[F/1/A/T)

e

o~

Premessa

Questa pubblicazione si propone di offrire alle Organizzazioni Assistenziali FIAT
e, in genere, a tutti coloro che svolgono una attivitd collegata alla riparazione
delle carrozzerie, una raccolta organica di norme e dati tecnici per le operazioni
di controllo e sostituzione dei lamierati esterni della scocca, in modo da rendere
possibile I'esecuzione delle riparazioni in modo tecnicamente corretto.

Essa & destinata alle officine che operano nel settore della carrozzeria ed a coloro
che desiderano approfondire le proprie conoscenze specifiche sul modello 126.

Un servizio esemplare presuppone, inoltre, l'assistenza di una officina bene
organizzata che disponga di attrezzature specifiche e complete; allo scopo é
stata illustrata la dotazione base necessaria con alcune possibilitd di scelta.

Il manuale tratta esaurientemente come sostituire i lamierati esterni della carroz-
zeria danneggiati in seguito ad urto. | capitoli relativi alle sostituzioni dei parti-
colari sono contraddistinti da numeri di sette cifre adottati anche per il Tariffario
delle sostituzioni.

Risulta in tal modo I'immediata corrispondenza tra la norma di riparazione e
I'operazione a tariffario.

Un sommario delle operazioni, all'inizio della trattazione vera e propria, riporta
tutte le combinazioni che & possibile eseguire usufruendo parzialmente o total-
mente dei capitoli effettivamente descritti.

Esempio: dovendo eseguire la sostituzione del rivestimento anteriore e della
parte anteriore del rivestimento parafango anteriore (avente a tariffario il numero
701.60.57) si consulteranno le pagine 12, 14, 15, 16, 17, 19, 20, 21, 22, 23, 25, 26,
27 dell’'operazione 701.60.17 e le pagine 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34, 35, 36 dell’'opera-
zione 701.60.87.

La pubblicazione comprende, inoltre, alcuni capitoli complementari, necessari
per un corretto svolgimento dell’'operativa di sostituzione dei lamierati.

Avant-propos

Cet imprimé se propose le but d'offrir, aux Organisations d'Aprés-Vente en général, et a
tous ceux dont l'activité consiste A réparer les carrosseries, un recueil de conseils et d'in-
formations techniques ayant trait avec les opérations de contrble et de remplacement des
éléments en tdle de revétement extérieur de la caisse.

Nous voulons, en quelque sorte, offrir une contribution a Y'exécution, dans les régles de I'art,
des opérations de carrosserie et c’est pourquoi ce recueil s'adresse tout particuligrement
aux spécialistes en la matigre et 3 ceux qui veulent approfondir leurs connaissances spéci-
fiques sur le modele 126.

Un service idéal pour I'auto et le Client sous-entend en outre I'assistance d'un atelier bien

organisé disposant d'équipements spécifiques complets; & cet effet nous illustrons ici la
dotation-base nécessaire comportant certains choix.

Le manuel traite sur la facon de remplacer les éléments en tdle de revétement extérieur dété-
riorés par suite de choc. Les chapitres concernant les remplacements de piéces sont repérés
par des numéros 2 sept chiffres qui ont été adoptés méme dans le manuel « Temps de Répa-
rations ».

Il en ressort une correspondance immédiate entre la régle de réparation et I'opération du
manuel « Temps de Réparation».

Un résumé des opérations, au début de I'entrée en matiére, reporte toutes les combinaisons
pouvant étre réalisées en exploitant partiellement ou totalement des chapitres déja décrits.

Exemple: si I'on a 3 remplacer le revétement AV et la partie AV de 'aile AV (opération affectée,
dans le 3 temps de Réparation du numéro 701.60.57) on consultera les pabes 12, 14, 15, 16,
17, 19, 20, 21, 22, 23, 25, 26, 27 de I'opération 701.60.17 et les pages 28, 29, 30, 31, 32,
33, 34, 35, 36 de I'opération 701.60.87.

Cette publication comprend, en outre, des chapitres complémentaires, nécessaires au dé-
roulement correct des opérations de remplacement des éléments en tdle.
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Foreword

This publication has been prepared with the purpose of assisting the Service Network in pro-
viding effective service and gives repair and adjustment procedures applicable to bodyshell
outer panels.

Although it is intended primarily for autobody workshops it can also be used by those who
want to broaden their specific knowledge of the 126.

Only a well equipped workshop can satisfactorily carry out repair operations. To this end,
a section of this publication gives technical specifications and details of special tools or
equipment building up a minimum workshop tools requirement.

The sections of the publication concerned with panel renewal are identified by a 7-digit number
being used also for the Service Time Schedule. In this way the same number identifies the
renewal procedure and the service time schedule for specific operation,

At the beginning of the manual a table index of the operations described shows different
renewal combinations and makes reference to the relevant section(s) and page(s).

Example: If front panel together with front portion of wing is to be renewed (Operation No.
701.60.57 on Service Time Schedule), pages 12, 14, 15, 16, 17, 19, 20, 21, 22, 23, 25, 26,
27 of operation 701.60.17 and pages 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34, 35, 36 of operation 701.60.87
will be consulted.

Moreover, this publication also includes complementary sections necessary for a correct
sheet metal renewal.

Einleitung

Vorliegendes Handbuch ist fiir unsere Kundendienststellen bestimmt und enthlt die Richt-
linien und technischen Daten zur Durchfiihrung von Kontroll- und Reparaturarbeiten an der
Karosserie.

Es will in erster Linie den Karosserie-Werkstatten dienen, hilft aber alien, die ihre Kenntnisse
Uber das Mod. 126 erweitern méchten.

Fachgerechte Karosseriereparaturen kénnen nur durchgefiihrt werden, wenn ein gut ein-
gerichteter Karosseriearbeitsplatz vorhanden ist.

Aus diesem Grund wurde in einem speziellen Abschnitt des Handbuches eine Aufstellung
der gebrauchlichsten Karosseriewerkzeuge aufgefiihst.

Die Arbeitsvorgdnge beim Erneuern der beschidigten Karosserieteile werden im Handbuch
in durch sieben Ziffern gekennzeichneten Kapiteln ausfiihrlich beschrieben.

Die Arbeitsnummern des Handbuches entsprechen den Richtzeitennummern. Auf diese
Weise ist die Ubereinstimmung zwischen Reparaturanleitungen und Arbeits-Richtzeiten
gewaihrleistet.

Durch Nachschlagen des Verzeichnisses der Reparaturarbeiten hat man die Moglichkeit,
verschiedene Reparaturarbeiten zusammenzustellen und sie unter Beachtung der ent-
sprechenden Anleitungen durchzufiihren.

Beispiel: Muss das Frontblech und das Kotfliigel-Vorderteil erneuert werden (Arbeits-Nr.
701.60.567 im Richtzeitenbuch), so ist nach den Anleitungen 701.60.17 (Seiten 12, 14, 15,
16, 17, 19, 20, 21, 22, 23, 25, 26, 27) und 701.60.87 (Seiten 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34,
35, 36) vorzugehen.

Ferner sind im Handbuch allgemeine Anleitungen zur Erlauterung der Vorgange zum Aus-
- wechseln der beschédigten Blechteile aufgefiihrt.
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OPERAZIONI D! SOSTITUZIONE DEI LAMIERATI

OPERATIONS DE REMPLACEMENT DES ELEMENTS EN TOLE

RENEWAL OF BODY SHEET METAL PANELS
VERZEICHNIS DER REPARATURARBEITEN

Numero e descrizione
dell’operazione a tariffario

Ne et description de ['opération dans
«Temps de Réparations»

Parti interessate dall’intervento

Riferimento sul manuale
Référence dans le manuel
Reference on manual
Handbuch-Bezugsstelle

Piéces concernées

Number and description on * Service Parts involved Numero
Time Schedule ** . Pagine dell’operazione
Lage des Teiles Pages Ne de I'opérati
Arbeitschreibung und g € . peration
Richtzeit-Nummer Page Operation No.
Seite Arb.-Nr.
PARTE ANTERIORE - PARTIE AVANT - FRONT SECTION - KAROSSERIE, VORN
701.60.17
Sostituzione rivestimento anteriore 11 19
e rivetimento parafango destro o 12 20
sinistro. 13 21
R lacement d étement AV et 14 22
emplacement du revéte 15 23 701.60.17
revétement aile droite ou gauche. 16 24
Renew front panel and R.H. or L.H. wing. :z g:
Frontblech, Kotfiiigel, rechts od. links, 27
erneuern,
701.60.32 12 20
Sostituzione rivestimento ante-
! 14 21
riore.
15 22
Remplacement du revétement AV. :g gg 701.60.17
Renew front panel. 19 26
27
Frontblech erneuern.
701.60.37 1 19
Sostituzione rivestimento para- 12 20
fango destro o sinistro.
13 21
Remplacement du revétement daile 15 23 701.60.17
droite ou gauche. 16 24
17 25
Renew R.H. or L.H. wing. 18 26
27

Kotfllgel erneuern, rechts od. links.




B soMMARIO - RESUME DES OPERATIONS - INDEX TABLE - INHALTSVERZEICHNIS

Riferimento sul manuale
Numero e descrizione Référence dans le manuel
dell’operazione a tariffario Reference on manual
. ) Parti interessate dall'intervento Handbuch-Bezugsstelle
Ne et description de l'opération dans
« Temps de Réparations» Piéces concernées
Number and description on * Service Parts involved Numero
Time Schedule ) Pagine dell’operazione
: . Lage des Teiles ' Pages Ne de l'opération
Arbeitsbeschreibung und ]
Richtzeit-Nummer Page Operation No.
Seite Arb.-Nr.
701.60.57 12 2
Sostituzione del rivestimento ante- 15 22
riore e parte anteriore rivestimento 16 23 701.60.17
parafango destro o sinistro. 17 25
Remplacement du revétement AV et 19 26
partie AV d'aile droite ou gauche. 27
Renew front panel and front portion of 28 32
R.H. or L.H. wing. gg :342 701.60.87
Frontblech, Kotfliigel (Abschnittsrepa- 31 35
ratur) erneuern. 36
701.60.87
Sostituzione parte anteriore rivesti- 28
mento parafango destro o sinistro. gg
Remplacement de la partie AV du revé- 31
tement d'aile droite ou gauche. 32 701.60.87
33
Renew front portion of R.H. or L.H. wing. 34
Kotfligel erneuern (Abschnittsreparatur, gg
Vorderteil).
PARTE CENTRALE - PARTIE CENTRALE - CENTRE SECTION - KAROSSERIE, MITTE
37
38
701.70.22 39
Sostituzione parte superiore del pa- 40
diglione. 1M
42
Remplacement du pavillon. 43 701.70.22
Renew upper part of roof. :g
Dach erneuern (Abschnittsreparatur). :g
48
701.70.72
Sostituzione rivestimento sotto-
porta (parziale). 49
Remplacement du revétement de bas de ?,2
porte (partiel). 52 701.70.72
Renew partial door sill. 53
parti si 54
Tirschweller erneuern (Abschnittsrepa-
ratur).
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Numero e descrizione
dell’operazione a tariffario

Mo gt description de 'opération dans
# Temps de Réparations

Mumber and descripticn on ' Service

Parti interessate dall'intervento
Pigcds concerndes

Pars involvad

Riferimento sul manuale
Référence dans le manuel
Reference on manual
Handbuch- Bezugestells

Numera

Time Schedule ™ : Pagine dell’'operazione
Lage des Teiles Paris No ds. 'opiratt
Arbeitsheschreibung und o kel
Richizeit-Nummer Fage Cperation Mo,
Seite Arb,=Mr.
PARTE POSTERIORE - PARTIE ARRIERE - REAR SECTION - KARQSSERIE, HINTEN
701.80.17-701.81.27 55
Sostituzione rivestimento poste- 5G
riore inferiore od un rivestimento 57
parafango destro o sinistro. ES
Remplacement du revétement infarieur gg 701.80.17
AR et d'un revietement d'aile droite ou 701.81.27
cauch 61 i
[Hy]=H
2 62
Fensw rear corner lower panel and BH, 63
ar LH. wing 64
G5
Abschlussblech, Seitenteil erneuern, 66
56
701.80.37 L)
Sostituzione di un rivestimento pa- 58
rafango destro o sinistro. 549
_ ‘ ; - oo 701.80.17
Ftcrpz;lat.ameni d'un revatement o'aile &1 701.81.27
droite ou gauche, G2
Renew A.H. or L.H. w L
[ or Ing 64
Seitental erneuem, 65
66
701 .80.42
Sostituzione di un rivestimento po-
sterigré e superiore.
&7
Remplacemant d'un revétement supé- 68
rieur AR, 69 701.80.42
7D
Renew rear corner upper panel |
Obere seithiche Heckverkleidung erneu-
B,
T01.80.47
Sostituzione  del  rivestimento 55
posteriore inferiore. gg
Remplacemsent du revdtement inldrieur 59 701.8017
: gﬁ 701.81.27
Renew roar cornér lower panel 65
66

Abschlussblvch erneuarn,
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Riferimento sul manuale
Numero e descrizione Reférence dans le manusl
dell’operazione a tariffario Refersnce an manual
— ” 5 Parti interessate dall'intervento i Ba
Mo et description da l'opération dans Handbuch-Bezugsstelia
# Temps de Réparations s Pigcés concarndes
Mumber and description on "' Service Paris involved Mumers
Time Schedule ™ ) Pagine dell’'operazione
Lage des Teiles Poies N e Taniiat
Arbeitsheselireibung und At g h:eperation
Richizeit-Mummer Fage Cperation Mo,
Seite Arb-Mr.
PARTE POSTERIORE - FARTIE ARRIERE - REAR SECTION - KAROSSERIE, HINTEN
701.80.17-701.81.27 1 55
Sostituziona rivestimento poste- x 56
riore inferiore ed un rivestimento 57
parafange destro o sinistro. 58
Remplacement du revétement infdrieur gg 701.80.17
AR et d'un revieterment d'aile draite oo 701.81.27
oaucho 61 BaCiin
H [t
A 62
Fensw rear comer lower panel and AH. 63
ar LH. wing 64
B5
Abschlusshlech, Seitenteil armeuern, GG 66
56
701.80.37 57
Sostituzione di un rivestimento pa- 58
rafange destro o sinistro. L]
. r 6O 701.80.17
Remplacerment d'un revitement daile i &1 701.81.27
draite ou gauche,
62
Renew R.H. or L.H. win 63
2 rg 64
Seitentall erneusrn, 65
(i1
28054
701.80.42
Sestituzione di un rivestimento po-
steriore @ superiore.
; 67
Remplacemant d'un revétement supé- i 6B
rieur AR, % 69 701.80.42
70
Renew rear corner upper pangl e
Obere seitliche Heckverkleidung erneu-
B,
20050
F01.80.47
Sostituzione del rivestimento 55
posteriore inferiore. gg
Remplacemant du revitement inférieur 59 701.8017
AR, :ﬁ 701.81.27
Renews rear corngr lower panel 65
Abschlussblech erneuern, s

=
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Riferimente sul manuale
Mumero e descrizione Rétérance dans le manusl
dell’operazione a tariffario Reference an manusl
Ty ] : Farti intergssate dall'intervento R i
Me er description de l'opération dans Handbuch-Bezugsstelle
« Temps de Réparatians» Pifcas cancerndes |
Mumber and ocescription an ' Service Farms involved MNumero
Time Schadula ™ : | Pagine dell’operazione
Lage des Teiles | P Mo R
Arbeitshaschreinung und ages de lopdration
Richtzeit- Mummer Fage Coeration. Mo,
Seite Ar,-Mr,
701 .80.87 . AR R -.
Sostituzione parte posteriore di un TERREAE 3 72
rivestimaento parafango destro o si- TER R e e 73
nistro. i - 74
I Remnlacement: de la partie AR d'un ;g
| revistemant ¢aile droite ou gouche, »7 701.80.87
Renew rear portion of RH. or LH. wing ;g
aeitenteil erneuern {Abschnitlsreparatur, &0
Hintarteil).
| —
701.80.87-701.81.27
Sostituzione parte posteriore del 72 78
rivestimento parafango e rivesti- 73 77
mento posteriore inferiore. 74 78 701.80.87
Remplacement de la partis infériaur AR Tﬁan?ﬂ
du revdtement d'aile et revéternent AR,
Renew rear portion of wng and rear 55 63
corner lawer panel 56 64 701.80.17
| | 58 B5 701.81.27
Seitentzil  (Abschnittsreparatur),  Ab- 53 66
schlusshlech erncuern.
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PARTIE AVANT 701.60.17

il

SOSTITUZIONE RIVESTIMENTO ANTERIORE E RIVESTIMENTO PARAFANGO
REMPLACEMENT DU BEVETEMENT AVANT ET DU REVETEMENT D'AILE
REMEWING FROMNT PANEL AND WING
FROMNTBLECH UND KOTFLUGEL ERNEUERMN

Stabilita I'entitd del danno, controllare se vi sono
deformazioni agli organi collegati mediante le quote
riportate al capitolo « Dimensioni » a pag. 103.
Smontare tutti gli organi elettrici € meccanici che
possono ostacolare ed impedire le operazioni di ripa-
razione descritte di seguito.

Raddrizzare preventivamente le deformazioni, unita-
mente al particolare da sostitvire, impiegando le
apposite apparecchiature idrauliche.

Controllare, dope tale operazione, l'integrita degli
organi da non sostituire.

Aprde avoir établi envergure du déagdt, vérifier 8'il y & des defor-
m-tions aux organes en les rapportant aux dimensions du chapire
& Dimensions » pags 103,

Déposer tous les organes dlecliques et mécaniques pouvant
entraver les opérations de réparation décrites ci-aprés.

Vista delle parti da sostituire.
Pigces a remplacer.
Showing the parts (o be ranawod.,

Ansicht der abzutrennenden Teile.

Le linee al tratto indicano dove tagliare
per ottenere lo stacco delle parti.

Les lignes & traits interrompus sont celles de
découpage pour désassembler les pidces.
Datwed lines = cutting line.

Ansicht dar abzutrennenden Teile.

Tagliare, dove indicate in figura, il rivestimento
laterale superiore eon seghetto pneumatico.

Découper @ la scie pneumatigue (comme montré par la figure)
le revétement latdral,

Saw cut liaison pansl where indicated.

Mit Druckluftsige wie in der Abbildung gezeigt einsdgen.

Badresser d'abord les déformstions ainsi gue la pidce & remplacer
4 I'side des appareils hydreuligues approprids

Apris, cette opdration, véifier lintégrité des organes qui na
doivent as 8tre remplaces.

Accurately estimate the damage, ensuring that dimensions are in
accordance with those given under ¢ Dimensions » on page 103,
Remove all electric of mechanical paris that could impair rapair
operations,

Correct distortians using the appropriate hydraulic equipment
then check parts for integrity.

Schadensumfang feststellen, Repzraturbersich, wenn notig, nach
den angegebenen Massen (5. 5. 103) vermessen.
SBehindernde Taile im Aeparaturbercich ausbauen.

Das Zurickverformen erfolgr durch hydraulische Richtgerdte,
Danach kontrellisren, ab die verblishenen. Teile noch in gutam
Zustand sind.
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Staccare parte dei punti di saldatura del rivesti-
mento laterale superiore con martello pneumatico.
Eseguire l'operazione con cura in modo da non
danneggiare questo rivestimento.

Déboutenner, au burin pnecumatique, una partie des points de
soudure du revétement (atéral supérisur. En effecluant catte op-
ration, prendre garde de ne pas endommager |2 revdlement

Remove some of the spot weids felzining lisison parel, being
careful nat to damaoge the panel,

Schweaisspunkiz mit Druckluftmesissel abtrennen. Aohtung | Tail
nicht heschidigen.

Hibaltare il rivestimento laterale superiore, come
indicato in figura, e procedere allo stacco dei punti
di saldatura superiori del rivestimento parafango.

Culbuter le revéement latéral supdrisur (comme mantnd par la
figure) et déboutonner (es points de soudure supérieur du
rev@tamant d'aile,

Bend the liaison panal as shown and remove wing upper spat
walds.

Tail wie in der Abbildung gezeigt soitlich umklappen und obers
Schweisspunkte des Kotflugels abtrennen,

Svincolare superiormente il rivestimento anterioro
dal rivestimento parafango, fresando i punti di unio-
ne mediante l'apposito utensile e trapano portatile.

Fraiser les points de soudure ot dégager par le haut la ravélement
AV daile.

Cut upper spot walds retzining frant panel to wing using spoecial
cuttar,

Frontblech vom Kotfligel abirennen ({Schweisspunkis frisen).
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Tagliare il rivestimento parafango sopra la linea
di saldatura con il passaruota mediante martello
pneumatico.

Découper, au burin pnewmsetique au-dessus da la ligne da soudure
unissant le revétemant d'aile au passage de roue,

Cut the wing zlong wheslbox welding line using pneumatic
chisel

Kotfligel onerhalh der Schweissnaht (Radkaswen) mit Druckluft-
meisszl abschneidean,

Tagliare il rivestimento parafango in prossimita
della giunzione con il montante porta mediante
martello pneumatico.

Décauper, au burin ppedmatique, le evitoment d'aile prés de la
jonction avec le mantant de porte.

Cut the wing along dotted line,

Kotfligel im Bergich der Tdrsaule mit Druckluftmeissel abtrennen,

Tagliare il rivestimento parafango sotto la linea
di giunzione con il fianchetto interno mediante
martello pneumatico.

Découper, au burin pneumatique, le revétemant d'aile au-dessous
de la ligne de jorction avec le cdid intérieur.

Cut the wing below wing frame joint

Urterhalb der Schweissnaht zwischen Kotfligel und innerer
Seiternwand abschneidan,
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Tagiliare il rivestimento anteriore attorno alla zona
di saldatura del supporto paraurti mediante scal-
pello pneumatico.

Bécouper au burin pneumstique |l revitement AY autour de la
zone doe soudure du support de pare-chocos,

Cut front panel round bumpsrs support welding lice using
preumatic achisel,

Fremiblech im Beroich des Stossfangeriagers mit Druckluftimeisse)
abtrennen.

Tagliare wverticalmente il rivestimento anteriore
vicino alla saldatura con il rivestimento parafango
con martello pneumatico.

Découper, & la cisaille pnsumatique, dans le sens wvertical, le
revitement AV prés de la soudure d'union avec lo rovdloment
d'zile

Cut front panel along wing welding ling using proumatic chisel,

Frantblach nahe der Schweissnoht (Kotfldgel) mit Drockiufr-
meissel ablrennen.

Asportare i ritagli di lamiera rimasti, con le apposite
tenaglie.

Eliminer les dachets & Uode des pinces.
Ramowva left-overs.

Blechreste entfernen.

Tagliare il rivestimento anteriore sopra la linea di
saldatura con il cruscotto mediante martello pneu-
matico.

Décauper, au burin pneumatigus, le revétement AV au-dessus de
la ligne de soudure avec le tzhlier,

Cut frent pansl along dozhboard welding line.

Frontblech oberhalb der Schweissnzht zor Stimwand abirennen,
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Staccare il supparto paraurti (questo particolare
viene fornito unito al rivestimento anteriora di
ricambia).

Déposer le support da pare-chocs {oette pitee est livrée détachas
aven |oorovilemeunt AV,

Remove bumper sugpart, This itemn s supplied together with the
spaie front panel

slinperleger abtrennen (wird zusammen mit Frontblech

Fresare i punti di saldatura della parte superiore
del rivestimento parafangoe ancora saldata al fian-
chetto interno.

Fraizar les points de scudure de 1 partis supéricure du revitemaont
d'aile mui est encore souddc au cold intérieur.

Remave spot welds of upper portion of wing still welded to
wing frame using special cutter.

Schweizgspunkte oben am Kotfldgel abfrésen.

Staccare la parte superiore del rivestimento laterale
superiore mediante scalpello e martello ed aspor-
tare la parte superiore del rivestimento parafango.

Détacher la pertie supéreurs du revBement latéral supdrieur, au
bugrin 2t martsau et enlever la partie supdricure du revétement
d'aile.

Remave limison panel upper portion using hammer and chisel
and remowe upper portion of wing.

Versindungsteil mit Druckluftmeissel abtrennen und  Ketfllge!-
Dbereil entfernen.
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Fresare i punti di saldatura de: borde inferiore del
rivestimento anteriore e stacearlo mediante le
apposite pinze.

Fraiser les points de soudure du bord inféreur du revétemant AW
el le détacher & la pince.

Cut spot welds from dashbozrd lower side using special cutise
and remove left-overs,

Schweisspunkte ablirisen und Blech entfernan.

Staccare i ritagli di lamiera dal montante porta con
le apposite tenaglie.

Détacher, & Maide de tenailles, les restes de thle du montan: de
porte.

Remowva laft-avers from door pillar,

Blechraste am Thrpfosten entfernan.

Staccare i ritagli di lamiera dal passaruota mediante
le apposite tenaglie.

Détacher, & I'aide de tenailles, [es restes de tdle du passage de
FoLeE,

Remaove left-owvers from wheelbax.

Blechreste am Radkasten entfermen.
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Raddrizzare 1 bords di saldatura della scocca per
I'assemblaggio del rivestimento parafango.

Fedresser les bords de soudure de la coque pour I'assemblane du
revétement d'aila,

Straighten wheelbox edoes using hammer and delly.

Schweissrdnder am  Wagenkasten (fiir Kotflagel) ausnchten.

Raddrizzare i bordi di saldatura della scocca per
I'assemblaggio del rivestimentio anteriore.

Redressar les bords de soudure de la cague pour Fassemblage
du evitemnent AV,

Straighten dashboard edges using hammer and dolly.

Schweissrander am Wagenkasten (fur Frontblech) ausrichten.

Vista della scocca priva dei rivestimenti da sosti-
tuire.

Vue de la congue dépourvuse des revEtements & remplacer
Showing the hodyshell with damaged panels removed.

Samtiche beschidigten Tele abgetrennt.
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Rimuovere ogni traccia di osside e vernice dai
bordi di saldatura. Allo scopo bruciarli con cannello
ossiacetilenico e spazzolarli energicamente.

Eliminer toute trace d'oxydation et de peinture des hards de
soudure en les britlant au chalumeau et en les brossant

Burn aur any trace of rast or paint using an oxyacetylene tarch
anel brush away with a wire brush,

Rest- und Lackspuren am den Schweissrindern abbrennen;
danach krdftig birsten.

Smerigliare i bordi di saldatura (tratteggiati) dealla
scocca per l'assemblaggio del rivestimento para-
fango con mola a disce rigido. Le frecce indicano
i bordi non visihili in figura.

Disquer les bords de soudure de fa coque. pour 'assemblage du
rovéternent d'aile. Les {lachas indiqueant les bords nen visibles
dans la figure,

Trim edges receiving sparg wing using a close-orit dise grinder,
Arraws indicate adges not visible in the figure,

Schweissrinder blankschieifen. Dia Pleile zaigen die in der
Abbildung nicht sichtbaren Schweissrdnder.
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Smerigliare i bordi di saldatura della scocca per
I'assemblaggio del rivestimento anteriore con mola
a disco rigido.

Disguer los bards de soudure de la coque, pour Passemblags do
revétement AV,

Tnm cdges roceiving spare front panel using a close-grit disc
grinder,

Schwessrander slankschlaiten.

Smerigliare | bordi di saldatura (tratteggiati}) del
rivestimento parafango con mola a disco flessibile.

Disquer les bords de scudure du revétement diaile.
Trim spare wing edges using a flexible disc grinder.

Schwwissrander am Meutell blankschlefen,

Smerigliare i bordi di saldatura {tratteggiati) deal
rivestimento anteriore. Le freccie indicano 1 bordi
non visibili in figura,

Disquer les bards de soudure (& traits interrompus) du revétement
AV, Les fléches indiquent les bords non visibles dans la figure.

Trim spzare frant panel edges (hatched area) using a disc grinder,
Arrows indicate edges not wisible in the figure.

Schweissrdnder am MNeutail blanksahleifen.
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Proteggere i bordi di saldatura della scoceca me-
diante antiruggine zincante.

Apaliguer sur les bords de soudure de la coque de 'antirouilla
au zing,

Coat spare wing receiving parts with zinc phosphate anti-rust.

Zinkstaubfarbe auftragan,

Proteggere i bordi di saldatura della scocca me-
diante antiruggine zincante.

Appliguer sur les bords de soudure de la cogue de antirouille
au zine.

Cost spare front panel receiving parts with zinc phosphate
powder anti-rust,

Zinkstaubfarbe auftragen.

Proteggere i bordi di saldatura del rivestimento
parafango di ricambio mediante antiruggine zin-
cante.

Appliguer sur le bords de soudure du revdtement d'aile de rechan-
ge, de 'antircuille au zine,

Coat spare wing edges with zine phosphate anti-rust.

Zinkstaubfarbe aultragen.
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Proteggere i bordi di saldatura del rivestimento
anteriore oi ricamhio mediante antivuggine zin-

cante.

Aapliquer sur les bords de soudure du revetement AV de rechange,
da lantirouille au zinc.

Coszt spare frant panal edges with zine phosphate anti-rust.

Zinkstaubfarbe auftragen.

Montaggio del rivestimento parafango in sede:
calzare anteriormente sul fianchetto interno come
illustrato in figura.

Four monter en place le revétement d'aile, sppliquer sur le cotd
intérieur, commae dans la figure.

Position spare wing fram the front as shown.

Kotfligel anpassen (vern, an der inneren Seitenwand),

Montaggio del rivestimento parafango in sede:
inserire posteriormente sotto il rivestimento late-
rale superiore come illustrato in figura.

Pour manter en place le revBiement d'aile le placer sous le
revBtement latéral supéricur, comme montré par la figura.

Position, from the back, the spare wing under laison panel as
showen,

Kotfligel anpassen (hinten, am Verbindungsteil),
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Montare il rivestimento anteriore in sede e fissarlo
mediante pinze autobloccanti.

Pasitionner le revétement AV et le fixer & I'aide de pinces auta-
SEIEUSCS,

Offer frent spare panel in position and lock in place with vice-
qriz welding clamps,

Frantblech anpassen wnd mit Gripzangen befestigen.

Vista dei rivestimenti di ricambio montati in sede
e fissati mediante pinze autebloccanti.

Wue des revitements de rechange positionnés en place ot fixés
par les pinces autosereuses,

Showing spare panels in position.

Ansicht der mit Gripzangen befestigten Meuteile,

Verificare la profondita del vano bagagli, determinata
dalla posizione del rivestimento anteriore, secondo
le quote riportate a pag. 103.

Contrdler fa longueur du coffre 3 bagages déterminge par la
position du revtement AV, daprés les  mesuies repartdes
a page 103,

Check luggage compartment leangth (see pzge 103 for correct
dirmensions).

Gepdckraum messen (5.5, 103),
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Verificare Fuguaglianza delle dia-
gonali del vano bagagli (vedi pag.
103). Le freceie indicano i punti di
appoggio per la misurazione.

Eventualmente montare il coperchio
vano motore e verificare le quote A,
B, G, F riportate a pag. 101.

Verificare la larghezza del vano
porta secondo le quote riportate
a pag. 104. Eventualmente montare
la porta, e verificare le quote C, D,
E, H, I, L, riportate a pag. 101.

Contebler  I'égalitds  des  disgonales  du
comperiment moleur {voir paga 103, Les
fléches indiguent les points d'appui pour fa
mesure, Monter dventuellement le capot et
contedler les cotes A, B, G, F page 101,
Contréler la largeur de la baie de porte
d'aprés les mesures 4 page 104, Monter
eventucllement la porta et contmdler les
cotes ©, O, E. H, |, L, pags 101.

Check diagonal dimensions of luggage compartinent (see
page 103). Arrows indicate measuring poines. |f necessary, fiL
luggage compartment lid and check that dimansions A, B, G, F,
are as given on page 1070

Check also luggage compartment width (see page 104}, If
necessary, fit the door and make sure dimensions C, O, E H,
I, L, ara as given on page 101,

Diagonalmass priffen (3.5, 103). Pfeile = Masspunkte.
Eventuell Deckel aufsetran und Masse A, B, G und F
(8.5. 101) profen.

Breite  des  Tarausschnitts  kontrollieren  (Masse 5. 104},
Eventucll Tiir einsetzan und Masse C, D, E. F, | und L prifen
{5.5. 101).

Procedere alla saldatura della parte superiore del
rivestimento parafango al fianchetto interno, me-
diante puntatrice elettrica.

Souder par points la partie supdricure du revétement d'aile au
cOE intérieur.

Spot weld front portion of spare wing o wing frame.

Kotfigel an der inneren Seitenwand punkischweissen.

Ribaltare in sede la parte precedentemente tagliata
del rivestimento laterale superiore. Posizionare
con cura questo particolare e fissarlo mediante
pinza autobloccante. Puntare la giunzione mediante
eletirodo In gas inerte.

Positionner la partie du revdtement Iutn’:ral_supéricur qui wient
d'étre découpée et la fixer a [aide de pinces autosarrcuses.
Fixer la jonction & l'aide d'électrode sous gaz neutre

Ering liaison penel back in position ag shown, lock in place
using wvice-grip welding clamps and tack weld by means of
inert gas arc welder,

Verbindungsteil zurickklappen und mit Gripzangen befestigen.
Maht schutzgasschweissen,
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Saldare il rivestimento parafango al passaruota
mediante puntatrice elettrica.

Souder par paints le revBtement d'aile au passage de rooe.
Spot weld spare wing to wheelbox,

rotflugel am Radkasten punkischweissen.

Saldare il rivestimento laterale superiore ed il
rivestimento parafango al montante parta mediante
puntatrice alettrica a spinta.

Souder par points le revEtement latéral supérieur et le rovétemant
d'aile au montant de porte,

Spot weld spare wing and haison panel 1o door pillar,

Verbindungsbleeh und Kotfiiigel am Tlrpfostan mit Stosspunk-
ter verschwelisson,

Saldare la parte inferiore del rivestimento parafango
al pianale.

Souder la partie inférieurs du revétement d'aila au plancher.
Spot weld lower portion of spare wing 1o floor panel,

Kotfligel am Karosserieboden anschweissen.
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Saldare il rivestimento anteriore al rivestimento
parafange mediante puntatrice elettrica.

Souder par points le revStement avant 2o revotement daile.
Spat weld front parel o wing.

Meuteil mit Koifidgal verschwaissern.

Completare la saldatura di giunzione del rivesti-

mento laterale superiore e rifinirla mediante mola
a disco rigido.

Dizguer la soudure de jonction du revétemsnt latéral supdrieur.
Gring off liaison penel sxcess weld,

Schweissnaht blankschleifen,

Saldare il rivestimento parafango ed il rivestimento
laterale superiore al fianchetto intermo mediante
puntatrice elettrica.

Souder par points e revitement daile et le revEtement lavéral
supérisur au cHlg intérieur.

Spot weld liason panel and spare wing to wing frame.

Kotfligel und Verbindungsblech an der inneren Seitenwand
punkischweissen.
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Saldare il rivestimento parafango al fianchetto
interno mediante puntatrice elettrica.

Souder par points le revétement d'aile au coté intéricur.
Spot weld spare wing to wing frame as shown.

Kotfligel an der inneren Seitenwand punkischweissen.

Saldare il supporto paraurti del rivestimento an-
teriore a quelle sulla scocca mediante elettrodo a
gas inerte e puntatrice elettrica {vedi particolare
in basso).

Souder, avec &dlectrode sous goz neotre, le support de pare-
chocs au revétement de coque (voir détail en bas).

Weld bumper suppert as shown using spet welder and inert
gas arc welder,

Stossfangerlager zusammenschweissen (Schutzgas) und anpunk-
ten {5 Detail unten).

Saldare la parte inferiore del rivestimento anteriore
al eruscotto mediante puntatrice elettrica.

SGouder par points le bas du revétement AV au tablier.
Spot weld lower portion of front panel o dashboard.

Frontolech an der Stirnwand anpunkten.
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Saldare la parte supariore del rivestimento antericre
al rivestimento parafange mediante puntatrice
alattrica.

Sauder par points & partie supdrieura du revétement  avant
au revétement d'aile.

Spot weld upper portion of front panel to spare wing.

Frontolech &n der vorderen Traverse anpunkten.

Saldare lo spigelo anteriore mediante cannello
ossiacetilenico con riporto in ottone.

Souder la bord supéricur au chalumeau avec report de laiton,

Weld front panel front edge using oxyacetylens torch and brass
rad.

Neuteil aben hartldten.

Ripristinare la protezione antiruggine e antirombo
negli scatolatl sostituiti.

Enduire d'antirouille et d'insonorisant les &ldments ceissonnés
remplacés.

Coat ronewed panels with anti-rust and sound deadener,

Hehlraumkonservierunn und Unterbodenschutz an den betroffe-
nan Stellen vervallstandigen,
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SOSTITUZIONE PARTE ANTERIORE DEL RIVESTIMENTO PARAFANGO
REMPLACEMENT DE LA PARTIE AVANT DU REVETEMENT D'AILE
. RENEWING FRONT PORTION OF WING
KOTFLUGEL-VORDERTEIL ERNEUERN (Abschnittsreparatur)

Stabilita I'entitd del danno, controllare se vi sono
deformazioni agli organi collegati mediante le quote
riportate al capitolo « Dimensioni » a pag. 103.
Smontare tutti gli organi elettrici @ meccanici che
possono ostacolare ed impedire le operazioni di ripa-
razione descritte di seguito.

Raddrizzare preventivamente le deformazioni, unita-
mente al particolare da sostituire, impicgando le ap-
posite apparecchiature idrauliche,

Contrellare, dopo tale operazione, Iintegritd degli
organi da non sostituire.

Aprds avair ftabll l'envergure des dégits, rapporter les cotes
& celles du chapitre « Dimensions o, page 103, pour vérifier 7l
¥ a eu des déformations aux organes &lectriques et mécaniques,
Deposer teus les organes pauvant entraver les opdrations de
tiparation décrites ci-aprés.

Redresser las déformations ainsi que la pidce 3 remplacer 3
laide des appareils hydrauligues approprics.,

Apres cette opération vérifier Fintégritd des organes nan deé-
tériords.

Accurately estimate the damage, ensuring that dimensions ara in
aucordance with those given under o Dimensions » on pags 103,
Remewve all electric or mechanical parts that could impair regair
LpErations.

Correct distorsions using the appropriste hydraulis equipment,
then check parts far integrity.

Echadensumfang feststellen, Reparaturbereich, wenn nétig, nach
den angegebensn Massen (2.5 103) vormessan,

Behindernde Teile im Reparaturbereich aushauern,

Das Zhruckverformen erfolgt durch  hydradfische  Rishtgerite,
Danach kontrallisren, ob dis verbliebenen Taile noch in gutam
Zustand sind,

Vista della parte da sostituire. Le linee al tratto
indicano dove tagliare per ottenere lo staceo del
particolare.

Vuae de la partie & remplacer. Décauper le long de la lignae A waits
interrampus.

Showing the panels to be renewed. Dotted line = Cutting line,

Ansicht des Abschnittsteils.

Sezionare il rivestimento parafango (possibilmente
dove indicato in figura) con seghetto.

Découper & la scie comme dans la figure.
Saw out the wing as shown,

Kotflugel einsagen {moglichst dort wo gezeigt),
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Tagliare il rivestimento parafango in prossimita
della giunzione superiore con il rivestimento ante-
riore come indicato in figura.

Découper le revdement d'ale comme mantré par la figure.

Cut the wing at front panel joint 25 indiczted in the figure.

Ketfligel vorn abtrennen.

Tagliare il rivestimento parafango in prossimita
della giunzione con il passaruota e cen il rivesti-
menta anteriorc.

Découper le revBtement d'zile grés de la jencticn avec le passage
de rous ot le revitement AV,

Cut the wing at wheelbox and front panel joint

Ketfligel im Bareich des Radkastens und Frontblechs trennen.

Completare lo stacco del particolare tagliando dove
indicato in figura.

Achever le découpage comme indiqué par la figura.
Completely cat the front portion of wing as shown in the figure.

Abschnittstail wie gezeigt velistindig heraustrennan.

29148
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Fresare | punti di unione dei ritagli di lamiera ed
asportare i ritagli stessi.

Fraiser les paints de soudure et arracher lus déchets.
Cut spot walds using a special cutter.

Schweisspunkte frisen und Blechreste entizrnen.

Asportare i ritagli di lamiera rimasti con le apposite
tenaglie.

Arracher les déchets de tdle 3 la tenaille.
Remove left-overs.

Blechreste entlernen.

Raddrizzare i bordi di saldatura con martello e tasso
di acciaio sagomato.

Redresser les bords da scudura.
Straightening edges using hammer and dally,

Schweiszrinder ausrichten {mit Hammer und Richteisen).
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Bruciare sui bordi di saldatura
ogni traccia di ossido e vernici
e spazzolarli energicamente.

Brdler au chalurmeau les traces d'oxy-
datian et de peinture puis brasser fort,

Burn out any trace aof paint or rust
and brush away.

Host- wnd Lackspuren abbrennsn
und abhblrsten.

Smerigliare i bordi di saldatura sulla scocca (trat-
teggiati in figura) con mola a disco e proteggerli
mediante antiruggine zincante.

Disguer les hords de soudure puis les protéger avec de Fantirouille
au zine.
Trim hatched aren with a disc grinder and coat using zinc phosphate
anti-rust.

Schweissrdnder  blankschlzifen und Zinkstoubfarbe auftragen.

Affiancare il ricambio alla parte sezionata in modo
da allincare i rispettivi fori presenti sulla parte
superiore. Prendendo come riferimento il foro cen-
trale (evidenziato dalle frecce), indicare, ad una
distanza di 20 mm del foro stesso, dove eseguire
il taglio del ricambio.

Juxtaposer la pitce détachée i la pitce découpde de sorte @
aligner les trous. En partant du trou central, découper la pigce
détachée 20 mm apris,

Oifer spare wing in position and lna up holes. Taking centre
hole a5 referance (sea arrows), scribe cutting line on spare panel
20 mm away rem the hole as indicated in the figure,

Meuteil anpassen. obere Licher in Obercinstimmung bringen,
In 20 mm Abstand vom mittleren Loch, Abschoeidsielle an-
merken,




701.60.87

32

Modelflo 126

'F/1A/T]

Eseguire il taglio del ricambio (dove indicato in
precedenza) mediante seghetto.

Découpsr & la scie la pidce détachéa,
Saw cut spare wing o size,

MNeuteil an der vermerkien Stelle ahschneoiden,

Smerigliare i bordi di saldatura del ricambio (indi-
cati con il trattepgio) mediante mola a disco fles-
sibile. Proteggerli inoltre mediante antiruggine
zincante.

Disquer les bords de la soudure de |z pidcn détaches {woir figura).
Frotéger avec de l'antirouille au zine.

Trim spare panel edgas using a flexible sanding dise and treat
with zinc phosphate snti-rust.

Schweissriinder am Nouteil blankschleifen und Zinkstaubfarhe
auftragen.

Posizionare in sede il ricambio facendo coincidere
il foro centrale (indicato dalla freccia).

Fositionner |3 pigce détachés en faisant coincider le trou central
(indigué par fa Tléche).

Offer spare panel in position and maka sure centre holes {zem
arrow) register.

Neutell anpassen (mittlara Lbcher {Pfeil) missen Gbereinstimmen),



PARTE ANTERIORE - PARTIE AVANT 701.60.87

[F/1/A/T] FRONT SECTION - KAROSSERIE, VORN P

Fissare il ricambio mediante le pinze autobloccanti
a tagliarlo unitamente alla parte non danneggiata.

Fixer la pigce avec les pinces aulosereuses ef la découper
conjointement & la partie non déteriorde.

Leck spare panel in place using vice-grip welding clamps and
cut averlapping ends.

Meutsil mit Gripzangen befestigen und Uberlappungsbereich in
der Mitte einsagan,

Smontare il ricambio ed asportare i ritagli di lamiera
che si sono creati.

Dészssembler la pidce ditachdo et Sliminer les déchets de 15le.
Remave spare panel and cul away left-overs,

Meoteil wieder abnehmen und Blechreste entfernen.

Rifinire il ricambie, cosi tagliato per la successiva
saldatura e posizionarlo definitivamente in sede
mediante le pinze autohloccanti.

Préparer la pidce découpée & la soudure et la positionner &
'aide des pinces autoserrcuses.

Trim edges and lock spare panel in position again,

Abschnittstzil endgiiltip vorbereiten, enpassen und mit Grip-
zangan befestigen.
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Puntare la giunzione mediante elettrodo in gas
inerte, :

Fixer la jonction avee élactrode sous gez neutre,

Tack weld using an inert gas arc welder.

Mihte schutznasschweissen,

Saldare il rivestimento anteriore al rivestimento
parafango mediante saldatrice a punti.

Souder par points e revitement avant au revélement dailo.
Spot weld frent panel to wing.

Meuteil mit Kotfligel verschweissen,

Saldare il rivestimento parafange al fianchetto
interno mediante puntatrice clettrica.

Souder par points lg revétement d'aile 2u coté intdrisur,
Spot weld wing to wing frama.

totfligal an der inneren Seitenwand punktschweissan,

—
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Saldare il rivestimento parafango al passaruota
mediante puntatrice slettrica.

Souder par points le revdtement d'aile au poassage de roue.
Spot weld wing to wheelboo,

Kotligel am Radkasten punktschweissan,

Saldare la parte superiore del rivestimento anteriore
al rivestimente parafange mediante puntatrice
elettrica.

Souder par points la partie supérieurs du revdtement avant
au revitement o aile.

Spot weld upper portion of frent panel to wing.

Fremblech am Kotfligsl punkischweissen.

Saldare le parti superiori dei rivestimenti anteriore
e parafango mediante puntatrice elettrica.

Souder par points les parties supérieures du rovitament ANV et
d'aila,
Spot weld wpper side of front panel and wing.

wotfligel und Frontblech oben zusammenschweissen,
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Completare la saldatura della giunzione mediante
elettrodo in gas inerte.

Compléter [a soudure de la jonction avec électrode sous gox
noutee.

Proceed 1o final welding wsing an inert gas arc welder,

Schweissung mit Schulegas vervollstindigen.

Saldare lo spigolo anteriore mediante cannallo
ossiacetilenico con riporto in ottone.

Souder le bard AV au chalumesu avec report de laiton.
Weld the front edge using axyacetylene torch and brass rod.

Meutail varn hartlowen,

Procedere alla finitura, medianta mola a disco
della saldatura i giunzione.

Disguer les souduras.
Grind aff excess weld,

achweisstellen verschleifen,

Ripristinare la protezione antiruggine e antirombo
negli scatolari sostituiti.

Protéger les piéces caisonnées remplacées, avec de antirouills
at dinscnarisant,

Treat panels that have been renewod with anti-rust and sound
deadsner,

Hohlraumkonservierung wnd Unterbodenschutz an den betref-
fenden Stellen nachbessern.
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SOSTITUZIONE PADIGLIONE (Parte superiore)
REMPLACEMENT DU PAVILLON (Dessus)
REMEW UPPER PART OF ROOF
DACH ERMEUERM [(Abschnittsreparatur)

Stabilita I'entitd del danno, controllare se vi sono
deformazioni agli organi collegati mediante le quote
riportate al capitolo « Dimensioni » a pag. 103.
Smoantare tutti gli organi elettrici & meccanici che
possono ostacolare ed impaedire le operazioni diripa-
razione descritte di seguito.

Raddrizzare preventivamente le deformazioni unita-
mente ai particolari da sostituire impiegando le
apposite apparecchiature idrauliche.

Controllare, dopo tale operazione, l'integritd degli
organi da non sostituire.

Aprbs avelr dtabli Uenwvergure des déglts, rapporter les cotes
4 celles du chapire o Dimensions», page 103, pour vérfier il
y a eu déformations aux organes électriques et mécanigues
pauvant entraver les opérations décrites ci-apreés,

Piegare verso il basso il canalino scarico acqua dove
si prevede che verrd eseguito il taglio sui montanti
{anteriori & posteriori).

Pligr en bas le jet d'eau, ol est prévue la découpe.
Flange down drip channel where the pillar is to be cut,

An der Trennstelle dis Regenrinne zur Seite biegen.

Tagliare il padiglione {sui montanti posteriori} con

seghetto @8 mano o pneumatico.
Découper |2 pavillan (sur les mantants AR).
Saw cut the roar pillar

Dachhzut oherhalk der Originalschweisstelle einsagen.

Redresser les déformations ainsi gue la pitce & remplacer.
Virifier ensuite I'intégritd des pidces non ddtdriorées.

Accurately estimate the damage, ensuring that dimensions are in
accordance with those given under « Dimensions» on page 103,
Remowe all electric or machanical parts that could impair repair
oparations.

Corect distortions using the approprate hydraulic equipment
then check partg for integrity.

Schadensumfang foeststellen, Reparaturbereich, wenn ndtig, nach
den angegenenen Massen (8.5, 103) vermesssn,

Behindernde Teile im Reparaturbereich ausbaucn.

Das Zurickverformen erfolgt durch hydravlische Richigerate,
Danach kontrallieren, ob die verblieshensn Teile noch in gutem
Zustand sind.
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Tagliare il padiglione (sui montanti anteriori) con
seghetto a mano o pneumatico.

Deécouper le pavillon {sur les montants avant).
Saw cut the front pillars

Dachholm (nur dic Dachhaut) sinsigen.

Procedere al taglio del padiglione {immediatamenta
sopra la linea di saldatura a punti] con martello
pneumatico o con mola a disco rigide {vedi descri-
zione dell'operazione a pag. 40) della parte anteriore
e laterale.

Découper lo pavillen {immédiatement au-dessus de I ligne
< soudure par points) {voir description de 'opération, page 901,

Praceed to cut the roof panel alang front and side spot welding
line...

Dach oberhalb der Punktschweisslinie mit Druckluftmeissel oder
Telierschigifer (5.5, 90% heraustrennen.

Completare l'operazione di taglioc agendo anche
sulla parte posteriore.

Compléter e découpage méme sur |z partie AR.

.. and rear spot welding lina using either 2 pneumatic hammer
or 8 close-grit disc grincer (see page 30)

Daeh auch am Heck abtrennen.
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Vista anteriore della scocca priva
del rivestimento da sostituire.

Vue avamt de |z coque dépourcue  du
revBtement & remplacer,

Frant wiew of the bodyzhell without the
reof panal

Varderansicht des Wagenkastens.

Vista posteriore dezlla scocea priva
del rivestimenio da sostituire.

Yue arriére de la cogue dépourvue du
revitement 4 remplacer.

Rear wizw of the bodyshell without the
roof panel

Riickansichl des Wagenkastens.

Asportare i ritagli di lamiere rimasti con le apposita
tenaglie.

Arracher avec une pinca las restes de 106lo,
Aemove left-overs

Blechresta entfernen,
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Raddrizzare i bordi di saldatura (eventualments
deformati durante le operazioni precedenti) con
martello e tasso di acciaio sagomato.

Redresser les bords de soudure & laide d'un marteau et un
tagseall.

Straighten edges with hammer and dolly

Sehweissrdnder austichten (mit Hammer und Richteisen).

Bruciare ogni traccia di ossido o
vernice dai bordi di saldatura ed
asportarli mediante spazzolatura
{vedi particolare in basso).

Briler toute trace d'oxyde ou de peinture
des bords de la soudure et los brosser ensuite
[veir détail en bas).

Burn out any trace of rust or paint and brush
away [see inset)

Rost- und Lackspuren an den Schweissrindem
abbrannen und mit Birste entfarnen.

Smerigliare i bordi di saldatura della scoceca
{tratteggiati in figura) con mola a disco.

Disquer les bords de soudure (en traits interrompus sur la figure).
Trim rough edges (hatched areas)

Schweissrander blankschleifen,
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Rilevare la misura del limite ante-
riore del particolare da sostituire
(A). Riportare detta quota minorata
di 10 mm sul ricambio.

Margquer la limite avant de I'élément & rem-
placer [A). Reporter cette mesure, minoréc
de 10 mm, sur la piéce détacheo.

Maasure dimension & {frent end) and size 1the
spare panal minus 10 mm

Ermitteltes Vordermass (A}, minus 10 mm,
auf Meuteil Gbertragen.

Rilevare la misura del limite poste-
riore del particolare da sostituire
{A). Riportare detta quota, minorata
di 10 mm sul ricambio.

Marquer la  limite arrigre de ['&ldment &
remplacer (&), Reporter cetle mesure, majorda
de 10 mm, sur la pidce détachdée.

Measure dimension A [rear end) and size the
gpare panel minus 10 mm

Ermitteltes Hintermass (A), minus 10 mm, auf
Meuteil dbertragen.

Asportare dal ricambio le parti in
eccesso (stabilite nelle operazioni
precedenti) mediante seghetto pneu-
matico.

Eliminer les parties en excés de la piéce
détachde, & la scie pneumatique.

Cut the spare panel to size

Meutell massgerecht zuschneiden (mit Drock-
luftsage).
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Smerigliare | bordi di saldatura del ricambio con
mola a disco flessibile.

Disquer les berds de soudure.

Trim spare panel rough edges using a flexibla sanding dise
Schweissrander blankschleifon,

Posizionare in sede il ricambio e
fissarle con le apposite pinze. Veri-
ficare che | montanti del ricambio
siano sovrapposti a quelli non
sostituiti.

Fositionner en plece la pidce détachée 3
l'aide de pinces.

Contrdler gua les montante de rechangs
somt bign superposés & ceux non détériords.

Offer the spare roof in position and lack
with wvice-grip welding clamps,
Ensure that spare panel averlaps the pillars.

Meutell anpasson (Uberdappen) und it
Gripzangen befestipen,

Yerificare l'altezza del vano parabrezza (determi-
nata dalla posizione assunta dal padiglione).

Vérifier la hauteur de la baie de pare-brise,
Check windsereen opening for corect dimensians

Haohe des Windschutzecheibenausschnitts  kantrollisren fvon
der Dachstellung abhingig).
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Verificare ['altezza del wvano lunotto posteriore
(determinata dalla posizione assunta dal padi-
glione).

Wéarifier la hauteur de la baie de lunstte AR.
Chack backlight opening for correct dimansions

Héhe des Riickiensterausschnitts kantrallieren {won der Dachstsl-
lung ahdngig).

Tagliare insieme, con seghetto, le estramita sovrap-
poste dai montanti anteriori. Asportare le parti
tagliate.

Dénouper & |2 soie les extrémilés superposées des montants AV,
Eliminer les restes,

Saw cut overlapping ends of front pillar to match and remove
left- overs

Vorderen Uberlappungsibereich in der Mitle einsagen,

Tagliare insieme con seghetto, le estremita sovrap-

poste dei montanti posteriori. Asportare le parti 1e s
tagliate. ;;ﬁb'" it]

Découper & la scie, les extrémitGs superposées des montanes AH.
Eliminer les restes.

Saw owverlapping ends of rear pillar ta match and remaove left-overs

Hinteren Uberlappungshereich einsdgen.

e
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Applicare la protezione di antiruggine zincante a
tutti i bordi di saldatura alla scocca (indicati dalla
fraccia).

Appliguer de I'zntircuille au zinc sur tous les bords de la soudura
(indiqués par la fléche),

Coat receiving parts with zinc phosphate anti-rust (see arrows)

Zinkstaubfarbe an allan Schweissrindem der verbliebenen Teila
auftragen.

Applicare la protezione di antiruggine zincanta su
tutti | bordi di saldatura del ricambio.

Appliguer de l'antirouille au zine sur tous les bords de soudura
de la piéce détachée.

Cosat spare panel edges with zing phosphate anti-rust

Zinkstaubfarhe an allen Schweissrindern des Nautsils auftragen,

Posizionare ed adattare definitivamente il Feambio
in sede; puntare inizialmente le giunzioni antariori
con elettrodo in gas inarte.

La freccia indica due punti di saldatura eseguiti con
saldatrice a resistenza.

Positionner et metra en place la pidce datachés; agrafer les
jonctions puis effactuer la soudure,
La fidche indique les deux points de soudure.

Offer the spare roof in position, tack weld first the front jaining
rdges and then proceed to final welding. The arew shows two
rasistance spot welds

Meuteil anpassen, vorders Miihta anpunkten und mit Schutzgss
einschweissan,

Der Pleil zeigt zwei Schweisspunkte mit Widerstandsschweiss-
maschine.
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Puntare le giunzieni posteriori con elettrode in gas
inerte. Nel particelare in alto d'esecuzione di dua
punti di saldatura con saldatrice a punti.

Fixer par points les jonctions AR avec électrode sous gaz neutre.
Le détail montre Uexécution de deux points de soudure.

Tack weld first the rear joining edges and then proceed to final
wealding. The inset shows two spotl welds

Hintere Mahte anpunkien und mit Schutzgas einschweissen,
Im Detail zwel Schweisspunkia.

Verificare il giusto e definitivo posi-
zionamento del ricambio verificando
I'uguaglianza delle diagonali (parte
anteriore).

Le freccie indicano i punti di appog-
gio per la misurazione.

wérifier le positiomnement définitif de la pidce
détachée au mayen des diagonales, Les
fléches indiguent les points d'appli.

Check the windscreen diagonal dimensions:
they must be of equal length
AMOWS = measuring points

Diagonalmass kontrollieran (vorn).
Pleile: Messpunkte.

Verificare il giusto e definitive posi-
zionamento del ricambio verificando
I'uguaglianza delle diagonali (parte
posteriara).

Le freccie indicano i punti di appog-
gio per la misurazione.

Wérfier le positionnement définitd da la pidce
détachée su moyen des diagenales. Les
fléches indiquent les points d'appui.

Check the backlight diagonal dimansions:
they must be of egual length
Arrows = measuring poinls

Diagonalmass kontrollieren (hinten).
Pfeile: Messpunkis.
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Saldare le parti laterali mediante puntatrice elet-
trica.

Souder par points les parties latérales.
Spot wald front joining edges

Saitliche Teile punktschweissen.

Saldare a punti la parte posteriore e quella ante-
riore del padiglione mediante puntatrice elettrica.

Souder par points la partie ariére el avant du pavillon,
Spot weald the rear and front edge of roof panel

Nauteil im Bereich des Hackscheibenausschnittes (und Wind-
schutzscheibenausschnitts) punktschweissen,

Procedere alla saldatura definitiva delle giunzioni
mediante elettrodo in gas inerte. Rifinire quindi
mediante mola a disco rigido (vedi particolare in
basso).

Souder définitivement les jonctions par électrode sous gaz
neutre. Achever & l'aide de disquage {voir détail en bas).

Completely weld joining edges using an inert ges arc welder,
Crind off excess weld (seo inset)

Alle dbrigen Ndhte schutzgasverschweissen: danach  blank-
schleifen (siche Detail).
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Raddrizzare i canalini scarico acqua piegati in pre-
cedenza, mediante martello e tasso di acciaio sa-
gomato.

Redresser les jets d'sau gui avaient &t plids auparavant.
Straighten the drip channels using harfmet and dolly

Regenrinne wieder geraderichten (mit Hammer und Richtaisen).

Procedere alla rifinitura dei canalini scarico acqua
mediante mola a disco flessibile.

Disquer les jets d'eau.
Trimn the drip channels

Regenrinne blankschlzifan.

Vista degli scatolati interni che compongono la
struttura del padiglione con tetto apribile.

Wue des dléments caissonngs compaosant la structure du pavillon
A toit ouwvrant.

Showing box sections forming the sun roof structure

Innere Dachrahmenelemente (bei Wersion mit Klappverdsck).
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Schema della saldature a punti da ese-
guire per il collegamento del padiglione
con tetto apribile all’'essatura interna.

Schéma de soudure par points reliant le pavillon
& toit ouwvrant avec [ossature intérieurs.

Showing spat welding pattern joining sun roof
panel ta inner structure

Punktschweissung des Dachs an den inneren
Rahmenelementen  (in Version mit Klappver-
deck),

Schema della saldatura a punti da ese-
guire per il collegamento del padiglione
con tetto apribile all'ossatura poste-
riore.

Schéma de [a soudure par paints reliant le pavillan
a4 1oit cuvrant avec ‘ossature arridre.

Showing spot welding pattern joining sun roof
panel to rear structure

Punktechweissung des Dachs am hinteren Bahmen
{in Version mit Klappverdeck).

Ripristinare la protezione antiruggine e antirombo negli scatolati sostituiti.
Appliquer la protection antrouille et linsonorizant sur les pigces caissonndes remplacées.
Treat renewead panels with zinc phosphate anti-rust and sound deadener,

Hohlraumkonservierung an den betroffencn Stellen vervollstdndigen.
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SOSTITUZIONE RIVESTIMENTO SO0TTOPORTA
REMPLACEMENT DU REVETEMENT DU BANMOLET
RENEWING DOOR SILL PANEL

TURSCHWELLER ERMNEUERMN (Abschnittsreparatur)

Stabilita I'entitd del danno, controllare se vi sono
deformazioni agli organi collegati madiante la quote
riportate al capitolo « Dimensioni » a pag. 103.
Smontare tutti gli organi elettrici 8 meccanici che
possono ostacolare ed impedire le operazioni di ripa-
razione descritte di seguito.

Raddrizzare preventivamente le deformazioni unita-
mente ai particolari da sostituire impiegando le
apposite apparecchiature idrauliche.

Controllare, dopo tale operazione, l'integrita degli
organi da non sostituire.

Aprés avor atabli 'envergure des dégdits, rapporter les cotes
4 celles du chapitre « Dimensions », page 103, pour vérifier s'il
vy a oy de déformations aux orpanes électriques et mécaniques
pouvFant entraver les opérations décrites ci-aprés.

Vista del rivestimento da sostituire. Le linee al
tratto indicano dove eseguire i tagli per lo stacco
del particolare.

Yue de PEément a remplacer. Les lignes & traits interompus
indiguant la zone de deécoupage.

Showing panel 1o ba replaced, Dotiad lines indicate tha cutting
pattern

Ansicht dos abzutrennenden Teils,

Tagliare il rivestimento sottoporta oltre il limite
della deformazione con seghetto a mano o pneuma-
tico.

Dédcouper lo revétement du bavalet au-deld de la limite de la
déformatian.

Saw cut the door sill panel

Tirschweller an der senkrechten Trennfinie einsagen.

Redresser les déformations ainsi que- la pidce & remplacer.
Veérifier ensuite Uintégnué des piéces non détériordes,

Apcurately sstimate the damage, ensuring that dimensions are in
accordance with those given under ¢ Dimensions » on page 103,
Remove all electric ar machanical parts that could imgair repair
operations.

Correct distortions wsing the appropriate hydraulic agquiament
then check parst for integrity

Schaudensumfang  feststellen, Reparaturberesich, wenn  ndtig,
nach den angegebenen Massen (5.5, 103) vermessen.
Behindernde Teile im Reparaturbersich ausbauwen.

Das Zurieckvarfarman erfolgt durch hydraulische Richigerate,
Danach kontrollieren, ok dig verkliekenen Teile noch in gutem
Zustand sind.

. S
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Tagliare il rivestimento sottoporta lungo la linea
di saldatura superiore a punti con martello pnau-
matica.

Découper & la cisalle pneumatique le reviitemant du bavoles,
sous la ligne de saudurs.

Cut slong spot welding line using a pneumatic chisel

An der aberen Trennlinie mit Druckluftmeizsel heraustrennes.

Ribaltare il rivestimento verso il basso.
Culputer en bas lo revétemant.
Pull sill panel downward

Blech nach unten umklappen.

28075

Completare lo stacco del rivestimento tagliandolo
inferiormente con martelle pneumatico.

La freceia indica il mastice antirembo che non deve
es5are asportato.

Compléter |a dépose du revBtement en le découpant en bas au
burin pneumatiqua.
La fléche indique linsonorisant qui ne dait pas &lre enleve,

Cut the panel from below as shown and ramove it. Do not remove
the sound-deadener putty indicated by the arrow

Blech an der unteren Trennlinia mit Druckluftrmeissel hergustren-
nen.
Unterbodenschutz (Pfeil] darf nicht entfernt werden.
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Procedere allo stacco dei ritagli di lamiera rimasti
con le apposite tenaglie.

Arracher & la pince les restes de tdle,
Remowva left-overs

BElechresto entiermen.

Smerigliare | bordi di saldatura e proteggerli median-
1o antiruggine zincante.

Rilevare la misura del vano da rivestire {vedi quota
A).

Disquer les bords de soudure at les protéger avec de I'antirouilla
au I,
Maoter la mesure de la baie & rovitic (voir A,

Trim edges {hatched aress) and coat with zine phosphate anti-rust
Measure dimansion A.

Sehweissrdndar  blanksehleifen und  Zinkstaubfarbe auftragen.
Mass A crmittelm.

Riportare la guota (A] maggiorata di 40 mm sul
ricambio ¢ tagliarle. Proteggere le zone di saldatura
con antiruggine zincanmte.

Reparter la cate A majarde de 40 mm sur la pitce détachée
et la découper, Protéger la zone de soudure aves de ['antirouille
ALl ZInc,

Cut tha spara panel to size plus 40 mm, Coat welding srea
with zinc phosphate anti-rust

Mass A auf das Ersatzeil dberragen (40 mm Materialzugabe
berdcksichtigon), finkstaubfarbe auftragen.

Smerigliare i bordi di saldatura del ricambio e
prateggerli mediante antiruggine zincante.

Disquer les bords de soudure de |a pibcs détachée et les protéger
avec de 'antirouille 2u zine.

Trim spare panel rough cdges and treat with zing phosphate
anti-rust

Schweissrdnder des Ersatzteils blankschleifen und Zinkstaubfarbe
auflragen,
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Puntare il ricambio in sede sovrapponendone le
estremita alle parti ancora in sede.

Positionner la pidce détachés an superposant les extrémitde aux
pitces encore en placo.

Offer spara panel in position making sure it overlaps receiving
panel ends and lock in place with vice-grip welding clamps

Moutsil anpassen und an dan verbliebenen Teilen iiberldppen,

Tagliare unitamente il ricambio & parte del rivesti-
mento in sede con seghetto pneumatico.

Découpst en méme temps la pidce détachée et la pitce déja en
place & la sole pneumatigua.

Saw cut overlapping ends to match

Meuteil zusammen mit verblichenem Teil mit Drucklufiedge
ginschneiden.

Posizionare ed allineare perfettamente il ricambio
cosi tagliato con i particolari ancora in sede. Pun-
tare provvisoriamente le giunzioni con elettrodo in
gas inerta (vedi particolare in basso).

Positionner et aligner la pidce découpbe. Agrafer los jonctions
a laide d'ume électrode sous gaz neuwe {veir cétail en lxas).

Offer spere panal in position and clamp in place. Tack weld
using an inert gas arc welder (see insert)

Meuteil anpassan, mit den verblisbenen Teilen abstimmen wnd
mit Schutzgas anppunkien,
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Controllare, dopo aver montato la porta, il perfetto
allineamento con la stessa. La quota {A) deve essere
di 7 mm.

Aprés avoir monté la porte contrdler Palignement. La cote A
doit ére de ¥ mm.

Fit the door and check for correct opsning and closing.
A =T mm

Schligssbarkeit der Tlr prufen. A =7 mm.

Procedore alla saldatura delle giunzioni mediante
glettrodo in gas inerte.

Souder les jonctions 3 I'side d'électrode sous gaz neutre.
Complatsly weld joining edges using an inert gas arc waldar

Miakhte mit Schutzgas anschweissen.

Procedere alla saldatura del sottoporta alla scocea
mediante puntatrice slettrica.

Souder par points le bas de porte & la coque.
Spot weld sill panel

Waagerechte Verbindungslinie punktschweissen.
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Procedere alla stagnatura di rifinitura [se neces-
sario) delle giunzioni applicando inizialmente I'appo-
sita pasta stagnante (indicata dalla freccial.

Etamer (si nécessaire) les jonctions en appliguant la pite in-
diquée par la flache,

If mecessary. apply soldering pasts over desired area

VYerzinnungspaste auwftragen.

Hiportare lo stagno e modellarlo sulle giunzioni con
una spatola di legno (indicata dalla freccia) quindi
rifinire convenientemente.

Appliquer I'étain 3 la spatule en hois, puis achever la soudure.
Melt solder on the surface and spread uwsing a wood paddle

Varzinnen und nacharbeiten,

Ripristinare la protezione antiruggine e antirombo
negli scatolati sostituiti.

Les pidces caissonnédes remplacées doivent dlre enduites d'anti-
rauille et dinsonorisant.

Treat ranewad box seclions with anti-rust and sound deadener

Hohlraumkonservierung und  Unterbodenschutz im  Reparatur-
bereich wvervollstindigen,
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701.80.17
701.81.27

SOSTITUZIONE DI

UM RIVESTIMENTO POSTERIORE-INFERIORE E DI UN RIVESTIMENTO

PARAFANGO
REMPLACEMENT D'UN REVETEMEMT ARRIERE-INFERIEUR ET D'UN REVETEMENT D'AILE
RENEWING REAR CORNER LOWER PAMEL AND WING
ABSCHLUSSBLECH UMD SEITENTEIL ERNEUERM (Verbundarbait)

Stahilita I'entita del danno, contrallare sa vi sono
deformazioni agli organi collegati mediante le quote
riportate al capitolo « Dimensioni » a pag. 103.
Smontare tutti gli organi elettrici @ meccanici che
possono ostacolare ed impedire la operazioni di
riparazione descritte di seguito.

Raddrizzare provantivamente le deformazioni unita-
mente ai particolari da sostituire impiegando le
apposite apparacchiature idrauliche.

Controllare, dopo tale operazioneg, I'integritd degli
organi da non sostituire.

Aprés avoir dtabli V'envergure des dégits, rapporter les cotes
4 celles du chapitre « Dimensions » page 103, pour vérifier 50
v a eu de déformations aux organes électriques et mécaniquas
pouvant gntraver les opérations décrites ci-oprés.

Vista dei rivestimenti da sostituira.
Fevétaments & remplacer,
Showing panels to be raplaced

Anczicht der abzutrennenden Teila.

Staccare il rivestimento posteriore inferiore me-
diante martello pneumatico (il particolare asportato
e visibile nel particolare in basso).

Dézassembler le revétemeant inférieur arridre la pidce désassamblée
ezt mantrée par le détail en has).

Cut LH corner lower panel wsing preumatic chisel. The inset
shaows the panel removed

Abschlussblech mit Druckluftmeissel heraustrannan.

Redresser les déformations ainsi gque la pidgce & remplacer,
Virifier ensuite 'intégrité des piices non détérorées.

Accurately estimate the damage, ensuring that dimensians 2re in
accordance with those given under « Dimensions® on page 103,
Aemove all clectric or mechanical parts that could impair repair
oparations

Correct distortions using the apprapriate hydraulic equipment
then check parts for integrity

Schadensumisng feststellsn, Reparaturbersich, wenn ndtig,

nach den zngegebenen Massen (8.5, 103) vermessan,
Behindernde Téile im Reparaturbereich ausbauen.

Das Zuriickverformen erfolgt durch  hydraulische Richtgerata.
Danach kontroflieren, ob dis verbliebenen Teile noch in gutem
Zustand =zind.
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IF/1IA/T]

Madelfo 126

Staceare i ritagli di lamiera (A} dal rivestimento
posteriore superiore.

Elimingr les restes de téle {A) du revétament supéricur ardiére,
Remove ends A

Blechreste A antfernen.

Procedere all’asportazione del rivestimento para-
fango. Le freccie indicano dove eseguire i tagli con
seghetto.

Désassembler la revétement daile. Les flaches indiquent e
point de découpags & la scie,

The arrows indicate saw cutling points

Seitenteil an den gezeiglen Stellen absdgen.

Serionatura del rivestimento parafango sul mon-
tante centrale eseguito con seghetto pneumatico,

Découpage & la scie pnewmatigue du revétement daile.

Saw cutting the centre pillar

Mir Druckluftmeissel am Tiirpfosten abtrennen.
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PARTE POSTERIORE - PARTIE ARRIERE
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Tagliare il rivestimento parafango in prossimita
della giunziene con il passaruota (impiegare il
mattello pneumatico}.

Découper e revétement daile, prés de |3 janction avec le passage

Qe roda.

Using preumatic chissl cut the wing: above wheelbox ocuter
panal welding line. ..

Seitenteil mit Drucklufimeissel abtrennen. Achtung [ Radlauf
nicht zeschadigen.

Tagliare anteriormente e superiormente il rivesti-
mento parafango in prossimitd della giunzione con
I"'ossatura interna.

Découper devant et au-dessus de aile, prés dae la jonction avec
I'oesature intdrieure,

cocalong upper and side welding lings . ..

LZeitental wia gezeigt abschneiden.

Tagliare il rivestimento parafango sotto il canaling === b EE
scarico acrua.

Découper la revitamant daile sous le jet d'eau,
..and alang tha drip channel

Ssitanteil untarhalb dsr Regenrinne abschneiden.




701.80.17
701.81.27

[F/1/A[T]

58 Modello 126

Asportare il rivestimento parafango posteriore
facendo attenzione a non staccare la guarnizione
antirombo (indicata dalla freccia) dall'ossatura
intarna.

Détacher le revétement de 'aile aridre en prenant garde de ne
pas detacher linsonorisant (indiqué par la fléche).

Remave the wing, being carsful not to remove the sound deadener
indicated by the arrow

Achtung I Hohlraumkanservierung nicht baschédigen.

Procedere allo stacco dei ritagli di lamiera rimasti
con le apposite tenaglie (la freccia indica la guar-
nizione antirombo).

Deétacher avec les tenailles les restes de tdle {la fléche indigue
I'inganorizant).

Remave lefi-overs. The arrow indicates the sound cleadenar

Blechreste entfarnen {Pieil zeigt Hohlraumkonservierung).

Raddrizzare tutti i bordi di saldatura usando il mar-
tello con gli opportuni tassi di acciaio sagomato.

Redresser tous les berds de scudurs.
Straighten edges using hammer and dolly

Schweissrdnder susrichten (mit Hammer und Richteisen).
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Vista del rivestimento postoriore infericre di
ricambio.

8091

Vyue du revitement amiére inférdeur de rechange.
Showing the rear corner lower panel

Ansicht des Abschlusshlechs,

Smerigliare i bordi di saldatura dei due ricambi
{rivestimento parafango e rivestimento posteriore
inferiore) ed applicare la protezione di antiruggine
zincante.

Disquer les bords de soudure des deux pidoss détachées (ravi-

tement daile et revétamant inférieur AR) et appligusr 'antirauilla
au ring.

Trim spare panel edges and coat with zing phosphate anti-rost

Schweissrinder an den Meutgilen hlankschieifer und Zinkstaub-
farze aufiragen.

Procedere al recuparae del supporto scontrino
serratura dal rivestimento danneggiato (poiché
questo particolare non & fornito di ricambio).
Escquire l'operaziona con cura in modo da non
danneggiara il supporto.

Oter de la pigce détériorde le support de la glcha de serrure
(qui m'est pas livee détaché) pour agpliguer sur la pigce nouvel le.

Accurately remove door strike (not available Bs spare) from
damaged panal being careful not to damage its support

Haltar der Schiiesskeilplaite, ohne zu beschadigan, vom defeklen
Teil wbtrennen {wird nicht als Ersateteil pelisfert).
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Smerigliare e proteggere con antiruggine rincante
le superficl da saldare {relative al supporto scontri-
no e al rivestimento parafango).

Disguer &t protéger avec de 'antirouille su zine les surfaces &
soudsr (sur le support de giche et sur le revitemeant daila).

Trim edges and coat with zing phosphate anti-rust spare Wi
edges ang door striker suppart

Schweissflichen blankschleifen und Zinkstaubfarbe auftragen,

Posizionare e saldare il supporto scontrino al rive-
stimanto parafango di ricambio mediante puntatrice
elettrica.

Fositicnnar et souder par painis le support de gdche au revi-
tement daile de rechange.

Dffer the door striker in position and spot weld to spare wing

Ha'ter der Schliesskeilpiatte am Mautal cunklisshweisson,

Procedere al ricupero del collare per foro bocchetto-
ne serbatoio carburante del particolare danneg-
giato, in quanto questo particolare non viene dato
di ricambio. Eseguire l'operazione con cura in
modo da non danneggiare il collare,

Oter de Iz pidee détériords |a virole de la tubulure de remplissage
du rdserveir {cette virole nest pas livrée détachée),

Accurataly remove Tuel filler neck collar, which is not availabla
as spare, being careful not to damage it

Verstarkungshlech der Krafistoffeinfillofinung sorgfaitig vem be-
schidigten Teil abtrennen (micht als Ersatzteil erhdltichy.
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Asportare gli eventuali ritagli di lamiera rimasti sul
collare e spianarlo perfettamente mediante martsllo
e mola a disco.
Proteggera con antiruggine zincante le zone da
saldare sul collare ¢ nel rivestimento parafango.

Oter los restes de téle de la wirols, la disquer et, ensuite, protéoar
aver de lantirauille au zing, les zones de soudure,

Remewe left-overs and straighten the collar using hemmer and
diss sander. Then coat areas 1o be welded, on collar and spare
wing, with zing phosphata anti-rust

Verstirkungsblech wvon eventusllen Blechresten befreien und
glitten und schileifen. Zinkstaubfarbe an den Schweissilichen
auflragen.

Poszizionare e saldare il collare al rivestimento para-
fango di ricambio mediante puntatrice elettrica.

Positionner et souder la wirole au revétement daile.
Offer tha collar in position and spot weld ta spare wing

Vorstirkungsblech anpassen und am Neuteil punktschweissan.

Rilevara le misure della parte da sostituire,
Mesurer las pidces & remplacer,
Meoasure dimensions A-B-C

Magsa &, B und C ermitteln,
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Modello 126 IF/1/A/T]

Riportare le misure rilevate precedente-
mente sul ricambio (modificandole come
illustrato} e tagliare con =eghetto |e
parti che non vengono sostituite.

Moter les cotes relevées sur la pigce détachdeo
(modifiée comme illustré} et découper & la scio los
pigces qui ne doivent pas Gtre remplacées,

Gut the spare wing to size modifying it as shown

Masse auf Meoteil  ubertragen  [Meteriaolzugabe
beachten) und absdgen,

Posizionare il rivestimento parafango, in sede e
fissarlo mediante pinze autobloccanti.

Pasitionner et fixer a 'aide de pincos sutoserreuses le revétement
d'aile,

Offer the spare wing in position and lock in place using vice-grip
welding clamps

Meutail anpassen und mit Gripzangen anklemmen,

Tagliare unitamente il ricambio e la parte superiore
non sostituita. Agire nella stessa maniera sul rive-
stimento sottoporta ed asportare le parti tagliate.

Découper en méme temos la pidgos détachée et la parlie sups-
rieura non détériorée, Agir de méme sur le revitement de bas de
porte.

Saw cut averlapping ends to match

Uberlappungsbereich in der Mitte sinsagen.
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Tagliare unitamente il ricambio e parte del mon-
tante porta,

Décauper en méma temps |la pigce détachéa et une partia du
pizd-milieu.

Saw cut averlapping ends to maich

Oberapoungsbersich in der Mitte einsdgen.

Montare il rivestimento posteriore inferiore come
illustrato in figura.

Monter |le revatement inférieur arriére comme illustré par 13
Figura.

Offer the spare rear camer lower pancl in position

Abschlusshlech anpassen wis in der Abbildung gezeigt.

Posizionare il rivestimento posteriore inferiore e
fiszarlo mediante pinze autobloccanti.

Fositionner e revitement inféricur arrigre et lo figer 8 'aida de
RINCES AULOSEIFEUSES.

Lock the spare rear corner lower panel in place using vice-grip
welding clamps

Abschlussblech mit Gripzangan befestigen.
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Vista dei ricambi posizionati in sede e fis-
sati mediante pinze autobloccanti.

Wues des pitces délzchées en place, findes & V'aide
de pinces autaserreuses,

[Hustration showing spare panels in position, locked
by means of vice-yrip welding clamps

Anszicht der mit Gripzangen hefestigten Moutaile.

Puntare inizialmente le giunzieni del rivestimento
parafango mediante elettrodo in gas inerte.

Agrafer les jonctions avec électrode sous gaz neutre.

Tack weld rear pillar joining edges using an inert gas  arc
welder

Seitenteil mit Schulzgas anschweissan.

Saldare il rivestimento posteriore inferiore all'inte-
laiatura interna mediante saldatrice a punti.

Souder par points le reviétement inférieur ariéro A lossature
intériaure,

Spot weld rear corner lower panel to frame

Abschlussblech am inneren Rahmen punktschweissen,
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701.80.17
701.81.27

Saldare il rivestimento posteriore inferiore al rive-
stimento posteriore superiore mediante puntatrice
elettrica.

L'elettrodo esterno dovrd avere la testina piana e
snodata.

La freccia indica dove eseguire una saldatura
ossiacetilenica ad ottone.

Souder par poims le revétement inférieur AR, L'électrode extériour
devra avor lz léte plane et articulde,

La fléche indique lg paint ol effeciuer une soudure oxyacétylé-
nigue au laiton.

Spat weld rear corner lower panel Lo upper panel, The outer
clectrode shauld have a swivelling tip
Arcowe = Brass welding

Ahschilussblech an der oberen Verkieidung punkischweissen,
iz Zussere Elektrode muss eine flache Arbaitsfliche und sinen
gelen<igen Arm haben, i

Der Pfeil zeigt wo eire Messing-Harlotung anzufertigen ist

Saldare il rivestimento parafango all’'ossatura in-
terna mediante puntatrice elettrica.

Souder par points le revétement daile & lossature intéricure.
Spot we'd wing to frame

Seienteil punkischweissen.

Saldara il rivestimento posteriore inferiore al rive-
stimento parafango.

Souder lo revétement inférieur AR au rev2tement d'eile.
Spot weld rear carner lower panel to wing

Aoschlussblech am Seitantell anschweissan,

1T




701.80.17
701.81.27

66 Modsilo 126 [F/1/A/T]

Completare inferiormente la saldatura del rivesti-
mento posteriore inferiore al rivestimento para-
fango usando gli appositi porta elettrodi.

Achaver an bas la soudure do revétement inféreer AR au rovite-
ment d'aile en utilisant les porte-électrodss approprids.

Completely weld rear corner lowsr panel to wing as shown
using the apprepriate electrode holder

Schweissung an der Unterkante des AGECthsshlpth mit cen
spoziellen Elektrodenzrmen wervollstindigan.

Saldare il rivestimento parafange al rivestimento
posteriore superiore e al padiglione.

Sauder le revitemant d'sile su revitemant supérieur AR el au
pavillar,

Spol weld wing to rear corner upper panel and to roof panel

Seitentsil mit der obsren Heckverkleidung wnd dem Dach
verschwalssen.

Completare le saldature delle giunzioni e rifinirle
opportunamente mediante smerigliatura.

Achever |la soudure des jonctions puis disguer.
Proceed to final welding of joining edges

Méhte  fertigschweissen, olankschisifen, wvorschwemmen wnd
glatten.

Ripristinare la protezione antiruggine e antiromhbo
negli scatolati sostituiti.

Enduire d'antirouille el d'insonorisant les éldments caissonnds
remplacés.

Coat renewsd pansls with anti-rust and sound deadener

Hehlraumkenservierung und Unterbodenschutz an den betrafie-
nen Stellen vervallstanoigen,
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SOSTITUZIONE

RIVESTIMENTO POSTERIORE SUPERIORE

REMPLACEMENT DU REVETEMENT ARRIERE SUPERIEUR
REMEWING REAR UPPER CORMER PAMNEL
OBERE SEITLICHE HECKEVERKLEIDUNG ERMEUERM (Abschnittsreparatur)

Stabilita I'entitd del danno, controllare se vi sono
deformazioni agli crgani collegati mediante le quote
riportate al capitolo « Dimensioni » a pag. 103,
Smontare tutti gli organi elettrici @8 meccanici che-
possong ostacolare ed impedire le operazioni di
riparazione descritte di seqguito.

Raddrizzare preventivamente le deformazioni unita-
mente ai particolari da sostituire impiegando le
apposite apparecchiature idrauliche.

Controllare, dopo tale operazione, l'integritd degli
organi da non sostituire.

Aprés aveir étzbli Menvergure des déqats, rapporter les cotes
i celles du chapitre o Dimensions s, page 103, pour vonifier g0l
vy & eu de défarmations aux organes eleciriques et mecaniques
pauvant oentraver los opdrations doctrites ci-aprés,

Tagliare il rivestimento posteriore superiore lungo
Ie linee al tratto ed asportario.

La freccia indica |z guarnizione di materiale plastico
da ripristinare in caso di asportazione.

Découper le revétement supércur AR le long de la ligne 3 traits
interrompus, La fléche indique le jaint en plastique.

Cut rear correr upoer pangl as shown
Arraw = plastic gasket

Obers s2rliche Hokverkleidung heraustrannen; Pleil; Kunststoff-
dichtung, die in jedem Fall wizsder anzubringen ist, -

Asportare la rimanente parte del rivestimento stac-
candolo accuratamente dall’'appendice inferiore del
padiglione indicata dalla freccia.

Détacher la reste du revétemeant de Vagpendice infiéricure du
pavillan {yair fléche).

Pracoeed very carefully when separating the corner panel from
the raot pansl lower end {sze arrow)

Verblirbenaer Elechstrzifen sduberlich abtrennen, besondors vam
Laclansate (Pleil).

Redresser les défarmations ainst gua la piéce & remplacer.
“érifiar ensuite l'intégritd des pigces non détéricrées,

Accurately estimate the damage, ensuring that dimensions arg
in accordance with those given under «Dimensions » on page 103,
Hemawe all elactric or mechanical parts that could impair repair
operations.

Corract distartions using the apgroprizte hydraulic eguinment
then check parts far integriny.

Schadensumfang feststellein, Reparaturberzich, wenn ndtig, nach
den angegebenen Massen (5.3, 103) vermessan.
Behingermde Teile im He'paral'.urbn;—reich aushauen,
Cas Zuruckverformen erfolgt durch hydraulische  Richigerdte.

Canach kantrallieren, ob die verblisbenen Teile noch in gutem
Zustand sind.
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Modello 126 LELLAT)

Staccare i ritagli di lamiera rimasti con le apposite
pinze. La freccia indica I'angolare di collegamento
fra i due rivestimenti {superiore e inferiore).

Arracher & la pince les restes de tdle, La fliche indigus la pidce
d'angle reliant le revdtement supdhoor & calui inféneur.

Remove left-ovars.
Arrow = Jeoining piece betwesn comer upper and lower panel

Elechreste entfernen; der Pleil eigr das  Verbindungsstick
zwischen oberer und unterer VYerkleidung.

Raddrizzare perfettamente tutti i bordi di saldatura
con martello e tasso di acciaio sagomate {indicato
dalla freccial).

Redresser parfailement tous les bords de soudure 3 laide de
mareau et tas (indiqué par la fléche).

Perfectly straighten edges using hammer and dolly {irdicated
by the white arraw)

Schweissrdnder mit Hammer und Richteisen aushichisn,

Smerigliare tutti i bordi di saldatura dei particolari
in sede (indicati dal tratteggio) con mala a disco.
Proteggere inoltre questi bordi con antiruggine
Zincante.

Disquer les bords de soudure (traits interrompus sur figure) 3
la meule, Protéger ces bords avec de Pantirouille au zinc,

Trim edges (hatched area) with grinder and coat with zine
phosphate anti-rust

Schweissrander an den verblishanen Teilen blankschleifen und
Zinkstaubfarhe auftragen.
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Rifinire accuratamente l'angolare di collegamento
in quanto non fornito di ricambio e proteggerlo
mediante antiruggine zincante.

Achever avec soin (@ pidce dangle de lizison (elle n'est pas
ivrde détachée) ot la protéger aves de Famtirouille ad zing,

Carefully trim also the joning pece between corner Upper and
lwer panel snd troat with #inc phosphate anti-rust

Warbindungsstiick blankschleifen und Zinkstaubfarbe aufuagen.

Emerigliare i bordi di saldatura del ricambio (indi-
cati dal tratteggio e dalle frecce) con mola a disco
flessibile. Proteggare inoltre guesti bordi con
antiruggine zincanto.

Disquer les bords de soudure {im:_I"-qu_éE par trfﬁts interrompus),
Protéger ces bords avec de Usntircuille au zine,

Trim spare panzl edges (see hatched arsa and AFTOWS) Using a
grirder and cost with zine phosphate anti-rost

Seoweissrdnder am Mewtoll Slankschleifen und Zinkstaubfarba
auftragen.

Posizionara |'angolare di collegamanto come indi-
cato in figura e fissarlo mediante saldatura a
punti.

Fosiziornes la pidce d'angle comme dans la figure et la souder
Offer the joining piece in position and spot weld

Verbindungsstick anpassen und festschweissen.
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Posizionare in sede il ricambio come illustrato in
figura.

Positionner la pigce détachée comme dans la figure,
Offer spare comer upper panel in position as shown

Meuteil anpassen.

Saldare il rivestimento posteriore superiore all’ap-
pendice del padiglione e all'intelaiatura interna con
puntatrice elettrica.

Sauder par points [e revitement supdricur AR 3 |'appendice
du pavillan et & la structure intérieuro.

Spat weld spare parel to lower end of roof |lower panel and
to frame

Obere Heckverkleidung am Dachansatz und am inneren Rahmoen
punktschweissen,

Saldare il rivestimento posteriore superiore al
rivestimento posteriore inferiore con saldatrice a
punti. L'elettrodo esterno dowrd avere la testina
piatta e snodata.

Souder le revétement supérieur AR au rovétoment inférieur AR,
L'électrode extérieur devea avoir la 13le plane st ariculée,

Spot weld upper to lower corner panel. The outer elecrode
should have a swivelling tip

Obere  und  untere  Heckverklsidung  miteinander  punkiver-
schweissen (fussere Elektrode flach und mit Gelenkarm).
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Saldare il rivestimento posteriore superiore al
rivestimente parafango con puntatrice elettrica,

Saudsr par points lg revBtement supdricur AR au revitement
d'ailz
Spot weld rear corner upper panel to wing

Ohere Heckverkleidung am Ssitanteil punktschweissen.

Saldare il rivestimento posteriore superiore al padi-
glione {(dall'interno vettura) con puntatrice elettrica.

Souder par points lo revitement supdricur AR au pavillon (da
I"inté&rieur).

Working from inside the car spot weld rsar carner upper panel
1o rocf panel

Obkere Hockverkleidung am Dach punktschweissan (vom Wagen-
inmermn aus).

Saldare I"annolo superiore {formato dal rivestimento
e dal padiglione) mediante cannello ossiacetilenico
con riporto in ottone.

Souder au chalumeau, avec report de laiten, Pangle supérieur,
farmé& par |z revitement et le pavillon.

Brass weld a3 shown

Obere Ecke (Verkleidung/Dach) mit Schweissgerst hanloten,

Ripristinare la protezione antiruggine e antirombo
negli scatolati sostituiti.

Appliguer la protection antirouille at Iinsenorisant sur les pigces
caissonnéss souddes,

Treat the renewed panels with zinc phosphate anti-rust and
sound deadener

Hohlraumkenservierung an den hetraffenen  Stellen varvoll-
stindigen.
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SOSTITUZIONE PARTE POSTERIORE DEL RIVESTIMENTO PARAFANGO
REMPLACEMENT DE LA PARTIE ARRIERE DU REVETEMENT D'AILE
RENEWING REAR FORTIOM OF WING
SEITENTEIL ERNEUERN (Abschnittsreparatur, Vorderteil)

Stabilita I'entitd del danno, controllare se vi sono
deformazioni agli organi collegati medianta la quote
riportate al capitelo « Dimensioni » a pag. 103.
Smontare tutti gli ergani elettrici @ meccanici che
possono ostacolare ad impedire le operazioni di
riparazione descritte di seguito.

Raddrizzare preventivamente le deformaziani unita-
mente al particolare da sostituire impiegando fe
apposite apparecchiature idrauliche.

Controllare, dopo tale operaziona, I'integrita dagli
orgami da non sostituire.

Apres avoir Gtabli 'snvergure des dégéts, wérifier sl v 8 2o des
déformations aux organes en rapportant les cotes 3 colles fe-
portées dans lz chapitre o Dimensionss, page 103.

Déposer tous les organes mécaniguas et dlactriques pauvant
entraver los apérations de réparations dicrites ci-aprés,
Redresser les déformations ainsi aque fes pidcos 4 remplacer.
Contrdler ensuite I'intéarité des pidces non détériorées.

Accurately estimate the damage, ensuing that dimensions are in
eccordance with those given under ¢ Dimersions e on page 103,
Femave all electsic ar mechenical parts that could impair repair
aperations,

Correct distortions using the appropriate hydraulic equipmant
then check parts for integrity.

Schadensumfang faststellen, Reparaturbersich wenn notig rach
den angegebenen Massen (5.5, 103) vermessen.

Behindernde Teile im Reparaturheroich susbauan,

Das Zurichvetfarmen edolgt durch  hydraulische Richtgearate,
Ranach kontrollizren, ob die verblisbenen Teile noch in gutem
Zustand sind.

Vista della parte da sostituire. Le freccie indicanc
dove effettuare i tagli con seghetto.

Vue de la pidce & remplacer. Les flachos indiquant ez points
de découpe & la scie.

Showing panel to be renewsd, The arraws indieate saw cLtting
points

Mnsicht des abzutrennenden Teils (der Pieil zeigt die Trannlin'e).

Tagliare il rivestimento con seghetto pneumatico
fin dove & possibile senza danneggiare il passa-
ruota.

Découpear, 2 la scie pneumatique, le revitement sans erdammeanger
le passage de rous.

Eaw cut the wing as far gs possible without damaging wheolbox. ..

Teil an den Profilkanten mit Oruckluftsige hersustrenmern.
Achtung ! Radlauf nicht beschidigen,
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Completare la sezionatura del rivestimento con
scalpello pneumatico (come illustrato) ed asportare
il materiala rimasto con forbici per lamiera.

Achever la découpe du revitement au burin pneumatique (comme
dans la figure) et éliminer la wie restante & la cisaille.

_then procesd with 8 pneumatic chisel as shown and remove
left-oers

Beschadigtes Teil mit  Drockluftmeissel  heraustrennen wnd
Blechreste mit Schere entfernen.

Procedere al taglio, mediante scalpello pnaumaticq.
del lamierato, in prossimita delle saldature a punti.

Découper, au burin oRewmatiqus, I'&lément prés de la soudure
par noinls

Cut the wing as shawn following spot welding pattern using a
pmaumatic chisel

Teil lings der Punktsclweisslinie abtrennen,

Aspartare | ritagli di lamiera dal passaruota e dal
rivestimento posteriore inferiore con le apposite
tenaglie.

Eliminer, & la pince, les déchets de téle du passage de roue ot du
resiitement infarizur AR,

Rermove left-overs using the appropriale tongs

Blechreste am Radkasten und Abschlussblech entfernen.
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Fresare i punti di unione [mediante |'apposito
utensile e trapano portatile) della restante parte
del parafango al padiglione e al rivestimento poste-
riore superiore ed aspartare il ritaglio stesso.

& laide de outil approprié ou |z chignole, déboutonner las
points d'union da Faile avec le pavillan et le revétement AR
supéricur, puis éliminer les déchets,

Cut residual spat welds where shown and ramove the panel strip
left-ower

Verbindungspunkre zum Dach und zur oberen Heckverkleidung
frasen (mit Friser oder Bohrmaschine) und Blechreste entfernzn,

Rimuovere oani traccia di ossido e vernici
dai bordi di saldatura.

Allo scope bruciarli con cannello ossiace-
tilenico e spazrolarli energicamente.

Eiminer touts trace d'oxydation et de painture des
bords de 8 soudure en utilisant le chalumeau et la
brosse.

Burn out rust and paint an edoes to ba walded with an
oxyacetylens tarch and brush away with a wire lrush

Rasts und Lackspuran an den Schweissrandern abbren-
nen und danach gut bursian,

Raddrizzare i bordi di saldatura (eventualmente
deformati durante le operazioni precedenti) con
martello e tasso di acciaioc sagomato.

Fodreszer les bords de soudure s'étant déformés, avec un marteau
Bt Wn tas.

Straighten edges using harmmer and dally

Echweissrinder mit Hammer und Richteisen ausrichian,
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Smerigliare i bordi di saldatura (tratteggiati in
figura} sulla scoceca con mola a disco.

Cisguer les bords de la soudure (indigués par traits interrompus],
Trim receiving parts (hatched area) using a dise grinder

Scinweissrander am Wagenkasten (in der Abbildung gestrichelr)
olatisahlsifen.

Rilevare la misura del taglio
sul fianco e riportarla sul
ricambio maggiorato di
10 mm.

Moter la mesure de découpans sur e
flarc =1 la reporter sur la pigce
détachée en |z majorant de 10 mm.

Moasure dimension & and size spare
wing accordingly plus 10 mm

Reparaturteil abmessen und Mass aud
Meutzil abertragen (10 mm Material-
zugabel,

Rilevare la misura del taglio
sul montante e riportarla sul
ricamhio maggiorato di
10 mm.

Moter la masure de découpags sur le
montant et la reporer sur la pidce
diétachés majorde de 10 mem.

Peasure dimensiaon A and size spara
wing accordingly plus 10 mm

Mass A ermitteln und mit 10 mm
Materalzupabe  aud  MNeutsil  Obear-
tragen.
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Eseguire con seghetto, il taglio sul montante del
ricambio.

Découper e mantant & la scie,
Cut the spare wing to size as shown

Trannlinie schnsiden.

Eseguire com seghetto, il taglio sul fianco dal
ricambie.

Découper, & |z scie, le flanc,
Cut the spare wing to size as shown

Trennliniz achneiden.

Fissare il ricambio sugli appositi cavalletti di soste-
gno e smerigliare i bordi di saldatura (tratteggiati).
Proteggerli inoltre mediante antiruggine zincante.

Placer la pidce détachde sur les chevalets st disquer les sords
de la soudure. Les protéger ensuite aver de 'sntircuills au zinc,

Lack spare wing to appropriate stands, trim the edges and treat
them with zinc phosphste anli-rust

Schweissrander des Neuteils glattschleifen und Zinkstaubfarbe
auftragen,
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Presentare il ricambio in sede, posizionarlo, e fis-
sarlo mediante pinze autobloccanti.

Faositicnner et fixer on ploce lo pidce détachée avec les pinces
DLDSRTEIRE,

Offer the spare wing in positicn &nd lock in place with vice-grip
welding clamps

Ersatztell anpassen und mit Grigzangen befestigen.

Tagliare unitamente sulle sovrapposizioni, il ricam-
bio e le parti non sostituite.

Cécouper, Bn les supurpesant, la pidce datachde et celles naon
remplacées,

Saw cut overapping ends to maich

Uherlappungshereich in der Mitte =insigen.

Applicare la protezione di antiruggine zincante sui
bordi di saldatura della scocea (indicati dalle
freccie). :

Appliquar da lantireuille 8u zine sur les bords de la soudure
der lo cogque (indiqués par les fléches).

Coat receiving parts {see arrows) with zinc phosphate anti-rust

Zinkstoubforbe an dan Anschlussflichen am  Wagenkasten
(Pfeile) auftragen.
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Procedere alla puntatura della giunzione sul man-
tante & mediante saldatrice ad elettrodo in gas
inarte.

Agrafer, por points avee dlectrode sous gaz neuwire, la jenction
sur e montant.

Tack weld the pillar joint wsing an inen gas arc woelder

Meuteil mit Schutzgas anpunkten,

Puntare la giunzione sul fianco mediante saldatrice
con elettrodo in gas inerte.

Durante questa operazione & necessario manteners
le lamiere perfettamente allineate fra loro {vedi
particolare a sinistra).

Agrafar |a jonction sur 1z cdtd, par points aves électrade sous
Gaz neutre.

S'essurer, en ce faisant, que les toles soient bien alignées (voir
ditail 4 gauche),

Tack weld spare panel to wing portion that has not Bees
renowed using an inert gzs are welder

When performing this operation make sure the panels are per-
fectly aligned [see inset)

Varbindungslinie (beide Blechs misssn vollkommen Gberein-
stimmen) schutzgasschweissen,

Saldare la parte inferiore del ricambio all'ossatura
inferiore della seocca mediante puntatrice elettrica,

Scuder, par points, la partie inféreure do ia pidce ditachéds 3
la cagque,

Spot weald spara penel lower edge to frame

MNeuteil unten am Wagenkasten punktschweissen,
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Saldare (fin dove & possibile} il ricambio al rive-
stimento posteriore inferiore, attraverso il vano
fanali.

Souder, jusqu'ol la chose est possible, la pidoce détachée au
rowidtement inférieur & travers évidemant des phares.

Spat weld spare panel to corner lower panel {as far a3 possible),
working through the il lamp unt opening..

Seitenteil am Abschlussblech soweit wic moglich anschweissen

Completare la saldatura di cui sopra, impiegando
il particolare tipe di porta elettrodi illustrato in
figura.

Achever la soudure en utilisant le porne-élecrode montré par
la figuire.

then fimish off using special glectrode holder shown in the
figqura

Scheeeissung vervollstandigen [mit Elexirodenarmen wie gezeigt].

Saldare il rivestimento parafango al passaructa
mediante puntatrice elettrica.

Soudsr par peoinds le revetement d'aila au passage de rouo.
Spot weld spare wing to wheelbox

Seifanteil am  Radkasten punkischwoisson,
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Saldare il rivestimento parafango al rivestimento
posteriore superiore ed al padiglione mediants
puntatrice elettrica.

Souder par paints le revitemant d'aile ou revBtament supdricur AR
et au pavillon.

Spat weld spae wing w cormer lower panel and roof parnel

Seitenteil an der oberen Heckverkleidung und am Dach punke-
schweissen,

Completare la saldatura delle giunzioni mediante
elettrodo in gas inerte.

Achever la soudure des jonctions sves élactrode sous O8S Ptitre,

Froceed to final welding of joining edges using an inert gas ar
wiolder

Mihta fertig schweizsen,

Rifinire accuratamente le saldature delle giunzioni
con mola a disco e lima per lamiera.

Disquer ou limer los soudures,
Grind off excess weld and smooth up with a body file

Schweissnihte blankschleifen

Ripristinare la protezione antiruggine e antirombo
nagli scatolati sostituiti,

Les pigces calssonndes remplacdes doivant &he enduites d'ars-
rewills et dlinsonarisant,

Treat ranawed box sactions with anti-rust and sound deadenar

Hohlraumkanservierung und Unterboedensenutz im Reparatyr-
Bereich vervollstandigen.
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PARTICOLARI COMPONENTI LA SCOCCA
PIECES COMPOSANTES DE LA COOQUE
BODYSHELL COMPOMENTS
BESTAMDTEILE DER KAROSSERIE

Scocea: alamenti esterni.

1. Rivestimento laterale superiore destro - 2. Padiglipne - 3. Cornice interna luce posteriore - 4. Rivestimento
postariore superiore sinistro - 5. Hivestimento posteriore inferiore sinistro - 6. Rivestimento parafango poste-
riore sinistro (fianco) - 7. Rivestimento posteriore - 8. Dado per fissaggio rivestimento (7} - 9. Rivestimento sotto-
porta sinistro - 10. Rinforzo sinistro per attacco cerniers - 11. Rivestimento anteriore sinistro per montante -
12. Rivestimento laterale superiore sinistro - 13. Rivestimento parafango sinistro - 14. Elemento di collegamento
sinistro - 15. Sede del faro sinistro - 16. Ossatura anteriore completa - 17. Rivestimento antoriore - 18. Ela-
mente di collegamento destro - 19. Sede del faro destro - 20. Rivestimento parafango destro.

Coque : dléments extérieurs

1. Revétement latdral supéncur droit - 2. Pavillon - 3. Cadre de baie de lunstte AR - 4, Revétement supéricur AR gauche -
4, Reviétement inférieur AR gauche - &, Revétement d'aile AR gauche (céwé) - 7. Revitement AR - 8. Ecrou de revétemant -
9. Reviotement de bas de porle gauche - 10. Renfort gauche de fixation des charmidgres - 11. RevEtament AV gauche de man-
tant - 12, Rewgrement latdral supdrieur gauche - 13, Revétemant d'aile gauche - 14, Elément de liaison gauche - 16, Legement
dz phare gauche - 16. Ossature AY compléte - 17, Revétement AV « 18, Elément de liaison droil - 19 Logement de phare
droit - 20, Revétemant d'mile droite.

Outar Panels

1. Lisison panel - 2. Roof pancl - 3. Backlight inner rim - 4. LH carnar upper panel - 5. LH corner lower panel - 5, Rear LH
wing - ¥, Roar panal - 8. Mut far securing panel 7 - 8 LH sill pamel = 10, LH door articulation reinfarcemant - 11. Frong
pillar panal - 12, Liaison panel - 13. Front LH wing - 14, Jeining plate - 15. LH headlamg hausing - 16. Frant upper crassmembesr
= 17. Frant pansl - 18, Joining plate - 18, RH headlamp heusing - 20. Frant AH wing.

Aussenteilo

1. Rechtes oberes Verbindungsisil - 2, Dach - 3, Heckscheibenrahmen - 4. Linke obere Heckverkleidung - 5. Linkes Abschluss-
blech - 6. Linkes Seitented - 7. Hecktraverse - 8. Befastigungsmutter - 9, Tirschwaeller - 10, Varstarkung/Tdrsdule - 11, Tur-
rahmen - 12, Linkes oberes Verbindungsteil - 13, Linker Kotfligel - 14. Linkes Varbindungsteil - 15, Linke Scheinwerferauf-
nehme - 16, Traverse - 17. Frontblech, kpl. - 18. Rechtas Verbindungsteil - 19. Rechle Scheinwerferaufnahme - 200 Reochter
K atfligel.
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Scocca: elementi interni componenti il vano bagagli ed i vani ruote anteriori.

1. Fianchetto interno destro - 2. Parte superiore cruscotte - 3. Piastra anteriore destra - 4. Traversa anterioro
inferiore - 5 8 6. Vite con rosetta elastica e vite fissaggio cuffia {7} - 7. Cuffia - 3. Dado - 9. Parte inferiore
cruscotto - 10. Piastra anteriore sinistra - 11. Fianchetto interno sinistro - 12, Fianchotto interno anteriore =ini-
stro - 13. Passaruota interne sinistro - 14. Passaruota estorno sinistro - 15, Supporto paraurti sinistro - 16. Ossatura
anteriora complets - 17. Passaruota interno destro - 18. Passaruota esterng destro - 19, Caestello per batteria.

Coque : dléments intérieurs composant le coffre ot les logemants des roues AV

1. Flanc intdrieur droit - 2, Partia supérieure de tablier - 3, Flague AY drgite - 4. Traverse inférisure AV - 5, ¢t 6. Vis et rondelle
frein - 7. Convoyeur diair - 8. Ecrou - 9. Partie infétieure du tablier - 10, Elément de ligison AY gauche - 11, CALE intdrisur
de caisse gauche - 12 Coté intdricur de caisse, AV gauche - 13. Passage de rous intérieur nauche - 14, Passags de roue
extéricur gauche - 15, Eldment de suppart de pore-chocs gauche - 16, Ossature AY gauche - 17. Passage de roun intérieur dreit -
18. Passage de rous extérieur droit - 19, Parte-batterie,

Front Structurs

1. Wing frame - 2. Dashhoard - 3. Reinforcement plate - 4, Front lower crossmember - 5. Bolt and look washer - & Balt - 7. Ajr
conveyor - & Nut - 8. Firewall - 10, Reinfarcement piate - 11. Wing frame - 12, Wing frame - 13. LH wheslbax inner pansl
- 14. LH wheslbox outer panel - 5. LH bumper reinforcament - 18. Front upper crassmember - 17, BH wheelbox inner panel -
18. AH wheelbox outer panel - 19. Battery support

Vordere Innanteile

1. Seitenwand, innen rechis - 2. Stimwand-Obertail - 3. Verbindungsteil, rechts - 4, Traverse - & u, G. Schraube mit Sicharunos-
ring und Befestigungsschraube fr Tunnelabdeckung - 7. Tunnelabdeckung - B. Mutter - 9, Stirnwznd.Unterteil - 148, Werbin-
dungsteil, links - 11, Seitenwand, innen finks - 12. Seitenwand, varn links - 13, Radkasten innen links - 14. Badkasten, aussen
links - 18, Stossfangerlagsr, links - 16. Frentblechtrdger, kpl - 17, Radkasten, innen rechis - 18, Fadkastan, aussen rechts -
18. Battenesile.



RICAMEI - PIECES DETACHEES
[F/1{A/T] SPARE PARTS - ERSATZTEILE 83

| |
13 12

Scocca: elementi interni componenti I'ossatura dell’abitacolo.

1. Longherina laterala superiore destra - Z. Intelaiatura interna posteriore destra - 3. Longherina latarale supe-
riore sinistra - 4. Elemento di collegamento inferiore laterale posteriore destro - 5. Plastra posteriore inferiore
destra - 6. Intelaiatura interna posteriore sinistra - 7. Elemento di collegamante inferiore laterala postoriore si-
nistro - 8. Piastra posteriors inferiore sinistra - 9. Rinforzo posteriore inferiore sinistro - 10. Scatolamento la-
terale inferigre posteriore sinistro - 11. Passaruota posteriore interno sinistro - 12, Passaruota posteriore esterno
sinistro - 13. Rinforzo laterale posteriore sinistro - 14. Staffa sinistra per martinetto - 15. Longherone inferiore
laterale centrale sinistra - 16. Rinforzo laterale posteriore destro - 17. Staffa destra per martinetto - 18. Raccordao
interne - 19. Vite con rosetta elastica - 20. Longherana inferiore laterale centrale destro - 21. Passaruota poste-
riora esterno dastro - Z2. Traversa antariore - 23. Montante anteriore internc destro - 24. Montante anteriore
interno sinistro - 25. Passaruota posteriore interno destro - 26. Scatolamento latorale inferiore posteriore de-
stro - 27. Rinforzo posteriore infariore destro.

Cogue: élémants intériours composant 'ossature de I'habitacle

1. Longring latérale supdrieure droitz - 2. Cétd intérieur droit AR - 3. Longring lstérale supérieure gauche - 4. Elémént da
liaisan latéral inférisur AR gauche - 5 Plague infdrieurs AR droite - B, Coté intérieur AR droit - 7. Eldment de liaisen inférieur
latdral - 8. Plague AR inférieure gauche - 9. Henfort AR inférfeur gauche - 100 Elément caissonné AR gauche - 171, Passage
de rous AR gauchs (intér) - 12 Passage de roue AR gauche [ext) - 13, Renfort latéral AR gauche - 14, Etrier gauche de
cric - 15, Longeron inférieur latéral gauche - 16. Renfort latéral AR droit - 17, Etrier dreit de cric - 18. Raccordement intérieur
- 18, Vis & rondelle élastigue - 20, Longaron intérieur latéral droit - 21, Passage de roue AR ext, droit - 22, Traverse 8y -
23, Montant AV intériear droit - 24, Maontant &V intérieur gaucha - 25, Passape de rous AR intérieur droit - 26. Pigce cassan-
néa |ztérale inférisure droite - 27. Aenfort AR inférieur drait.

Rear Structurs

1. RH upper side member - 2. RH tail frame - 3. LH upper side member - 4. Jeining piece - 5. Plate - 8. LH tail frame -
7. Joining piece - 8. Plate - 8. Reinforcement - 10, Corner piece (boxed) - 11, LH wheslhos innge panel - 12, LH wheelhox
outer ganel - 13, Reiforcement - 14, Jacking-up paint brackst - 185, LH lower side member - 16, Beinforcement - 17, Jacking
up paint bracket - 18. Heater connsction - 19. Balt and lock washer - 20, RH lower side member - 21, AH wheelbox auter
pancl - 22, Windscreen headsr - 23, AH windscreen side pillar - 24, LH windscresn side pillar = 25, AH wheelbox inner panel
- 26. Camzr piece {boxed) - 27, Reinfarcemant.

Innenteila der Fahrzelle

1. LiingstrBger, oben rechts - 2. Seitanteil, hinten rechts - 3. Langstriger, oben links - 4. Verbindungsstick, unten rechts -
5, Plawte, hinten rechts - G. Seitenteil hinten links - 7. Vorbindungsstick, unten links - 8. Platte, hinten links - 9. Verstarkunog,
hinten links - 10, Kastenelement, links - 11. Radkasten, innen links - 12, Radkasten, ousser links - 13, Verstérkung, links -
14, Stitze links, fir Wagenheber - 15. Langstriger, Mitte links - 168, Werstirkung, rechts - 17, Stiitze rechts, fir Wagenheber -
18, Verbindungsteil - 12 Schraube mit Federing - 20, Léngstrdger, Mitle rechts - 21, Radkasten, aussen rechis - 22, Traverse -
23, Rahmen/Windschutzscheibe, reches - 24, Rahmen/Windschutzscheibe, links - 25, Radkasten, innen rechts - 26, Kastenels-
ment, rechis - 27, Verstdrkung, hinten reches.
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Scocca: elementi interni componenti la parete dietro schienalo.

1. Mensola posteriore destra - Z. Parote divisoria posteriors - 3. Elemento di collegamente destro - 4, Pianale
superiore posteriore per presa aria. - 5. Cornice di gomma laterale por presa aria - 6. Raccordo laterale sinistro
per presa aria - 7. Elemento di collegamento sinistro - 8. Pianale superiore posteriore - 8. Mensola posteriore
sinistra.

Cogque: éléments intérieurs composant la cloison dorridre le dossier de banguette

1. Ferrure AR droite - 2. Claisen AR - 3. Elément de lisizen droit - 4, Traverse suprisure AR de prise d'air - 5. Canuichous
de pourtour de prise d'sir - & Raccordement latéral gauche de prise d'air - 7. ElSment de ligison gauche - B, Planche sugdricure
AR - 8 Ferrure AR gauche,

Engine Compartment Structure
1. BH power plfant support - 2. Firewall - 3. Reinforcement - 4. Air distribution chamber panel - 5, Rubber gaskst - B Air
conveyor - 7. Reinforcoment - 8, Rear parcel shelf - 8 LH power plant support.
Hintore Innenteile

1. Stitzhaek, rechts - 2. Trennwand - 3, Verbindungstel, rechls - 4, Querhblech/Lufteinlass - 3, Gummirahmen - B, Anschluss-
teil, Jinks - 7. Verbindungsteil, links - 8. Ablage - 8. Stitzbock, links.
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PROTEZIONE DEGLI SCATOLATI MEDIANTE ANTIRUGGINE
FROTECTION ANTI-ROUILLE DES PIECES CAISSONMNEES
ANTI-CORROSION TREATMENT OF BOX SECTIONS
HOHLRAUMKOMSERVIERUNG

Alio scopo di prevenire la corresione degli scatolati
che sono stati sostituiti per le riparazioni, si prescri-
ve [a spruzzaiura interna mediante protettivo anti-
ruggine CRYLA-GARD C.G 745.

A tale scopo riportiamo gli schemi ottimali dellé
zone da trattare indicando, con le freccie, i fori gid
esistenti ed i passaggi che rendono possibili le
operazioni. '

Dans e but de protéger contre la corrasion les pidces caissonnées
disassembléss pour &re répardes, Pon presorit gqu'elles scient
vapanisgas A [aide d'une peinture anti-rouille CRYLA-GARD
C.G 745, A et effet, nous roportons les schémas optimals

des zones & traiter en indiguant, par des fléches, les trous déj
existants et les passages rendant possibles ces opérations.

To prevent corrosion of box sections that have been renewed,
gprey antirust peint CRYLA-GARD C.G 745 thraugh the holes
and passages provided {see figura).

Mach Reparaturarbeiten an Blachteilen sind dm betraffenen Hohl-
rBume mit Konservierungsmittel CRYLA-GARD C.G 745 zu
hahandeln.

Machstehend die Standzrdpline fir die Hehlraumkonservierung.
Pfeile: warhandéne Offnungen zur Durchiihrung der Konse:
vierungsarbéiten.

ZELGLH

7 I
{w]

i

l

—_—

IJ\'
I
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1. Traversa attaceo sospensione anteriore - 2. Puntoni laterali anteriori - 3. Puntone centrale anteriore - 4, Tra-
versa collegamento puntoni - 5 Scatolamenti laterali sottoporte parte antariore - 6. Scatolamenti laterali sotto-
porte parte posteriore - 7. Traversa attacco sosponsione posteriore - 8. Scatolamento attacco SOSPCNSIONE Pa-
steriopre - 9. Scatolamento tra ossatura e rivestimento parafango posteriore da interno vano motore - 10. Traversa
posteriore inferiore da interno vano motore.

1. Traverse de fixation suspengion AV - 2. Etais latéraux AW - 3. Etai central AV - 4, Traverse de ligison des étais odte - 5 Figces
caissannées de bas de porte AV - 6. Pidces caissonndes de bas de porte cétd AR - 7. Traverse de fikation suspension AR -
8, Pidpe caissenndée do fixation suspension AR - 9. Pidce caissonnée reliant 'ossature &t le revétamant d'aila - 100 Traverse &R
inférieure,

1. Front lower crossmember - 2. Frant side rails - 3. Front centre rail = 4, Intermediate crossmember - 5. Lower side members
{boxed) - B Lower sida member reinforcement (boxed) - 7. Aear suspension crossmember - 8. Rear suspension suppon bracket
(hoxed) - % Tail frame cormer piece (boxed) - 100 Rear lower crossmember.

1. Vorderer Quertréger - 2. Vordere Lanogstrdger - 3. Mittlerer Lingstrager - 4. Verbindungsouartrager, vorn - 5. Kastenelement-
Vorderteil - 6. Kastenelement-Hinterteil - 7. Hinterar Quertrdger - 8. Kastenelement, fir Hinterradaufhangung - 8. Kastenelement -
10, Traverse, hintan.
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11. Scatolamento sotto montante destro e sinistro attraverso le luci di direzione e dall'interno wvana bagagli -
1X. Ossatura interna infariore porte - 13. Fianchi posteriori, parte anteriore, da vano presa aria su vane porte
{per vetture senza presa aria effettuare un foro di 10 mm di diametro) - 14. Fianchi posteriori, parte posteriore,
attraverso sedi fanali - 15. Ossatura anteriors coparchio vano bagagli - 16. Fianchi anteriori attraverso asole
ossatura interno wvano baula - 17. Ossatura inferiore sportello vano motore.

11. Pigce caissonnde supportant les feux de direction - 12, Ossature intérisure de bas de perta - 12, Feuillure de montant de baia
de porte comportant la prise d'air (dens les veltures dépourvues de prise d'air, il faudra percer un trou de 10 mm) - 14, Pidce

dangie AH - 15 Ossature AV de couvercle de coffre & bagages - 16, Eléments intérieurs de coffre & bagages - 17. Ossature
inféricure de baie do capot mateur,

11. Liaison panel structure - 12, Doar lower rail = 13, Centre pillar (where the stale air extractor is not provided, drill 2 10 mm

hole) - 14, Fear comer lowsr nanel {tail lamp housing) - 15, Boot lid front frame - 16. Eront wing structure - 17, Bonnet
lawwer structurs.

11. Kastenelement, rechts und links - 12, Tlhrhahlraum - 13, Hintere Seitenwand, worn {in Fahrzeugen ohas Luftsinlass, OfF-

nung von 10 mm 2 anfertigan) - 14. Hintere Seitenwand, hinten - 15, Haubenverstirkung, vorn - 16, Seitenwand im Gepick-
raum - 17. Haubenverstarkung, hinten.
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OPERAZIONI COMUNI PER OGNI CASO DI SOSTITUZIONE DE! LAMIERATI
OPERATIONS COMMUNES A TOUS CAS DE REMPLACEMENT DE PIECES EN TOLE
~ TO RENEW THE PANELS
ARBEITSVORGANGE BEIM ERNEUERN BESCHADIGTER TEILE

24 ThH

7. Stacco del lamierato danneggiato.

a) Si effattua il taglio del lamierato danneggiato in
prossimitd delle zone saldate, a pochi millimetri dalle
saldature stesse. Pud essere eseguito mediante
scalpello, martelle pneumatico oppure con seghetto
a maho o pneumatico. Spesso si deve ricorrere
all'impiego plurimo di questi utensili e, non ultimo,
al taglio mediante fiamma ossiacetilenica.

1. Dépose de fa tdle sndommagéo.

&) On dicoupe les éléaments détériords & proximité des zones
souddes [ quelques millimétres de colles-ci). La découne peut
étre reglisé au burin @ main oo sneumatigue, ou encare & la
sCiR 3 man ou pReumatique. Souvent on doit avair meoolrs
d plusicurs de ces outits et perfois méme au chalumeau,

7. Removing & Damaged FPanel,

&) Cut the damaged panel along the welding line using hammer
and chisel or pneumatic chisel or hacksaw ar preumatic saw,
All or anly part of these tools and sometime, an oxyvacelylens
torch may be nesdad to cul the damaged panel,

T. Beschiidigtes Teil herawsieonnen,

a) Teil dicht an den Schweisstellen abtrennen. Werkzeuge:
schneidmeissel, Hammear, Drocklufimeissel, Hand- und Drack-
luftsdge.

Matfalls ginen klginen Schrsidorenner verwenden.

. Particolare danneggiato da sostituire.
Pitdce & remplacer

Damaged panel to be replaced
Beschadigtes Teil

Particolare non danneggiato.
Figce non ddtériorda
Undamaged panel
Verblzibendes Teil

mEEE RPRPP
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b}

tuata con due o tre lamiere aventi complessiva-
mente un notevole spessore. In gquesto caso sara
nacessario agire singolarmente su ogni punto di
saldatura mediante una apposita presa azionata da
un trapano portatile. La fresa asporta il materiale
attorno al punto di saldatura del particolare da
sostituire 1solandole. Con mola a disco si asportera
il rosiduo del punto di saldatura coma descritto al
paragrafo (3) a pag. 91. Se non si dispone di dette
frese si potranno asportare singolarments | punti

di

tuato con punta ad elica avente un diametro di
7 mm. In questo modo verranno forate soltanto le
lamiere da asportare in corrispondenza del punto
di saldatura, Con scalpello verranno poi asportate
le lamiere che si staccharanno con facilita. Questa
operazione viene effettuata al fine di non dan-
neggiare accessivamante le zone di saldatura dal
particolare da non sostituire.

]

leu avec 2 au trois thles formant au total une épaisseur con-
sidéralble. Dans ce cas il sera nécassaire diagir, & I'oide d'une
freise montée sur ure chignele, sur chagque peint de socudure,
jusnua Iisoler, Disquer ensuite le point de sowdure comme dit au
paragrache (3], page 21, 5i l'on ne dispose pas de ce fraises,
cesayer d'éliminer chacun des points de scudure mayennant un
trou non passant fait avec un faret ayant 7 omm de diométre.
Uon percera de la sorle upiquement les tdles & détacher

an

Pud verificarsi che la giunzione a punti sia effot-

saldatura mediante un foro non passanta effet-

Il peut arriver gue assemblage par soudure par points ait

comreapondance du point de soudure, On dliminera au burin

les résidus de tdle aisément détachables. Cetwe opération est T ;
effectud dans e but de ne pas endommager excessivament les ! | !
rones de soudure de &ldmert & ne pas remplacer, A B A B

# In case the soot-welded panels (twa or three) have a
considerable thickness eut the damaged panel at each weld
using electric drill and special cutter (see figures). Grind off
left-over welding materizl as shawn on page 91

Showd the special cutter not be available drill out each weld
using a 7 mm dia. drill. Do not drill the spat welds complaely
aut af the panal that is to be left in position on the body

B st dia Blechstirke zu gross (zwei oder drei BEleche zusam-
mengeschweisst), sind dis Schweisspunkte mit dem in der
Abbildung  gezeigten  Spezialfriser zuo  bearbeiten, der den
Schweisspunkl freilegt; die Schweissmelle selbst ist danach
abzuschleifen (s Punkt 3, 5. 81}, Steht dieser Spezialfrisor nicht
zur Mertigurg, dann gind die Schwsisspunkte einzeln abzubohren
[Bohrerdurchmesser: 7 mm). Nur atszutrrennende Bleche durch-
bohren (Sackldcher). Beim Entfermon der Blechreste, die wer-
bleibenden Teile nickht beschidigen.

NO0D PEEE FPERER

-

20N

Particolare danneggiato da sostituira.
Pitce & remplacer

Damaged panel to be replaced

Zu arneuerndas Teil

Particolare non danneggiato.
Fitéce non détfriorée
Undamaged panal
Unbeschidigtas Teil

Punto di saldatura.
Foint de =oudure
Spot weld
Schiwalsspunkt
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<) In alcuni casi, per non danneggiare con gli utensili
i particolari da non sostituire e per rendere pin
agevole la lavorazione, & consigliabile procedere ad
una smerigliatura dei punti (mediante lo spigolo
di una mola a disco rigido). Allo scopo si effettuera
un canale vero e proprio su tutta la linea dei punti
facendo attenzione ad incidere solamente la lamiera
che deve essere asportata {vedere le illustrazioni
a fianca).

c} Dans certains cas, pour ne pas détéricrer aver les outils les
pidgces gui ne sont pas § remplacer, et pour feciliter le travail,
il @st canseilié de soumette les paints de soudure & un disquage
{# laide do l'ardte d'une meule 4 disgue rigide). A cot effet on
rhalisera une gorge sur toute |z ligne des points en veillant 2
ne E}ng\uler que la thle qui doit dtre détachée Cvoir illustration
4 odd).

£} In some casas, to Aavoid damaging the surrounding arsas and
to facilitzte the operations, it is advisable to cut the panel along
the welding line using a close-grit disc grinder, being careful to
cut only the damaged panel {sec opposite figure).

L ¢} In einigen Fallen, um die Beschidigung der werbleibendsn
Teile zu vermeiden, empfieblt es sich, die Schweisspunkie mit-
26332 I o tels Schleifteller zu entfernen. Dabei nur das beschidigre Teil
Y abschleifen. Yorgang wis in der Abbildung, Varsichs | Beimn
Schleifen das Blech nicht Gberhitzen.

A. Residuo del punto da asportare.
A, Residu du point 4 débautanner

A Left over spot weld

A Schweisspunkirest
B
B
B
B

. Particolare non dannaggiato.
Figéce non détériorée

Unclamaged  panel 2. Stacco della rimanente parte saldata a puniy.

Lnbeschidigies Teil . = ¥
Viena eseguito strappande o tagliando uno ad uno

i punti di saldatura. A questo scopo si impiega una
tenaglia con la quale, dopo aver afferrato forte-
mente 'estremita della lamiera ancora saldata, si fa
leva appoggiandone una guancia alla zona saldata,
fine a rompere il punto di saldatura. Si riprende
identicamente al punto successive procedendo fino
al termine.

2. Dépose oo fa partie restanie soudde par poinis,

Elie & lizu an arrachant ou en découpant, un par un, les points
de soudure. On utilise & cet effet des tenaillas; aprés avair saisi
, : 'extréamité de la tdle encore soudée et en faizant levier aveo
un bhec sur la partie soudde, on brise le point de soudure. On
B A fait de méme au point de soudure suivant jusqu'au bout,
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2 Romowving Left Over Spo! Welds.

Making use of a pair of tongs, toar off each weld as showi iy
the opposite figures.

2. Punkigeschweisste Bfechreste enifernen,

Schweizapunkie einzeln durch Knafzange abreissen. Dazu den
Slechrast fest anfassen, dic Zange leicht hin und her bewegen
und dann nach unten driickean.

Yargang fir jeden Schweisspunkts wiedsrholen.

3. Ripristino deflintegritd delfle rone di saldatura.

Poiché gueste parti aveanno subito deformazioni
anche a causa della procedura usata per lo stacco
dei punti si renderd necessaria una uniforme bat-
titura, mediante martello e tasso di riscontro, lungo
tutta la superficie. Cosi facendo si elimineranno
gli avwvallamenti dei punti di saldatura. Sara poi
necessaria un'operazione di smerigliatura allo scopo
di asportare le rimanenti asperitd ed i residui dei
punti di saldatura. Questa operazione dovrd essere
effettuata tenando presente che anche le parti estar-
ne delle zone da saldare dovranno essere ben pulite,
per consentire un perfetto contatto con gli elettrodi
delle puntatrici elettriche. In osservanza a cid si
potranno bruciare (su entrambi i lati dei bordi da
saldare} le vernici, i sigillanti ¢ I'antirombo presenti
con fiamma ossiacetilenica & poi spazzolare ener-
gicamente | residui formatisi, con una spazzola a
fili d'acciaio.

3. Retablizsement oe lintdgrité des romes de sowdurs.

Du moment gue ces pidces auronl subi des déformations lors
du déboutonnage des peoints de soudure, il sera nécessaire
dapplanir uniformément au marteal et avec un tas, tout le long
de la surface. De telle sorle on éliminera les bosses des poinis
de zoudurs: il faudra ensuite procédér au disquage afin d’8liminar
les aspérités et les risidus des paints de soudure précédents.
En cffectuant cette opération veiller & co que mema les parties
externes des rones a souder soient bion propres, afin de réaliser
un contact parfait avec lss dlectrodes des soudeuses électrigues
A peints. A& cet sffet il faudrs britler (sur les deux cdigs des bards
a souder) los peintures, les mastics, 'insonorisant éventuels,
au chalumesu et broccer ensuite énergiquement les résidus
s'dtant formés, avec une brosse en acier

3. Straighlening snd Cleaning Undarmaged Panels at Welding
Aress

Straighten undarmaged panels by bumping raised spots and cents
with a hammer and fally black and grind off any left over walding
material or other irregularity. Cleaning shall also be extended
1o the surrounding areas to allow a perfect contapt of welder
clocrodas.

If needed, Burn oul paint, sealant snd sound deadener on both
edgus 1o be welded using an oxyacetylene torch and brush away
with a wire brush. 3

32 Sehweissiiichen richten, blankschifeidfen und sdubern.

Mach Abnehmen der Blechreste, Schweisstelle des vernlasiben-
den Teils anrichten und blankschlcifen (Abb.).

Damit die Schweisselekroden auf beiden Flachen der Repa-
raturssaile ainwandfrei sufgesetzt werden kénnen, ist auch cie
Auzsenfliche des werbleibanden Tells blankzuschieifen.

In diesen Zusammenhang ist es zweckmissig, die Umgebung
der Schweisstelle zu reinigen [Abb.).

'I'I'I'l'u'.':'il'l. i
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Residuo del punto del particolare da sostituire.
Résidu du point de la pigce 3 remplacer

Laft over spot weld

Blechrest punkigeschweisst

Particolare non danneggiato.
Pidce non déténorée
Undamaged panel
Unbeschadigies Teil

Tasso di Acciaio sagomato.
Tas en acizr galbd

Dally

Richteisan
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4. Presentazione ed adattamento del ricambio
intaro,

Presentare in sede il ricambio per constatarne
I'effettiva possibilita di appaiarsi perfettamente agli
altri particolari. Procedere ulteriormente all'ag-
giustaggio delle parti di congiunzione e wverificare
il giusto posizionamento del ricamhbio rispetto agli
ergani mobili {coperchio vano moto re, porte, coper-
chio vano bagagli) smontati in precedenza per esi-
"genze di operazione. Queste parti dovranng essere
rimontate per procedere ai vari controlli (vedero
le quote di controllo a pag. 101).

Smontare il ricambio (che era state posizionato
mediante apposite pinze) e trattare le zone ds
saldare, indicate dalle frecee a pag. 93, con vernice
antiruggine zincante per saldature avente caratte-
ristiche conduttive elettriche al fine di permettere
la successiva saldatura a punti.

Rimontare il ricambio in sede e posizionarlo defi-
nitivamente,

4. Accostage ef adaptation e fa pidce détaehde.

Accoster |a pidgce détachée afin d'en constater Ia parfaite zdzp-
tabilitd & la pidce. Ajuster los pidces 3 assembler et vérfier Fexact
positionnement de la pitce détachée par rapport aux arganes
moebiles [capot moleur, pames, couvercle de coffrel déposas
prealabloment pour des exigencos opérationnalles. Ces pitces
devrant dtra réassemblées pour permettre d'effectuer les contrdles
approprigs (voir page 101). Déposer la piece retlenua par fes
pinces el peindre les zones indiguées par les fléches, page 93,
avec de 'antirouille au zine, bon conducteur d'élecericits,
Replacer la pidce définitivemaon:,

4 Offering ang FPositioning the Spare Panel,

Offer the spare panal to match recaiving parts and clamp in placs,
giving particular attention to movable parts (bennot, doors,
boot lid, sse page 101), Remove the spare canel ard coa® areas
to be walded {indicated by arrows in the figure on page 935 with
zinc phosphate anti-rust, which has & good conductivity.

Refit the panel to the body and hold it in glzca with « C» clamps.
See page 107 for the carect fitting dimonsions of movahle parte,

4. Abstimmung des Neuleils,

Vor dem Einschwaissen missen dic Anschlussfidchen dis
Meuteils zu den angranzenden Teilen [festen und beweglichen
Teilen) susgerichtet werden (s Kontolimasse 5, 101]).
Meuteil wisder abnshmen und die Flichen, die nach dem Schweis-
sen nicht mehr zugdnalich sind, mic Zinkstaubfarbe [ uber-
schweissbar, alektrisch leitfanig) bestreichen,

Neuteil endgiltig sinpassan,

Righello per la verifica dell'allineamentao.
Régle pour véritier I'alignement

Straight-edga

Fluchtlinzal

TEoD

L_ L 20219
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La frecce indicano dove applicare la vernice antiruggine
zincante sulla zone da saldare a punti.

Anpliguer de Fantirouille au @nc aux poinls indiqués par les
fléches.
Arows = argas 10 be trested with anti-rust.

Pfeilz: mit Zinkstaubfarbe zu bestreichande Stellen.

5. Preparazione ed assemblaggio di un ricambio
parziale (saldatura oF testa a punti interferonti).

5. Fréparatian et assermnblage d'une pldce détachée partfelle
(soudure frontale oo Ja tole).

5. Froparing and Filling o Partial Spare Panel {[Butt-welding).

5 Abschnittsreparatur mit Stumpfachweisstechnik,

a) Tagliare il ricambio almeno 10 mm in piu della
misura raala della zona da rivestire.

al Découper la pidce détachis 10 mm au moins en plus da la

i

cowe réelle de la baie & recouwrir,

al Cut off the spzre panael laaving sufficient materal (at least
10 mm) 1o overlap receiving panel ends,

&) Meuwteil 10 mm nech den Trennschnitten sinsdoen.

Nm Mm@ Mo Mm

ZEAG

Particalare non danneggiato.
Ricambio.

Pigco ron détériorbe
Fitce détachéa

Undamaged panel
Spare pancl

Werbleibendes Teil
Merunel

. Traceia del taglio del ricambio.
. Traccia del taglic del particolare non danneggiato.

D
E
(]
E.
(8]
E.
0
E.

. Ligne de 3 découpe de la pidgce détachde

Ligne de la découpe de la pitce non détériorée

. Spare panel cuttng ling

Undamaged panel cutbing ling

. Abschnitislinie

Verbloibendes Teil
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&) Posizionare il ricambio in sede sovrapponendolo
ai particolari non danneggiati e fissarlo mediante
pinze autobloccanti. Tagliare quindi con seghetto
fra i limiti dei due particolari. In gquesta modo si
avrd una definizione esatta della linea di giunzione
e quindi di saldatura.

&) Positionner la pidce détachéa en la superposant aux Sléments
non détgricrés ot la fier & laide de pinces sutobloquantes.
Coupor & la scie manuelle entre (es extrémités des deux pidces
de sorte A réaliser une définition nette de la ligne de joncrian
et de soudura.

by Offer spare pansl in position and held it in place using vice-
grig welding clamps, Then saw cut overlapping pansals to match

I} Meuteil anpassen und mit Gripzangen hefastigen, Uberlap-
pungsbereich in der Milte cinsigen.

¢} Togliere i due ritagli che sf sono creati e riposi-
zionare definitivamente. Saldare quindi mediznte
canngllo ossziacetilenico o con elettrodo in gas
inarte,

La istruzioni dettagliate per la saldatura di testa
a punti interferenti dei lamierati =ono riportats a
pag. 98.

ch Oter les deux déchers s'dtant formés et positionner défini.
tivement. Souder ensuite au chalumeau ou 4 I'arc sous gez neutre
{voir page 98],

¢) Remave left-overs, positian carsfully matching parts and
proceed to weld using mither an oxvacetylene torch or an inart
gas arc welder {tee page 98 for butt walding procedurs).

¢} Blechandan an dor Verbindungslinie rchtig anpassen und
auragen- oder schutzgasstumpfschweissan (5. Anwcisungen
5083,

f; I \1 H

‘ |-" d) Rifinire opportunamente mediants mola a disco.
o) Effectuer le finissage 3 la meule 3 disque.
o) Grind eff excess weald.

¢} Schweissnaht mit Tellerschlgifer plan- wnd blankschieifan

26846
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6. Preparazione ed assemblaggio di un ricambio
parziale {saldatura a punti df famiere sovrap-
poste).

5. Préparation ! assemblage o'une pidce détachiée partiolls
fspudure de tiles superposdes), i

& Preparing and Fitting 8 Partial Spare Penel (rocessed lap
Jointj.

. Abschnittsreparatur mit Absetrseflweissleehinik.

a) Dopo aver asportato la parte dannegugiata, rifi-
nire accuratamente la zona sezionata.

La freccia della figura in alto indica la giunzione
trattata in guesto paragrafo.

at Aprés avoir &té la partie détéricise, parachever la zone sec-
tionnde,

a] Cul off the damaged part and trim rough edges (see amow].

a} Beschidigtes Teil heraustrennen, Anschlussfliichen anrichien
und blankschleifen. (3. Pfail).

27963 {\{\ Sl
", -
@‘\‘ . \\ -
e

by Tagliare, con forbici per lamiera, gli spigoli della
zona sezionata per una profondita di 10 mm {vadi
figura a lato}.

&) Couper aveo des cisailles 3 10le, les arkles de la zone sec-
tiannée sur une langueur da 10 mm (woir figure).

By Using shect metal shears cut alang panel edges for 10 mm
[zoe figure).

A} Mit giner Blechschere die Profilkanten des verblishanen Teils
keilfdrmig einechneiden (ca. 10 mm, Abh},

cy Procedere all’abbassamento del piano di giun-
zione medianta le apposite pinze (vedi figura a lato).

2] Ahaigzer fe plan de jonction & P'eide des pinces aporopridées
[woir figura),

&) Flange down the joining plane using flanging pliers {see
figure).

&) Anschlussfliche des verbliebenen Teils zur Uberlappung
absetzen {10 mm, Abb.).
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d} Tagliare il ricambio esattamente 10 mm in pid
della misura reale del vano da rivestire.

&) Couper la pidce détachée 10 mm exactement en plus de la
cote réelle de la zone & recouvrir.

o} Cut spere panel ta size plus 10 mm in order o make up a
recessed lap joint.

&) Mautsil zusehneidan (10 mm Matedalzugabe fir Uberlappung

nicht vergessen).

e} Verificare I'accoppiamento ed eventualmente
adattare | particolari, Applicare la protezione i
antiruggine zincante sulla zona di giunziane.

e} Vérifier l'oceouplament des pidces et les adapter exactement,
Appliguer de Fantivouille au zine sur la zone de janctian.

e) Correctly position the spare panel. Coat the joining arez with
zinc phosphata anti-rust proofing primer. )

e) Meuteil anpassen, Zinkstaubfarbe aufragen.
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f) Procedere alla saldatura a punti per resistenza o
con elettrodo in gas inerte a secondo della possibilita
di esecuzione. | punti devono essere vicini al bordo
interno di giunzione.

£l Procéder au soudage par résistance ou par dloctrode sous
car neutre suivant les possibilitds d'exécution; les paints doivant
ftre & proximité du bord intérieur de jonction,

F) Procead to weld using either a resistance spot waldar or an
inert gas arc welder, The spot welds should run along the recessed
edge (seo figurz).

£ Abschnittsteil mit Punktschweisszange ader mit Schutzgas-
Schweissgeriit schweissen. Schweisspunkte dicht an der Ver-
bindungslinie,

. Punti eseguiti mediante elettrodo in gas inerte.
Paints de soudure & arc sous gaz noeutre

Inert gas arc welds

Sehutzgas- Schweisspunkie

Punti eseguiti mediante puntatrice elettrica.

Paints de soudure

Spot welds i
Funktschweissung mit Punktschweisszangs

mEE® PRPEDB

i) Procedere alla stagnatura o stuccatura della e —— ey
zona di giunzione. T

g} Etamer ou mastiguar la zone da janction.
g} Fill joint edges with solder ar putty.

g Schweisstalle verschwemmen.

el ]

1) Rifinire mediante fima per lamiera sino ad otte-
nere un pianc perfetto ed omogeneo.

H1 Parachaver au moyen d'ure lime & tdle jusqu'a l'obtention
d'un plan parfait et hdmogéne,

) Smoath up and finish the area with a body fila.

B Mit Karsesoriefeile die Schwemmstellen ¢laten.




a8 Modelio 126

[F/1/A/T]

ISTRUZIONI PER LA SALDATURA DI TESTA DEI LAMIERATI DI CARROZZERIA
INSTRUCTIONS POUR LA SOUDURE D'EXTREMITE DES ELEMENTS DE CARROSSERIE
_ BUTT WELDING
ANWEISUNGEN FUR DIE BLECHSTUMPFSCHWEISSUNG

Per ottenere un buon risultato nell"'unione di testa,
mediante saldatrice elettrica a filo continuo, di
due lamiere aventi spessore di 0,6 ~ 0,8 mm &
neccssario operare con filo avente diametro 0,6 mm
e non superiore.

L'operazione non dovrd essere effettuata mediante
cordone i saldatura continue ma con punti di
saldatura successivi, regolati con temporizzatore
e intervallati del tempo necessario, per raffreddarsi
fino a perdere la colorazione rossa. Questo procedi-
mento consente di ottenere una buona penetrazione
della saldatura, in quante visto in sezione, il punto
si presenta come una goccia sferica attraversata,
al centro dalla lamiera. La zona di surriscalda-
mento risulta molte contenuta con conseguente
minima e trascurabile deformazione della lamiara
che non rende necessario, dopo la smerigliatura,
alcun successive intervento per livellare le parti
unite.

Il cordone di saldatura continuo presenta invece
notevaeli difficoltd di esecuzione pratica poichd a
molto difficile sincronizzare l'intensitd di corrente
dell'arce con la velocitd di spostamento della
torcia. Infatti una minima esitazione pud produrre
un « bucoe » nella lamiera mentre uno spostamento
troppo veloce pud non dare sufficiente penetrarione
alla saldatura senza peraltro potercene rendere
conto, nel caso di operazioni in zone secatolate o
nen visibili all’interno.

Un'insufficiente penetrazione pud rendere critica
la tenuta della saldatura in quanto, dopo I'opera-
zione di smerigliatura per asportare il materiale
eccedente dalla superficie esterma della lamiera
{pur presentando un buon aspetto superficiale), la
rimanenza del materiale di riporto pud escere
quantitativamente insufficiente,

Pour réaliser tne benne soudure dextrémitd de deux tdles do
06 4 0,8 mm, & laide d'une machine 3 soudsr élecirique & fif
canting, utlizer un fil de 06 mm da diamame,

Lepération ne doit étre effactude avec une soudure continue,
mas par points de soudure, réglés awves temporissteur et a
intervalles suffisant & refroidic les points de soudure.

On obtizndra ainsi une banne pénétration de la soudure. La
eone de surdchauffement est trds limitée el la défarmstion do
Iz tdlz &n sera néglioeable, ce qui évilers, aprés, taute intervention
de redressoge.

Le cordon de soudure continue présente par cantre des difficultds,
car il est trés cifficile de synchroniser lintensité du courant de

l'arc avec la vitesse de déplacermsnt de la torche. En effel, la
moindre hdsitation peut provaquer un trow dans Ja t0le, tandis
quiun déplacement trop rapide ne permet pas une péndtration
suffisznte de la soudure, chose dent on e paurrait pas sen
apercevolr on cas d'éléments caissanndés

Une pénétration insuffisants rend la scudurs peu solide car,
tors du disquage des points de soudurs, o matsial de fepart
restant serait insuffisant,

When butt welding two panels .6 to .8 mm thick usging a wire filler
inert gas welder, anly wire of not more than .8 mm should be
useg,

Weld the butt type joint thraugh ovarlagping spot welds sstting
the timer 20 as o allow propor cooling betwaoen welds,
This procedure allows the weld 1o get proper penetration.

The weld, in sectional view, looks like a spherical droplet
jpining the sheet metal paneis. Moraover this procedure halps
ta contrel zanel distorsion, for anly a small ares is overheated
each time. Therefore, afier grinding, the panels ars ready for
paint finishing,

Camtinuous welding, instead, is o rather difficult operation as
amperage and torch movement must be timed togather,

If the torch s moved too slowiy a hole in the sheet may be
formed, whereas a too Fast movemens of the Larch wil result inoa
undercut bead, with consequent joint wesknsss after grinding,

Zur Erziglung einer einwandfreien atumplachweissung mic dem
Schutigas-Schweissgardt, von Blechern mit oinar Starke won
GB-D,8 mm, darf der Durchimesser des Sehweissdrabtes miche
mehr als 0,8 mm betragen,

Ferner sind anstella  einer durchgehenden  Schwesissraupe,
nacheinanderiolgende durch einen Schweisshegranzor regulisee
Schweisspunkte, in einem Zvitabsrand bis zum Verschwindsn dar
Gldhfarbe, auszuftihren,

Im Schnitt muss die Schweisstelle tropfenformig, im Anstoss.
mittelpunkt licgend, aussehen Die Ubcraitzungszone ist dabei
sehi begranzt, wodurch nur eing geringe und belanglose Blechvwar-
formung ontstehr, die ausser dem Blankschlsifen keine weitr
Macharbeitung erfordart. Die durchgehende Schweissraupe biotet
dagegen Schwierigkaiten, da es sehr schwsr ist, die Strom-
starke des Lichtbogens wvng  die Vorschubgoschwindighkeir der
Elektrode zu synchronisicren.

Die geringste Zogerung verursacht ein o« Loch & im Hlech,
wiihrand ein zu schneller Vorschub cine ungeniigende Schweiss-
ung ergibt, was im Fall von Kastenelemonten oder Blechen, deswn
Inmenseite unzuganglich ist, dbersehen wird.

Durch eine ungeniigende, dh. nicht tiel qunug durchgefithrie
Schweissung, wirde die Oberiliche nech dem Elanksehleifon,
abwaohl sie einwandfrei aussicht, zu dinn und folglich bruchig
sein,
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OPERATIVA

Prima di procedore alla saldatura vera e propria &
necessarie regolare I'intensitd di corrente adatta
allo spessore delle lamiere da saldare. A tale scopo
eseguire alcune prove su un pezzo di lamiera avente
lo spessare pari a quella da saldare. La regolazione
dell’intensitd di corrente si effettua eseguendo dei
punti che unisconc i lembi di un taglio preventi-
vamente effettuato.

EXECUTION

fdgler 'intensité du point de soudure an agissant sUe [a commande,
en essayant sur une thle d'épaisseur egale.

OPERATION MODE

In order 1o find the most approprate welding ampsrage for a
oivan panel thickness, trv the welder on two loose picces of
shzet metal having the same thickness (see figure).

ARBEITSVORGANG

Probe-Schweisspunkt; Stromstarke so auf einen  Stumpfstoss
rweinr Bleohe dersalban Dicke wie das Reparaturblech regulioren,
duss oul der Ruckssite sine Kugelkupps entsteht,

Posizionare le due parti da saldare ad una distanza .
di 1 -1,2 mm.

Procedere ad un'unione precaria eseguendo punti
di saldatura distanziati di 25 -~ 30 mm Funo dal-
I"altro.

Positionnar les deux parties & souder & une distance de 1 &
1.2 mm.
Unir aves des points de soudure espacés de 25 8 30 mm.

Getwesr the twao panels 1o be welded there should bz a gap
af 1 to 1.2 mm.
Tack weld kesping the welds 25 1o 30 mm apart.

Reparaturblechse 1-1.2 mm wvensinander distanzieren,
Bleche im Abstand won 25-20 mm anpunktan.

Livellare, con smerigliatrice, i punti di saldatura
al pianc della lamiera o verificare che le due lamiera
siano disposte sullo stesso piano. In caso contrario
procedere alla correzione mediante ausilio di
tasso d'acciaio sagomato & martello.

Disguer les points de soudure et metire on plan les deux téles.
Si nécessaire redrasser avec un martesu et un tas,

Grind off excess weld and make sure the two panels am on the
same lovel, Straignten the panels, if necessary, using hammer and
dolly.

Schweisstellen blankschlaifen. Beide Bleche missen vollkommen
cben sein; sonst ausrichizn.,
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Eseguire il primo punte a cavallo del taglio con
torcia inclinata di circa 60°. Posizionarla quindi in
modo che il filo sia orientato verso la base del primo
punto, sempre in corrispondenza del taglio, ed
eseguire il secondo punto.

Le premier point de soudure chewvauchant la ligne de cougure
s8rA eXecutd avec la torche inclings de 60° environ: positionner
de gore que le fil soit dingé vers [a base du premier point, puis
effectuer le deuxidms point,

Keep the welding tip tilted 1o a 607 anglo to the panel making
sure the wira touches the preceeding wald.

Schweisstab im Winkel von ea. &0 halten und ersten Punkt
schweissen, Anschliessend die weiteren Punkie ausfubren,

Procedere in questo modo per tutta Ia lunghezza da
saldare.

Agir de la sorte sur toute [a longusws & soudsr,
Completely weld the joint.

Schweissnaht vervollstndigen,

Asportare il materiale eccedente dalla parte esterna,
con smerigliatrice.

A lavaoro ultimate, dalla parte interna si avrd una
serie di calotte sferiche affiancate per tutta la
lunghezza della saldatura che, altre all’'azione di
rinforzo, confermano la validitd dell’'unione delle
due parti, mentre all’esterno il particolara & pronto
per le fasi successive di preparazione alla verni-
ciatura.

Disquer le matérizsu en exchs,

Lorsque l'opératian sera achoviée I'on aura une série de putites
calottes ephdriques tout o long de 1z soudure qui, taut en wnissant
les deus pitces formerant un renfort. La 18le est maintenag e
aux opdrations de peinture.

Crind off excess weld an the outside.
From inzida, the welding line should look like a series of ovetlapping
build-ups.

An der Innenseite der Schweissnaht muss schliesslich auf der
gesamten Linge seine Reihe von Kogelkuppen zu sehen soin,
die gine perfskits Schweoissung bestitigen.
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QUOTE PER LA REGISTRAZIONE DElI PARTICOLARI MOBILI
COTES DE REGLAGE DES ELEMENTS MOBILES
DIMENSIONS FOR ADJUSTING MOVABLE PARTS
EINSTELLMASSE FUR DIE BEWEGLICHEN TEILE

Allo scopo di facilitare e verificare le operazioni di monlage des pitces maobiles, nous reportons les wvaleurs des
montaggio delle parti mobili, riportiamo il valore baiss pour un réglage approprid.
delle luci esistenti per una opportuna registrazione.  piensions for a corect adjustmant of movable parts.

Ouns le but de rendre plus aisées st védfisr les opérations de  Einstellmasse zum richtigen Einbau der beweglichen Teile.

; __| FEAEL Bl
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QUOTE PRINCIPALI PER IL CONTROLLO DELL'INTEGRITA DELLA SCOCCA
DIMENSIONS PRINCIPALES DE CONTROLE DE LINTEGRITE DE LA COQUE
IMPORTANT DIMENSIONS FOR CHECKING BODYSHELL ALIGNMENT
HAUPTMASSE ZUR KONTROLLE DER KAROSSERIE-VERFORMUNGEN

Allo scopo di verificare I'entitd dalle deformazieni
delle scocche urtate, ne riportiamo le principali quote
interne, esterne e del fondo scocca.

Prima di Iniziare lo stacco dei rivestimenti danneg-
giati bisognera procadere al ripristino di tali valori
impiegando le apposite apparecchiature idrauliche.
Le guote indicate si riferiscono a valori medi rilevati.

Danz le but de vérifier 'importance des déformations des coques
ayant subi des choos, nous en reportons (s principales dimens
sions intdrioures, extérirures et du soubassement de caissa.
Avant de commencer lo désassemblage des revéements de-
tériorés, il faudra weiller 3 rétabliv ces dimensions en utilisant
lgs dquipements hydrauliques approprids,

Quota per la varifica del vano
parabrezza, del vano hagagli
¢ della distanza degli at-
tacchi ammaortizzatori ante-
riori.

Cotes de vérfication de la haie da
pare-brise, du colfre & bagages
et des supparts de fixatian des
amortisseurs AV,

Dimensions for checking windscreen

Les cotes indiquées se rapportent & des valaurs mayannes raleves,

These pages provide the imperiant dimensions for checking
for distortion in the bodyshell and the underframe after accidental
damage.

Before removing damaged panels the griginal dimensions of
bodyshell and underframa must be restored by means of appro-
priate hydraulic equipment.

Dimensions refer to mean wvalues.

Wor dem Heraustrennen der beschadigten Blecha sollten die
Karosserieteile’ durch hydraulische Richlgerate ungefahr auf die
angogobenen Werte gebracht werdan. Diese Masse sind ledig-
lich Mittelwerte einer Reihenabmessung.

-

opaning,  luggage  compartment
opening and distance between front
dampor Upser mountings.

Messpunkis: Windachutzscheiben-
und Gepickraumauzschrite, Stoss-

dampferaufnahmen (2- und
S-tirig).

Verifica delle diagonali del vano para-
brezza & del vano bagagli. Le diagonali di
ogni  vano devonoe risultarea uguali.
A=A; B=B.

Warification des disgonales de ls baie de pard-brise
et du coffre & begages. Les diagonales daivent
s'avérer égales: A = AYB = B, ,

Checking diagonal dimensions of windsoreen and
luggage compartmant opanings: A = A B = B,

Digpganalmasse des Scheiben- und Gepackraumaus-
sohnitts £2- und 3-tlrig).
A=A, B=B.

ZE138
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Quote per la verifica delle diagonali
del vano porta. Una magagior preei-
sione nel controllo si avra presen-
tando la porta in sede.

Contrile des disgonales de la baie de poHe,
Checking diagonal dimensions of door opEning,

Diagonalmass des Tlrausschnites.

2BEIRB

Verifica della larghezza dell abi-
tacolo (sopra).

Contrdls de la largeur de I'habitacle.
Checking distance betwoen centra pillars,

Breite der Fahrzelie [ohen),

Verifica larghezza vano porta e
lunghezza fianco posteriore (a
sinistra),

Contrdle de la fargeur de la baie de porte et
de longueur du cdté AR.

Checking door opening width and roar
wing length,

Breite des Tlrausschnitts wnd Linge der
hinteren Seitenwand {msymmetrisch),
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Quote per la verifica del vano lunotto
posteriore e del vane motore. L'altezza del
vano lunotto deve essere misurata sulla
mezzeria della vettura.

Mesuras de contrdle dz la baie de lunstte AR, La
hauvteur doit &tre effectude sur la ligne médians
de lag wvaiture.

Dimensions  for checking  backlight and engine
comprriment openings. Measure backlight height
at car centralineg.

Messpunkts: Heckscheiben- und  Motorraumaos-
schnitt, Die senkrechten Masse sind in Hdho der
Fahrzeugmitta zu ermitteln,

Verifica delle diagonali del vano lunotto
posteriore e del vano motore. Le dia-
gonali di ogni vano devono essere
uguali.

A=A;: B=B.

Contrdle des dizgonales de la baie de [unete AR
et de compartiment moteur, Les diagonales
doivant étre £gales entre alles.

A=A B=B8

Checking diagonal dimensions of backligbht and
anging Compamant apenings:
Aw b B=B

Diagonalmass des Hockscheiben- und Motorraum-
ausschnitts. Beide Diagonale desselben  Aus-
schnitts mussen gleich sein.
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Quote per la verifica del fondo SCOCCA.
Le frecce nei particolari in alto indicano i punti a cui riferirsi per il controllo delle fquote.
Tutte le misurazioni si intendono riferita ai centri dei fori o dei dadi,

Cotes de contrdle du soubassement oo COQUE.
Les fléches dans les déails indiquent lss repdres pour la contrBle des cotes. F

Underframe dimensions. Dimensions are 1o be taken at holes ar nuts centra
Arrows: Measuring paints

Bodengruppenmasse.
Pieile: Bezugspunkte beoim Vermessen,
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