Instrukcja napraw U/V 7-A1

1. wydanie

Nadwozie — autobusy miedzymiastowe

NL, NG

81.99298-5033




WSTEP /| METRYCZKA

WSTEP

Zadaniem ponizszej instrukcji napraw jest pomoc w nalezytym przeprowadzaniu napraw pojazdow i
zespotdw, przedstawia ona stan techniczny obowigzujacy w chwili zamknigcia wydania.

Przy opracowywaniu instrukcji autorzy zatozyli opanowanie niezbednej wiedzy fachowej z zakresu
pojazdow i agregatow.

llustracje graficzne i nalezace do nich opisy sg typowymi zdjgciami migawkowymi, ktore nie zawsze
odpowiadajg omawianemu agregatowi, ale nie sg przy tym btedne. W takich wypadkach naprawy nalezy
odpowiednio zaplanowac i wykonac.

Naprawe catych agragatow dobudowanych nalezy zleci¢ naszemu serwisowi badz serwisowi producenta.
Tego rodzaju agregaty sg zaznaczone w tekscie w specjalny sposob.

Instrukcja naprawy jest podzielona na rozdziaty i podrozdziaty. Kazdy podrozdziat rozpoczyna sie od strony
zawierajgcej opis warunkéw pracy. Strona z warunkami pracy zawiera skrotowy opis istotnych danych dla
okreslonego zakresu naprawy. Pod warunkami pracy moze by¢ podany szczeg6towy opis prac.

Wazne uwagi dotyczace bezpieczenstwa technicznego oraz ochrony ludzi sg wyeksponowane w specjalny
sposob (patrz nizej).

OSTROZNIE

Rodzaj i zrédto zagrozenia
 Dotyczy prac i czynnoéci niezbednych dla unikniecia zagrozenia dla ludzi.

UWAGA
Rodzaj i zrédlo zagrozenia
 Dotyczy prac i czynnosci niezbednych dla unikniecia uszkodzenia/zniszczenia materiatow.

Wskazowka
Dodatkowy opis pozwalajacy zrozumie¢ prowadzone prace/czynnosci.

Podczas wszystkich prac naprawczych przestrzegaé ogoinych przepiséw bhp.
Zastrzega sie prawo wprowadzania zmian technicznych wynikajgcych z postepu technicznego.
Z powazaniem
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WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA

Informacje ogéine

Warunkiem bezproblemowego przeprowadzenia prac w obrebie samochodow cigzarowych i autobusow
przy uzyciu odpowiednich materiatow roboczych jest przeszkolenie i Zaangazowanie personelu zajmujacego
sig obstugg, konserwacjg i naprawami.

Ponizej zebrano fragmenty waznych przepiséw i zgrupowano je wedtug znaczenia w celu przekazania
wiedzy niezbednej do uniknigcia wypadkoéw z udziatem ludzi, powstania szkéd rzeczowych i
$rodowiskowych. Stanowia one jedynie krotki wyciag z réznych przepiséw bhp i nie moga ich
zastepowac. Oczywiscie nalezy takze przestrzegac pozostatych przepiséw bhp i stosowac odpowiednie
zabezpieczenia.

Dodatkowe wskazdwki odnoszace sie bezposrednio do zagrozen sg podane w instrukcji w miejscach
ewentualnych niebezpieczenstw.

Jesli jednak pomimo wszelkich $rodkow ostroznosci zdarzy sie wypadek, zwlaszcza wskutek kontaktu ze
zracym kwasem, wnikniecia paliwa w skore, oparzenia goracym olejem, przedostania sie do oczu $rodka
przeciw zamarzaniu itd., natychmiast udaé sie do lekarza.

1. Przepisy dotyczace unikania wypadkow zagrazajacych ludziom

— Agregaty zabezpieczyé w przypadku wymontowania.
- Podczas prac na uktadzie resorowania pneumatycznego wzgl. sprezynowego
podeprze¢ rame.

— Agregaty, drabiny, schody, przektadki i ich otoczenie czyscic¢ z oleju i smaru.
Wypadki wskutek poslizniecia moga pociagnac¢ za sobg powazne nastepstwa.
Prace kontrolne, nastawcze i naprawcze zleca¢ wylacznie autoryzowanemu

personelowi

Prace na ukiadzie hamulcowym

— Po wszelkich pracach na uktadzie hamulcowym przeprowadzi¢ kontrole wzrokowa,
dziatania i skutecznosci w ramach kontroli bezpieczenstwa.

— Uktady ABS/ASR nalezy sprawdzi¢ pod katem dziatania stosujgc odpowiednie
systemy kontroli (np. MAN-cats).

— Zbiera¢ wyptywajacy ptyn hydrauliczny/hamulcowy.

- Plyn hydrauliczny/hamulcowy jest toksyczny!
Nie dopuszcza¢ do zetkniecia z zywnoscig i otwartymi ranami.

- Pityn hydrauliczny/hamulcowy jest odpadem specjalnym!
Przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa dotyczacych zapobiegania dewastac;ji
Srodowiska.




Praca silnika

_ Silnik moze uruchamiaé i eksploatowac tylko autoryzowany personel.

— Jesli silnik pracuje, nie podchodzi¢ zbyt blisko do obracajacych sig czesci.
Nosi¢ odziez robocza écisle przylegajaca do ciafa.
W pomieszczeniach zamknietych zadbac o dobrg wentylacje.

— Nie dotyka¢ gotymi rekami agregatéw rozgrzanych do temperatury roboczej.
Niebezpieczenstwo poparzenial
Zwiaszcza podczas wymiany oleju (agregaty rozgrzane do temperatury roboczej)
pamieta¢ o odpowiednim zabezpieczeniu rak.

— Obieg chtodziwa otwierac tylko po ochtodzeniu silnika.

Zawieszone ciezary
— Nie wolno przebywa¢ pod agregatem zawieszonym na haku dzwigowym. - Dzwig
utrzymywac¢ w stanie prawidtowym -

Prace przy przewodach wysokocisnieniowych

— Przewodow rurowych i wezy znajdujacych sig pod ci$nieniem (tj. obwodu oleju
smarowego, chtodziwa i oleju hydraulicznego) nie dokrecac ani nie otwierac.
Niebezpieczenstwo zranienia przez wyplywajace ciecze!

— Podczas kontroli wtryskiwaczy rak nie wktadac pod strumien paliwa. Nie wdychaé
oparéw paliwa.

Prace na ukifadzie elektrycznym pojazdu

— Podczas prac na uktadzie elektrycznym pojazdu odtgczy¢ akumulator.
Kabel masowy odtgczaé jako pierwszy i podiaczac jako ostatni.

Uwaga! Gazy wydzielane z akumulatora sa wybuchowe!

— W zamknietych skrzynkach akumulatorowych moze sie tworzy¢ gaz piorunujacy.
Zachowagé ostrozno$éé po dtuzszej jezdzie oraz po zastosowaniu urzadzenia do
tadowania akumulatora.

— Przy odtgczaniu akumulatorow nieodigczalne odbiorniki state, tachografy itp. moga
spowodowac powstanie iskier zapalajacych gaz. Skrzynie akumulatorowe przed
odtgczeniem zaciskow przedmucha¢ sprgzonym powietrzem!

— Pojazd uruchomi¢ przez podholowanie tylko z podtaczonymi akumulatorami
(minimalne obcigzenie 40%)! Nie wspomagac rozruchu urzadzeniem do szybkiego
tadowania! Szybkie tadowanie akumulatorow przeprowadzac tylko przy odtaczonym
przewodzie plusowym i minusowym!

— Nie dopuszcza¢ do zwar¢ spowodowanych zamiang biegunow badz umieszczeniem
na nich metalowych przedmiotow (klucze, obcegi itp.)-

— Akumulatory w pojazdach wyfgczonych z uzytkowania odtaczy¢ lub dotadowywac
co miesigc.

Ostroznie! Kwas akumulatorowy jest trujacy i zracy!

— Podczas pracy z akumulatorami zaktadac odpowiednig odziez ochronng (rekawice).
Akumulatoréw nie przechylaé z powodu mozliwosci wyptywu elektrolitu.

— Pomiary napie¢ wykonywac wytacznie wtasciwymi przyrzadami pomiarowymi!
Rezystancja na wejsciu przyrzadu pomiarowego powinna wynosi¢ co najmniej
10 MQ.

— Wiyki wigzek kablowych do elektronicznych urzadzen sterujacych wyciggac/wktadac
tylko przy wytaczonym zaptonie!
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Spawanie elektryczne

— Urzadzenie ochronne "ANTIZAP-SERVICE-WACHTER" (nr rzeczowy MAN
80.78010.0002) podtaczac zgodnie z dotgczong instrukcja.

— Jesli urzadzenie nie jest dostepne, od akumulatora odiaczyc¢ zaciski i potaczyé
elektrycznie przewod plusowy z minusowym.

— W kazdym przypadku uziemienie urzadzenia spawalniczego umiescié mozliwie w
poblizu miejsca spawania. Kabla urzadzenia spawalniczego nie uktada¢ réwnolegle
do przewodow elektrycznych w pojezdzie.

— Rama nie jest przewidziana jako zwrotny przewdd masowy! Przy pdzniejszych
adaptacjach - np. windy do wézkoéw inwalidzkich - utozyé¢ dodatkowe przewody
uziemiajace o dostatecznie duzych przekrojach, poniewaz w przeciwnym
przypadku nastgpi potgczenie masowe przez linki sterownicze, wigzki kablowe,
waty przektadni, kota zebate przektadni itd. Nastepstwem tego mogg byé powazne
uszkodzenia.

Prace przy rurach poliamidowych - niebezpieczenstwo uszkodzenia i pozaru

— Tabliczka ostrzegawcza pokazana obok jest umieszczona wewnatrz pokrywy ACHTUNG!
zbiornika paliwa wzglednie zbiornika oleju grzewczego. Ostrzega ona przed '
wykonywaniem prac spawalniczych lub wierceniem otworéw w poblizu rur z
tworzyw sztucznych.

POLYAMID-ROHRE
TUBE PLASTIQUE
PLASTIC - TUBE

Prace lakiernicze

— Podczas prac lakierniczych podzespoty elektroniczne moga byé poddane dziataniu
wysokich temperatur (maks. 95 °C) tylko przez krotki czas; przy temperaturach
maks. 85 °C dopuszczalny czas pracy wynosi ok. 2 godz., odtgczy¢ akumulatory.

Prace przy przechylonej kabinie kierowcy

— Nie zastawia¢ obszaru przechylania kabiny kierowcy.

— Podczas przechylania nie przebywaé miedzy kabing a podwoziem. Strefa
zagrozenial

- Kabing kierowcy przechylaé zawsze przez punkt przechylania do potozenia
krancowego.

Prace przy klimatyzatorze

— Chtodziwo i jego opary s szkodliwe dla zdrowia, unikaé kontaktu, chronié oczy i
rece.

- Chtodziwa gazowego nie spuszczaé w zamknietych pomieszczeniach.

— Bezfreonowego chtodziwa R 134a nie mieszaé z chfodziwem R 12 (z freonami).

2. Wskazowki dotyczace unikania uszkodzen i przedwczesnego zuzycia agragatow

— Agregaty obcigzac¢ tylko w dopuszczalnym zakresie, nie obcigza¢ nadmiernie.

— Przy wystepujacych usterkach eksploatacyjnych niezwtocznie ustali¢ przyczyne i usunag¢ ja, aby nie
powstaty wieksze szkody.

- Przed naprawa agregaty starannie wyczysci¢. Zwracaé uwage, aby podczas naprawy do agregatow nie
przedostaty sie zadne zabrudzenia, piasek lub ciata obce.

- Zawsze uzywac oryginalnych czesci zamiennych. Zamontowanie tak samo dobrych czesci obcego
pochodzenia moze spowodowaé w pewnych warunkach powazne uszkodzenia, za ktére odpowiedzialnosé
ponosi wykonujacy je zaktad. Uwzglednié rozdziat "Ograniczenie odpowiedzialnosci za wyposazenie i
czesci".

— Agregatéw nigdy nie eksploatowaé na sucho, to znaczy bez napetnienia olejem smarowym.
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_ Silnikéw nie eksploatowac¢ bez chtodziwa.

— Agregaty niegotowe do eksploatacji zaopatrzy¢ w odpowiednig tabliczkg informacyjna

— Stosowac wytgcznie srodki robocze (olej silnikowy i przektadniowy, $rodki ochrony przed zamarzaniem
i korozjg) dopuszczone przez MAN. Zwracaé uwage na czystosc.

— Przestrzegaé zalecanych terminow konserwagciji.

— Oleju silnikowego/przektadniowego nie wlewaé ponad oznaczenie max. Nie przekracza¢ maksymalnie
dopuszczalnego konca eksploataciji.

— W przypadku zaniedbania moga wystgpi¢ powazne uszkodzenia agregatu.

3. Ograniczenie odpowiedzialnosci za wyposazenie i czSci

W interesie uzytkownikéw zalecamy stosowanie w pojazdach MAN wyposazenia, ktére zostato wyraznie
dopuszczone do stosowania przez MAN oraz oryginalnych czesci zamiennych MAN. Dla tego wyposazenia
i tych czesci zostata ustalona specjalnie dla pojazdéw MAN ich niezawodnos$é, bezpieczenstwo i
przydatno$¢. W przypadku stosowania innych wyrobéw nie mozemy - mimo biezgcej obserwacji rynku -
dokonaé ich oceny i odpowiada¢ za nie, nawet jezeli w pojedynczych przypadkach istniatby atest TOV lub
urzedowe zezwolenie.

Nadwozia wzgl. nadwozia specjalne
W przypadku nadwozi wzgl. nadwozi specjalnych nalezy bezwzglednie przestrzegac wskazowek /
przepisbw bezpieczenstwa ich producenta.

Wylaczanie z ruchu i sktadowanie

W przypadku wytaczenia z eksploatacji wzgl. sktadowania autobuséw lub samochodéw ciezarowych
przez okres powyzej 3 miesigcy konieczne jest podjecie specjalnych krokéw zgodnie z norma zaktadowq
MAN M 3069 czesc¢ 3.

4. Praca z oktadzinami hamulcowymi i podobnymi czesciami

— Podczas mechanicznej obrobki oktadzin hamulcowych, szczegdlnie podczas ich obtaczania i szlifowania,
oraz podczas przedmuchiwania hamulcéw kota jezdnego moze powstac pyt szkodliwy dla zdrowia.

— Aby wykluczy¢ zagrozenia dla zdrowia, nalezy przedsiewzig¢ odpowiednie $rodki bezpieczenstwa i
przestrzegac ponizszych zalecen:

— W miare mozliwosci pracowa¢ na wolnym powietrzu lub w pomieszczeniach o dobrej wentylacji.

— W miare mozliwosci stosowac urzadzenia reczne lub wolno pracujace, w razie potrzeby stosowaé
urzadzenia do wychwytywania pytu!

— Jesli uzywa sie urzadzen szybko pracujacych, powinny by¢ one na state zaopatrzone w mechanizmy
tego rodzaju.

— W miare mozliwosci przed cigciem lub wierceniem zwilzyé czesci poddawane obrébce.

— Oktadziny hamulcowe utylizowac jako odpad specjalny.

5. Przepisy dotyczace bhp i ochrony srodowiska

Piyn chlodzacy
Nierozcienczony $rodek przeciw zamarzaniu nalezy traktowaé jako odpad specjalny. Podczas utylizacji

zuzytych chiodziw (mieszanina srodkow przeciw zamarzaniu z wodq) nalezy przestrzegac przepisow
wiasciwych wiadz lokalnych.

Czyszczenie obiegu chiodziwa

Ciecz czyszczacq i wode do sptukiwania mozna odprowadza¢ do kanalizacji tylko wtedy, gdy nie jest to
ograniczone szczegotowymi przepisami lokalnymi. Za warunek ogolny przyjmuje sie, by ciecz czyszczacy i
wode do sptukiwania przepusci¢ przez oddzielacz oleju z osadnikiem.

Czyszczenie wkiladu filtra

Podczas przedmuchiwania wktadu uwazac na to, aby pyt z filtra byt odessany przez instalacje odsysajacg
wzgl. chwytany w worek odpylacza. W przeciwnym razie stosowac ochrone drog oddechowych. Przy
przemywaniu wktadu chronic rece za pomocg gumowych rekawic lub kremu ochronnego, poniewaz $rodki
czyszczace sq silnymi rozpuszczalnikami thuszczow.

Olej silnikowy/przektadniowy, naboje, pojemniki i wkiady filtra, wklady osuszacza

Zuzyty olej odprowadzac¢ wytacznie do punktow zbiérki. Bezwzglednie zwraca¢ uwage na to, aby olej
nie przeniknat do kanalizacji lub gleby, niebezpieczenstwo skazenia wody pitnej! Wkiady, pojemniki i
naboje (filtrow olejowych i paliwowych, wktady osuszacza powietrza) sg odpadami specjalnymi i nalezy je
prawidtowo utylizowac¢. Przestrzegac przepiséw wiasciwych wtadz lokalnych.

N
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Zuzyty olej silnikowylprzekiadniowy

Dtuzszy lub powtarzajacy sie kontakt skory z kazdym rodzajem oleju silnikowego/przekfadniowego prowadzi
do odtluszczenia skory. Na skutek tego doj$¢é moze do wysuszenia, podraznienia lub zmian zapalnych
skory. Zuzyty olej silnikowy zawiera poza tym niebezpieczne substancje, ktore podczas prob na zwierzetach
wywotywaty nowotwory skory.

6. Srodki ostroznosci dla ochrony zdrowia

= Unika¢ dtuzszego, nadmiernego lub cyklicznego kontaktu skory ze zuzytymi olejami.

— Skére chronié za pomocg odpowiednich $rodkéw ochrony skéry lub rekawic ochronnych.
— Oczysci¢ skore zabrudzong olejem silnikowym.

— Umy¢ sie doktadnie wodg i mydtem.

— Szczoteczka do rak jest skuteczng pomoca.

— Specjalne srodki do mycia rak utatwiajg zmycie zabrudzenia.

— Nie uzywa¢ benzyny, paliwa napedowego, gazolu, rozcienczalnikdw i rozpuszczalnikow.
— Skore po oczyszczeniu pielggnowac ttustym kremem do skory.

— Zmienia¢ odziez i buty przesigkniete olejem.

— Do kieszeni odziezy nie wktadaé $ciereczek przesigknietych olejem.

Zuzyty olej silnikowy/przektadniowy usuwaé zgodnie z przepisam.

- Oleje naleza do substancji zagrazajacych wodzie -

Zuzytego oleju nie nalezy wylewac na ziemie, do wody, odptywu lub kanalizacji. Tego rodzaju uchybienia
sg karalne.

Nalezy starannie zbieraé i utylizowac zuzyty ole;j. Informaciji na temat miejsc zbiérki udziela sprzedawca,
dostawca lub miejscowe urzedy.

Wyciag z instrukcji postgpowania ze zuzytym olejem silnikowym

MINERALOLWIRTSCHAFTSVERBAND E.V. Steindamm 71, D-20099 Hamburg
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PREZENTACJA PODWOZI
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Prezentacja tabliczki Znamionowej / numer podwozia

Ve A212530 |MAN NUTZFAHRZEUGE AKTIENGESELLSCHAFT
Betriebseriaubnis: Nummer:
Type approval number:

et |« WMAA21ZZZ2R000741 +

o ™ NL223/DOS/2TIES

: . 18000 kg kg

, K K
00— a

UV7A1101

Tabliczka znamionowa (1) znajduje sie po prawej na przednim wejsciu dla pasazerow:
Na tabliczce znamionowe; znajdujq sie nastepujgce dane:

— Nr identyfikacyjny pojazdu: (FIN-Nr = numer podwozia)

— Numer podwozia

- Typ pojazdu (model)

— Nr dopuszczenia do ruchu

— Wspdtczynnik K (wskaznik zmetnienia spalin/ zawarto$é sadzy)
— Ciezary, naciski na osie

UV7A1102

Nr podwozia (1) znajduje sie za srodkowa klapg przednig na ramie kratowej rurowej z przodu po prawej.
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NAPRAWA PODLOGI AUTOBUSU

(1) Plyta fornirowa 10x1800x2500-2

(2) Ptyta fornirowa 15x1800x2500-1

(3) Ptyta fornirowa 15x1800x2500-1

(4) Plyta wejsciowa (tworzywo sztuczne)
(5) Plyta wejsciowa

(6) Ptyta wejsciowa (tworzywo sztuczne)

Pielegnacja i konserwacja podiég autobuséw

Niezbedne do czyszczenia:

OGOLNE ZASADY NAPRAW

UV7A1009

(7a) Profil gumowy 8x8x40
(7b) Profil gumowy 5x5x40
(8) Mata izolacyjna 2,1x1000x1500
(9) Klamra
(10a) Klej Terostat 8590 UHV
(10b) Klej Terostat 8590 NG

- Codziennie czysci¢ miottg, w razie potrzeby wytrze¢ na mokro.

— Koniecznie nalezy tez zwracaé uwage, aby w naroznikach - zwtaszcza w obrebie stupkéw obrotowych
drzwi - nie zbierat sig brud. W zadnym wypadku nie polewac codziennie woda.

— Co kwartat sptuka¢ za pomocg weza o normalnym ci$nieniu wodociggowym, nastepnie wysuszyc.

— Stojaca woda musi by¢ usunieta.

— Stosowanie $rodkéw czyszczacych z dodatkiem alkoholu (izopropylowy lub etanol) jest dozwolone.

Niedozwolone przy czyszczeniu:
— Codzienne sptukiwanie.

— Czyszczenie wysokoci$nieniowe lub goraca para.

— Stosowanie srodkéw czyszczacych zawierajacych rozpuszczalniki, takie jak aceton, toluen, ksylen,

rozcienczalniki lub benzyne.

Uiv 7-a1
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Raz na po6t roku konserwacja/kontrola podtogi we wnetrzu pojazdu:

— Kontrola moze byé wykonana przez autoryzowang stacje obstugi, samego klienta lub
- po przekazaniu zlecenia ze strony klienta - przez autoryzowang stacje obstugi MAN.
Nalezy:

— Wykfadziny podiogowe sprawdzi¢ pod katem uszkodzen, peknie¢, oderwan, pecherzy powietrza.

— Zgrzewy wykfadziny sprawdzi¢ pod katem szczelnosci (wypaczenie wyktadziny obok szwu), pekniec,
oderwan.

— Listwy na stopniach wejéciowych sprawdzi¢ pod katem peknigé i oderwan.

— Listwy na krawedziach podestow sprawdzi¢ pod katem peknie¢ i oderwan.

— Uszkodzenia muszg by¢ naprawione przez przeszkolony personel zgodnie z ponizszym przykiadem
naprawy.

— Nieprawidtowa naprawa powoduje zniszczenie podifoza podtogi!

Raz na pot roku konserwacja/kontrola dolnej czesci podtogi (dolna podioga pojazdu):

— Uszkodzenie zabezpieczenia podtoza powoduje przedostawanie sie wilgoci do gruntowania warstwy
nosnej wykiadziny.
To ze swojej strony powoduje oddzielenie sie warstwy kleju pomiedzy rurg uzebrowania a podfoga.
Z tego powodu konieczne jest skrécenie okresu kontrolnego powtoki podtoza z rocznego (jak dotychczas)
na poétroczny.

Naprawa wyktadzin podtogowych autobusow

1. Zasadnicze informacje

— Stosowaé wylacznie materiaty eksploatacyjne przewidziane do tego celu.

— Spoiny wyktadziny przed klejeniem/uszczelnianiem muszg byé zawsze przyciete do rownej szerokosci
przy pomocy nozyka do spoin.

— Sznur do zgrzewania réwno przycig¢ (nigdy nie odrywac).

_ Nie uszkodzi¢ wyktadziny! Peknigcia lub naciecia powoduja wnikanie wilgoci.

— Na powierzchniach styku wykladzin zgrzew zawsze wyréwnac przy pomocy struga i sanek.

2. Kontrola wyktadziny podiogowej pod katem peknieé oraz zgrzewow pod katem oderwan

— Oczysci¢ wyktadzine.

— Pekniecie wycigé w kierunku wzdtuznym przy pomocy nozyka do spoin.

— Resztki tkaniny i kleju usuna¢ catkowicie (wypali¢ palnikiem na gorgce powietrze i zdrapac).

— Sprawdzi¢, czy wyktadzina obok pekniecia jest jeszcze catkowicie przyklejona i czy drewno podtogi
jest suche (nieprzebarwione).
W przeciwnym razie - patrz punkt 5. Oderwanie wyktadziny.
Jezeli wyktadzina jest jeszcze catkowicie przyklejona i podioga jest sucha:

— W przypadku wyktadziny PCW peknigcie zgrzaé, w przypadku wyktadziny nie z PCW (Noraplan)
uszczelnic.

3. Faldy/pecherze na powierzchni wyktadziny
— Czeéciowo podgrzewac palnikiem na gorace powietrze i dociska¢ watkiem. Zwraca¢ uwage, aby nie

spali¢ wyktadziny. Jezeli nie da sig sklei¢ wyktadziny ta metoda, dalsze postgpowanie - patrz punkt 5.
Oderwanie wyktadziny.

4. Faldy/pecherze nad i w spoinie

— Spoine sprawdzi¢ pod katem oderwan.

— Jezeli spoina jest jeszcze szczelna (nie jest oderwana ani peknieta) - dalej patrz punkt 3. Fatdy/pecherze
na powierzchni wyktadziny.

— Jezeli spoina nie jest juz szczelna (oderwana, peknieta), nalezy jq rozcigg i dalej - patrz punkt 2. Kontrola

wyktadziny podtogowej pod katem peknigc oraz zgrzewdw pod katem oderwan wzgl. punkt 5. Oderwanie
wyktadziny.

5. Oderwanie wyktadziny

- Sprawdzi¢, czy wilgo¢ wnikneta w drewno (drewno przebarwione).

— Jezeli wilgoé nie wnikneta, powierzchnig klejenia oczysci¢, wyktadzine podklei¢ i zgrzac.

— Jezeli wilgoé juz sie dostata, usuna¢ wyktadzing, wymieni¢ podfoge i wyktadzing w miejscu, gdzie dostata
sie wilgo¢.

— Suszenie podtogi nie ma sensu, poniewaz z jednej strony catkowite wysuszenie w akceptowalnym
terminie nie jest mozliwe, z drugiej strony w drewnie mogly juz zagniezdzi¢ si¢ grzyby, ktore z czasem
beda regularnie "zjadac" drewno.
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— W razie potrzeby przed montazem nowej podtogi odnowié powloke lakierniczg uzebrowania.

6. Oderwanie na krawedziach stopni i listwach wejsciowych

- Sciagna¢ krawedz stopnia.

— Sprawdzi¢, czy wyktadzina pod krawedzig stopnia jest jeszcze dobrze przyklejona i czy podtoga jest sucha.
Jezeli nie, w przypadku podtogi drewnianej dalej jak w punkcie 5. Oderwanie wykfadziny, w przypadku
podtogi GFK, wykfadzine i podtoge oczysci¢ i na nowo przyklei¢, w razie potrzeby wymienié wyktadzine.
Przestrzega¢ wskazowek ponizszego przyktadu naprawy, zwtaszcza w przypadku wejsc ze stopniowg
matg kontaktowa.

— Oczysci¢ blache i listwe wejsciowa, w razie potrzeby zagruntowac i polakierowag.

— Wymieni¢ krawedzie stopni/listwy wejsciowe. W przypadku wyktadziny PCW zgrzaé, w przypadku
wyktadziny nie z PCW (Noraplan) uszczelnig.
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WYPOSAZENIE WEWNETRZNE
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(1) Fotele autobusowe (4) Potki na bagaz

(2) Wyktadzina podtogowa (5) Ptyty obudowy sufitu
(3) Drazki do trzymania
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WYPOSAZENIE WEWNETRZNE

NAPRAWA WYKLADZIN PODLOGOWYCH

UV7A1010
(1) Wyktadzina podtogowa (7) Ostona blaszana
(2a) Sznur do zgrzewania z PCW (tréjkatny) (8) Ostona
(2b) (2a) Sznur do zgrzewania z PCW (9) Sruba z tbem soczewkowym
(tréjkatny) (2b) Sznur do zgrzewania z ST3,9x16C-H-A3R
PCW (grzybkowy) (10) Masa do spoin (TEROSTAT, biata)
(2¢c) Sznur do zgrzewania z PCW (ptaski) (11) Masa do spoin (TEROSTAT, czarna)
(3) Listwa stopnia (12a) Klej (Terostat 8590 UHV)
(4) Sruba z tbem soczewkowym (12b) Klej (Terostat 8590 NG)
ST3,9x16C-H-A2 (13) Klej kontaktowy (MACROPLAST B 2168)
(5) Mata izolacyjna 2x1000x1600 (14) Masa do spoin Sika Power 2080
(6) Mata izolacyjna 10x1000x1500 (15) Utwardzacz
Materialy eksploatacyjne
Klej Terostat 8590 UHV ............ooiiiiiiieie oo 04.10160-9224
Klej Terostat 8590 NG..........c.ooiiiiiiiiieieeee e 04.10160-9226
Srodek CzyszCzaCy Terostat 8550.............coiiiiiiiiieiie e 04.10151-9121

Klej kontaktowy Makroplast B 2168 lub Pattex Compact (przy matym zapotrzebowaniu...... Teroson (Henkel)
zalecana wielko$¢ opakowania 4.5 kg lub 23 kg

Masa do spoin dwusktadnikowa, 1 kg szara (JaSNOSZAra).............cocoveeeooeeoooo 04.10394-9566
Masa do spoin dwusktadnikowa, 1 kg szara (Ciemnoszara)................cooooovooooooo 04.10394-9267
Masa do spoin dwusktadnikowa, 1 kg kolor bazalt (czarno-szara) ..............c.cocoovoevvevoo . 04.10394-9268
Masa do spoin dwusktadnikowa, 1 Kg CZarNa .............ccoooeeoooeeeee oo 04.10394-9269
Masa do spoin dwusktadnikowa, 1 kg zielen MOrsKa ...........c..ccoeeveeeeoeeeeoeoe o 04.10394-9270
Masa do spoin dwusktadnikowa, 1 kg fioletoWa ...............cooooooeeeoeeoeeoeoe 04.10394-9271
Masa do spoin Sika POWEr 2080 ..............coooueeeeereeeeee e 04.10394-9299
WOSK O POGHOG ...t przyjety w handlu
Sznur do zgrzewania, grzybkOWY, CZAMNY ...............c..cuooeeeeeeeee oo 04.38235-9152
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Sznur do zgrzewania, GrzybKOWY, SZAIY ........coeiirirriiisimmsss s 04.38235-9153
Sznur do zgrzewania, grzybkOowy, Brazowy ..o 04.38235-9154
Sznur do zgrzewania, grzybkowy, drzewo rézane (DEZOWO-DraZoOWY) ...ovvveniiiiimiiiaieeis 04.38235-9155
Sznur do zgrzewania, grzybKOWY, CZAMY .........ccorirrrrriiimimsss s 04.38235-9152
Sznur do zgrzewania, troJKatNY, CZAMY ........coimirminrrsiss s 04.38235-9005
Sznur do zgrzewania, trojKatny, BraZoWy........coviviiiiiiii 04.38235-9015
Sznur do zgrzewania, trojKatNy, SZAMY .......ccoviurmimiriiii 04.38235-9035
Sznur do zgrzewania, trojkatny, ZORY ......oooormiiin 04.38235-9045
Sznur do zgrzewania, ptaski, (wyktadzina HOCZONA)...eeceveeeirieirreinsrrne s 04.38235-9157
Wskazoéwki

Wskazowka
Piyty podtogowe do podiog z mahoniu acajou —w zadnym wypadku nie uzywac innych rodzajow

drewna!

Wskazowka

Narzedzia specjalne

Masa do spoin Sika Power 2080 do piyt podtogowych

Do zalewania i wyréwnywania miejsc tgczenia ptyt podfogowych dozwolona jest masa do spoin
Sika Power 2080. Masa na bazie poliuretanu dwusktadnikowego jest ciagliwa, elastyczna, nadaje
sie do wylewania i szpachlowania. Bezposrednio po wymieszaniu obu sktadnikow masa jest
jeszcze ptynna (samopoziomujaca), po ok. 3 minutach przyjmuje posta¢ pasty i mozna nig
szpachlowac¢ w czasie obrobki wynoszacym ok. 12 minut. Po utwardzeniu mozna jg szlifowac.
Masa do spoin jest dostepna w centrum dystrybucji. W sktad opakowania wchodzi puszka
zawierajgca 360 g masy do spoin i 40 g utwardzacza, dotgczone jest mieszadto i instrukcja
obstugi, zawierajgca dalsze wskazowki dotyczace przerobu i bezpieczenstwa.

(1]

Dmuchawa gorgcego powietrza 80.99621-6000

« zgrzewanie wyktadzin podiogowych z uzyciem
sznura do zgrzewania

(2]

Dysza dmuchawy @ 5 mm 0.99621-0010

(3]

« w potgczeniu z dmuchawg gorgcego powietrza
80.99621-6000
.

N6z z ostrzem kolistym 08.02451-9012

« do wyréwnywania miejsc taczenia zgrzewow

[4]

2 « w potgczeniu z sankami prowadzacymi
08.02451-9014

Sanki prowadzace 08.02451-9014

» do noza z ostrzem kolistym do wyréwnywania
zgrzewu

+ w potgczeniu z nozem z ostrzem kolistym
08.02451-9012
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(3]

Ostona noza

* do noza z ostrzem kolistym 08.02451-9012

08.02451-9013

(6]

Nozyk do spoin

* do wykonywania spoiny w miejscach taczenia
wykfadziny

08.02451-9015

(7]

Zapasowe ostrze do nozyka do spoin

* wpotgczeniu z nozykiem do spoin 08.02451-9015

08.02451-9016

(8]

Rolka dociskowa

* do sznura do zgrzewania przy zgrzewaniu
wyktadzin podtogowych

08.00610-9000

UV 7-A1 1. wudanie
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Stwierdzenie wielkosci uszkodzenia Stwierdzenie wielkosci uszkodzenia w obrebie
wyktadzin podiogowych autobusow w stopniowej maty kontaktowej (drzwi 3)
obrebie drzwi 3

Stwierdzenie wielkosci uszkodzenia w obrebie
listwy wejsciowej (drzwi 3)

UV7ATON
« Listwa wejsciowa luzna (patrz strzatki).

Stwierdzenie wielkosci uszkodzenia w obrebie
stupka obrotowego drzwi (drzwi 3)

UV7A1013

« Brud w obrebie stupka obrotowego drzwi (patrz
strzatka), wptywanie wody przez luzng listwe
wejéciowa (patrz gorna czg$¢ rysunku).

« Oderwanie wyktadziny w obrebie stopniowej maty
kontaktowej (drzwi 3) (patrz dolna czes¢ rysunku).

D . 0 uvraio2

. Oderwanie wyktadziny w obrebie stupka
obrotowego drzwi.

« Whikanie wilgoci z jednej strony przez luzng

listwe wejsciowa, z drugiej strony przez korozje

$rub ostabionych na $rednicy (patrz strzatki).
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Stwierdzenie wielkosci uszkodzenia przez Stwierdzenie wielkos$ci uszkodzenia na skutek
oderwanie spoin uszczelniajacych wypaczen

L UV7A1014

. UV7A1017
+ Oderwanie spoin uszczelniajacych (patrz gorna * Oderwana wyktadzina (wypaczenia) w obrebie
czes$¢ rysunku). supka (patrz gérna cze$¢ rysunku).
* Brak krawedzi stopnia, w wyniku startej . OFigrwana wyktadzina (\{vypaczgnia) w obrebie
wyktadziny (patrz dolna cze$¢ rysunku). miejsc faczenia wyktadziny (spoiny) (patrz dolna

czes¢ rysunku).
Stwierdzenie wielkos$ci uszkodzenia na skutek
brakujacej spoiny Stwierdzenie wielkosci uszkodzenia na skutek
fald

UV7A1016

;%f UV7A1018

» Oderwanie wykfadziny (fatdy) na skosie $ciany.

* Brakujaca spoina.
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Stwierdzenie wielkosci uszkodzenia
wyktadzin podtogowych autobusow w
obrebie wienca obrotowego

Stwierdzenie wielkos$ci uszkodzen w obregbie
wienca obrotowego

e UV7A1019

« Znaczne oderwanie zgrzewu i wyktadziny w
obrebie wierica obrotowego (patrz strzatka).

Bl
9]

uwv 7-A1

Stwierdzenie wielkosci uszkodzen
wyktadzin podiogowych autobusow z
przodu w okolicy wejscia

Stwierdzenie wielkos$ci uszkodzen z przodu w
okolicy wejscia

UV7A1020

« W celu stwierdzenia wielkosci uszkodzen z
przodu w okolicy wejscia nalezy najpierw usuna¢
cze$¢ wyktadziny oznaczong przez (1), poniewaz
wilgo¢ z pewnoscig dostata sie pod nig.

- Dopiero po usunigciu czesci wyktadziny (1)
sprawdzi¢, czy ewentualnie jeszcze czesc
wyktadziny (2) jest zalana.

Stwierdzenie wielkosci uszkodzen na
krawedziach wejsciowych

. UV7A1021
+ Po usunieciu listwy stopnia (1) widoczne sg braki
lakieru na krawedzi wejsciowe;.
« Konieczne jest potozenie nowego lakieru.
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Kontrola podtogi drewnianiej pod katem Stwierdzenie wielkos$ci uszkodzenia na skutek
wilgotnych miejsc namokniecia

UV7A1022

* Podtoga drewniana jest silnie namokta w czesci
(1).

* Przebarwienie w kolorze jasno- do
sredniobrgzowym wskazuje na namokniecie
do 30%, ciemnobrazowe przebarwienie na
namoknigcie w granicach 80% i wiece;.

* Poniewaz wilgotne miejsca wchodzg az pod
wykfadzing w czesci (2), konieczne jest jej
usuniecie.

UV7A1023

Wskazowka
DII Potaczenie wykfadziny nad potgczeniem
ptyt podtogowych jest niedopuszczalne!

* Namokniecie (1) i (2) rozcigga sie az do piyty
podtogowej nad osig przednia.

 Z tego powodu wyktadzina odcinana jest tuz
za poczatkiem nienaruszonej ptyty, poniewaz
wyktadziny podtogowe z zasady muszg
przykrywac¢ miejsca taczenia ptyt podtogowych.
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Stwierdzenie wielkosci uszkodzenia w Przekroj wycietej ptyty podiogowej
obrebie drzwi 2

Kontrola podtogi drewnianej w obrebie drzwi 2
pod katem mokrych miejsc

UV7A1025

+ Na przekroju wycietej ptyty podtogowej widoczne
jest, jak bardzo wilgo¢ juz wnikneta w wewnetrzne
warstwy piyty.

» Wysuszenie nie jest mozliwe, mogg by¢ juz
aktywne grzyby plesniowe niszczace ptyte.

. UV7A1024

+ Najpierw przy pomocy nozyka do spoin zgrzewy
sg usuwane w miejscu faczenia wyktadzin i spoin
pachwinowych (patrz gérna cze$¢ rysunku).

+ W przyktadzie drewno pod wyktadzing jest juz
przemoczone.

+ Poza tym wyktadziny na skosie $ciennym nia
mozna juz usungc¢ przez podgrzanie i doci$nigcie,
z tego powodu wykladzina w pokazej czesci jest
wycinana (patrz dolna czes$¢ rysunku).

» Obie ptyty podtogowe sg na krawedziach
przemoczone juz w ok. 30% i muszg zostac
wymienione.
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Wymiana namoknietych ptyt Usuwanie pozostatosci warstwy kleju
podiogowych

Wyciskanie namoknietych ptyt podiogowych

UV7A1

* Wyciskanie ptyt podtogowych wykonaé
przy pomocy prasy (1) lub podnos$nika
samochodowego.

UV7A1028

Usuwanie bocznych krawedzi warstwy kleju * Nastepnie usung¢ wiasciwg warstwe kleju (3).

* Jezeli przy odcinaniu zostanie uszkodzony lakier
na rurach ramy, to konieczne jest lakierowanie
na nowo.

. UV7A1027

* Szew klejowy starej podtogi usung¢ przy pomocy
elektrycznego lub pneumatycznego noza na
sprezone powietrze (1).

* W pierwszej kolejnosci odcigé boczne krawedzie
(2) warstwy kleju.
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Zabudowanie nowych ptyt podtogowych

Nanoszenie szwu klejowego na rury ramy

UV7A1029

Wskazowka

Nowe piyty podiogowe do podtdg z
mahoniu acajou — w zadnym wypadku
nie uzywac innych rodzajéw drewna!

(3]

» Nowe ptyty podiogowe przez zabudowaniem
zagruntowac po stronie skierowanej do dotu.

» Szew klejowy z kleju Terostat 8590 natozy¢ na
rury ramy.

+ Tak wcisng¢ ptyty, aby w miejscach faczenia nie
byto "stopni".

» Po wklejeniu wytrze¢ klej wycisniety na
krawedziach.

30 Unv 7-A1

Zalewanie miejsc taczenia ptyt podiogowych
masga do spoin

UV7A1030

Wskazowka

Do zalewania i wyrbwnywania miejsc
taczenia ptyt podtogowych dozwolona
jest masa do spoin Sika Power 2080
(4). Masa na bazie poliuretanu
dwusktadnikowego jest ciggliwa,
elastyczna, nadaje sie do wylewania

i szpachlowania. Bezposrednio po
wymieszaniu obu skfadnikow masa jest
jeszcze ptynna (samopoziomujgca),

po ok. 3 minutach przyjmuje posta¢
pasty i mozna nig szpachlowac¢ w czasie
obrébki wynoszacym ok. 12 minut.

Po utwardzeniu mozna jg szlifowac.
Masa do spoin jest dostepna w centrum
dystrybucji. W sktad opakowania
wchodzi puszka zawierajgca 360 g
masy do spoin i 40 g utwardzacza,
dotaczone jest mieszadto i instrukcja
obstugi, zawierajgca dalsze wskazowki
dotyczace przerobu i bezpieczenstwa.

* Plyty podtogowe (3) docisng¢ do szwu klejowego

Terostst
» Miejsca

8590 (2) rur ramy (1).
taczenia plyt podtogowych zala¢ masg

do spoin Sika Power 2080 (4).

1. wydanie



WYPOSAZENIE WEWNETRZNE

Kontrola wyktadzin podiogowych Wymiana wyktadzin podtogowych
Kontrola oderwania wyktadziny na przyktadzie Ogolne wskazéwki dla wklejania wyktadziny
stopniowej maty kontaktowej (drzwi 3) podiogowej

* Przed wklejaniem wykfadziny przeszlifowaé
podfoge drewniang i odessacé pyt ze szlifowania.

* Do wklejania wyktadziny na powierzchniach
poziomych stosowa¢ dwusktadnikowy klej
poliuretanowy Terokal 722 (smarowac przy tym
tylko podtoge, nie wyktadzine).

* ZatozyC wyktadzine i docisngé¢ mozliwe jak
najsilniej (rolka).

* Ze wzgledu na ztg przyczepnosé
dwuskfadnikowego kleju poliuretanowego
nie nadaje sie on do powierzchni pionowych ani
ukos$nych.

* Do tych powierzchni nalezy stosowaé klej
kontaktowy Makroplast B 2168 lub Pattex
Compact.

* Klej kontaktowy musi by¢ naniesiony zaréwno na
podtoze, jak i na wyktadzine.

* Przestrzega¢ wskazowek pracy producenta kleju!

Wskazéwki dla wyktadzin bez PCW (Neroplan)

UV7A1031

‘ Wskazowka

DE} Jezeli w celu usunigcia wykfadziny
konieczne jest wykonanie cie¢, w

zadnym wypadku nie przecina¢ na

stopniowej macie kontaktowej.

* Sprawdzi¢ oderwanie wyktadziny (patrz strzatka)
na stopniowej macie kontaktowej (drzwi 3) (patrz
gorna czesé rysunku).

* Przy usuwaniu wyktadziny koniecznie nalezy
zwraca¢ uwage, aby stopniowa mata kontaktowa
(1) nie zostata uszkodzona.

UV7A1032

* Wyktadziny niezawierajagce PCW (Noraplan) nie
mogg by¢ zgrzewane.

* W przypadku tych wykfadzin spoiny sg
uszczelniane dwusktadnikowg masg
uszczelniajgca do spoin.

* Wyktadziny bez PCW mozna rozpoznaé po tym,
ze zasadniczo nie posiadajg powtoki spodniej i z
drugiej strony jest wyraznie widoczny kierunek
(patrz podwajna strzatka).

* Oprocz tego przy zgieciu narozniki odtamujg sie
(w przypadku wyktadzin PCW narozniki mozna
zginac).
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WYPOSAZENIE WEWNETRZNE

Nacieranie wykladziny w uszczelnianej czgsci Obrébka spoin nozykiem do spoin
woskiem do podiég

- - - UV7A1033
+ Przed obrébka spoin przy pomocy nozyka
do spoin wyktadzina w uszczelnianej czesci
musi by¢ natarta woskiem do podtég, aby
pozniej mozliwe byto usuniecie wycisnietej masy
uszczelniajace;.

. D . " UV7A1034

» Wszystkie spoiny przy pomocy Nozyk do spoin [6]
muszg by¢ doprowadzone do takiej samej
szerokosci.

» W przypadku wyktadzin bez PCW jednocze$nie
jest ze spoin usuwany wosk, tak ze masa
uszczelniajgca trzyma sie w spoinie (patrz gorna
czes$¢ rysunku).

« Ewentualnie pozostate jeszcze resztki wyktadziny
usunag¢ z naroznikéw przy pomocy noza (patrz
dolna czes¢ rysunku).
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Przygotowanie dwusktadnikowej masy

Napetnianie naboju
uszczelniajacej do spoin

UV7A1036

* Zatozy¢ pokrywe do napetniania z otworem i
nabdj napei¢ przez wciskanie pokrywy.

uszczelniajgca do spoin wymieszaé z
utwardzaczem. Wtryskiwanie dwusktadnikowej masy
uszczelniajacej do spoin

UV7A1037

* Dwusktadnikowg mase uszczelniajgcg do spoin
witrysng¢ w spoiny.



WYPOSAZENIE WEWNETRZNE

Usuwanie wypchnigtej masy do spoin Przygotowanie spoiny dmuchawa goracego
powietrza

OSTROZNIE
Zbyt wysoka temperatura wylotowa
powietrza
« Nie spali¢ wyktadziny!

« Nastepnie przy pomocy Dmuchawa goracego
powietrza [1] nalezy przesuna¢ wzdtuz spoiny i
wypali¢ ewentualne pozostatosci.

; : ] = UV7A1038

« Nastepnie $ciggng¢ przy pomocy odpowiedniej
szpachelki (1) (zaokraglona z przodu). Zaktadanie sznura do zgrzewania

« Wypchnieta z bokéw masa do spoin (2) po
wyschnieciu moze tatwo zostaé¢ usunieta z
nawoskowanej powierzchni.

Przygotowanie spoin wyktadzin PCW przy
pomocy nozyka do spoin

_ : ‘ . . UV7A1039

« W przypadku wyktadzin PCW spoina jest takze
przygotowywana przy pomocy Nozyk do spoin [6]
(1), jednak wyktadziny PCW nie sg woskowane.

UV7A1041

« Sznur do zgrzewania (1) wiozy¢ w Rolka
dociskowa [8], docisna¢ na poczatku spoiny i
przeciggna¢ rbwnomiernie.
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ZENIE WEWNETRZNE

Wktadanie sznura do zgrzewania Przykiad: Zgrzewy w miejscach styku

o UV7A1043

* Zgrzewy w miejscach styku wykfadziny
podtogowej $cigé rowno, pozostawié¢ w spoinach
pachwinowych i na listwach stopni.

Przykiad: Stykajace sie i krzyzujace sie zgrzewy

UV7A1042

* Temperatura wylotowa powietrza w dmuchawie
goracego powietrza powinna wynosié od 300°C
do 600°C — zaleznie od predkosci pracy.

* Musi by¢ uzywana dysza (1) dostosowana do
sznura do zgrzewania!

* Zbyt szeroka dysza moze spowodowaé spalenie
wyktadziny, dysza zbyt waska powoduje, ze
krawedzie zgrzewu nie sg zwigzane.

Spoina

-

, = g UV7A1049.
* Stykajace sie lub krzyzujace sie zgrzewy jeszcze
raz przez chwile podgrzac i docisngé.

Przykiad: Ciecia odcigzajace

UV7A1044

* Prawidtowo wykonany zgrzew.

: - UV7A1050
* Nie zapomnie¢ o zgrzaniu cie¢ odcigzajgcych.
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WYPOSAZENIE WEWNETRZNE

Przykiad: Zle wykonany zgrzew Sciaganie zgrzewu

UV7A1046

UV7A1047 - .
« Spoine (1) na miejscach taczenia podtogi

« Przyktad: Zle wykonany zgrzew (patrz strzatka),

spoina nie jest zwigzana z boku. ciagna¢ przy pomocy N6z z ostrzem kolistym [3]
« W tym przypadku spoina musi by¢ zdjeta (3) w potaczeniu z Sanki prowadzace [4] (2)
az do wyktadziny podtogowej, jeszcze raz (patrz przekroj maty rysunek).

przygotowana przy pomocy Nozyk do spoin [6] i
nastepnie na nowo zgrzana.

Przyktad: Prawidiowo wykonany zgrzew

« Prawidtowo wykonany zgrzew.

Przekroje zgrzewow

UV7A1045

« Przekréj po lewej ze "sznurem grzybkowym" (1)
do zwyktych wyktadzin podtogowych, po prawej
ze "sznurem trojkatnym" (2) do cienkich wykfadzin
(podtoga bagaznika)
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DRzZWI

DRzZWI

(3) Drzwi tylne

(1) Drzwi przednie
(2) Drzwi $rodkowe

Uiv 7-A1 1. wvdanie






DRZWI

WSKAZOWKI REGULACYJNE DLA DWUSKRZYDLOWYCH ZEWNETRZNYCH
DRZWI WAHADLOWYCH

Zewnetrzne drzwi wahadlowe ze stupkiem obrotowym i napedem wrzecionowym

(1) Skrzydto drzwi przednie
(2) Skrzydto drzwi tylne
(3) Szyba drzwi
(4) Gumowa uszczelka okna
(5) Uszczelka gumowa drzwi chronigca palce
(6) Rama uszczelniajgca
(7) Rama uszczelniajgca
(8) Uszczelka gumowa dolna
(9) Listwa mocujgca
(10) Sruba z tbem stozkowym ptaskim
(11 Katownik tozyska
(12) Uchwyt
(13) Sruba z tbem walcowym
(14) Blokada
(15) Sworznie blokady
(16) Rozeta
(17) Sruba z tbem stozkowym pfaskim

UV 7-A1

UV7A1100

(18) Naped wrzecionowy po lewej

(19) Naped wrzeciownowy po prawej
(20) Stupek obrotowy tylny

(21) Stupek obrotowy przedni

(22) Stupek obrotowy gorny

(23) tozysko stupka obrotowego

(24) Kotek tozyska

(25) Nakretka 6-katna

(26) tozysko stupka obrotowego gérne
(27) Ostona

(28) tozysko stupka obrotowego dolne
(29) Kotek tozyska

(30) Ostona

(31) Drazki prowadzace

(32) Ptytka

(33) Ptytka

(34) Sruba z tbem stozkowym ptaskim

1. wvdanie
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DRZWI

(35) Sruba zabezpieczajgca z tbem
szesciokgtnym

(36) Podktadka

(37) Wigzka kablowa

(38) Wiazka kablowa 2-biegunowa

Czesci napedu wrzecionowego zewnetrznych drzwi wahadtowych

UV7A1120

(1) Uszczelka gumowa

(2) Zatyczka

(3) Sitownik zamykania drzwi

(4) Przetacznik rewersyjny

(5) Uchwyt przetgcznika

(6) Piyta gwintowana

(7) Wiazka kablowa

(8) Koto zebate z potencjometrem

(9) Watek obrotowy (zmiana kierunku
podnoszenia)
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DRZwWI

Blokada drzwi z klinem zamykajacym i krzywka zamykajaca

S R
d ¢

AN

Lo
:

o

0

<

.

A

UV7A110A

(1) Zamek drzwi

(2) Rygiel drzwi

(3) Sworznie blokady
(4) Blacha zamykajgca

Wskazowki

(3]

Wskazowka

wersje.

Wskazowka

Wskazowka

D@

(5) Blacha zamykajgca
(6) Krzywka zamykajaca
(7) Klin zamykajacy

(8) Krzywka zamykajgca

W starszych wersjach klin zamykajacy byt z metalu, a krzywka zamykajgca z tworzywa
sztucznego. W nowszych wersjach klin zamykajacy jest z tworzywa sztucznego (nieregulowany),
a krzywka zamykajgca z metalu (regulowana). W razie naprawy nalezy zainstalowa¢ nowszg

Podczas ustawiania pojazd musi sta¢ catkowicie poziomo!

Informacje ogodlne: Ponizej opisane sg rdznego rodzaju prace regulacyjne dwuskrzydiowych
zewngtrznych drzwi wahadtowych (na przyktadzie typu A01). Punktem wyjscia dla kolejnosci
opisu jest zatozenie catkowicie nowej regulacji drzwi. W praktyce z reguty wszystkie opisane
ustawienia nie sg oczywiscie potrzebne jednoczesnie. Poniewaz nastawy majg wptyw na
siebie i wiele ustawien to "kwestia wyczucia", potrzebne jest pewne do$wiadczenie, dlatego
tez zalecamy, aby w miare mozliwosci regulacja drzwi zlecana byta zawsze temu samemu

personelowi. Ustawienia opisane ponizej muszg byc wykonywane z maksymalng starannoscia.
Niedbale ustawione drzwi/sterowanie drzwi moze spowodowac, ze urzadzenia bezpieczenstwa
zadziatajg, mimo ze nie ma zadnej usterki.
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Wskazowka

Drzwi maja 3 automatyczne urzadzenia zabezpieczajace:

Przelacznik cisnieniowy (kierunek "zamykanie"): W skierowanych do siebie uszczelkach
gumowych obu skrzydet drzwi znajduje sie poduszka powietrzna. Gdy uszczelki gumowe trafig
na przeszkode (np. zakleszczona dion), to Sciskaja sie i wewnatrz uszczelek powstaje fala
cisnienia, rejestrowana przez przetacznik cisnieniowy. Drzwi natychmiast si¢ otwieraja.
Odwracanie kierunku podnoszenia (kierunek "zamykanie"): Jezeli podczas zamykania drzwi
natrafig na przeszkodg, to sg one unoszone przeciwnie do nacisku sprezyn w stupku obrotowym i
zadziata odwracanie kierunku podnoszenia. Drzwi natychmiast si¢ otwieraja.

Ochrona przed zakleszczeniem (kierunek "otwieranie"): Jezeli drzwi w kierunku otwierania
natrafig na przeszkodeg, to jest to rejestrowane przez przetgcznik réznicowy cisnienia i mechanizm
drzwi jest przefaczany w stan bezcisnieniowy. Drzwi mozna poruszac recznie. Poza tym drzwi za
pomoca zaworu awaryjnego u gory mozna przetgczyé w stan bezcisnieniowy i poruszac¢ recznie.

unv 7-A1 1. wydanie



DRZWI

‘‘‘‘‘

Mechaniczne ustawienie skrzydet drzwi Wysokosé drzwi do ramy portalu

Przeglad: Mechaniczne ustawienie

Wskazowka e
Do mechanicznego ustawienia
mechanizm zamykania drzwi musi byc¢
W stanie bezcisnieniowym (uruchomié
zawor awaryjny).

* Mechaniczne ustawienie skrzydet drzwi (patrz
strona 6).

* Wysoko$¢ drzwi w stosunku do ramy portalu,
(patrz strona 6).

* Boczne ustawienie drzwi w stosunku do ramy
portalu, (patrz strona 7).

* Ustawienie blokad bocznych, (patrz strona 8).

* Pozycja zamknietych skrzydet drzwi do $ciany
bocznej, strona (patrz strona 9).

* Pozycja otwartych skrzydet drzwi do Sciany
bocznej, strona (patrz strona 10).

* Ustawienie sity podnoszenia (patrz strona 11).

* Pozycja skrzydet drzwi przy zamykaniu, (patrz
strona 12).

Narzedzia pomocnicze

UV7A1103

* Krzywki zamykajace drzwi (1) na gorze skrzydet
drzwi musza przebiegac tak blisko jak to mozliwe
pod blachami zamykajgcymi (2), nie mogg ich
jednak dotykac (odstep ok. 1 mm).

* Wazne jest, aby przy zamykaniu drzwi za pomocag
sprezonego powietrza drzwi najpierw wchodzity
w blokade gérna, a dopiero pozniej w blokady
boczne (patrz Ustawienie blokad bocznych
strona 6).

. UV7A110B
* Odcigte ramie nosne (1) zastosowaé jako

narzedzie pomocnicze do podparcia drzwi przy
zwalnianiu ramion nosnych.

UiV 7-A1 1 wvudania
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DRZV

Regulacja wysokosci skrzydet drzwi

. i j UV7A1104
Dla zmiany wysokosci zluzowac tozyska ramion
nosnych (1).

Przed zwolnieniem tozysk ramion noénych za
pomoca narzedzia specjalnego (odcigte ramie
nosne (2)) podeprze¢ gérne ramig nosne.
Wysoko$¢ skrzydet drzwi jest Zmieniana poprzez
zwolnienie tozysk ramion nosnych na stupkach
obrotowych i przesuniecie skrzydet drzwi do gory
lub do dotu.

Oba skrzydta drzwi muszg mie¢ ustawiong takg
samg wysokos¢.

unv 7-A1

Boczna pozycja drzwi do ramy portalu

UV7A1105

Oba skrzydta drzwi (A) musza by¢ rownolegte do
siebie i po zamknigciu muszg by¢ ustawione na
$rodku w ramie portalu.

Obie uszczelki gumowe (1) przy zamknigtych
drzwiach nie powinny by¢ &ciéniete, lecz
docisniete tylko na tyle, aby drzwi byly szczelne.
Rownolegtosé mozna tatwo sprawdzi¢ z pomocg
przeswitu pomiedzy uszczelkami gumowymi (1)
prawie zamknietych drzwi.

Mozna sprawdzi¢, czy skrzydta drzwi sg
ustawione posrodku wycigcia na drzwi, cofajac
uszczelki gumowe (2) w obszarze blokad

po stronie drzwi (patrz Ustawienie blokady
bocznej, strona 8).

Przy zamknietych drzwiach blokady obu skrzydet
drzwi po stronie drzwi musza by¢ w takiej samej
odlegtosci od ramy drzwi (patrz biate strzatki).

1. wydanie



Ustawienie réwnolegtlosci i pozycji centralnej

UV7A1106

Unwv 7-a1

* Rownolegtos¢ i pozycje centralng mozna
ustawi¢ na otworach wzdtuznych (patrz lupa)
mocowania fozysk stupkdw obrotowych (stupek
nosny/skrzydto drzwi).

Ustawienie blokady bocznej

UV7A1107

* W przypadku drzwi (1) zamknietych recznie
(bez sprezonego powietrza) odlegto$¢ pomiedzy
klinem zamykajacym (3) (po stronie ramy portalu)
i krzywka zamykajacg (4) (po stronie drzwi) musi
wynosi¢ 2 do 3 mm.

* Odlegtos¢ ustawiana jest przez przesuwanie
krzywki zamykajacej (4) w otworach wzdtuznych.

* Odlegto$¢ pomiedzy kirzywka zamykajaca (4)

i rama portalu (2) dla obu skrzydet drzwi musi
by¢ taka sama (patrz Boczna pozycja drzwi do
ramy portalu, strona 7).
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DRZWI

Klin zamykajacy (po stronie ramy portalu) Pozycja zamknigtych skrzydet drzwi do Sciany
bocznej
:W‘/ 4 I (A /
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UV7A1108
- (A) Drzwi docisnigte recznie (nieuniesione). UV7A1109
(B) Drzwi zamkniete pneumatycznie (uniesione).
« Na rysunku obok drzwi dla lepszej przejrzystosci
nie s catkowicie zamkniete.
« W rzeczywistosci kontrola ta odbywa sig¢
przy drzwiach dociénietych recznie (ale nie

Wskazowka

Nalezy zwraca¢ uwage, aby pozycja
obu skrzydet drzwi do ramy portalu byta
ustawiona doktadnie tak samo.

zamknigtych za pomocg sprezonego powietrza).
« Przy drzwiach dociénigtych recznie (A)

powierzchnie przylegania krzywki zamykajgcej i

klina zamykajacego musza pokrywac w ok. 2/3.

46 UV 7-A1

(A) Pozycja u gory: w lini u gory.

« Przy zamykaniu drzwi powinny one przy lekkim
naprezeniu uszczelki najpierw przylegac w linii u
gory (patrz strzatka) do $ciany bocznej.

« (B) Pozycja u dotu: u dotu szczelina 2-3 mm.

« Ustawienie jest prawidtowe, jezeli przy drzwiach
zamknietych recznie (bez sprezonego powietrza),
pomiedzy uszczelka gumowa a ramag portalu u
dotu jest jeszcze szczelina 2 do 3 mm, natomiast
uszczelka gumowa u gory juz przylega.

Ustawienie odbywa sie przez wkfadanie/usuwanie

blach wyréwnujacych pomiedzy stupek nosny i

ptyte drzwi (patrz rysunek na nastepnej stronie).

1. wydanie



Ustawienie pozycji skrzydet drzwi przy pomocy
blach wyréwnujacych

UV7A1112
* Przez wktadanie/wyjmowanie blach
wyréwnujgcych (1), o grubosci 2 mm,
3 mm i 4 mm, mozna zmieniaé nachylenie drzwi
i tym samym ich pozycje w stosunku do Sciany
bocznej.

U 7-A1

DRZWI

Pozycja otwartych skrzydet drzwi do Sciany
bocznej

UV7A1113

* Otwarte skrzydta drzwi (1) powinny by¢

réwnolegte do Sciany boczne;j.

* Ustawienie wykonywane jest przez przestawianie

gtowicy kulowej (2) dolnej prowadnicy w otworze
wzdtuznym (patrz lupa).
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Ustawienie sity podnoszenia Wskazowka dotyczaca regulacji

. . UV7A1114
« Sita podnoszenia ustawiana jest na stupku « Sita podnoszenia jest ustawiona prawidtowo,
obrotowym napinanym za pomoca sprezyny jezeli oznakowanie kreskowe na obudowie
(patrz lupa oraz nastepny rysunek). lozyska stupka jest wtasnie widoczne nad rurg
« Przy zbyt matej sile podnoszenia drzwi przy stupka obrotowego (ok. 1 mm).
zamykaniu drza, przy zbyt duzej sile podnoszenia . Ustawienie wykonywane jest przez obracanie
odwracanie kierunku podnoszenia dziata zbyt $ruby tozyska.
pozno. « Po ustawieniu nalezy $rube zakontrowac.

Pozycja skrzydet drzwi przy zamykaniu

3

\ UV7A1116

« Przy zamykaniu skrzydta drzwi powinny najpierw
rownomiernie schodzi¢ sie, a dopiero pozniej
wchodzi¢ z boku w rame portalu.

 Drzwi powinny zamyka¢ sie z lekkim

naprezeniem, zbyt silne naprezenie powoduje,

ze drzwi u géry nie wchodza prawidiowo w

zamkniecie.
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DRzZwiI

Wskazéwka dotyczaca regulaciji Pneumatycznalelektryczna regulacja
skrzydet drzwi

Przeglad: Pneumatycznalelektryczna regulacja

[13]

Wskazowka

Prawidtowe mechaniczne ustawienie
drzwi stanowi warunek bezproblemowe;j
regulacji pneumatycznego/elektrycznego
mechanizmu zamykania.

* Ustawienie przetacznika odwracania kierunku
podnoszenia, (patrz strona 14).

* Ustawienie potencjometréw drzwi dla sterowania
drzwi Bode/ISAF (patrz strona 15).

‘ * Ustawienie potencjometrow drzwi dla sterowania

’ - UVEALIT drzwi WABCO (patrz strona 16).

* Ustawienie odbywa sie przez przestawianie ¢ Ustawienie punktu tlumienia w kierunku
dolnych drgzkéw prowadzacych (1). zamykania, (patrz strona 16).

* Ustawienie predkosci otwierania/zamykania,
(patrz strona 18).

* Ustawienie sity tumienia w kierunku zamykania,
(patrz strona 19).

* Ustawienie ochrony przed zakleszczeniem w
kierunku zamykania, (patrz strona 19).

* Kontrola blokad, (patrz strona 20).

Narzedzia pomocnicze

- . UV7A110B

* Odcigte ramig nosne (1) zastosowaé jako
narzedzie pomocnicze do podparcia drzwi przy
zwalnianiu ramion no$nych.

A
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Ustawienie przelacznika odwracania kierunku Przestawienie wienca zebatego na
podnoszenia potencjometrze drzwi

- s UV7A1122
« W celu przestawienia potencjometru drzwi nalezy
zluzowac srube (1).

Sterownik sterowania drzwi

UV7A112

UV7A1121 (1) Zielona LED "tylne skrzydio drzwi

Wskazowka zamkniete" UV7A1123.jpg

: . . (2) Kondensator regulacyjny "tylne skrzydto
Przetacznik (1) ustawiany jest tak, drzwi zamknigte"

aby sprezyna przetgczania przy N .
nieuniesionych drzwiach przylegata juz (3) Kondensator regulacyjny przedule

skrzydto drzwi zamknigte"

(4) Zielona LED "przednie skrzydio drzwi
zamkniete"

(5) Czerwona LED "przednie skrzydto drzwi
zamkniete"

(6) Kondensator regulacyjny "przednie

skrzydfo drzwi zamkniete"

Kondensator regulacyjny "tylne skrzydto

drzwi zamkniete"

(8) Czerwona LED "tylne skrzydto drzwi

zamkniete"

do powierzchni czotowej kota zebatego
do napedu potencjometru drzwi, ale aby
nie byla jeszcze nacisnieta.

« Na kazdym watku obrotowym znajduje si¢
przetacznik (1) do odwracania kierunku
podnoszenia. )

« Przefacznik (1) jest naciskany i tym samym
aktywowane jest odwracanie kierunku
podnoszenia, jezeli drzwi si¢ unosza, poniewaz
natrafity na przeszkode.

« Przeglad kondensatoréw regulacyjnych i LED na
sterowniku drzwi



Ustawienie potencjometréw drzwi dla
sterowania drzwi Bode/ISAF

Ustawienie zderzaka "Otwieranie drzwi"

Ustawienie podstawowe potencjometrow

drzwi w napedzie drzwi wykonywane jest

na wiencu zgbatym potencjometrow drzwi,
patrz Przestawienie wiefica zebatego na
potencjometrze drzwi, 50.

Ustawienie doktadne wykonywane jest na
kondensatorach regulacyjnych sterownika, patrz
Sterownik sterowania drzwi, 50.

4 kondensatory regulacyjne na sterowniku (patrz
poprzedni rysunek) ustawi¢ w pozycji Srodkowe;.
Przetaczy¢ zawor awaryjny, aby uktad zamykania
drzwi nie byt pod ci$nieniem.

UV7A1124

Skrzydto drzwi otworzyé az do zderzaka,
nastepnie ponownie przesungé w kierunku
zamykania, az pomiedzy buforami gumowymi a
zderzakami mechanicznymi bedzie odlegtos¢ ok.
5 mm.

Potencjometry obu skrzydet drzwi zluzowaé

i obracac¢ zgodnie z kierunkiem zegara, az
odpowiednia czerwona LED "drzwi otworzone"
zapali sie.

Rys. 1 = Skrzydto drzwi w kierunku jazdy z przodu
Rys. 2 = Skrzydto drzwi w kierunku jazdy z tytu
Wienice zgbate potencjometréw drzwi ponownie
zazebi¢ z wiencami zebatymi watéw obrotowych

i dokreci¢. Wiencow zebatych nie dociskaé przy
tym zbyt mocno, poniewaz w przeciwnym razie
blokowanie (unoszenie) skrzydet drzwi powoduje
hatas.

Uiv 7-A1

1. wvdanie

. s
UV7A1125

Wskazowka

Wraz z zapaleniem sie zielonej LED
odigczane jest odwracanie kierunku
podnoszenia. Kondensatory regulacyjne
"drzwi zamknigte" nie moga byé
ustawione zbyt wasko, poniewaz

W przeciwnym razie odwracanie
kierunku podnoszenia przy blokowaniu
(unoszeniu) drzwi nie jest jeszcze
aktywne i juz nie blokuje drzwi, lecz stale
zmienia kierunek ruchu.

* Drzwi zamkna¢ na tyle, aby pomiedzy

uszczelkami gumowymi skrzydet drzwi byta
jeszcze szczelina ok. 2-3 mm.

* Oba kondensatory regulacyjne "drzwi zamkniete"

obrdci¢ na tyle, aby zielone LED wtasnie sie
zapalaty.

Zawor awaryjny ustawi¢ w pozycji roboczej i
wigczy¢ zapton. Drzwi mozna teraz obstugiwac
pneumatycznie.

Otworzy¢ drzwi pneumatycznie, obie czerwone
LED muszg teraz $wieci¢. W przeciwnym
razie dodatkowo wyregulowa¢ przy pomocy
kondensatoréw regulacyjnych.

Zamkng¢ drzwi pneumatycznie, obie zielone
LED muszg teraz $wieci¢. W przeciwnym
razie dodatkowo wyregulowac przy pomocy
kondensatoréw regulacyjnych.

W'k



DRZWI

Ustawienie potencjometréow drzwi dia Ustawienie punktu ttumienia w kierunku
sterowania drzwi WABCO zamykania
« Uruchomié zawor awaryjny, aby instalacja
zamykania drzwi nie byta pod cisnieniem i
catkowicie docisna¢ drzwi.
« Zluzowaé oba potencjometry drzwi,
patrz Przestawienie wienca zebatego na
potencjometrze drzwi, 50.
« Obraca¢ potencjometry drzwi zgodnie z
kierunkiem ruchu zegara az do wyczuwalnego
oporu, nastepnie cofng¢ o %z obrotu.
Miernik napiecia podtaczy¢ do ztacza 18
sterownika i do minusa (masy) i potencjometr
przedniego skrzydia drzwi obracac¢ przy
zamknietym skrzydle drzwi w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara, az
miernik napiecia pokaze ok. 1,5 V.
Wieniec zebaty potencjometru drzwi ponownie

Drzwi zamkng¢ pneumatycznie.

zazebié z wiencem zgbatym watu obrotowego « Wida¢ przy tym wyraznie, kiedy zaczyna sig
i dokreci€. thumienie w kierunku zamykania.

. Wienca zebatego nie dociskac przy tym zbyt « Ttumienie powinno sie zaczynaé, gdy uszczelka
mocno, poniewaz w przeciwnym razie blokowanie gumowa jest w odlegtosci ok. 50 mm od krawedzi
(unoszenie) skrzydet drzwi powoduje hatas. piyty drzwi.

- Recznie otworzy¢ przednie skrzydio drzwi. « W przeciwnym razie ustawi¢ punkt ttumienia

- Napiecie potencjometru musi by¢ teraz wyzsze | zgodnie z ponizszym opisem, patrz Realizacja
przy catkowicie otworzonych drzwiach wynosi¢ punktéw regulacji 1 do 7, 53.
od 10 do 12 V.

« Miernik napiecia podtaczy¢ do ztgcza 6
sterownika i do minusa (masy) i potencjometr
tylnego skrzydta drzwi obracac przy zamknietym
skrzydle drzwi w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara, az miernik napiecia pokaze
ok. 1,5V.

« Wieniec zebaty potencjometru drzwi ponownie
zazebié¢ z wiencem zebatym watu obrotowego
i dokrecic.

. Wienca zebatego nie dociskac przy tym zbyt
mocno, poniewaz w przeciwnym razie blokowanie
(unoszenie) skrzydet drzwi powoduje hatas.

- Recznie otworzy¢ tylne skrzydio drzwi.

- Napiecie potencjometru musi by¢ teraz wyzsze i
przy catkowicie otworzonych drzwiach wynosi¢
od 10 do 12 V.

« Zawor awaryjny ustawi¢ w pozycji roboczej,
wylaczy¢ zapton i po ok. 5 sekundach wigczyé
ponownie.

« Drzwi mozna teraz obstugiwa¢ pneumatycznie.

o
B
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DRzwWI

Ustawianie $rub ttumienia Realizacja punktow regulacji 1 do 7

UV7A110B

* 1. Zabezpieczenie: Ramie no$ne ustawianego
skrzydta drzwi podeprzeé przy pomocy narzedzia
pomocniczego (odciete ramie nosne) (1).

* W tym celu odciete ramie no$ne zamontowaé
bezposrednio pod gérnym tozyskiem ramienia
nosnego ustawianych drzwi.

UV7A1126

Wskazéwka

W kierunku otwierania drzwi nie ma
ttumienia, poniewaz miatoby ono wplyw
na ochrone przed zakleszczeniem w
Kierunku "otwieranie".

Sruba tlumienia (2) do ustawiania
tlumienia w kierunku "otwieranie"
zasadniczo pozostaje wykrecona (réwno
z ptaszczyzng obudowy napedu drzwi).

+ Catkowicie wkreci¢ $rube (1) do ustawiania sity
ttumienia w kierunku zamykania (gérna $ruba
regulacyjna na napedzie drzwi) = maksymalna
sita ttumienia.

U 7-A1 1. wvdanie 2



DRZWI

Wykonanie punktu regulacji 2

T— UV7A1129‘
Wskazowka

Punkty ttumienia obu skrzydet drzwi
muszg by¢ takie same!

. 2. Oznaczenie: Na wale obrotowym i tozysku
ramienia nosnego umiesci¢ tasmy klejace i
zaznaczy¢ pozycje ramienia nosnego i watu
obrotowego.

Jest to konieczne dla kontroli wykonywanego
teraz przestawienia.

Jezeli pozycja nie zostanie zaznaczona, to
opisany ponizej proces regulacii jest znacznie
bardziej czasochtonny.

unv 7-A1

Realizacja punktow regulacji 3 do 7

. W)

UV7A1128

3. Luzowanie: Lozysko ramienia nosnego
zluzowag na tyle, aby wat obrotowy dawat sig juz
obracaé w fozyskach ramienia nosnego przez
uderzanie reka (a nie mtotkiem) w odciete ramie
nosne.

4. Luzowanie: Wat obrotowy matymi krokami
(kazdorazowo 1-2 mm) oraca¢ w tozyskach
ramion no$nych az do uzyskania prawidtowego
punktu ttumienia.

5. Przestawianie: Poniewaz w ten sposob
zmienia sie pozycja potencjometréw drzwi, drzwi
mozna po tym otwiera¢ i zamyka¢ pneumatycznie
dopiero po ponownej regulacji potencjometrow
drzwi.

6. Dokrecanie: W razie potrzeby powtorzy¢
ustawianie punktu tlumienia i potencjometrow
drzwi, az do uzyskania prawidtowego punktu
ttumienia.

danie

e



* 7. Dokrecanie: Ponownie dobrze dokreci¢ Ustawienie rownomiernosci czasu
najpierw gérne, a nastepnie dolne tozysko otwierania/zamykania na obu skrzydtach
ramienia no$nego i zdemontowaé odciete ramie drzwi
nosne (narzedzie montazowe).

Ustawienie predkosci otwierania/zamykania

UV7A1131

* Krok 2: Drzwi otworzy¢ i zamkna¢
pneumatycznie.

* Czas otwierania/zamykania powinien wynosicé
okoto 3 do 5 sekund i oba skrzydta drzwi muszg
poruszac sie bezwzglednie tak samo.

* W przeciwnym razie przy pomocy $rub dtawiagcych
ustawiC predko$¢ otwierania/zamykania (patrz
poprzedni rysunek).

UV7A1130

Wskazowka

[E Sruba tlumienia (2) do ttumienia w
kierunku otwierania pozostaje zawsze

wykrecona (réwno z obudowg).

* Krok 1: Do ustawiania predkosci
otwierania/zamykania wytgczyé ttumienie.

* W tym celu $rube tlumienia (1) do ttumienia
w kierunku zamykania wykrecic, az teb $ruby
zréwna sie z obudowa napedu drzwi.

+ Gorna $ruba dtawigca (4) stuzy do ustawienia
predkosci zamykania.

* Dolna $ruba dfawigca (3) stuzy do ustawienia
predkosci otwierania.

Ji
Wi
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Ustawienie sity ttumienia w kierunku zamykania

UV7A1132

Wskazowka

Sruba ttumienia (2) do ttumienia w
kierunku otwierania pozostaje zawsze
wykrecona (réwno z obudowa).

« Warunkiem tego ustawienia jest prawidtowe
ustawienie punktu ttumienia i predkosci
zamykania.

« Krok 1: Srube tlumienia (2) dla sity ttumienia
"zamykanie" (2) na napedach drzwi catkowicie
wkreci¢, nastepnie wykreci¢ na 1%z obrotu.

1%}
» )]
&
e
Sy

Ustawienie rownomiernosci sily ttumienia na
obu skrzydtach drzwi

UV7A1133

Krok 2: Drzwi zamkna¢ pneumatycznie.
Tiumienie musi na obu skrzydtach drzwi zaczynac
sie w tym samym momencie z takg sama sita,
aby skrzydta drzwi jednoczesénie zeszty si¢ w
$rodku i zablokowaty.

W przeciwnym razie $rube regulacyjng sity
tlumienia na drzwiach, ktére zmykajg si¢

za wczesnie wkreci¢ bardziej (= wzmocnic
tumienie), az oba skrzydta bedg poruszaty si¢
absolutnie tak samo.



Ustawienie zabezpieczenia przed
zakleszczeniem w kierunku otwierania

UV7A1134

* W razie przekroczenia okreslonej sity -
odpowiednio do obowigzujacych przepiséw

prawa, obstuga drzwi jest odtgczana od cisnienia.

* Sita mierzona jest za pomocy sitomierza
puszkowego do sit Sciskajacych, pomiedzy
nadwoziem a skrzydtem drzwi.

* Ustawiana jest sita, przy jakiej zadziata
zabezpieczenie przed zakleszczeniem na
przetaczniku réznicowym cisnienia.

* W celu ustawienia zluzowaé nakretke kontrujacg
(1) i przestawi¢ srube radetkowana (2).

* Kierunek obrotéw zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara = zwigkszanie sity (mniej czuty); kierunek
obrotow przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
= zmniejszanie sity (bardziej czuty).

* Po ustawieniu ponownie dokreci¢ nakretke
kontrujacyg (1).

UV 7-A1

1.

Kontrola blokady

* Na blache zamykajaca blokady drzwi naklei
tasme klejacg (1).

wvaanie
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Smarowanie sworznia zamykajgcego smarem Ustalenie $ladu smaru na tasmie klejacej
po stronie czotowej

. . UV7A1137

« Otworzy¢ drzwi, $lad smaru (patrz strzatka)
na tasmie klejacej pokazuje odcisk sworznia
blokujgcego.

« Sworzen blokujgcy musi mie¢ w blasze
zamykajgcej jeszcze co najmniej 8 mm luzu,
poniewaz drzwi, jezeli nie sg pod cisnieniem,
opadajg o ok. 8 mm.

UV7A1136

. Sworzen zamykajacy (1) po stronie czotowej
posmarowac smarem (patrz strzatka).

« Drzwi zamkng¢ pneumatycznie i zablokowac na
tyle, aby sworzen zamykajacy naciskat na tasme
klejaca.

UiV 7-A1 1. wydanie



SZYBY

SZYBY

UV7A1201

(1) Szyba przednia (9) Ostatnia szyba boczna lewa
(2) Okno kierowcy (10) Szyba tylna

(3) Szyba boczna 1 lewa (11) Ostatnia szyba boczna prawa
(4) Szyba boczna 2 lewa (12) Szyba boczna 5 prawa

(5) Szyba boczna 3 lewa (13) Szyba boczna 4 prawa

(6) Szyba boczna 4 lewa (14) Szyba boczna 3 prawa

(7) Szyba boczna 5 lewa (15) Szyba boczna 2 prawa

(8) Szyba boczna 6 lewa (16) Szyba boczna 1 prawa

UV 7-A1 1. wvdanie 3+






WYMIANA SZYBY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

Demontaz i montaz czesci naktadanych

Czesci nadwozia naktadane

(1) Szyba przednia
(2) Gumowy element dystansowy
(3) Gumowy element dystansowy
(4) Ramig wycieraczki prawe
(5) Ostona
(6) Ramie wycieraczki lewe
(7) Nakretka mocujgca
(8) Podktadka
(9) Lusterko zewnetrzne
(10) Drazek lusterka po lewej
(11) Drazek lusterka po prawej
(12) Sruba z tbem stozkowym ptaskim
(13) Ptyta podstawowa lewa
(14) Plyta podstawowa prawa

UV 7-A1 1. wvdanie
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SZYBY

Przeglad: Ciecia dzielace szyby przedniej

UV7A1203a
(1) Przecinak wielkokoczestotliwosciowy
(pneumatyczny lub elektryczny)
(2) N6z do wyciecia klinowego w obrebie
spoiny
(3) Noz do ciecia dzielagcego wewnatrz
(4) Szyba przednia
(A) Ciecia dzielace na krawedzi szyby
przedniej
(A1) Ciecie poziome (szyba jako podpora)
(A2) Ciecie katowe (wysokos¢ przytozenia od
szyby 6-7 mm*)
(B) Ciecia dzielace po stronie tylnej szyby
przedniej
(B1) Ciecie dzielace po stronie tylnej szyby
przedniej
(C) Wyciecie klinowe w obrebie spoiny

62 Unv 7-A1 1. wydanie



SZYBY

Przeglad: Montaz klejowy szyby przedniej

T W
E xpP

AJA)@’@

UV7A1204
(1) Zestaw naprawczy do klejenia (B) Montaz klejowy przy zatozonej szybie
autobusowej szyby przedniej przedniej u dotu
(2) Gumowy element dystansowy (RK) Pozostatosci kleju (stary)
(3) Pistolet natryskowy (1K) Jednosktadnikowy klej poliuretanowy
(A) Montaz klejowy przy zatozonej szybie TEROSTAT 8590
przedniej u gory (2K) Dwusktadnikowy klej poliuretanowy

BETAMATE E 2700

Srodki zuzywalne
Podane w nawiasach numery czesci zestawu naprawczego do klejenia mozna zamawiac tez pojedynczo. .

* Zakres dostawy zestawu naprawczego do klejenia (AUODUS).....oeiieiiie e 81.62450-6015
* Wkiad z dwusktadnikowym klejem poliuretanowym BETAMATE E 2700 ..o ovoooooo (04.10160-9309)
* Nasadka Wtryskowa NieprzyCieta...................oooeouoeeeeeoeoeoeeooooo (09.84003-0040)
* Nasadka wtryskowa przycieta z ogranicznikiem ... (09.84003-0041)
FPEUA IICOWA ... (09.75006-0000)
* Sciereczka do czyszczenia BETACLEAN 3300, zawiera 1 niepozostawiajaca widkien i 1 wilgotng

SCIEreCZKe dO CZYSZCZENIA. ... (09.28002-0028)

UV 7-A1 1. wvdanie 2



SZYBY

* SZPACHIA ATEWNIANA ......cooreorses e (08.00608-9010)
* Aktywator BETAWIPE 4001 (kolor PUHEDIESKI) v veeveevecieeemere e (04.10190-9029)
* Grunt do szkta BETAPRIME 5061 (KOIOT ZIBIONY) .ouvvvviiiiiiiminmsisse e (04.10101-9038)
* Grunt do metalu BETAPRIME 5201 (kolor SZANY) 1eveueerererisrenssrnrseessrsssne s st (04.10101-9039)
Wkiad z jednosktadnikowym klejem poliuretanowym TEROSTAT 8590......civuiiiiiieieeiienns 04.10160-9224
Wskazowki

Wskazowka

EE Wersje A i B wymiany szyby przedniej.

Wersja A: Wyciecie, klejenie mocujace i spoinowanie szyby przedniej wykonywane jest
wylacznie od zewnatrz.
Wersja A opracowana jest dla pracownikow, ktorzy maja juz doswiadczenie z tg metodg naprawy.
W wersji A konieczny jest jedynie demontaz zewnetrznych czesci naktadanych, takich jak
wycieraczki szyb i lusterka wsteczne.
Wyciecie, klejenie mocujace i spoinowanie nowej szyby przedniej wykonywane jest wyltacznie
od zewnatrz.
Wersja B: Wycigcie wykonywane jest od zewnatrz, klejenie mocujace i spoinowanie szyby
przedniej wykonywane jest od wewnatrz i od zewnatrz.
Wersja B opracowana zostata dla pracownikéw, ktérzy majg jeszcze mate do$wiadczenie z
wymiang szyb przednich. W wersji B oprocz zewnetrznych czesci naktadanych konieczny
jest dodatkowo demontaz wewnatrz pojazdu deski przyrzadéw, obudow i klap przednich
wskaznika celu jazdy oraz samego wskaznika celu jazdy. Utatwia to wycinanie, jednak zwlaszcza
wykonywane pozniej klejenie mocujace i spoinowanie nowej szyby przedniej, poniewaz miejsce
naprawy jest dostgpne od wewnatrz i od zewnatrz. Wersja B jest wprawdzie tatwiejsza w
wykonaniu, jednak wymaga znacznie wiecej czasu.

Wskazowka
Przed poluzowaniem ramion wycieraczki, zaznaczyé potozenie 0 w stosunku do osi wycieraczki.

Wskazowka

Rekawice ochronne: Przy wszystkich pracach, podczas ktorych rece muszg by¢ chronione,
nalezy nosi¢ zotte Iniane rekawice z powtokg z tworzywa sztucznego. Przy wszystkich pracach,
podczas ktorych rece stykaja si¢ bezposrednio z klejem, nalezy nosi¢ rekawice jednorazowego
uzytku.

Wskazowka
Wymieszac $rodek gtadzacy do zacierania nieréwnosci na powierzchni kleju sktadajacy sig z 1|
wody i 5 gram uniwersalnego srodka do czyszczenia.

Wskazowka

Przy stosowaniu tekstylnych tasm klejacych: Jezeli prace naprawcze majg by¢ przerwane i
pojazd ma sta¢ przez dtuzszy czas na wolnym powietrzu, to nalezy ponownie usung¢ tekstylng
tasme klejaca, jaka zostata naklejona przy wycinaniu dla ochrony przed uszkodzeniami lakieru.
Powdd: Wilgoé wehtonieta przez tasme klejaca moze przy $cigganiu tasmy powodowac
odrywanie lakieru.

UWAGA

Kruche szyby zespolone

— Szyby juz przy dostawie sprawdzi¢ pod katem wad — peknie¢ lub wytaman na krawedziach.

- Szyby zespolone nie mogaq sta¢ pod katem, nie mozna ich pod katem wyciggac ze stojaka ani
transportowac na lezgco.

UWAGA

Nie przegrzewa¢ szwu klejonego podczas oddzielania! - Nie wdychac¢ par!

— Przy wycinaniu miejsc klejonych nalezy pamigta¢ o tym, by w kazdym wypadku unikac
przegrzania szwu klejowego (topienie zaczyna si¢ od ok. 110°C), poniewaz w przeciwnym
wypadku uwalniane sg substancje toksyczne, ktore sg szkodliwe dla zdrowia.

. Srodki zaradcze: N6z do cigcia nalezy podczas wycinania ostrzy¢ czesciej i w wystarczajacy
sposob, schtadzac tylko wodg (butelka ze spryskiwaczem).

Dziatania ochronne: Nosié¢ okulary, rekawice ochronne i sprzet ochrony drog oddechowych.

A
A

64 unv 7-A1 1. wydanie



SZYBY

UWAGA
Przestrzega¢ czasu utwardzania klejonych szyb

— Przed otworzeniem zestawu kleju konieczne jest sprawdzenie "daty przydatnosci"
— Otwartych pojemnikéw z gruntem wzgl. aktywatorem uzywaé tylko raz

— W temperaturze ponizej 10°C klej nie schnie juz wystarczajaco.

— W temperaturze powyzej 40°C klejenia nie mozna wykonywag.

Ponizsze czasy utwardzania odnoszg sig sie do wszystkich klejonych szyb (takze szyb
bocznych).

Przy temperaturze otoczenia 10°C wymagany czas utwardzania dla jednocze$ciowej szyby
przedniej wynosi 72,0 h, przy dwuczesciowej szybie przedniej 80,0 h.

Przy temperaturze otoczenia 15°C wymagany czas utwardzania dla jednoczesciowe;j szyby
przedniej wynosi 42,0 h, przy dwuczesciowej szybie przedniej 48,0 h.

Przy temperaturze otoczenia 20°C wymagany czas utwardzania dla jednoczesciowej szyby
przedniej wynosi 24,0 h, przy dwuczesciowej szybie przedniej 32,0 h.

Przy temperaturze otoczenia 25°C wymagany czas utwardzania dla jednocze$ciowej szyby
przedniej wynosi 16,0 h, przy dwuczesciowej szybie przedniej 24,0 h.

Przy temperaturze otoczenia 30°C wymagany czas utwardzania dla jednoczesciowe;j szyby
przedniej wynosi 8,0 h, przy dwuczesciowej szybie przedniej 12,0 h.

Przy temperaturze otoczenia 35°C wymagany czas utwardzania dla jednoczesciowej szyby
przedniej wynosi 6,0 h, przy dwuczesciowej szybie przedniej 8,0 h.

Narzedzia specjalne

9]

Pneumatyczny podnos$nik ssacy 80.99606-0437

s

@\ik\ » W potgczeniu z 80.99606-6061 dwie sztuki
—y * Zabudowanie i wybudowanie szyby przedniej

[10]

Wspornik szyby 80.99606-6061

* W potgczeniu z 80.99606-0437 dwie sztuki

* Do montazu szyb okien (bez podnosnika
ssgcego), jako naktadka dla wozkow
narzedziowych

(1]

Urzadzenie do zawieszania szyby 80.99606-0040

* Demontaz i montaz szyby przedniej

[12]

Podnosnik ssacy uniwersalny 90 kg 80.99606-0005

* W potgczeniu z urzadzeniem do zawieszania
szyby 80.99606-0040

[13]

Przymiar montazowy szyby przedniej 80.99605-6026

* Pomoc montazowa do szyby przedniej

UV 7-A1 1. wvdania
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Demontaz zewnetrznych czgsci Demontaz ramion wycieraczek
naktadanych

Wskazowka
C[_ﬂ W ponizszej instrukcji naprawy opisana

jest korzystniejsza czasowo, jednak
jako metoda naprawy nieco trudniejsza
wersja A.

« W wersji nie jest konieczny demontaz
jakichkolwiek czesci naktadanych wewnatrz
pojazdu.

Demontaz lusterka wstecznego

\J UV7A1205
« Lewe i prawe lusterko zewnetrzne z drazkiem (1)

wybié do gory (patrz strzatka) z ptyty podstawowej UV7A1206
(3) (prowadzenie na jaskotczy ogon). « Podniesé ostone (3) i Sciagnac waz (5).

« Wykreci¢ $ruby mocujace (2) i zdemontowac « Odkreci¢ nakretke (2) i zdjg¢ pierscien sprezysty
lewa i prawg ptyte podstawowa (3). (1).

« Sciggnaé ramiona wycieraczek (4).

Wybudowanie drazkéw rolety
przeciwstonecznej

s ) ) UV7A1207

Wskazowka
Tylko w wersji z fozyskami drgzkow
naklejonymi na szybie przednie;j.

+ Zluzowac $rube mocujacg (2) na naklejonym
tozysku drazka (1) i wybudowac prawy drazek
prowadzacy rolety przeciwstonecznej (3).
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Demontaz czesci naktadanych wewnatrz
(tylko w wersji B)

Demontaz obudéw i klap przednich wskaznika
celu jazdy (wersja B)

UV7A1208

» Sciagna¢ pokrywy (3) i wykreci¢ $ruby mocujace
(4) z uszczelka (5) (kazda obudowa po 5 sztuk).

* Zdjac lewa (1) i prawa ostone (2) w dolnej czesci
wskaznika celu jazdy.

* Otworzy¢ lewa klape przednig (8).

* Otworzy¢ $rube bagnetowg (7) i wymontowac
prawg klape przednig (6).

Wybudowanie wskaznika celu jazdy (wersja B)

!

V7A1209

Wskazéwka

Bﬂ W wersji z elektrycznym wskaznikiem
celu jazdy roztaczyé przewody
elektryczne i zdemontowaé wskaznik
celu jazdy.

* Odkreci¢ elementy mocujace (2) do (5) i
zdemontowa¢ wskaznik celu jazdy (1).

UV 7-A1

SZYBY

Wybudowanie mieszka sprezystego i deski
przyrzadow (wersja B)

UV7A1211

* Sruby mocujgce (11) wykreci¢ z ksztattownikow
mocujacych (12) i (13) i wybudowaé mieszek
sprezysty (10).

* Wykreci¢ sruby mocujace (2) i (9) w czesci dolnej
deski przyrzadow.

* Zdjac¢ deske przyrzadow (1) i $ciggnaé tasme
piankowg (8).

)
~
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Wycinanie szyby przedniej « Poczynajac od gory wykona¢ przecinakiem

wielkoczestotliwosciowym (1) (wyposazenie
Wykonanie poziomego cigcia dzielacego (A1) warsztatowe) i nozem do cigcia (2) poziome
po stronie zewnetrznej szyby przedniej ciecie dzielace (A1) po obwodzie.

Wykonanie cigcia katowego (A2) po stronie
zewnetrznej szyby przedniej

UV7A1214

UWAGA

Nie przegrzewac¢ szwu klejowego —
podczas wycinania! - Nie wdychaé © NS L .. .
oparéw! N6z do ciecia (2) przytozy¢ po zewnetrznej

stronie szyby przedniej (4) (wysoko$¢ przytozenia
(*) od szyby przedniej ok. 7 mm).

« Poczynajac od gory wykonaé przecinakiem
wielkoczestotliwosciowym (1) i nozem do cigcia
(2) (wyposazenie warsztatowe) cigcie katowe
(A2) po obwodzie.

+ Oddzieli¢ powstajacy klin klejowy (5).

— Przy wycinaniu miejsc klejonych nalezy
pamietaé o tym, by w kazdym wypadku
unikaé przegrzania szwu klejowego
(topienie zaczyna sig od ok. 110°C),
poniewaz w przeciwnym wypadku
uwalniane sg substancje toksyczne,
ktore sg szkodliwe dla zdrowia.

- Dziatania zaradcze: N6z do ciecia
podczas wycinania czesto ostrzy¢
i odpowiednio chtodzi¢, tylko przy
pomocy wody (spryskiwanie).
Dziatania ochronne: Nosi¢ okulary,
rekawice ochronne i sprzet ochrony
drog oddechowych.

« Dla ochrony przed uszkodzeniami lakieru okolice
szwu klejowego pokry¢ tekstylng tadma klejaca.

« N6z do ciecia (2) przytozy¢ po zewnetrznej
stronie szyby przedniej (4) (szyba przednia stuzy
jako podpora).
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Wykonanie cigcia dzielacego (B1) na stronie
tylnej szyby przedniej

@ UV7A1216

* N6z do cigcia (2) przylozy¢ na stronie tylnej szyby
przedniej (3).

* Poczynajgc od gory wykonaé przecinakiem
wielkoczestotliwosciowym (1) (wyposazenie
warsztatowe) i nozem do ciecia (2) cigcie dzielace
(B1) po obwodzie.

UV 7-A1

1. wvdanie

SZYBY

Podnoszenie szyby przedniej przy pomocy
przyrzadu do zawieszania szyby

UV7A1217

Urzadzenie do zawieszania szyby [11] (1) przy
pomocy pneumatycznych podnos$nikéw ssgcych
zamocowac na szybie przedniej.

Szybe przednig (2) u géry ostroznie przechyli¢
do przodu.

Prawe i lewe $wiatto pozycyjne (4) Sciagna¢ z
dwustronnie klejgcym piankowym pierécieniem
uszczelniajgcym (3).

Podnie$¢ szybe przednig (2).

Rozcig¢ ewentualnie nierozdzielone miejsca
szwu klejowego.

23}



SZYBY

Przycinanie pozostatego paska kleju na wymiar Przycinanie pozostatego paska kleju na wymiar
montazowy (wersja A) montazowy (wersja B)

A} #
N Y,
7
&
% Bzrl—\
UV7A1218 UV7A1219

Wskazowka
Po przycieciu pozostatego paska kleju,
do klejenia nowej szyby przedniej musi

Wskazowka
Po przycieciu pozostatego paska kleju,
do klejenia nowej szyby przedniej musi

pozosta¢ co najmniej ok. 3-5 mm miejsca pozostaé co najmniej ok. 3-5 mm miejsca
pomiedzy pozostatosciami kleju a nowg pomiedzy pozostatosciami kleju a nowq
szyba przednia. szybg przednia.

« Pozostaty pasek kleju na gérnym i bocznym « Pozostaty pasek kleju na gérnym i bocznym
wycieciu szyby przycigé na wymiar montazowy, wycieciu szyby przycigé na wymiar montazowy,
wykonujac ciecia dzielace (A1) i (A2). wykonujgc ciecia dzielace (A1) i (A2).

- Pozostaty pasek kleju na doinym wycigciu szyby « Pozostaty pasek kleju na dolnym wycigciu szyby
przyciaé na wymiar montazowy, wykonujac ciecia przycigé na wymiar montazowy, wykonujac ciecia
dzielace (B1) i (B2). dzielace (B1) i (B2).
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Obcinanie pozostatosci kleju na dolnym Sposob postepowania Przy mniejszych
kotnierzu szyby uszkodzeniach (do ok. 1 cm?) w
obszarze szwu klejowego

1. Krok:

* Uszkodzone miejsca na ramie mocowania
okna zeszlifowaé az do metalu i wstepnie
oczysci¢ wilgotng $ciereczkg do czyszczenia
BETACLEAN 3300.

* Natychmiast przetrze¢ czystym, suchym
i niepozostawiajgcym wiokien papierem
jednorazowego uzytku

* Obrabiane miejsca muszg by¢ do dalszej
obrébki suche, wolne od oleju, pytu i smaru i
innych antyadhezyjnych skiadnikéw i resztek
zanieczyszczen.

2. Krok:

* Wyczyszczong powierzchnie tylko w obszarze
czystego metalu przygotowac¢ za pomoca gruntu
do metalu BETAPRIME 5201 (szara pokrywa) i
pozostawi¢ do wywietrzenia co najmniej 30 minut.

3. Krok:

* Nastepnie nanies¢ aktywator BETAWIPE 4001
(niebieska pokrywa) w obszarze szwu klejowego
i pozostawi¢ do wywietrzenia na co najmniej
15 minut.

* W przypadku nieznacznie uszkodzonej lub
nieuszkodzonej powierzchni lakieru lub
powtoki KTL wstepna obrébka powierzchni

UV7A1220 lakieru nie jest konieczna.
UWAGA * Wtym przypadku nalezy pomingé punkty 1)i2)i
Uszkodzenia lakieru po wycinaniu! wykona¢ jedynie punkt 3).
— W przypadku uszkodzen lakieru az do

gofej blachy potozy¢ nowa warstwe
lakieru kryjgcego wedtug normy
zaktadowej M.A.N.

* Nowg warstwe lakieru pozostawi¢ do
wywietrzenia na co najmniej 24 godziny

* Nastepnie przy pomocy noza do $cinania (2)
obcig¢ mase uszczelniajacg (1) pozostatg na
dolnej ramie uchwytu szyby.

* Pamigtac o pozostawieniu materiatu o grubosci
ok. 1 mm (patrz rysunek) na ramie uchwytu szyby
przednie;.

* Przycigta pozostata warstwa stanowi idealne
podtoze pod nowa warstwe kleju.
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Prace przygotowawcze do wklejania Wklejanie gumowych elementéw dystansowych
szyby przedniej (po stronie blachy) w rame mocowania szyby

Oklejenie i oczyszczenie ramy mocowania
szyby przedniej

UV7A1232

« Gumowe elementy dystansowe (2) naklei¢ na
obwodzie szyby przedniej (1) przy pomocy
dwusktadnikowego kleju poliuretanowego
BETAMATE 2700.

Instalacja przymiaru montazowego szyby
przedniej

UV7A1221

« Przed rozpoczeciem klejenia, ramg mocowania
szyby przedniej starannie oklei¢ na obwodzie
tasma konturowa (1) i tasma plastikowa (2).

- Nastepnie okolice szyby i strong przednig
przykryé na duzej powierzchni folig ostonowg (3).

« Oba tozyska wycieraczek pozostawi¢ wolne
do mocowania Przymiar montazowy szyby
przedniej [13] (4).

« Rame mocowania szyby przedniej (patrz strzatki)
wstepnie oczysci¢ na obwodzie przy pomocy
wilgotnej $ciereczki do czyszczenia BETACLEAN
3300 (5) i oczyszczony obszar wytrze¢ czystym,
suchym, niepylacym papierem jednorazowego
uzytku.

« Nastepnie na rame mocowania szyby przedniej
na obwodzie nanie$¢ rownomiernie aktywator
BETAWIPE 4001 (niebieska pokrywa) (6),
naktadajgc kryjaco w jednym kierunku i
pozostawi¢ do wietrzenia na co najmniej 15 minut.

UV7A1222

Przymiar montazowy szyby przedniej [13] (1)
(pomoc montazowa do klejonych szyb przednich)
zamontowaé na fozyskach wycieraczek.
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Przygotowanie (od strony elementéw
szklanych)

Przygotowanie na szybie przedniej

UV7A1223

Wskazowka

Poniewaz widoczne spoiny zewnetrzne
nie sg przykrywane ostonami itp.,
koniecznie nalezy zwraca¢ uwage na
natozenie gruntu na catej powierzchni
na stronach czotowych szyby przedniej
(patrz strzatki).

* Strone wewnetrzng szyby przedniej oraz strony

czotowe (patrz strzatki) wstepnie oczysci¢ przy
pomocy wilgotnej Sciereczki do czyszczenia
BETACLEAN 3300 (3) i oczyszczony obszar

od razu wytrze¢ czystym, suchym, niepylacym
papierem jednorazowego uzytku.

Strone wewnetrzng szyby przedniej w odlegtosci
ok. 25 mm od krawedzi zewnetrznej szyby oklei¢
na obwodzie tasma klejacg (1).

Nastepnie na obwodzie, nanoszac kryjaco w
jednym kierunku, réwnomiernie w obszarze
szwu klejowego i na stronach czotowych szyby
przedniej (patrz strzatki) nanies¢ grunt do szkia
BETAPRIME 5061 (zielona pokrywa) (2) i
pozostawi¢ do wietrzenia na co najmniej 15 minut.
Po wietrzeniu ponownie usuna¢ tasme klejaca,
nie zabrudzi¢ ani nie dotkna¢ rekq zagruntowanej
powierzchni.

v 7.44

SZYBY

Mocowanie $wiatet pozycyjnych i zaktadanie

szyby przedniej przy pomocy przyrzadu do
zawieszania szyby

UV7A1224

Swiatto pozycyjne (4) po lewej i po prawej
zamocowac na stronie wewnetrznej nowej szyby
przedniej przy pomocy dwustronnie klejgcego
piankowego pierécienia uszczelniajgcego (3).
Zwraca¢ uwage, aby oznaczenia montazowe
Swiatet pozycyjnych pokrywaty sie z szybg
przednia.

Nowa szybe przednig (1) ostroznie zatozy¢ przy
pomocy Urzgdzenie do zawieszania szyby [11]
(2) na gumowe elementy dystansowe zatozone
na ramie mocowania szyby (patrz nastepny
rysunek).

Pofaczyc elektryczne potaczenia wtykowe $wiatet
pozycyjnych.
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Ustawianie szyby przedniej w pozycji montazu

UV7A1225

Wskazowka

Zatozenie gumowych elementow
dystansowych (3) na dolnej

krawedzi szyby przedniej zapobiega
przedwczesnemu zsunigciu na skutek
duzego ciezaru wiasnego szyby
przedniej po zdemontowaniu Przymiar
montazowy szyby przedniej [13].

+ Gumowe elementy dystansowe (3) zatozy¢ na
dolnej i bocznej krawedzi szyby przedniej.

« Szybe przednig przy pomocy zderzaka
giebokosciowego (1) i regulacji wysokosci (2) w
Przymiar montazowy szyby przedniej [13] ustawi¢
bez naprezen na wymiar montazowy.

« Szybe przednig na wystepie dachu i w okolicy
stupkéw A dodatkowo zabezpieczy¢ tasma
klejaca przed odchyleniem sig.
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Wklejanie szyby przedniej Wykonanie klejenia mocujacego (wersja A)

Wykonanie klejenia mocujacego (wersja A)

lca. 3,5mm,, o

UV7A1227

* W wersji B klejenie mocujace jest wykonywane

M2 od strony wewnetrznej, poczynajac na szybie

Wskazéwka przedniej u dotu, na obwodzie w kolejnosci
[:Iﬂ Przy wszystkich pracach, podczas alfabetycznej (A), (B) i (C), przy pomocy

ktérych rece stykajq sie bezposrednio dwusktadnikowego kleju poliuretanowego

z klejem, nalezy nosi¢ rekawice BETAMAT E 2?00- )

jednorazowego uzytku. * Nadmiar materiatu zdjgé¢ i nieréwnosci spoiny

klejonej na stronie wewnetrznej szyby przedniej

UWAGA spryskac na obwodzie $rodkiem do wygtadzania i
f:} Dwusktadnikowy klej poliuretanowy wygtadzié.

BETACAM E 2700 po naniesieniu

jeszcze nieco pecznieje.

Kleje moze wydostawacé sie na szczelinie
wyjéciowej o szerokosci ok. 3,5 mm
(patrz strzatki) na stronie zewnetrznej
szyby.

* Naktadac tylko tyle kleju, aby byt
on wprowadzony maksymalnie do
takiej samej wysokosci jak klej (RK)
pozostaty w w ramie mocowania szyby.

* Nasadke wiryskowq (3) nakrecié¢ na naboj
dwusktadnikowego kleju poliuretanowego
BETACAM E 2700 (580 ml) (2) i wtozy¢ w pistolet
do kleju (1).

+ Od strony zewnetrznej, poczynajac na szybie
przedniej u dotu, na obwodzie w kolejnosci
alfabetycznej (A), (B) i (C), wykona¢ klejenie
mocujgce przy pomocy dwusktadnikowego kleju
poliuretanowego BETAMAT E 2700.
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Demontaz przymiaru montazowego szyby

przedniej

UV7A1228

Wskazowka

DE Aby nie dochodzito do uszkodzen szyby

przedniej, Przymiar montazowy szyby

przedniej [13] (1) nie ustawia¢ podczas

demontazu ukos$nie.

« Przymiar montazowy szyby przedniej [13] 1)

zdemontowac.

« Dwusktadnikowy poliuretanowy szef klejowy
zebraé na obwodzie skosnie przy pomocy

szpachli (patrz strzatka, powierzchnia

zakreskowana) w celu utworzenia miejsca
dla wykonywanego nastepnie spoinowania

przy pomocy jednosktadnikowego kleju
poliuretanowego 8590.

Uwv 7-A1

Spoinowanie szyby przedniej
jednoskiadnikowym klejem poliuretanowym
8590

UV7A1229

Wskazowka

Do zdejmowania szerokich szwéw
klejowych, pusty nabdj kleju scisnac w
ptaski owal. Nadmiar kleju zdjac przy
pomocy naboju kleju. Zwraca¢ uwage,
aby powstawata mozliwie ptaska spoina
klejowa.

« Po klejeniu mocujacym i po powstaniu btony (po

ok. 15 do 25 minut) wykonywane jest spoinowanie
jednosktadnikowym klejem poliuretanowym 8590
(1K).

« W tym celu pistolet do kleju (1) przytozy¢ od

strony zewnetrznej, poczynajgc od dachowego
wyoblenia szyby przedniej i spoinowa¢ na
obwodzie w kolejnoséci alfabetycznej (A), (B) i (C).

« Nalezy zwracac¢ uwage, aby powstat rbwnomierny

pasek materiatu, zamknigty na poczatku i na
koncu.

« Nadmiar kleju zdja¢ przy pomocy szpachelki lub

pustego naboju na Klej.

« Nierownosci spoiny klejowej spryska¢ srodkiem

do wygtadzania i doktadnie zebrac przy pomocy
kawatka miekkiej gumy.

1. wydanie



Zabezpieczenie szyby przedniej tasma
klejaca

UV7A1230

Wskazéwka

[:[g W trakcie postoju przez min. 12 godzin,
nie wchodzi¢ do autobusu i unikaé

wszelkich wstrzasow wzgl. poruszania,

poniewaz naprezenia powstajgce w

ich wyniku mogtyby doprowadzi¢ do

peknigcia szyby przedniej.

* Usung¢ folie ostonowa oraz wszelkie tasmy
klejace i konturowe.

* Resztki kleju na szybie usungc¢ zanim stwardniejg.

* Zatozyc¢ tasme klejaca (1) z elementem
podnoszacym (2) w celu zabezpieczenia klejonej
szyby przedniej.

* Czas postoju przez co najmniej przez 12 godzin
musi by¢ zachowany, aby klej stwardniat.

v 7.1
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SZYBY
Montaz czesci naktadanych wewnatrz
(tylko w wersji B)

Zabudowanie mieszka sprezystego i deski
przyrzadow (wersja B)

UV7A1211

* Na rame uzebrowania przedniego nakleié tasme
piankowa (8).

* Deske przyrzadéw (1) docisnaé do tasmy
piankowej i na stronie dolnej przykreci¢ przy
pomocy $rub mocujacych (2) i (9).

* Mieszek (10) natozyé na ksztattowniki mocujgce
(12) i (13) i przykreci¢ przy pomocy $rub
mocujgcych (11).

Zabudowanie wskaznika celu jazdy (wersja B)

UV7A1209

* Wskaznik celu jazdy (1) zabudowaé i wykonaé
elektryczne potaczenie wtykowe.

* Wskaznik celu jazdy przykreci¢ przy pomocy
elementoéw mocujacych (2) do (5).

sy sy



SZYBY

Zabudowanie obudow i klap przednich Montaz zewnetrznych czgsci
wskaznika celu jazdy (wersja B) naktadanych

Montaz lusterka wstecznego

UV7A1208

- Prawg klape przednig (6) zamontowac i
przymocowac przy pomocy sruby bagnetowej (7). UV7A1231

« Zamknag lewa klape przednia (8). « Zamontowaé lewa i prawg ptyte podstawowa (3) i

- Lewa (1) i prawa (2) obudowe przytozy¢ w dolnej przykrecié przy pomocy $rub mocujacych (2).
czesci wskaznika celu jazdy i przykrecic przy + Oba lusterka wsteczne (1) i ptyte podstawowa
pomocy $rub bagnetowych (4) i uszczelki (5). (prowadzenie na jaskotczy ogon) zatozyC i

. Zatozy¢ pokrywy (3) (5 sztuk do kazdej obudowy). nasuna¢ na plyte podstawowa od gory w dot

(duza strzatka).

Montaz ramion wycieraczek

UV7A1206

« Zamontowaé ramiona wycieraczek (4) (uwaga na
pozycje 0).

« Zatozy¢ pierscien sprezysty (1) i przykrecic srube
mocujacy (2).

+ Podtaczy¢ waz (5) i zamkna¢ ostone (3).

8 unv 7-A1 1. wydanie



Zabudowanie drazkow rolety przeciwstonecznej

UV7A1207

Wskazowka
Tylko w wersji z fozyskami drazkow
naklejonymi na szybie przednie;.

* Zabudowa¢ prawy drgzek prowadzacy rolety
przeciwstonecznej (3) i ustali¢ pozycje montazu
tozysk drazkow (1).

* tozysko drazka (1) naklei¢ przy pomocy
dwusktadnikowego kleju poliuretanowego
BETAMAT E 2700 po stronie wewnetrznej szyby
przednie;.

* Drazek prowadzacy rolety przeciwstonecznej (3)
wprowadzi¢ w fozysko drazka (1) i przykrecié przy
pomocy $ruby mocujacej (2).

v 7.1
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SZYBY

WYMIANA SZYB BOCZNYCH (KLEJENIE)

Zakres prac
— Zdemontowac listwe podokienng, ewentualne zastony i listwy przeciwdeszczowe.

UV7A1201

(1) Szyba boczna (5) Profil ostony

(2) Naswietle uchylne (6) Gumowy element dystansowy 6x6x40
(3) Uchwyt (7) Gumowy element dystansowy 6x6x20
(4) Blokada

UV 7-A1 1 wvurdania 04



SZYBY
ESG = Einscheiben-Sicherheits-Glas (szkio
hartowane)

Materiatly eksploatacyjne
Podane w nawiasach numery cze$ci zestawu naprawczego do klejenia mozna zamawiac tez pojedynczo. ..

(*) Zakres dostaw zestawu naprawczego do klejenia szyb autobusowych ... 81.62450-6015
(*) Wkiad z dwusktadnikowym klejem poliuretanowym BETAMATE E 2700 ..........cccoevenens (04.10160-9309)
* Nasadka WErySKOWa NIEPrZyCIGa. ........oourviririiii e (09.84003-0040)
* Nasadka wiryskowa przycigta z ogranicznikiem ... (09.84003-0041)
* Korek filcowy dO NANOSZENIA GIUNTU ......ouirimiiiiisisi s (09.75006-0000)
* 7xBETACLEAN 3300, zawiera 1 niestrzepiaca i 1 wilgotng sciereczke do czyszczenia......(09.28002-0028)
* SZPACKIA AFEWINIANG .......eceeeesiesees i (08.00608-9010)
* 10 ml aktywatora BETAWIPE 4001 (kolor MIEDIESKI) .everermrrrecrerssimmmunmersssmanssarnsssuenssanasasns (04.10190-9029)
* 10 ml gruntu do szkta BETAPRIME 5061 (KOIOr ZIIONY) ... (04.10101-9038)
* 15 ml gruntu do metalu BETAPRIME 5201 (KOIOT SZANY) ..cvveiiieniiiiiic i (04.10101-9039)
Wskazowki

Wskazowka

Rekawice ochronne: Przy wszystkich pracach, podczas ktérych dotyka sig szyb, nalezy nosi¢
76tte Iniane rekawice z powtokg z tworzywa sztucznego. Przy wszystkich innych pracach, przy
ktorych rece musza by¢ chronione, nalezy nosi¢ bezowe rekawice.

Wskazowka
Zagruntowanych i oczyszczonych szyb / powierzchni nie zabrudzi¢ wzgl. nie dotykac gotymi
rekami.

Wskazowka

Przy stosowaniu tekstylnych taém klejacych: Jezeli prace naprawcze majq by¢ przerwane i
pojazd ma sta¢ na wolnym powietrzu, to nalezy ponownie usunac tekstylng tasme klejaca, jaka
zostata naklejona przy wycinaniu dla ochrony przed uszkodzeniami lakieru. Powod: Wilgo¢
wchionieta przez taséme klejacg moze przy cigganiu tasmy powodowa¢ odrywanie lakieru.

UWAGA

Nie przegrzewaé szwu klejowego podczas wycinania! — Nie wdychaé oparow!

— Przy wycinaniu miejsc klejonych nalezy pamietaé o tym, by w kazdym wypadku unikac¢
przegrzania szwu klejowego (topienie zaczyna sie od ok. 110°C), poniewaz w przeciwnym
wypadku uwalniane sg substancje toksyczne, ktére sg szkodliwe dla zdrowia.

. Dzialania zaradcze: N6z do ciecia podczas wycinania czgsto ostrzy¢ i odpowiednio chtodzic,
tylko przy pomocy wody (spryskiwanie).

Dziatania ochronne: Nosi¢ okulary, rekawice ochronne i sprzet ochrony drég oddechowych.

UWAGA

Uszkodzenia lakieru po wycinaniu!

— W przypadku uszkodzen lakieru az do gotej blachy potozy¢ nowa warstwe lakieru kryjacego
wedtug normy zaktadowej MAN.

« Nowa warstwe lakieru pozostawi¢ do wywietrzenia na co najmniej 24 godziny.

UWAGA
Przestrzegaé temperatur obrobki +10° do +40°C!
— Praca, utwardzanie i konncowe wiasciwosci kleju przy ztej temperaturze pracy ulegajg zmianie.
« Przed otworzeniem zestawu kleju konieczne jest sprawdzenie daty przydatnosci.
Otwartych pojemnikéw z gruntem wzgl. aktywatorem uzywac tylko raz

> P> D 006
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Narzedzia specjalne

[14] Pneumatyczny podnosnik ssacy 80.99606-0437
RSN - * W potaczeniu z 80.99606-6061 dwie sztuki
éﬂj * Zabudowanie i wybudowanie szyb
[15] Wspornik szyby 80.99606-6061

* Nasadka dla wozkéw warsztatowych bez
podnosnika ssgcego

Uwv 7-A1 1. wvdanie
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Wycinanie szyby bocznej

Urzadzenie do oddzielania

UV7A1246

UWAGA

Nie przegrzewac szwu klejowego
podczas wycinania! - Nie wdychaé
oparow!

— Przy wycinaniu miejsc klejonych nalezy

pamieta¢ o tym, by w kazdym wypadku
unikaé przegrzania szwu klejowego
(topienie zaczyna sie od ok. 110°C),
poniewaz w przeciwnym wypadku
uwalniane sg substancje toksyczne,
ktore sg szkodliwe dla zdrowia.
Dziatania zaradcze: N6z do cigcia
podczas wycinania czesto ostrzy¢

i odpowiednio chtodzi¢, tylko przy
pomocy wody (spryskiwanie).
Dziatania ochronne: Nosi¢ okulary,
rekawice ochronne i sprzet ochrony
drég oddechowych.

- Do wycinania szyby bocznej uzy¢ wibracyjnego
urzadzenia do cigcia na zimno (1) z wkitadkami do
ciecia (2) i (3) (wyposazenie warsztatowe).

84

U 7-A1

Wycinanie szyby bocznej

UV7A1247

- Przed wycieciem otoczenie szyb bocznych
okleié tadma tekstylng (1) aby nie dochodzito do
uszkodzen lakieru przy wycinaniu.

« Szew klejowy (2) szyby bocznej wycig¢ dookota
przy pomocy wibracyjnego urzadzenia do cigcia
na zimno (wyposazenie warsztatowe).

+ Szybe boczng (3) podnies¢ za pomoca
Pneumatyczny podnosnik ssacy [14] (4), zwracac
przy tym uwage na niepoluzowane miejsca
klejone, ewentualnie dopracowac.

1. wydanie



Obcinanie pozostatej masy uszczelniajacej

UV7A1248

Wskazowka

Jesli podczas wycinania w obrebie ramy
szyby lakier w obszarze potaczenia
klejonego ulegnie na duzej powierzchni
uszkodzeniu az do gofej blachy, natozy¢
warstwe lakieru kryjacego wedtug normy
zaktadowej MAN.

Nowa warstwe lakieru pozostawi¢ do
wywietrzenia na co najmniej 24 godz.

* Nastepnie obcig¢ mase uszczelniajacyg (1)
pozostatg na kotnierzu.

* Pamietac¢ o pozostawieniu materiatu o grubosci
ok. 1 mm na kotnierzu szyby bocznej.

* Materiat ten stanowi idealne podtoze pod nowg
warstwe kleju

1 wurlania

SZYBY

Sposob postepowania przy mniejszych
uszkodzeniach (do ok. 1 cm?) w obszarze szwu
klejowego

* Krok 1: Uszkodzone miejsca na ramie
mocowania okna zeszlifowaé az do metalu
i wstepnie oczysci¢ wilgotng $ciereczkg do
czyszczenia BETACLEAN 3300.

Natychmiast przetrzeé czystym, suchym

i niepozostawiajgcym widkien papierem
jednorazowego uzytku

Obrabiane miejsca muszg by¢ do dalszej
obrébki suche, wolne od oleju, pytu i smaru i
innych antyadhezyjnych sktadnikow i resztek
zanieczyszczen

* Krok 2: Wyczyszczong powierzchnie tylko
W obszarze czystego metalu przygotowac za
pomocg gruntu do metalu BETAPRIME 5201
(szara pokrywa) i pozostawi¢ do wywietrzenia na
co najmniej 30 minut.

* Krok 3: Nastepnie nanies¢ aktywator BETAWIPE
4001 (niebieska pokrywa) w obszarze szwu
klejowego i pozostawi¢ do wywietrzenia na co
najmniej 15 minut.

* W przypadku nieznacznie uszkodzonej lub
nieuszkodzonej powierzchni lakieru lub
powtoki KTL wstepna obrébka powierzchni
lakieru nie jest konieczna.

W tym przypadku nalezy pomingé punkty 1)i2)i
wykonac¢ jedynie punkt 3).



SZYBY

Prace przygotowawcze na ramie
mocowania szyby (po stronie blachy)

Przygotowanie ramy mocowania szyby

UV7A1249

Otoczenie ramy mocowania szyby wewnatrz i na
zewnatrz starannie okei¢ tekstylng tasma klejaca.
Obszar klejenia ramy mocowania szyby przedniej
wstepnie oczysci¢ na obwodzie przy pomocy
wilgotnej éciereczki do czyszczenia BETACLEAN
3300 i oczyszczony obszar wytrze¢ czystym,
suchym, niepylacym papierem jednorazowego
uzytku.

Nastepnie na miejsce klejenia na ramie
mocowania szyby nanie$¢ na obwodzie
rownomiernie aktywator BETAWIPE 4001
(niebieska pokrywa), naktadajac kryjaco w
jednym kierunku, i pozostawi¢ do wietrzenia na
co najmniej 10 minut.

W miejscu klejenia na kotnierz okno na obwodzie
naklei¢ gumowe klocki dystansowe (1) przy
pomocy dwusktadnikowego kleju poliuretanowego
BETAMATE 2700.

86 U 7-A1

Przygotowanie od strony elementow
szklanych

Czyszczenie strony wewnetrznej i czotowej
szyby bocznej

UV7A1250

« Wspornik szyby [15] zamontowa¢ za pomocg
dwodch Pneumatyczny podnosnik ssacy [14] na
wobzku narzedziowym i zamocowaé na nim szybe
boczna.

« Strone wewnetrzna, strong czotowg i strong
zewnetrzna szyby w miejscu klejenia na obwodzie
i bez przerw oczysci¢ na mokro $rodkiem do
czyszczenia Terostat 8550.

« Wstepnie oczyszczony obszar przetrze¢
natychmiast czystym, suchym i niepylacym
papierem jednorazowego uzytku.

+ Czas pomiedzy naniesieniem i wytarciem
powinien by¢ mozliwie krotki.

« Strone wewnetrzng szyby bocznej w odlegtosci
ok. 25 mm od krawedzi zewnetrznej szyby oklei¢
tasma klejaca (1).

1. wydanie
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Gruntowanie strony wewnetrznej i czolowej Wkiejanie nowej szyby bocznej
szyby bocznej

Zestaw naprawczy do klejenia szyb

UV7A1251

UV7A12RS

(1") Wktad z dwusktadnikowym klejem
poliuretanowym BETAMATE E 2700

(2*) Nasadka naboju (przycieta/nieprzycieta)

(3*) Korek filcowy

(4*) Sciereczka do czyszczenia BETACLEAN
3300, zawiera 1 niepozostawiajacq
widkien i 1 wilgotng Sciereczke do
czyszczenia.

(5*) Szpachla drewniana

(6*) Grunt do szkta 10 ml (zielony)

(7*) Aktywator 10 ml (niebieski)

(8%) Grunt do metalu 15 ml (szary)

(9) Pistolet natryskowy

(*) Zestaw naprawczy do klejenia szyb

Wskazowka

EE Zagruntowanych i oczyszczonych
powierzchni nie zabrudzié wzgl. nie
dotykac gotymi rekami.

* Nastepnie na obwodzie, nanoszac kryjaco w
jednym kierunku, réwnomiernie w obszarze
szwu klejowego i na stronach czotowych szyby
przedniej (patrz strzatki) nanie$é grunt do szkta
BETAPRIME 5061 (zielona pokrywa) i pozostawi¢
do wietrzenia na co najmniej 15 minut.

* Przed potozeniem masy klejaco-uszczelniajacej
pierwsze ok. 2 cm wycisngé¢ celem proby na
kawatek kartonu (nigdy na szybe).

Uwv 7-A1 1. wudanie o
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Wklejanie nowej szyby bocznej

UV7A1252

« Trojkatny pasek dwusktadnikowego kleju
poliuretanowego BETAMATE E 2700 (2) naniesc¢
na obwodzie na rame mocowania szyby przy
pomocy pistoletu do kleju BETAGUN.

« Wstazka kleju musi by¢ rownomiernie rozdzielona
na catym obwodzie szyby i zamknigta

« Poczatek i koniec potaczenia klejonego wyréwnac

ew. szpachlg drewniang

Trojkatny pasek kleju powinien mie¢ ok. 6 mm

szerokosci w podstawie i 6 mm wysokosci.

- Nowa szybe boczng (3) z uzyciem rekawic za
pomocg Pneumatyczny podnosnik ssacy [14] (4)
wcisnaé od zewnatrz - dociskajac tylko recznie -
W rame mocujaca szyby.

« Wyréwnaé szybe boczng (szyba powinna byc¢
w odlegtosci ok. 8 mm) i wcisngé na wymiar
montazowy az do oparcia na gumowych klockach
dystansowych (5).

- Braki i puste przestrzenie wypetnic
dwusktadnikowym klejem poliuretanowym
BETAMATE E 2700.

» Wystajacy klej zdja¢ rowno przy pomocy
szpachelki ptaskiej.

« Przed powstaniem btonki na kleju usuna¢
tekstylng tasme klejaca (1) (maks. 15 minut po
zdjeciu kleju).

88 U 7-A1

Czas utwardzania klejonych szyb

B

UV7A1254

Wskazowka

Klej musi twardnie¢ przez co najmniej
90 minut, po tym czasie mozna ponownie
poruszy¢ pojazd.

UWAGA

Przestrzegaé¢ czasu utwardzania

klejonych szyb

— W temperaturze otoczenia ponizej
10°C klej nie utwardza sig juz
wystarczajaco.

— W temperaturze otoczenia powyzej
40°C nie wolno wykonywac klejenia.

« Ponizsze temperatury otoczenia i
wynikajace z nich czasy utwardzania
odnoszg sie do wszystkich klejonych
szyb (takze szyb bocznych).

» W temperaturze 10°C wymagany czas
utwardzania wynosi 17,0 h.

« W temperaturze 15°C wymagany czas
utwardzania wynosi 10,0 h.

« W temperaturze 20°C wymagany czas
utwardzania wynosi 7,5 h.

« W temperaturze 25°C wymagany czas
utwardzania wynosi 5,5 h.

« W temperaturze 30°C wymagany czas
utwardzania wynosi 3,5 h.

« W temperaturze 35°C wymagany czas
utwardzania wynosi 2,0 h.

« Przy pomocy elementéw podnoszgcych (4) i
tekstylnej tasmy klejacej (3) szybe bocznag (1)
unieruchomi¢ w pozycji montazu.

« Wyjaé Pneumatyczny podnosnik ssacy [14] (2).

« Po uptywie czasu utwardzania usungg tekstylng
tasme klejacg z czesciami podnoszacymi i
oczysci¢ szybe boczna.

1. wydanie
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WYMIANA SZYBY TYLNEJ (KLEJENIE)
Wycinanie szyby tylnej

[l [

UV7A1400
(1) Szyba tylna (5) Przecinak wielkoczestotliwosciowy
(2) Gumowy element dystansowy 5x5x20 mm (pneumatyczny lub elektryczny)
(3) Pistolet do kleju BETAGUN (6) Katowy néz do ciecia
(4) Zestaw naprawczy do klejenia szyb (7) N6z do ciecia prosty
autobusowych (8) Noz do scinania

(9) Klin klejowy

Materialy eksploatacyjne
Podane w nawiasach numery czesci zestawu naprawczego do klejenia mozna réwniez zamawiac
POJEIUNITOZ. e s 15 susmine ¥ 45600« s .. o S ASEA S 5 HREEAS 2  crmec £ A 5 2SS 5+ & RS £ A

* Zakres dostawy zestawu naprawczego do klejenia (autobus).........ccoeiiiiiiiii 81.62450-6015
* Wkfad z dwusktadnikowym klejem poliuretanowym BETAMATE E 2700 ............coovooiviio) (04.10160-9309)
* Nasadka WrySKowa NIEPrzyCiEta. ..............oo.viueeeeeeeeeeee oo (09.84003-0040)
* Nasadka witryskowa przycigta z ograniczniki®m .............c.ooeoeeeeeeoeeoee (09.84003-0041)
FPEUA FIICOWA ... e (09.75006-0000)
* Sciereczka do czyszczenia BETACLEAN 3300, zawiera 1 niepozostawiajgca widkien i 1 wilgotng

SCIEreCzKg dO CZYSZCZENIA. .....vveeeeeeeeee e (09.28002-0028)
¥ 8ZPachla dreWNIANEA ..........ouiiiiie e (08.00608-9010)
* Aktywator BETAWIPE 4001 (KOIOr NiEbieski)..............cvoovieeeoeeeeeeeeeeeeoeeeoeoe (04.10190-9029)

U 7-A1 1. wuranie a0



SZYBY

* Grunt do szkta BETAPRIME 5061 (KOIOF ZIEIONY) ...vvvriiiiiiiiiiiiiimeisseees (04.10101-9038)
* Grunt do metalu BETAPRIME 5201 (KOIOF SZAMY) ......ooiumurisessrnrniessnenisss e (04.10101-9039)
Wkiad z jednosktadnikowym klejem poliuretanowym TEROSTAT 8590....c.ciieuniiiiniiiiieennnees 04.10160-9224
Wskazowki

006 6
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Wskazowka

Rekawice ochronne: Przy wszystkich pracach, podczas ktorych rece muszg by¢ chronione,
nalezy nosi¢ zotte Iniane rekawice z powtokg z tworzywa sztucznego. Przy wszystkich pracach,
podczas ktorych rece stykaja sig bezposrednio z klejem, nalezy nosi¢ rekawice jednorazowego
uzytku.

Wskazowka
Wymiesza¢ érodek gtadzacy do zacierania nieréwnosci na powierzchni kleju sktadajacy sie z 11
wody i 5 gram uniwersalnego srodka do czyszczenia.

Wskazowka

Przy stosowaniu tekstylnych tasm klejacych: Jezeli prace naprawcze majg by¢ przerwane i
pojazd ma sta¢ przez diuzszy czas na wolnym powietrzu, to nalezy ponownie usunag tekstylng
tasme klejaca, jaka zostata naklejona przy wycinaniu dla ochrony przed uszkodzeniami lakieru.
Powéd: Wilgoé wehtonieta przez tasme klejacg moze przy $cigganiu tasmy powodowac
odrywanie lakieru.

UWAGA

Kruche szyby zespolone

— Szyby juz przy dostawie sprawdzi¢ pod katem wad — peknie¢ lub wytaman na krawedziach.

- Szyby zespolone nie mogq sta¢ pod katem, nie mozna ich pod katem wyciagac¢ ze stojaka ani
transportowaé na lezgco.

UWAGA

Nie przegrzewaé szwu klejowego podczas wycinania! - Nie wdycha¢ oparow!

- Przy wycinaniu miejsc klejonych nalezy pamietaé o tym, by w kazdym wypadku unikac
przegrzania szwu klejowego (topienie zaczyna sie od ok. 110°C), poniewaz w przeciwnym
wypadku uwalniane sg substancje toksyczne, ktére sg szkodliwe dla zdrowia.

. Dziatania zaradcze: N6z do ciecia podczas wycinania czesto ostrzyC i odpowiednio chtodzi¢,
tylko przy pomocy wody (spryskiwanie).

Dziatania ochronne: Nosi¢ okulary, rekawice ochronne i sprzet ochrony drog oddechowych.

UWAGA

Przestrzegaé czasu utwardzania klejonych szyb

— Przed otworzeniem zestawu kleju konieczne jest sprawdzenie daty przydatnosci.

— Otwartych pojemnikow z gruntem wzgl. aktywatorem uzywac tylko raz.

— W temperaturze ponizej 10°C klej nie schnie juz wystarczajgco.

— W temperaturze powyzej 40°C klejenia nie mozna wykonywac.

- Ponizsze czasy utwardzania odnoszg sig sie do wszystkich klejonych szyb (takze szyb
bocznych).

- Przy temperaturze otoczenia 10°C wymagany czas utwardzania dla jednoczesciowej szyby
przedniej wynosi 72,0 h, przy dwuczesciowej szybie przedniej 80,0 h.
Przy temperaturze otoczenia 15°C wymagany czas utwardzania dla jednoczesciowej szyby
przedniej wynosi 42,0 h, przy dwuczesciowej szybie przedniej 48,0 h.
Przy temperaturze otoczenia 20°C wymagany czas utwardzania dla jednoczesciowej szyby
przedniej wynosi 24,0 h, przy dwucze$ciowej szybie przedniej 32,0 h.
Przy temperaturze otoczenia 25°C wymagany czas utwardzania dla jednoczesciowej szyby
przedniej wynosi 16,0 h, przy dwuczesciowej szybie przedniej 24,0 h.
Przy temperaturze otoczenia 30°C wymagany czas utwardzania dla jednoczesciowej szyby
przedniej wynosi 8,0 h, przy dwuczesciowej szybie przedniej 12,0 h.
Przy temperaturze otoczenia 35°C wymagany czas utwardzania dla jednoczesciowej szyby
przedniej wynosi 6,0 h, przy dwuczesciowej szybie przedniej 8,0 h.

U 7-A1 1. wydanie



SZYBY

Narzedzia specjalne

[16] ) Pneumatyczny podnosnik ssgcy 80.99606-0437
3;4?'53%1 * W polfgczeniu z 80.99606-6061 dwie sztuki
Q‘:} ¢ Zabudowanie i wybudowanie szyby przedniej

[17] Wspornik szyby 80.99606-6061

* W potgczeniu z 80.99606-0437 dwie sztuki

* Do montazu szyb okien (bez podnosnika
ssacego), jako naktadka dla wozkow
narzedziowych

UV 7-A1 1. wvdanie a1



SZYBY

Wycinanie szyby tylnej Wykonanie poziomego cigcia dzielacego (A1)
i cigcia katowego (A2)
Urzadzenie do oddzielania

.18 mm

U10_1078

Wskazowka
gﬂ Narzedzie do wycinania zamawia¢

bezposrednio w firmie Fein.

(1) Urzadzenie do cigcia na zimno, nr
zamoéw.: 7 236 28

(2) Noz oddzielajacy (dtugos¢ 19 mm), nr
zamoéw.: 639 03 208 010

(3) Prosty noz oddzielajacy (diugos¢

60 mm), nr zamow.: 639 06 081 013

(4) N6z do zdejmowania powtok
(szeroko$¢ 18 mm), nr zamoéw.: 639 03
146 018

UV7A1401

- Do wycinania szyby tylnej uzy¢ wibracyjnego

) o 4 . UWAGA
urzadzenia do ciecia na 2|_mn(? 1) (wyposazgme Nie przegrzewaé szwu Klejowego
warsztatowe) z wktadkami nozowymi (2), (3)i(4). podczas wycinania! - Nie w dychaé

oparow!

— Nalezy pamieta¢ o tym, by w kazdym
wypadku unika¢ przegrzania szwu
klejowego (topienie zaczyna si¢ od
ok. 110°C), poniewaz w przeciwnym
wypadku uwalniane sg substancje
toksyczne, ktore sg szkodliwe dla
zdrowia.

- Dziatania zaradcze: N6z do ciecia
podczas wycinania czesto ostrzy¢
i odpowiednio chtodzi¢, tylko przy
pomocy wody (spryskiwanie).
Dziatania ochronne: Nosi¢ okulary,
rekawice ochronne i sprzgt ochrony
drog oddechowych.

« Dla ochrony przed uszkodzeniami lakieru okolice
szwu klejowego na obudowie tylnej pokry¢
tekstylng tasma klejaca (1)

+ Poczynajgc od gory szyby tylnej przy pomocy
przecinaka wielkoczestotliwo$ciowego (2) i
prostego noza do cigcia (3) wykona¢ po obwodzie
poziome ciecie dzielace (A1) w szwie klejowym
(4) (szyba stuzy jako podpora).
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* N6z do cigcia (3) skosnie przystawi¢ do szwu
klejowego (4) (wysoko$é przytozenia (*) ok. 3
mm od szyby tylnej) i wykonaé cigcie katowe (A2)
po obwodzie.

* Oddzieli¢ powstajgcy klin klejowy (5).

Wykonanie cigcia dzielacego (A3) na stronie
tylnej szyby tylnej

UV7A1402

* N6z do cigcia (2) przytozyé na stronie tylnej szyby
przedniej (3).

* Na stronie tylnej poczynajac od gory szyby
tylnej na obwodzie wykonaé przecinakiem
wielkoczestotliwosciowym (1) (wyposazenie
warsztatowe) i katowym nozem do cigcia (2)
cigcie dzielgce (A3) w szwie klejowym.

* Ostroznie unie$¢ szybe tylng (4), rozciaé
ewentualnie nierozdzielone miejsca szwu
klejowego.

un 7-aA1
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SZYBY

Obcinanie pozostatosci kleju na kotnierzu szyby

UV7A1403

UWAGA
Uszkodzenia lakieru po wycinaniu!
— W przypadku uszkodzen lakieru az

do niepokrytej blachy potozy¢ nowa
warstwe lakieru kryjacego wedtug
normy zaktadowej MAN.

* Nowag warstwe lakieru pozostawié¢ do
wywietrzenia na co najmniej 24 godziny

* Nastepnie przy pomocy noza do $cinania (2)
obcig¢ pozostatosci kleju (1) na ramie uchwytu
szyby.

* Pamiegta¢ o pozostawieniu materiatu o grubosci
ok. 1 mm (patrz rysunek) na ramie uchwytu szyby
tylnej.

* Przycieta pozostata warstwa stanowi idealne
podtoze pod nowg warstwe kleju.



SZYBY

Sposéb postepowania przy mniejszych
uszkodzeniach (do ok. 1 cm2?) w
obszarze szwu klejowego

1. Krok:

. Uszkodzone miejsca na ramie mocowania okna
zeszlifowaé az do metalu i wstepnie oczyscic
wilgotna $ciereczka do czyszczenia BETACLEAN
3300.

« Natychmiast przetrze¢ czystym, suchym i
niepylacym papierem jednorazowego uzytku.

- Obrabiane miejsca muszg by¢ do dalsze;
obrébki suche, wolne od oleju, pytu i smaru i
innych antyadhezyjnych skfadnikéw i resztek
zanieczyszczen.

2. Krok:

. Wyczyszczong powierzchnie, tylko w obszarze
czystego metalu przygotowac za pomocg gruntu
do metalu BETAPRIME 5201 (szara pokrywa)

i pozostawi¢ do wywietrzenia na co najmniej
30 minut.

3. Krok:

« Nastepnie nanie$¢ aktywator BETAWIPE 4001
(niebieska pokrywa) w obszarze szwu klejowego
i pozostawi¢ do wywietrzenia na co najmniej
15 minut.

« W przypadku nieznacznie uszkodzonej lub
nieuszkodzonej powierzchni lakieru lub
powtoki KTL wstepna obrébka powierzchni
lakieru nie jest konieczna.

« W tym przypadku nalezy poming¢ punkty 1)i2)i
wykonac jedynie punkt 3).

49
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Prace przygotowawcze do wklejania
szyby tylnej (po stronie blachy)

Oklejenie i oczyszczenie ramy mocowania
szyby tylnej

UV7A1404

Przed rozpoczeciem klejenia rame mocowania
szyby tylnej na obwodzie starannie oklei¢ tasmg
konturowg (1) i tasma plastikowa (2).

Nastepnie okolice szyby przykry¢ na duzej
powierzchni folig ostonowa (3).

Pozostato$¢ kleju na ramie mocowania szyby
tylnej (patrz strzatki) na obwodzie wstepnie
oczyscié przy pomocy wilgotnej Sciereczki do
czyszczenia BETACLEAN 3300 (4) i oczyszczony
obszar wytrze¢ czystym, suchym, niepylacym
papierem jednorazowego uzytku.

Nastepnie na rame mocowania szyby tylnej

na obwodzie nanies¢ rownomiernie aktywator
BETAWIPE 4001 (niebieska pokrywa) (5),
nakfadajac kryjaco w jednym kierunku, i
pozostawi¢ do wietrzenia na co najmniej 15 minut.
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Klejenie gumowych elementéow dystansowych
W ramie mocowania szyby tylnej

UV7A1405

* Gumowe elementy dystansowe (2) naklei¢ na
obwodzie na ramie mocowania szyby tylnej
(1) przy pomocy dwusktadnikowego kleju
poliuretanowego BETAMATE 2700.

U 7-A1

SZYBY
Przygotowanie od strony elementéw
szklanych

Czyszczenie strony wewnetrznej szyby tylnej
oraz strony czotowej i zewnetrznej

=7/ &

J ' UV7A1250

* Wspornik szyby [17] zamontowa¢ za pomocg
dwoch Pneumatyczny podnosnik ssacy [16] na
woézku narzedziowym i zamocowaé na nim szybe
tylna.

* Strone wewnetrzng, strone czotowsy i strone

zewnetrzng szyby tylnej w miejscu klejenia

na obwodzie i bez przerw oczyscié na mokro

$rodkiem do czyszczenia Terostat 8550.

Wstepnie oczyszczony obszar przetrzeé¢

natychmiast czystym, suchym i niepylacym

papierem jednorazowego uzytku.

* Czas pomigdzy naniesieniem i wytarciem
powinien by¢ mozliwie krotki.

* Krawedz strony zewnetrznej szyby tylnej oklei¢
na obwodzie tasma klejaca.

* Strong wewnetrzng szyby tylnej w odlegtosci ok.
25 mm od krawedzi zewnetrznej szyby oklei¢
tadma klejacy (1).
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SZYBY

Gruntowanie strony wewnetrznej i czotowej
szyby tylnej

UV7A1251

« Nastepnie na obwodzie, nanoszac kryjaco w
jednym kierunku, réwnomiernie w obszarze
szwu klejowego i na stronach czotowych szyby
tylnej (patrz strzatki) nanie$¢ grunt do szkta
BETAPRIME 5061 (zielona pokrywa) i pozostawi¢
do wietrzenia na co najmniej 15 minut.

Po gruntowaniu usung¢ tasme klejaca ze

strony wewnetrznej szyby tylnej i zagruntowanej
powierzchni nie zabrudzi¢ wzgl. nie dotykac
gotymi dtonmi.

96 UV 7-A1

Wklejenie nowej szyby tylnej

Zestaw naprawczy do klejenia szyb

UV7A12RS

(1*) Wktad z dwusktadnikowym klejem
poliuretanowym BETAMATE E 2700

(2*) Nasadka naboju (przycieta/nieprzycieta)

(3*) Petla filcowa

(4*) Sciereczka do czyszczenia BETACLEAN
3300, zawiera 1 niepozostawiajacq
wiokien i 1 wilgotng $ciereczke do
czyszczenia

(5*) Szpachla drewniana

(6*) Grunt do szkta 10 ml (zielony)

(7*) Aktywator 10 ml (niebieski)

(8*) Grunt do metalu 15 ml (szary)

(9) Pistolet natryskowy

(*) Zestaw naprawczy do klejenia szyb

- Przed potozeniem masy klejaco-uszczelniajacej
pierwsze ok. 2 cm wycisng¢ celem proby na
kawatek kartonu (nigdy na szybe).
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Nanoszenie szwu klejowego na szybe tylng

U10_1035

UWAGA
Do klejonych miejsc nie moze
przedostac sie silikon

W pomieszczeniach (oraz halach
warsztatowych), w ktérych klejone sg
szyby, nie wolno uzywa¢ silikonu, a
zwilaszcza zawierajgcego silikon sprayu
(np. $rodkow do czyszczenia tablicy
wskaznikéw), poniewaz mgta silikonowa
unosi si¢ na duze odlegtosci.

UWAGA
Czas faczenia max. 15 minut
* Uzywalno$¢ kleju jest bardzo

ograniczona czasowo ze wzgledu

na szybkg reakcje (okres taczenia
maksymalnie 15 minut, w tym czasie
nalezy zamontowac szybe tylng).

* Do nanoszenia dwusktadnikowego kleju
poliuretanowego Betamate E 2700 uzy¢
przycietej juz nasadki wtryskowej z zestawu
naprawczego do klejenia.

* Ktadzenie trojkatnego paska kleju na krawedzi
szyby rozpoczynac u dotu na $rodku.

* Pasek kleju musi by¢ réwnomiernie rozdzielony
na catym obwodzie szyby i zamkniety.

* Poczatek i koniec szwu klejowego wyréwnaé ew.
szpachlg drewniana.

* Trojkatny pasek kleju powinien mieé ok. 8 mm
szerokosci w podstawie i 12 mm wysoko$ci.

UV 7-A1

SZYBY

Wklejenie i spoinowanie nowej szyby tylnej

UV7A1406

Wskazowka

[:Iil Klej musi twardnie¢ przez co najmniej
90 minut, po tym czasie mozna ponownie

poruszyc¢ pojazd.

* Nowg szybe tylng (1) z uzyciem rekawic za
pomocg Pneumatyczny podnoénik ssgcy [14] (3)
weisng¢ od zewnatrz - dociskajac tylko recznie -
W rame mocujgca szyby.

* Wyréwnac¢ szybe tylng i docisngé, az do oparcia
na gumowych klockach dystansowych.

* Braki i puste przestrzenie po stronie zewnetrznej
szyby tylnej wypetni¢ dwusktadnikowym klejem
poliuretanowym BETAMATE E 2700 (2).

* Wystajacy klej zdja¢ z grubsza przy pomocy
szpachelki ptaskiej.

* Szew klejowy spryskac srodkiem do wygtadzania
i wygtadzi¢ delikatnym kawatkiem gumy.

* Przed powstaniem btonki na kleju usungé
tekstylng tasme klejacq (maks. 15 minut po
zdjeciu kleju).
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Czas utwardzania klejonych szyb
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UV7A1407

UWAGA
Przestrzegaé¢ czasu utwardzania
klejonych szyb

W temperaturze otoczenia ponizej
10°C klej nie utwardza sig juz
wystarczajaco.

W temperaturze otoczenia powyzej
40°C nie wolno wykonywac klejenia.
Ponizsze temperatury otoczenia i
wynikajgce z nich czasy utwardzania
odnoszg sie do wszystkich klejonych
szyb (takze szyb bocznych).

W temperaturze 10°C wymagany czas
utwardzania wynosi 17,0 h.

W temperaturze 15°C wymagany czas
utwardzania wynosi 10,0 h.

W temperaturze 20°C wymagany czas
utwardzania wynosi 7,5 h.

W temperaturze 25°C wymagany czas
utwardzania wynosi 5,5 h.

W temperaturze 30°C wymagany czas
utwardzania wynosi 3,5 h.

W temperaturze 35°C wymagany czas
utwardzania wynosi 2,0 h.

« Przy pomocy elementéw podnoszacych (4) i
tekstylnej tasmy klejacej (3) szybe tylng (1)
unieruchomi¢ w pozycji montazu.

« Wyjaé Pneumatyczny podno$nik ssacy [14] (2).

« Po uptywie czasu utwardzania usung¢ tekstylng
tasme klejaca z czesciami podnoszacymi i
oczysci¢ szybe tylna.

Uwv 7-A1
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WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)
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UV7A1260

(1) Obudowa przednia u géry (3) Obudowa przednia u dotu
(2) Nit jednostronnie zamykany
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WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ U GORY (KLEJENIE)

Wycinanie obudowy przedniej u gory

Zakres prac
— Wymiana szyby przedniej (klejenie), patrz 61

(1) Obudowa przednia u géry

(2) Nit jednostronnie zamykany

(3) Urzadzenie do ciecia na zimno, firma
Fein, nr katalogowy.: 7 236 28

(4) Katowy néz do ciecia, nr katalogowy:
639 03 079 012

(5) Prosty néz do cigcia (dtugo$é 60 mm), nr
katalogowy: 639 06 081 013

(6) N6z do $cinania (szeroko$é 18 mm), nr
katalogowy: 639 03 146 018

Materialy eksploatacyjne

Nit jednostronnie zamykany .................cc..ccoeveen....

UV7A1261

(7) Podktadka samoprzylepna (9 sztuk
15x30x6 mm)
(8) Tasma przyczepna gruba, samoprzylepna
(7 sztuk, szeroko$¢ 19, diugos¢ 40)
(9) Tadma przyczepna delikatna,
samoprzylepna (7 sztuk, szeroko$é
19, dtugos¢ 40)
(10) Srodek czyszczacy Terostat 8550
(11) Wktad z jednosktadnikowym klejem
poliuretanowym TEROSTAT 8590

............................................................ 06.24240-0271

Tasma przyczepna gruba, samoprzylepna (7 sztuk, szeroko$é 19, dlugos¢ 40)..................... 04.38460-9054

Ui 7-a1
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WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

Taéma przyczepna delikatna, samoprzylepna (7 sztuk, szeroko$¢ 19, dtugosc 40)................ 04.38460-9055
Podktadka samoprzylepna (9 sztuk 15X30X6 MM) ..ot 81.73203-2559
* Sciereczka do czyszczenia BETACLEAN 3300, zawiera 1 niepozostawiajaca witokien i 1 wilgotng
SCIEIECZKE O CZYSZCZENIA. ....cvveuiesesesesiaee st (09.28002-0028)
* Aktywator BETAWIPE 4001 (KOIOr NIEhIEsKi)......oovoveiierinieiiiiiini s (04.10190-9029)
Wkiad z jednosktadnikowym klejem poliuretanowym TEROSTAT 8590.......cciiiviuieiiiiiieeeennnn 04.10160-9224
Wskazowki

Wskazowka
Do wymiany/klejenia gérnej maski przedniej konieczne jest wymontowanie i zamontowanie
szyby przedniej.

Wskazowka

Rekawice ochronne: Przy wszystkich pracach, podczas ktérych rece musza by¢ chronione,
nalezy nosié zotte Iniane rekawice z powlokq z tworzywa sztucznego. Przy wszystkich pracach,
podczas ktorych rece stykajg sie bezposrednio z klejem, nalezy nosi¢ rgkawice jednorazowego
uzytku.

Wskazowka
Wymieszaé $rodek gtadzacy do zacierania nieréwnosci na powierzchni kleju sktadajacy sig z 1 |
wody i 5 gram uniwersalnego $rodka do czyszczenia.

Wskazowka

Przy stosowaniu tekstylnych tasm klejacych: Jezeli prace naprawcze majq by¢ przerwane i
pojazd ma sta¢ przez dtuzszy czas na wolnym powietrzu, to nalezy ponownie usungg¢ tekstylng
tasme klejaca, jaka zostata naklejona przy wycinaniu dla ochrony przed uszkodzeniami lakieru.
Powod: Wilgoé wchtonieta przez tasme klejacg moze przy $cigganiu tasmy powodowac
odrywanie lakieru.

UWAGA

Kruche szyby zespolone

— Szyby juz przy dostawie sprawdzi¢ pod katem wad — peknie¢ lub wytaman na krawedziach.

- Szyby zespolone nie moga sta¢ pod katem, nie mozna ich pod katem wyciggac ze stojaka ani
transportowac¢ na lezgco.

UWAGA

Nie przegrzewac szwu klejowego podczas wycinania! - Nie wdycha¢ oparow!

— Przy wycinaniu miejsc klejonych nalezy pamigta¢ o tym, by w kazdym wypadku unika¢
przegrzania szwu klejowego (topienie zaczyna sig od ok. 110°C), poniewaz w przeciwnym
wypadku uwalniane s substancje toksyczne, ktore sg szkodliwe dla zdrowia.

. Dziatania zaradcze: N6z do ciecia podczas wycinania czesto ostrzy¢ i odpowiednio chiodzic,
tylko przy pomocy wody (spryskiwanie).

Dziatania ochronne: Nosi¢ okulary, rekawice ochronne i sprzet ochrony drég oddechowych.
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Wycinanie obudowy przedniej u gory
* Wycinanie szyby przedniej: patrz Wymiana szyby
przedniej (klejenie), 61

Narzedzia do wycinania

UV7A1262

Wskazéwka
Narzedzie do wycinania zamawia¢
bezposrednio w firmie Fein.

(1) Urzadzenie do cigcia na zimno, nr
zamoéw.: 7 236 28

(2) Katowy néz do cigcia (dtugosé

35 mm), nr katalogowy: 639 03 079 012
(3) Noz do $cinania (szeroko$é 18 mm),
nr zaméw.: 639 03 146 018

(4) Prosty n6z do ciecia (dtugo$é¢ 60 mm),
nr zamoéw.: 639 06 081 013

* Do wycinania obudowy przedniej u géry uzyé
oscylujgcego urzadzenia do ciecia na zimno
(1) (wyposazenie warsztatowe) z wktadkami
nozowymi (2), (3) i (4).

Uwv 7-A1

WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

Wycinanie szwu klejowego na obudowie
przedniej

UV7A1263

Po wymontowaniu szyby przedniej (3),
pozostatosci kleju (2) usung¢ przy pomocy
przecinaka wielkoczestotliwosciowego (7)
(wyposazenie warsztatowe) i noza do $cinania
(9).

Nastepnie usunag¢ nity jednostronnie zamykane
(5) (9 sztuk).

Szew klejowy pomiedzy obudowg przednig

(1) i ramg mocowania szyby (4) (patrz
strzatka) rozcig¢ przy pomocy przecinaka
wielkoczestotliwosciowego (7) (wyposazenie
warsztatowe) i noza do ciecia (10).

Czes¢ gorng obudowy przedniej, w obszarze
wystepu dachu, przyklei¢ przy pomocy tekstylnej
tasmy klejacej (11) dla zabezpieczenia przed
uszkodzeniami lakieru.

Szew klejowy (6) pomiedzy obudowg przednig
i wystepem dachu (patrz strzatka) rozcigé przy
pomocy przecinaka wielkoczestotliwosciowego
(7) (wyposazenie warsztatowe) i noza do ciecia
(8).

Zdjac¢ obudowe przednig (1), rozcigé ewentualnie
nierozdzielone miejsca szwu klejowego.

1. wvdanie 1072



WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

Obcinanie pozostatosci kleju

UV7A1264

UWAGA
Uszkodzenia lakieru po wycinaniu!
— W przypadku uszkodzen lakieru az

do niepokrytej blachy potozy¢ nowg
warstwe lakieru kryjacego wedtug
normy zakfadowej MAN.

« Nowa warstwe lakieru pozostawic
do wywietrzenia na co najmniej
24 godziny.

- Obcigé pozostatosci kleju (1) na ramie mocowania
szyby oraz na wystepie dachu.

« Uzywac¢ do tego przecinaka
wielkoczestotliwosciowego (wyposazenie
warsztatowe) w potaczeniu z nozem do $cinania
(2).

« Pamietaé¢ o pozostawieniu materiatu 0 grubosci
ok. 1 mm (patrz rysunek) na kotnierzu.

« Przycieta pozostata warstwa stanowi idealne
podtoze pod nowg warstwe kleju.

104 UV 7-A1

Sposo6b postepowania przy mniejszych
uszkodzeniach (do ok.1 cm2) w obszarze
potaczenia klejonego

« W przypadku nieznacznie uszkodzonej lub
nieuszkodzonej powierzchni lakieru lub powtoki
KTL wstepna obrobka powierzchni lakieru nie jest
konieczna.

W tym przypadku nalezy poming¢ punkty 1)i2)i
przeprowadzi¢ jedynie punkt 3).

« Punkt 1: Uszkodzone miejsca na ramie okna
zeszlifowaé az do metalu i wstepnie oczyscic¢
wilgotna $ciereczkq do czyszczenia BETACLEAN
3300.

Natychmiast przetrze¢ czystym, suchym

i niepozostawiajacym widkien papierem
jednorazowego uzytku.

Obrabiane miejsca musza by¢ do dalszej
obrébki suche, wolne od oleju, pytu i smaru i
innych antyadhezyjnych sktadnikow i resztek
zanieczyszczen.

- Specjalny spos6b postepowania w przypadku
czesci GFK (wzmocnione wioknem szklanym
tworzywo stuczne): Przy czyszczeniu
uszkodzonych czesci GFK za pomocg
BETACLEAN 3300 i przed po6zniejszym
pofozeniem kleju nalezy zapewni¢ mozliwos¢
odprowadzenia oparéw srodka czyszczacego z
gorgcym powietrzem (w przeciwnym wypadku
wady klejenia).

 Punkt 2: Wyczyszczong powierzchnig, tylko
w obszarze czystego metalu poprawic za
pomocg gruntu do metalu BETAPRIME 5201
(szara pokrywa) i pozostawi¢ do wywietrzenia co
najmniej 30 minut

« Punkt 3: Nanie$¢ aktywator BETAWIPE 4001
(niebieska pokrywa) w obszarze potgczenia
klejonego i pozostawi¢ do wywietrzenia co
najmniej 15 minut

1. wydanie



WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)
Przygo_to_wanig do montazu obudowy Przygotowanie przodu do montazu nowej
przedniej u goéry obudowy przedniej

Zaznaczenie pozycji montazu nakladek
mocujacych i tasm przytrzymujacych

UV7A1266
PrzejScie obszaru klejenia na dach oklei¢ tasmg
klejaca (1).

Zebrowanie przednie wstepnie oczyscic¢ z
Wskazéwka pozostatosci kleju przy pomocy $ciereczki do
EIQ Samoprzylepne podktadki (2) (9 sztuk) czyszczenia BETACLEAN 3300 (2) (zawiera po

naklei¢ na naktadki mocujace nowej jednej niepozostawiajacej widkien i 1 nawilzane;
obudowy przedniej (patrz lupa). Scierce do czyszczenia) i oczyszczony obszar

UV7A1265

Samoprzylepne tasmy przytrzymujace _od razu wytrzec c.zystym, niepylacym papierem
(3) (7 sztuk, dwuczesciowe) nakleié na jednorazowego uzytku.
wystepy wzmacniajace nowej obudowy * Nastepnie przy pomocy czystego pedzla

lub pateczki do gruntowania w sposob kryjacy
nanies$¢ aktywator BETAWIPE 4001 (3) (niebieska
pokrywa) i pozostawi¢ na min. 15 minut do
wywietrzenia.

przedniej (patrz lupa), jednak jeszcze
nie zdejmowac folii ochronnej (4) z
powierzchni klejacej gornej tasmy
przytrzymujacej.

* Obudowe przednig na powierzchniach styku
wstepnie oczy$ci¢ przy pomocy $ciereczki do
czyszczenia BETACLEAN 3300 (5) (zawiera po
jednej niepozostawiajacej wiokien i 1 nawilzanej
Sciereczki do czyszczenia) i oczyszczony obszar
od razu wytrze¢ czystym, niepylgcym papierem
jednorazowego uzytku.

* Nowa obudowe przednig (1) przytozyé do
uzebrowania przedniego.

* ZaznaczyC na uzebrowaniu przednim pozycje
montazu samoprzylepnych podktadek (2)
na naktadkach mocujgcych oraz tasm
przytrzymujacych (3) i (4) — dwuczesciowe —
nowej obudowy przedniej i przykleic.
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WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

Nanoszenie kleju na przéd

UV7A1267

« Na powierzchniach przylegania nowej obudowy
przedniej nanie$¢ na uzebrowanie przednie
jednosktadnikowy klej poliuretanowy Terostat
8590 (1).

. Zwracaé uwage, aby na pozycjach montazu
tasm przytrzymujacych (7 sztuk, patrz lupa), nie
nanosié¢ kleju (patrz strzatki).

« W obszarze nowych naktadek mocujgcych (2)
obudowy przedniej klej nanies¢ nieco grubiej.

1086 U 7-A1

Zabudowanie nowej obudowy przedniej
u gory

Wklejenie obudowy przedniej u gory

UV7A1268

Wskazowka

D:ﬂ Przed wklejeniem obudowy przedniej
$ciggnac¢ folie ochronng na tasmach
przytrzymujgcych.

Wklei¢ obudowe przednig (1) i unieruchomi¢ w

pozycji montazu przy pomocy tekstylnych tasm

klejacych.

W naktadkach obudowy przedniej wywierci¢

otwory @ 4.9 mm do nitowania.

 Po zatozeniu nitéw (2) zachowac odlegto$¢ 8 mm
wigcznie z klejem i wktadka (3) pomigdzy ramg
przodu i strong zewnetrzng naktadek obudowy
przednie;j.

« Pamieta¢ o sposobie postepowania przy

nitowaniu (patrz nastepny rysunek).

1. wydanie



WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

Przestrzeganie kolejnosci nitowania

UV7A1269

* Wykona¢ nitowanie obudowy przedniej zgodnie z
kolejnoscig numeréw pozycji (1) do (5).

Wypetnianie brakéw i pustych miejsc spoiny
klejowej

UV7A1270

* Braki i puste miejsca spoiny klejowej (1) wypetnic
jednosktadnikowym klejem poliuretanowym
Terostat 8590.

« Sciagnaé nadmiar kleju.

* Nieréwnosci spoiny klejowej spryskaé $rodkiem
do wygtadzania i wygtadzic.

* Przed utwardzeniem usuna¢ tasmy klejgce (2)
oraz pozostatosci kleju.

Wklejanie szyby przedniej
* patrz Wymiana szyby przedniej (klejenie), 61

UV 7-A1 1. wvdanie
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WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ U DOLU (KLEJENIE)

Obudowa przednia u dotu

J
=R
@\ 10,

Om==

UV7A1275

(1) Obudowa przednia u dotu (8) Nz do Scinania (szeroko$é 18 mm)

(2) Szyba przednia (A1) Ciecie dzielace poziome (obudowa

(3) Nit przednia jako podpora)

(4) Urzadzenie do ciecia na zimno (A2) Ciecie katowe (wysokos$¢ przytozenia od

(wibracyjne) obudowy przedniej)

(5) Katowy néz do ciecia (A3) Poziome cigcie dzielace

(6) Prosty néz do cigcia (dtugo$é 60 mm) (B) Wyciecie klinowe spoiny klejowej

(7) Tarcza tngca @ 80 mm (C) Przekroj obudowy przedniej u dotu
Materiaty eksploatacyjne
Nit jednostronnie ZamyKany ................couiiiieiee oo 06.24240-2365
Tasma przyczepna gruba, samoprzylepna (4 sztuki, szeroko$¢ 19, dlugosé 40) .................... 04.38460-9054
Tasma przyczepna delikatna, samoprzylepna (4 sztuk, szerokosé 19, dlugos¢ 40)................ 04.38460-9055
* Sciereczka do czyszczenia BETACLEAN 3300, zawiera 1 niepozostawiajgcg widkien i 1 wilgotng
SCIEreCZKE dO CZYSZCZENIA. .....ecveeeeeeeeee e (09.28002-0028)
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WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

* Aktywator BETAWIPE 4001 (kolor MIEDIESKI) . .vveenveeenreeriee e e (04.10190-9029)
Wkiad z jednosktadnikowym klejem poliuretanowym TEROSTAT 8590....c.uiiiiiiiiiieeiieiiines 04.10160-9224
Wskazowki

Wskazowka
Do wymiany/klejenia dolnej obudowy przedniej szyba przednia nie musi by¢ wymontowana.

Wskazowka
Wymieszaé srodek gtadzacy do zacierania nieréwnosci na powierzchni kleju sktadajacy sie z 1 |
wody i 5 gram uniwersalnego srodka do czyszczenia.

Wskazowka

Przy stosowaniu tekstylnych tasm klejacych: Jezeli prace naprawcze maja by¢ przerwane i
pojazd ma stac przez dtuzszy czas na wolnym powietrzu, to nalezy ponownie usungg¢ tekstylng
tasme klejaca, jaka zostata naklejona przy wycinaniu dla ochrony przed uszkodzeniami lakieru.
Powod: Wilgoé wchtonieta przez tasme klejaca moze przy $cigganiu tasmy powodowac
odrywanie lakieru.

UWAGA

Nie przegrzewa¢ szwu klejonego podczas oddzielania! - Nie wdycha¢ par!

— Przy wycinaniu miejsc klejonych nalezy pamieta¢ o tym, by w kazdym wypadku unikac
przegrzania szwu klejonego (topienie zaczyna sie od ok. 110°), poniewaz w przeciwnym
wypadku uwalniane sg substancje toksyczne, ktore sq szkodliwe dla zdrowia.

. Dziatania zaradcze: N6z do ciecia podczas wycinania czesto ostrzy¢ i odpowiednio chtodzic,
tylko przy pomocy wody (spryskiwanie).

Dziatania ochronne: Nosi¢ okulary, rekawice ochronne i sprzet ochrony drég oddechowych.

>
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Wycinanie obudowy przedniej u dotu

Narzedzia do wycinania

i@ o
470

Wskazowka

gil Narzedzie do wycinania zamawiaé
bezposrednio w firmie Fein.

(1) Urzadzenie do ciecia na zimno, nr

zaméw.: 7 236 28

(2) Katowy néz do ciecia, nr katalogowy:

639 03 079 012

(3) Noz do scinania (szeroko$¢ 18 mm),

nr zamoéw.: 639 03 146 018

(4) Prosty néz do ciecia (dtugos¢ 60

mm), nr zamoéw.: 639 06 081 013

(5) Tarcza tnaca @ 80 mm, nr katalogowy:

635 02 103 010 (zawarta w uniwersalnym

zestawie pit 635 02 102 038)

J——

UV7A1276

* Do wycinania obudowy przedniej u dotu uzyé
wibracyjnego urzadzenia do ciecia na zimno
(1) (wyposazenie warsztatowe) z wktadkami
nozowymi (2), (3) i (4) oraz tarczy pity (5).

v 7.1
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WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

Wycinanie dolnej czesci dolnej obudowy
przedniej

UV7A1277

* Usunag nity jednostronnie zamykane (6) na
dolnej czgéci obudowy przednie;j.

+ Ciecie dzielace (A1) na szwie klejowym (7)
dolnej czgsci obudowy przedniej wykonaé przy
pomocy przecinaka wielkoczestotliwo$ciowego
(3) (wyposazenie warsztatowe) i noza do ciecia
(4).

* Przez catg szerokos$¢ przodu wykonaé poziome
ciecie dzielgce (S1) przy pomocy pneumatycznej
oscylujacej tarczy do ciecia (5) @ 80 mm, ponizej
szwu klejowego (2) w obszarze gornej obudowy
przedniej.

* Zdja¢ dolng cze$¢ obudowy przedniegj (1),

rozcig¢ ewentualnie nierozdzielone miejsca szwu
klejowego.

A44



WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

Wycinanie gornej czesci dolinej obudowy Obcinanie pozostatosci kleju
przedniej

UV7A1279
UV7A1278

) UWAGA
’ SZYbQ przednlg'(S) W obszar’ze W str_one Szwu Uszkodzenia lakieru po wycinaniu!
klejowego oklei¢ tekstylng tasma klejaca (9). — W przypadku uszkodzer lakieru az

Na szwie klejowym (6) gornej czesci do nie . o

L . : pokrytej blachy potozy¢ nowg
obudowy przedniej przytozy¢ przecinak warstwe lakieru kryjacego wedtug
wielkoczestotliwosciowy (2) (wyposazenie normy zakladowej MAN.
warsztatowe) z nozem do ciecia (4). + Nowa, warstwe lakieru pozostawié

« Wykonaé poziome cigcie dzielace (A1) oraz b wivaiatrzanial mE o naldnie] 24
ciecie katowe (A2) na catej szerokosci obudowy go dziyr:,; ! jmnie)

przednie;.

Oddzieli¢ powstajacy klin klejowy (7).

Przy pomocy noza do ciecia (3) na catej

szerokosci przodu nacig¢ szew klejowy (6) na

gornej krawedzi obudowy przedniej.

Wykona¢ ciecie dzielace (A3) na szwie klejowym

(6) pomiedzy obudowa przednig i uzebrowaniem

przednim.

« Zdja¢ gong czes¢ obudowy przedniej (1),
rozcigé ewentualnie nierozdzielone miejsca szwu
klejowego.

« Pozostatosci kleju (1) na ramie przodu obcigc przy
pomocy przecinaka wielkoczestotliwosciowego
(2) (wyposazenie warsztatowe) i noza do scinania
(3).

« Pamieta¢ o pozostawieniu materiatu 0 grubosci
ok. 1 mm (patrz rysunek) na kotnierzu.

« Przycieta pozostata warstwa stanowi idealne
podtoze pod nowg warstwe kleju.
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Sposé6b postepowania przy mniejszych
uszkodzeniach (do ok.1 cm2) w obszarze szwu
klejowego

* W przypadku nieznacznie uszkodzonej lub
nieuszkodzonej powierzchni lakieru lub powtoki
KTL wstepna obrobka powierzchni lakieru nie jest
konieczna.

W tym przypadku odpadajg punkty 1) i 2) i nalezy
przeprowadzi¢ jedynie punkt 3)

* Punkt 1: Uszkodzone miejsca na ramie okna
zeszlifowa¢ az do metalu i wstepnie oczysci¢
wilgotng $ciereczka do czyszczenia BETACLEAN
3300.

Natychmiast przetrze¢ czystym, suchym i
niepylacym papierem jednorazowego uzytku.
Obrabiane miejsca muszg byé do dalszej
obrébki suche, wolne od oleju, pytu, smaru i
innych antyadhezyjnych sktadnikéw i resztek
zanieczyszczen.

* Specjalny sposéb postepowania w przypadku
czesci GFK (wzmocnione wioknem szklanym
tworzywo stuczne): Przy czyszczeniu
uszkodzonych czesci GFK za pomocy
BETACLEAN 3300 i przed pbzniejszym
potozeniem kleju nalezy zapewnié¢ mozliwosé
odprowadzenia oparéw $rodka Cczyszczacego z
gorgcym powietrzem (w przeciwnym wypadku
wady klejenia).

* Punkt 2: Wyczyszczong powierzchnie, tylko
W obszarze czystego metalu poprawi¢ za
pomoca gruntu do metalu BETAPRIME 5201
(szara pokrywa) i pozostawi¢ do wywietrzenia co
najmniej 30 minut.

* Punkt 3: Nanies¢ aktywator BETAWIPE 4001
(niebieska pokrywa) w obszarze szwu klejowego i
pozostawi¢ do wywietrzenia co najmniej 15 minut.

Unv 7-aA1
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WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

Przygotowanie do montazu nowej
obudowy przedniej u dotu

Dopasowanie nowej obudowy przedniej

UV7A1280

Wskazowka
EE Zaciski skrecane nalezy zatozy¢ w
obszarze tukow.

* Nowa obudowe przednig (1) przy pomocy

zaciskow skrecanych zamocowaé na
uzebrowaniu przednim i na catej szerokosci
przodu i na tukach zaznaczy¢ wszystkie wyciecia.

* Obudowe przednig ponownie zdemontowag i

wycigcia (patrz strzatki) wycigc pitg otwornica.



WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

Boczne dopasowanie nowej obudowy przedniej

Y l//”//l

10 mm

UV7A1281

Wskazowka
Zaciski skrecane (2) nalezy zatozy¢ w
obszarze tukow.

Wskazowka

Boczny wolny obszar (10 mm)

po wklejeniu obudowy przedniej
wypetni¢ jednoskfadnikowym klejem
poliuretanowym Terostat 8590.

« Po wycieciu wycie¢, obudowe przednig (1)
ponownie zamontowac przy pomocy zaciskow
skrecanych (2).

- Przy pomocy szablonu montazowego (2) z obu
stron ustawié z bokéw wolne miejsce 10 mm.

« Boczny wolny obszar (10 mm) po wklejeniu
obudowy przedniej wypetnic¢ jednosktadnikowym
klejem poliuretanowym Terostat 8590.

114 UV 7-A1

Wiercenie otworéw dostepowych dla fozysk
wycieraczek szyby

@ #=6,1 mm

Wskazowka

Zaciski skrecane nalezy zatozyC w
obszarze tukow.

« Obudowe przednig (1) ponownie ustawi¢ na
uzebrowaniu przednim i umocowac przy pomocy
zaciskow.

« Przy pomocy freza do otworéw (poz. 2 do 4)
wywiercié¢ otwory dostgpowe @ 35 mm na tozyska
wycieraczek szyby.

« Zdemontowac¢ obudowe przednig.
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Przygotowanie uzebrowania przedniego
do montazu obudowy przedniej

Przygotowanie uzebrowania przedniego

UV7A1283

Wskazéwka

Na pozycjach montazu czterech tasm
przytrzymujgcych (patrz strzatki), nie
nanosic¢ aktywatora i kleju.

[ 3]

PrzejScie obszaru klejenia z boku i do szyby
przedniej oklei¢ tasma klejaca (1).

Obudowe przednig na powierzchniach styku
oczysci¢ wstepnie przy pomocy $ciereczki do
czyszczenia BETACLEAN 3300 (2) (zawiera po
jednej niepozostawiajgcej wiokien i 1 nawilzanej
Sciereczce do czyszczenia) i oczyszczony obszar
od razu wytrze¢ czystym, niepylacym papierem
jednorazowego uzytku.

* Uzebrowanie przednie oczysci¢ wstepnie z
pozostatosci kleju przy pomocy $ciereczki do
czyszczenia BETACLEAN 3300 (2) (zawiera po
jednej niepozostawiajacej wiokien i 1 nawilzanej
Sciereczce do czyszczenia) i oczyszczony obszar
od razu wytrze¢ czystym, niepylacym papierem
jednorazowego uzytku.

Przy pomocy czystego pedzla lub pateczki do
gruntowania w sposoéb kryjacy nanies¢ aktywator
BETAWIPE 4001 (3) (niebieska pokrywa) i
pozostawi¢ na min. 15 minut do wywietrzenia.

U 7-a1
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WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

* Nastepnie na uzebrowanie przednie naniesé
pasek kleju — jednosktadnikowego kleju
poliuretanowego Terostat 8590.



WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)

Przyklejenie na uzebrowaniu przednim i
spoinowanie nowej obudowy przedniej
u dotu

Przyklejenie tasm przyczepnych i nanoszenie
kleju

UV7A1284

- Taémy przyczepne (patrz strzatki) (cztery sztuki,
19x40 mm), mierzac po lewej i prawej od linii O,
naklei¢ w odlegtosci 295 mm i 830 mm (pozycja
montazu pionowo).

« Na nowg obudowe przednig nanies¢
jednosktadnikowy klej poliuretanowy Terostat
8590 (2).

116 UiV 7-A1

Przyklejanie nowej obudowy przedniej u dotu

e

UV7A1285

Wskazowka

Obudowe przednig unieruchomi¢ w
pozycji montazu przy pomocy tekstylnych
tasm przylepnych na szybie przedniej i
klina podwyzszajgcego.

 Obudowe przednig (1) od razu, przed
utworzeniem sie btonki na kleju (maks. 15 minut)
docisngé do uzebrowania przedniego.

« W czesci dolnej wywierci¢ otwory @ 4.9 mm i
obudowe przednig zamocowac przy pomocy
nitdw jednostronnie zamykanych (2).

1. wydanie



Spoinowanie nowej obudowy przedniej u dotu

UV7A1286

* Spoiny klejowe przed spoinowaniem oklei¢ tasmg
klejaca na przejéciu do szyby przedniej oraz z
bokdw.

* Spoiny widoczne zaspoinowaé
jednosktadnikowym klejem poliuretanowym
Terostat 8590 (1).

« Sciagna¢ nadmiar kleju.

* Nieréwnosci spryskac $rodkiem do wygtadzania i
doktadnie zebra¢ kawatkiem miekkiej gumy.

* Po ok. 90 minutach usungé¢ tasme klejacy i
nastepnie szybe przednig i obudowe przednig
oczysci¢ przy pomocy wilgotnej $ciereczki do
czyszczenia BETACLEAN 3300.

U 7-A1

WYMIANA OBUDOWY PRZEDNIEJ (KLEJENIE)
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WYMIANA BLACHY SCIANY BOCZNEJ LEWEJ (KLEJENIE)

WYMIANA BLACHY SCIANY BOCZNEJ LEWEJ (KLEJENIE)

UV7A1300

(1) Blacha sciany bocznej lewej (3) Blacha tylna $ciany bocznej lewej (nie
(2) Blacha przednia $ciany bocznej lewej (nie pokazana)
pokazana)

IV 7-A1 1 wudania A4n






WYMIANA BLACHY SCIANY BOCZNEJ LEWEJ (KLEJENIE)

WYMIANA BLACHY SCIANY BOCZNEJ LEWEJ (KLEJENIE)
Wymiana blachy $ciany bocznej lewej (klejenie)

Zakres prac

— Demontaz i montaz maski przedniej z zespotem reflektoréw
— Demontaz i montaz naroznika tylnego

— Demontaz i montaz klap bagaznika i konserwacyjnych

UV7A1301

(1) Blacha $ciany bocznej lewe;

(2) N6z do ciecia (Cargoset firma Fein nr:
63903081)

(3) Urzadzenie do ciecia na zimno
pneumatyczne/elektryczne (wyposazenie
warsztatowe)

(4) Maska przednia

(3) Urzadzenie napinajace z tgAicuchami

(6) Uzebrowanie (czworokat)

(7) Klej naprawczy Terostat 9360

(8) Masa uszczelniajgca Terostat 4004

(9) Klej naprawczy Terostat 8590

(10) Szyba boczna

TV 7.A4 1 wnrddania A
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WYMIANA BLACHY SCIANY BOCZNEJ LEWEJ (KLEJENIE)

Przeglad: Naktadanie dwuskiadnikowego kleju poliuretanowego Terostat MS9360 (¢)

)

.
= I

=

UV7A1303
Materialy eksploatacyjne
Wktad z dwusktadnikowym klejem poliuretanowym TEROSTAT MS9360...........ovovvovoeon. 04.10160.9246
Wkiad z jednosktadnikowym klejem poliuretanowym TEROSTAT 8590.........oovvovoeooo) 04.10160-9224
Srodek czyszczaCy ICI P850-1440 ..................covieooe oo 09.21002-0190
Aktywator BETAWIPE 4001 (KOIOr MIEDIESKI) ... 04.10190-9029
Grunt do metalu BETAPRIME 5201 (KOIOT SZAIY) ........cveoueeeeeeeee oo 04.10101-9039

Ui 7-A1 1. wvdanie 192



WYMIANA BLACHY SCIANY BOCZNEJ LEWEJ (KLEJENIE)

Nasadka WirySKOWa NIEPrZYCIBta .........ooiriiiiirriesie e 09.84003-0040
Nasadka wtryskowa przycieta z 0graniCzniKiem ... 09.84003-0041
PEUA fICOWA ... 09.75006-0000
SZPACKIA AFEWNIANG ......eveerarieses et 08.00608-9010
TASMA KIEJACA ...vvevevveneeneererueseeseneeseese s et a e 03.93300-0034
ReCzniki PapIerowe JEANOTAZOWE .........cururrrrssisssisssisi s e 09.28006-0067
TekstyINa tadMa KIGJACA ........oveureirierrie e 04.93300-9113
Farba do zgrzewania PUNKIOWEQO .........vrriiiiiiiiriieiis st 04.10194-9076
Wskazowki

Wskazowka

W ponizszym przyktadzie naprawy opisana jest wymiana blachy éciany bocznej lewej. Przy
wymianie blachy $ciany bocznej prawej nalezy postgpowac analogicznie. Przy wycinaniu lub
wymianie (klejeniu) $ciane boczng naprezy¢ z sita ok. 1 do 2 ton przy pomocy urzadzenia
napinajacego (wyposazenie warsztatowe).

Wskazowka

Rekawice ochronne: Przy wszystkich pracach, podczas ktorych konieczne jest chwytanie
blachy $ciany bocznej, nalezy nosi¢ zétte Iniane rekawice z powtokg z tworzywa sztucznego.
Przy wszystkich innych pracach, przy ktorych rece muszg by¢ chronione, nalezy nosi¢ rekawice
ochronne bezowe.

Wskazowka

Przy stosowaniu tekstylnych tasm klejacych: Jezeli prace naprawcze majg byC przerwane i
pojazd ma sta¢ na wolnym powietrzu, to nalezy ponownie usung¢ tekstylng tasme klejaca, jaka
zostata naklejona przy wycinaniu dla ochrony przed uszkodzeniami lakieru. Powod: Wilgo¢
wchionieta przez tasme klejacg moze przy Scigganiu tasmy powodowac odrywanie lakieru.

Wskazowka
Czas aktywny (czas faczenia) masy klejgco-uszczelniajace; wynosi maks. 15 minut. W tym
czasie $ciana boczna musi by¢ przyklejonal

Wskazowka
Wymieszaé érodek gtadzacy do zacierania nierownosci na powierzchni kleju sktadajacy sie z 1|
wody i 5 gram uniwersalnego $rodka do czyszczenia.

UWAGA

Unika¢ przegrzania szwu klejowego przy wycinaniu, poniewaz w przeciwnym razie

uwalniaja sie substancje trujace.

+ Przy wycinaniu miejsc klejowych nalezy pamieta¢ o tym, by w kazdym wypadku unikac
przegrzania szwu klejowego (topienie zaczyna si¢ od ok. 110°C), poniewaz w przeciwnym
wypadku uwalniane sg substancje toksyczne, ktére sg szkodliwe dla zdrowia.

Dziatania zaradcze: N6z odzielajacy podczas odcinania czesto ostrzy¢ i odpowiednio chtodzic,
tylko przy pomocy wody (spryskiwanie)
Dziatania ochronne: Nosi¢ okulary, rekawice ochronne i sprzgt ochrony drég oddechowych.

UWAGA

Przestrzega¢ temperatur obrobki +10° do +40°C!

— Obrobka, utwardzanie i koncowe wiasciwosci kleju przy ztej temperaturze obrébki ulegaja
zmianie.

« Przed otworzeniem zestawu kleju konieczne jest sprawdzenie daty przydatnosci.
Otwartych pojemnikow z gruntem lub aktywatorem uzywac tylko raz.
Czas utwardzania kleju wynosi co najmniej 90 min.

> Pee 6 6 ©
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WYMIANA BLACHY SCIANY BOCZNEJ LEWEJ (KLEJENIE)

Oddzielenie blachy $ciany bocznej lewej

Wybranie uszczelniajacej spoiny klejowej

UV7A1305

UWAGA
Unikaé przegrzania szwu klejowego
przy wycinaniu (topienie rozpoczyna
si¢ od ok. 110°C).
Mozliwe uwolnienie substancii trujgcych.

* Dziatania zaradcze:No6z do ciecia
podczas wycinania czesto ostrzyé
i odpowiednio chtodzi¢, tylko przy
pomocy wody (spryskiwanie)
Dziatania ochronne: Nosi¢ okulary,
rekawice ochronne i sprzet do ochrony
droég oddechowych

* Przed oddzielaniem $ciany bocznej dolng
krawedz szyby oklei¢ tasma tekstylng (patrz
strzatka) aby podczas oddzielania nie doszto do
uszkodzen.

* Krok 1: Klin klejowy (1) wybra¢ z uszczelniajacej
spoiny klejowej przy pomocy wibracyjnego
urzadzenia do wycinania na zimno (3) i wkladow
nozowych (4) i (5) w obszarze maski przedniej
oraz na przejsciach szyb bocznych w $ciane
boczna.

* Krok 2: Szew klejowy (2) pomigdzy rama kratowg
i blachg $ciany bocznej rozcia¢ przy pomocy
wibracyjnego urzadzenia do ciecia na zimno (3)

i wktadek nozowych (4) i (5) w catym obszarze,
wzdtuz gornej blachy $ciany boczne;.

Uiv 7-A1

Wycinanie blachy $ciany bocznej

UV7A1306

- Wskazowka
D:ﬂ Dla utatwienia wycinania na tyle lub
na przodzie zamontowac urzgdzenie

napinajgce (wyposazenie warsztatowe).
Blache sciany bocznej odciggnaé pod
katem ok. 30° i przy sile ciagnacej ok.1
do 2 ton.

* Zgrzewy punktowe (patrz strzatka) na profilu
przednim i tylnym odcia¢ przecinakiem (taka
sama kolejno$¢ wykonania takze w strefie wyciec
na kofa i klapy).

* Szwy klejowe rozcigé przy pomocy wibracyjnego
urzadzenia do cigcia na zimno (1) i wktadow
nozowych (2) i (3) na profilach $ciany bocznej
(), przy jednoczesnym odginaniu blachy Sciany
bocznej (4) "tomem i mtotkiem".

* Blache Sciany bocznej (4) oddzielaé w odcinkach
o dtugosci ok. 2 m i usuwac.
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WYMIANA BLACHY SCIANY BOCZNEJ LEWEJ (KLEJENIE)

Obcinanie pozostatosci kleju na uzebrowaniu
Sciany bocznej

UV7A1307

Po oddzieleniu obcigé mase uszczelniajaca
pozostatg na uzebrowaniu.

Pamietaé o pozostawieniu materiatu o grubosci
ok. 1mm na uzebrowaniu.

Materiat ten stanowi idealne podfoze pod nowg
warstwe kleju.

Jesli podczas wycinania w obrebie uzebrowania
lakier w obszarze potgczenia klejonego ulegnie
na duzej powierzchni uszkodzeniu az do gotej
blachy, zastosowa¢ nowa warstwe lakieru
kryjacego wedtug normy zaktadowej MAN.
Nowa warstwe lakieru pozostawi¢ do
wywietrzenia na co najmniej 24 godz.

Sposob postgpowania przy mniejszych
uszkodzeniach (do ok. 1 cm?) w obszarze szwu
klejowego

b

Krok 1: Uszkodzone miejsca na uzebrowaniu
zeszlifowa¢ az do metalu i wstepnie oczysci¢
wilgotna $ciereczkg do czyszczenia BETACLEAN
3300.

Natychmiast przetrze¢ czystym, suchym

i niepozostawiajgcym wiokien papierem
jednorazowego uzytku

Obrabiane miejsca muszg by¢ do dalsze]
obrébki suche, wolne od oleju, pytu i smaru i
innych antyadhezyjnych sktadnikow i resztek
zanieczyszczen

Krok 2: Wyczyszczong powierzchnie tylko

w obszarze czystego metalu przygotowac¢ za
pomoca gruntu do metalu BETAPRIME 5201
(szara pokrywa) i pozostawi¢ do wywietrzenia co
najmniej 30 minut.

Krok 3: Nastepnie nanies¢ aktywator BETAWIPE
4001 (niebieska pokrywa) w obszarze szwu
klejowego i pozostawi¢ do wywietrzenia co
najmniej 15 minut.

W przypadku nieznacznie uszkodzonej lub
nieuszkodzonej powierzchni lakieru lub
powloki KTL wstepna obrébka powierzchni
lakieru nie jest konieczna.

W tym przypadku nalezy poming¢ punkty 1) i 2) i
wykonac jedynie punkt 3).

]
€53

Uiv 7-A1

Przygotowanie blachy sciany bocznej
lewej do wklejenia

Zakladanie mat izolacyjnych

UV7A1304

« Przed rozpoczeciem klejenia sprawdzic, czy
wszystkie maty izolacyjne (1) w obszarze
naprawianej blachy éciany bocznej, zostaty
wlozone w rurowg rame krawtownicowg sciany
bocznej — zgodnie z odpowiednimi rysunkami.

Obrébka wstepna pozostatosci kleju na
uzebrowaniu $ciany bocznej

UV7A1308

+ Na spoiny klejowe uzeborowania Sciany bocznej
przy pomocy pateczki do gruntowania lub petli
filcowej lub czystego pedzla w sposob kryjacy
nanies¢ aktywator BETAWIPE 4001 (1) (niebieska
pokrywa) i pozostawi¢ na min. 15 minut do
odparowania.

« Zagruntowanych i oczyszczonych powierzchni
nie zabrudzi¢ i nie dotyka¢ gotymi rekami.

Naktadanie farby do zgrzewania punktowego

na uzebrowanie $ciany bocznej dla zgrzewania

punktowego i otworowego

+ Do pozniejszego zgrzewania punktowego lub
otworowego, na zagieciach w czesci przedniej i
tylnej oraz na wycieciach nadkoli i na klapy na
uzebrowanie $ciany bocznej (—) nanies¢ farbe do
zgrzewania punktowego.
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WYMIANA BLACHY SCIANY BOCZNEJ LEWEJ (KLEJENIE)

Przygotowanie blachy Sciany bocznej lewej do Zestaw naprawczy do klejenia
przyklejenia

UV7A1310

(1) Dwusktadnikowy klej poliuretanowy
TEROSTAT MS9360

(2) Nasadka naboju (nieprzycieta/przycieta)

(3) Petla filcowa

(4) Sciereczka do czyszczenia

(5) Szpachla drewniana

(6) Grunt do szkta 10 ml (zielony)

(7) Aktywator 10 ml (niebieski)

(8) Grunt do metalu 15 ml (szary)

(9) Pistolet natryskowy

* Uzywalno$¢ kleju jest bardzo ograniczona
Czasowo ze wzgledu na szybka reakcje (okres
taczenia maks. 15 minut, w tym czasie nalezy

UV7A1308 zamontowac blache $ciany bocznej).
* Przed nakfadaniem masy klejaco-uszczelniajgcej
Wskazéwka jeszcze raz starannie sprawdzi¢, czy zostaty
[:Iﬂ Oczyszczonych powierzchni nie wykonane wszystkie prace przygotowawcze i
zabrudzi¢ ani nie chwyta¢ gotymi rekami. dodtkowe.
Przygotowana blacha $ciany bocznej
moze leze¢ maskymalnie 45 minut. Po Nanoszenie kleju na uzebrowanie $ciany
przekroczeniu tego czasu blacha musi bocznej
by¢ ponownie oczyszczona. * Dwusktadnikowy klej poliuretanowy Kleber
Terostat MS9360 (+) nanies¢ na miejsca klejenia
* Blache $ciany bocznej (1) rozwingg i odcig¢ z uzebrowania $ciany boczne;.
nadmiarem.

* Krawedz od strony pasa okiennego (patrz strzafki)

oczy$ci¢ z zadr.

Przy wersji z zagietq blachg $ciany bocznej przed

dopasowaniem nowg blache $ciany bocznej

(1) zagig¢ na 3 mm pod katem 45° na catej

diugosci od strony pasa okiennego przy pomocy

urzadzenia do zaginania (2) (wyposazenie
warsztatowe).

* Blache sciany bocznej do przyklejenia oczyscié
wstepnie przy pomocy $rodka czyszczgcego ICI
P850-1440 (4).

* Wstepnie oczyszczony obszar przetrzeé
natychmiast czystym, suchym i niepylacym
papierem jednorazowego uzytku i nastepnie
zagruntowac krawedzie.

* Blache $ciany bocznej potozy¢ mozliwie gtadko
az do oparcia na uzebrowaniu $ciany boczne;j.

* Blache $ciany bocznej wyréwnaé w poziomie i
zamocowac.
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WYMIANA BLACHY SCIANY BOCZNEJ LEWEJ (KLEJENIE)

Wymiana blachy $ciany bocznej lewej
(klejenie)

Klejenie blachy sciany bocznej

UV7A1311

Wskazowka

Przejscie na dolnej krawedzi szyby
bocznej i gornej blasze $ciany bocznej
oklei¢ tasmg klejaca i nastgpnie
ponownie zdemontowa¢ blache Sciany
bocznej.

Blache $ciany bocznej (1) wyréwna¢ w poziomie
i potozy¢ mozliwie gtadko az do oparcia na
uzebrowaniu $ciany boczne;.

Blache $ciany bocznej unieruchomic i po
stronie dolnej (patrz strzatki) podeprze¢ przed
zsunieciem sig.

Wykonaé pierwszy pionowy rzad zgrzewania
punktowego (2) z lewej z przodu.

Na blasze $ciany bocznej z lewej z tytu zatozy¢
tapy napinajace.

Sciane boczng napia¢ przy pomocy urzadzenia
napinajacego (wyposazenie warsztatowe) przy
sile ciggnacej ok. 1 do 2 ton.

« Blache $ciany bocznej rownomiernie dociskac
przy pomocy poziomicy.

.

Przy dociskaniu zwraca¢ uwage, aby nie tworzyty

sie nierownosci.

« Wykonaé punkty zgrzewania na $cianie bocznej
oraz kolejny pionowy rzad punktéw zgrzewania
(3) z lewej z tytu.

« Zdja¢ przyrzad napinajacy.

» Zgarna¢ nadmiar kleju, ktory wyptynat.

..,.
)
0

U 7-A1

Dopasowanie blachy $ciany bocznej w czesci
przedniej

[e]

o

[

]
g

UV7A1312

- Zagiecia w czesci przedniej i tylnej oraz na
wycieciach na klapy wykonac jako zgrzewanie
punktowe.

« Zagiecia w czesci przedniej przycigc.

« Zatozyé kantowke (1) przy pomocy $ciskow
mocujgcych i zagigé krawedz blachy (2).

« Jezeli nie ma do dyspozycji urzadzenia do
zgrzewania pnuktowego, wywierci¢ otwory 8
mm (patrz strzatki) w rozstawie ok. 100 mm i
nastepnie wykonac jako zgrzewanie otworowe.
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WYMIANA BLACHY SCIANY BOCZNEJ LEWEJ (KLEJENIE)

Wykonanie punktéw zgrzewania na blasze
Sciany bocznej

UV7A1314

* Przy pomocy urzadzenia do zgrzewania
punktowego (1) (wyposazenie warsztatowe) na
krawedzi wycie¢ w blasze $ciany bocznej na
klapy i nadkola wykona¢ punkty zgrzewania.

Zaznaczanie wycigé w blasze

UV7A1313

* Wycigcia w blasze na okno kierowcy (1), klape
konserwacyjng (2), klape akumulatora (4) i

nadkole (3) zaznaczy¢ na blasze $ciany boczne.

U 7-A1

Wycinanie wyciecia w blasze na okno kierowcy

]

L

UV7A1315
*+ Wycig¢ wyciecia w blasze (1) na okno kierowcy.

Wycinanie wycie¢ w blasze na nadkola i klapy
konserwacyjne

UV7A1316

Wskazowka

EE Wycinanie, zaginanie i zgrzewanie
wycigc na nadkola i klapy konserwacyjne
musi by¢ odpowiednio wykonane
zgodnie z odpowiednimi rysunkami.

* Zaznaczanie i wycinanie wycieé w blasze
wykonywane jest nastepujgco:
(1) Przy pomocy miotka wykonaé oznaczenia.
(2) Zaznaczy¢ linie punktowania.
(3) Wykonac¢ punkty zgrzewania.
(4) Zaznaczy¢ linie odcinania.

* Po utwardzeniu kleju mozna wykonaé wycinanie
nadkoli — przy pomocy urzadzenia do wycinania —
i wycie¢ na klapy.
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Wykonanie zgrzewania otworowego na Wypetnianie brakow i pustych miejsc szwu
nadkolach i klapach konserwacyjnych klejowego

>

% UV7A1317

« Pasy blachy zawina¢ do wewnatrz i zgrzaé

punktowo.

. Jezeli nie ma do dyspozycji urzadzenia do
zgrzewania punktowego, w zawinigtych pasach
blachy (1) wywierci¢ otwory 8 mm (patrz strzatki)
w rozstawie ok. 100 mm i wykona¢ zgrzewanie
otworowe.

« Zgrzewy otoworowe wyszlifowac do czysta.

UV7A1318

(1) Blacha sciany bocznej

(2) Dwusktadnikowy klej poliuretanowy
TEROSTAT MS9360

(3) Jednosktadnikowy klej poliuretanowy
Terostat 8590

(4) Jednosktadnikowy klej poliuretanowy
Terostat 8590

(5) Uzebrowanie $ciany bocznej

(6) Szyba boczna

(7) Pistolet do kleju BETAGUN

(8) Pusty nabgj kleju

Wskazowka

Do $ciggania szerokich szwow klejowych
pusty nabdj kleju $cing¢ az do owalu,
aby przy $cigganiu nadmiaru kleju
powstawata mozliwie ptaska spoina
klejowa.

Po $cigganiu wypchnigtego kleju usunaé
tasmy klejace oraz pozostatosci kleju z
szyby i blachy $ciany bocznej przed ich
utwardzeniem.

(3]

« Pistolet natryskowy (7) ustawi¢ pomigdzy szybami
bocznymi (6) i blachg $ciany bocznej (1) i braki
oraz puste miejsca wypetni¢ jednosktadnikowym
klejem poliuretanowym Terostat 8590 (3).

« Nadmiar kleju zdja¢ przy pomocy pustego naboju
kleju (8).
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WYMIANA BLACHY SCIANY BOCZNEJ LEWEJ (KLEJENIE)

* Nieréwnosci spoiny klejowej spryskac srodkiem
do wygtadzania i wygtadzié.
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OBUDOWA TYLNA

(1) Obudowa tylna koputy dachowej
(tworzywo sztuczne)

(2) Obudowa tylna lewa u géry (tworzywo
sztuczne)

(3) Obudowa tylna prawa u gory (tworzywo
sztuczne/stal)

(4) Klapa

(5) Drazek

uiv 7-A1

1.

wvdanie

OBUDOWA TYLNA

=

(6) tozysko gorne
(7) tozysko dolne
(8) Obudowa tylna lewa u dotu (tworzywo
sztuczne)
(9) Obudowa tylna prawa u dotu (tworzywo
sztuczne)
(10) Nit jednostronnie zamykany
(11) Nit jednostronnie zamykany

UV7A1410
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OBUDOWA TYLNA

WYMIANA OBUDOWY TYLNEJ (KLEJENIE)

Zakres prac

— Demontaz i montaz klapy tylnej

— Demontaz i montaz lamp tylnych

— Demontaz i montaz zderzaka tylnego

— Demontaz i montaz tylnej obudowy wewnetrznej
- Wymiana szyby tylnej (klejenie), patrz 89

L 3022—L‘
i

<7

;

k365
L 3082
L 3082

/
EW 17
; ; ; ; ; UV7A1411
(1) Obudowa tylna koputy dachowej (4) Nit jednostronnie zamykany
(tworzywo sztuczne) 4x9.4-A-13-NICU/ST-A2C/A3C
(2) Obudowa tylna lewa u géry (tworzywo (5) Nit jednostronnie zamykany
sztuczne) 4,8x12.7-A22-NICU/ST-A2C/A3C
(3) Obudowa tylna lewa u dotu (tworzywo (6) Otwor na nit jednostronnie zamykany
sztuczne/stal) J 4.1 mm



OBUDOWA TYLNA

(7) Taéma przyczepna gruba, samoprzylepna (12) Noz do Scinania
(7 sztuk, szeroko$¢ 19, dtugosc¢ 40) (A1) Wykonanie cigcia dzielacego nozem
(8) Taséma przyczepna delikatna, prostym (11)
samoprzylepna (7 sztuk, szerokos¢ (A2) Wykonanie cigcia katowego nozem
19, dtugos¢ 40) prostym (11)
(9) Przecinak wielkoczestotliwosciwy (A3) Wykonanie ciecia dzielacego nozem
pneumatyczny/elektryczny katowym (10)
(10) Katowy néz do cigcia (A4) Wykonanie cigcia dzielacego nozem
(11) Noéz do ciecia prosty prostym (11)
Materialy eksploatacyjne
Nit jednostronnie zamykany 4%9.4-A-13-NICU/ST-A2C/A3C ..ot 06.24240-0257
Nit jednostronnie zamykany 4,8x12.7-A22-NICU/ST-A2C/A3C ... 06.24240-0367
Taéma przyczepna gruba, samoprzylepna (7 sztuk, szerokos¢ 19, dtugosé 10 ) D 04.38460-9054
Taéma przyczepna delikatna, samoprzylepna (7 sztuk, szerokos¢ 19, dtugos¢ 40)................ 04.38460-9055
Mata izolacyjna, samoprzylepna (30x30x220 (11111) VPSP RUTPP PSPPSRI PPN PRI 04.10160-9175
* Sciereczka do czyszczenia BETACLEAN 3300, zawiera 1 niepozostawiajaca widkien i 1 wilgotng
SCIETECZKE O CZYSZCZENMIA. ....vrueriieresiisieees sttt (09.28002-0028)
* Aktywator BETAWIPE 4001 (kolor MIEDIESKI)..veeeeeeeeeieee et (04.10190-9029)
Wkiad z jednosktadnikowym klejem poliuretanowym TEROSTAT 8590......ciiiiiiiieeiiiineieinnnnnn 04.10160-9224
Wskazowki

Wskazowka

Do wymiany/klejenia obudowy tylnej koputy dachowej oraz obudowy tylnej lewej i prawej u gory
konieczny jest demontaz i montaz szyby tylnej.

Jezeli uszkdzona jest tylko obudowa tylna, nie ma koniecznoéci demontazu szyby tylnej.

Wskazowka

Rekawice ochronne: Przy wszystkich pracach, podczas ktérych rgce muszag by¢ chronione,
nalezy nosi¢ zétte Iniane rekawice z powloka z tworzywa sztucznego. Przy wszystkich pracach,
podczas ktérych rece stykaja si¢ bezposrednio z klejem, nalezy nosi¢ rekawice jednorazowego
uzytku.

Wskazowka
Wymieszaé $rodek gtadzacy do zacierania nieréwnosci na powierzchni kleju sktadajacy sie z 1|
wody i 5 gram uniwersalnego srodka do czyszczenia.

Wskazowka

Przy stosowaniu tekstylnych tasm klejacych: Jezeli prace naprawcze majg by¢ przerwane i
pojazd ma sta¢ przez dtuzszy czas na wolnym powietrzu, to nalezy ponownie usunac¢ tekstylng
tasme klejaca, jaka zostata naklejona przy wycinaniu dla ochrony przed uszkodzeniami lakieru.
Powod: Wilgoé wchtonieta przez tasme klejacq moze przy cigganiu tasmy powodowac
odrywanie lakieru.

UWAGA

Kruche szyby zespolone

— Szyby juz przy dostawie sprawdzi¢ pod katem wad — peknie¢ lub wytaman na krawedziach.

« Szyby zespolone nie moga sta¢ pod katem, nie mozna ich pod katem wyciggac ze stojaka ani
transportowac na lezaco.

UWAGA

Nie przegrzewaé szwu klejowego podczas wycinania! - Nie wdycha¢ oparow!

— Przy wycinaniu miejsc klejonych nalezy pamigta¢ o tym, by w kazdym wypadku unika¢
przegrzania szwu klejowego (topienie zaczyna si¢ od ok. 110°C), poniewaz w przeciwnym
wypadku uwalniane sg substancje toksyczne, ktoére sg szkodliwe dla zdrowia.

. Dziatania zaradcze: N6z do ciecia podczas wycinania czesto ostrzy¢ i odpowiednio chtodzic,
tylko przy pomocy wody (spryskiwanie).

Dziatania ochronne: Nosi¢ okulary, rekawice ochronne i sprzet ochrony drég oddechowych.

> D
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OBUDOWA TYLNA

Wycina_nie obudowy tylnej lewej/prawej Wykonanie poziomego cigcia dzielacego (A1)
u dotu i u gory i cigcia katowego (A2)

Narzedzia do wycinania

UV7A1262

Wskazowka

D:g Narzedzie do wycinania zamawia¢
bezposrednio w firmie Fein.

(1) Urzadzenie do cigcia na zimno, nr

zamoéw.: 7 236 28

(2) Katowy néz do ciecia, nr katalogowy:

639 03 079 012

(3) N6z do scinania (szeroko$é 18 mm),

nr zamow.: 639 03 146 018

(4) Prosty néz do cigcia (dtugosé 60 mm),

nr zamoéw.: 639 06 081 013

UV7A1412

* Do wycinania obudowy przedniej u gory uzyé UWAGA
oscylujgcego urzadzenia do ciecia na zimno Ni . Klei
(1) (wyposazenie warsztatowe) z wktadkami N przegrze\fvac :sz'wu dejowego i
nozowymi (2), (3) i (4). podc’zas wycinania! - Nie wdychaé
oparow!

— Nalezy pamietac o tym, by w kazdym
wypadku unikaé przegrzania szwu
klejowego (topienie zaczyna sie od
ok. 110°C), poniewaz w przeciwnym
wypadku uwalniane s substancje
toksyczne, ktore sg szkodliwe dla
zdrowia.

Dziatania zaradcze: N6z do ciecia
nalezy podczas wycinania ostrzyé
czesciej i w wystarczajgcy sposaéb,
schtadzac¢ tylko wodg (butelka ze
spryskiwaczem)

Dziatania ochronne: Nosi¢ okulary,
rekawice ochronne i sprzet do ochrony
droég oddechowych

* Dla ochrony przed uszkodzeniami lakieru okolice
szwu klejowego na obudowie tylnej pokry¢
tekstylng tasma klejacg (9).

* Na gornej i dolnej obudowie tylnej, przy pomocy
przecinaka wielkoczestotliwos$ciowego (3) i
prostego noza do ciecia (5) wykonaé na obwodzie
poziome cigcie dzielace (A1) na szwie klejowym

(7).
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OBUDOWA TYLNA

Prosty n6z do ciecia (5) skosnie przystawi¢ do
szwu klejowego (7) (wysoko$¢ przytozenia (*) ok.
3 mm od krawedzi zewnetrznej obudowy tylnej) i
wykonaé ciecie katowe (A2).

Oddzieli¢ powstajacy klin klejowy (8).

Wykonanie cigé dzielacych (A3) i (A4) po stronie
tylnej obudowy tylnej

138

UV7A1413

Katowy néz do ciecia (4) przytozy¢ po stronie
tylnej gornej (1) i doinej obudowy tyinej (2).

Przy pomocy przecinaka
wielkoczestotliwosciowego (3) (wyposazenie
warsztatowe) i kagtowego noza do ciecia (4)
wykonac ciecie dzielace (A3) szwu klejowego (7).
Prosty néz do ciecia (5) przytozy¢ po stronie tylnej
gornej (1) i dolnej obudowy tylnej (2).

Przy pomocy przecinaka
wielkoczestotliwosciowego (3) (wyposazenie
warsztatowe) i prostego noza do cigcia (5)
wykonac ciecie dzielace (A4) szwu klejowego.
Usunaé nity jednostronnie zamykane (8) i
ostroznie unie$¢ gorng (1) jak i doing obudowe
tylng (2), rozcig¢ ewentualnie nierozdzielone
miejsca szwu klejowego.

A

unv 7-A1

Obcinanie pozostatosci kleju na uzebrowaniu
tylnym

P

UV7A1414

UWAGA

Uszkodzenia lakieru po wycinaniu!

— W przypadku uszkodzen lakieru az do
gotej blachy potozy¢ nowg warstwe
lakieru kryjacego wedtug normy
zaktadowej MAN.

« Nowa warstwe lakieru pozostawi¢
do wywietrzenia na co najmniej 24
godziny.

Pozostatosci kleju (1) na uzebrowaniu

tylnym obcia¢ przy pomocy przecinaka
wielkoczestotliwosciowego (2) (wyposazenie
warsztatowe) i noza do cinania.

Pamieta¢ o pozostawieniu materiatu o grubosci
ok. 1 mm (patrz rysunek) na kotnierzu.
Przycieta pozostata warstwa stanowi idealne
podtoze pod nowa warstwe kleju.
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OBUDOWA TYLNA

Wycinani_e obudowy tyinej koputy Wycinanie spoin klejowych na obudowie tylnej
dachowej kopuly dachowej

Narzedzia do wycinania

UV7A1262

Wskazéwka

Qﬂ Narzedzie do wycinania zamawiaé
bezposrednio w firmie Fein.

(1) Urzadzenie do ciecia na zimno, nr

zamoéw.: 7 236 28

(2) Katowy néz do ciecia, nr katalogowy:

639 03 079 012

(3) N6z do scinania (szeroko$é 18 mm),

nr zamoéw.: 639 03 146 018

(4) Prosty n6z do ciecia (dtugo$é 60 mm),

nr zamoéw.: 639 06 081 013

UV7A1415

* Do wycinania obudowy przedniej u gory uzyé
) . . f UWAGA
oscylujgcego urzadzenia do ciecia na zimno Nie przegrzewaé szwu kleioweqo
(1) (wyposazenie warsztatowe) z wktadkami cl> ch:,zasg zcinania' - Nie Jw d cgha(:
nozowymi (2), (3) i (4). podczas wy : y
oparow!

- Unikac przegrzania szwu klejowego
(topienie zaczyna sig od ok. 110 °C),
poniewaz w przeciwnym razie mogg
uwalnia¢ sie substancje toksyczne.

* Dziatania zaradcze: N6z do ciecia
podczas wycinania czesto ostrzyé
i odpowiednio chtodzi¢, tylko przy
pomocy wody (spryskiwanie).
Dziatania ochronne: Nosi¢ okulary,
rekawice ochronne i sprzet ochrony
drég oddechowych.

* Obudowe tylng pokry¢ tekstylg tasma klejaca (6)
w celu ochrony przed uszkodzeniami lakieru.

¢ Po wymontowaniu szyby tylnej, patrz Wycinanie
szyby tylnej, 92 i usunigciu pozostatoéci kleju
usung¢ nity jednostronnie zamykane (4).

* Na szwie klejowym (2) i (3) obudowy tylnej
koputy dachowej, przy pomocy przecinaka
wielkoczestotliwosciowego i prostego noza do
ciecia (4), patrz Narzedzia do wycinania, 139
wykonac poziome ciecie dzielgce.
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« Prosty néz do cigcia (4), patrz Narzedzia

do wycinania, 139 ustawi¢ skosnie na szwie
klejowym (2) i (3) (wysokosc przytozenia ok. 3

mm) i wykonac cigcie katowe.
« Oddzieli¢ powstajacy klin klejowy (5).

140
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Wycinanie obudowy tylnej koputy dachowej i
obcinanie pozostatosci kleju

UV7A1416

UWAGA
Uszkodzenia lakieru po wycinaniu!
— Przy uszkodzeniach lakieru po

wycinaniu wykona¢ nowg warstwe
lakieru kryjacego zgodnie z normg
zaktadowg MAN.

- Nowg warstwe lakieru pozostawic
do wywietrzenia na co najmniej 24
godziny.

» Przy pomocy przecinaka
wielkoczestotliwosciowego (5) (wyposazenie
warsztatowe) i kgtowego noza do ciecia (6)
rozcia¢ spoiny klejowe (2) i (3) na dolnej stronie
obudowy tylnej koputy dachowej (1).

« Ostroznie unie$¢ obudowe tylng koputy dachowej
(1), rozcig¢é ewentualnie nierozdzielone miejsca
szwu klejowego.

» Nastepnie pozostaty klej (8) na uzebrowaniu
tylnym obcia¢ przy pomocy przecinaka
wielkoczestotliwosciowego (5) (wyposazenie
warsztatowe) i noza do $cinania (7).

+ Pamieta¢ o pozostawieniu materiatu 0 grubosci
ok. 1 mm (patrz rysunek) na kotnierzu.

+ Przycieta pozostata warstwa stanowi idealne
podtoze pod nowa warstwe kleju.

1. wydanie



Sposéb postepowania przy mniejszych
uszkodzeniach (do ok.1 cm?) w obszarze szwu
klejowego

* W przypadku nieznacznie uszkodzonej lub
nieuszkodzonej powierzchni lakieru lub powioki
KTL wstepna obrobka powierzchni lakieru nie jest
konieczna.

W tym przypadku nalezy poming¢ punkty 1) i 2) i
przeprowadzi¢ jedynie punkt 3).

* Punkt 1: Uszkodzone miejsca na ramie okna
zeszlifowac az do metalu i wstepnie oczysci¢
wilgotng Sciereczkg do czyszczenia BETACLEAN
3300. Natychmiast przetrzeé¢ czystym, suchym i
niepylacym papierem jednorazowego uzytku.
Obrabiane miejsca musza byé do dalszej
obrébki suche, wolne od oleju, pytu, smaru i
innych antyadhezyjnych sktadnikéw i resztek
zanieczyszczen.

* Specjalny spos6b postepowania w przypadku
czesci GFK (wzmocnione widknem szklanym
tworzywo stuczne): Przy czyszczeniu
uszkodzonych czeéci GFK za pomocag
BETACLEAN 3300 i przed pozniejszym
potozeniem kleju nalezy zapewni¢ mozliwo$é
odprowadzenia oparéw $rodka Czyszczacego z
goracym powietrzem (w przeciwnym wypadku
wady klejenia).

* Punkt 2: Wyczyszczong powierzchnie, tylko
W obszarze czystego metalu poprawié za
pomocg gruntu do metalu BETAPRIME 5201
(szara pokrywa) i pozostawi¢ do wywietrzenia co
najmniej 30 minut.

* Punkt 3: Nanies¢ aktywator BETAWIPE 4001
(niebieska pokrywa) w obszarze szwu klejowego i
pozostawi¢ do wywietrzenia co najmniej 15 minut.

U 7-A1

OBUDOWA TYLNA
Przygotowanie do montazu nowych
obuddéw tylnych

Przygotowanie do montazu obudowy tylej
lewej/prawej u dotu

o

3 o

AN

UV7A1420

* W obrebie wyciecia na lampy tylne wywierci¢
sze$¢ otwordw @ 4.1 mm (patrz lupa) na nity
jednostronnie zamykane.

* Na wzmocnieniach dolnej obudowy tylnej (1
wywierci¢ dwa otwory @ 4.1 mm (z boku) na nity
jednostronnie zamykane.

* Dolng obudowe tylng na powierzchniach styku

oczysci¢ wstepnie przy pomocy $ciereczki do

czyszczenia BETACLEAN 3300 (3) (zawiera po
jednej niepozostawiajgcej wiokien i 1 nawilzanej

Sciereczce do czyszczenia) i oczyszczony obszar

od razu wytrze¢ czystym, niepylagcym papierem

jednorazowego uzytku.

Po drugiej stronie, na wysokoéci wzmocnien

nitow jednostronnie zamykanych nakleié 2 tasmy

przytrzymujace (2) (samoprzylepne, sktadajgce
si¢ kazda z 1 odcinka grubego i 1 odcinka
delikatnego) pionowo po stronie wewnetrznej
dolnej obudowy tylne;.
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OBUDOWA TYLNA

Przygotowanie do montazu obudowy tylnej
kopuly dachowej

Przygotowanie do montazu obudowy tylnej
lewej/prawej u gory

UV7A1421

« Na wzmocnieniach gérnej obudowy tyinej (1)
wywierci¢ trzy otwory @ 4.1 mm (patrz lupa) na
nity jednostronnie zamykane.

Gorng obudowe tylng na powierzchniach styku
oczysci¢ wstepnie przy pomocy $ciereczki do
czyszczenia BETACLEAN 3300 (3) (zawiera po
jednej niepozostawiajgcej widkien i 1 nawilzanej
sciereczce do czyszczenia) i oczyszczony obszar
od razu wytrze¢ czystym, niepylagcym papierem
jednorazowego uzytku.

Po drugiej stronie, na wysokosci wzmocnien
nitéw jednostronnie zamykanych naklei¢ 3 tasmy
przytrzymujace (2) (samoprzylepne, skfadajgce
sie kazda z 1 odcinka grubego i 1 odcinka
delikatnego) pionowo po stronie wewnetrznej
obudowy tylnej.

UV7A1422

W obudowie tylnej koputy dachowej (1) wywierci¢
szesé otworéw @ 4.1 mm (patrz lupa) na nity
jednostronnie zamykane.

Obudowe tylng koputy dachowej na
powierzchniach styku oczy$ci¢ wstepnie

przy pomocy $ciereczki do czyszczenia
BETACLEAN 3300 (3) (zawiera po jednej
niepozostawiajacej widkien i 1 nawilzanej
$ciereczce do czyszczenia) i oczyszczony obszar
od razu wytrze¢ czystym, niepylagcym papierem
jednorazowego uzytku.

Po drugiej stronie, na wysoko$ci wzmocniec¢
nitow jednostronnie zamykanych naklei¢ 6 tasm
przytrzymujacych (2) (samoprzylepne, skiadajace
sie kazda z 1 odcinka grubego i 1 odcinka
delikatnego) poziomo po stronie wewnetrznej
obudowy tylnej koputy dachowe;j.
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Przygotowania na uzebrowaniu tylnym

Przygotowanie uzebrowania tylnego do
montazu dolnej i gérnej obudowy tylnej

UV7A1423

* Przed rozpoczeciem klejenia obszar klejenia na
przejsciu do szyby bocznej/$ciany bocznej okleié
taSma konturowg (1) i tasma plastikowq (2).

* Nastepnie okolice obszaru klejenia przykryé na
duzej powierzchni folig ostonowg (3).

* Mateg izolacyjng (4) (30x30x220 mm) naklei¢
w odlegtosci 40 mm, z lewej i prawej od szyby
bocznej/sciany bocznej, na dolnej krawedzi tuku
na uzebrowaniu tylnym.

* Pozostatosci kleju na uzebrowaniu tylnym
oczysci¢ wstepnie przy pomocy wilgotnej
Sciereczki do czyszczenia BETACLEAN 3300 (5)
(zawiera po jednej niepozostawiajacej wiokien
i 1 nawilzanej $ciereczce do czyszczenia) i
oczyszczony obszar od razu wytrze¢ czystym,
niepylacym papierem jednorazowego uzytku.

* Przy pomocy czystego pedzla lub pateczki do

gruntowania w obrebie klejenia nanie$¢ aktywator

BETAWIPE 4001 (6) (niebieska pokrywa) i
pozostawi¢ na min. 15 minut do wywietrzenia.
* Nastgpnie na uzebrowanie tylne nanie$é pasek

kleju — jednoskfadnikowego kleju poliuretanowego

Terostat 8590.

* Tréjkatny pasek kleju powinien mieé ok. 6 mm
szerokosci w podstawie i 6 mm wysokosci.

* Gorng i dolng obudowe tylng (nie pokazana)
docisng¢ — tylko recznie — i zamocowaé przy
pomocy nitow jednostronnie zamykanych (7).

UV 7-A1

OBUDOWA TYLNA

Przygotowanie uzebrowania tylnego do
montazu obudowy tylnej koputy dachowej

UV7A1424

Wskazowka

Poniewaz obudowa tylna koputy
dachowej zachodzi na boczng

gorng obudowe tylng, przed
montazem/wklejeniem zawsze najpierw
musi by¢ montowana gorna boczna
obudowa tylna.

Przed rozpoczeciem klejenia przejécie obszaru
klejenia na dach oklei¢ tasma konturowa (2) i
tasma plastikowsg (3).

Nastepnie okolice obszaru klejenia przykry¢ na
duzej powierzchni folig ostonowa (4).
Pozostatosci kleju na uzebrowaniu dachu
oczysci¢ wstepnie przy pomocy $ciereczki do
czyszczenia BETACLEAN 3300 (5) (zawiera po
jednej niepozostawijacej wiokien i 1 nawilzanej
Sciereczce do czyszczenia) i oczyszczony obszar
od razu wytrze¢ czystym, niepylagcym papierem
jednorazowego uzytku.

Przy pomocy czystego pedzla lub pateczki do
gruntowania w obrebie klejenia nanies¢ aktywator
BETAWIPE 4001 (6) (niebieska pokrywa) i
pozostawi¢ na min. 15 minut do wywietrzenia.
Nastgpnie na uzebrowanie tylne naniesé pasek
kleju — jednosktadnikowego kleju poliuretanowego
Terostat 8590.

Trojkatny pasek kleju powinien mieé ok. 6 mm
szerokosci w podstawie i 6 mm wysokosci.
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OBUDOWA TYLNA

« Obudowe tylng koputy dachowej (1) docisng¢ —
tylko recznie — i zamocowac przy pomocy nitow
jednostronnie zamykanych (7).

Wypetnianie brakéw i pustych miejsc spoin
klejowych

UV7A1425

Wskazowka

Em Klej musi twardnie¢ przez co najmniej
90 minut, po tym czasie mozna ponownie
poruszy¢ pojazd.

« Braki i puste miejsca spoin klejowych (1) wypetni¢
jednosktadnikowym klejem poliuretanowym
Terostat 8590.

« Nadmiar kleju zdja¢, spryskac nierbwno$ci spoiny
klejowej srodkiem do wygtadzania i wygtadzic.

« Pozostatosci kleju, tasme konturowa (2), tasme
plastikowg (3) oraz foli¢ ostonowg (4) usungé
przed utwardzeniem kleju.

« Obudowe tylng oczysci¢ przy pomocy Sciereczki
do czyszczenia BETACLEAN 3300 (zawiera 1
niepozostawiajacg wiokien i 1 wilgotng $ciereczke
do czyszczenia).

+ Nastepnie wklei¢ szybe tylng patrz Wkiejenie
nowej szyby tylnej, 96 i zamontowac klapg tylna.
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NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WEOKNEM SZKLANYM {TWS)

NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WELOKNEM
SZKLANYM (TWS)

Naprawa czesci z tworzywa sztucznego wzmocnionego wiéknem szklanym (TWS)

e

UV7A1500

(1) Przednia koputa dachowa (5) Naroznik tylny prawy u géry
(2) Przestona przednia (6) Naroznik tylny lewy u dotu
(3) Koputa dachowa (7) Naroznik tylny prawy u dotu

(4) Naroznik tylny lewy u géry

UiV 7-A1 1. wvdanie
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NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WLOKNEM SZKLANYM (TWS)

CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WLOKNEM SZKLANYM
(TWS) BEZ I1ZOLACJI CIEPLNEJ

Rysy i zadrapania w warstwie stykowej

Materiat zuzywalny

Klej dwusktadnikowy Araldite 2013..............coooovoivooocoooe 08.08550-9035
Dysza mieszajaca ..................coooocvniemienionoooooeoe 08.08550-9036
ACBION ..ot 09.21012-0001

Wazna informacja

OSTROZNIE

Aceton jest szkodliwy dla zdrowia

— Przy duzych stezeniach oparéw prowadzi do utraty przytomnosci

— Wywotuje podraznienia oczu

— Prowadzi do odttuszczenia skéry

* Nie wdychaé¢ unoszacych sie opardw, pomieszczenie dobrze przewietrzyg, uzywac odsysarek,
podczas pracy nie je$¢ ani nie palié papierosow.

>

OSTROZNIE

Aceton jest tatwopalny

* W miejscu pracy nie pali¢, nie uzywaé otwartego ognia i zapewni¢ ochrone przed wyrzucaniem
iskier.

OSTROZNIE

Zywica sztuczna jest szkodliwa dla zdrowia

* Przed i po naprawie rece starannie wymyc¢ i posmarowaé kremem

* Unikac¢ kontaktu ze skorg, oczami i odziezg; zaktadac¢ odziez ochronna, okulary i
nieprzepuszczalne rekawice ochronne.

UWAGA

Zywica sztuczna zagraza srodowisku naturalnemu

« Zywicy nie wprowadza¢ do $rodowiska naturalnego.

* Miejsce pracy wytozy¢ jasnym papierem, resztki utylizowa¢ jako odpad specjalny.

Wskazowka

Naprawy przeprowadzaé¢ w temperaturze pokojowej (ok. 15 do 28 °C). Przy nizszych
temperaturach naprawiane miejsce moze nie stwardnag¢, przy wyzszych temperaturach moze
doj$¢ do powstania peknigc.

Narzedzie oczysci¢ acetonem.

W miarg mozliwo$ci naprawe rozpoczynaé od zewnetrznej strony czesci TWS.

o> pp

Narzedzie specjalne

[18] Pistolet do kleju 08.08550-9035

* Naprawa zadrapan w elementach TWS
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NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WELOKNEM SZKLANYM (TWS)

Naprawa powierzchni

Czyszczenie uszkodzen

1289901
« Uszkodzenie starannie oczysci¢ acetonem

Przygotowanie uszkodzenia

1289905
« Uszkodzenie zdrapac¢ ostrym Srubokrgtem

148 U 7-A1

Naktadanie zywicy sztucznej

1288925

Wskazowka

Czas utwardzania mozna skrécic przez
doprowadzenie ciepta. Temperatura nie
moze jednak przekracza¢ 50 °C.

+ Do uszkodzenia wtrysna¢ klej dwusktadnikowy
Araldite 2013 (2) przy zastosowaniu Pistolet do
kleju [18] (1) i dyszy mieszajacej (2)

« Zywice pozostawi¢ do stwardniecia w
temperaturze pokojowej na ok. 24h

Wykarnczanie powierzchni

1289903

« Po stwardnieciu uszkodzenie przeszlifowac i
przygotowac do lakierowania

1. wydanie



NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WLOKNEM SZKLANYM {TWS)

Rysy i peknigcia w laminacie

Materiat zuzywalny

Aceton....

.......................................................................................................................... 09.21012-0001

Zestaw naprawczy Araldite 2011 ..........ccoooocovoommvrioocee 80.99636-0007

Wazna informacja

> P

o> pp

OSTROZNIE

TWS wydziela podczas szlifowania szkodliwy pyt

- Prowadzi do podraznien drég oddechowych, oczu, krtani i przegubow reki

* Podczas szlifowania stosowaé odsysarki, zakladac sprzet ochrony drég oddechowych, okulary i
odziez ochronng

OSTROZNIE

Aceton jest szkodliwy dla zdrowia

— Przy duzych stezeniach oparéw prowadzi do utraty przytomnosci

— Wywoluje podraznienia oczu

— Prowadzi do odttuszczenia skéry

* Nie wdycha¢ unoszacych sie oparéw, pomieszczenie dobrze przewietrzyc, uzywac odsysarek,
podczas pracy nie jes¢ ani nie pali¢ papierosow.

OSTROZNIE

Aceton jest latwopalny

* W miejscu pracy nie pali¢, nie uzywac otwartego ognia i zapewnié ochrone przed wyrzucaniem
iskier.

OSTROZNIE

Zywica sztuczna jest niebezpieczna dla zdrowia

* Przed i po naprawie rece starannie wymyc¢ i posmarowac kremem

* Unikac¢ kontaktu ze skoérg, oczami i odziezg; zaktada¢ odziez ochronna, okulary i
nieprzepuszczalne rekawice ochronne.

UWAGA

Zywica sztuczna zagraza srodowisku

« Zywicy nie wprowadzac do $rodowiska naturalnego

* Miejsce pracy wytozy¢ jasnym papierem, resztki utylizowac jako odpad specjalny.

Wskazowka

Naprawy przeprowadza¢ w temperaturze pokojowej (ok. 15 do 28 °C). Przy nizszych
temperaturach naprawiane miejsce moze nie stwardnie¢, przy wyzszych temperaturach moze
dojs¢ do powstania peknieé.

Narzedzie oczysci¢ acetonem.

W miarg mozliwosci naprawe rozpoczynac od zewnetrznej strony czesci TWS.
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NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WLOKNEM SZKLANYM (TWS)

Naprawa laminatu

Szlifowanie pekniecia

150°

1288924

Wskazowka

Aby zapewni¢ dostateczng powierzchnie
klejaca, laminat przeszlifowac na duzej
powierzchni.

« Przy uszkodzeniu laminatu z reguty mozna
naprawaiaé tylko od strony zewnetrznej czegsci z
tworzywa sztucznego.

« Dla trwato$ci naprawy decydujgce znaczenie ma
przeszlifowanie na maksymalnej gtebokosci

1289904

. Laminat przeszlifowa¢ w obszarze peknigcia pod
katem 150° do krawedzi dolnej

150 UV 7-A1

Przytwierdzanie czesci TWS

.

1288920

« W razie potrzeby przytwierdzi¢ boki miejsca
poddawanego naprawie

Czyszczenie powierzchni roboczej

1289906

« Naprawiane miejsce starannie oczyscic
acetonem.

Przycinanie tkaniny z wiékna szklanego

1289909

» Tkanine z widkna szklanego z zestawu
naprawczego Araldite 20111 przycig¢ do wielkosci
naprawianego miejsca

« Tkanina musi ze wszystkich stron wystawac
ponad pekniecie na 2 cm (A)

1. wydanie



NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WELOKNEM SZKLANYM (Tws)

Mieszanie zywicy sztucznej

Naktadanie tkaniny z wiékna szklanego

1289907

1288911
* Zywice sztuczng dobrze wymieszac szpachelkg z * Natozy¢ tkaning z wiokna szklanego

utwardzaczem z zestawu naprawczego Araldite + Zywice nanie$é szpachelkg na tkanine z wtékna
2011 w proporcji 1:1 szklanego i laminat
* Proces powtarza¢ az do catkowitego nasaczenia
Naktadanie zywicy sztucznej na naprawiane tkaniny

miejsce

1288919

* Na naprawiane miejsce naktada¢ w podobny
sposob kolejng tkanine o wiekszym rozmiarze, az
laminat osiggnie pierwotng grubosé

* Tkaning pozostawi¢ do stwardniecia na ok. 24 h
przy zachowaniu temperatury pokojowej

1289908
* Zywice nanie$é na naprawiane miejsce przy
uzyciu szpachelki

Wykanczanie powierzchni

1289910

* Po stwardnigeciu uszkodzenie przeszlifowaé
* Wyréwnaé niewielkie nierownosci i czesci
przygotowac do lakierowania

UV 7-A1 1. wydanie 1
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NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WLOKNEM SZKLANYM (TWS)

Przeciecia, wycigcia i otwory

Materiat zuzywalny

Aceton....

.......................................................................................................................... 09.21012-0001

Zestaw Naprawczy Araldite 2017 ..o 80.99636-0007

Wazna informacja

> P

e P PP

OSTROZNIE

TWS wydziela podczas szlifowania szkodliwy pyt

— Prowadzi do podraznien drog oddechowych, oczu, krtani i przegubow reki

. Podczas szlifowania stosowaé odsysarki, zaktada¢ sprzet ochrony drég oddechowych, okulary i
odziez ochronng

OSTROZNIE

Aceton jest szkodliwy dla zdrowia

— Przy duzych stezeniach oparow prowadzi do utraty przytomnosci.

— Wywotuje podraznienia oczu

— Prowadzi do odttuszczenia skory

« Nie wdychaé unoszacych sie oparow, pomieszczenie dobrze przewietrzyc, uzywac odsysarek,
podczas pracy nie jes¢ ani nie pali¢ papierosow.

OSTROZNIE

Aceton jest fatwopalny.

« W miejscu pracy nie pali¢, nie uzywac otwartego ognia i zapewni¢ ochrone przed wyrzucaniem
iskier.

OSTROZNIE

Zywica sztuczna jest niebezpieczna dla zdrowia.

« Przed i po naprawie rece starannie umyc i posmarowac kremem.

« Unikaé kontaktu ze skora, oczami i odzieza; zaktada¢ odziez ochronng, okulary i
nieprzepuszczalne rekawice ochronne.

OSTROZNIE

Pianka poliuretanowa jest tatwopalna

« W miejscu pracy nie pali¢, nie uzywac otwartego ognia i zapewni¢ ochrone przed wyrzucaniem
iskier

OSTROZNIE

Pianka poliuretanowa jest niebezpieczna dla zdrowia

- Wywotuje podraznienia skory, oczu i drog oddechowych

« Unikaé kontaktu ze skéra, oczami i odziezg

« Nie wdycha¢ opardéw i aerozolu, pomieszczenie dobrze przewietrzy¢

UWAGA

Zywica sztuczna zagraza srodowisku.

- Zywicy nie wprowadza¢ do $rodowiska naturalnego.

- Miejsce pracy wylozy¢ jasnym papierem, resztki utylizowac jako odpad specjalny.

Wskazowka

Naprawy przeprowadza¢ w temperaturze pokojowej (ok. 15 do 28 °C). Przy nizszych
temperaturach naprawiane miejsce moze nie stwardnieé, przy wyzszych temperaturach moze
dojs¢ do powstania peknigc.

Narzedzie oczysci¢ acetonem.

W miare mozliwosci naprawe rozpoczyna¢ od zewnetrznej strony czesci TWS.

Uiv 7-A1 1. wydanie



NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WLOKNEM SZKLANYM (TWs)

Naprawa przeciec¢, wycieé i otworéw Czyszczenie miejsca naprawianego

Szlifowanie peknigcia

150°

1288913

* Naprawiane miejsce starannie oczyscié¢ acetonem
1288924

Wskazéwka Pokrywanie miejsca naprawianego

EE Aby zapewni¢ dostateczng powierzchnie
klejaca, laminat przeszlifowaé na duzej
powierzchni.

* Przy uszkodzeniu laminatu z reguty mozna
naprawajac tylko od strony zewnetrznej czesci
z tworzywa sztucznego

* Dla trwato$ci naprawy decydujgce znaczenie ma
przeszlifowanie na maksymalnej gtebokosci

1288914
* Naprawiane miejsce pokry¢ papierem
woskowanym i podeprzeé

Przycinanie tkaniny z wiékna szklanego

A
1288912 S
* Laminat przeszlifowa¢ w obszarze pekniecia pod
katem 150° do krawedzi dolnej
e
-
/'//
e
R

1288916

* Tkanine z widkna szklanego z zestawu
naprawczego Araldite 2011 przycigé do wielkosci
naprawianego miejsca

* Tkanina musi wystawa¢ ponad przeciecie na
2.cm (A)

UV 7-A1 1. wvdanie 152



NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WELOKNEM SZKLANYM (TWS)

Mieszanie zywicy sztucznej Przyklejanie tkaniny z wiékna szklanego

1289907 1288917
« Zywice sztuczng dobrze wymieszac szpachelkg z « Przyklejanie tkaniny z wtdkna szklanego
utwardzaczem z zestawu naprawczego Araldite « Zywice nanie$¢ szpachelkg na tkaning z widkna
2011 w proporcji 1:1 szklanego i laminat
« Proces powtarzac¢ az do catkowitego nasgczenia
Nakiadanie zywicy sztucznej na naprawiane tkaniny

miejsce

7

\—//

1288918
1288915

A L . s . Wskazowka
« Zywice nanie$¢ na laminat przy uzyciu szpachelki
ywice przy uzy P Przy wigkszych przecigciach tkaniny
nakiadaé w stosunku do siebie pod

katem 90°.

« Na naprawiane miejsce naktada¢ w podobny
sposob kolejng tkaning o wigkszym rozmiarze, az
laminat osiggnie pierwotng grubo$s¢

« Tkanine pozostawi¢ do stwardniecia na ok. 24 h
przy zachowaniu temperatury pokojowej

154 UV 7-A1 1. wydanie



NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WLOKNEM SZKLANYM (TWS)

Wykanczanie powierzchni

1289910

* Po stwardnigciu uszkodzenie przeszlifowaé
* Wyréwnac niewielkie nieréwnosci i czesci
przygotowac do lakierowania

UV 7-A1 1. wvdanie 185







NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WELOKNEM SZKLANYM (TwWs)

CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WLOKNEM SZKLANYM
(TWS) Z IZOLACJA CIEPLNA
Przecigcia, wyciecia i otwory

Materiat zuzywalny

Pianka MONtAZOW ..o 04.10196-9017
ACBION ... ettt 09.21012-0001
Zestaw naprawczy Araldite 2011 ...........ooouommiiroiioioeeoeee 80.99636-0007

Wazna informacja

OSTROZNIE

TWS wydziela podczas szlifowania szkodliwy pyt

— Prowadzi do podraznien drég oddechowych, oczu, krtani i przegubodw reki

* Podczas szlifowania stosowaé odsysarki, zaktadaé sprzet ochrony drég oddechowych, okulary i
odziez ochronng

OSTROZNIE

Aceton jest szkodliwy dla zdrowia

— Przy duzych stezeniach oparéw prowadzi do utraty przytomnosci

— Wywotuje podraznienia oczu

- Prowadzi do odttuszczenia skory

* Nie wdycha¢ unoszacych sie oparéw, pomieszczenie dobrze przewietrzy¢, uzywac odsysarek,
podczas pracy nie je$¢ ani nie palié papierosow.

> P

OSTROZNIE

Aceton jest tatwopalny.

* W miejscu pracy nie pali¢, nie uzywaé otwartego ognia i zapewni¢ ochrone przed wyrzucaniem
iskier.

OSTROZNIE

Zywica sztuczna jest niebezpieczna dla zdrowia.

* Przed i po naprawie rece starannie umyé i posmarowaé kremem.

* Unika¢ kontaktu ze skéra, oczami i odzieza; zaktada¢ odziez ochronng, okulary i
nieprzepuszczalne rekawice ochronne.

OSTROZNIE

Pianka poliuretanowa jest fatwopalna.

* W miejscu pracy nie pali¢, nie uzywaé otwartego ognia i zapewni¢ ochrone przed wyrzucaniem
iskier.

OSTROZNIE

Pianka poliuretanowa jest niebezpieczna dla zdrowia.

— Wywotuje podraznienia skory, oczu i drog oddechowych.

* Unika¢ kontaktu ze skora, oczami i odzieza.

* Nie wdychac¢ oparéw i aerozolu, pomieszczenie dobrze przewietrzyc.

UWAGA

Zywica sztuczna zagraza srodowisku.

* Zywicy nie wprowadza¢ do $rodowiska naturalnego.

* Miejsce pracy wytozy¢ jasnym papierem, resztki utylizowaé jako odpad specjalny.

Wskazowka

Naprawy przeprowadza¢ w temperaturze pokojowej (ok. 15 do 28 °C). Przy nizszych
temperaturach naprawiane miejsce moze nie stwardnie¢, przy wyzszych temperaturach moze
doj$¢ do powstania peknigc.

Narzedzie oczysci¢ acetonem.

W miarg mozliwo$ci naprawe rozpoczyna¢ od zewnetrznej strony czesci TWS.

o> PP PP
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NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WELOKNEM SZKLANYM (TWS)

Naprawa przecig¢, wycigc i otworow Czyszczenie miejsca naprawianego

Szlifowanie peknigcia

150°

1288913
« Naprawiane miejsce starannie oczy$ci¢ acetonem

1288924

Wskazéwka Tworzenie izolacji piankowej

EE Aby zapewni¢ dostateczng powierzchnig
klejaca, laminat przeszlifowac na duzej
powierzchni.

« Przy uszkodzeniu laminatu z reguty mozna
naprawaiac tylko od strony zewnetrznej czesci
z tworzywa sztucznego

« Dla trwatosci naprawy decydujace znaczenie ma
przeszlifowanie na maksymalnej gtebokosci

= 1288921
« Podioze z pianki sztywnej lekko zwilzy¢ wodg
« Nanie$¢ pianke montazowg

« Pianke pozostawi¢ do stwardniecia na 12h

Wyréwnywanie izolacji

1288912

« Laminat przeszlifowa¢ w obszarze peknigcia pod
katem 150° do krawedzi dolnej

1288922

« Nadmiar pianki montazowej usunaé/przeszlifowac
az do dolnej krawedzi tkaniny
» Przedmucha¢ naprawiane miejsce

158 UV 7-A1 1. wydanie



NAPRAWA CZESCI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO WZMOCNIONEGO WLOKNEM SZKLANYM {TWs)

Przycinanie tkaniny z wiékna szklanego

Naktadanie tkaniny z wiékna szklanego

1288916

* Tkaning z widkna szklanego z zestawu
naprawczego Araldite 2011 przycigé do wielkosci
naprawianego miejsca

* Tkanina musi wystawa¢ ponad przeciecie na
2.cm (A)

Mieszanie zywicy sztucznej

1289907
» Zywice sztuczng dobrze wymieszaé z
utwardzaczem z zestawu naprawczego Araldite
2011 w proporcji 1:1

Naktadanie zywicy sztucznej na naprawiane
miejsce

.

1288923

« Zywice nanie$é na laminat przy uzyciu szpachelki

U 7-A1

1. wydanie

1288917

* Natozy¢ tkaning z widkna szklanego

* Zywice naniesé¢ szpachelkg na tkanine z wtdkna
szklanego i laminat

* Proces powtarzac¢ az do catkowitego nasaczenia
tkaniny

1288918

* Na naprawiane miejsce nakfada¢ w podobny
sposob kolejng tkanine o wiekszym rozmiarze, az
laminat osiggnie pierwotng grubosé

* Tkaning pozostawi¢ do stwardniecia na ok. 24 h
przy zachowaniu temperatury pokojowej

Wykanczanie powierzchni

1289910

* Po stwardnigciu uszkodzenie przeszlifowaé
* Wyréwnac niewielkie nieréwnosci i czesci
przygotowac do lakierowania
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