' DOSSIER RESSOURCES 2005

'CERROSSERIE

Scm-dage
@ Prépaxation de la pides neuve

— Reporter les lignes de coupé sur la pigce neuve et découper Ia

zone hachtirée (kg. CAR. 97).
— Percer la piéce nsuve dans la zdne d'accostage extérieure.

— Le véhionle ne subissant ancune counlrainte, ajuster la section.
— Avantle soudage, contréler les jeux avec les éléments avoisinants.
— Doubler la zone d’accnsiage du montant (8) d'un reste de tdle

préleve sur la piéce neuve,

- Souder le panneau latéral & 1a pointeuse électrique (fig. CAR. 98).
~ Souder le rénfort de pivat de fermetire du montant (B) & la poin-

telise éleciriqua.

(Fiy. CAR. 100)

— Souder le panneau latéral par bouchonnage sous gaz de pro!
" {fg. CAR. 99). - .
- Sur Finsert, souder de Vintérieur 4 la pointeuse &lectrique,
~ Effectuer 1a soudure en bord 4 bord des lignes de colpe pa
sur point sous gaz de protection (fig. CAR.100).
— Souder le reste de 'decostage par bouchonnage sous gaz d
tection, . .

Rém?laceﬁneﬁt du pansieai latéral
(piéce partielle) (5 portes)

Zones de découpe -

— Tracer la ligne de coupe sur le monknt {G) an fone q
endommagée (fig. CAR, 101). c

— Découper le panneau latéral.

- Dégrafer I'accostage d'origine en Las.

— Enlever lea morceaux de téle restants.

Piéce de rechange.

— Panneau latéral.

— Henfort de pivot de fermehire du montant {G).

Saudage
& Pxépazration de la piéce neuve

- Réboner la ligne de ¢oupe sur la piéce neuve ef découper

hachurée (fig. GAR. 102). o
- Percer la pidce neuve dans la zone-d’egccostage extériewre. |
— Souder le renfort de pivot de fermeture du moutant () 4 Je

tense dlectrique. .o
— Le véhicule ne subissant aucime contrainte, ajuster la sectio
— Avant le soudage, contraler les jevk avéc les dléments avois
— Doubléer la-zone d'accostage du montan (C} d'un redte ¢

prétévé sur la pigce neuve, L )
~ Soudar le panneau latéral 2la peintetse dlectricue (fy. CAR
— Souder la zone d'accostagé par poini sur poink sous gaz d

tection. .

{Fig. CAR, 102}
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‘Expext Ktomobile " CARROSSERIE

x linser. souder de l'intérieur 4 la pointeuse électrique. - aempiacemen% de !ajupe AR (3 eé 5 p@ﬁes) .

suder le panneds latéral par bouchontiage sous gaz de protec'tlon

ig. CAR. 104), - Zones de déaoupe
dage du flasque du passage de youe * — Découper la jupe AR (fg. CAR. 112).
¥ec la mise en setvice de V'ensemble chassis-suspension de 14" - Percer les points de spudure.
“sonipter du millésime 1996, il faut border le flasque di passage | - Enlaver les morcesux de tole réstants.
2 roue vers Pintérieur apl &5 le soudage du panneau latéral (figg.
",\E 108). Pidees de rechange

. . — jupe AR,

"~ Porte-serrure,

!mpiacemem du panneau latera! (4 pories) ~ Insieris de jupe AR

nes de découpe

.carter la faseue du passage de roue (1) (g, CAR. 108)

‘:auer les lignes de coupe sur les montanis () et (D) en fonction
iB 1z zone endommagée.

}e conper le panneau latéral,

Snever les morceaux de téle restants

ive de xecha.nge

'nnneau latéral;

$pa.ra.tion de la pléce neuve

teporter la hgne de coupe aur la piéce neuve el découper la zone

mr;hu.re-a (fig. CAR. 107},

’ercer o pidoe neuve gdans la zone d‘accoshge extérienre.
, adage
‘R véhiculé ne subissant ancune contrainte, ajuster le pannean la—
&ral, contrdler les jeux et fixer les piécops,
$ouder le parineau latéral 4 la pointense dlectrique (fig. CAR. 108),
muder le paiineau ]aterai par br:.uuchonnclgc-‘ sous gaz de proteciion
'ﬁg -CAR. 169).
aouder la zone d’accostacre par pomt sur pomt gous gaz de pro-
?-(,hml.
Sender le reste gi I'decostadge par bom:'honnage sOUs gaz de pro- | .
gfcilon (ig..CAR 1106). (Fig. CHR. 105)
Rabattre 1 flasque du passage de roue (1) avec une pmce a horder
’ﬁg ‘CAR. 111). : :

(Fig. CER. 107)

y. GAR. 104)
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LE PRODUIT « Concept créé spécialement pour |a réparation tles boucliers en matiére
A plastique. ' o :
¢ Kit concu pour reboticher et coller les piéces en matériaux composites,
" les cassures (10 ¢m), les éraflures et égratigures, .
« Evite [e changement des boucliers et des accessoires.
« Exceélient adhérence sur les matég‘iaux’ en Polypropyléne (PP},
Polypropyléne/Polyéthyléne (P/E) et tous les Polypropylénes Modifiés

_(PP/EPDM). :

Conditionnements Références

Mallette MC Kit " Coffret o 7IN71 428
@ Nettoyant Alcalin - 1 litre ~ R SRR AR Y
@ Primaire d'adhérence 150 ml - . . 7711171 430
© Mastic de réparation. . 200 ml 7711171 434
@ Toile de renfort ) 1,80 m ) C7711 171 428
® Embouts mélangeurs T sachet de 12 7711171432
@ Pistolet _ 21 unité _ 1171 715
Diluant antistatique 400 ml . ] 7701 408 493
Adhéra o 400 ml - 7701 408 494
CARACTERISTIQUES © Nettoyant . @ Frimaire @ Mastic Durcisseur
ET HYGIENE By o Alcalin _ d'adhérence : _
SECURITE Couleur bleuté brun ~ heige .- bianc
' . “Point éclair _+ 55°C - 40°C + 90°C +90°C
Stockage 18 mois 24 mois 12 mais 12 mois
Nature aqueuse Alcalin polymeéres PU uréthane
Gaz propulseur . - ) . hutane propane - -

@ ) [@
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RECOMMANDATION

NETTOYAGE

PREPARATION
" DES SUPPORTS

IDENTIFICATION
DU SUPPORT

Th ‘mbdﬁrciésable
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' B N 5
LerbBiay TR e s
APPLICATION
A 20°C ‘
(*Cassure)
Selon les résuftats

.PoNgAGE
aprés refroidissernent

RATISSAGE
(*Eraflure)

Selon les résultats

du test du verre d’eau.’

‘Chifforcpen ~ Souftlaghs -

S bR
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PREPARATION .
AVANT APPRETAGE

Selon les résultats 7
du test du verre d’eau,

APPRETAGE

PONCAGE
_ Aprés refroidissement

+

FINITION PEINTURE

Rappel codage

BEP Carrosserie (les 2 dominantes)

12/13

EP3 — Préparation d’une production




DOSSIER RESSOURCES 2005

La longueur de la piéce ré‘p. 1 estde 1 218 mm
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