenwanne ~~ 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSA TZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Blech ohne Zusatztei le 

Zusätzlich zu bestellende Teile: 

- Distanzstück der Bodenwanne 

IT] VERBINDUNG MIT DEM UNTEREN 
LÄNGSTRÄGERVORNE 

Blechstärke (in mm): 

Vordere Bodenwanne : 1 
Unterer Längstrager vorne : 1 ,5 
Distanzstück der Bodenwanne : 3 
Hintere Befestigung des Querlenkers : 3 

Lösen: 

Das Distanzstück von der Bodenwanne entfernen 
und dann den unteren Längsträger und die 
hintere Befestigung des Querlenkers lösen. 

~o@o~ 
4 1 Schw eißpunkte im Lochpunkt • 
Schweißverfahren an der linken Bodenwannne 
setzen. 
35 Schweißpunkte 
Schweißverfahren an der 
setzen. 

im Lochpunkt · 
rechten Bodenwanne 

Schweißen: 
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0 VERBINDU~G MIT DEM BODENWANNEN• 

DISTANZSTUCK 

41 -42 

Blechstärke (in mm): 

Vordere Bodenwanne : 1 
Bodenwannen-Distanzstück : 3 

a) Vordere linke Bodenwanne: 
9 Schweißnähte von 30 mm Länge im 
Schutzgas-Schweißverfahren MAG an legen 
und 3 Schweißpunkte i m Lochpun k t­
Schweißverfahren setzen. 

b) Vordere rechte Bodenwanne: 
8 Schweißnähte von 30 mm Länge im 
Schutzgas-Schweißver'fahren MAG anlegen. 

Schweißen: 



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Vordere Bodenwanne .[y] 

m V_~RBIND~NG DES ENDES DES UNTEREN 
LANGSTRAGERSVORNE 

Blechstärke (in mm): 

Enden des unteren Längsträgers : 1,5 
Vordere Bodenwanne : 1 

Löser,: 

~ o@o~ 
1 Schweißnaht von 60 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

ij 
"' f' ~ " 

94203 

0~ 
0) Nach Einsp r itzen des 

Korrosionsschutzm itte ls in den 
unteren Längsträger den länglichen 
Verschlußstopfen wieder an der 
Bodenwanne anbringen. 

m VERBIND~~G MIT OEM ABDECKBLECH DES 
MITTEL TRAGERS 

Blechstärke (in mm): 

Vordere Bodenwanne 
Abdeckblech des Mittelträgers 

: 1 
: 1,5 

Lösen: 

@o~ 
24 Schweißpunkte im Lochpunkt-
Schweißverfahren setzen. 
2 Schweißnähte von 20 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 
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[II VERBINDUNG MIT DEM MITTEL TRÄGER 

,Blechstärke (in mm): 

Vordere Bodenwanne 
Mittelträger 

Lösen: 

: 1 
: 1,5 

i)o@o(i) 
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1 Schweißnaht von 140 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 
1 Schweißnaht im Lochpunkt-Schweißverfahren 
anlegen. 



Schweißen: 

UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Vordere Bodenwanne 

Schweißen: 

iilfvl ~L!J 
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(!] VERBINDUN~ MIT DEM SEITENTEIL 

(SCHMUTZFANGE R-ABDECKBLECH UND 
RADKASTEN) 

Blechstärke (in mm): 

Schmutzfänger-Abdeckblech : 1,5 
Vordere Bodenwanne : 1 
Radkasten : 0,8 

Lösen: 

@o~ 
29 Schweißpunkte im Elektro-Schweißverfahren 
setzen. 
1 Schweißnaht von 20 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Abdeckblech des Mittelträgers partiell -~ 

Diese Arbeit w ird als Ergänzung zu Richtarbeiten 
an der vorderen Partie des Mittelt rägers 
durchgeführt. Die Länge X sowie die Schnittstelle 
werden je nach Art der Verformung des Teiles 
bestimmt. 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSA TZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Blech ohne Zusatzteile 

00 
[IJ VERBINDUNG MIT OEM MITTEL TRÄGER 

Blechstärke (in mm): 

Abdeckblech 
Mittelträger 

Lösen: 

@0~. 

: 1,5 
: 1,5 

16 Schweißpunkte im Elektro-Schweißverfahren 
setzen. 

Schweißen: 

V 

94223 

1 .. •···· ~ @•~ 
II] ABTRENNEN EINER PARTIE DES BLECHES 

Blechstärke (in mm): 

Abdeckblech : 1,5 

Lösen: 

0 L = 200 mm 

94223· 1 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
H intertraverse B ':/''f'''.'::(~t·:;,> 

:11:,~ 'X7 
et,}t;. :, .:: ~ 

Austausch rechte oder linke Seite 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Hi ntertraverse 
T raversenverstärku ng 

- Traversen-Abdeckblech 
- Wagenheber-Aufnahmestuck 

[D VERBINDUNG MIT OEM SCHMUTZFÄNGER· 
ABDECKBLECH 

Blechstärke (in mm): 

Hi ntertraverse : 1,5 
Schmutzfänger-Abdeckblech : 1 ,5 

Lösen: 

~ o@o~ 
1 Schweißnaht von 190 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 
3 Schweißpunkte im Lochpunkt • 
Schweißverfahren setzen. 

Schweißen: 

~ 
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[I] VERBINDUNG DES ENDES DER NEUEN 
HINTERTRAVERSE (LINKS ODER RECHTS) MIT 
DER AM FAHRZEUG VERBLEIBENDEN PARTI.E 

Blechstärke: 1,5 mm 

Lösen: 

0 L = 190mm 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Hintertraverse 

Schweißen: 

_ .... /~ (;!) 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Hinteres Stoßdäm pfergehäuse 

Diese Arbeit wird auf der Kontroll- und Richtbank 
durchgeführt. Die Vorbereitung der Kontroll - und 
Richtbank ist in Kapitel 1481 beschrieben. 

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN 
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES 

- Komplettes Teil 

Gegebenenfalls zusatzlich die Verstärkungsstrebe 
der vorderen Stoßdämpfergehäuse bestellen. 

Schweißen: 

~lYJ 

94234 
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[II VERBINDUNG MIT DER 
VERBINOUNGSTRAVERSE DER HINTEREN 
STOSSDÄMPFERGEHÄUSE 

Blechstärke (in mm): 

Hauptstück des hinteren 
Stoßdämpfergehäuses 
Verbindungstraverse der 
hinteren Stoßdämpfergehäuse 

Lösen: 

~• @•~ 
6 Schweißpunkte im 
Schweißverfahren setzen. 

:2 

: 3 

Lochpunkt-

1 Schweißnaht von 20 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

41 -48 
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR 
Hinteres Stoßdämpfergehäuse Rrn 

0 VERBINDUNG MIT DER QUER· 
VERBINDUNGSSTREBE UNTER DEN HINTEREN 
STOSSOÄMPFERGEHÄUSEN 

Blechstärke (in mm): 

Element zur Befestigung an 
Motortragrahmen : 3 
Quer-Verbindungsstrebe unter den 
hinter~n Stoßdämpfergehäusen : 1,5 

Lösen: 

~•@ •~ 
3 Schweißnähte von 20 mm Länge im Schutzgas• 
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

~ ~•" ,i•" ri 

0 VERBINDUNG DES HINTEREN 
STOSSDÄMPFERGEHÄUSES MIT DER 
VERSTÄRKUNGSSTREBE DER HINTEREN 
STOSSDÄMPFERGEHÄUSE 

Blechstärke (in mm): 

Element zur Befestigung am 
Motortragrahmen 

Verstärkungsstrebe des hinteren 
Stoßdämpfergehäuses, 
Rohrdurchmesser 17-20 

: 3 

: 1,5 

~•@ •~ 
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1 Schweißnaht von 60 mm Länge im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG anlegen. 

Schweißen: 

~· ~· ~" ~• n 
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AUSBAUEN: 

OBERE KAROSSERIESTRUKTUR VORNE 
Kotflügel 

Der Kotflügel ist mit 12 Torx-Schrauben 
befestigt. 

A{i) 
s@ 

-~ 

94470 

- den versenkbaren Scheinwerfer auf der entsprechenden Seite, 

• !Al 
~ 

- die Befestigungen des Stoßfängers (nur auf einer Seite); letzteren abschwenken, um so an die innere 
Schraube des Kotflügels zu gelangen, 

- die Schrauben des Türscharniers, um so die beiden Schrauben der hinteren Partie des Kotflügels 
zugänglich zu machen 

HINWEIS 

Der Kotflügel wird mit einer sehr faserigen und klebrigen Dichtmasse abgedichtet. Während der 
Ausbauarbeiten diese Dichtmasse mit Hilfe eines feuchten Lappens entfernen. 

EINBAU 

Dichtmasse "lmpermastic 1438" verwenden. Sie ist in den Ersatztei llagern in 315 ml-Kartuschen unter der 
Referenz 77 01406770 erhältlich. 
Die Original-Dichtmasse kann nicht wiederverwendet werden, da sie bei der Fabrikation vor Montage des 
Kotflügels warm aufgepreßt wurde. 

HINWEIS 

Der Kotflügel wird mit Hilfe von Distanzscheiben in die richtige Stellung zur Haube gebracht. 

42- 1 



OBERE KAROSSERIESTRUKTUR VORNE 
Austausch des Scheinwerferträgers 

~ ~00 
Zuvor den Stoßfänger (siehe entsprechendes Kapitel) und die versenkbaren Scheinwerfer ausbauen. 

\ 

95385·2 

Die untere Partie des Scheinwerfertragers ist mit 4 Schrauben in der Mitte befestigt. 

c::::: 

ij~ 

Die obere Partie des Scheinwerferträgers ist mit 11 Schrauben befestigt. 
6 Sechskantschrauben für die Scheinwerferplatten. 
3 Sechskantmuttern in der Mitte. 

Die Kotflügel durch Entfernen von 5 Schrauben an der oberen Partie wegdrücken. 

HINWEIS 

EINBAU 

der Scheinwerferträger ist mit GURISIL-Kleberdichtung abgedichtet ; diese Dichtmasse 
während der Ausbauarbeiten mit einem feuchten Lappen beseitigen. 

Dieselbe Dichtmasse w ie für den Kotflügel verwenden 
Zur Ausrichtung der Kofferraumhaube mit dem Scheinwerferträger drei Distanzscheiben 
(C) und die Scheinwerferhalterplatten verwenden. 
Nach dem Einbau die Scheinwerfer einstellen. 

42-2 



OBERE KAROSSERIESTRUKTUR VORNE 
Polyester-Bodengruppe 

• ,-,.):;,.:.,Jfii 
l~·-:1(1 
·.})\:.( ;:::::-: . ,;_ ~ 

Das aus dem Austauschteil zurechtgeschnittene 
Neuteil muß die gleiche Form aufweisen w ie das 
vom Fahrzeug abgetrennte Element. 

IN A : Ein Überbrückungsst ück anfertigen (siehe 
Kapitel "Allgemeines"). 

Der Austausch der Bodengruppenhälfte zieht den 
Austausch der folgenden Tei le nach sich: 

1 - Konsol e zur Befestigun g der 
Haubenscharniere 

2 - Radkasten 

Während des Klebens werden diese Teile mi L 
Blechschrauben (Parker) oder mi t Bl indnieten 
befestigt. 

42-3 
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OBERE KAROSSERIESTRUKTUR SEITLICH 
Vorderer Türpfosten ~~ 

C, .. 
:::;,,' 

~ 

Das zugeschnittene Neuteil muß mit dem vom 
Fahrzeug abgetrennten Teil identisch sein 
(Längen A und B). 

In 1 : Ein Überbrückungsband anfertigen (siehe 
Kapitel "Allgemeines"). 

Der Austausch des Turpfostens erfordert den 
teilweisen Austaus ch des 
Wi ndschu tzschei benrahmens 

NOTA : Die Metallverstarkung des Dachtragers 
kann zum Teil ausgetauscht werden; die 
Schweißnaht kann nur im Schutzgas­
Schweißverfahren MAG angelegt werden. 

43-1 
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Klebezone 

Innenblech 

Kleber 

Türpfosten 

Klebezone 



OBERE KAROSSERIESTRUKTUR SEITLICH 
Einstiegschweller 

Das zugeschnittene Neutei l muß mit dem vom 
Fahrzeug abgetrennten Teil identisch sein (Lange 
A) . 

In 1 : Ein Überbrückungsband anfertigen (siehe 
Kapitel "Allgemeines"). 

0 Klebezone 

43-2 
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OBERE KAROSSERIESTRUKTUR SEITLICH 
Bodenwanne 

- Die Bodenwannenhälfte ausbauen; dabei die 
Symbole unter den Abbi ldungen beachten; 
zum Lösen der geklebten Tei l e die 
Erläuterungen im Kapitel "Al lgemeines" 
beachten. 

Schnitt e Schnitt g 

L,- --J 

n[g 

Schnitt f 

✓ 1///~ 8 
- Zuschneiden des Neuteiles. 

[Zf:t> Klebezone 

0 8 
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OBERE KAROSSERIESTRUKTUR HINTEN 
Seitenteil partiell (vordere Partie) 

1 

Das zugeschnittene Neuteil muß mit dem vom 
Fahrzeug abgetrennten Tei l identisch sein 
(Längen A und B). 

In 1 : Überbrückungsbänder anfertigen (siehe 
Kapitel "Al lgemeines"). 

- Um den Schnitt am Seitenteil korrekt ausführen 
zu können, muß das Luftein l aßteil 15 
ausgetauscht werden (siehe 
Explosionszeichnung zu Beginn des Kapitels). 

[ZF> 
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OBERE KAROSSERIESTRUKTUR HINTEN 
Seitenteil partiell (hintere Partie) 

Das zugeschnittene Neuteil muß mit dem vom 
Fahrzeug abgetrennten Tei l identisch sein 
(Längen A und B). [Zl=t> 

Schnitt C: 

~00 

Klebezone 

Kleber 
Regendnn~ 

p 
Kleber Seitenteil 

44-2 



OBERE KAROSSERIESTRUKTUR HINTEN 
Heckteil 

-

. ,,r·w_;'li ':>•.: 
A" 'cll ~, .. ~ 

Zum Abtrennen des Teiles siehe Paragraph 
"Ausbesserung der Kunststoffteile" im Kapitel 
"Allgemeines" . 

Heckteil 

Kleber 

Stoßfängerverstärkung 

44-3 

[Zµ> Klebezone 

- Das Heckteil und das Innenblech des Heckteiles 
werden zusammengesetzt geliefert. 

NOTA : Es ist nicht möglich. nur einen Tei l des 
Heckteiles auszutauschen. 



TÜREN 
Außenhaut Vordertüren 

AUSBAU 

Zuvor die Verkleidung entfernen. 

Die Kabelstränge abziehen. 
Den Haltestift der Tür (1) entfernen. 

88810 

Die 4 Befestigungsschrauben (2) der Scharniere 
entfernen. 

Austausch des Türaußenhaut 

~ Klebezone 

47-1 

g ' ~ 
' 

· . . 



TÜREN 
Außenhaut der Vordertüren 

0 Klebezone 

47-2 
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Schließmechanis;:su::rNKofferraumhaub, [481• 

A 

A . B untere Seilrille 

C - D obere Seilrille 

AUSBAU 

- Die beiden querverlaufenden Seilzüge aus ihrer 
Kunststoffhalterung aushängen. 

- Die 3 Kontermuttern der Seilzüge losen und die 
Seilzüge entspannen . 

- Die Sei lzüge von den Rollen abnehmen. 

- Die beiden Rollen abmontieren; dazu den 
Mittelbolzen lösen. 

't°ijT©-..-1'! 
,;~- U,,...:;..\~.> 
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EINSTELLUNG DER SEILZÜGE 

- Den Betätigungshebel der Haubenverriegelung 
(waagerecht) nach oben stellen. 

- Den querverlaufenden Seilzug (1). der die 
beiden Rollen verbindet, entspannen. 

- Den Seilzug der linken Verriegelung (2) so 
spannen, daß die linke Rol le in Anschlag gerät 
(siehe Schema); 

- Den querverlaufenden Seilzug (1) so spannen. 
daß die Rolle der rechten Verriegelung in 
Anschlag gerät (siehe Schema); dabei darauf 
achten, daß sich die linke Rolle nicht bewegt. 

- Den rechten Sei lzug (3) spannen. 

- Di e 3 Kontermuttern für die 
Spannungseinstellung festziehen. 

- Sicherste ll en, daß sich der Hebel leicht 
bewegen läßt; gegebenenfalls die Sei lzüge 
etwas entspannen. 



HAUBEN 
Schließmechanismus der Heckklappe ~• 
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AUSBAU DES ÖFFNUNGSZUGES DER HECKKLAPPE 

- Die Schutzschlaucharretierung (1) lösen und 
aus der Halterung entfernen. 

- Das Seilzugende (2) vom Hebel (3) abziehen. 

- Den Schutzschlauch (4) von den Klammern (5) 
vom Heckteil lösen. 

- Eine Kordel am Ende des Seilzuges befestigen; 
sie dient beim Einbau der Führung. 

- Die Befestigungsschraube (6) des Griffes 
entfernen und d ie Einheit Griff/Seilzug 
abmontieren. 

AUSBAU DER SCHLIESSVORRICHTUNGEN 

- Nach Trennen des Seilzugendes (2) vom Hebel 
(3) die Feder (7) und den Splint (8) entfernen. 

- Das Gestängeende (9) vom Hebel (3) trennen. 

- Die beiden Befestigungsschrauben (10) der 
zwei Schließvorrichtungen entfernen. 

- Das Gestange (9) aus den Klammern (11) lösen 
und die beiden Schließvorrichtungen 
ausbauen. 

2 4 
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EINSTELLUNG DES SCHLIESSMECHANISMUS 

Die Ei nstellung erf o l gt bei montierter 
Motorhaube. 

EINSTELLUNG DES ÖFFNUNGSZUGES 

Die Einstellung erfo l gt mit 
Befesti g u n gsm utte r n 
Schutzschlaucharretierung (1 ). 

Hilfe der 
der 

EINSTELLUNG DES VERRIEGELUNGSZUGES 

Die Höheneinstellung erfolgt mit Hi lfe der 
Befestigungen der Schließvorrichtungen (12). 
während die Seiteneinstellung übe r die 
Befestigung der Haubenschließkeile erfolgt. 



HAUBEN 

Heckseheibe 

2 

3 

AUSBAU 

- Die Heckklappenstützen (1) an den Kugelgelenken (2) lösen. 

- Die Befestigungsmuttern (3) der Scharniere ausbauen. 

- Die Kugelgelenke (2) und die Schließkeile (4) abmontieren. 

EINSTELLUNG 

5 6 

r7a1a:·,• 
~ 

- Beim Einbau erfolgt die Ausrichtung der Heckscheibe über die Scheiben (5), die sich zwischen der Dichtung 
(6) und dem Schließkeil (4) befinden. 

48-3 
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ALLGEMEINES 
Werkzeug 

Empfohlenes Werkzeug für den Austausch der Windschutzscheibe oder der Heckscheibe 

MATERIAL 

Bezeichnung 
Lieferanten-

referenz 

~ Drahtgriff 
. 

' 
872 70 

.~ ,.._ . .;.-s 4, ..... 

_·:r '(...A. .·, · L., Drahtgegenhai ter STHALWILLE 
..... STW10351 

87270 

c:=-, Stahldrahtrolle 
87270 --

, Saugglockengriff zur STOKVIS VALOREM 
leichteren BF 802 

Windschutzscheiben- und STAHLWILLE 
Heckscheibenmontage STW 10352 

94395 

Saugglocke 

c([) STAHLWILLE 
(für Luftein laßteil) 

STW6090 

SPEZIALWERKZEUG 

RENAULT 
Bezeichnung 

-Referenz 

~ Ahle zum Durchfuhren 
Car. 1033 

des Stahldrahtes 

88700 

50-1 

Nr. 

55 70 00 

58 23 00 

55 70 01 

57 21 00 

Best.-Nr 

~ 
~ 

00 00 103 300 



ALLGEMEINES 
Werkzeug ~ 

AUFLISTUNG DER SYSTEMBESTANDTEILE 

PRODUKTE 

§ ~-§ 
0~ 

Jb~ 

E.T.-BESTELL-NR. 

~ 
o-----Q 
~~ 

~ 
94093 

- Großer Reparatursatz 450 ml : 77 01 422 389. 

- Kle iner Reparatursatz 220 ml : 77 01422390. 

MATERIAL 

· _.,-,· ,r/: ,r 7' ----.~ --:~-=-iti - :r· "' 
.«!, ."1•~ .~ .~ d! ,: .• " . q, 1;, 

(1,a ~ , /1~- r--\ /f!'. ? ,f-'· ,:'!; ,;.; 
n.; · ,4~' f/. (,"· (- ~ t r,·· . ... -:: 

,.-;,· !"'• , f!" ,'I ,<r: /,, .'•, ... /l' 
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. ~ t:t!. -~ 1 , ·~ ,JC- $~- ' _,,.71. ·" ~ 
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~ 

94092 

50-2 

ZUSAMMENSETZUNG 

- Her Klebesatz : 

1 Kartusche mit Dichtkleber (225 oder 
110 ml) 
1 Kartusche mit Beschleunigermasse (225 
oder 10 ml) 
1 dynamischer M ischer 

- 1 Flasche Glasha ftgrund (25 ml) 

- 1 Flasche Blechhaftgru nd (Korrosionsschutz) 
(25 ml) 

- 1 Flasche Fettlöser (25 ml) 

- 2 Auftragtupfer für Haftgrund 

- 1 Spezial lappen fur Fettloser 

- 1 zurechtgeschnittene Vorsatzduse 

- 1 Vorsatzdüse ohne Einschnitt 

- 1 Stahldrahtrolle (5 m) 

- 1 Pnar Handschuhe oder 1 Tube Schutzcreme 

2 Kei le R25 

Zu lassungsnummer: 617 000 

- 1 elektr ische Spritzpistole 220 V 

- 1 Haltegriff 

- 1 Werkzeugkoffer 



ALLGEMEINES 
Werkzeug ~ 

SVSTEM-BENUTZERANLEITUNG 

4 

2 1 

Die Spritzpistole anschließen. 

3 

-
:!/ I 
:.f 
'l 

- Auf den Knopf (1) drücken; dabei den Hebel (2) 
für den Rückgang betatigen, damit sich die 
Kolben (3) nach hinten bewegen. 

Die Bewegung kann durch Druck auf den Knopf 
(4) beschleunigt werden 

6 5 

- Den Klebesatz vorbereiten; dazu die Sicherung 
(5) (rotes Plastikteil), di e beim Transport 
verwendet werden muß, entfernen. 

WICHTIGER HINWEIS: 

Die Kartuschen dürfen weder vorne noch hinten 
durchbohrt werden ; das übernimmt di e 
Spritzpistole automatisch. 

- Den Verschluß der Schläuche (6) an den 
Kartuschen überprüfen. 

50-3 

--=c::::'i'h11T ~, , , · 11111 ~ 

~~. IW-~~ 

- Auf die Klammern (7) drucken und den Deckel 
anheben (8) . 

- Den Klebesatz in die Spritzpistole einstecken ; 
dabei auf die richtige Positionierung achten. 

~~ 

~ 
·- ~ . ~ 

. . , 

- Den Deckel wieder schließen und eine Düse an 
den Mischer anschrauben. 

WICHTIGER HINWEIS: 

Vor Ei nsatz der Spritzpisto le sicherstellen, daß 
alle Elemente (Saugglocken, Keile, ... ) richti g 
angebracht sind . Benötigt man zum Einsetzen der 
Scheibe eine zweite Person , muß diese 
einsatzbereit an Ort und Stelle sein. 



ALLGEMEINES 
PRODUKTE [@] 

KLEBEN DER SCHEIBEN 
(siehe Kapitel" FENSTER-Windschutzscheibe'') 

EIN-KOMPONENTEN-MITTEL 
E.T -Bestell.nr.: 77 01202273 

Klebesatz: 

Zusammensetzung : 

1 - Kartusche mit Dicht k l eber, Ref GURI T 
BETASEAL 71904 HV3 

2 • Vorsatzduse mi t Einschnill in Dre,ecksform 
3 - Glashaftgrund, Re f G U RIT 84132 11 
4 Flasche Blechhaftgrund, Ref. GURIT 435-46 
5 · Flasche Fettloser, Ref. GURIT VP 04 604 
6 - Spezial lappen tur Fettlöser 
7 - Auftragtupfer fur Haftgrund 
8 - Stahld raht 
9 - Handschuhe 

4 
1:-t__ . - } 2 
~-~~3 
5~ ~ 0 

t;J ~!fi} p 
6 9 7 94094 

WICHTIGER HINWEIS: 

Es wird empfoh len, beim Austausch der 
W indschutz- oder der Heckscheibe ei ne zwei te 
Kartusche mit Dichtkleber bereitzuhalten, da 
der große Durchmesser der Kle berraup e 
mögli cherweise d e n Einsat z einer zw eiten 
Kartusche notwendig macht 
E.T.-Best.nr. fur einzelne Dichtk leberkartusche : 
7701 202234 

50-4 

ZW EI-KOMPONENTEN-MITTEL 
Abbil dung der Bes tandteile des Systems 

~~~ &~ 
~ . c,-Q 
V" ~o--Q 0 

1 ~ 94093 

Best.nr : Großer Reparatursatz 450 ml : 
77 01 422 389 

MATERIAL 

Kleiner Reparaturesatz 220 ml : 
77 01422390 

ZUSAMMENSETZUNG DES REPARATURSATZES 

- 1 Kartusche m it Dichtkleber 
- 1 Kartusche mit Beschleunigermasse 
- 1 dynamischer Mischer 
- 1 FI asche GI ashaftgrund 
- 1 Flasche Blechhaftgrund (Korrosionsschu tz) 
- 1 Flasche Fettl oser 
- 2 Auftragtupfer fur Haftgrund 
- 1 Spezia l lappen fur Fet tl ciser 
- 1 zurechtgeschni t tene Vorsatzdüse 
- 1 Vorsatzdüse ohne Einschnitt 
- 1 Stahldrahtrol le {5 m) 
- 1 Paar Handschuhe oder 1 Tube Schutzcreme 
- 2 Keile R25 
- 1 elek t ri sche Spritzpistole 220 V 
- 1 Haltegriff 
- 1 W erkzeugkoffer 

(siehe Technische Notiz Nr 210) 



ALLGEMEINES 
Produkte 

- Das Produkt durch Druck auf den Startknopt 
(1) auf die Scheibe auftragen (siehe 
Tech n is·che Noti ze n oder Rep aratur ­
Handbücher). 

NOTA : Bei dieser Art Verbrauchsmaterialien 
wird empfoh l en, das Einstellrad a m 
Startknopf auf Höchstg,eschwindigkeit 
einzustellen und den Dichtkleberdurchsatz 
über den Startknopf selbst zu regulieren. 

Das Einstel lrad kann späte r für andere 
Verbrauchsmaterialien eingesetzt werden. 

- Nach Auftragen des Produktes die Scheibe 
sofort einsetzen. 

WICHTIGER HINWEIS: 

Die Scheibe muß innerhalb von 8 Minuten nach 
Beginn des Auftragens des Dichtklebers 
eingesetzt werden. 

Der Reparateur muß also schnell vorgehen, was 
voraussetzt, daß er bereits mit dem Kleben von 
Seheiben vertraut ist. 

50-5 
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TÜRMECHANISMEN 
Schließmechanismus der Vordertür ~ 

. 
. 

. 

88824-1 

Ausbau des Rücksitzes. 

1 

4 1M\Wt- - -----1 

/)1;ffllj/ .'I 3 - 8 

~: 
5 

Bezeichnung der Teile : 

1 Betatigungsgestange des Türdrückers 
2 - Elektrischer Verriegelungsstift 
3 - Motor 
4 - Drücker 
5 - Schloß 
6 - Elektrischer Zusatzmotor fur Entriegelung 
7 - Befestigungsklammer für Drucker 
8 • Betätigungsgestange fur manuelle Öffnung 
9 • Befestigungsklammer fur Seilzugarretierung 

~ 1 
94389 

8882l 

88827 

Die 4 Schrauben (A) und die 2 Muttern (B) 
entfernen. 

Die obere Befestigung des Sicherheitsgu rtes (C) 
ausbauen. 

51 -1 



TÜRMECHANISMEN 

Schließmechanismus der Vordertür ~ 

88829 

Die Verriegel ungssti fle D entfernen. 
·Die Befestigungen der Verkleidung ausbauen und 
letztere abziehen ("Saplus" ­
Befestigungsschrauben und -k lammern) 

r.'?;\ 
~ 

~ 
~ 

Die Innenverkl eidung des Trittbrettes ausbauen. 

51 -2 

Die Befesligungsschrauben der Innenverkleidung 
entfernen 
Den Lautsprecher abklemmen. 
Die Spindel des S1cherhei tsgurtes entfernen 
Die Verkleidung ausbauen 

\1 1 = ·-\ 11~, -

~ ~ ...... ....... 

94390 r 
AUSBAU DES TÜRDRÜCKERS 

Die Gerauschdammplatte abzie hen und die 
Betallgungsgestange aus ihren Klnmmern losen 
Die Befes tigung d es Druckers ausbnuen und 
letzteren von außen entfernen. 



TÜRMECHANISMEN 
Schließmechanismus der Vordertür ~ 

. 
. 

-- 8 

~r' 9 

88823 

AUSBAU DES SCHLOSSES 

Die Seilzugarretierung an der 
Befestigungsklammer (9) losen. 
Das Ende des Seilzuges von dem Gestänge (8) 
entfernen und die Einheit Griff/Seilzug ausbauen. 

/ 

r1~ 

/ 
88822 

Lösen : 
den Schalter der Schließvorrichtung, 
das Gehäuse der elektrischen Turverriegelung, 
den Zusatzmotor, 
den Kontrollstift der Türverriegelung 
Die 3 Schrauben (10) ausbauen. 

51 -3 

__. ?1 ,z;;;;; 

A~ 

~ 

~~f 
~~ )[!d' ~~ .. 

G!> 

AUSBAU DES INNEREN ÖFFNUNGSZUGES 

Zunachst die Tr ittbrettverkleidung sowie d ie 
Verkleidung des Lufteinlaßtei les entfernen. 
Die Seilzugarretierung (A) aus der Klammer lösen. 
Das Ende des Seilzuges auf der Schloßseite vom 
Gestänge lösen. 
Die Einheit ausbauen. 



TÜRMECHANISMEN 
Schließzylinder der Vordertür 

7~ 6 
. 

t~ 

4 2 3 

D,e Nocke (1) aus ihren Klammern losen 

s 

Die Klammer (2) ausbauen und den Stift (3) aus seinem Sitz herausnehmen . 
Den Drucker (4) betat,gen, um so den Hebel (5) zu losen 

Das Gehause (6) vorn Drucker losen, um so den Schließzylinder (7) freizulegen . 

51 -4 
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TÜRMECHANISMEN 
Scheibenheber der Vordertür 

~ 
~ 

' @~ ~~~ 

AUSBAU 

Zunächst die Verkleidung entfernen. 
Das Versorgungskabel von Außenspiegel und 
Scheibenheber lösen. 

51 -5 
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88817 

Die Niete der inneren Abstrei fleiste ausbauen und 
letztere nach oben abziehen. 
Die Abdeckfolie entfernen. 



TÜRMECHANISMEN 
Scheibenheber der Vordertür 

~ 

" 0 
--=---

-- 6) 
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r -- 88816 - ~ 

- Die beiden Schrauben (1) des Scheibenhebers und die 3 Befestigungsmuttern (2) des 
Motors ausbauen. 

- Das Kugelgelenk des Scheibenhebers unten von der Schei be lösen; dazu den 
Mechanismus abschwenken. 

- Den Motor lösen und den Mechanismus herausnehmen. 

51 -6 
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FENSTER 
Windschutzscheibe M 
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~ 88809 

ABGARNIEREN 

Nach Ausba u de r Scheibenwischer die 
Befestigungsschrauben (1) der 
Windlaufverkleidung entfernen. 

- ~ .:-~.> 

::.~ 
•, 

i/1 

2 

88808 

Wenn mögli ch , di e Zier leiste (2) ausbauen ; 
anderenfalls die außere Dichtl ippe der Zierleiste 
mi t Hilfe einer scharfen Klinge abschneiden. 

1 

1 1 

1 1 

1 1 

54-1 
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Festste l l en, an welcher Ste l le der Abstand 
zwischen Windschutzscheibe und 
Scheibenrahmen am größten ist. 

- An dieser Stelle die Ahle von innen durch den 
D1chtkleberwulst durchstoßen. 

- Einen Stahldraht (3) von ca 300 mm 
zuschneiden. 

- Auf der Außenseite den Draht durch das Ohr 
der Ahle führen. 

- Von innen an der Ahle ziehen, so daß der Draht 
den Dichtkleberwulst durchquert 

- Im Fahrzeuginneren den Drahtgegenhalter 
und auf der Außenseite den Drahtgriff am 
jeweiligen Drahtende befestigen. 
Im Fahrzeuginneren den Drahtgegenhalter an 
der Dichtkleberwulst ca. 300 mm von der Stelle 
entfernt, an der der Draht durchgesteckt ist. 
abstutzen. Fur diese Arbeiten werden zwei 
Personen benötigt : eine innen und eine außen. 
Auf der Außenseite am Gri f f ziehen, ohne 
diesen anzu hebe n; dabe i immer dem 
Dichtkleberwulst folgen. 
In Abschnitten von 300 mm ist so die 
Klebeverbindung der Scheibe rundum zu lösen. 

- In den Scheibenecken in kleineren Abschnitten 
vorgehen. 

Die Person, die sich im Fahrzeuginneren 
befindet, muß ständig darauf achten. daß die 
Verkleidung nicht durch den Drahtbeschädigt 
wird . 



FENSTER 
Windschutzscheibe ~ . ' 
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REINIGEN DER WINDSCHUTZSCHEIBE 

Mit Hilfe eines scharf geschliffenen Spachtels von 
ca . 10 mm Breite den Dichtkleber so abschneiden, 
daß eine glatte Schicht von ca. 0,5 bis 1 mm Starke 
in der Falz verbleibt. 

NOTA : Es muß auf jeden Fall eine dünne Schicht 
Dichtkleber in der Falz verbleiben. Sie dient im 
Ansch luß als Unterlage fur d en n euen 
Dichtkleber. 

Dichtkleberreste und Staub mit Hilfe eines kleinen 
Blasebalges vom Windschutzscheibenrahmen 
entfernen. 
Grundsätz li ch kei ne Reinigungsmittel oder 
Fettlöser mit der D1chtkleberschicht in Beruhrung 
bringen . 
Auf gar keinen Fall eiri Mittel auf A lkoholbasis 
verwenden, sondern ausschließlich das Produkt 
"S27" (Heptan): 

Bestell-Nr.: 77 01 407 086 0,5 1. 
77 01 407 087 0,25 1. 

VORBEREITEN DER WINDSCHUTZSCHEIBE 

Die ema illi er t e Rand f lache der g anz en 
Windschut zscheibe sorgfalt ig reinigen : zunächst 
mit entmineralisiertem Wasser; mit einem 
trockenen, sauberen Tuch trockenreiben 

54-2 
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88369 

Dann m i t ei nem Fettloser (4) und dem 
mi tgel ieferten Tuch (5) . 

-- 7 

"' 
88371 

Mit Hilfe des Auftragtupfers (6) den 
Glashaftgrund (7) bis einige mm von der 
punkti erten Zone entfernt auf die Randzone 
auftragen 
Die Randzone darf danach nicht m1l den Handen 
beruhrt werden. 



FENSTER 
Wi ndsch utzschei be ~ 
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REINIGEN DER AUSGEBAUTEN 
WINDSCHUTZSCHEIBE 

Mit Hilfe eines scharf geschliffenen Spachtels von 
unge fäh r 2 cm Breite den verbliebenen 
Dichtkleber so abschneiden, daß eine Schicht von 
ca. 1 mm verbleibt Der Dichtkleber muß nur dann 
vollständi g entfernt werden, wenn er sich 
abgelöst hat. 
Die emaillierte Fläche darf auf keinen Fall 
beschädigt werden. 

VORBEREITUNG 

Werin nötig die Bereiche entfetten, an denen der 
Dichtkleber nicht auf dem Haftgrund gehaftet 
hat. Den noch vorhandenen Kleber dabei nicht 
abreiben. 
Hande l t es sich um größere Flächen, muß 
Glashaftgrund aufgetragen werden. 

EINBAU 

Die Zier leiste (8 ) auf die Windschutzscheibe 
aufziehen, ohne dabei den Haftgrund mi t den 
Händen zu berühren. 

Den Zierleistenrand mit einem Band Dichtkleber 
(9) BETASEAL versehen, um ihn in der richtigen 
Stellung zu halten und durch Eindringen von Luft 
verursachtes Pfeifen zu vermeiden. 

9 

8 

NOTA : Imm er ei n e zwe ite Kartus che 
bereithalten, da die Scheibe binnen 8 Minuten 
nach Beginn des Aufbringens des Dichtklebers 
ei ngesetzt werden muß, es also unmöglich ist, 
Dichtk l eber nachzubes t el l en und mit 
Verzögerung au fzulragen. 

54-3 
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VORBEREITEN DES DICHTKLEBERS (siehe Kapite l 
''Produkte" ) 

Mit Hilfe einer pneumatischen oder elektrischen 
Spritzpistole eine Dichtkleberraupe auftragen; 
dabei in der Mitte der unteren Partie des 
Wi ndschutzscheibenrahmens beginnen. 

Das Dichtk leberband in die Falz einbringen; dabei 
die Vorsatzdüse gegen den schmalen Innenrand 
des Rahmens drücken. 

Ein moglichst gleichmäßiges Dichtkleberband 
anlegen, außer in den Ecken; hier kann der 
Durchmesser bis iu 10 mm betragen . M il Hi l fe 
eines Spachtels die Verbindungsstel le der E.nden 
des Dichtkleberbandes glatten. 

Die Windschutzscheibe unter Zuhilfenahme des 
Saugglockengriffes sofort nach Auftragen des 
Dichtklebers einsetzen; sie dabei zentrieren. 



FENSTER 
Windschutzscheibe ~ 

Mil Hilfe eines in mehrere Lagen gefalteten Tuches 
die Windschutzscheibe durch leichte Schlage au f 
den Rand mittels eines Gummihammers vorsichtig 
andrücken. 

NOTA : Keinen zu starken Druck an einer einzelnen 
Stell e der Sche ibe ausuben, da sie sonst dort 
zerbrechen kann 

Sofort nach Anbringen de r Windschutzsc heibe 
Di chtkleberreste außen am Fahrzeug entfernen. 
Wenn nötig, die Lackierung und die Scheibe selbst 
reinigen ; dazu ausschl ießlich einen sauberen 
La p pen und das Produkt "S 27" (H e ptan) 
verwenden. 

Wurde Ein-Komponenten-Kleber verwendet, darf 
das Fahrzeug 2 1/2 bi s 3 Stunden nicht benutzt 
w erden. Bei Zwei-Komponenten-Kleber dauer t es 
30 Minuten bis 1 Stunde. Wahrend dieser Zeit die 
Windschutzscheibe durch Gurte fixieren 

Die Scheibenwischer wi eder anbringen 

NOTA : Zerbricht die Windschutzscheibe wahrend 
des Einbaus: 

wenn möglich 1 1/2 bis 2 Stunden bis w m Einbau 
einer neuen Scheibe warten, wenn Ein ­
Komponenten-Kleber verwendet wurd e. Die 
Polymerisation des Dichtklebers hat bis dahi n 
begonnen, was den Ausbau vereinfacht und ein 
sauberes Arbeiten ermöglicht 

Das Fah r zeug innen und außen komplett 
abdecken. 

· Die Saugg l ocken auße n an der 
Windschutzscheibe anbringen. 

- Eine Person druckt die Scheibe von innen heraus; 
ei ne andere Person nimmt sie von außen 
entgegen 

- Die o g. Arbeiten erneut durchfuhren; dabei mit 
der Reinigung der Windschutzscheibe beginnen, 
ohne das Fahrzeug zu bespritzen. 

54-4 

Bei Beschadigungen a uße n am 
Windschu tzscheibenrahmen empfiehl l es sich 
ausdrücklich, die Windschutzscheibe und die Falz 
so rgfaltig abzudecken , d a m it d ie 
Dichtkleberschicht vor Lacknebeln geschütz t wird. 
Das Klebeband nicht au f den verbliebenen 
Dichtkleber kleben 

2 
88678 

1 
2 
3 

Abdeckpapier 
Dichtkl eberschi cht 
Klebeband 

1 



FENSTER 
Vordere Seitenscheibe M 

1 ··-

1/ 

1 

_, 

AUSBAU 

Nach Ausbau der Türverkleidung : 

- die Befestigungsklammer (1) der 
Türrahmendichtung entfernen 

- die Dichtung von der Türsäule nach oben 
abziehen. 

2, ~ 
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1 ! 
1 

j 
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Die be iden Befest igungsschrauben (2 ) der 
Scheibenführungen durch die Öffnung (A) 
ausbauen (die obere Schraube ist nach Öffnen der 
Scheibe zugänglich). 

54-5 
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Die Scheibe aus dem Türkasten wie abgebildet 
entfernen; zuvor die Rol le des Scheibenhebers 
lbsen. 



FENSTER 
Feste vordere Seitenscheibe M ' 

' 

AUSBAU 

~ 
~ ' ~:'---."""-. ~---~ 

~' 

88883 

- Die Dichtung des Türrahmens entfernen 

- Die obere und seitliche Dichterraupe mit Hilfe 
einer scharfen Klinge abtrennen 

88811 

Die Scheibe vom Rahmen abdrucken und die 
untere Dichterraupe abtrennen 

54-6 

3 

88885 

EINBAU 

NOTA : Der Einbau erfolgt nach dem Lackieren 
der Innenbereiche sowie der Stilelemente am 
Rahmen und nach Wiedereinbau der Tür. 

ACHTUNG : 

Da der Scheibenrahmen aus Aluminium besteht, 
würde :z um Ankleben der Scheibe vor der 
La ckie rung dieses Rahmens ein spez ieller 
Haftgrund benotigt werden. 
Die Zusam mensetzung des Klebesatzes i st im 
Kapitel ''Windschutzscheibe " beschrieben. 

VORBEREITENDE ARBEITEN VOR DEM ANKLEBEN : 

- Die Türd ichtung (3) wieder anbringen. 

- Das Kurbeifenster wieder schließen 



FENSTER 
Feste vordere Seitenscheibe M . 

. 

DETAI L A 

3 

88886 

Die beiden Abdeckprofi le (3) an der senkrechten 
fensterstrebe (4) und an der Türstrebe anbringen. 

B 
88887 

Ein Dichkleberband um den Scheibenrahmen 
herum auftragen (B). 

54-7 

3 s 

88888 

Die Scheibe an der Tür ansetzen und zentrieren. 
Sie dabei mit dem Kurbeifenster (parallel) (5) und 
der Dichtung (3) ausrichten. 

71 
I -· -

88889 

Die äußere Abstrei f leiste in ihre Führungen 
einsetzen. 
Die Scheibe in der richtigen Position halten und 
f ixieren. 



FENSTER 
Heckscheibe 

2 
1 

5 6 

1 1 
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AUSBAU 

Die Heckklappenstützen (1) an den Kugelgelenken (2) losen 

Die Befestigungsmuttern (3) der Scharniere ausbauen. 

Die Kugelgelenke (2) und die Schließkeile (4) abmontieren 

EINSTELLUNG 

2 

Beim Einbau erfolgt die Ausrichtung der Heckscheibe ober d ie 
Scheiben (S), die sich zwischen der Dichtung (6) und dem Schl ießkeil (4) 
befinden. 

54-8 

~ 



AUSBAU 
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FENSTER 
Hintere Seitenscheibe 

\ 

88805 

M 

88865 

/ 
/ 

/ 

,l;' I l l 
1 YT·I 2 -__..::..-

88804 

Die 3 Schrauben des Belüftungsgi tters ausbauen. Die Abschlußleisten (2) entfernen ; sie dazu an 
einem Ende abziehen. 

54-9 



FENSTER 
Hintere Seitenscheibe ~ 

88803 

DasFentterausbauen 

NOTA : Verbrauchsmaterial, Vorgehensweise und 
Werkzeug: siehe Kapitel "Windschutzscheibe" . 

B8B65 

Nach Vorbereiten der Scheibe und des Rahmens 
die Abschlußl eisten anbringen. 

54-10 

•ifl 

~ ' 

88882 

- Die Dichtkleberraupe anlegen 

- Die Fahrzeugtür schließen und die Scheibe mit 
Hilfe einer Saugglocke einsetzen; sie dabei 
zentrieren . 

- Die Tur bffnen und die Scheibe wie abgebi ldet 
in der ri chtigen Position halten. 



ÄUSSERE STOSS-SCHUTZVORRICHTUNGEN 
Vorderer Stoßfänger 

·1 

~ 
~i~ 
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-
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~ 

,11 

~ A -

Das Spritzblech unter dem Stoßfanger und das 
Kunststoffteil des Radkastens ausbauen. 

55-1 

Ausbau des Blinklichtes 
In (A) abschrauben. 
Das Blinklicht durch Abschwenken 
herausnehmen. 
Den Stecker abziehen. 

94313 
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ÄUSSERE sross„sCHUTZVORRICHTUNGEN 
Vorderer Stoßfänger 

=-------

~ 

'----.. 
-✓ 

~ 

~ ~ 
\ 

~ B 

94312. 1 

Nach Wiedereinbau des Blinklichtes die 
zusätzli che Beleuchtungseinheit ausbauen (4 
Schrauben (B) an der Schutzscheibe) 
Die 3 Muttern 06 (E) unter der Einheit ausbauen. 
Den Stecker abziehen. 

Die beiden seitlichen Schrauben und die Schraube 
der Strebe entfernen (C) 

556 2 

D 

9'1393 

Die beiden Schrauben (D) entfernen. 

E 94385 1 

Die VerstarkLmg (E) ausbauen. 



VORDERE STOSS-SCHUTZVORRICHTUNGEN 

Vorderer Stoßfänger 

94392 

Die Stoßfängertraverse ausbauen (F) . 

55-3 

~ 



ÄUSSERE STOSS-SCHUTZVORRICHTUNGEN 
Hinterer Stoßfänger 

~ 
J@) 

~ 
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' 
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'-........: 
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~ 

9111101 

Die 3 äußeren Torx-Schrauben (A) entfernen. Die beiden seitlichen Schrauben (B) entfernen. 

55-4 



ÄUSSERE STOSS-SCHUTZVORRICHTUNGEN 
Hinterer Stoßfänger 

c 
94403 

Die 3 zentralen Schrauben (C) unter dem 
Stoßfänger entfernen. 

D 

-----r 
,,,.--

'=~ 94402 

Nach A usbau der Rücklichter die 4 Schrauben 06 
(D) entfernen. 

55-5 

ttl 
~ 



AUSSENZUBEHÖR 
Außenspiegel 

g ' 

' 

' 

Die Abdeck ung der Außenrückspiegel ­
Befestigung ausbauen. (A) 

~ 

Die Türverkleidung entfernen. 
Das Elektrokabel (1) abziehen. 
Die Befestigungsmutter (2) ausbauen. 

8881 2. 1 

56-1 

88761 -1 

Das neue Spiegelglas auf die 4 Befestigungsstifte 
(3) aufklemmen. 



INNENZUBEHÖR UNTEN 
Armaturenbrett M . 

. 
. 

AUSBAU 

Die Batterie mil Hilfe des Batterietrennschalters 
trennen. 
Ausbau des Lenkrades 

~\ ~\ C 
~ 

------ 944()4 

Die Kunststoffabdeckung in der Lenkradmitte 
abziehen und durch Ent fernen des 
Sicherungsringes (A) sowie d er beiden 
Befestigungsschrauben (B) ausbauen. 
2 Schrauben eines großeren Durchmessers in die 
Gewindebohrungen (C) ei nbringen, um so daß 
Lenkrad z.u entfernen. 
Das Lenkrad abziehen ; dabei seine Posi tion 
kennzeichnen. 

57-1 

94364 

Die obere und untere Gehäusehalfte des Lekrades 
enlfernen. 
Die beiden Schrauben des Bedienungshebels 
entfernen. 
Die Abdeckung der Lenksäule entfernen. 



INNENZUBEHÖR UNTEN 

Armaturenbrett 

E 

Die beiden Beluftungsklappen (D) losen und abziehen 
Die beiden Befestigungsschrauben (E) der Instrumententafel entfernen. 
,Die beiden Schrauben (F) in den Entluftungsöffnungen lösen. 
Die Instrumententafel nach vorne ziehen 
Die Stecker abziehen und die Instrumententafel herausnehmen. 

WICHTIGER HINWEIS: 

~ 

943 16 

Die Einheit Tachometer/Drehzahlmesser/Turbo-Druckmesser muß immer in ihrer ursprünglichen Lage 
bleiben. da det Drehzahlmesser Silikon enthält, das für das Abfangen des Zeigers sorgt. 

Wird die Einheit länger als 10 Minuten in einer anderen Lage gehalten, kann das Silikon auslaufen. 

0 

94359 

Die 3 Schrauben (G) losen und so die Traverse der 
Heizung ausbauen. 

57-2 

~ 

:J 

__2__4__3_60 

Die beiden Hochtonlautsprecher (H) ausbauen. 
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INNENZUBEHÖR UNTEN 
Armaturenbrett 

J 

k k 2 ::l 

94361 

~ . . 

94363 

Die beiden Schrauben (1) entfernen. Die Schraube (J) im Handschuhfach entfernen. 

94362 

Die beiden Verk leidungs teile des vorderen 
Türpfostens abnehmen. 

57-3 
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INNENZUBEHOR UNTEN 
Armaturenbrett 

Die Befestigungen des Armaturenbrettes entfernen und letzteres vorsichtig abziehen. 
Das Armaturenbrett mit aller Sorgfalt ablegen, um seine Ummantelung nicht zu beschädigen 

Das Armaturenbrett wieder einbauen. 

WICHTIGER HINWEIS: 

~ 

'3436"1 

Bei abgeklemmter Batterie vor Wiederanklemmen letzterer mit Hilfe des Batterietrennschalters den 
Schlüssel zur Desaktivierung der Alarmanlage einstecken. um zu vermeiden, daß der Alarm ausgelöst wird. 

57-4 



INNENZUBEHÖR UNTEN 
Obere Befestigungen des Armaturenbrettes M] . . 

VERFAHREN ZUR INSTANDSETZUNG DER OBEREN 
BEFESTIGUNGEN DES ARMATURENBRETTES 

Bei Abi ösen der Befestigungsstifte vom Armaturenbrett folgendermaßen vorgehen: 

D 

Die abgelösten Befestigungsstifte durch die Öffnung (B) herausnehmen. 

Das Bohrloch (C) (0 10 mm) vergrößern, so daß der Kopf des Befestigungsstiftes eingesteckt werden kann. 

In (E) ein Loch durch die Auflagescheibe des Stiftes bohren. 0 4,2 mm. 

Den Befestigungsstift in (B) positionieren und den Kasten uber die Bohrlöcher (E) durchbohren 

Die Befestigungsstifte mit Hilfe von Nieten befestigen 

57.5 
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KAROSSERIE-INNENVERKLEIDUNG 
Befestigungen der Innenverkleidung der Karosserieseitenteile 

~ hl' .......... _JJ.1 
·~ 

HINWEIS : Es besteht dte Gefahr, daß die 
Befestigungen beim Ausbau beschadigt werden. 
Es wird auf jeden Fall empfohlen, die alten 
Befestigungen durch neue zu ersetzen, se lbst 
wenn sie wiederverwendet werden könnten. 

71 -1 

~ 



VERKLEIDUNG DER TÜREN 
Vordertür-Verkleidung 

Die Abdeckung der Außenrückspiegel­
Befestigung sowie d ie unteren Schrauben 
ausbauen 

-----
----

0 -
- Das Lautsprechergitter abnehmen. 

- Die äußere Stoffverkleidung der Tür ausbauen 
(Befestigungsklammern entfernen), um so an 
die Befestigungsschrauben des Türgriffes z.u 
gelangen. 

- Die drei Bef estigungss chr auben der 
Türverkleidung entfernen. 

72-1 

~ 



ARMATUREN UND LAUFSCHIENEN DER VORDERSITZE 
Ausbau des kompletten Sitzes [ä] -

. 
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1 
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Den Sitz ausbauen; dazu die 5 Muttern unter dem 
Fahrzeug entfernen. 

75· 1 
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Laufschienen 

~ 
@ 

Nach Ausbau des Sitzes die Laufschienen lösen ; 
dazu die 3 Muttern und die 1 Schraube entfernen . 



ARMATUREN UND LAUFSCHIENEN DER RÜCKSITZE 
Ausbau des kompletten Sitzes 

~-~ 
A 

B 

94389 

Den Sitz ausbauen; dazu die 4 Schrauben (A) und 
die 2 Muttern (B) entfernen. 

76-1 
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