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ZUSATZERKLARUNG ZUR GLIEDERUNG DES VORLIEGENDEN HANDBUCHES

ZIEL

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

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

Eine solche Numerierung ermoglicht auBerdem -bei Ruckverweisen auf bereits beschriebene Arbeiten- den
Verweis innerhalb eines Heftes von einer Seite auf eine andere. (Beispiel nachstehend)
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Arbeit

VERWENDUNG

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

Erstes Zeichen
Zweites Zeichen
Drittes Zeichen
Viertes Zeichen

Kapitel oder (technische) Einheit
Unterkapitel oder Funktion

Teil oder Element

Am Teil oder Element auszufuhrende Arbeit

60 00009 136

Deutsche Ausgabe

“Die vom Hersteller vorgeschriebenen Reparaturmethoden in vorliegendem
Handbuch wurden unter BerGcksichtigung der am Tage der Zusammenstellung
qultigen technischen Spezifikationen autgefahry

Die Reparaturmethoden kénnen abweichen, wenn der Hersteller verschiedene
Aggregate oder Telle seiner fabrikation dndert "

samtliche Urheberrechte hegen bei der Hegie Nationale des Usines Renault

Nachdruck oder Ubersetzung, solbst auszugswerse, der vorliegenden Unteflage
sowie die Verwendung der Ersatztélinummern und des Numerierungssystems sind
nicht gestattet ohne besondere schriftliche Genehmigung der Régie Nationale des
Usines Aenault,

@ Régie Nationale des Usines Renault 5.A. 1990
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- ALLGEMEINES
Charakteristiken - Abmessungen

Bezeichnung Mafe (in mm)
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1754
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ALLGEMEINES
Teilebezeichnung (Explosionszeichnung)

ELEMENTE DES STAHLRAHMENS
UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR

9 10 1" 12

13

14 15 16 17 18 19

36 35343332 N 30 2928 27 26 24 232221 20
1 Obere Traverse zur Kuhlerbefestigung 19 Hinteres StoBdampfergehause
2 Abdeckblech des oberen Langstragers vorne 20 - Vordere Bodenwanne
3 Distanzstick des oberen Langstragers 21 Distanzstlick der Bodenwanne
4 Scheinwerfer-Tragerplatte 22 - Abdeckblech des Schmutzfangers
5 Halterung des ABS-Hydraulikaggregates 23 Schmutzfanger
6 Oberer Langstrager varne 24 - Vorderer Turpfosten
7 Auflagescheibe der Feder 25 - Innenblech des vorderen Turpfostens
8 Hauptstick des vorderen 26 - Seitenteil
StoBdampfergehauses 27 - Verstarkung des Radkastens
9 Knotenblech des oberen Langstragers vorne 28 - Verbindungsdreieck
10 - Trager der Pumpe der Servolenkung Radkasten/StoBdampfergehause
1" Unterer Langstrager vorne 29 - Hintere Befestigungseinheit des
12 - Fahrzeug-Befestigungsring Querlenkers
13 - Verbindungseinheit unter Armaturenbrett 30 - Batteriebehalter
14 - Abdeckblech des Mittelttragers 31 Kofferraumboden
15 Hintertraverse 32 Knotenblech
16 - Motaortragrahmen 33 - Untere Traverse zur Kuhlerbefestigung
17 - Ausgang Schutzschlauch fur Vergaserzug 34 - Verstarkungsstuck
18 - Verstarkungsstrebe der hinteren 35 Untere bewegliche Traverse
Stodampfergehause 36 - Obere Traverse vorne
37 - Verbindungswinkel Bugschurze
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ALLGEMEINES
Teilebezeichnung (Explosionszeichnung)

BESTANDTEILE DER ROHKAROSSE: POLYESTERTEILE UND METALLVERSTARKUNGEN

o

78 9 10112 13

26 25 26 23222120 19 18 17 16 15 14
1 Windschutzscheibenrahmen 15 - Hinteres Seitenteil komplett
2 Verstarkung der oberen Dachtragertraverse 16 - Radkasten AuBenteil
| Rahmen-Verstarkungsrohr 17 - Tlurrahmen
4 Dach 18 - Verstarkungsrohr hinterer Kotflugel
5 Dachspriegel 19 - Seitliches Verstarkungsrohr
6 Hintere Trennwand 20 - Handbremstrager
4 Hinterer Trager 21 - Bodenwannenhilfte
8 Hintere Traverse komplett 22 Einheit Bugschirze-Luftkanalabdeckung
9 Heckspoiler 23 - Radkasten Vorderrad
10 Radkasten Hinterrad komplett 24 Kofferraumboden mit Kotfllgeleinbau
11 Radkasten Innenteil 25 - Konsole Scharnierbefestigung der
12 Regenrinne hinten Kofferraumhaube
13 Hinterer Kotflugel 26 Kofferraumbodenhalfte mit Aussparung flr
14 - LufteinlaBteil Kotflugel
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ALLGEMEINES
Teilebezeichnung (Explosionszeichnung)

BEWEGLICHE ELEMENTE, TUREN UND HAUBEN

TurauBenhaut
Thr

15 -

Scheinwerferblende

15 14 183 12 1 10 9 8 7
1 Kofferraumhaube 9 - Vorderer Kotflugel
2 Luftkanalwand 10 - Blende des Kraftstofftankes
3 Motorhaube 11 - Untere Verkleidungshalfte
4 Hinterer Dampfer 12 - Scheinwerfertrager
5 Hinterer StoBfanger 13 - Vordere Traverse
6 Regenrinnen-Zierleiste 14 - Vorderer Sto3fanger
7
8
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ALLGEMEINES
Teilebezeichnung

ROHKAROSSE: ART DER KUNSTSTOFFBESTANDTEILE

8 7 6 5
LOW-PROFIL-POLYESTER IEI THERMOPLAST "LOMOD"
Teile: 1,3und 5 Teil: 6
SMC-POLYESTER NOTA : kann nicht ausgebessert werden
Teile: 2und 8

E | GLATTES POLYURETHAN
RTM-POLYESTER (Niederdruckeinspritzung) Teile: 4und 7
Nicht numerierte Teile

NOTA : konnen nicht ausgebessert werden
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ALLGEMEINES
Verbindungsstellen
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ALLGEMEINES
Erlduterung der Symbole

Mittels MeifGel abtrennen Ketten-PunktschweiBen im
Schutzgas-SchweiBverfahren MAG
> NOTA : Um eine gute SchweiBlqualitat
’} zu erzielen, wird die Verwendung
. z . eines Mischgases aus Argon + 15%
Y IS)I; '%Chwketlﬂntﬁh‘tf bzw. die Cf)zkempf%hle(n: dge)ses Mischgas gilt
chweiBpunkte schleifen als aktives Gas (MAG).
@‘:’3 Einhand-Gerad-Schleifer versehen mit
einer Bakelit-Scheibe, @ 75, 1,8 bis 3,2
i Schutzgas-LochpunktschweiBen
: Die SchweiBpunkte mit Fraser [Gsen (M;t'».G)g 3
4,\.#& BianangGeraciSchia tary 20 00D
b 1/min, versehen mit einem «E} i
a; Kugelkopffraser, @ 10 oder 16 mm @ :jlut:cl;l;é(h?ernp bl Ut ARRg UL
Druckbecherpistole mit einem
Die SchweiBpunkte mit Fréser l6sen flexiblen Ansatzstuck far
Abschlagbohrer, 800 bis 1000 1/min verschiedene Dlsen
' Sicherheitssymbol

Dieses Zeichen bedeutet, daB3 die
SchweiBarbeiten an einem oder
mehreren Sicherheitselementen des
Fahrzeuges durchgefuhrt werden.

Die Blechieiste I6sen

Zinnlasur

Industrie-Féhn

Temperatur Dlsenausgang:
mindestens 600

Palette + Stab33 % Zinn + Talg
NOTA : Die Zinnlasur verhindert
aroBtenteils, daB sich die Teile durch
die SchweiBarbeitenverformen.

Die zu schweilBenden Fléchen
reinigen
Flexible Scheibe, @ 100 mm

Mittels Sége abtrennen
Pneumatische Stichsage

—

Auftragen von spezieller Dichtmasse

Das Teil abtrennen; dabei die
Blechfalz abschleifen oder die
verbliebenen SchweiBpunktpartien
abschleifen.

Vertikal-Schleifer versehen mit einer
Gummiplatte und einer flexiblen
Scheibe, @ 120 bis 180 mm, Kérnung

fiir Elektro-SchweiBarbeiten

Diese Dichtmasse ist stromleitend und
sorgt fur die Abdichtung zwischen
zwei im Punkt-SchweiBverfahren zu
bearbeitenden Blechen sowie fir den
Korrosionsschutz der SchweiBpunkte.

P36

Abschleifen Grundierun? auf Aluminiumbasis
Sie muB auf den zueinander gekehrt
liegenden Fléchen der im Lochpunkt-

0. Schwei3verfahren zu bearbeitenden
Teile aufgetragen werden. Diese
Art und MaBe der zu verwendenden I} Grundierung ist stromleitend und

Elektroden: widersteht hohen Temperaturen; sie
sorgt fur einen Korrosionsschutz um
L= 100 die Schweilpunkte herum.

SN RN

|

Sed)

L= 100

Die Spachtelmasse raupenférmig
L = 100 + Flachstelle L auftragen '
: .'\ ® Manuelle oder pneumatische
S sy | s 'S Spritzpistole mit Patrone
:5.,__.( ki N2/ ® Ein- oder Zwei-Komponenten-
e Kleber fur Falzen oder

L = 350 + Kugelgelenk

e

e ———x i Die Spachtelmasse aufspritzen
E % 240 /a5%) & Druckbecherpistole

g ( _ﬂk | ® Zwei-Komponenten-Steinschlag-
' A / und Korrosionsschutz-Paste

Blechverbindungen
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ALLGEMEINES
Abmessungen der Bodengruppe

PUNKT BEZEICHNUNG MASS X MASS Y MASS Z (7%}
A Vordere Befestigung unterer Querlenker vorne | - 152 379 12 16
B Hintere Befestigung unterer Querlenker vorne 142,5 379 48 16
C Vordere Befestigung Stabilisierungsstrebe - 255,5 382,5 206,5 12
D Hintere Befestigung Stabilisierungsstrebe -197,5 385,5 205,5 12
E Vordere Befestigung oberer Querlenker vorne -15 3955 200 14
G Hintere Befestigung oberer Querlenker vorne 43 398,5 199 14
F Obere Befestigung vorderer StoBdampfer 45,75 167,75 124,5 68
P Obere Befestigung hinterer StoBdampfer 2340 459 631,5 80
5 Vordere Befestigung Motortragrahmen 1765 142 17 14
T Hintere Befestigung Motortragrahmen 2054 220 17 14
U Obere Befestigung Motortragrahmen 2340 354 314 15
1 Befestigung vorderer Dampfer -788,5 473,5 2325 M10
2 Befestigung oberes Turscharnier 483 788 472,5 ma
3 Befestigung unteres Turscharnier 483 788 170 M8
4 Vordere Befestigung unterer Querienker 2173,75 332 17 14

hinten
5 Hintere Befestigung unterer Querlenker hinten | 2475,5 297 17 14
Vordere Befestigung oberer Querlenker hinten | 2232 381 207 14
7 Hintere Befestigung oberer Querlenker hinten 2475,5 391 207 14
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ALLGEMEINES
Kontroll- und Richtbank

MOTA : Bezuglich- der Beschreibung der Kontroll- und Richtbank
der Zuordnung der verschiedenen
Befestiqungsbohrungen
der Umristung der alten Richtbanke auf modulare
Systeme
derVerankerungs- und Zugvorrichtungen

siehe Handbuch MR 501, Kapitel "Karosserie", Hefte F001 und F002.
EINSTELLUNG DER RICHTBANK VOR DER VERWENDUNG
Wichtiger Hinweis

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

1. VORBEREITENDE ARBEITEN

— Die fur die auszuflhrende Arbeit notwendigen Aufsatzbocke an der Richtbank anbringen.

- Das Fahrzeug auf die Aufsatzbocke stellen; die mechanischen Teile mussen lediglich in den zu richtenden
Fahrzeugbereichen ausgebaut werden

— Die Verankerungen ansetzen.

B4324+
2. EINSTELLUNG DER RICHTBANK IN DIE WAAGERECHTE

- Die Wasserwaage (1) auf die bearbeitete vordere Flache der Richtbank auflegen.

- DieSchraube (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 verandern (Einstellschraube V auf der gleichen Seite wie zuvor).

- Die Kontermutter (H) des verstellbaren Hinterrades mit Hilfe des Metallstabes (D) losen.

- Da: Stellrad (G) drehen, bis sich die Luftblase der Wasserwaage zwischen den beiden Markierungen
befindet.

- Die gegeniberliegende Seite Uberprifen und die 0.g. Arbeiten gegebenenfalls erneut in der genannten
Reihenfolge durchfihren.

- Wenndie Richtbank in der Waagerechten steht, die Kontermutter (H) festziehen.

-~ Wenn die Richtbank im Boden verankert ist, mussen die vier Schraubenwinden (P) Bodenkontakt haben,
damit die Rader nicht zu sehr belastet werden

40-10
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Fur die Fahrzeuge D 500-D 501,

CELETTE-Best.nr. : 408 320.
ZUSATZ fur das Modell D 503

CELETTE-Best.nr.: 408 308

CAR. 1025
Aufsatzbocke

40
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ALLGEMEINES
Kontroll- und Richtbank

Die Teile (18), (19) und (24), (25) der Richtbank
CAR. 1025 mussen zur Instandsetzung der neuen
Fahrzeugmodelle verandert werden.

Die in den nebenstehend abgebildeten Schemata
grau eingezeichneten Teile entfernen.

NOTA : Die auf diese Art veranderten
Richtbankteile sind bei CELETTE unter den
folgenden Bestellnummern erhaltlich:

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

~— Partie a anlever

o ! Part 1o be taken off

o . Abzunehmendes teil
- | Partita a sopprimere
. Parte suprimida

FIG4

Partie a enlever

Parte suprimida

Part to be taken off
Abzunehmendes tell
Partita a sopprimere

FIGS
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ALLGEMEINES
Kontroll- und Richtbank

VORDERES ENDE DES VORDEREN LANGSTRAGERS

\
J!

I
I

TR

{‘\\

!

Wird nur bei Schaden am Vorderfahrzeug
verwendet. Ermoglicht das Ausrichten des oberen
Langstragers und der Traverse.

AUFLAGEPUNKTE DES VORDEREN
LANGSTRAGERS

B8741

Bei Schdaden am Vorderfahrzeug: ermoglicht das
Ausrichten in Hohe und Breite des unteren
Langstragers.

Bei Heckschdaden: ermoglicht das Ausrichten und
Aufbocken des Vorderfahrzeuges.

BEFESTIGUNGSPUNKTE DER
STABILISIERUNGSSTREBE UND DES OBEREN
QUERLENKERS VORNE

B8I4Z

Wird nur bei Schaden am Vorderfahrzeug
verwendet; ermoglicht die Kontrolle und das
Ausrichten der Befestigungpunkte des oberen
Querlenkers der Vorderachse und des
Langstragers.
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ALLGEMEINES
Kontroll- und Richtbank

BEFESTIGUNGSPUNKTE DES
QUERLENKERS DER VORDERACHSE

UNTEREN

Werden nur bei Schdden am Vorderfahrzeug
verwendet; ermdéglichen die Kontrolle und das
Ausrichten der Befestigungspunkte des unteren
Querlenkers und des LAngstragers.

BEFESTIGUNGSPUNKTE DER TURSCHARNIERE

AUFLAGE- UND
MITTELTRAGERS

HEFTPUNKTE DES

94269

Verankerung des Fahrzeuges bei Richtarbeiten
auf der Richtbank.

UNTERE BEFESTIGUNGSPUNKTE
MOTORTRAGRAHMENS

DES

ST

TS

S (
i L 94246

=

" A

— e
1T¥ Ee o

Wird nur bei Schaden vorne oder vorne seitlich am
Fahrzeug verwendet; ermoéglicht die Kontrolle
und das Ausrichten des vorderen Turpfostens.

Die mechanischen Teile werden nicht ausgebaut.
Ermoglicht das Aufbocken und Ausrichten des
Fahrzeughecks.
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ALLGEMEINES
Kontroll- und Richtbank

Mechanische Teile ausgebaut: Ermoglicht die
Kontrolle und das Ausrichten der
Befestigungspunkte des Motortragrahmens sowie
das Ausrichten und Aufbocken des Fahrzeuges.

VORDERE BEFESTIGUNGSPUNKTE DES UNTEREN
QUERLENKERS HINTEN

._:.f it i -

88747

Ermoéglicht die Kontrolle der vorderen
Befestigungspunkte der unteren Querlenker
hinten, ohne daB3 der Motor ausgebaut werden
muf.

AUFLAGEPUNKTE DES MOTORTRAGRAHMENS

-
i

- -—-ﬁ-
‘ '}
- -
" -

&) AP e d|

88748

Ermoglicht die Kontrolle der Distanz zwischen
den hinteren Auflagepunkten des unteren
Querlenkers; die mechanischen Teile werden
nicht ausgebaut.

OBERE BEFESTIGUNGSPUNKTE DER HINTERACHSE

Ermoglicht die Kontrolle der Befestigungspunkte
des oberen Querlenkers der Hinterachse am
Motortragrahmen, ohne daBB der Motor
ausgebaut werden muf.
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ALLGEMEINES
Kontroll- und Richtbank

OBERER BEFESTIGUNGSPUNKT DES HINTEREN
STOSSDAMPFERS

B, W

o

i | 4 JE" v 88750

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

OBERE BEFESTIGUNGSPUNKTE DES
MOTORTRAGRAHMENS

N & = i s ﬁ
s =
et "
— b @ 0 |
; 94249

Wird nur nach Ausbau des Motortragrahmens bei
Heckschdden verwendet; ermdglicht die
Kontrolle wund das Ausrichten der
Befestigungspunkte des Motortragrahmens.

40-16




ALLGEMEINES
Rahmenlehre fiir Polyester-Bodengruppe

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

CAR 1045
Rahmenlehre fur Vorderkarosserie

88943

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

Die Punkte (1), (2) und (3) dienen dem Ausrichten B M8
der vorderen Polyester-Bodengruppe.

Die Rahmenlehre, die der Instandsetzung der 33
Alpine GTA, Modelle D500 und D501 dient, kann '
auch fur den neuen Alpine A610 Modell D503
verwendet werden. Es mlssen dazu die beiden
Teile (33) unter der CELETTE-Bestellnummer 408
733 bezogen und die Auflagen A und B verandert
werden.

(siehe Schema)

NOTA : Die beiden Teile (33) konnen einzeln
erworben werden, sind aber auch Bestandteil des

speziell for das neus Falirzeugmodel| bestimmten
Richtbank-Zusalzes, CELETTE-Bestellnummer (408
308).

(siehe Kapitel "Kontrull-und Richtbank")
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ALLGEMEINES
Werkzeug und Gerate

88298

88276

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

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

Kunststoffrolle zum Beseitigen von Luftblasen,
die in mit Harz getrankten Geweben
eingeschlossen sind.

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

Dieses Werkzeug ist auch bei Lieferanten far
Harze bzw. bei Kunststoff-Reparaturwerkstatten
erhaltlich.

7 )
Qv

|
[
(&

S TN
R

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

Lieferant: siehe Materialkatalog.

MeBflasche zur Dosierung des Harters.

Flussigkeitsheber zur Dosierung des
Beschleunigers.

Diese Gerate sind bei Lieferanten fur Harze oder
bei Kunststoff- Reparaturwerkstatten erhaltlich.

40-18




ALLGEMEINES
Werkzeug und Gerate

88296

Industrie-Féhn zum Losen der Polyester-Teile.

Lieferant: siehe Materialka‘talog.

Zum Ausbau der Windschutzscheibe
erforderliches Werkzeug.

Lieferant: siehe Materialkatalog.

Fahrbarer Infrarotstrahler,

Lieferant: siehe Materialkatalog, Kapitel
“Lackierung".

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

Bestellnummer

7701405 377.
7701 406 265.

(3) Pistole
(4) Adapter

Druckluftpistole zum Auftragen von
Hohlraumschutzmittel. 1 |-Behalter
Bestellnummer: 77 01 405 379
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ALLGEMEINES
Gerate eigener Herstellung

00

)

Plattchen, die wahrend der Polymerisation zum
Ausrichten und Fixieren der Kanten zerbrochener
Teile verwendet werden.

Plattchen, die als Schraubzwingen dienen und zur
Fixierung und Ausrichtung der grofien, unter
Verwendung von Uberbrickungssticken
auszutauschenden Teile verwendet werden.

Eine Klinge zum Trennen der verklebten Polyester-Teile nach dem Abtrennen vom Fahrzeug. Die Spitze muB

abgeschragt sein.
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ALLGEMEINES
Ausbesserung der Kunststoffteile

E - AUSBESSERUNG DER TEILE AUS VERSTARKTEM POLYESTER

SPEZIALWERKZEUG

M 10645

ZERSCHNEIDEN

~ elektrische S4ge mit oszillierender Klinge (z.B. DESOUTTER CC1 - Klinge & 63,5 mm)

o—de:Serad-Schle-ifer mit diamantpulverbeschichteter Schleifscheibe, @ 40 mm

(-)-de::neumatische S4ge (wie z.B. MIR PLF80 oder AIR-OUTIL SA8) vorzugsweise mit
diamantpulverbeschichteter Klinge

ABLOSEN

— Industrie-Féhn

AUFTRAGEN DER SPACHTELMASSE

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

VERBINDUNG DER TEILE

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

VORBEREITUNG DES HARZES

- MeBbehélter aus Glas (mindestens 100 ml) wie z.B. ein SchnabelmeBbecher

BESCHLEUNIGUNG DER HARTUNG

—~ Fahrbarer Infrarotstrahler

ENDFERTIGUNG

— Schwingschleifer mit Staubabsaugung (wie z.B. MULLER 3230)
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ALLGEMEINES
Ausbesserung der Kunststoffteile

GELAUFIGES WERKZEUG -~ Schleifscheiben, Schleifpapier (P80, P600)

- Klebeband
- Fettlosemittel
- Verdunner (zur Reinigung der Werkzeuge)

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

Q:_,,‘ ', - Blechschrauben (Kreuzschlitzschrauben, Torx-
Y " \p‘ . Py Schrauben)

, / e )

- ' “ - Behalter zur Vermischung der Harze (aus

o Polyethylen, Honigglaser ...)

SCHUTZKLEIDUNG UND HYGIENE

- Bohrer (Aufsatz @ 1,5-3,2 -5mm)
~ Metallsage, Klingenhalter

- Schleifscheibe (Kérnung P36)

- Nietmaschine (fur Blindniete)

- Einzelwerkzeuge: Spachtel, Pinsel (mit kurzen
Borsten), Schraubenschlussel, Schleifklotze,
Blasebalg, grofle Schere (zum Schneiden der
Fasergewebe)

BESTANDTEILE

— Papiermasken

- Gummihandschuhe

- Schutzkleidung aus Papier

- Schutzbrille

- Luftabsaugvorrichtung in der Nahe des
Arbeitsbereiches
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ALLGEMEINES
Ausbesserung der Kunststoffteile

ERFORDERLICHE REPARATURMITTEL

POLYESTER-HARZ EPOXID-HARZ

Kleiner Reparatursatz
1 x 1/21-Flasche (hellgelb) «— Harz - 1x 1/2I-Flasche (gelb)

1 x 60cm3-Tlte weil3es Pulver mit « Harter - 1 x 1/41-Flasche (braun)
Dosierer (Loffel)

0,5m2 « Glasfasermatte = 0,5 m2
0,5m? « Vérane - 0,5mz2
200gr « kurze Glasfaser
Grof3er Reparatursatz
1 x 1l-Flasche (hellgelb) «— Harz = 1 x 1l-Flasche (gelb)

1 x 1/2I-Flasche (braun)
1 x 120 cm3-Tite weiBes Pulver mit «— Harter -
Dosierer (Loffel)

1m? «— Glasfasermatte - 1m2
1m? «— Vérane - 1m2
400 gr [ «—  Kurze Glasfaser

In jedem Reparatursatz ist eine Benutzeranleitung enthalten.

SPACHTELMASSE ZUR ENDFERTIGUNG: Zwei-Komponenten-Polyester (wie 2.B. Verilac, Supaplast...)
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ALLGEMEINES
Ausbesserung der Kunststoffteile

Verwendung der Glasfasern :
A - DIE GLASFASERMATTE

Glasfasermatten werden aufgrund ihrer
Fahigkeit, sich leicht allen Formen anzupassen, am
haufigsten verwendet.

Die Glasfasermatten haben eine leicht
angerauhte und eine glatte Seite.

Die Matte wird mit der rauhen Seite auf das
auszubessernde Teil gelegt, damit der Pinsel nicht
hangenbleibt.

Die Glasfasermatte kann in Mattenfetzen
zerzupft werden,

Mit den harzgetrdnkten Faserfetzen werden
Hohlrdume, groBe Risse und Verbindungen der
AulBBenhaut gefllt bzw. ausgebessert.

B -~ DAS GLASFASERGEWEBE (auch Roving
genannt)

Es wird aufgrund seiner Widerstandsfahigkeit
verwendet, weist jedoch im Hinblick auf die
Anpassung an Formen wie z.B. gewélbte Flachen
Nachteile gegenuber der Fasermatte auf.

Besonderheiten beim Anlegen des
Glasfasergewebes an einer Kante:

Die Strange mussen diagonal zur Kante verlaufen.

Es wird empfohlen, fur die Endfertigung einer
Flache vor den Lackierarbeiten ein feineres
Gewebe zu verwenden (ca. 200 bis 300 gr). Durch
die besondere Webart und die GleichmaBigkeit
eines solchen Gewebes wird die Vorbereitung der
Lackierarbeiten erleichtert.
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ALLGEMEINES
Ausbesserung der Kunststoffteile

WAHL DES HARZES

Vorteile des Polyester-Harzes: -

Vorteil des Epoxid-Harzes: -

kurzere Hartungszeit
— niedrigerer Preis

bessere Haftung und bessere mechanische Eigenschaften

ACHTUNG:

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

Teile mit groBeren Schaden mussen AUF JEDEN FALL ausgetauscht werden.

VORBEREITENDE ARBEITEN - DOSIERUNG DES HARZES

POLYESTER-HARZ EPOXID-HARZ
100 ml 4 Loffel 66 mi (1) 33 ml (1/2)
o =N
Dosierung fir o 2 T JHARTER
100 ml (0.1 1) HARZ Il "f ’ HARTER
_J O ]

Fullstoffe des
Harzes

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

Die Uberbruckungsstucke miassen mit Harzen geklebt werden, die mit kurzen
Glasfasern verstarkt sind (um zu vermeiden, daB das Harz verlauft).

Arbeitstemperatur

Diese Harze diirfen nicht unter 15°C bearbeitet werden.
WICHTIGER HINWEIS:

Bei gleicher Dosierung und Temperatur ist die Hartungszeit um so kurzer, je gréBer
die vorbereitete Harzmenge ist.

Hartungszeit bei 20°C

POLYESTER
1h30mm

EPOXYD
5h00

Beschleunigung
der Hartung

— entweder im Trockenschrank

-~ oder mittels des fahrbaren Infrarotstrahlers (Mindestabstand der
Reparaturstelle: 0,70 m)

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

ERLAUTERUNG DER IN DEN BENUTZERANLEITUNGEN DER REPARATURSATZE VERWENDETEN SYMBOLE

A Sdgen

F Z Sdgen (bereinander-
/..,.A"" gelagerter Teile

Die Schnittlinien mit Hilfe von Klebeband
kennzeichnen.

B

LOCHER (5 mm @) durch
NIETE baohren.

LOCHER von 5 mm @ alle

©0 0 W 40 mm durch
:° °j° : UBERBRUCKUNGSSTUCK
E bohren.

DIESE ARBEITEN ERMOGLICHEN EIN
KORREKTES KLEBEN DER TEILE.

DAS TEILVON DER STRUKTUR ABTRENNEN:

Die Klebestellen mit Hilfe eines Industrie-
Fohnes erwérmen.

Die Spachtelmasse mit Hilfe eines scharf
geschliffenen Spachtels entfernen.

Reinigen.

ZUSCHNEIDEN DES
UBERBRUCKUNGSSTUCKES

Ein oder mehrere Uberbrickungsstiicke aus
den Resten des Neuteiles oder den nicht
beschddigten Resten des auszubessernden
Teiles ausschneiden. Die Form dieser
Uberbrickungssticke muB der des
auszubessernden Teiles maglichst ahnlich
sein.

Keine Uberbrickungsstiicke an gekriimmten
Stellen anbringen.

ABSCHLEIFEN - ENTFETTEN DER
KLEBESTELLEN

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

DAS UBERBRUCKUNGSSTUCK AUFLEGEN

— Die Teile in die richtige Stellung bringen
und das Uberbrickungsstick mit Hilfe von
Blechschrauben von 10 bis 15 mm Lange

befestigen.

~ Die Schrauben wieder entfernen.

DICHTUNGSMASSE RAUPENFORMIG
AUFTRAGEN
Zuvor die verzinkte Unterlage entfetten.

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

VERNIETEN

DIE TEILE IN DIE RICHTIGE STELLUNG
BRINGEN

Die Blechplattchen fertigen

e = 1mm 20 x 100 mm.

Von auflen vor allem auf die
beschadigten Bereiche aufsetzen (mit
Blechschrauben befestigen).

BESCHLEUNIGUNG DER VERHARTUNG
Entwederim Trockenschrank oder mittels
eines Infrarotstrahlers bei héchsten 60C.
In diesem Fall betragt der hochstzulassige
Abstand vom Strahler 0,70 m. Die
Reparaturstelle erst nach 15 bis 20
Minuten erwarmen.

ABSCHRAGEN
Von auBen mittels einer Schleifscheibe
abfasen.

DIE ABSCHRAGUNG FULLEN
Dazu mit kurzen Glasfasern oder
Silikatpulver verstarktes Harz verwenden.

WICHTIGER HINWEIS:
Zur Vermeidung von Blasenbildung das
Reparaturmittel gut

"zusammendriucken".

GLATTEN DER OBERFLACHE:

1ter Durchgang

Mit Schleifklotz oder einem

Schwingschleifer P80 bis P180.

AUFBRINGEN DER SPACHTELMASSE
Palyester-Fuller verwenden.

Die Locher ausfullen und die
Endfertigungsarbeiten durchfuhren.

GLATTEN DER OBERFLACHE -
2ter Durchgang : P 180 bis P280.
Endfertigung : P 280 bis P600.
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Ausbesserung der Kunststoffteile

KUNSTSTOFF-REPARATURSATZ NR. 1: RISSE
Definition: feine Bruchstelle an der Oberflache des SchichtpreBstoffes.

A : VORBEREITUNG

— Den RiB (ber die ganze Lange anschleifen.
- Die Reparaturstelle ringsum auf einer Breite von 20 bis 30 mm abschragen.

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

- Entfetten.

B : AUSBESSERUNG

— Die Harzmasse vorbereiten.

a - Miteinem Pinsel Harz auf die Abschragung auftragen.

g - Silikatpulver hinzufugen.

— Die Harz-Silikat-Mischung in die Abschragung bringen.

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

— Die Oberflache glatten bzw. schleifen.

C: ENDFERTIGUNG

%,

S

— Den Polyester-Fuller auftragen.

- Wenndieser getrocknet ist, die Oberflache glatten.
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Ausbesserung der Kunststoffteile

KUNSTSTOFF-REPARATURSATZ NR. 2: LOCHER
Definition: durchgehendes Loch mit einem Durchmesser von héchstens 60 mm.

A : VORBEREITUNG

— Mit einer Schleifscheibe abschleifen, um saubere Lochrander zu erzielen.
— Die Lachrander ringsum tber eine Breite von 30 bis 40 mm abschragen.

-~ Den Lack um die abgeschragte Flache herum mit einer Schleifscheibe
abschleifen.

—  Entfetten.

B : AUSBESSERUNG

-~ Die Harzmasse vorbereiten.
g -~ Miteinem Pinsel Harz auf die Abschragung auftragen.

— EinStuck Fasermatte Ober die Abschragung legen; die Fasermatte soll dabei
eine Art Tasche bilden.

M 10704

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

— Erneut Harzmasse vorbereiten.
$ ~ DasHarz mit kurzen Glasfasern verstarken.

— Die Fasermattentasche mit der Harz-Glasfaser-Mischung fullen; harten lassen
(gegebenenfalls mit Hilfe eines Infrarot-Strahlers beschleunigen).

— Die Oberflache glatten bzw. schleifen.
C: ENDFERTIGUNG

— Den Polyester-Fuller auftragen.

- Istdieser getrocknet, erneut die Oberflache glatten.
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KUNSTSTOFF-REPARATURSATZ NR. 3: BRUCHSTELLE

Definition: einzelne durchgehende Bruchstelle von hochsten 150 mm Lange (der SchichtpreBstoff istin 2
Teile zerbrochen)

A : VORBEREITUNG

entstehen; die beiden Halften des zerbrochenen Teiles auseinanderschieben, so

E é — Mit einer Schleifscheibe anschleifen, damit saubere Rander an der Bruchstelle
daf3 ein 10 mm breiter Spalt entsteht,

% — Zum Fixieren der Teile Blechstreifen anbringen.
— Die Rander der Bruchstelle Gber eine Breite von 30 bis 40 mm abschragen

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

— Die Rander der Bruchstelle Uber eine Breite von 100 mm von innen anschleifen.

-~ Auf beiden Seiten entfetten.

B : AUSBESSERUNG

- Die Harzmasse varbereiten.

g ~ Die duBere und innere Abschragung mit Hilfe eines Pinsels mit Harz tranken.
|
M 10705 M 10706

2 Glasfasermatten von gleicher Lange wie die
Bruchstelle ausschneiden. Die Blechstreifen entfernen,

&) 1te Matte: 50 mm breit : . :
Eine Glasfasermatte @us schneiden und auf die

® 2te Matte: 100 mm Qrelt , Abschragung auflegen; mit Harz tranken und
Die Glasfasermatten mit Harz tranken und von anbringen; dabei vermeiden, daB sich Blasen an

innen anbringen; harten lassen (gegebenenfalls den Verbindungsstellen bilden.
beschleunigen).

—~ Die Harzmasse mit Glasfasern verstarken.

$ - Die Harz-Glasfaser-Mischung in die Abschragung bringen; harten lassen
(gegebenenfalls beschleunigen).

~ Die Oberflache glatten bzw. schleifen.

B : ENDFERTIGUNG

- Den Polyester-Flller auftragen. ‘ - Wenndieser getrocknet
[Shee | W ist, die Oberflache erneut
.«"'} glatten
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KUNSTSTOFF-REPARATURSATZ NR. 4: TEILWEISER AUSTAUSCH EINES ELEMENTES

Definition: Teilweiser Austausch eines Elementes aus SchichtpreBstoff. Das neue Teil wird aus einem
Ersatzteil ausgeschnitten,

Eine Stelle des geklebten Bereiches erwarmen; Das beschadigte Teil erwarmen und nach und

dort mit Hilfe eines kleinen Messers Kleber und nach mit Hilfe eines Werkzeuges eigener

Teil voneinander trennen. Herstellung, das wie ein Hebel angesetzt wird,
losen.

Nach Ausbau des beschadigten Teiles die
Kleberreste von den Verbindungsstellen
abkratzen:
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88304-1

Klebeband zur Kennzeichnung der Schnittlinien Das Teil mit Hilfe einer Stichsige mit
(A) verwenden. diamantpulver beschichteter Klinge abtrennen.

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

Uberbriackungsstuck
(auf der Innenseite des
Teiles)

Zwei-Komponenten-

Neuteil Kleber

i AANVAYVRYRVNRY YVl
v AP LTI = = e e r s #

Harz + Gewebefetzen
oder Fasermatte

Element am Fahrzeug

88257

Das Uberbriickungsstick wird aus dem Neuteil zugeschnitten und zwar in der Nahe der Stelle, an der das zur
Ausbesserung bendtigte Teil ausgeschnitten wurde. Es darf hiéchstens 60 mm breit sein, damit es in etwa die
gleiche Form wie das Reparaturteil beibehalt.
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Die bendtigte Partie aus dem Neuteil in der Aus den Resten ein Uberbrickungsband
richtigen GroBe zuschneiden. ausschneiden. Dieses in 3 Teile schneiden,
Werkzeug:

Stichsdge mit diamantpulverbeschichteter Klipge,

Die Teile 1 und 3 an den Enden um jeweils 20 mm kurzen, damit die Uberbrackungsbander in den Ecken nicht
Uberlappen.

Die Uberbrickungsbander provisarisch mit Blechschrauben ( ca. 4,5 mm) am Fahrzeug befestigen.

Das Neutail ansetzen und mit Klemmzangen fixieren.

Die Funktionsspiele Gberprifen. :

Locher in 3 mm Abstand durch Neuteil und Uberbrickungsbander bohren. Alle Teile dann wieder entfernen.
Die Klebestellen mit Schleifpapier (Kérnung P36) schleifen.
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88301-1

Die Verbindungsstellen mit Azeton entfetten.

Kleber auf einer Halfte der Uberbrickungsbander aufbringen und diese mit Blechschrauben am Fahrzeug
befestigen

Die zweite Halfte der Uberbrickungsbénder sowie die Verbindungsstellen mit Kleber bestreichen. Dann das
Neuteil ansetzen und mit Blechschrauben und Klemmzangen fixieren, wahrend der Kleber hértet.
Kleberiiberschusse entfernen; die Polymerisation beginnt nach 30 Minuten.

MEAN N R YYYNVNN N VNV
S A Bl T T T

Mat ou barbiche -+résine
88257-1 88257

Die Schrauben entfernen und die Bohrungen auf einen Durchmesser von 5 mm versenken.
Eine Abschragung von 40 mm mittels Schleifscheibe (KORNUNG P24) an folgenden Verbindungsstellen
vornehmen:

- Seitenteil/Seitenteil

- Seitenteil/Einstiegschweller.

Die abgeschragten Bereiche entfetten.

Die Harzmasse und die Mattenfetzen vorbereiten.

Die Mischung Mattenfetzen + Harz so in die abgeschrégten Bereiche einbringen, daB die Masse Ubersteht.
Warten, bis die Masse durchgehartet ist und dann die Verbindungsnahte mittels der Schieifscheibe (Kérnung
P24) und danach mit Schieifpapier (Kérnung P60) glatten.

Zur Endfertigung Polyester-Fuller aufbringen. :
Den Polyester-Filler mit Hilfe von Schleifpapier (Kérnung P60), Schleifklotz oder Schwingschleifer glatten.
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Abdichtung der vorderen Partien

offenporiger selbstklebender Schaunstoff

Dichtlippen

ATAA A
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Obere Vordertraverse

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

ZUSAMMENSETZUNG DER VON DEN

ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILE

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

— Obere Vordertraverse

- Traversenabdeckung

-~ Trager der Abschleppstange

— Abdeckung des Tragers

— Vordere Platten zur Befestigung der Dampfer
des StoBfangers

Teile, die zusatzlich bestellt werden mussen:

~ Verstarkungsstick (a).

a
VERBINDUNG MIT DEN OBEREN
LANGSTRAGERN VORNE
Blechstérke (in mm):
Platte der oberen Vordertraverse i
Obere Langstréger vorne 1,5
Verstarkungsstiick 1.5
Losen:

Do

22 SchweiBnahte von 20 mm Ldnge (11 mm an
jedem Ende) im Schutzgas- SchweiBverfahren
anlegen.

2 Schwei3ndhte von 100 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBBverfahren MAG anlegen (jeweils 1
Schweil3naht an jedem Ende)

1 SchweiBBnaht von 500 mm Lange zur Verbindung
des Verstirkungsstuckes anlegen.

SchweiBlen:

942211

94209-1
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR

Abdeckblech des oberen Langstragers vorne

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN Schweillen:
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

— Abdeckblech ohne Zusatzteile

Elvzanmouue MIT DEM OBEREM
LANGSTRAGER VORNE

&7z

94201-1

Blechstéarke (in mm):

Abdeckblech des oberen

Langstragers vorne 1 1.5
Oberer Langstrager vorne P
Ldsen

> ()o@

29 SchweiBpunkte setzen.
1 Schwei3naht von 120 mm Lange im Schutzgas-
Schweif3verfahren MAG anlegen.

94212-5
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Oberer Lédngstrager vorne partiell

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

— Teil ahne Zusatzteile
Teile, die zusatzlich bestellt werden mussen:
1 - Knotenblech

2 - Distanzstick des Langstragers
3 - Abdeckblech des Langstragers

SchweiBen:

3

LANGE X = unmittelbar an der hinteren Partie der
Aussparung des Langstragers

ABTRENNEN EINER PARTIE DES
LANGSTRAGERS

Blechstérke (in mm):
Oberer Langstrager: 1.5

Lésen:

94211

94212-3

1 Schweifinaht von 200 mm Lange im Ketten-
Punkt-SchweiBverfahren anlegen.

[2] VERBINDUNG MIT DEM KNOTENBLECH

Blechstérke (in mm):

Oberer Langstrager: 1.5
Langstragerverbindungsstiick: 1,5
Lisen:

8 SchweiBpunkte im Elektro-SchweiBverfahren:
setzen.

SchweiBen:

942111
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Oberer Langstrager vorne partiell

l:?__] VERBINDUNG MIT DEM LANGSTRAGER- Losen:
DISTANZSTUCK
13 SchweiBpunkte setzen.
Blechstérke (in mm): 16 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweiBverfahren setzen.
Oberer Langstrager vorne 11,5 1 SchweiBBnaht von 120 mm Lange im Schutzgas-
Langstrager-Distanzstuck 01,5 SchweiBverfahren MAG anlegen.

Lasen: . SchweiBen:

16 Schweifpunkte setzen.

Schweillen:

94211-2

94212-4

—P o=

VERB!NDUNG MIT DEM LANGSTRAGER-
ABDECKBLECH

Blechstérke (in mm): ' 94212-5

Oberer Langstrager vorne 1.5 o7
L&ngstragerabdeckblech :1,5 o :
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Scheinwerfer-Tragerplatte

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN

ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES:

- Teil ohne Zusatzteile

VERBINDUNG MIT DEM OBEREN
LANGSTRAGER

Blechstérke (in mm):

Scheinwerfer-Tragerplatte &
Oberer Langstrager varne .Y

Losen:

o Q E) (5

5 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweiBverfahren setzen.

1 SchweiB3naht von 20 mm Lange im Schutzgas-

SchweiBverfahren MAG anlegen.

1 SchweiBnaht von 10 mm Lange im Schutzgas-

SchweiBverfahren MAG anlegen.

Schweillen:
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR

Halterung des ABS-Hydraulikaggregates

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

— Teil ohne Zusatzteile

&

[1] vERBINDUNG MIT DEM  OBEREN
LANGSTRAGER VORNE RECHTS

Blechstarke (in mm):

Halterung des Hydraulikaggregates  : 2
Oberer Langstrager vorne rechts 4l

Losen:

# Do

13 SchweiBnahte von 20 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

©®

SchweilBen:




UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Obere Traverse zur Kiihlerbefestigung

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES:

Obere Traverse
Verstarkung der oberen Traverse
-~ Oberer Befestigungswinkel fur Kuhler

VERBINDUNG MIT DEN OBEREN
LANGSTRAGERN VORNE:

Blechstarke (in mm):

Obere Traverse zur Kuhlerbefestigung : 2
Oberer Langstrager vorne :1,5

Lésen:

2 SchweiBnéahte von 100 mm Lange im Schutzgas-
Schweilverfahren MAG anlegen.
(jeweils 1 Schweinaht an jedem Ende)

SchweiBen:

94209

41-7




UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR

Untere Traverse zur Kiihlerbefestigung

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

— Teil ohne Zusatzteile

VERBINDUNG MIT DEN ENDEN DES UNTEREN
LANGSTRAGERS

‘Blechstarke (in mm):

Untere Traverse zur Kihlerbefestigung  : 2,5
Unterer Langstrager |
Losen:

0@

2 SchweiBnahte von 60 mm Lange im Schutzgas-
Schweifverfahren MAG anlegen.

2 SchweiBnahte von 50 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

(jeweils 1 SchweiBnaht an jedem Ende)

SchweiBen:

94210
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Knotenblech

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

- Teil ohne Zusatzteile

[1] vERBINDUNG MIT DEM ENDE DES UNTEREN
LINKEN LANGSTRAGERS

Blechstérke (in mm):

Knotenblech 1
Unterer Langstrager S

Losen:

Eine Schweifinaht von 180 mm Lange im
Schutzgas-SchweiBverfahren MAG anlegen.

SchweiBen:

94202

942251
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Trager der Servolenkungspumpe

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

— Teil ohne Zusatzteile

94210-1

VERBINDUNG MIT DEM UNTEREN
LANGSTRAGER VORNE RECHTS

Blechstéarke (in mm):

Trager der Servolenkungspumpe 12,5
Unterer Langstrager vorne rechts -4 ]
Losen:

@0 (0

9 SchweiBnahte von 20 mm Lange und 1
SchweiBinaht von 180 mm Lange im Schutzgas-
Schweifiverfahren MAG fir die Verbindung mit
dem Langstragerende mit Knotenblech anlegen.

Schweillen:

94208-1
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Batteriebehalter

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

~ Batteriebehalter

-~ Untere Halterung vorne
— Untere Halterung hinten
- Tragarm

- Verstarkung

VERBINDUNG MIT DEM
LANGSTRAGER VORNE LINKS

OBEREN

Blechstérke (in mm):

Verstarkung des Tragarmes 9
Oberer Langstrédger vorne links : 1,5

Losen:

ERL

6 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweilBverfahren setzen.

Schweilen:

9421341

[2] VERBINDUNG MIT DEM UNTEREN
LANGSTRAGER VORNE LINKS UND DEM
FAHRZEUG-BEFESTIGUNGSRING

Blechstérke (in mm):
Untere Halterung vorne 1
Untere Halterung hinten 1
Unterer Langstrager vorne Y13
Fahrzeug-Befestigungsring 2

Lésen:

4 SchweiBnahte von 30 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

Schweiflen:

94213




UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Unterer Langstrager vorne

Diese Arbeit wird auf der Kontroll- und Richtbank
durchgefihrt. Die Vorbereitung der Kontroll- und
Richtbank wird in Kapitel [z] beschrieben.

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

Das zusammengesetzte Teil besteht aus den
folgenden Elementen:

- Unterer Langstrager

~ Innenblech des unteren Langstragers

— Abdeckung des unteren Langstragers

— Untere Traverse

- Vordere Befestigung des unteren Querlenkers

- Trdgerplatte der Servolenkung
(ausschlieBlicht rechts)

[1] VERBINDUNG MIT DER VORDEREN
BODENWANNE

Blechstérke (in mm):

Langstragerabdeckung : 1.5
Vordere Bodenwanne Xy
Losen:

A

20 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweiBverfahren am unteren Langstrdger vorne
links setzen.

22 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweiBverfahren am unteren Langstrager vorne
rechts setzen.

1 Schweifinaht von 60 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

SchweiBlen:

1 SchweiBnaht von 60 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

SchweiBlen:

94203

[l ; ~7
Nach Einspritzen des
Korrosionsschutzmittels den

langlichen VerschiuBstopfen wieder
an der Bodenwanne anbringen.
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Unterer Langstrager vorne

[z]vsaamnune MIT DER HINTEREN
BEFESTIGUNGSEINHEIT DES QUERLENKERS

Blechstarke (in mm):

Hintere Befestigungseinheit des Querlenkers: 3

Unterer Langstrager v 1,5
Langstragerabdeckblech 1
Lésen:

@@

Eine SchweiBnaht von 450 mm Lange im
Schutzgas-SchweiBverfahren MAG am unteren
Langstrager vorne links anlegen.

Eine Schweillnaht von 280 mm Lange im
Schutzgas-SchweiBverfahren MAG am unteren
Langstrager vorne rechts anlegen.

SchweiBen:

E[ VERBINDUNG MIT DEM
VERBINDUNGSELEMENT AM OBEREN
LANGSTRAGER UND DER

VERSTARKUNGSSTUCKHALFTE

Blechstérke (in mm):

Unterer Ladngstrager vorne :1.5
Verbindungselement am

oberen Langstrager 'l
Verstarkungsstickhalfte & F-°
Lésen:

Eine Schweil3naht von 200 mm Lange im
Schutzgas-SchweiBverfahren MAG anlegen.

SchweiBen:

—

94226-1

94219-1
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Unterer Langstrager vorne

H = di-

)
94207
"" - & ] ‘\ ~ D -~ =)
." @(_] 4 (’
VERBINDUNG MIT DEM OBEREN [5] VERBINDUNG MIT DEM ENDE DES
LANGSTRAGER VORNE MITTE}TRAGERS UND DEM
VERSTARKUNGSSTUCK
Blechstéirke (in mm):
Blechstédrke (in mm):
Unterer Langstrager vorne :1,5
Oberer Langstrager vorne :1,5 Untere Traverse des unteren Langstrdgers:
Losen: - Rechts L&
- Links 4
@ D @@ Mitteltrager :1,5
Lasen:
SchweiBpunkte im Lochpunkt- =
Schweleerfahren setzen. @ﬁg}, 5 > (B
Schweilien:

Eine SchweilBnaht von 180 mm Lange im
\ Schutzgas-SchweiBverfahren MAG anlegen.

g = = SchweiBien:
_____:!—__ :j j\ ‘\) - N
— I—"ﬂ’;—’,-
\‘ by .'/J/

94223-3
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR

Unterer Langstrager vorne

”‘HiléJ /

g\

9420741
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Fahrzeug-Befestigungsring

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

-~ Fahrzeug-Befestigungsring
— Befestiqungsringverstarkung

SchweilBen:

-

[1] VERBINDUNG MIT DEM UNTEREN
LANGSTRAGER VORNE

Blechstéarke (in mm):

Befestigungsring 3L
Unterer Langstrager vorne .5
Abdeckblech des unteren

Langstragers vorne g I
Lésen:

@00

10 SchweiBn&hte von 20 mm Lénge im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

SchweiBen:

B S
= .
B Vg
__‘—_—___———_
= .
T
e g
o 5
~ 942041
1‘ _1_ P\. i
3 If"} A j
"' [ \: _/’*/‘7;
[2] vERBINDUNG MIT DEM  OBEREN

LANGSTRAGER VORNE

Blechstarke (in mm):

Befestigungsring 12,5
Oberer Langstrager vorne 2 1.5
Losen:

&0

4 SchweiBBnahte von 20 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.
1 SchweiBnaht von 200 mm Lange im Schutzgas-
SchweilBverfahren MAG anlegen.

SchweiBen:

94226-2
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Fahrzeug-Befestigungsring

SchweiBen:

3
> SR %
\ 94204
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR

Hintere Befestigungseinheit des Querlenkers

Diese Arbeit wird auf der Kontroll- und Richtbank SchweiBen:
durchgefuhrt. Die Vorbereitung der Kontroll- und

Richtbank wird in Kapitel beschrieben.

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGEREN GELIEFERTEN TEILES

1 - Hinteres Befestigungselement des
Querlenkers

2 - Kafigmutter

3 - Distanzstick

2
94230-1
[2] VERBIDNUNG MIT DEM DISTANZSTUCK
Blechstarke (in mm):
3
Hinteres Befestigungselement
des Querlenkers e
Distanzstuck 1
[ 1] VERBINDUNG MIT DER VORDEREN
BODENWANNE LS
Blechstéarke (in mm): 1 SchweiBnaht von 100 mm Lange im Schutzgas
SchweiBverfahren MAG anlegen. ;
Hinteres Befestigungselement
des Querlenkers e schweiBlen:
Vordere Bodenwanne 9
Losen:
S ‘l'j:;\ R
: o
21 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweiBverfahren (links) setzen. = - —
13 Schweipunkte im Lochpunkt-SchweiBverfahren - e
(rechts) setzen. ‘ ol -
94219
re s T" E—
\ .
""’ '> /:)
A _‘J Rt

NOTA : Das Distanzstick wird mit Hilfe des
Aufsatzbockes der Richtbank ausgerichtet.
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR

Hintere Befestigungseinheit des Querlenkers

El VERBINDUNG MIT DER KAFIGMUTTER

Blechstérke (in mm):

Hinteres Befestigungslement

des Querlenkers i 3
Kafigmutter -
Schweilen:

3 Heftpunkte im Schutzgas-SchweiBverfahren
MAG setzen.
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Vorderes StoBdampfergehause

Diese Arbeit wird auf der Kontroll- und Richtbank
durchgefihrt. Die Vorbereitung der Kontroll- und
Richtbank wird in Kapitel fag| beschrieben.

ZUSAMMENSETZUNG DER VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILE

SchweiBen:

1 - Auflagescheibe der Feder

2 - Hauptstuck des vorderen
StoBdampfergehauses

Zusatzlich zu bestellende Teile:

3 - Verstarkung des Radkastens

4 - Verbindungsdreieck Radkasten/
StoRdampfergehause’

5 - Bugschirzen-Verbindungswinkel

4 3

94225-2

NOTA : Die Auflagescheibe der Feder und das
Hauptstuck des StoBdampferghauses mussen
gleichzeitig mit Hilfe der Elemente der Richtplatte
angebracht werden.

[1] VERBINDUNG DES HAUPTSTUCKES DES
STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT DEM OBEREN
LANGSTRAGER VORNE:

Blechstérke (in mm):

Hauptstlck des StoBdampfergehauses
vorne : Ay
Oberer Langstrager vorne 1

Losen:

2 SchweiBnahte von 100 mm Lénge im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

94215-2

[2] VERBINDUNG DES HAUPTSTUCKES DES
STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT DER
VERSTARKUNGSSTUCKHALFTE VORNE

Blechstarke (in mm):
Hauptstick des vorderen

StoBdampfergehduses g i
Verstarkungsstuckhalfte 1

@080

12 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweiBverfahren setzen.
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR

Hintere Befestigungseinheit des Querlenkers

[3] VERBINDUNG MIT DER KAFIGMUTTER

Blechstérke (in mm):

Hinteres Befestigungslement

des Querlenkers (8
Kafigmutter e

SchweiBen:

3 Heftpunkte im Schutzgas-SchweiBverfahren
MAG setzen.
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Vorderes StoBdampfergehause

Diese Arbeit wird auf der Kontroll- und Richtbank
durchgefihrt. Die Vorbereitung der Kontroll- und
Richtbank wird in Kapitel jag| beschrieben.

ZUSAMMENSETZUNG DER VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILE

Schweillen:

1 - Auflagescheibe der Feder

2 - Hauptstock des varderen
StoBdampfergehauses

Zusatzlich zu bestellende Teile:

3 - Verstarkung des Radkastens

4 - Verbindungsdreieck Radkasten/
StoBdampfergehause’

5 - Bugschirzen-Verbindungswinkel

4 3

94215-2

NOTA : Die Auflagescheibe der Feder und das
Hauptstiuck des StoBdampferghauses mussen
gleichzeitig mit Hilfe der Elemente der Richtplatte
angebracht werden.

[1] VERBINDUNG DES HAUPTSTUCKES DES
STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT DEM OBEREN
LANGSTRAGER VORNE:

Blechstédrke (in mm):
Hauptstick des StoBdampfergehauses

vorne
Oberer Langstrager vorne

—
wviuv

Lésen:

2 SchweiBBnahte von 100 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

[2] VERBINDUNG DES HAUPTSTUCKES DES

STDSSADJ"\MPFERG EHAUSES MIT DER
VERSTARKUNGSSTUCKHALFTE VORNE

Blechstarke (in mm):
Hauptstlick des vorderen

StoRdampfergehauses oy
Verstarkungsstuckhal fte 1

Do e

12 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweiBverfahren setzen,
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Hintere Befestigungseinheit des Querlenkers

E VERBINDUNG MIT DER KAFIGMUTTER

Blechstarke (in mm):

Hinteres Befestigungslement

des Querlenkers |
Kafigmutter vz
Schweillen:

3 Heftpunkte im Schutzgas-SchweiBverfahren
MAG setzen.

94230-5
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Vorderes StoBdampfergehause

Diese Arbeit wird auf der Kontroll- und Richtbank
durchgefihrt. Die Vorbereitung der Kontroll- und
Richtbank wird in Kapitel fag| beschrieben.

ZUSAMMENSETZUNG DER VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILE

SchweilBlen:

S

94225-2

1 - Auflagescheibe der Feder
2 - Hauptstick des vorderen

StoBdampfergehauses
Zusatzlich zu bestellende Teile:
3 - Verstarkung des Radkastens
4 - Verbindungsdreieck Radkasten/

StoBdampfergehause’
5 - Bugschurzen-Verbindungswinkel

4 3
ol
\ \ "
5

94215-2

NOTA : Die Auflagescheibe der Feder und das
Hauptstick des StoBdampferghéduses mussen
gleichzeitig mit Hilfe der Elemente der Richtplatte
angebracht werden.

[1] VERBINDUNG DES HAUPTSTUCKES DES
STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT DEM OBEREN
LANGSTRAGER VORNE:

Blechstérke (in mm):

Hauptstick des StoBdampfergehauses
vorne ; & P
Oberer Langstrager vorne 1.5

Losen:

@0 (o

2 Schweil3nahte von 100 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

E VERBINDUNG DES HAUPTSTUCKES DES

STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT DER
VERSTARKUNGSSTUCKHALFTE VORNE

Blechstarke (in mm):
Hauptstuck des vorderen

StoBdampfergehduses 1.5
Verstarkungsstlickhalfte 1,5

P
26

12 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweiBverfahren setzen.
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Vorderes StoBdampfergehause

Schweilien:

SchweiBen:

94215-1

VERBINDIUNG DER FEDER-AUFLAGESCHEIBE
MIT DEM HAUPTSTUCK DES VORDEREN
STOSSDAMPFERGEHAUSES

Blechstérke (in mm):

Feder-Auflagescheibe p2
Hauptstiick des vorderen
StoBdampfergehduses 1,5
Ldsen:

11 SchweiBpunkte im Elekro-SchweiBverfahren
setzen.

3 SchweiBnahte im Schutzgas-Schweilverfahren
MAG setzen.

Schweiflen:

[_i—l VERBINDUNG DER FEDER-AUFLAGESCHEIBE
MIT DEM SEITENTEIL

Blechstdrke (in mm):

Feder-Auflagescheibe i
Radkasten :0,8
Lasen:

@) P

12 SchweiBpunkte im Elektro-SchweiBverfahren
setzen.

2 SchweiBnéhte von 20 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

Schweifien:




UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Vorderes StoBdampfergehduse

942141

94215-3

[5] VERBINDUNG DES HAUPTSTUCKES DES
VORDEREN STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT
DEM VERBINDUNGSDREIECK

Blechstéarke (in mmj:

Verbindungsdreieck WS
Hauptstuck des StoBdampfergehauses ‘1,5
Losen:
. A’/. . \ ‘
%‘ﬁ 5 Q »
.\\ Q

8 Schweil3nahte von 20 mm Lange im Schutzgas-
SchweifBverfahren MAG anlegen.
(4 SchweifBnahte im Radkasten und 4 aul3en)

Schweillen:

L0

@

@ VERBINDUNG DES VERBINDUNGSDREIECKS

MIT DEM RADKASTEN

Blechstarke (in mm):

Verbindungsdreieck gl 5
Radkasten ;0,8
Lésen:

—

6 SchweiBpunkte im Lochpunkt-

SchweiBverfahren setzen.

1 SchweiBnaht von 20 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

SchweiBen:




UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Vorderes StoBdampfergehause

|_7_| VERBINDUNG DER RADKASTENVERSTARKUNG
MIT DEM KOFFERRAUMBODEN (HAUPTSTUCK
DES STOSSDAMPFERGEHAUSES, OBERER
LANGSTRAGER VORNE, VERSTARKUNGS-
STUCKHALFTE)

Blechstarke (in mm):

Radkasten-Verstarkung 11,5
Hauptstlick des StoBdampfergehauses :1,5
Oberer Langstrager vorne iy P
Vordere Verstarkungsstickhalfte 1.5

Losen:

D @ D (&)

1 Schweil3naht von 260 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

SchweiBen:

Blechstéarke (in mm):

Radkasten'verstarkung 1.5
Verbindungsdreieck 11,5
Radkasten :0,8
Losen:

DD BF

setzen.
SchweiBBverfahren MAG anlegen.

SchweiBen:

VERBINDUNG DER RADKASTEN-VERSTARKUNG
MIT DEM VERBINDUNGSDREIECK

3 SchweiBpunkte im Lochpunkt-Schweilverfahren

1 SchweiBnaht von 80 mm Lange im Schutzgas-

942291




UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Vorderes StoBdampfergehduse

VERBINDUNG DER RADKASTENVERSTARKUNG
MIT DEM SEITENTEIL

Blechstarke (in mm):

Radkastenverstarkung 4
Radkastenverstarkung

/hintere Partie 1
Losen:

@00 o@

5 Schweil3punkte im Lochpunkt-SchweiBBverfahren
setzen.

1 SchweiBnaht von 120 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

SchweiBen:

94214.5

[10] VERBINDUNG DES BUGSCHURZEN-
VERBINDUNGSWINKELS  MIT  DER
RADKASTENVERSTARKUNG

Blechstarke (in mm):

Bugschurzen-Verbindungswinkel :1
Radkastenverstarkung 4 [

4 SchweiBpunkte im Elektro-SchweiBverfahren
setzen.

3 SchweiBnahte von 20 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

SchweifBen:

94214

Nach Einspritzen des
@ Korrasionsschutzmittels in die
Radkastenverstarkung (hintere
Partie) den langlichen
VerschluBstopfen wieder anbringen.




UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR

Kofferraumboden

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

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES
-~ Kofferraumboden komplett.

Zusatzlich zu bestellende Teile:

1 - rechte und linke Radkastenverstarkungen

2 - Verbindungsdreieck Radkasten/StoBdampfergehause rechts und links
3 - Rechte und linke Bugschirzen-Verbindungswinkel
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Kofferraumboden

[1] vERBINDUNG MIT DEM (ENDE DES)
MITTELTRAGER(S)

Blechstéarke (in mm):

Vordere Verstarkungsstickhalfte i1,
Mitteltrager 1

1 SchweiBnaht von 660 mm Lange im Schutzgas-
Schweilverfahren MAG anlegen.

SchweiBen:

[2] VERBINDUNG MIT DEM KNOTENBLECH DES
MITTELTRAGERS

Blechstarke (in mm):

Vaordere Verstarkungsstuckhalfte &
Knotenblech i1

Lésen:

(&0 @P

1 SchweiBBnaht von 280 mm Lange im Schutzgas
SchweiBverfahren MAG anlegen,

SchweiBen:
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Kofferraumboden

E‘ VERBINDUNG MIT DEN VORDEREN
BODENWANNEN

Blechstérke (in mm):

Untere Langstrager

Vardere Bodenwannen

Hintere Befestigungen des Querlenkers
Distanzstlcke der Bodenwanne

Lésen:

Die Distanzstucke der Bodenwannen entfernen
und dann die unteren Langstrager losen,

(42 SchweiBpunkte an der Bodenwanne vorne

(34 SchweiBpunkte an der Bodenwanne vorne

b

01,5
: 1.5
s d
13 70 >chweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweiBverfahren setzen.
links)
rechts)
Schweifen:
; \ B o PR ) OG
eﬁ = y
» /f‘7'

(—:::"3
o

A
37
¥

AL

(IR

94223-2
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR

Kofferraumboden
[4] VERBINDUNG DER BODENWANNEN- SchweiBen:
DISTANZSTOCKE MIT DEN VORDEREN

BODENWANNEN

Blechstérke (in mm): YD

£ N
Bodenwannen-Distanzstlcke 13 N
Vordere Bodenwannen 1
Losen:

|

17 Schweil3nahte von 30 mm Lange im Schutzgas-
SchweifBverfahren MAG anlegen (9 links, 8 rechts).
3 schweiBpunkte im Lochpunkt-SchweiBverfahren

34203-1

auf der linken Seite setzen.

Schweillen:

Nach Einspritzen des
Korrosionsschutzmittels in die an der

Bodenwanne angeschweil3ten unteren
Langstrager die 20 langlichen
VerschluBstopfen wieder an den
Bodenwannen anbringen.

EI VERBINDUNG DER FEDER-AUFLAGESCHEIBE
MIT DEM SEITENTEIL

Siehe 41-P-4

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

@ VERBINDUNG DER ENDEN DES UNTEREN
LANGSTRAGERS MIT DER BODENWANNE

Blechstéirke (in mm):

Enden des unteren Langstragers *1.5

Vordere Bodenwannen 49
Ldsen:

@ (@0

2 Schweilindhte von 60 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

41-28



UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR

Kofferraumboden

VERBINDUNG DES VERBINDUNGSDREIECKS
MIT DEM RADKASTEN (SEITENTEIL)

Siehe 41-P-6

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

VERBINDUNG DES HAUPTSTUCKES DES
STOSSDAMPFERGEHAUSES
(KOFFERRAUMBODEN)  MIT  DEM
VERBINDUNGSDREIECK

siehe 41-P-5

( 942143

2 Arbeitsgange: 1 Arbeitsgang auf der linken, 1

Arbeitsgang auf der rechten Seite @
VERBINDUNG MIT DER

RADKASTENVERSTARKUNG

Siehe 41-P-7

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

94215-3

)
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Kofferraumboden

—_—
.-)-D..-I

94229

VERBINDUNG DER RADKASTENVER-
STARKUNG MIT DEM VERBINDUNGSDREIECK

Siehe 41-P-8

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

942291

E VERBINDUNG DER RADKASTENVER-
STARKUNG MITDEM SEITENTEIL

Siehe 41-P-9

2 Arbeitsgange: 1 Arbeitsgang auf der linken
Seite, ein Arbeitsgang auf der rechten Seite

[

==

— /
[
A

—
v ';:3'-‘-‘.[_ — ———

i

-

/

[12] vERBINDUNG  DES  BUGSCHURZEN-
VERBINDUNGSWINKELS  MIT  DER
RADKASTENVERSTARKUNG

siehe 41-P-10
2 Arbeitsgange: 1 Arbeitsgang auf der linken
Seite, 1 Arbeitsgang auf der rechten Seite

-
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Vorderer Tirpfosten

Diese Arbeit wird auf der Kontroll- und Richtbank
durchgefihrt. Die Vorbereitung der Kontroll- und
Richtbank wird in Kapitel beschrieben.

ZUSAMMENSETZUNG DER VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILE

— Vorderer Turpfosten
— Konsole Scharnierbefestigung
— Tarhalterverstarkung

VERBINDUNG MIT DEM INNENBLECH DES
VORDEREN TURPFOSTENS

Blechstérke (in mm):

Vorderer Turpfosten 1
Innenblech des vorderen Turpfostens i
Lasen:

)o@

18 Schweillpunkte im Elektro-Schweiverfahren
setzen,

SchweiBlen:

lZ‘ VERBINDUNG MIT DEM RADKASTEN

Blechstarke (in mm):

Vorderer Turpfosten 01
Radkasten 10,8
Ldsen:

&)o@

14 SchweiBpunkte im Elektro-SchweiBverfahren
setzen.

SchweilBen:
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR

Vorderer Tirpfosten

E’ VERBINDUNG MIT DEM SCHMUTZFANGER

Blechstarke (in mm):

Vorderer Turpfosten 1
Schmutzfanger 01,5
Losen

Boed

11 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
Schweifverfahren setzen.

1 Schweif3naht im Schutzgas-SchweiBverfahren
MAG anlegen.

Schweillen:

94228-2
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Innenblech des vorderen Tiirpfostens

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES
- Innenblech
Bugschirzen-Verbindungswinkel

m VERBINDUNG MIT DEM RADKASTEN UND DER
AUFLAGESCHEIBE DER FEDER VORNE

Blechstérke (in mm):
Innenblech des vorderen Turpfostens  : 1
Radkasten Vorderrad 10,8

Auflagescheibe der Feder vorne i3

Losen:

2o

15 SchweiBpunkte setzen.
1 SchweiBpunkt im Lochpunkt-SchweiBverfahren
setzen.

SchweiBen:

' 94228-3

[2] VERBINDUNG MIT DEM SCHMUTZFANGER-

ABDECKBLECH
Blechstarke (in mm):

Innenblech des vorderen Turpfostens : 1
Abdeckblech des Schmutzfangers 01,5

Losen:

&)

1 scnweifinaht von 160 mm Lange im Schutzgas-
SchweilBverfarhen MAG anlegen.

Schweillen:
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Innenblech des vorderen Tirpfostens

VERBINDUNG MIT DER RADKASTEN-
VERSTARKUNG (HINTERE PARTIE)

Blechstarke (in mm):

Innenblech des vorderen Tlurpfostens 1
Radkastenverstarkung (hintere Partie) 71
Losen:

o @r

7 Schweil3punkte setzen.

Schweillen:

— Nach Einspritzen des

Korrosionsschutzmittels in die
Radkastenverstarkung (hintere
— Partie) den langlichen

VerschluBstopfen wieder anbringen.
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Seitenteil

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

ZUSAMMENSETZUNG DER VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILE

Das gelieferte Seitenteil besteht aus den
folgenden Elementen:

- vorderer Radkasten

- Abdeckblech des Schmutzfangers (Ende)
-~ Schmutzfanger (Ende)

— vorderer Tarpfosten

-~ Radkastenverstarkung (hintere Partie)

Zusatlich zu bestellende Teile:

1 - Radkastenverstarkung

2 - Verbindungsdreieck Radkasten/
StoBdampfergehause

3 - Bugschurzen-Verbindungswinkel

Schweifen:

VERBINDUNG MIT DER VORDEREN
BODENWANNE

Blechstdrke (in mm):

Radkasten :0,8
Abdeckblech des Schmutzfangers 1,5
VVordere Bodenwanne v |

14 SchweiBpunktle setzen,

14 SchweiBpunkte im
Schweilverfahren setzen

2 SchweiBnéhte von 20 mm Lange im Schutzgas-
Schweilverfahren MAG anlegen.

Lochpunkt-

94216-5

'
o
@

@ VERBINDUNG MIT DEM SCHMUTZFANGER
UND DEM SCHMUTZFANGER- ABDECKBLECH

Blechstarke (in mm):

Schmutzfanger
Schmutzfanger-Abdeckblech

-
wiow

Losen:

&

1 SchweiBnaht von 400 mm Lange im Schutzgas-
Schweifverfahren MAG anlegen.

Schweilen:
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Seitenteil

Nach Einspritzen des

Korrosionsschutzmittels in den
Schmutzfanger den lénglichen
VerschluBstopfen wieder _am

Schmutzfanger- Abdeckblech
anbringen.

VERBINDUNG MIT DER
AUFLAGESCHEIBE

FEDER-

siehe 41-P-4

[3] VERBINDUNG DES HAUPTSTUCKES DES
VORDEREN STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT
DEM VERBINDUNGSDREIECK

Siehe 41-P-5

e
( 94214-4

94215-3
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Seitenteil

E] VERBINDUNG DES VERBINDUNGSDREIECKS
MIT DEM RADKASTTEN

siehe 41-P-6

C 942143

IE] VERBINDUNG DER RADKASTENVERSTARKUNG
MIT DEM KOFFERRAUMBODEN

Siehe 41-P-7

VERBINDUNG DER RADKASTENVERSTARKUNG
MIT DEM VERBINDUNGSDREIECK

Siehe 41-P-8

~ 9422941

VERBINDUNG DER RADKASTENVERSTARKUNG
MIT DEM SEITENTEIL

Siehe 41-P-9

94214-5
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Seitenteil

[9] VERBINDUNG DES BUGSCHURZEN-
VERBINDUNGSWINKELS MIT  DER
RADKASTENVERSTARKUNG

siehe 41-P-10
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Schmutzfanger partiell

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN E ABTRENNEN EINER PARTIE DES
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES SCHMUTZFANGERS
— Blech ohne Zusatzteile Blechstarke: 1,5 mm

1 SchweiBnaht von 160 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

SchweilBen:

VERBINDUNG VON SCHMUTZFANGER UND
ABDECKBLECH

Blechstérke (in mm): 94231-1
Schmutzfanger 1,5 = oA
Abdeckblech ‘15 | ',oﬂr> @
| ’q‘ ] .
Losen: LA F =

40 SchweiBpunkte setzen, wenn der
Schmutzfanger bis zum vorderen Turpfosten
ausgetauscht wird.

SchweiBen:
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Schmutzfanger mit Abdeckblech

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

— Bleche ohne Zustazteile

;4
7 .

@VERBINDUNG MIT DER VORDEREN
BODENWANNE

Blechstirke (in mm):

Schmutzfanger-Abdeckblech :1,5
Vordere Bodenwanne ol

12 SchweiBpunkte setzen, wird der
Schmutzfdnger bis zum vorderen Turpfosten
ausgetauscht.

[4] ABTRENNEN ~ EINER  PARTIE  DES

ABDECKBLECHES
Blechstérke (in mm):
Abdeckblech 1,5

C

2 SchweiBBnahte von 180 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

Schweilen:

[5] VERBINDUNG MIT DEM SCHMUTZFANGER
Siehe 41-U-1

/_%)// ¥ Q
/ ’/‘\
Bese? iy / | .

- \w%
72K WY

—_—
-

(3 il
]

N b 942161

7 Qo
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Schmutzfanger mit Abdeckblech

[ 6] ABTRENNEN EINER PARTIE DES
SCHMUTZFANGERS

siehe 41-U-2

942311
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Vordere Bodenwanne

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

— Blech ohne Zusatzteile
Zusétzlich zu bestellende Teile:

- Distanzstuck der Bodenwanne

Schweillen:
\ XX
Lol
) 2SR
@ '
W § !
v 1

[1] VERBINDUNG MIT DEM UNTEREN

LANGSTRAGER VORNE
Blechstéirke (in mm):

Vordere Bodenwanne

Unterer Langstrager vorne
Distanzstlck der Bodenwanne
Hintere Befestigung des Querlenkers

W W = =

Losen:

Das Distanzstuck von der Bodenwanne entfernen
und dann den unteren Langstrager und die
hintere Befestigung des Querlenkers |6sen.

41 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweiBverfahren an der linken Bodenwannne
setzen.
35 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweiBverfahren an der rechten Bodenwanne
setzen.

I
y_ 94224-2
@ M
AN E N / =
‘ ®®@ oo ) D ((
ot ¥ LAY R
[2] VERBINDUNG MIT DEM BODENWANNEN-

DISTANZSTUCK

Blechstarke (in mm):

Vordere Bodenwanne 1
Bodenwannen-Distanzstlick : 3

a) Vordere linke Bodenwanne:
9 SchweiBnahte von 30 mm Lange im
Schutzgas-Schweillverfahren MAG anlegen
und 3 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweilBverfahren setzen.

b) Vordere rechte Bodenwanne:
8 SchweiBBnahte von 30 mm Lange im
Schutzgas-SchweiBverfahren MAG anlegen.

Schweiflen:

94230-4
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Vordere Bodenwanne

[3] VERBINDUNG DES ENDES DES UNTEREN
LANGSTRAGERS VORNE

Blechstdrke (in mm):

Enden des unteren Langstragers :1,5
Vordere Bodenwanne |

Losen:

& (&0

1 Schweifinaht von 60 mm Linge im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

T T W

94203

P Nach Einspritzen des
Kaorrosionsschutzmittels in den
unteren Langstrager den langlichen

VerschluBstopfen wieder an der
Bodenwanne anbringen.

E VERBINDUNG MIT DEM ABDECKBLECH DES
MITTELTRAGERS

Blechstérke (in mm):

Vardere Bodenwanne |
Abdeckblech des Mitteltragers 1,5

24  SchweiBpunkte im
SchweilBverfahren setzen.

2 Schweif3lnahte von 20 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

Lochpunkt-

SchweiBen:

IEI VERBINDUNG MIT DEM MITTELTRAGER

Blechstérke (in mm):

VVordere Bodenwanne 01
Mitteltrager ‘1.5
Losen:

P @@

1 Schweif3naht von 140 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

1 5chweiBnaht im Lochpunkt-SchweiBverfahren
anlegen.
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Vordere Bodenwanne

Schweien: Schweillen:

34230-2

@vsnamoung MIT DEM SEITENTEIL
(SCHMUTZFANGER-ABDECKBLECH UND

RADKASTEN)

Blechstéarke (in mm):

Schmutzfanger-Abdeckblech :1,5

Vordere Bodenwanne =
Radkasten :0,8
Lésen:

Dole?

29 SchweiBBpunkte im Elektro-Schweiverfahren

setzen.
1 SchweiBnaht von 20 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Abdeckblech des Mitteltragers partiell

Diese Arbeit wird als Ergdnzung zu Richtarbeiten
an der vorderen Partie des Mitteltragers
durchgefiahrt. Die Lange X sowie die Schnittstelle
werden je nach Art der Verformung des Teiles
bestimmt.

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

— Blech ohne Zusatzteile

o“’ o
g =

El VERBINDUNG MIT DEM MITTELTRAGER
Blechstédrke (in mm):

Abdeckblech Ay 1!
Mitteltrager k.

W

Lésen:

Bo@d

16 SchweiBpunkte im Elektro-SchweiBverfahren
setzen.

SchweiBen:

T QP

lzl ABTRENNEN EINER PARTIE DES BLECHES

Blechstarke (in mm):
Abdeckblech 11,5

Losen:

O L = 200 mm

94223-1
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Hintertraverse

Austausch rechte oder linke Seite

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

- Hintertraverse

- Traversenverstarkung

- Traversen-Abdeckblech

-  Wagenheber-Aufnahmestuck

[1] VERBINDUNG MIT DEM SCHMUTZFANGER.
ABDECKBLECH

Blechstarke (in mm):

Hintertraverse 1.5
Schmutzfanger-Abdeckblech : 1,5

Ldsen:

@

1 SchweiBnaht von 190 mm Lange im Schutzgas-
Schweiliverfahren MAG anlegen.

3 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
SchweiBverfahren setzen.

SchweiBen:

VERBINDUNG DES ENDES DER NEUEN
HINTERTRAVERSE (LINKS ODER RECHTS) MIT
DER AM FAHRZEUG VERBLEIBENDEN PARTIE

Blechstarke: 1,5 mm

Losen:

L =190 mm
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR

Hintertraverse

Schweillen:

942321
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Hinteres StoBdampfergehause

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

ZUSAMMENSETZUNG DES VON DEN
ERSATZTEILLAGERN GELIEFERTEN TEILES

- Komplettes Teil

Gegebenenfalls zusatzlich die Verstarkungsstrebe
der vorderen StoBdampfergehause bestellen.

>
~
L7

g~

[1] verBINDUNG MIT DER
VERBINDUNGSTRAVERSE DER HINTEREN
STOSSDAMPFERGEHAUSE

Blechstérke (in mm):

Hauptstuck des hinteren
StoBdampfergehduses 1 2
Verbindungstraverse der
hinteren StoBdampfergehause :3

Lisen:

@D

&
6 SchweiBpunkte im Lochpunkt-
Schweilverfahren setzen.

1 SchweiBnaht von 20 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

SchweifBen:

94234

94233-2
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UNTERE KAROSSERIESTRUKTUR
Hinteres StoBdampfergehduse

VERBINDUNG MIT DER QUER-
VERBINQUNGSSTREB_E UNTER DEN HINTEREN
STOSSDAMPFERGEHAUSEN

Blechstédrke (in mm):

Element zur Befestigung an

Motortragrahmen g |
Quer-Verbindungsstrebe unter den
hinteren StoBdampfergehausen o [
Losen:

@0 (o

3 SchweiBnéahte von 20 mm Lange im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG anlegen.

SchweiBen:

94233-1

[3] VERBINDUNG DES HINTEREN
STOSSDAMPFERGEHAUSES MIT DER
VERSTARKUNGSSTREBE DER HINTEREN
STOSSDAMPFERGEHAUSE

Blechstérke (in mm):

Element zur Befestigung am
Motortragrahmen 3

Verstarkungsstrebe des hinteren
StoBdampfergehauses,
Rohrdurchmesser 17-20 1.5

Losen:

—_—

@@

1 SchweiBBnaht von 60 mm Lange im Schutzgas-
SchweilBverfahren MAG anlegen.

Schweiflen:
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OBERE KAROSSERIESTRUKTUR VORNE

Kotfliigel

Der Kotfligel ist mit 12 Torx-Schrauben
befestigt.

AUSBAUEN:

- den versenkbaren Scheinwerfer auf der entsprechenden Seite,

- die Befestigungen des StoB3fangers (nur auf einer Seite); letzteren abschwenken, um so an die innere
Schraube des Kotflugels zu gelangen,

- die Schrauben des Turscharniers, um so die beiden Schrauben der hinteren Partie des Kotflugels
zuganglich zu machen,

HINWEIS

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

EINBAU

Dichtmasse "Impermastic 1438" verwenden. Sie ist in den Ersatzteillagern in 315 ml-Kartuschen unter der
Referenz 77 01 406 770 erhaltlich.

Die Original-Dichtmasse kann nicht wiederverwendet werden, da sie bei der Fabrikation vor Montage des
Kotflagels warm aufgepreBt wurde.

HINWEIS

Der Kotfligel wird mit Hilfe von Distanzscheiben in die richtige Stellung zur Haube gebracht.
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OBERE KAROSSERIESTRUKTUR VORNE

Austausch des Scheinwerfertragers

Zuvor den Stol3fanger (siehe entsprechendes Kapitel) und die versenkbaren Scheinwerfer ausbauen.

95385-2

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

_- BBBOO-1

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

Die Kotfligel durch Entfernen von 5 Schrauben an der oberen Partie wegdrucken.

HINWEIS 1 der Scheinwerfertrager ist mit GURISIL-Kleberdichtung abgedichtet; diese Dichtmasse
wahrend der Ausbauarbeiten mit einem feuchten Lappen beseitigen.

EINBAU : Dieselbe Dichtmasse wie fur den Kotfligel verwenden.
Zur Ausrichtung der Kofferraumhaube mit dem Scheinwerfertrager drei Distanzscheiben
(C) und die Scheinwerferhalterplatten verwenden.
Nach dem Einbau die Scheinwerfer einstellen.
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OBERE KAROSSERIESTRUKTUR VORNE
Polyester-Bodengruppe

Das aus dem Austauschteil zurechtgeschnittene
Neuteil muB die gleiche Form aufweisen wie das
vomn Fahrzeug abgetrennte Element.

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

Der Austausch der Bodengruppenhalfte zieht den
Austausch der folgenden Teile nach sich:

1 - Konsole ZUr Befestigung der
Haubenscharniere
2 - Radkasten

Wahrend des Klebens werden diese Teile mit
Blechschrauben (Parker) oder mit Blindnieten
befestigt.
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OBERE KAROSSERIESTRUKTUR SEITLICH 43
Vorderer Turpfosten

Das zugeschnittene Neuteil muB3 mit dem vom
Fahrzeug abgetrennten Teil identisch sein
(Langen A und B).

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

Der Austausch des Turpfostens erfordert den
teilweisen Austausch des
Windschutzscheibenrahmens.

NOTA : Die Metallverstarkung des Dachtragers
kann zum Teil ausgetauscht werden; die
SchweiBnaht kann nur im Schutzgas-
SchweiBverfahren MAG angelegt werden.

Klebezone

Innenblech

—Tr-—— Kleber
-Lﬁ_— Turpfesten

/ :D Klebezone
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OBERE KAROSSERIESTRUKTUR SEITLICH
Einstiegjchweller

Das zugeschnittene Neuteil muB mit dem vom
Fahrzeug abgetrennten Teil identisch sein (Lange
A).

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

/ j> Klebezone
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OBERE KAROSSERIESTRUKTUR SEITLICH
Bodenwanne

- Die Bodenwannenhalfte ausbauen; dabei die
Symbole unter den Abbildungen beachten;
zum Losen der geklebten Teile die
Erlauterungen im Kapitel "Allgemeines"
beachten.

Schnitt e Schnitt g Schnitt f

\W2die =
=
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OBERE KAROSSERIESTRUKTUR HINTEN 44
Seitenteil partiell (vordere Partie) i

Das zugeschnittene Neuteil mu3 mit dem vom
Fahrzeug abgetrennten Teil identisch sein
(L&ngen A und B).

In 1 : Uberbrickungsbander anfertigen (siehe
Kapitel "Allgemeines").

- Um den Schnitt am Seitenteil korrekt ausfuhren
zu kénnen, muB das LufteinlaBteil 15
ausgetauscht werden (siehe
Explosionszeichnung zu Beginn des Kapitels).

:D Klebezone
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OBERE KAROSSERIESTRUKTUR HINTEN
Seitenteil partiell (hintere Partie)

Das zugeschnittene Neuteil muB mit dem vom

Fahrzeug abgetrennten Teil identisch sein
(Langen A und B). / Klebezone
Schnitt C:
Regenrinne Kleber
Kleber Seitenteil




OBERE KAROSSERIESTRUKTUR HINTEN
Heckteil

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

/ j> Klebezone

Heckteil

Innenblech

Kleber

ol

StoBfangerverstarkung

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

NOTA : Es ist nicht maglich, nur einen Teil des
Heckteiles auszutauschen.




TUREN
AufBenhaut Vordertiiren

AUSBAU

Zuvor die Verkleidung entfernen.

Die Kabelstrange abziehen.

Den Haltestift der Tur (1) entfernen.

Die 4 Befestigungsschrauben (2) der Scharniere
entfernen.

Austausch des TirauBenhaut

/ j> Klebezone
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TUREN

AuBenhaut der Vordertiiren

/ ;D Klebezone
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HAUBEN
SchlieBmechanismus der Kofferraumhaub«|_

A -B untere Seilrille

C-D obere Seilrille

AUSBAU

Die beiden querverlaufenden Seilzuge aus ihrer
Kunststoffhalterung aushangen.

Die 3 Kontermuttern der Seilzige losen und die
Seilzlige entspannen.

Die Seilztige von den Rollen abnehmen.

Die beiden Rollen abmontieren; dazu den
Mittelbolzen losen.

EINSTELLUNG DER SEILZUGE

Den Betatigungshebel der Haubenverriegelung
(waagerecht) nach oben stellen.

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

Den Seilzug der linken Verriegelung (2) so
spannen, daB die linke Rolle in Anschlag gerat
(siehe Schema);

Den querverlaufenden Seilzug (1) so spannen,
daB3 die Rolle der rechten Verriegelung in
Anschlag gerat (siehe Schema); dabei darauf
achten, daB sich die linke Rolle nicht bewegt.

Den rechten Seilzug (3) spannen.

Die 3 Kontermuttern fur die

Spannungseinstellung festziehen.

Sicherstellen, daB3 sich der Hebel leicht
bewegen 1aBt; gegebenenfalls die Seilziige
etwas entspannen.
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HAUBEN 48
SchlieBmechanismus der Heckklappe i
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AUSBAU DES OFFNUNGSZUGES DER HECKKLAPPE

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

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

—~ Den Schutzschlauch (4) von den Klammern (5)
vom Heckteil |16sen.

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

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

AUSBAU DER SCHLIESSVORRICHTUNGEN

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

-~ Das Gestangeende (9) vom Hebel (3) trennen.

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

—~ Das Gestange (9) aus den Klammern (11) losen
und die beiden SchlieBvorrichtungen
ausbauen.

EINSTELLUNG DES SCHLIESSMECHANISMUS

Die Einstellung erfolgt bei montierter
Motorhaube.

EINSTELLUNG DES OFFNUNGSZUGES

Die Einstellung erfolgt mit Hilfe der
Befestigungsmuttern der
Schutzschlaucharretierung (1).

EINSTELLUNG DES VERRIEGELUNGSZUGES

Die Hoheneinstellung erfolgt mit Hilfe der
Befestigungen der SchlieBvorrichtungen (12),
wahrend die Seiteneinstellung Uber die
Befestigung der HaubenschlieBkeile erfolgt.
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HAUBEN

Heckscheibe

AUSBAU

- Die Heckklappenstutzen (1) an den Kugelgelenken (2) l6sen.
- Die Befestigungsmuttern (3) der Scharniere ausbauen

- Die Kugelgelenke (2) und die SchlieBkeile (4) abmontieren.
EINSTELLUNG

- Beim Einbau erfolgt die Ausrichtung der Heckscheibe Uber die Scheiben (5), die sich zwischen der Dichtung
(6) und dem SchlieBBkeil (4) befinden.
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ALLGEMEINES
Werkzeug

50

Empfohlenes Werkzeug fur den Austausch der Windschutzscheibe oder der Heckscheibe

MATERIAL
) Lieferanten- Nr.
Bezeichnung
referenz
,.Jwy'n‘-f""_/“h"
g i{.) Drahtgriff
87270
B S
a LML s Drahtgegenhalter STHALWILLE
“ - STW 10351 557000
87270
—_—— Stahldrahtrolle
87270 i
Saugglockengriff zur STOKVIS VALOREM
leichteren BF 802 582300
Windschutzscheiben- und STAHLWILLE
Heckscheibenmontage STW 10352 557001
94395
Saugglocke STAHLWILLE s73{ 60
(fur LufteinlafBteil)
STW 6090
SPEZIALWERKZEUG
: RENAULT
Bezeichnung Best.-Nr
-Referenz
=) | Ahlezum Durchfuhren
d¢s Stahldiahtas Car. 1033 0000 103 300
88700
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ALLGEMEINES o
Werkzeug 50

AUFLISTUNG DER SYSTEMBESTANDTEILE

PRODUKTE
. ZUSAMMENSETZUNG
— 1ter Klebesatz:
( ! | 1 Kartusche mit Dichtkleber (225 oder
( : ] 110 ml)

1 Flasche Glashaftgrund (25 ml)

1 Kartusche mit Beschleunigermasse (225
oder 10 ml)

( ) ﬁ - 1dynamischer Mischer

) Jim VRl ‘

- 1 Flasche Blechhaftgrund (Kerrosionsschutz)
o——m} '- : Gl

54053 1 Flasche Fettloser (25 ml)

1

|

2 Auftragtupfer fur Haftgrund
E.T.-BESTELL-NR.

T

1 Speziallappen fur Fettloser
- GroBBer Reparatursatz 450 m| : 77 01422 389,

1 zurechtgeschnittene Vorsatzduse
- Kleiner Reparatursatz 220 m| : 77 01 422 390.

1 Vorsatzduse ohne Einschnitt

MATERIAL 1 Stahldrahtrolle (5 m)

1 Paar Handschuhe oder 1 Tube Schutzcreme

1

2 Keile R25

Zulassungsnummer: 617 000
— 1elektrische Spritzpistole 220 V
— 1 Haltegriff

- 1 Werkzeugkoffer
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ALLGEMEINES 50

Werkzeug

SYSTEM-BENUTZERANLEITUNG

- {)}D-U;%I—- o
Qi
e ..,,iii_ \

Die Spritzpistole anschlieBen.

—~ Auf den Knopf (1) drucken; dabei den Hebel (2)
fur den Ruckgang betatigen, damit sich die
Kolben (3) nach hinten bewegen.

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

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

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

6 5

: / o

- Den Deckel wieder schlieBen und eine Dise an
den Mischer anschrauben.

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

WICHTIGER HINWEIS:

Die Kartuschen durfen weder vorne noch hinten
durchbohrt werden; das ubernimmt die
Spritzpistole automatisch.

WICHTIGER HINWEIS:

Vor Einsatz der Spritzpistole sicherstellen, dafi
alle Elemente (Saugglocken, Keile, ...) richtig
angebracht sind. Bendtigt man zum Einsetzen der
Scheibe eine zweilte Person, mulBl diese
einsatzbereit an Ort und Stelle sein.

- Den VerschluBB der Schlauche (6) an den
Kartuschen Uberprafen.




ALLGEMEINES
PRODUKTE

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

EIN-KOMPONENTEN-MITTEL
E.T.-Bestell.nr.: 77 01 202 273

Klebesatz:
Zusammensetzung:
1 - Kartusche mit Dichtkleber, Ref. GURIT
BETASEAL 71904 HV3

- Vorsatzduse mit Einschnittin Drejecksform

- Glashaftgrund, Ref. GURIT 8413211

- Flasche Blechhaftgrund, Ref. GURIT 435-46

- Flasche Fettloser, Ref. GURIT VP 04 604
Speziallappen fur Fettloser

- Auftragtupfer fur Haftgrund

- Stahldraht

- Handschuhe

DoONOUMbEWN
'

WICHTIGER HINWEIS:

Es wird empfohlen, beim Austausch der
Windschutz- oder der Heckscheibe eine zweite
Kartusche mit Dichtkleber bereitzuhalten, da
der groBe Durchmesser der Kleberraupe
moglicherweise den Einsatz einer zweiten
Kartusche notwendig macht.

E.T.-Best.nr. fur einzelne Dichtkleberkartusche:
7701202234

ZWEI-KOMPONENTEN-MITTEL
Abbildung der Bestandteile des Systems

GroBer Reparatursatz 450 mi:
7701422389

Kleiner Reparaturesatz 220 ml:
7701422 330

MATERIAL

% o ra Ot e o
ey &8 AN A "‘ Ao

) .., ‘Q'. ‘\‘_‘- {“:J ‘{,‘
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ZUSAMMENSETZUNG DES REPARATURSATZES

1 Kartusche mit Dichtkleber

1 Kartusche mit Beschleunigermasse

1 dynamischer Mischer

1 Flasche Glashaftgrund

1 Flasche Blechhaftgrund (Korrosionsschutz)
1 Flasche Fettloser

2 Auftragtupfer fur Haftgrund

1 Speziallappen fur Fettlaser

1 zurechtgeschnittene Vorsatzduse

1 Varsatzduse ohne Einschnitt

1 Stahldrahtrolle (5 m)

1 Paar Handschuhe oder 1 Tube Schutzcreme
2 Keile R25

1 elektrische Spritzpistole 220 V

1 Haltegriff

1 Werkzeugkoffer

I

I

I

(siehe Technische Notiz Nr. 210)
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ALLGEMEINES
Produkte

Das Produkt durch Druck auf den Startknopt
(1) auf die Scheibe auftragen (siehe
Technische Notizen oder Reparatur-
Handbucher).

NOTA : Bei dieser Art Verbrauchsmaterialien
wird empfohlen, das Einstellrad am
Startknopf auf Hochstgeschwindigkeit
einzustellen und den Dichtkleberdurchsatz
uber den Startknopf selbst zu regulieren

Das Einstellrad kann spater fur andere
Verbrauchsmaterialien eingesetzt werden.

Nach Auftragen des Produktes die Scheibe
sofort einsetzen.

WICHTIGER HINWEIS:

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

Der Reparateur muB3 also schnell vorgehen, was
voraussetzt, dal3 er bereits mit dem Kleben von
Scheiben vertraut ist.
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TURMECHANISMEN
SchlieBmechanismus der Vordertir

Bezeichnung der Teile:

- Motor
- Drucker
- SchloB

LN HEWN -

> — 94389

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

- Betatigungsgestange des Turdrlckers
Elektrischer Verriegelungsstift

- Elektrischer Zusatzmotor fir Entriegelung
Befestigungsklammer fur Drucker

- Betatigungsgestange fur manuelle Offnung
Befestigungsklammer fur Seilzugarretierung

w__w
/ | e —-'—‘_% =
= - .\
= ~
3), \
LY 38l N\
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88827

Die obere Befestigung des Sicherheitsgurtes (C)
ausbauen.




TURMECHANISMEN
SchlieBmechanismus der Vordertir

51

88829

Die Verriegelungsstifte D entfernen

Die Befestigungen der Verkleidung ausbauen und
letztere abziehen ("Saplus”-
Befestigungsschrauben und -klammern)

Die Befestigungsschrauben der Innenverkleidung
entfernen

Den Lautsprecher abklemmen.

Die Spindel des Sicherheitsgurtes entfernen

Die Verkleidung ausbauen

94380

Die Innenverkleidung des Tritthrettes ausbauen.

AUSBAU DES TURDRUCKERS

Die Gerauschdammplatte abziehen und die
Betatigungsgestange aus ihren Klammern lasen.
Die Befestigung des Druckers aushauen und
letzteren von auBlen entfernen.




TURMECHANISMEN
SchlieBmechanismus der Vordertir

AUSBAU DES SCHLOSSES

Die Seilzugarretierung der
Befestigungsklammer (9) losen.

Das Ende des Seilzuges von dem Gestange (8)
entfernen und die Einheit Griff/Seilzug ausbauen.

an

88822

Losen:

den Schalter der SchlieBvorrichtung,

das Gehause der elektrischen Turverriegelung,
den Zusatzmotor,

den Kontrollstift der Turverriegelung

Die 3 Schrauben (10) ausbauen.

AUSBAU DES INNEREN OFFNUNGSZUGES

Zunachst die Trittbrettverkleidung sowie die
Verkleidung des LufteinlaBteiles entfernen.

Die Seilzugarretierung (A) aus der Klammer losen.
Das Ende des Seilzuges auf der SchloBseite vom
Gestange losen.

Die Einheit ausbauen.
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TUORMECHANISMEN
SchlieBzylinder der Vordertiir

51

Die Nocke (1) aus ihren Klammern losen
Die Klammer (2) ausbauen und den Stift (3) aus seinem Sitz herausnehmen.
Den Drucker (4) betatigen, um so den Hebel (5) zu losen.
Das Gehause (6) vom Drucker losen, um so den SchlieBzylinder (7) freizulegen,
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TURMECHANISMEN
Scheibenheber der Vordertir

AUSBAU

Zundchst die Verkleidung entfernen.
Das Versorgungskabel von AuBenspiegel und
Scheibenheber ldsen.

88817

Die Niete der inneren Abstreifleiste ausbauen und
letztere nach oben abziehen.
Die Abdeckfolie entfernen.
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TURMECHANISMEN
Scheibenheber der Vordertir

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

~ Das Kugelgelenk des Scheibenhebers unten von der Scheibe Idsen; dazu den
Mechanismus abschwenken.

— Den Motor losen und den Mechanismus herausnehmen.
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FENSTER A
Windschutzscheibe 54

ABGARMIEREN

Nach Ausbau der Scheibenwischer die
Befestigungsschrauben (1) der
Windlaufverkleidung entfernen.

Wenn maoglich, die Zjierleiste (2) ausbauen;
anderenfalls die auBere Dichtlippe der Zierleiste
mit Hilfe einer scharfen Klinge abschneiden,

Feststellen, an welcher Stelle der Abstand
zwischen Windschutzscheibe und
Scheibenrahmen am groften ist,

]

An dieser Stelle die Ahle von innen durch den
Dichtkleberwulst durchstoBen,

Einen Stahldraht (3) ven ca 300 mm
zuschneiden.

Auf der AuBenseite den Draht durch das Ohr
der Ahle fuhren.

Von innen an der Ahle ziehen, so daB3 der Draht
den Dichtkleberwulst durchquert

Im Fahrzeuginneren den Drahtgegenhalter
und auf der AuBenseite 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 benotigt: eine innen und eine aullen.
Auf der AuBenseite am Griff ziehen, ohne
diesen anzuheben; dabei immer dem
Dichtkleberwulst folgen.

In Abschnitten von 300 mm ist so die
Klebeverbindung der Scheibe rundum zu losen.

In den Scheibenecken in kleineren Abschnitten
vorgehen. 4

Die Person, die sich im Fahrzeuginneren
befindet, muB standig darauf achten, daB die
Verkleidung nicht durch den Drahtbeschadigt
wird.
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FENSTER
Windschutzscheibe

88806

REINIGEN DER WINDSCHUTZSCHEIBE

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

NOTA : Es muf3 auf jeden Fall eine dunne Schicht
Dichtkleber in der Falz verbleiben, Sie dient im
AnschluB als Unterlage fur den neuen
Dichtkleber.

Dichtkleberreste und Staub mit Hilfe eines kleinen
Blasebalges vom Windschutzscheibenrahmen
entfernen.

Grundsatzlich keine Reinigungsmittel oder
Fettloser mit der Dichtkleberschicht in Beruhrung
bringen.

Auf gar keinen Fall ein Mittel auf Alkoholbasis
verwenden, sondern ausschlieBlich das Produkt
"§27" (Heptan):
Bestell-Nr.: 7701407086 0,51.
77 01407 087 0,251.

VORBEREITEN DER WINDSCHUTZSCHEIBE

Die emaillierte Randflache der ganzen
Windschutzscheibe sorgfaltig reinigen: zunéachst
mit entmineralisiertem Wasser; mit einem
trockenen, sauberen Tuch trockenreiben

88369

Dann mit einem Fettloser (4) und dem
mitgelieferten Tuch (5).

88371

Mit Hilfe des Auftragtupfers (6) den
Glashaftgrund (7) bis einige mm von der
punktierten Zone entfernt auf die Randzone
auftragen

Die Randzone darf danach nicht mit den Handen
beruhrt werden.
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FENSTER
Windschutzscheibe

REINIGEN DER AUSGEBAUTEN

WINDSCHUTZSCHEIBE

Mit Hilfe eines scharf geschliffenen Spachtels von
ungefahr 2 ¢m Breite den verbliebenen
Dichtkleber so abschneiden, daf3 eine Schicht von
ca. 1 mm verbleibt. Der Dichtkleber mul3 nur dann
vollstandig entfernt werden, wenn er sich
abgelost hat.

Die emaillierte Flache darf auf keinen Fall
beschadigt werden.

VORBEREITUNG

Wenn noétig die Bereiche entfetten, an denen der
Dichtkleber nicht auf dem Haftgrund gehaftet
hat. Den noch vorhandenen Kleber dabei nicht
abreiben.

Handelt es sich um groBere Flachen, muld
Glashaftgrund aufgetragen werden.

EINBAU

Die Zierleiste (8) auf die Windschutzscheibe
aufziehen, ohne dabei den Haftgrund mit den
Handen zu beruhren.

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.

L LY T LS

NOTA Immer eine zweite Kartusche
bereithalten, da die Scheibe binnen 8 Minuten
nach Beginn des Aufbringens des Dichtklebers
eingesetzt werden mul3, es also unmaglich ist,
Dichtkleber nachzubestellen und mit
Verzogerung aufzulragen.

VORBEREITEN DES DICHTKLEBERS (siehe Kapitel
"Produkte")

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

Das Dichtkleberband in die Falz einbringen; dabei
die Vorsatzduse gegen den schmalen Innenrand
des Rahmens drucken.

Ein moglichst gleichmaBiges Dichtkleberband
anlegen, aufler in den Ecken; hier kann der
Durchmesser bis zu 10 mm betragen. Mit Hilfe
eines Spachtels die Verbindungsstelle der Enden
des Dichtkleberbandes glatten.

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

54

Mit Hilfe eines in mehrere Lagen gefalteten Tuches
die Windschutzscheibe durch leichte Schlage auf
den Rand mittels eines Gummihammers vorsichtig
andrucken,

NOTA : Keinen zu starken Druck an einer einzelnen
Stelle der Scheibe ausuben, da sie sonst dort
zerbrechen kann

Sofort nach Anbringen der Windschutzscneibe
Dichtkleberreste auBen am Fahrzeug entfernen.
Wenn nétig, die Lackierung und die Scheibe selbst
reinigen; dazu ausschlieBlich einen sauberen
Lappen und das Produkt "S27" (Heptan)
verwenden.

Wurde Ein-Komponenten-Kleber verwendet, darf
das Fahrzeug 2 1/2 bis 3 Stunden nicht benutzt
werden. Bei Zwei-Komponenten-Kleber dauert es
30 Minuten bis 1 Stunde. Wahrend dieser Zeil die
Windschutzscheibe durch Gurte fixieren

Die Scheibenwischer wieder anbringen

NOTA : Zerbricht die Windschutzscheibe wahrend
des Einbaus:

wenn moglich 1 1/2 bis 2 Stunden bis zum Einbau
einer neuen Scheibe warten, wenn Ein-
Komponenten-Kleber verwendet wurde. Die
Polymerisation des Dichtklebers hat bis dahin
begonnen, was den Ausbau vereinfacht und ein
sauberes Arbeiten ermoglicht

Das Fahrzeug innen und auBBen komplett
abdecken.

- Die Saugglocken auflen
Windschutzscheibe anbringen.

an der

- Eine Person druckt die Scheibe van innen heraus;
eine andere Person nimmt sie von auBen
entgegen
Die 0.g. Arbeiten erneut durchfuhren; dabei mit
der Reinigung der Windschutzscheibe beginnen,
ohne das Fahrzeug zu bespritzen.

Bei Beschadigungen auBBen am
Windschutzscheibenrahmen empfiehlt es sich
ausdrucklich, die Windschutzscheibe und die Falz
sorgfaltig abzudecken, damit die
Dichtkleberschicht vor Lacknebeln geschutzt wird
Das Klebeband nicht auf den verbliebenen
Dichtkleber kleben

88678

1 - Abdeckpapier
2 - Dichtkleberschicht
3 - Klebeband
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FENSTER
Vordere Seitenscheibe

(i

AUSBAU
Nach Ausbau der Tlurverkleidung:

- die Befestigungsklammer (1) der

Turrahmendichtung entfernen

— die Dichtung von der Tursaule nach oben
abziehen.

B —

88814

Die beiden Befestigungsschrauben (2) der
Scheibenfuhrungen durch die Offnung (A)
ausbauen (die obere Schraube ist nach Offnen der
Scheibe zuganglich).

88813

Die Scheibe aus dem Tlrkasten wie abgebildet
entfernen; zuvor die Rolle des Scheibenhebers
l6sen.

54-5



FENSTER
Feste vordere Seitenscheibe

AUSBAU

—

88885

— Die Dichtung des Turrahmens entfernen

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

88811

Die Scheibe vom Rahmen abdrucken und die
untere Dichterraupe abtrennen

EINBAU

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

ACHTUNG:

Da der Scheibenrahmen aus Aluminium besteht,
wurde zum Ankleben der Scheibe vor der
Lackierung dieses Rahmens ein spezieller
Haftgrund benotigt werden.

Die Zusammensetzung des Klebesatzes ist im
Kapitel "Windschutzscheibe" beschrieben.

VORBEREITENDE ARBEITEN VOR DEM ANKLEBEN:
- Die Turdichtung (3) wieder anbringen

~ Das Kurbelfenster wieder schlieBen
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FENSTER
Feste vordere Seitenscheibe

DETAIL A

38886

Die beiden Abdeckprofile (3) an der senkrechten
Fensterstrebe (4) und an der Turstrebe anbringen.

88887

Ein Dichkleberband um den Scheibenrahmen
herum auftragen (B).

88888

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

88889

Die aufBlere Abstreifleiste in ihre FUhrungen
einsetzen.

Die Scheibe in der richtigen Position halten und
fixieren.
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FENSTER
Heckscheibe

54

AUSBAU

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

Die Befestigungsmuttern (3) der Scharniere ausbauen

Die Kugelgelenke (2) und die SchlieBkeile (4) abmontieren
EINSTELLUNG

Beim Einbau erfolgt die Ausrichtung der Heckscheibe uber die

Scheiben (5), die sich zwischen der Dichtung (6) und dem SchlieBkeil (4)
befinden.
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FENSTER
Hintere Seitenscheibe

BBBES

AUSBAU

Die 3 Schrauben des Beluftungsgitters ausbauen. Die AbschluBleisten (2) entfernen; sie dazu an
einem Ende abziehen.
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FENSTER
Hintere Seitenscheibe

88882

Das Fenster ausbauen

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

BBB6S

Nach Vorbereiten der Scheibe und des Rahmens
die AbschluBleisten anbringen.

- Die Dichtkleberraupe anlegen

- Die Fahrzeugtur schlieen und die Scheibe mit
Hilfe einer Saugglocke einsetzen; sie dabei
zentrieren.

- Die Tur offnen und die Scheibe wie abgebildet
in der richtigen Position halten.
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AUSSERE STOSS-SCHUTZVORRICHTUNGEN
Vorderer Sto3fanger

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

94313

Ausbau des Blinklichtes

In (A) abschrauben.

Das Blinklicht durch Abschwenken
herausnehmen.

Den Stecker abziehen.
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AUSSERE STOSS-SCHUTZVORRICHTUNGEN 55
Vorderer StoBfanger o

___-"_Tlf-u-j_ -':,.J,Z{,,,,l..m..:. :

94312. 1 94393

Nach Wiedereinbau des Blinklichtes die Die beiden Schrauben (D) entfernen.
zusatzliche Beleuchtungseinheit ausbauen (4
Schrauben (B) an der Schutzscheibe)

Die 3 Muttern 06 (E) unter der Einheit ausbauen.
Den Stecker abziehen,

943851

Die beiden seitlichen Schrauben und die Schraube Die Verstarkung (E) ausbauen.
der Strebe entfernen (C)
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VORDERE STOSS-SCHUTZVORRICHTUNGEN
Vorderer Sto3fanger

Die StoBBfangertraverse ausbauen (F).
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AUSSERE STOSS-SCHUTZVORRICHTUNGEN
Hinterer StoBfanger

Die 3 duBeren Torx-Schrauben (A) entfernen. Die beiden seitlichen Schrauben (B) entfernen.
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AUSSERE STOSS-SCHUTZVORRICHTUNGEN
Hinterer StoBfanger

94403

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

k&_h ’:;—: .
st @‘—_— 94402

Nach Ausbau der Riicklichter die 4 Schrauben 06
(D) entfernen.
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AUSSENZUBEHOR
AuBenspiegel

Die Abdeckung der AuBenruckspiegel-
_Befestigung ausbauen. (A)

88812, 1

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

887611

Das neue Spiegelglas auf die 4 Befestigungsstifte

(3) aufklemmen.
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INNENZUBEHOR UNTEN
Armaturenbrett

94364

AUSBAU

Die Batterie mit Hilfe des Batterietrennschalters
trennen.
Ausbau des Lenkrades.

\_,“ p—

il 94404
Die Kunststoffabdeckung in der Lenkradmitte
abziehen wund durch Entfernen des

Sicherungsringes (A) sowie der beiden
Befestigungsschrauben (B) ausbauen.

2 Schrauben eines groBeren Durchmessers in die
Gewindebohrungen (C) einbringen, um so dal
Lenkrad zu entfernen.

Das Lenkrad abziehen; dabei seine Position
kennzeichnen.

Die obere und untere Gehausehalfte des Lekrades
entfernen.

Die beiden Schrauben des Bedienungshebels
entfernen.

Die Abdeckung der Lenksaule entfernen.
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INNENZUBEHOR UNTEN
Armaturenbrett

94316

Die beiden Beluftungsklappen (D) losen und abziehen.

Die beiden Befestigungsschrauben (E) der Instrumententafel entfernen.
Die beiden Schrauben (F) in den Entluftungsafinungen losen.

Die Instrumententafel nach vorne ziehen.

Die Stecker abziehen und die Instrumententafel herausnehmen.

WICHTIGER HINWEIS:

Die Einheit Tachometer/Drehzahlmeasser/Turbo-Druckmesser mufl immer in ihrer urspriinglichen Lage
bleiben, da der Drehzahlmesser Silikon enthélt, das flir das Abfangen des Zeigers sorgt.

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

,y-.""‘ a2 “' —

94359 94360

Die 3 Schrauben (G) Iésen und so die Traverse der Die beiden Hochtonlautsprecher (H) ausbauen.
Heizung ausbauen.
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INNENZUBEHOR UNTEN
Armaturenbrett

94361 94363

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

94362

Die beiden Verkleidungsteile des vorderen
Turpfostens abnehmen.
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INNENZUBEHOR UNTEN 57
Armaturenbrett '

94364

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

Das Armaturenbrett wieder einbauen.

WICHTIGER HINWEIS:

Bei abgeklemmter Batterie vor Wiederanklemmen letzterer mit Hilfe des Batterietrennschalters den
Schilssel zur Desaktivierung der Alarmanlage einstecken, um zu vermeiden, daB3 der Alarm ausgeldst wird.
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INNENZUBEHOR UNTEN

Obere Befestigungen des Armaturenbrettes

VERFAHREN ZUR INSTANDSETZUNG DER OBEREN
BEFESTIGUNGEN DES ARMATURENBRETTES

Bei Ablosen der Befestigungsstifte vom Armaturenbrett folgendermafBen vorgehen:

Die abgelésten Befestigungsstifte durch die Offnung (B) herausnehmen.

Das Bohrloch (C) (& 10 mm) vergréBern, so daB der Kopf des Befestigungsstiftes eingesteckt werden kann.
In (E) ein Loch durch die Auflagescheibe des Stiftes bohren. @ 4,2 mm.

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

Die Befestigungsstifte mit Hilfe von Nieten befestigen
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Verkleidung und Sitze

KAROSSERIE-INNENVERKLEIDUNG

VERKLEIDUNG DER TUREN

ARMATUREN UND LAUFSCHIENEN DER

VORDERSITZE

ARMATUREN UND LAUFSCHIENEN DER

RUCKSITZE

60 00 009 138

Deutsche Ausgabe

“Die vom Hersteller vorgeschriebenen Reparaturmethoden in vorliegendem
Handbuch wurden unter Berucksichtigung der am lage der Zusammenstellung
galtigen technischen Spezifikationen aufgefuhrt

Die Reparaturmethoden konnen abweichen, wenn der Hersteller verschiedene
Aggregate oder Teile seiner Fabrikation dndert

Samtliche Urheberrechie hegen ber der Kegie Nationale dies Lsines Renault

Nachdruck oder Libersetzung, selbst auszugsweise, der vorliegenden \interlage
sowiv die Verwendunyg der Ersatztellnummern und des Numerierungssystems sind
nicht gestattet ohne besondere schiittliche Gepehmigung der kegie Nationale des
Usines Renault

@ Régie Nationale des Usines Renault S.A. 1990
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KAROSSERIE-INNENVERKLEIDUNG

Befestigungen der Innenverkleidung der Karosserieseitenteile

HINWEIS: Es besteht die Gefahr, dall die
Befestigungen beim Ausbau beschadigt werden.
Es wird auf jeden Fall empfohlen, die alten
Befestigungen durch neue zu ersetzen, selbst
wenn sie wiederverwendetl werden kénnten,




VERKLEIDUNG DER TUREN
Vordertiir-Verkleidung

Die Abdeckung der AuBenrlUckspiegel-
Befestigung sowie die unteren Schrauben
ausbauen

-~ Das Lautsprechergitter abnehmen.

~ Die aullere Stoffverkleidung der Tur ausbauen
(Befestigungsklammern entfernen), um so an
die Befestigungsschrauben des Turgriffes zu
gelangen.

- Die drei Befestigungsschrauben der
Turverkleidung entfernen.
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ARMATUREN UND LAUFSCHIENEN DER VORDERSITZE
Ausbau des kompletten Sitzes

Den Sitz ausbauen; dazu die 5 Muttern unter dem Laufschienen
Fahrzeug entfernen. Nach Ausbau des Sitzes die Laufschienen |osen;
dazu die 3 Muttern und die 1 Schraube entfernen.
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ARMATUREN UND LAUFSCHIENEN DER RUCKSITZE
Ausbau des kompletten Sitzes

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