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1 SicherheitsmalRnahmen
(SKAH000011; Ausgabe 07.2020)

= u1.1 nd Kraftstoff fiihrende Leitungen “, Seite 1
= 1.2, Seite 1

= S1.3 teuergeréte®, Seite 2

> 1.4, Seite 3

= 11.5 eitende Bauteile / Elektrofahrzeuge®, Seite 3

= b1.6 ei Instandsetzungsarbeiten an Karosserien mit Gasanla-
ge‘, Seite 4

= v1.7 on Aluminium- und Stahlistaub®, Seite 4
= 1.8, Seite 5

= 1.9, Seite 5

> 1.10, Seite 5

= a1.11 m Richtrahmen®, Seite 6

= v1.12 on Bauteilen®, Seite 6

= 1.13, Seite 6

= G1.14 las, Polster, Verkleidungen®, Seite 6
> 1.15, Seite 6

= 1.16 Ur Gurtstraffer”, Seite 6

> 1.17 , Seite 7

1.1 Kraftstoffbehalter und Kraftstoff fihren-
de Leitungen

Bei Schleif- und Schweil3arbeiten in Bereichen von Kraftstoff-
behalter oder anderen Kraftstoff flihrenden Teilen ist dul3erste
Vorsicht geboten. Im Zweifelsfall missen solche Teile ausge-
baut werden. Der Kraftstoffbehélter und die Kraftstoffleitungen,
die aus dem Fahrzeug ausgebaut wurden, missen entspre-
chend den Sicherheitsvorschriften aufbewahrt werden.

1.2 Klimaanlage

An Teilen der geflllten Klimaanlage darf weder geschweilt,
noch hart- oder weichgelttet werden. Das gilt auch fir
Schweil’- und Létarbeiten am Fahrzeug, wenn die Gefahr be-
steht, dass sich Teile der Klimaanlage erwdrmen. Im Rahmen
einer Lackreparatur diirfen im Trockenofen Temperaturen bis
lediglich 80 °C auftreten, denn durch Erwarmung entsteht ein
starker Uberdruck in der Klimaanlage, der zum Platzen der An-
lage fihren kann.

@ Hinweis

& Ein Absaugen des Kéltemittelkreislaufs ist auch dann erfor-
derlich, wenn in der Néhe der Kéltemittelschiduche elekt-
risch geschweil3t werden muss. Wéhrend des elektrischen
Schweilens werden unsichtbare UV-Strahlen frei, die die
Kaéltemittelschlduche durchdringen und das Kéltemittel zer-
setzen.

¢ Kdltemittel absaugen = Heizung, Klimaanlage, Rep.-Gr. 87.

1. Sicherheitsmalinahmen 1
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Eine entleerte Klimaanlage kann nur von einer Service-Stutz-
punktwerkstatt gefiillt werden. Deshalb ist die Klimaanlage nur
dann zu entleeren, wenn es die SicherheitsmafRnahmen verlan-
gen.

Ist es bei Reparaturen am Fahrzeug notwendig, den Kéltemit-
telkreislauf zu entleeren, so ist jede Berlihrung mit fliissigem
Kaltemittel oder Kaltemitteldampfen zu vermeiden!

Hénde durch Gummihandschuhe und Augen durch Schutzbrille
schiitzen. Durch intensive Einwirkung von Kaltemittel auf unge-
schitzte Korperteile entstehen Erfrierungen.

A ACHTUNG!

Es wird empfohlen, eine Augensplilflasche bereitzuhalten.
Sollte fliissiges Kdéltemittel in die Augen geraten, sind die
Augen mit Wasser etwa 15 Minuten lang grindlich zu spu-
len. AnschlieBend Augentropfen eintrdufeln und sofort einen
Arzt aufsuchen, selbst wenn die Augen nicht schmerzen. Der
Arzt muss unterrichtet werden, dass die Erfrierungen durch
das Kiltemittel R12 beziehungsweise R134a verursacht wur-
den. Gelangt trotz Beachtung der Sicherheitsmal3nahmen
das Kaéltemittel auf andere Korperteile, so ist ebenfalls sofort
mindestens 15 Minuten lang grindlich die betroffene Stelle
mit kaltem Wasser zu splilen.

Obwohl das Kaltemittel nicht feuergefahrlich ist, darf in einem
mit Kaltemittel durchsetzten Raum nicht geraucht werden.
Durch die hohen Temperaturen einer brennenden Zigarette
wird das Kaltemittelgas chemisch gespalten. Das Inhalieren der
dann_entstehenden giftigen Spaltprodukte fiihrt zu Reizhusten
und Ubelkeit.

1.3 Elektronische Steuergerate

Den Masseanschluss des elektrischen Schweillgerats direkt mit
dem zu verschweillenden Teil verbinden. Dabei darauf achten,
dass sich zwischen dem Masseanschluss und der Schweil3stel-
le keine elektrisch isolierenden Teile befinden.

Elektronische Steuergerate und elektrische Leitungen nicht mit
dem Masseanschluss oder der Schweil3elektrode beriihren.

Umgang mit elektronischen Steuergeraten bei Instandsetzungs-
arbeiten nach Unféllen

Elektronische Steuergerate sind nur dann zu ersetzen, wenn
mindestens eine der folgenden Bedingungen erfullt ist:

» Das Gehause ist merklich verformt oder beschadigt.

» Die Anlageflache bzw. die Konsole ist verformt, von au3en
weist das Steuergerat keine Beschadigung auf.

» Die Steckverbindungen sind beschadigt oder durch Feuch-
tigkeit korrodiert.

» Bei Funktionspriifung bzw. bei der Eigendiagnose tritt der
Fehler ,Steuergerat defekt* auf.

Wenn elektronische Bauteile, z. B. das Steuergerat fir ABS, bei
Instandsetzungsarbeiten ausgebaut wurden und anschlie3end
wiederverwendet werden, sind diese nach der Montage auf
Funktion zu prifen, z. B. durch die Eigendiagnose.

2 1. Sicherheitsmalinahmen



SKODA

Allgemeine HinweiseKarosserie-Instandsetzung, Karosserie-Montagearbeiten - Ausgabe 07.2020 "

14 Batterie

@ Hinweis

Vor Abklemmen der Batterie erfragen, ob ein codiertes Radio
eingebaut ist. Vor Fahrzeugtibergabe an den Kunden Radio
adurch Eingabe der richtigen Codenummer betriebsfahig ma-
chen.

Vor Schweillarbeiten grundsatzlich beide Batteriepolklemmen
abnehmen und die Batteriepole abdecken.

Vor Funken erzeugenden Arbeiten in Batterienahe grundsatz-
lich die Fahrzeugbatterie ausbauen.

@ Hinweis

Vor dem Abklemmen der Batterie sind im Reparaturleitfaden
die fahrzeugspezifischen Bemerkungen zu lesen! = Elekirische
Anlage; Rep.-Gr. 27.

1.5 Hochspannung leitende Bauteile /
Elektrofahrzeuge

A ACHTUNG!

Service-, Monlage- und Instandsetzungsarbeiten an Hoch-
spannung leifenden Bauteilen / Elektrofahrzeugen sowie ihre
Priifungen, ddrfen nur von speziell geschultem Personal ge-
mal3 entsprechenden Landesvorschriften und Normen durch-
gefiihrt werden!

Informationen finden Sie in fahrzeugspezifischen Reparatur-
anleitungen = Hochvoltsystem - Allgemeine Informationen;
Rep.-Gr. 93.

1. Sicherheitsmalinahmen 3
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1.6 SicherheitsmalRnahmen bei Instandset-
zungsarbeiten an Karosserien mit Gas-
anlage

A ACHTUNG!

Service-, Montage- und Instandsetzungsarbeiten an der Gas-
anlage sowie ihre Prifungen, ddrfen nur von speziell ge-
schultem Personal geméal3 entsprechenden Landesvorschrif-
ten und Normen durchgefiihrt werden!

Service-, Montage- und Instandsetzungsarbeiten an der Erd-
gasanlage CNG sowie ihre Priifungen, ddrfen nur von Fach-
betrieben mit entsprechenden Sicherheitselementen gemal3
entsprechenden Landesvorschriften und Normen durchge-
fihrt werden!

Gliltige Anweisungen, Vorschrifien, Normen sowie Empfeh-
lungen fiir die Service-, Montage- und Instandsetzungsarbei-
ten an der Erdgasaniage sowie ibre Prifungen sind beim
Importeur im jeweiligen Land zu erfragen.

Informationen finden Sie in fahrzeugspezifischen Reparatur-
anleitungen.

> 1,6/72; 75 kW MPI Motor; 00 Technische Datfen; Sicher-
heitshinweise

> 1,0/44; 565 kW MPI Motor; 00 Technische Daten; CNG -
Allgemeine Informationen

> 1,4/81 kW TSI Moftor - Erdgas; 00 Technische Daten, Si-
cherheitshinweise; SicherheitsmalBnahmen bei Arbeiten an
Fahrzeugen mit Gasanlagen

A ACHTUNG!

Alle Tétigkeiten mit Entflammungsgefabr (z. B. Karosseriear-
beiten wie Schleifen und SchweilBen), mit Gefahr einer Be-
schéddigung des Erdgasbehiéilters (z. B. Karosseriearbeiten
im Bereich des Erdgasbehidilters) oder Lackreparaturen bei
an den Erdgasbehélfern gemessenen Temperaturen (ber
60 °C, sind nur nach dem Ausbau der Erdgasbehiéilter an-
hand der vom Fahrzeughersteller vorgeschriebenen Vorge-
hensweise mdglich.

Bei Hitzearbeiten (z. B. Brennkabine) miissen MalBnahmen
laut Vorgaben des Fahrzeugherstellers getroffen werden, z.
B. muss ein Druckabbau des Erdgas-Antriebssystems nach
Herstellervorgaben erfolgen. Die Temperatur der Erdgasbe-
hélfer darf +60 °C nicht dberschreiten, wenn vom Hersteller
nicht anders festgelegt ist.

1.7 Trennung von Aluminium- und Stahl-
staub

Alle Emissionen der neuen Leichtbauwerkstoffe fallen unter
die Gefahrenstoffverordnung (nationale Gesetzgebung). Diese
setzen, abseits aller auf die Reparaturqualitat gerichteten Vor-
gaben des Fahrzeugherstellers, eine Gefahrdungsanalyse des
Reparatur ausflihrenden Unternehmens voraus.

Der Arbeitgeber darf eine Tatigkeit mit Gefahrstoffen erst auf-
nehmen lassen, nachdem eine Gefahrdungsbeurteilung durch-

4 1. Sicherheitsmalinahmen
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gefiihrt und die erforderlichen SchutzmalRhahmen ergriffen wor-
den sind.

Dieses bedeutet im konkreten Fall, dass jeder Reparatur aus-
fihrende Betrieb gesetzlich dazu verpflichtet ist, diese Gefahr-
dungsbeurteilung zu erstellen und das, bevor die Arbeiten auf-
genommen oder weitergefiihrt werden.

1.8 Feinstaub

Aluminium-Feinstaub

Physikalisch:

¢ Aluminiumstaub ist brennbar und in Abhangigkeit von den
PartikelgréRen und -konzentrationen, explosiv

Chemisch:

¢ Aluminiumstaub und Wasser produzieren brennbares/explo-
sives Wasserstoff-Gas

¢ Aluminiumstaub + Eisenoxyd (Rost) reagieren unter Abgabe
von Hitze miteinander (exotherme Redox-Reduktion)

¢ Aluminiumstaub + Eisenoxyd + starke Zindquelle kbnnen
bei einem Mischungsverhaltnis von 1:3 eine Thermit-Reakti-
on auslésen. Dieser Metallbrand brennt mit Temperaturen
von bis zu 2400 °C und kann mit Wasser nicht geléscht
werden.

4 Aluminiumstaub ist ein Gefahrstoff und muss entsprechend
den ortlichen Bestimmungen fachgerecht entsorgt werden.

Stahl-Feinstaub

Physikalisch:

¢ Stahlpartikel kdnnen sich statisch aufladen und auch kalt als
Zindquelle fur den Aluminiumstaub in Frage kommen.

¢ Funkenflug bei der Stahlbearbeitung liefert die perfekte
Zindquelle fir Aluminiumstaub.

¢ Bei Sandwichschnitt durch Stahl und Aluminium gemeinsam
entsteht der explosive Aluminiumstaub und die Ziindquelle
im gleichen Arbeitsschritt.

Chemisch:

4 Aluminiumstaub + Eisenoxyd (Rost) reagieren unter Abgabe
von Hitze miteinander (exotherme Redox-Reduktion)

¢ Aluminiumstaub + Eisenoxyd + starke Ziindquelle kbnnen
bei einem Mischungsverhaltnis von 1:3 eine Thermit-Reakti-
on auslésen. Dieser Metallbrand brennt mit Temperaturen
von bis zu 2400 °C und kann mit Wasser nicht geldscht
werden.

1.9 Sicherheitsvorschriften

Bei allen beschriebenen Arbeiten sind die speziellen landes-
spezifischen Sicherheitsvorschriften zu befolgen. Im Zweifelsfall
sind bei den zustandigen Stellen Erkundigungen einzuholen.

1.10 SicherheitsmalRnahmen

Bei allen Arbeiten sind die vom Gesetzgeber vorgeschriebenen
personlichen und allgemeinen SchutzmalRnahmen zu treffen.
Dazu gehdrt zum Beispiel das Tragen von Schutzbrille, Hand-
schuhen, Sicherheitsschuhen und Gehorschutz.

1. Sicherheitsmalinahmen 5
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1.11 Arbeiten am Richtrahmen

Beim Richten einer unfallbeschadigten Karosserie mithilfe von
hydraulischen Druck- oder Zugvorrichtungen auf dem Richtrah-
men wirken sehr hohe Kréfte auf die Karosserie ein. Es muss
immer damit gerechnet werden, dass diese Krafte, z. B. durch
Abrutschen einer Befestigungsklaue, plétzlich frei werden.

Aus diesem Grund ist darauf zu achten, dass sich keine Perso-
nen im unmittelbaren Gefahrenbereich aufhalten.

1.12 Demontage von Bauteilen

Bevor die Schwerpunktlage des Fahrzeugs durch Demontagen
erheblich verandert wird, muss es auf der Hebeblihne sicher
befestigt werden.

Fahrzeug anheben = Instandhaltung genau genommen;
Heft SKODA.

1.13 SchweilRarbeiten

A Vorsicht!

Beim Schweil3en von verzinkten Stahlblechen entsteht foxi-
sches Zinkoxid. Aus diesen Grund muss fiir eine gufe Ar-
beitsplatzbeliiftung und Rauchgasableifung durch geeigne-
fe Abgas-Absauganiagen, z. B. -V.A.G 1586 A-, gesorgt
werden. Bei allen Schweiarbeiten am Fahrzeug muss am
Fahrzeug der Arbeitsbereich zum restlichen Fahrzeug hin
mit flammfesten Decken oder Matten abgeschirmt werden.
Wenn diese MalBnahme grindlich durchgefiibrt wird, ist
es nicht notwendig, die gesamle Fahrzeuginnenausstatfung
auszubauen. Als SicherheitsmaBnahme muss jedoch bei
SchweilBarbeiten ein Feuerldscher sofort erreichbar sein.
Falls der Fahrzeuginnenraum nicht von dem schweil3enden
Monteur beobachtet werden kann, sollfe damit eine zweite
Person beauftragt werden. Die beim Schweilen entstehen-
den Gase sind toxisch und missen abgesaugt werden.

@ Hinweis

& Vor allen Schwei3arbeiten am Fahrzeug ist die Batterie aus-
zubauen.

¢ Den Drehstromgenerator trennen.

1.14 Lack, Glas, Polster, Verkleidungen

In R&dumen, die fiir Karosserie-Instandsetzung genutzt werden,
durfen keine anderen Fahrzeuge ungeschutzt abgestellt sein
(Brandgefahr durch Funkenflug oder Batterie, Lack- und Glas-
zerstdrung).

1.15 Airbag-System

Sicherheitsmallnahmen = Karosserie - Montagearbeiten; Rep.-

Gr. 69.

Instandsetzungshinweise = Karosserie - Montagearbeiten;
Rep.-Gr. 69.

1.16 Sicherheitshinweise fir Gurtstraffer
(Ssirch6e9rheitsmaf$nahmen = Karosserie - Montagearbeiten; Rep.-

6 1. Sicherheitsmalinahmen
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A ACHTUNG!

Gurtstraffereinheifen sind aus dem Fahrzeug auszubauen,
bevor in ihrer Ndhe das Schneiden, Richten, Ausschlagen
usw. durchgefiihrt wird. Wenn bei einem Unfall die Gurtstraf-
fer ausgelost wurden, sind die Sicherheitsgurte zu ersetzen.

@ Hinweis

Nach jedem Unfall ist das Sicherheitsqurtsystem systema-
tisch zu priifen! Wird eine Beschéddigung festgestellt, den Si-
cherheitsqurt ersetzen = Karosserie - Montagearbeiten, Rep.-
Gr. 69.

1.17 Warnschilder

Sind die Warnschilder beschadigt oder wurden sie entfernt, z.
B. bei einem Teileaustausch, sind diese Teile mit neuen Origi-
nalwarnschildern zu versehen.

1. Sicherheitsmalinahmen 7
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2 Grundsatzliches zur Karosserie - In-
standsetzungen

> z2.1 ur Karosserie - Instandsetzung®, Seite 8

= K2.2 arosserieteile”, Seite 8

= e2.3 ntfernen®, Seite 9

> 2.4, Seite 10

> 2.5, Seite 10

> 2.7, Seite 13

= v2.8 on Unfallfahrzeugen®, Seite 13

= 2.9, Seite 14

= v2.10 on héherfesten Karosserieblechen®, Seite 14

= w2.11 arm umgeformte Karosseriebleche®, Seite 15

> -2.12 Klebeverbindungen®, Seite 16
= v2.13 on Unterbodenschutz und Abdichtndhten®, Seite 18

2.1 Grundséatzliches zur Karosserie - In-
standsetzung

In diesem Reparaturleitfaden sind nur die gewahlten Arbeits-
schritte beschrieben.

Fir die nicht beschriebene Arbeitsablaufe, den Originalverbund
I6sen und diesen mit Ersatzteil wiederherstellen.

Auch vom Originalverbund abweichende Methoden und Verfah-
ren werden in diesem Reparaturleitfaden Karosserie-Instand-
setzung beschrieben.

Beschadigte AuRenteile (Bleche) der Karosserie werden je
nach Schadensumfang ausgebaut. Eine Ausnahme bildet das
Karosseriedach, das immer komplett ersetzt wird.

Gelieferte Zuschnittteile missen je nach Beschadigung zuge-
schnitten, angepasst und stumpf geschweift werden, SG-Voll-
naht (Schutzgas).

2.2 Verzinkte Karosserieteile

A ACHTUNG!

Beim Schweil3en von verzinkten Stahlblechen entsteht toxi-

sches Zinkoxid. Aus diesem Grund muss fiir eine gute Ar-

beitsplatzbeliiftung und Rauchgasableitung durch geeignete

gchwei/.irauchabsaugung, z. B. -V.A.G 1586 A-, gesorgt wer-
len.

Das Punktschweien (RP) verursacht nur im Zentrum des
Schweillpunktes einen leichten Abbrand der Zinkschicht und
der gleichzeitig entstehende Zinkschutzring um den Schweil3-
punkt schiitzt vor Korrosion. Aus diesem Grund ist dieses
Schweillverfahren dem Schutzgasschweiflen (SG) vorzuziehen.

2.2.1 SG-Schutzgasschweilden von verzink-
ten Blechen

Zur Herstellung guter Reparaturschweiflverbindungen sind fol-
gende Hinweise zu beachten:

8 2. Grundsatzliches zur Karosserie - Instandsetzungen
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¢ Die Stromstarke am Schweiftrafo muss erhdht werden.

¢ Gleichzeitig muss der Drahtvorschub nachgeregelt werden,
da die alleinige Erhéhung der Spannung lediglich einen
gréReren Lichtbogen erzeugt (geringerer Einbrand, poréser
Nahtaufbau).

¢ Zylindrische statt konischer Gasdiisen verwenden (Spritzer
an einer zu engen Gasduse fiihren zu Porenbildung).

¢ Den Brenner etwa 12 mm ber dem Schweil3gut in neutraler
bis 10° Winkelstellung fihren.

¢ Bei Schweilarbeiten MAG / MIG als Schutzgas Mischgas /
Argon verwenden.

222 RP-Schweif’en von verzinkten Blechen

Beim Punktschweil’en von verzinkten Blechen sind folgende
Punkte zu beachten:

Schweiltransformator
¢ Die Erh6hung des Schweil3stroms um 10 bis 30 %.

Bei Schweiltransformatoren mit ,Schweil3zeitregulierung“ ist es
gunstiger, die Schweil3zeit zu verlangern.

» Die Schweilzeitverlangerung bei Blechstarke (Anhaltswer-
te):

¢ 0,7 mm - mind. 7 Perioden
¢« 0,8 mm - mind. 9 Perioden
¢« 1,0 mm - mind. 11 Perioden

Die Schweil3zeit ist richtig gewahlt, wenn sich die Schweillpunk-
te ohne Spritzer setzen lassen.

Schweillzange

¢ Hartkupferelektroden (Kupfer-Chrom-Zirkoniumlegierung)
mit hoher Warmfestigkeit (>400 °C) verwenden.

¢ Hartkupfer-Elektroden haufig sdubern bzw. auf & 4 mm
nacharbeiten.

¢ Die Elektrodenanpresskraft erhéhen.
Ausknépfprobe

Die giinstigsten Schweillergebnisse lassen sich durch Schwei-
3en von Probeblechen mit anschlieliender Ausknépfprobe er-
mitteln.

Dabei wird der schmale verschweillte Probestreifen mit senk-
recht zur Blechoberflache wirkender Kraft vom zweiten Blech-
streifen abgerollt bzw. abgerissen.

Qualitativ einwandfreie Schweilpunkte reilen dabei nicht in der
Berlihrungsebene, sondern werden ,,ausgeknopft”.

2.3 Reststiicke entfernen

Es ist mdglich, das grob beschadigte Karosserieteil in der Nahe
der Schweil3punkte mit Karosseriesage z. B. -V.A.G 1523 A-
oder mit elektrischem Schneidegerat z. B. -V.A.G. 1561/A- aus-
zuschneiden. In dem Fall kénnen die meisten Punktschweil3-
nahte mit z. B. -V.A.G 1731- abgefrast werden.

AuRerdem zum L&sen der Punktschwei3néhte, die nicht mit
dem Bohrer fur Schweiflpunkte abgebohrt kdnnen, kann z. B.
ein Winkelschleifer verwendet werden.

2. Grundsatzliches zur Karosserie - Instandsetzungen 9
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24 Neuteile

Wegen Verminderung der Anzahl von Originalteilen werden die-
se oft nur in der ,Grundversion® geliefert. Fir diese Falle emp-
fehlen wir lhnen, aus den beschadigten Teilen ,Schablonen®
anzufertigen.

Beim Ansetzen der Schablone und Vorzeichnen der Lécher
vor dem Lackieren eines neuen Teils ist die Materialstarke der
~Schablone® zu beachten.

— Das Loch mit Karosseriesage z. B. -V.A.G 1523- ausschnei-
den.

— Schnitt von den scharfen Kanten befreien und Korrosions-
schutz aufbauen = 11 , Seite 56 .

Neue Originalteile, wie z. B. Tiren, Klappen oder Kotfliigeln,
vor der Ubergabe an die Lackiererei prufen, ob sie beim Trans-
port nicht beschadigt wurden. Wenn eine Beschadigung beim
Transport oder eine Beschadigung beim Unfall schon vor dem
Einbau festgestellt wird, so wird eine Doppellackierung ausge-
schlossen.

25 Schaumstoffformteile

Schaumstoffformteile werden in der Rohbaufertigung verbaut
und vergréfern ihr Volumen nach dem Grundieren im Trocken-
ofen der Lackiererei ab ca. 180 °C.

Bei Verwendung von Schaumstoffformteilen ist folgendermalien
vorzugehen:

¢ Schaumreste aus dem Fahrzeug entfernen.
¢ Lackaufbau gemal Reparaturleitfaden Lack herstellen.
Vorbedingungen

Vor dem Ansetzen des Schaumstoffformteils ist das zu erset-
zende Karosserie-Blechteil einbaufertig vorzubereiten, z. B. zu-
schneiden, einpassen, KorrosionsschutzmafRhahmen durchfiih-
ren.

Schaumstoffformteil ersetzen
— Schaumreste am Fahrzeug entfernen.

— Das urspriingliche Schaumformteil verwenden oder die uni-
verselle Abschottung -000 864 663- zuschneiden.

— Das Schaumformteil umlaufend mit Dichtschnur -AKD 497
010 04 R10- belegen oder Formteil mit dem 2K-Fillschaum
-D 506 KD1 A3- aufschaumen.

— Neuteil fixieren, dabei im Bereich des Schaumformteils
durch sanften Druck Neuteil zur Anlage bringen und ein-
schweilen.

Der Fillungsschaum verhéartet innerhalb 25 Minuten.

Keine Schutzgasnaht bis 40 mm von den Schaumformteilen
(beidseitig) durchfiihren.

— Nach der Fahrzeuglackierung die Hohlrdume im Reparatur-
bereich konservieren.

1 O 2. Grundsatzliches zur Karosserie - Instandsetzungen
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2.6 Verstarkungen Dachtrager

A Vorsicht!

Allgemeine Hinweise beachten! = Allgemeine Hinweise,; Ka-
rosserie-Instandsetzung, Karosserie-Montagearbeiten

Schaumstoffformverstarkungen werden in der Rohbaufertigung
verbaut und vergréfiern ihr Volumen nach dem Grundieren im
Trockenofen der Lackiererei ab ca. 180 °C.

Zum Ausflllen dieser Bereiche 2K-Epoxid-Schaumstoff-Set hart
-D 506 110 A2- verwenden. Der Materialverbrauch ist vom Bau-
stand des jeweiligen Modells abhangig.

1 - Verstarkungsbereich

|

&)}

:'r’:_J}
\

[osioms |

Neuteil

¢ 2K-Epoxid-Schaumstoff-Set hart -D 506 110 A2-

¢ Einnietmuttern

Neuteil vorbereiten

— Trennschnitt auf Neuteil Gbertragen und zuschneiden.

— Textilklebeband groRflachig auf die Innenseite des Aulien-
blechs im Bertihrungsbereich mit dem Strukturschaum kle-
ben, um Verformungen beziglich der Volumenanderung des
Strukturschaums zu vermeiden.

Einschweilien
— Neuteil anpassen und anheften.
— Aulenblech einschweiflen, RP-Punktnaht.

2. Grundsatzliches zur Karosserie - Instandsetzungen 1 1
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— Trennschnitte stumpf schwei3en, SG-Vollnaht.

Mit Strukturschaum ausfiillen

Benétigte Spezialwerkzeuge, Priif- und Messgerate sowie Hilfs-

mittel
¢ Druckluftpistole z. B. -V.A.G 1761/1-

@ Hinweis

& Bedienungsanleitung der Druckluftpistole z. B. -

V.A.G 1761/1- beachften.

& Beim Ausschdumen wird das Material erheblich erwdrmt.

— Kartuschen des 2K Strukturschaums fiir 20 Min. im ca. 60°

heilen Wasser erwarmen.

— Verlangerungsschlauch -3- mit Adapter -5- auf den festen
Mischer -2- schrauben und die Verbindungsstelle mit Textil-

klebeband -4- umwickeln.

1 2 2. Grundsatzliches zur Karosserie - Instandsetzungen
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— Kartusche des 2K Strukturschaums -1- 6ffnen und den fes-
ten Mischer -2- mit Uberwurfmutter -6- aufschrauben.

— Strukturschaum Uber den Verlangerungsschlauch nachei-
nander in die Bereiche -1- und -2- einflllen. Das Einfillen
mit dem Strukturschaum aus dem ersten Satz dauert ca. 15
Minuten, je nach Baustand des jeweiligen Modells.

Csoronz |

— Strukturschaum Uber den Verlangerungsschlauch in den ge-
samten Bereich -3- einflllen.

- Die Offnung nach dem Einfiillen mit dem Strukturschaum mit
Nietmutter -4- verschlieRen.

2.7 Originalverbund

Unter ,Originalverbund® versteht man die Schweifverbindung,
die bei der Herstellung des Fahrzeugs zum Einsatz kam.

Diese Schweilverbindungen sind im Rahmen einer Karosserie-
Instandsetzung méglichst wieder herzustellen.

Im Reparaturfall dirfen nicht weniger Schwei3punkte als
serienmalfig verwendet werden, gleichzeitig ist das gleiche
SchweilRmaterial zu verwenden.

Nach der Reparatur eine Feinabdichtung durchfiihren.

2.8 Diagnose von Unfallfahrzeugen

Bei der Instandsetzung von Unfallfahrzeugen werden manch-
mal Schaden am Fahrwerk oder an der Aggregateaufhdngung
nicht entdeckt, die unter Umstédnden spater zu schwer wiegen-
den Folgeschaden fiihren konnen. Bei Unfallen, die auf eine
hohe Belastung des Fahrzeugs hindeuten, sind daher - unab-
hangig von einer ohnehin durchzufihrenden Achsvermessung -
folgende Bauteile besonders zu beachten:

¢ Bei Verdacht auf Beschadigung und/oder Verzug der Boden-
gruppe muss das Fahrzeug auf der Rahmenrichtbank ge-
prift, und falls nétig, gerichtet werden.

¢ Die Lenkung und das Lenkgestange auf einwandfreie Funk-
tion Uber den gesamten Lenkeinschlag priifen, eine Sicht-
prufung auf Verbiegungen oder Risse durchflihren.

¢ Das Fahrwerk, alle Fahrwerksteile wie Lenker, Federbein,
Achsschenkel, Stabilisator, Aggregatetrager, Achskoérper

2. Grundsatzliches zur Karosserie - Instandsetzungen 1 3
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und deren Befestigungsteile auf Verbiegung oder Risse pri-
fen.

¢ Felgen, Reifen auf Beschadigungen, Rundlauf und Unwucht
prifen. Reifen auf Einschnitte im Profil und an den Flanken
untersuchen, Reifendruck prufen.

¢ Aufhangungen fir Motor, Getriebe, Achsen und Abgasanla-
ge auf Beschadigungen prifen.

¢ Letztlich bringt noch eine angemessene Probefahrt nach
der Reparatur die Gewissheit, dass das Fahrzeug verkehrs-
sicher ist und unbedenklich an den Kunden Ubergeben wer-
den kann.

29 Karosserie-Endarbeiten

— Die Reparaturstelle bei Notwendigkeit eines » Grobspach-
telns« auskitten = b11.2 ei Bedarf des Spachtelns®, Seite
56 .

— Ausgebeulte und ggf. »grob« gespachtelte Oberflachen mit
Schleifpapier der Kérnung P 80 bis P 180 zur nachfolgenden
Korrosionsschutzbehandlung vorbereiten.

— Die Reparaturstelle korrosionsfest behandeln = 11.1 , Seite
56 .

Diese Vorarbeiten gehéren zum Arbeitsumfang des Karosserie-
bauers und sind in dessen Zeit fur die Instandsetzung enthal-
ten.

2.10 Instandsetzung von hdéherfesten Ka-
rosserieblechen

Das héherfeste Blech ist optisch ein normales Blech, das durch
unterschiedliche Legierungen eine hdhere Streckgrenze als
normales Karosserieblech besitzt. Das heif’t, bei gleichem Kraf-
teinfluss auf das Blech ist die Beule in hdherfestem Blech nicht
so tief als in normalem Karosserieblech.

Ausbeulen

Ausgebeult wird mit den tblichen Werkzeugen. Durch die gré-
Rere Beulfestigkeit ergibt sich ein grélReres Rickfederverhalten,
sodass ggf. mehr Kraftaufwand nétig ist. Wenn Knicke riickver-
formt werden, kénnen Materialbriiche auftreten.

Richten

Durch das gréRere Riuckfederverhalten von héherfestem Blech
muss es noch mehr Gberdehnt werden als normales Blech, be-
vor es in der gewinschten Position stehen bleibt. Durch die
hoéhere Krafteinleitung werden aber auch normale Bleche, die
mit héherfestem Blech verschweil’t sind, ebenfalls starker be-
ansprucht. Um zu verhindern, dass das normale Blech nachgibt
oder reifdt, muss fir eine zusatzliche Verankerung gesorgt wer-
den.

@ Hinweis

& Wird hoherfestes Blech zu stark (iberdehnt, springt es ploiz-
lich auf eine gréoBere Lange als gewdinscht!

& Aus Sicherheitsgriinden ist das Erwdrmen von héherfestem
Karosserieblech beim Rtickverformen ebenso verboten wie
bei normalem Karosserieblech!

1 4 2. Grundsatzliches zur Karosserie - Instandsetzungen
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Lackieren

Wird héherfestes Blech durch Trocknungsstrahler zu schnell
erwarmt, dehnt es sich aus. Ist das Blech aber durch Schweil3-
punkte oder Verklebung mit dahinterliegenden Verstarkungen
fest verbunden, treten an diesen Stellen Dellen auf, die nach
dem Abkiihlen weiterhin sichtbar bleiben. Aus diesem Grund
durfen Heizstrahler nur langsam auf volle Leistung gebracht
werden. Die Trocknung in der Trockenkabine ist gefahrlos mdg-
lich.

2.11 Hoch/héchstfeste, warm umgeformte
Karosseriebleche

@ Hinweis

Reparaturen dirfen nur nach Vorgaben des Herstellers ent-
sprechend dem jeweiligen Reparaturleitfaden durchgefiihrt wer-
den. Hochstfeste und warm umgeformte Stéhle diirfen nur mit
moderner Invertertechnik repariert werden, da sonst der optima-
le Insassenschutz nach der Reparatur nicht vorhanden ist. In
extrem beanspruchten Zonen kommen Bleche aus formgehar-
tetem Stahl zum Einsatz. Diese Bleche bieten bei geringerem
Gewicht eine deutlich héhere Festigkeit als konventionelle ho-
herfeste Bleche.

Teile aus Hoch/héchstfestem, warm umgeformtem Stahl nicht
nach Schadensausmal in Stand setzen. Das beschadigte Bau-
teil komplett austrennen und durch ein neues Originalteil erset-
zen, sofern im Reparaturleitfaden kein anderer Reparaturablauf
beschrieben ist.

RP-Schweil}en von héchstfesten warm umgeformten Karosse-
rieblechen

@ Hinweis

& /m Bereich der A-, B- und C-Séulen werden hochfeste und héchstfeste sowie warm umgeformte Stéhle
eingesetzt. Die Schweil3stege in diesen Bereichen sind etwa 13 mm breit.

& Werden die SchweiBpunkte an den Rand der warm umgeformien Bleche gesetzt, wird durch die erhéhte
Temperatur das Gefiige der Bleche so weit verédndert, dass sich das negativ auf das Crashverhalten
auswirkt.

» Deshalb miissen die Schweilipunkte so weit wie mdglich
nach innen gesetzt werden.

2. Grundsatzliches zur Karosserie - Instandsetzungen 1 5
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ME1-12H 5

Mit abgeschragten Schweillkappen kann das Maf} -a- von 8
mm erreicht werden.

212 Karosserie - Klebeverbindungen

Zur Erhéhung der Steifigkeit und Festigkeit der Karosserien
werden werkseitig zunehmend mehr Klebe- und Punktschweil3-
klebeverbindungen geschaffen.

Festigkeitsklebeverbindungen

Bei den Klebeverbindungen sind die Blechteile nur durch den
Klebstoff verbunden.

1 6 2. Grundsatzliches zur Karosserie - Instandsetzungen
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\

\
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S00-0250

Der Abstand der Festigkeitsklebeflachen zueinander sollte nicht
kleiner als 2 mm sowie nicht gréRer als 4 mm sein. Ggf. mis-
sen die Klebeflachen angerichtet werden.

Die Klebeverbindungen werden mit den im Reparaturleitfaden
bzw. im Ersatzteilprogramm angegebenen Materialien wieder
hergestellt.

Punktschweil - Klebeverbindungen

Bei den Punktschweil3klebeverbindungen befindet sich zwi-
schen den Blechen ein elektrisch leitfahiger Klebstoff, der ein
problemloses Durchschweilden ermdglicht.

|

\

\

\ —
-

N

Der Abstand der Punktschweil3klebeflachen zueinander sollte
nicht gréfer als 1 mm sein. Ggf. missen die Klebeflachen an-
gerichtet werden.

Beim Punktschweil3kleben darf der Schweil3strom nicht erhoht
werden. Die Vorpresszeit muss wegen der Klebstoffverdran-
gung verlangert werden, ca. 30 - 50 Perioden. Die entstehen-
den Gase mussen abgesaugt werden.

Reparaturen von Klebeverbindungen

Als Ersatz fir den PunktschweilRklebstoff ist der Klebstoff -DA
001 730 A2- in Verbindung mit der Druckluft-Klebstoffpistole z.
B. -V.A.G 2005B- einzusetzen.

Nach der Schweif3art unterscheiden sich die Vorgehensweisen
wie folgt:

Punktschweiflen und Kleben

Beim Punktschweil’en und Kleben wird im Reparaturfall der
gesamte Umfang an Schweillpunkten und Klebungen ersetzt.

Bei Schweilproblemen, z. B. bei einer 3-lagigen Blechverbin-
dung wird nur das aulere Blech ersetzt, sind die Reparatur-
schweillpunkte auf die alten Schweillpunkte zu setzen.

2. Grundsatzliches zur Karosserie - Instandsetzungen 1 7
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Schutzgasschweillen und Kleben (wenn Punktschweil’en nicht
moglich ist)

Ist ein Klebebereich mit einem RP-Schweil3gerat nicht zugang-
lich, wird der Bereich mit SG-Lochnaht geschweif3t.

In diesem Fall wird, um die Schwei3glte zu erhalten, auf den
Klebstoff verzichtet.

Vorarbeiten bei Klebeverbindungen

Die einzuschweiflenden Blechteile missen vor dem Klebstoff-
auftrag eingepasst werden.

Die Klebeflachen im SchweilRbereich missen frei von Grundie-
rung und Restklebstoff, sowie staub- und fettfrei sein.

Der sonst Uibliche Auftrag von Zinkspray entfallt im Klebebe-
reich.

Durch die Klebstoffverdrangung beim Punktschweil3en wird der
blanke Punktsteg mit Klebstoff benetzt und somit der Korrosi-
onsschutz gewahrleistet.

213 Entfernen von Unterbodenschutz und
Abdichtnahten

Entfernen von Unterbodenschutz und Abdichtnéhten erfolgt z.
B. mit Induktivheizgerat oder mechanisch.

@ Hinweis

Unbedingt Schutzbriflle und Schutzhandschuhe tragen. Die
eventuell wegfliegenden Drahtstiicke sind sehr spitz.

Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, den Unterbodenschutz
oder die Abdichtnahte mit einem Heilluftgeblase (max. 420 °C)
zu erwarmen und den dadurch weichgewordenen Unterboden-
schutz oder die Abdichtnahte mit einem Schaber zu entfernen.
Diese Vorgehensweise ist besonders bei schlecht zuganglichen
Arbeitsbereichen zu empfehlen.

A ACHTUNG!

Entstehende Dampfe sind giftig und missen durch geeignete
Abgas-Absauganiagen, z. B. -V.A.G 1586 A- abgesaugt wer-
den.

Lack und Grundierung mit Lackentferner entfernen.

1 8 2. Grundsatzliches zur Karosserie - Instandsetzungen
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3 Symbolerklarungen
= A3.1 usbau®, Seite 19

= V3.2 orbereitung®, Seite 19

= S3.3 chweillen®, Seite 20

= N3.4 ieten®, Seite 21

= K3.5 orrosionsschutz®, Seite 22

3.1 Symbol, Ausbau

1 - Schleifen
2 - Bohrung

3 - Frasen (Laserschweil3-
naht)

4 - BTR-Frasen
5 - Trennschnitt
6 - Bohrung mit Stiitze
7 - Schneiden 4 5 6

N00-1 1607

3.2 Symbole, Vorbereitung

3. Symbolerklarungen 1 9
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1 - Einspannen
2 - Absatz

3 - Lack entfernen (schlecht

zugéngliche Stellen)
4 - Handschleifen
5 - Kleben

6 - Lochung mit Lochzange

7 - Bordeln

N00-11610

3.3 Symbole, Schweilen

20 3. Symbolerklarungen
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1 - Schutzgas-Steppnaht
(muss falls erforderlich biin-
dig zur Karosseriekontur ab-
geschliffen werden)

Die Schweil3naht setzt sich
aus vielen hintereinanderge-
setzten einzelnen Schweil}-
punkten zusammen. Von Vor-
teil ist die geringere Warme-
einbringung gegenuber der
Schutzgas-Vollnaht.

2 - Schutzgas-Lochnaht

Eines der zu verbindenden
Bleche wird im Bereich der
Anschlussstellen im Abstand
von 20 - 30 mm mit Lo-

chern (gebohrt oder mit Loch-
zange herausgeschnitten) &
7 mm versehen, in welche
ein gut verlaufendes Schutz-
gasschweildloch gesetzt wird.

3 - Schutzgas-Vollnaht (muss
falls erforderlich biindig zur
Karosseriekontur abgeschilif-
fen werden)

Die Schweilinaht wird mog-
lichst ohne Unterbrechung
ausgefihrt.

4 - Schutzgas-Vollnaht, un-
terbrochen (muss falls erfor-
derlich biindig zur Karosserie-
kontur abgeschliffen werden)

Die Schweil’naht besteht aus
hintereinandergesetzten ca
20 mm langen Schutzgas-
Vollndhten, getrennt durch
gleich lange Zwischenrdume.

5 - Hartléten
6 - MIG-Hartléten
7 - Punktschweilten (RP)

8 - Punktschweilinaht (einreihig)
9 - PunktschweiRnaht (zweireihig)

1 3
4 6
7 9

10

(>

NO0-11603

10 - Punktschweinaht (zweireihig versetzt)

3.4 Symbole, Nieten
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1 - Vollniet
2 - Einnietmutter 1 2 3
3 - Nietzange
4 - Blindniet
4
3.5 Symbole, Korrosionsschutz
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1 - Hohlraumkonservierung
2 - Abdichtung 1 2

NO0-11611
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4 Konstruktionsmerkmale der Fahr-
zeugkarosserie

> 4.1, Seite 24

4.1 Multi-Materialmix

@ Hinweis

¢ Beim Schleifen und Schweil3en von Stahlteilen sind die Alu-
miniumteile abzudecken. Die einfallenden Stahlspéne sind
vom Aluminium sofort zu entfernen, sonst entsteht Kontakt-
korrosion.

¢ Bei Arbeiten an Aluminiumteilen ausschlie3lich nur fiir Alu-
minium bestimmte Werkzeuge verwenden.

Neben der klassischen sauberen Stahlkarosserie werden immer
haufiger gemischte Karosserieaufbauten verwendet. Das heif3t,
dass verschiedene Materialien in gegenseitiger Kombination
verwendet werden.

Ubliche Materialien in den modernen Fahrzeug-Karosserien:
Stahl (verschiedener Festigkeit)

Aluminium

Magnesium

Kunststoffe

Faser-Komposit-Kunststoffe

*® & & 6 o o

Kohlenfaser-Materialien

24 4. Konstruktionsmerkmale der Fahrzeugkarosserie
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5 Beschadigungsbeurteilung

=> 5.1, Seite 25

= ub.2 nd Karosserie-Verbindungen priifen®, Seite 25
= b5.3 eim Aufprall®, Seite 25

= /5.4 Beschédigungsdiagnose®, Seite 28

= d5.5 er verwendeten Materialien®, Seite 28
= 85.6 icherheit”, Seite 30

5.1 Allgemeines

Bei der Instandsetzung von Unfallfahrzeugen kénnen Schaden
am Fahrwerk oder an der Aggregateaufhangung Ubersehen
werden, die unter bestimmten Umsténden spéter zu schwer
wiegenden Folgeschaden fihren kénnen. Bei Unféllen, die auf
eine hohe Belastung des Fahrzeuges hindeuten, sind daher -
unabhangig von einer ohnehin durchzufiihrenden Achsvermes-
sung - folgende Bauteile besonders zu beachten:

¢ Lenkung und Lenkgestange auf einwandfreie Funktion Uber
den Lenkeinschlag prifen, Sichtpriifung auf Verbiegungen
oder Risse.

¢ Fahrwerk, alle Fahrwerksteile wie Lenker, Federbein, Achs-
schenkel, Stabilisator, Aggregatetrager, Achskérper und de-
ren Befestigungsteile auf Verbiegung oder Risse priifen

¢ Felgen, Reifen auf Beschadigungen, Rundlauf und Unwucht
untersuchen. Reifen auf Einschnitte im Profil und an den
Flanken untersuchen, Reifendruck prufen.

¢ Aufhangungen fur Motor, Getriebe, Achsen und Abgasanla-
ge auf Beschadigungen untersuchen

¢ Letztlich bringt noch eine angemessene Probefahrt nach
der Reparatur die Gewissheit, dass das Fahrzeug verkehrs-
sicher ist und unbedenklich an den Kunden ubergeben wer-
den kann.
5.2 Schweifdnahte und Karosserie-Verbin-
dungen prifen
Zur Prifung der Oberflachenrisse ist die Methode der Farben-

durchdringung geeignet. Dazu sind die frei gegebenen Materia-
lien zu verwenden.

@ Hinweis

Den gepriiften Bereich vor der Priifung nicht mit Blirste reini-
gen, die Risse kénnten verschmutzen.

53 Kraftzerlegung beim Aufprall

5. Beschadigungsbeurteilung 25
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NO00-11612

In der oben dargestellten Abbildung wird erklart, wie beim Sei-
tenaufprall die Energie um die Fahrzeugkabine gefiihrt wird. Bei
Beschadigungsbeurteilung sollte deshalb besonders auf Tirsei-
tenaufprall, sowie auf Verbindung der A- und B-Saule zum Un-
terholm und Dachrahmen achten.

26 5. Beschadigungsbeurteilung
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NOO-11613

Das Ziel des Karosserie-Designs ist, dass sich moglichst viel
Energie im Bereich der Karosserie vorn abbaut.

Wird die Strukturbeschadigung im Vorderteil des Fahrzeuges
wesentlich beschadigt, ist bei Beschadigungsbeurteilung auch
den Ubergangsbereich der A-Saule zum Dachrahmen oder Un-
terholm infrage nehmen.

Aufgrund der Struktur sollte auch der ganze Aufienmantel be-
sichtigt werden, weil die elastischen Verformungen der hochfes-
ten Struktur plastische Verformungen im AufRenmantel verursa-
chen kénnen.

5. Beschadigungsbeurteilung 27
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NO0-11614

Bei Schadensbeurteilung hinten sollte man besonders auf die
Blechverformung im Bereich des Kofferraumbodens achten.
Durch den Federungseffekt der aufgesetzten Materialien kann
es hier zu Beschadigungen kommen, obwohl die Langstrager
keine MafRabweichung aufweisen.

54 Messmethoden / Beschadigungsdiag-
nose

¢ Informationen zu frei gegebenen Messgeraten finden Sie
= Werkstattstandards SKODA AUTO a. s.

¢ Informationen zu Karosserieabmessungen sowie Spaltma-
Ren sind fahrzeugspezifischen Reparaturanleitungen zu ent-
nehmen.

5.5 Ubersicht der verwendeten Materialien
= d5.5.1 er Tiefziehstéhle®, Seite 28

= v5.5.2 on hochfesten und héchstfesten Stéhlen”, Seite 29

= 5.6.3 , Seite 30

5.5.1 Besonderheiten der Tiefziehstahle

Karosserien und die Bodengruppe werden in der Serienproduk-
tion aus kalt verformten Tiefziehblechen hergestellt. Aus diesem

28 5. Beschadigungsbeurteilung
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Grund wird die Rickverformung sinngemaf auf gleichem Wege
vorgenommen. Wenn der Beschadigungsumfang die Rickver-
formung nicht ermdglicht, sollte das beschadigte Teil erst nach
dem Ausgleichen der Anlageflachen herausgetrennt werden.

55.2 Besonderheiten von hochfesten und
hochstfesten Stahlen

In unseren Fahrzeugen kommen zunehmend hdherfeste Bleche
zum Einsatz. Die Einsatzbereiche dieser Bleche sehen Sie auf
einem Bild im Reparaturleitfaden = Karosserie-Instandsetzung;
00 Technische Daten; Verzinkte Karosserieteile, hoch/hdchst-
feste und warm umgeformte Karosseriebleche,

Was ist hoherfestes Blech?

Optisch ein normales Blech, das durch unterschiedliche Legie-
rungen eine hdhere Streckgrenze als normales Karosserieblech
besitzt. Das heif3t, bei gleichem Krafteinfluss auf das Blech ist
die Beule in héherfestem Blech nicht so tief als in standardma-
Rigem Karosserieblech.

Was muss beim Ausbeulen beachtet werden?

Ausgebeult wird mit den Ublichen Werkzeugen. Durch die gro-
Rere Beulfestigkeit ergibt sich ein grofReres Riickfederverhalten,
sodass ggf. mehr Kraftaufwand nétig ist. Wenn Knicke rtickver-
formt werden, kdnnen Materialbriiche auftreten.

Was muss beim Richten mit der Richtbank bzw. Hydraulikpres-
se beachtet werden?

Durch das gréRere Rickfederverhalten von héherfestem Blech
muss es noch mehr tUberdehnt werden als normales Blech, be-
vor es in der gewlinschten Position stehen bleibt. Durch die
héhere Krafteinleitung werden aber auch normale Bleche, die
mit hdherfestem Blech verschweildt sind, ebenfalls starker be-
ansprucht. Um zu verhindern, dass das normale Blech nachgibt
oder reif’t, muss fir eine zusatzliche Verankerung gesorgt wer-
den.

A ACHTUNG!

¢ Wird hoherfestes Blech zu stark dberdehnt, springt es
plotzlich auf eine gréBere Lénge als gewdnscht!

¢ Aus Sicherheitsgrinden ist das Erwdrmen von héherfes-
fem Karosserieblech beim Rlickverformen ebenso ver-
boten wie bei standardméf3jgem Karosserieblech!

¢ Das SchweiBen von hochfesten Stédhlen ist nach Re-
paraturieitfaden mit angegebenen Trennschnitten und
SchweilBmethoden zuldssig.

Was sind héchstfeste warm umgeformte Stahlbleche?

Es sind Stahlbleche, die wie der Name sagt, in warmen Zustand
bei Temperaturen zwischen 900 °C und 950 °C geformt wer-
den. Durch einen bestimmten Abkuhlprozess im Umformwerk-
zeug erhalten die Stahlbleche ihre hohe Festigkeit. Sie werden
formgehartet. Durch den Einsatz von héchstfesten warm um-
geformten Stahlblechen konnte das Gewicht der Karosserie
ohne FestigkeitseinbulRen verringert werden. Bei Fahrzeugen
mit héchstfesten warm umgeformten Stahlen sind nur Punkt-
schweillgerate mit Invertertechnik (siehe Katalog Betriebsein-
richtung und Spezialwerkzeuge) zu verwenden.

Streckgrenzen der verwendeten Stahlbleche:

5. Beschadigungsbeurteilung 29
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Kennzeichnung Streckgrenzen

Niedrig feste Stahle — Gbliche < 300 MPa (N/mm?)
Tiefziehstahle

Hochfeste HSS-Stahle 270 - 700 MPa (N/mm?)
Hochfeste mikrolegierte HSLA- 350 - 730 MPa (N/mm3)
Stahle

Ultrahochfeste UHSS-Stahle 450 - 1180 MPa (N/mm?)

Warm umgeformte hochfeste 1200 - 2000 MPa (N/mm3)
MS-Stahle

5.5.3 Verbindungselemente

Korrodierte Kontakte kdnnen entstehen, wenn nicht geeigne-

te Verbindungselemente (Schrauben, Muttern, Unterlegschei-
ben, ...) verwendet werden. Aus diesem Grund werden nur Ver-
bindungselemente mit einer speziellen Oberflachenbeschich-
tung verbaut. Des Weiteren bestehen Gummi- oder Kunststoff-
teile und Klebstoffe aus elektrisch nicht leitenden Materialien.
Gibt es Zweifel an der Wiederverwendbarkeit von Teilen, dann
sind generell neue Teile einzubauen.

@ Hinweis
& Nur Originalersatzteile verwenden! Sie sind gepriift und kén-

nen an Aluminium verwendet werden.

& Zubehdr muss von SKODA AUTO a. s. frei gegeben wer-
den!

& Bei Verwendung von nicht frei gegebenen Materialien fallen
auf Schéden durch Kontaktkorrosion nicht unter die Gewéhr-
leistung!

5.6 Passive Sicherheit

¢ Kinderriickhaltesysteme (Sicherheitsgurtsysteme)
¢ Sicherheitsvorschriften fir Gurtstraffer

¢ Arbeiten am Fahrzeug mit Gurtstraffer
¢

Pyrotechnische Bauteile entsorgen, die nicht ausgeldst wur-
den

¢ Kinderriickhaltesysteme (Airbag-Systeme)
¢ Besonderheiten bei Arbeiten an Sitzen mit Seitenairbag
¢ Entsorgungshinweise

Informationen sind fahrzeugspezifischen Reparaturanleitungen
zu entnehmen = Karosserie - Montagearbeiten innen; Rep.-
Gr. 69; Insassenschutz; Sicherheitsgurte

30 5. Beschadigungsbeurteilung
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6 Methoden der thermischen Verbin-
dung

= d6.1 er thermischen Verbindung®, Seite 31

= (6.2 RP)*, Seite 31

= -6.3 Schutzgas®, Seite 33

= S6.4 G-Vollnaht (Schutzgas) und Steppnaht schweiRen®, Sei-
te 34

= 6.5, Seite 35

= 6.6 , Seite 36

> 6.7 , Seite 36

= i6.8 n der Reparatur (Stahl)“, Seite 37

= i6.9 n der Reparatur (Aluminium)“, Seite 37

6.1 Methoden der thermischen Verbindung

Im folgenden Kapitel werden Methoden der thermischen Ver-
bindung dargestellt, die zurzeit bei Karosseriereparaturen ver-
wendet werden.

6.2 Punktschweil3en (RP)

Bei Reparaturarbeiten durch Schweiltung gilt das Grundprinzip
der moglichst treuesten Herstellung der originalen Schweilver-
bindung.

Dies setzt voraus, dass:
¢ Geschweilte Bleche sich tberdecken.

¢ Schweilistelle auf beiden Seiten fur Elektroden zugénglich
ist.

¢ Gerateleistung fir Punktschweil’en (RP) dazu reicht, dass
es maoglich ist, den Durchschnitt des Schweil3punktes werks-
seitig herzustellen.

Bei Servicearbeiten an der Karosserie ist der Zugang zu den
Schweilstellen verschieden. Deshalb muss das komplette Set
der gangbarsten Ausfiihrungen von Elektroden fiir das Gerat fiir
Punktschweien (RP) zur Verfligung stehen.

RP-Schweilen von verzinkten Blechen

Beim Punktschweil’en von verzinkten Blechen sind folgende
Punkte zu beachten:

¢ Die zu punktenden Flansche miissen anliegen. Ggf. sind die
Flansche mit Zangen zu spannen.

¢ Besonders wichtig ist dies bei hochfesten Blechen, da sonst
die Elektrodenkraft nicht ausreicht.

¢ Mit der Schweilzange nicht unmittelbar neben Spannzan-
gen punkten, da hier sonst durch Nebenschluss ein Grofiteil
des Schweilistromes abfliel3t.

¢ Bei kleinen Punktabstédnden Punkte in Reihe punkten oder
zum Fixieren jeden 3. Punkt punkten und anschlieRend aus-
punkten. Hierdurch wird der Einfluss durch Nebenschluss
verringert.

¢ Beachten Sie die Bedienungsanleitung und Einstellhinweise
der Geratehersteller.

6. Methoden der thermischen Verbindung 31
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Armaturen, Instrumente

Es dirfen nur frei gegebene Instrumente nach = Werkstattstan-
dards SKODA AUTO a. s. verwendet werden.

Ausknépfprobe

el
I\ NOO-11615

— Fur erforderlichen Verschiebedurchschnitt des RP-Schweil3-
ens von Blechen ermitteln Sie die Einstellparameter nach
Herstellerangaben und priifen Sie sie mit Probeblechen.

— Alle Punktverbindungen 100 % mit Meil3el prifen.

Qualitativ einwandfreie Schweilipunkte reiflen bei dieser Pri-
fung nicht in der BerGihrungsebene, sondern werden ,ausge-
knopft®.

— Ausknépfdurchmesser nach folgender Formel errechnen
und an Probeblechen vor dem Reparaturbeginn prifen.

Quadratwurzel z T1*3,5*1,15

@ Hinweis

T1 ist das dliinnste Blech einer Blechpaarung, z. B. Blechpaa-
rung 1,5 mm und 0,8 mm. Rechenbeispiel: Wurzel aus 0,8 x
3,6 x 1,15 = 3,6 mm Auskndpfdurchmesser. Bei dieser Priifung
wird der schmale verschweil3te Probestreifen abgerollf, bzw. mit
senkrecht zur Blechoberfldche wirkender Kraft abgerollt.

Armaturen, Instrumente

Es dirfen nur frei gegebene Instrumente nach = Werkstattstan-
dards SKODA AUTO a. s. verwendet werden.
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A ACHTUNG!

¢ Schweil3- und Schleifarbeiten sind grundsétzlich mit Ab-
saugung durchzufiihren!

¢ Niemals in einem Raum gleichzeitig schweilSen und
schleifen!

¢ Arbeitsraum enisprechend Staubaniall regelmélig reini-
gen!

¢ Staubpartikel diirfen nicht mit Druckluft abgeblasen wer-
den!

¢ Die Reinigung der Abgas-Absauganlage muss in regel-
méigen Absténden erfolgen!

¢ Auch weiterhin sind die jeweiligen UVV- und BG-Vor-
schriften zu beachten.

6.3 Lochnahte - Schutzgas

Punkt-Lochnahte (Schutzgas) werden meistens dann verwen-
det, wenn serienmafig verwendete Widerstandspunkte nicht
wiederhergestellt kdnnen werden, z. B. aus dem Grund der
beschrankten Zuganglichkeit.

Dabei unbedingt die fahrzeugspezifischen Reparaturanleitun-
gen beachten.

Grundsétzliches tUber Lochpunktschweiflen (Schutzgas)

¢ Die Schweipunkte mit Frase fur Schweil3punkte I6sen, bzw.

schleifen.

¢ Das beschadigte Teil abnehmen, wenn erforderlich mit Mei-
Rel abtrennen.

¢ Uberstande schleifen.
¢ Neuteil anpassen.

¢ Oberblech fiir LochnahtschweiRung bohren (im Reparatur-
leitfaden die fahrzeugspezifischen Bohrdurchschnitte ermit-
teln).

¢ Flansche reinigen und verzunderte Schicht entfernen.

\-<
N
]
I~
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¢ LochnahtschweiRung von der Mitte nach aufen durchfih-
ren.

@ Hinweis

Teilweise sind auch Nieten zuldssig. Reparaturleiffaden ,,Karos-
serie-Instandsetzung“ befolgen.
Armaturen, Instrumente

Es durfen nur frei gegebene Instrumente nach = Werkstattstan-
dards SKODA AUTO a. s. verwendet werden.

A ACHTUNG!

¢ Schweil3- und Schleifarbeiten sind grundsétziich mit Ab-
saugung durchzufihren!

¢ Niemals in einem Raum gleichzeifig schweil3en und
schieifen!

¢ Arbeitsraum entsprechend Staubaniall regelméaBig reini-
gen!

¢ Staubpartikel diirfen nicht mit Druckiuff abgeblasen wer-
den!

¢ Die Reinigung der Abgas-Absauganlage muss in regel-
maéfBigen Abstédnden erfolgen!

¢ Auch weiterhin sind die jeweiligen UVV- und BG-Vor-
schriften zu beachten!

6.4 Mit SG-Vollnaht (Schutzgas) und
Steppnaht schweilen

SchweilRen mit SG-Vollnaht (Schutzgas) oder mit Steppnaht
wird meistens bei Passung stumpfen oder iberlappenden
Grenzen verwendet. Abhangig von sehr hohen Temperaturen
bei der SchweiRung und damit zusammenhangenden geénder-
ten Eigenschaften von modernen Materialien ist der Verwen-
dungsbereich fur diese Verbindungsmethode immer mehr be-
schrankt. Dabei unbedingt die fahrzeugspezifischen Reparatur-
anleitungen beachten.

Armaturen, Instrumente

Es durfen nur frei gegebene Instrumente nach = Werkstattstan-
dards SKODA AUTO a. s. verwendet werden.
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A ACHTUNG!

¢ Schweil3- und Schleifarbeiten sind grundsétzlich mit Ab-
saugung durchzufiihren!

¢ Niemals in einem Raum gleichzeitig schweilSen und
schleifen!

¢ Arbeitsraum enisprechend Staubaniall regelmélig reini-
gen!

¢ Staubpartikel diirfen nicht mit Druckluft abgeblasen wer-
den!

¢ Die Reinigung der Abgas-Absauganlage muss in regel-
méigen Absténden erfolgen!

¢ Auch weiterhin sind die jeweiligen UVV- und BG-Vor-
schriften zu beachten!

6.5 MIG-Lé6ten

MIG-Lo6ten unterscheidet sich grundsatzlich von Steppnaht-
Schweillen (Schutzgas) oder SG-Vollnaht durch erheblich nied-
rigere Temperaturen, die erforderlich sind. Vorteil des MIG-L6-
tens ist ein deutlich reduzierter Verzug des Materials in den
Bauteilen, die angebunden werden sollen. Deshalb eignet sich
die Verbindungsmethode auch fur gréRere, flache Bauteile.

Weitere Vorteile sind:

*
*

¢

Geringere Gefiigeveranderungen in Bauteilen.

Geringere Zerstérung des Korrosionsschutzes, der serien-
mafig vorhanden ist.

Erhaltung der Zinkschicht an den Bauteilen.

Was ist MIG-Léten

*

¢

¢
L4

Das ist Hartloten-Methode, das auch Metall-L6ten unter
Schutzgas genannt wird.

Das Grundmaterial (Karosserieblech) wird nicht verschmol-
zen, das Loten Uberzieht die Kanten und verbindet die Bau-
teile.

MIG ist eine Abkulrzung fur Metall-Inertgas. Inertgase haben
keinen Anteil an Prozessen zwischen elektrischem Bogen
und Schweilizugabe.

Zu den verwendeten Schutzgasen gehdrt Argon oder Heli-
um, gemischt mit Kohlendioxid oder Sauerstoff.

bis 450 °C: Weichloten
ab 450 °C: Hartloten

Armaturen, Instrumente

Es durfen nur frei gegebene Instrumente nach = Werkstattstan-
dards SKODA AUTO a. s. verwendet werden.

6. Methoden der thermischen Verbindung
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A ACHTUNG!

¢ Schweil3- und Schleifarbeiten sind grundséizlich mit Ab-
saugung durchzufiihren!

¢ Niemals in einem Raum gleichzeitig schweilSen und
schieifen!

¢ Arbeitsraum entsprechend Staubaniall regelméBig reini-
gen!

¢ Staubpartikel diirfen nicht mit Druckluft abgeblasen wer-
den!

¢ Die Reinigung der Abgas-Absauganlage muss in regel-
mé3igen Abstéinden erfolgen!

¢ Auch weiterhin sind die jeweiligen UVV- und BG-Vor-
schriften zu beachten!

6.6 Laserschweil’en

@ Hinweis

Diese Verbindungsmethode wird ausschlie8lich in der Produkti-
on verwendet.

Informationen Uber die jeweilige Ersatzmethode finden Sie im
Verzeichnis im Kapitel = i6.8 n der Reparatur (Stahl)*, Seite
37.

Dabei unbedingt die fahrzeugspezifischen Reparaturanleitun-
gen beachten.

Beim Laserschweil3en wird zur Schweiflnahtstelle mittels opti-
scher Glaser bzw. mittels Lichtleitfasern ein hochenergetischer
Lichtstrahl zugeftihrt. Beim Schweilen wird das Oberblech
durchgeschmolzen und das Unterblech aufgeschmolzen und
die Schweil3naht wird mit sowie ohne Zusatzmaterial ausge-
fuhrt.

6.7 Laserloten

@ Hinweis

Diese Verbindungsmethode wird ausschlieB8lich in der Produkti-
on verwendet.

(]
|
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Informationen Uber die jeweilige Ersatzmethode finden Sie im
Verzeichnis im Kapitel = i6.8 n der Reparatur (Stahl)“, Seite

37 .

Dabei unbedingt die fahrzeugspezifischen Reparaturanleitun-

gen beachten.

Beim Laserschweilen wird ausschlieRlich mit Zusatzmaterial
gearbeitet. Dabei unterscheidet sich die angeschweifite Verbin-
dung nicht erheblich von der MIG-Létverbindung.

Nur das Schmelzen des Zusatzmaterials erfolgt nicht mittels
elektrischen Bogens, sondern wie beim LaserschweiRen mittels
konzentrierten Lichtstrahls. Mit Lasertechnik kann die Energie
genau in den Punkt fihren. Ungewollte Nebeneffekte, wie Ver-
formungen durch Warme, sind geringfiigig gering.

6.8 Ersatzfligeverfahren in der Reparatur
(Stahl)

In der Produktion Bei der Reparatur

Punktschweilen PunktschweilRkleben / MAG
Lochpunktschwei3en / MAG
Schweillen

MAG-Schweilien MAG-Schweil3en

MIG-Léten MAG-Schweilien

Laserschweilen MAG-Schweifl3en

Laserléten MIG-Léten
Kleben
MAG-Schweilien
Informationen im Reparaturleitfaden be-
achten

Kleben Kleben / MAG-Schweilten

Punktschweil3kle- |Kleben mit Punkten / zusatzliche

ben Schweillpunkte / zusatzliche MAG-
SchweilRung

Blindniete Blindniete
Nur vorgegebene Blindniete gemal RLF
verwenden.
Handelsubliche Blindniete haben in der
Regel keine ausreichende Festigkeit.

6.9 Ersatzfligeverfahren in der Reparatur

(Aluminium)

in der Produktion

bei der Reparatur

MIG-Schweilten

MIG-Schweilten

Punktschweil’en

kommt nicht zum Einsatz

MIG-Lo6ten

kommt nicht zum Einsatz

Laserschweil3en

Kleben und Nieten

Kleben

Kleben und Nieten

Stanzniete

Stanzniete

Blindniete

Blindniete

Nur vorgegebene Blindniete gemafl RLF
verwenden.

Handelsubliche Blindniete haben in der
Regel keine ausreichende Festigkeit.
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7 Kalte Fligeverfahren

> 7.1, Seite 38

= A7.2 luminium herstellen®, Seite 38

=> 7.3, Seite 40

= -7.4 Paarung von Nietwerkzeugen®, Seite 47
= (7.5 Flow-Drill-Schrauben)®, Seite 48

> 7.6, Seite 48

71 Kleben

Zur Erhohung der Steifigkeit und Festigkeit der Karosserien
werden werkseitig zunehmend mehr Klebe- und Punktschweil}-
klebeverbindungen geschaffen.

Diese Verbindungen unterscheiden sich wie folgt:

¢ Bei den Reinklebeverbindungen sind die Blechteile nur
durch den Klebstoff verbunden.

¢ Beim Kleben mit zusatzlichen Punkt- oder Nietverbindungen
wird vom sog. Hybridkleben gesprochen.

@ Hinweis

Die Klebeverbindung darf ausschlie8lich mit im Reparaturleitfa-
den bzw. im Ersatzteilprogramm angegebenen Materialien wie-
derhergestellt werden.

7.2 Klebeverbindungen Aluminium herstel-
len

@ Hinweis

Die nachfolgenden Beschreibungen ersetzten nicht den fahr-
zeugspezifischen RLF!

Vorbehandlung des Altflansches

— Entfernen von Klebstoffresten, Lack, Wachs, usw.

— Klebeflache metallisch blank schleifen, mit sauberer Schleif-
scheibe der Kérnung 80 oder 100.

— Schleifstaub mit sauberem Pinsel entfernen (keine Lésungs-
mittel verwenden).

Vorbehandlung des Flansches am Neuteil:
— Lackierten Flansch mit Spezialreiniger reinigen

Beim Lackieren der Neuteile-Innenseite, Klebeflachen abde-
cken!

— Klebstoff karosserieseitig auftragen, Teile fiigen und fixieren.
Durchmesser der Kleberaupe 3,5 mm.
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Teile innerhalb der vom Klebstoffhersteller angegebenen Verar-
beitungszeit Fligen und fixieren, da sonst die Haftung an den
Flanschen durch Bildung einer Oberflachenhaut unzureichend
ist.

— Niete einziehen und austretenden Klebstoff abwischen.

Das Einziehen der Niete muss vor dem Abbinden des Klebstof-
fes durchgeflihrt werden. Die verfiigbaren Zeiten sind dabei von
der Umgebungstemperatur abhangig.

Beachten Sie hierzu unbedingt die Angaben auf dem techni-
schen Datenblatt des Klebstoffes.

@ Hinweis

Tritt der Klebstoff beidseitig auf der gesamlten Léange aus, so ist
der Klebstoffauftrag ausreichend.

Vor einer weiteren Oberflachenbearbeitung muss der Klebstoff
ausgehartet sein.

@ Hinweis

& Bei gro3en Teilen, wie z. B. Dach ist es notwendig die Arbeit
mit einem Helfer durchzufiihren, da sonst der Klebstoff vor
Beendigung der Arbeit trocknet.

& Vor dem Aufsetzen der Mischdlise darauf achten, dass die
Offnungen der Doppelkartusche sauber sind. Mischdlise fest
aufsetzen und eine ca. 10 cm lange Kleberaupe herausard-
cken und Klebstoff auftragen.

& Bei Arbeitsunterbrechungen bis 30 min eine ca. 10 cm lange
Kleberaupe herausdriicken, damit neues Material gemischt
wird. Bei Arbeitsunterbrechungen ab 30 min Mischdise er-
setzen und eine 10 cm lange Kleberaupe herausdriicken.
Werden mehrere Kartuschen fir eine Reparatur bendtigt, so
kénnen diese mit einer Mischdtise verarbeitet werden.

Gerite

Es durfen nur die laut Workshop-Equipment-Katalog frei gege-
benen Gerate verwendet werden.

7. Kalte Fligeverfahren
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@ Hinweis

Schutzhandschuhe und Schutzbrille tragen.
Direkten Hautkontakt mit Kraftstoff vermeiden.
Einatmen von Lésungsmittelddmpifen vermeiden.

Klebstoffe nur in gut beltifteten Rdumen verarbeiten.

* & & o o

Die Gefahrenhinweise der Hersteller sind unbedingt zu be-
achten.

*

Beachten Sie zusatzlich die in den jeweiligen Léandern glilfi-
gen Unfallverhiitungsvorschriften.

¢ Es sind die entsprechenden Sicherheitsdatenblétter der
Klebstoffe zu beachten.

7.3 Niete
> 7.3.1, Seite 40
= 7.3.2 , Seite 41
= 7.3.3 , Seite 43

@ Hinweis

Bemerkungen zu den bendtigten Spezialwerkzeugen, Priif- und
Messgeréten sowie Hilfsmitteln sind den fahrzeugspezifischen
Reparaturanleitungen oder den = Werkstattstandards Skoda
auto a. s. zu entnehmen.

7.3.1 Vollniet

Vollniet 6ffnen

— Wenn erforderlich, Trennschnitte durchfiihren.
— Schlielkopf schleifen und Vollniet mit Nietgerat ausdriicken.

— Das beschadigte Teil abnehmen, wenn erforderlich mit Mei-
Rel abtrennen.

Vollniet ansetzen

y
K

%//7///,3
5}
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— Neuteile anpassen, Klebstoff auftragen und Neuteil an die
Karosserie ansetzen und fixieren.

— Mit Nietgerat die Flansche austreiben.

Beim Austreiben werden im Arbeitsablauf das Lochen und die
Pragung durchgefiihrt.

@ Hinweis

Bei allen Arbeiten das Nielgerét auf die Dicke des Materials
einstellen. Um das Hervorstehen der Flansche nach der Perfo-
ration zu verhindern, in die ausgepressten Offnungen Heftklam-
mern einsetzen.

— Vollniet ansetzen und mit Nietgerat SchlieRkopf einsetzen.

Zum Nietgerat gibt es fir verschiedene Nietdurchmesser ent-
sprechende Einsatze zur Verfigung.

@] Hinweis

Im Kundendjenst entgegen Serienproduktion kleben zusétz-
lich alle Nietverbindungen. Siehe Klebeverbindung = 7.1
Seite 38 . Vollniet besteht aus Aluminium.

¢ Es sind verschiedene Voliniete erhéltlich, dabei die fahr-
zeugspezifischen Reparaturanleitungen beachten.

7.3.2 Blindniet

Blindniet 6ffnen

inwy

////4__E////3

100°
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— Wenn erforderlich, Trennschnitte durchfiihren.
— Blindniet abbohren, Bohrdurchschnitt 4,5 mm.

— Das beschadigte Teil abnehmen, wenn erforderlich mit Mei-
3el abtrennen.

A ACHTUNG!

Blindnietreste abfangen! Wenn die Reste in die Hohlrdume
hineinfallen und nicht mehr entfernt werden kénnen, sind sie
mit Wachs in Hohirdumen zu verbinden.

Blindniet ansetzen

— Neuteile anpassen, an die Karosserie ansetzen und fixieren.

— Neuteil und Altteil bzw. Eigenmaterial miteinander durchboh-
ren, & 2,5 mm.

— Neuteile abnehmen.

— Bohrungen mit Nietgerat in allen Teilen austreiben.

02,5
[——t——
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@ Hinweis

Bei allen Arbeiten das Nielgerét auf die Dicke des Materials
einstellen. Beim Austreiben wird der Durchmesser auf 4,8
mm vergrofBert. Die Prdgung muss in allen Teilen nach in-
nen zeigen.

& Extrudierte Profile kénnen nicht ausgetrieben werden. Neu-
teil mit extrudiertem Profil herunterlassen, Teil abnehmen
und das extrudierte Profil auf & 4,8 mm bohren.

— Klebstoff auftragen.

— Blindniet ansetzen und Stift mit Nietzange ziehen.

@ Hinweis

Im Kundendienst entgegen Serienproduktion kleben zusétz-
lich alle Nietverbindungen. Siehe = 7.1, Seife 38 Klebever-
bindung.

¢ Es sind verschiedene Blindniete erhéltlich, dabei die fahr-
zeugspezifischen Reparaturanleitungen beachten.

7.3.3 Nietfehler

Offene Versenkungen

O
—efl

28

7. Kalte Fligeverfahren 43



SKODA

' Allgemeine HinweiseKarosserie-Instandsetzung, Karosserie-Montagearbeiten - Ausgabe 07.2020

Offene Versenkungen am gesamten Umfang sind nicht zulas-
sig. Zulassig sind teilweise offene Versenkungen bis zu einer
Spaltbreite von 0,04 mm.

Einschlagen, z. B. mit gewdlbtem Druckstempel, ist zul&ssig,
wenn Toleranzen flr Schliel- und Setzkopf eingehalten sind.

Nicht anliegende Nietkdpfe

)

max. 0,05
AR
|
Lose Nieten sind grundsatzlich unzulassig.
Zulassig ist Teilspalt bis 0,05 mm.
Wélbung der Nietverbindung
IS NN N
\ iy Rl o A
L/

Beim Nieten wird das Nietmaterial in den Spalt gedrtickt und
verursacht eine Nietbeanspruchung in der Biegung.

Woélbungen von diesem Typ sind unzulassig!

Wolbungen zwischen Nietverbindungen

K&
R \_/

Woélbungen dirfen die Spaltbreite 0,3 mm nicht Gberschreiten.

Scherrisse
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=

Zulassig sind Risse, die nicht durchgeschnitten werden (oben).
Kerben
K
— |
1/4 k (max.)

Zulassige Einschnitttiefe ist 1/4 * H6he des Kopfes.
Ringe

R
1/4 k max.

Ringe im SchlieRkopf entstehen bei Verwendung eines kleinen
Druckstempels.

Zulassige Ringtiefe ist 1/4 * Hohe des Kopfes.
Unzulassig ist eine vollstadndige Ringbildung.
Versetzter SchlieBkopf
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Versetzter Schliel3kopf ist unzulassig, sobald der SchlielRkopf
den Lochring berthrt und im Niet ist ein Loch zu sehen.

7.3.4 Kerb-Konus-Niete

Es setzen mit Edelstahl beschichtete Kerb-Konus-Niete ein.

@ Hinweis

Edelstahinieten diirfen aus Grund der Korrosionsgefahr nicht
abgebohrt sowie abgeschliffen werden.

Umgang mit Niet

A - Niet ansetzen

B - Pressvorgang

C - Einpressen und austreiben

D - Fertige Verbindung mit Kerb-Konus-Niet
Armaturen, Instrumente

Es dirfen nur frei gegebene Instrumente nach = Werkstattstan-
dards SKODA AUTO a. s. verwendet werden.

|

NOO-11616
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7.4 Ubersicht - Paarung von Nietwerkzeu-
gen

@ Hinweis

& Diese Karte dient nur zur Orientierung. Arbeitsbeschreibung
sowie Verwendungsbereich finden Sie in beiliegender Be-
triebsanleitung.

¢ Um die Standzeit der Nietwerkzeuge zu erhdhen, ist Lbli-
ches Schneiddl zu verwenden.

D1+D2-3 3,2 mm ausdrii-
cken - Pressniet

D2+ D 3 - 3,2 mm ausdrii-
cken - Pressniet

D2+ D5-35mm ausdri-
cken - Pressniet

D3+ D 5-3 5 mm ausdri- D1
cken - Pressniet

D1 |
D4+D5-35mm ausdri-
cken - Pressniet
D 5+ D 12 - Offnung & 8 :
D7 |

>
e

;I}

o

mm austreiben - Bohrung fiir
Schweitverbindung

D 6 + D 7 - Offnung fiir & 4,8
mm austreiben - Blindniet

D 8 + D 8 - Riickformen des
Blechs

D8+ D 9-J 4 mm einpres-
sen - Vollniet

D10+ D 11 - @ 4 mm aus-
treiben - Vollniet

D13+D14-25,3x7,5mm
ausdriicken - Pressniet

D 17 + D 17 - Riickformen
des Blechs

D 15 + D 16 - Offnung fiir @
6,0 mm austreiben - Vollniet

D17 +D 17 - @ 6,0 mm ein-
pressen - Vollniet

S1+D2-3 3,2 mm ausdri-
cken - Pressniet

i

S 2+ S 3-J 3,2 mm ansetzen - Pressniet
S4+D5-25,3x5,5mm ausdriicken - Pressniet
S5+ D5-35,3 x6,5mm ausdriicken - Pressniet
S6+S7-J5,3x5,5mm ansetzen - Pressniet
S6+8S 8- 5,3 x6,5mm ansetzen - Pressniet
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7.5 FDS-Schrauben (Flow-Drill-Schrau-
ben)

Bei Flow-Drill-Schrauben wird das untere Bauteil durch War-
me erhitzt, die bei Reibung der drehenden Schraube entsteht.
Dann wird die gewindefurchende Schraube (Flow-Drill-Schrau-
be) in das weiche Aluminium eingeschraubt.

.
|=

|

I:muuu'
{Jﬁﬁﬁm
Qmﬂmm{ |
I 1¢

NOO-11617

7.6 Durchpressen

Durchpressen ist eine Verbindungsmethode durch Durchpres-
sen fir die Blechverbindung ohne Verwendung eines Zusatz-
materials. Sie kann wie zu den Verbindungsmethoden als auch
Umformmethoden gerechnet werden, weil die Verbindung durch
Materialumformung erreicht wird.

||[hE".

MNO0-11618

Reparaturhinweise

— Wenn erforderlich, Trennschnitte durchfuhren.
— Alten Flansch durch Abschéalen entfernen.

— Ublichen Flansch ausgleichen.

@ Hinweis

Bei allen Arbeiten das Nietgerét auf die Dicke des Materials
einstellen.
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— Das beschadigte Teil abnehmen, wenn erforderlich mit Mei-
3el abtrennen.

— Neuteile anpassen und nach Reparaturleitfaden ,Karosserie-
Instandsetzung® Voll- bzw. Blindniete einziehen.

Armaturen, Instrumente

Es durfen nur frei gegebene Instrumente nach = Werkstattstan-
dards SKODA AUTO a. s. verwendet werden.
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8 Trenntechniken bei Karosserie-In-
standsetzung; Verwendungsberei-
che

= 8.1, Seite 50

= 8.2, Seite 50

> 8.3 , Seite 50

> 8.4, Seite 51

> 18.5 dsen”, Seite 51

8.1 Bohrung

Bohrung wird zum Lésen der Punktschwei3nahte des Punkt-
schweil’ens und Nieten. Bei der Bohrung ist darauf zu achten,
dass die dahinter liegenden Bauteile nicht beschadigt werden.
Beim Ldsen der zwei- und mehrschichtigen Schweil3verbindun-
gen darf das am Fahrzeug verbliebene Blech nicht mehr verrin-
gert werden, als nétig ist. Vor Aufbohren aus den Hohlrdumen
Spéane sorgfaltig entfernen (absaugen).

8.2 Schneiden

Beim Schneiden wird zwischen zwei gelaufig verwendeten Ge-
ratetypen unterschieden:

¢ pneumatische Sage mit kurzem Hub

¢ Schwingsage

Vorteile der pneumatischen Sagen mit kurzem Hub:
¢ Schnelle Trennung.

¢ Radiusschneiden ist mdglich.

¢ Es kann auch bei erheblich geformten Profilen verwendet
werden.

Vorteile der Schwingsagen:
¢ Saubere Geradschnitte.

¢ Geringe Eindringtiefe, deshalb besonders fiir doppelwandige
Bleche geeignet.

@ Hinweis

Nach Schneiden aus den Hohlrdumen Spéne sorgféltig entfer-
nen (absaugen).

8.3 Schleifen

Schleifen kann eine sehr verniinftige Alternative der Bohrung
sein, besonders beim Losen von hochstfesten SchweilRverbin-
dungen. Schweilipunkte, Lasernahte oder Létndhte kénnen
sehr gut durch Schleifen geldst werden. Auch hier ist darauf zu
achten, dass die Materialien darunter nicht schwacher werden,
als nétig ist, auch nicht beschadigen.

Nachteile des Schleifens:

¢ Wegen Funkenflug sind kostbare Sicherheitsmalinahmen
am Fahrzeug und in seiner Umgebung nétig.
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¢ Hobhere Temperaturen als bei der Bohrung, aus diesem
Grund droht Umgebungs- und Korrosionsschutzbeschadi-

gung.
84 Frasen

Bei Karosserie-Instandsetzung wird bei Frasen zwischen Kugel-
frasen -A- und BTR-Frasen -B- unterschieden.

&

NO0-11619

Kugelfrasen werden verwendet, wenn rdumliche Bedingungen
nicht die Verwendung von BTR-Frasen zum Ldsen der Punkt-
schweilindhte ermoglichen.

Bei Arbeiten mit BTR-Frasen ist darauf zu achten, dass die
Frase nicht verkantet wird. Durch die Frasertribung kann sie
leicht abgeknickt werden. In Hinblick auf die Frasenkonstruktion
darf kein Bohrer verwendet werden.

8.5 Klebeverbindungen l6sen

Klebeflachen der Karosserie lassen sich durch Erwarmen der
Verbindung l&sen.

A ACHTUNG!

Beim Ldsen der Klebeverbindungen entstehen giftige Gase,
und deshalb ist auf gute Raumliiftung und geeignete Rauch-
absaugung denken.

8. Trenntechniken bei Karosserie-Instandsetzung; Verwendungsbereiche 51



SKODA

' Allgemeine HinweiseKarosserie-Instandsetzung, Karosserie-Montagearbeiten - Ausgabe 07.2020

9 Oberflachen in Stand setzen
= d9.1 es Stahlblechs ausbeulen®, Seite 52

= u9.2 nd Aluminiumkitt verarbeiten®, Seite 53

= Z9.3 inn bearbeiten®, Seite 54

= d9.4 er richtig geformten Oberfliche / Ubergabe an die La-
ckiererei“, Seite 54

9.1 Techniken des Stahlblechs ausbeulen

= A9.1.1 usbeulen (mit Lackbeschadigung)®, Seite 52
= d9.1.2 urch Driicken (ohne Lackschaden)“, Seite 52
= a9.1.3 ulRen ausbeulen / Herausziehen®, Seite 52

9.1.1 .Klassisches“ Ausbeulen (mit Lackbe-
schéadigung)

@ Hinweis

Achten Sie bei allen Ausbeularbeiten auf Korrosionsschutz auf
der Innenseite!

Nachteil dieser Technik ist erstens beschrankte Verwendbarkeit
(Konstruktionssicht) sowie durch die Methode bedingte tber-
maRige Spannung des Materials. Daraus entstehender Mate-
rialiberschuss muss oft warm gezogen werden, was wieder
erhebliche Nachteile fir Materialfestigkeit und Korrosionsschutz
bringt.

9.1.2 Ausbeulen durch ,Driicken® (ohne
Lackschaden)

@ Hinweis

Achten Sie bei allen Ausbeularbeiten auf Korrosionsschutz auf
der Innenseite!

Ausbeultechnik ohne Lacksch&den wird meistens bei geringe-
ren Schaden verwendet. Dabei wird die Vertiefung leicht von
innen nach aufen gedrickt. Dabei wird im Kreise um das Zent-
rum der Vertiefung in mehreren Stufen gedriickt.

A - Beispiel Druckset

9.1.3 Ausbeulen ,auf’en ausbeulen / He-
rausziehen®

@ Hinweis

Achten Sie bei allen Ausbeularbeiten auf Korrosionsschutz auf
der Innenseite!

Ausbeultechnik aulRen wird nicht nur als Klebetechnik ohne
Lackschaden, sondern auch als Technik mit Lackschaden ver-
wendet, infolge der AufschweilRung von Ziehbits. Das gewahlte
Verfahren hangt dabei vom Schadenstyp ab. Bei beiden Ver-
fahren wird die Vertiefung von aulien des Blechs gezogen.
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Durch langsames Rickformen trifft in der Materialstruktur er-
heblich kleinere Spannung.

Vorteile dieser Ausbeultechnik:

¢ Verringerte Uberschiissige Materialdehnung.

¢ Minderschadigung Korrosionsschutz.

¢ Minderanspruch auf Ausbau im Fahrzeug.

¢ Originalverbund erhalten (ggf. Bauteil ersetzen).

9.2 Metall- und Aluminiumkitt verarbeiten
Verarbeitung von Metall- und Aluminiumkitt hat viele Vorteile:
¢ Sehr gute Haftung an nicht lackierten Oberflachen.

¢ Bei fachméannischer Verarbeitung kleine Neigung zu ,an-
schlieBender Zusammenziehung® oder ,Absenkung®.

¢ Dank kleiner Erwarmung kann auch in Klebebereichen ver-
wendet werden.

¢ Keine Randabzeichnung in Ubergangsbereichen.

@ Hinweis

Es dlirfen ausschliel3lich nur frei gegebene Kitte verwendet wer-
den.

T Thoo11e20
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A ACHTUNG!

¢ Befolgen Sie die Hinweise zur Bearbeitung auf den Be-
héltern.

¢ Vor Auftragen des Kitts ist yon den Spalten die Klebs-
foffreste, Grundreste und Ahnliches entfernen.

¢ Bei Trocknung mittels Infrarotstrahler ist die Oberfla-
chentemperatur zu priifen.

¢ Infrarotstrahler mit eigener Regelung besitzen bei kileine-
ren Fldchen Neigung zu Messfehlern, was zu Beschéadl-
gung der Bauftelle fiihren kann.

9.3 Bleifreies Zinn bearbeiten

@ Hinweis
& Es ist nicht mehr zuldssig, Zinn sowie bleifreies Zinn zu

bearbeiten.

& Zur Erstellung einer richtig geformten Oberfldche sind vom
Hersteller frel gegebene Materialien zu verwenden.

9.4 Definition der ,richtig geformten Ober-
flache® / Ubergabe an die Lackiererei

Richtig geformte Oberflache ist die Oberflache mit MaRgenauig-
keit der Kanten und Vertiefungen von der Oberflache.

Er wird angegeben bei:

¢ Vom Karosseriefachmann bearbeiteten Stellen und Teilen,
die nach Ausbeulen, Schweil’en oder Trockenspachteln me-
tallisch blank mit Kérnung mindestens P 80 geschliffen sind

¢ Karosserie-Abschlussarbeiten beendet
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10 Richtarbeiten am Fahrzeug
=> 10.1, Seite 55

= 10.2, Seite 55

= A10.3 bschnittsteile und Teilstiicke®, Seite 55

10.1 Richten

Die Karosserie und die Bodengruppe werden in der Serienpro-
duktion aus kalt verformten Tiefziehblechen hergestellt. Aus
diesem Grund ist die Riickverformung einer Unfallbeschadigung
sinngemal auf gleichem Wege vorzunehmen.

@ Hinweis

Beim Richten von scharfkantigen Knicken besteht die Gefahr,
dass das Blech plétzlich einreif3t.

Lasst die Grofle einer Beschadigung ein Riickverformen entge-
gen der Unfallrichtung nicht mehr zu, so darf das beschadig-

te Teil erst nach dem Richten der Anschlussflachen herausge-
trennt werden.

10.2 Trennschnitte

Trennschnitte, die Einfluss auf die Gestaltfestigkeit der Karos-
serie und somit auch auf die Betriebs- und Verkehrssicherheit
des Fahrzeugs haben, mussen nach den Angaben dieses Re-
paraturleitfadens durchgefiihrt werden.

10.3 Karosserie Abschnittsteile und Teilstu-
cke

Unter ,Abschnittsteilen” versteht man Abschnitte von Einzeltei-
len, die bereits zugeschnitten vom Ersatzteillager ausgeliefert
werden.

»Teilsticke” sind im Gegensatz dazu aus Ersatzteilen selbst
zuzuschneiden.

10. Richtarbeiten am Fahrzeug 55
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11 Korrosionsschutz

= 11.1, Seite 56
= b11.2 ei Bedarf des Spachtelns®, Seite 56

11.1 Karosserie-Langzeitschutz

Die Karosserie ist aus beidseitig verzinkten Blechen gefertigt.

Der serienmafBige Korrosionsschutz ist bei einer Instandsetzung
mit den vom Hersteller empfohlenen Materialien unbedingt wie-
derherzustellen, da dies eine Voraussetzung fir die Gewahr-
leistung auf Korrosionsfreiheit ist.

— Auf die geschliffenen Anlageflachen der zu verbindenden
Bauteile vor dem SchweilRen z. B Zinkspray -D 007 500 A2-
auftragen.

— Auf blanke Blechstellen nach der Reparatur binnen 20
min Korrosionsschutz auftragen — Allgemeine Informationen
Lack; 00 Technische Daten; Originalprodukte; Korrosions-
schutz.

— Blechuberlappungen, Blechkanten, StoRverbindungen,
Schweil’nahte usw. vollig mit z. B. Dichtmasse -AKD 476
KD5 05- versiegeln —» Allgemeine Informationen Lack; 00
Technische Daten; Originalprodukte; Korrosionsschutz.

— Wiederherstellung des Fahrzeugschutzes durchfiihren.

— Alle Hohlrdume im Reparaturbereich nach der Decklackie-
rung konservieren.

— Nach Abtrocknen des Hohlraumkonservierungsmaterials
sind alle Wasserablaufe zu 6ffnen.

11.2 Karosserie-Langzeitschutz bei Bedarf
des Spachtelns

Die Karosserie ist aus beidseitig verzinkten Blechen gefertigt.

Der serienmaRige Korrosionsschutz ist nach einer Instandset-
zung mit den vom Hersteller empfohlenen Materialien unbe-
dingt wiederherzustellen, da dies eine Voraussetzung fur die
Gewahrleistung auf Korrosionsfreiheit ist.

— Auf die geschliffenen Anlageflachen der zu verbindenden
Bauteile vor dem Schweilen z. B Zinkspray -D 007 500 A2-
auftragen.

— Z. B. 2K-Epoxidspachtel -D 787 400 M2- nur auf blankes
Blech auftragen und anschlieend die Reparaturstelle korro-
sionsfest behandeln - Allgemeine Informationen Lack; 00
Technische Daten; Originalprodukte; Korrosionsschutz.

— Blechiberlappungen, Blechkanten, StoRverbindungen,
Schweil’nahte usw. vollig mit z. B. Dichtmasse -AKD 476
KD5 05- versiegeln — Allgemeine Informationen Lack; 00
Technische Daten; Originalprodukte; Korrosionsschutz.

— Wiederherstellung des Fahrzeugschutzes durchfiihren.

— Alle Hohlrdume im Reparaturbereich nach der Decklackie-
rung konservieren.

— Nach Abtrocknen des Hohlraumkonservierungsmaterials
sind alle Wasserablaufe zu 6ffnen.
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12 Kunststoffreparatur

> 12.1, Seite 57

= i12.2 n Stand setzen®, Seite 57

= i12.3 n Stand setzen, Seite 59

= i12.4 n Stand setzen (bis 100 mm L3nge)“, Seite 60

= i12.5 n Stand setzen (bis 30 mm Durchmesser)*“, Seite 61
= (12.6 GFK)“, Seite 62

12.1 Kunststoffreparatur

A ACHTUNG!

Bitte beachten Sie die allgemein giiffigen Unfallverhiitungs-
vorschriften. Sicherheitsrelevante Teile, die nach einer In-
slandsetzung die Funktion nicht mehr gewdhrleisten, z. B.
Krdéfte absorbieren, dirfen nicht repariert werden.

Unter Kunststoffteilereparatur mit Kunststoff-Reparatursatz ver-
steht man eine Reparatur von lackierten Kunststoffkarosserie-
teilen, wie z. B. Stof3¢fanger und Spiegelgehaduse. Vor Repara-
tur sollte sorgfaltig geprift werden, ob die Reparatur durchfiihr-
bar und aus 6konomischen Standpunkten sinnvoll ist (Repara-
tur/Neuteil).

Kunststoffteile mit strukturierter Oberflache lassen sich ebenso
reparieren. Aber eine Oberflachenqualitat wie bei neuem Teil
wird nicht immer im ganzen Bereich erreicht.

12.2 Beule in Stand setzen

12. Kunststoffreparatur 57
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— Reinigen und trocknen Sie zuerst das Reparaturteil.

— Erwarmen Sie nun den Bereich der Beule so lange mit dem
HeiRluftgeblase, bis sie sich mit einem geeigneten Werk-
zeug herausdriicken lasst.

— Schleifen Sie nun den Bereich der Beule mit Schleifpapier
Kdérnung P120 an.

— Anschlief3end reinigen Sie die Reparaturstelle mit dem Rei-
niger. Die Abluftzeit betragt 5 Minuten.

— Spriuhen Sie jetzt den Haftvermittler diinn auf und beachten
Sie eine Abluftzeit von 10 Minuten.

— Jetzt kbnnen Sie die noch vorhandenen Unebenheiten mit
dem Klebstoff auffillen und mit einem Spachtel glatt ziehen.

— Mit einem Infrarot-Strahler kénnen Sie die Durchhéartung be-
schleunigen. Stellen Sie ihn auf 15 Minuten bei 60...70 °C.

— Schleifen Sie nun die Reparaturstelle mit Schleifpapier Kor-
nung P120 flachig.

— Entfernen Sie jetzt den Schleifstaub.

— Der Lackaufbau sollte gemafll dem Reparaturleitfaden Lack
erfolgen.
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12.3 Kratzer in Stand setzen

/>

s

— Reinigen und trocknen Sie zuerst das Reparaturteil.

— Mit Schleifpapier Kérnung P80 kdnnen Sie das abstehende
Material entfernen.

— AnschlieRend reinigen Sie die Reparaturstelle mit dem Rei-
niger. Die Abliiftzeit betragt 5 Minuten.

— Sprihen Sie jetzt den Haftvermittler diinn auf und beachten
Sie eine Abluftzeit von 10 Minuten.

— Jetzt kdnnen Sie die noch vorhandenen Unebenheiten mit
dem Klebstoff auffiillen und mit einem Spachtel glatt ziehen.

— Mit einem Infrarot-Strahler kénnen Sie die Durchhartung be-
schleunigen. Stellen Sie ihn auf 15 Minuten bei 60...70 °C.

— Schleifen Sie nun die Reparaturstelle mit Schleifpapier Kér-
nung P120 flachig.

— Entfernen Sie jetzt den Schleifstaub.

— Der Lackaufbau sollte gemafl dem Reparaturleitfaden Lack
erfolgen.
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12.4 Riss in Stand setzen (bis 100 mm Lange)

]

— Reinigen und trocknen Sie zuerst das Reparaturteil.

— Durch Anbohren und V-férmiges Ausschleifen des Risses

kénnen Sie durch Uberdehnung entstandene Unebenheiten

entfernen. Mit P120 anrauen.

— AnschlielRend reinigen Sie die Reparaturstelle mit dem Rei-

niger. Die Abliftzeit betragt 5 Minuten.

— Sprihen Sie jetzt den Haftvermittler diinn auf und beachten

Sie eine AblUftzeit von 10 Minuten.

— Zuerst sollten Sie auf der Riickseite des Reparaturteils ein

Verstarkungsvlies mit dem Klebstoff so einarbeiten, dass es

die Schadensstelle mindestens 20 mm Uberlappt.

— Mit einem Infrarot-Strahler kénnen Sie die Durchhéartung be-

schleunigen. Stellen Sie ihn auf 15 Minuten bei 60...70 °C.

— Anschliel3end kénnen Sie auf der Vorderseite die ausge-
schliffene Stelle mit dem Klebstoff auffiillen und mit einem
Spachtel glatt ziehen.

— Auch auf der Vorderseite sollten Sie die Durchhartung mit
dem Infrarot-Strahler wie zuvor erwahnt beschleunigen.
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— Schleifen Sie nun die Reparaturstelle mit Schleifpapier Kor-
nung P120.

— Entfernen Sie jetzt den Schleifstaub.

— Der Lackaufbau sollte gemafl dem Reparaturleitfaden Lack
erfolgen.

12.5 Loch in Stand setzen (bis 30 mm Durchmesser)

— Reinigen und trocknen Sie zuerst das Reparaturteil.

— Mit Schleifpapier Kérnung P120 sollten Sie die Reparatur-
stelle trichterférmig 10-20 mm, Mal} a, ausschleifen.

— AnschlieRend reinigen Sie die Reparaturstelle mit dem Rei-
niger. Die Abliftzeit betragt 5 Minuten.

— Sprihen Sie jetzt den Haftvermittler diinn auf und beachten
Sie eine Abluftzeit von 10 Minuten.

— Zuerst sollten Sie auf der Riickseite des Reparaturteils ein
Verstarkungsvlies mit dem Klebstoff so einarbeiten, dass es
die Schadensstelle mindestens 20 mm Uberlappt.

— Mit einem Infrarot-Strahler kénnen Sie die Durchhartung be-
schleunigen. Stellen Sie ihn auf 15 Minuten bei 60...70 °C.
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Anschliel3end kénnen Sie auf der Vorderseite die ausge-
schliffene Stelle mit dem Klebstoff auffiillen und mit einem
Spachtel glatt ziehen.

Auch auf der Vorderseite sollten Sie die Durchhartung mit
dem Infrarot-Strahler wie zuvor erwahnt beschleunigen.

Schleifen Sie nun die Reparaturstelle mit Schleifpapier Kor-
nung P120 flachig.

Entfernen Sie jetzt den Schleifstaub.

Der Lackaufbau sollte gemal dem Reparaturleitfaden Lack
erfolgen.

12.6 Kunststoffreparatur (GFK)
= B12.6.1 ruchstelle®, Seite 63

> i12.6.2 n Stand setzen”, Seite 65

N51-0398
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A ACHTUNG!

Bitte beachten Sie die allgemein giilfigen Unfallverhiifungs-
vorschriften. Sicherheitsrelevante Teile, die nach einer In-
standselzung die Funktion nicht mehr gewahrleisten, z. B.
Kréifte absorbieren, diirfen nicht repariert werden.

1.- Bruchstelle

¢ Glasfasermatte, Polyesterharz und Harter
2.- Oberflachenbeschadigung

¢ Glasfaserverstarktes Polyesterharz, Harter

@ Hinweis

Zur Verarbeitung der Materialien beachten Sie bitte die Ge-
brauchsanweisung des Herstellers.

12.6.1  Reparaturablauf ,Bruchstelle”

— Den Rand der Bruchstelle umlaufend ca. 45° schrag schlei-
fen.

— Die Flache, ca. 100 mm umlaufend, um die Bruchstelle
(schraffierter Bereich) mit P150er-Schleifpapier anschleifen
und mit Silikonentferner reinigen.

\>§.
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— Drei Glasfasermatten zuschneiden: -1- ca. 25 mm die Bruch-
stelle Uberlappend, -2- ca. 50 mm Uberlappend, -3- ca. 75
mm Uberlappend zuschneiden.

@ Hinweis

Bei gréBeren Briichen empfiehit es sich, eine Stiitze aus Sty-
ropor anzufertigen. Das Styropor mit unbedruckter, handelsibli-
cher PE-Kunststofffolie iberziehen, damit eine Bertihrung mit
Polyesterharz vermieden wird. AnschlieSend die angefertigte
Stitze an der Innenseite der Bruchstelle mit Klebeband befesti-
gen.

Glasfasermatten auftragen.

— Polyesterharz anmischen (Gebrauchsanweisung des Her-
stellers beachten!).

— Polyesterharz diinn auf Bruchstelle auftragen.

— Kleinste Glasfasermatte -1- mit Polyesterharz trénken und
auf die Bruchstelle -4- auftragen.

— Luftblaschen im Polyesterharz missen sofort nach dem Auf-
tragen mit spitzem Werkzeug entfernt werden.

— Nach dem Aushéarten das aufgetragene Material mit P120er-
Schleifpapier planschleifen.

— Reparaturstelle mit Silikonentferner reinigen.

— Arbeitsvorgang mit der zweiten -2- und dritten -3- Glasfaser-
matte wiederholen.
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12.6.2 ,Oberflachenbeschadigung® in Stand
setzen

— Oberflachenbeschadigung V-férmig ausschleifen.

— Flache, ca. 50 mm umlaufend, um die Oberflaichenbescha-
digung (schraffierter Bereich) mit P150er-Schleifpapier an-
schleifen.

— Reparaturstelle mit Silikonentferner reinigen.

— Glasfaserverstarktes Polyesterharz anmischen (Gebrauchs-
anweisung des Herstellers beachten!) und auf die Repara-
turstelle (schraffierter Bereich) auftragen.

— Reparaturstelle nach dem Ausharten planschleifen und mit
Silikonentferner reinigen.
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13 Glasreparatur
= v13.1 on Frontscheiben®, Seite 66
13.1 Reparatur von Frontscheiben

Neben dem Ersatz von geklebten Frontscheiben besteht unter
bestimmten Voraussetzungen die kostenglinstigere Moglichkeit,
Frontscheiben bei Steinschlagschaden zu reparieren.

Getonte Scheiben, teilweise gefarbte Scheiben bzw. verdunkel-
te und beheizte Scheiben kdnnen ebenfalls repariert werden,
da die Ténung und die Beheizung durch die eingefarbte Zwi-
schenfolie erfolgen.

Reparaturvoraussetzungen

+ Die Schadenstelle darf nicht innerhalb des direkten Fern-
sichtfeldes -1- liegen. Dieses Feld entspricht einem ca. 29
cm breiten Streifen (DIN A4 Format quer) mittig zur direkten
Blickrichtung des Fahrers in Fahrtrichtung, oben und unten
durch das Scheibenwischfeld begrenzt.

» Von der Schadenstelle ausgehende Risse -2- diirfen nicht
langer als 50 mm sein und/oder nicht nach auf3en in den
Randbereich verlaufen.

N

&

3

-
/

» Der Durchmesser der Einschlagstelle -1- darf nicht grofier
als 5 mm sein.

« Die Zwischenfolie -2- oder die Innenscheibe -3- diirfen nicht
beschadigt sein.

* In die unteren Rissbereiche diirfen kein Schmutz und keine
Feuchtigkeit vorgedrungen sein.

« Deshalb sollte der Zeitpunkt der Beschadigung nicht langer
zuruckliegen.

“Kuhauge”
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Kombibruch

Stern und Riss

Reparaturbeschreibung

Den Reparaturablauf der Arbeitsanweisung fir den Reparatur-
satz entnehmen, der in = Werkstattstandards SKODA AUTO a.
. frei gegeben ist.

[72]

¢ Die Reparatur erfolgt an einem Ort ohne direkte Sonnenein-

strahlung.

¢ Die Reparaturstelle muss ungefahr Raumtemperatur haben.

*

)

©,
N
N\

4

Der Arbeitsbereich muss vor Feuchtigkeit geschitzt sein.
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@ Hinweis

& Das Fahrzeug ist nach der Reparatur ohne Wartezeit sofort
wieder belriebsbereit.

& Bruchrestspuren sind bei manchen Bruchformen nicht ganz
auszuschliel3en und beeintréchtigen nicht das Ergebnis der
Reparatur.

& Nach der Reparatur ist die Scheibe durch das eingepresste
und ausgehdértete Kunstharz wieder normal belastbar und
ein Weiterriss ist ausgeschlossen. Das ausgehértete Harz
ist farblos und verfiigt iber einen mit dem Glas identischen
Lichtbrechungsindex.
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14 Gewinde in Stand setzen

= i14.1 n Stand setzen®, Seite 69

= a14.2 n sicherheitsrelevanten Bauteilen®, Seite 69
14.1 Gewinde in Stand setzen

Zur Reparatur beschadigter Gewinde ist Einsatz mit Zink-Nickel
Beschichtung zu verwenden.

Stahlspane vom Abbohren sind restlos zu entfernen.

Madenschrauben dirfen lediglich durch Originalteile ersetzt
werden.

@ Hinweis

Nur bei Verwendung dieser Beschichtung ldsst sich Kontaktkor-
rosion ausschiief3en.

Einige Gewinde sind schon ab Werk mit Gewindeeinsatzen ver-
sehen.

14.2 Gewindereparatur an sicherheitsrele-
vanten Bauteilen
Nach fahrzeugspezifischen Tatsachen sind Gewindereparatu-

ren, wie Aufnahme fiir Achsen oder Sicherheitsgurten, zulassig
oder undurchfuhrbar.

@ Hinweis

Dabei unbedingt die fahrzeugspezifischen Reparaturanleitun-
gen beachten.
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15 Werkzeuge
=> d15.1 er Werkzeuge*, Seite 70
15.1 Liste der Werkzeuge

= Werkstattstandards Skoda Auto a. s.

70 15. Werkzeuge
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16 Dekorativ- und Schutzfolien

= u16.1 nd Schutzfolien®, Seite 71
= 16.2 , Seite 71

16.1 Dekorativ- und Schutzfolien

Folien nicht auf neu lackierte Fahrzeuge kleben.

» Vor Aufkleben der Folie sollte der frische Lack ca. 3 Wochen
bei einer durchschnittlichen Temperatur von 20 °C verduns-
ten.

@ Hinweis

Z. B. beim Modell Octavia Ill RS mit Ausstelldach kann die
beschdédigte Dachfolie auch durch Lackierung ersetzt werden =
16.2, Seite 71 .

16.2 Unterrichtsvideos

Videos sind Bestandteile eines E-Learning-Programms, hinter-
legt in der Schulungsplattform z. B. = CMP bzw. = CTO u. A.

16. Dekorativ- und Schutzfolien 71
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