7.3 Arbeitsauftrag ausfiihren

Lernfeld 7: Installieren elektrischer und elektronischer Systeme

Frederik verbindet den Stecker mit der AuBensteckdo-
se auf dem Dach des Fahrerhauses, Bild = 1. Damit
sind die Arbeiten auf dem Fahrerhaus abgeschlossen.

7.3.4 Elektroinstallation in der Fahrerkabine

Frederik schaut sich den Schaltplan an, der mit den
Schaltern mitgeliefert wurde. Auf dem Schaltplan er-
kennt er, an welche Klemmen er die Schalter und Ar-
beitsscheinwerfer im Fahrerhaus anschlieBen muss.

Dann entfernt Frederik auf der Beifahrerseite Uber der
Zentralelektrik die Innenraumverkleidung.

Nach Freilegen zweier freier Steckplatze flr die Schal-

ter zieht er die vorkonfektionierte Leitung durch das

Armaturenbrett in Richtung Zentralelektrik auf der Bei-

fahrerseite, siehe Bild = 2. Frederik

e entfernt im Armaturenbrett zwei Kunststoff-
abdeckungen, unter denen sich leere Reserve-
Steckplatze fur die Schalter befinden,

e nimmt eine vorkonfektionierte Leitung,

¢ zieht sie durch das Armaturenbrett in Richtung
Zentralelektrik.

Frederik wiederholt diese Arbeiten fir den zweiten
Schalter.

Nun klemmt Frederik die Einzeladern der vorkonfekti-
onierten Leitung an die Zentralelektrik an — so wie im
Schaltplan vorgesehen, siehe Bild = 3.

Masse fir die Arbeitsscheinwerfer und das Relais

schlieBt er an einen Zentral-Sammelmassepunkt an,
siehe Bild = 4.

4 Zentral-Sammelmassepunkt
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1 Elektrische Verbindung Lampenbiigel-Fahrerhaus

a) Vorkonfektionierte Leitung

b) Einziehen

2 Vorkonfektionierte Leitungen installieren

3 Zentralelektrik mit Mehrfachklemmenbldcken
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8.3 Arbeitsauftrag durchflihren Lernfeld 8: Installieren mechanischer, hydraulischer und pneumatischer Systeme

1 Ergebnis der Achsvermessung

8.3.5 Messergebnisse auswerten

An der Hinterachse missen Sturz und Spur korrigiert
werden:

e Sturz links: -2°20’, rechts 0°36".

e Spur links: -0°01’, rechts 0°12°

An der Vorderachse mussen ebenfalls Sturz und Spur
eingestellt werden:

e Sturz links: -0° 49°

e Sturz rechts: 0°16°

Danach muss in jedem Fall die Spur korrigiert wer-
den, da die Sturzeinstellung die Spureinstellung be-
einflusst.

Das Lenkrad wird vor Beginn der Einstellarbeiten in
Geradeausstellung blockiert. Dazu benutzt Robert ei-
nen Lenkradfeststeller.

Nachdem die Hinterachse eingestellt ist, wird der Sturz
der beiden Vorderrader korrigiert, siehe Bild = 2. Mit
einem Spezialwerkzeug verschiebt er das Domlager
innerhalb der Langldcher nach innen, um den Sturz
nach positiv zu verstellen, siehe Bild = 1, Seite 50.

Der Nachlauf dieses Fahrzeuges ist nicht einstellbar.
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2 Sturz links an der Hinterachse einstellen
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10.3 | Arbeitsauftrag ausfihren

Lernfeld 10 I: Riickverformen deformierter Karosserien und Fahrzeugrahmen

1 Portallehre mit Richtwinkel

Zur genauen Ermittlung der Verformung an den Pri-
martrédgern von Schweller und B-Saule baut Ralf die
Portallehre mit Richtwinkel auf die Richtbank, siehe
Bild => 1.

Mithilfe der Portallehre und der Richtwinkel kann er
das genaue MaB der Verformungen durch Messung
ermitteln.

Ralf baut jetzt die Zugeinrichtungen auf. Der Druck-
zylinder wird unten im Rahmenrichtsystem verankert.
Fir die Kettenbefestigung an der B-Saule hat Ralf ein
Loch gebohrt und ein Stahlblech als Widerlager einge-
legt. Hieran befestigt er den Zuganker des Kettenha-
kens, siehe Bild = 2.

Zur Arbeitssicherheit werden an den Zugketten Stahl-
seile angebracht, siehe Bild => 3. Die Stahlseile verhin-
dern, dass beim Abrutschen der Befestigungselemen-
te oder Reien der Ketten eine Unfallgefahr besteht.

10.3.31 Riickverformung der Fahrzeug-
karosserie auf der Richtbank

Zum Rulckverformen der B-Saule links und des
Schwellers links baut Ralf die Richtwinkel ab, siehe
Bild = 4. Dann I6st er die Spannpratzen der linken
Richtbankbefestigung und verschiebt sie nach hinten.
Das ist erforderlich, damit die Riickverformung frei er-
folgen kann.

Jetzt betatigt Ralf die Oldruckpumpe, siehe Bild = 5,
und der Druckzylinder zieht Giber die Kette die Verfor-
mung aus der B-Saule und dem Schweller.

Bei der Ruckverformung muss Ralf die verformten Be-
reiche der Karosserie um ca. 7 % weiter herausziehen,
um die Rlckfederung des Werkstoffs auszugleichen.
Darum hat er bei der genauen Ermittlung der Verfor-
mung mit der Portallehre und Richtwinkel die MaBe
festgehalten, s. o.
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2 Kettenbefestigung an der B-Saule

3 Sicherung der Zugketten durch Stahlseile

4 Richtwinkel abbauen

5 Oldruckpumpe zur Betétigung des Druckzylinders
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FAHRZEUGBAU

11.6 F  Fahrzeug an den Kunden Ubergeben

Lernfeld 11 F: Herstellen und Umbauen von Aufbauten und Anbauteilen

1 Max. Last festlegen mit ausgefahrenen Stiitzen nach Kransoftware

11.4.2.4 F Hubkraft einstellen mit ausgefahrenen
Abstiitzzylindern

Die Einstellung der Hubkraft des Heckladekrans mit
Last und bei ausgefahrenen Abstutzzylindern werden
von Jan und Andre genau so durchgefuhrt, wie bei der
Einstellung der Hubkraft mit nicht ausgefahrenen Ab-
stltzzylindern, siehe Bild = 1.

11.4.3 F Qualitatssicherung

Nachdem die Hubkraft des Ladekranes in Abhan-
gigkeit des Abstitzzustandes eingestellt ist, meldet
André dem Meister, dass der gesamte Arbeitsauftrag
ausgefihrt ist.

Der Meister benachrichtigt die DEKRA zur Uberpri-
fung der Standsicherheit. Fir diese Uberpriifung der
Standsicherheit kommt ein Sachverstandiger der DE-
KRA in den Fahrzeugbauberieb. Der Sachversténdige
der DEKRA Uberpriift die eingestellte Hubkraft und
lasst diese gegebenenfalls durch einen Mitarbeiter
des Fahrzeugbaubetriebes korrigieren.
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11.5 F Einzelbetriebserlaubnis erteilen

Bevor das Fahrzeug an den Kunden Ubergeben wird,
muss eine Einzelbetriebserlaubnis erteilt werden, weil
wesentliche Anderungen am Fahrzeug durchgefiihrt
wurden.

Dazu kommt erneut ein Sachversténdiger der DEKRA
in den Fahrzeugbaubetrieb und nimmt das Fahrzeug
nach §13 EG-Fahrzeuggenehmigungsverordnung
(EG-FGV) ab.

Jetzt kann die Ubergabe des Fahrzeuges an den Kun-
den erfolgen.

11.6 F Fahrzeug an den Kunden
tiibergeben

Nachdem das Fahrzeug vom Sachversténdigen der
DEKRA abgenommen wurde, kann es an die Bau-
stofffirma Ubergeben werden. Dabei werden dem Ver-
antwortlichen der Baustofffirma alle Funktionen am
Fahrzeugaufbau erklart. Eine besonders griindliche
Einweisung erfolgt an der Bedienung des Hecklade-
krans.
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FAHRZEUGBAU

13.3 F Arbeitsauftrag ausfiihren

Lernfeld 13 F: Instandhalten von Fahrzeugrahmen und Aufbauten

Dach abstiitzen

Bevor die Seitenwand entfernt wird, muss das Dach
abgestutzt werden. Das geschieht mithilfe von zwei
Stitzwinden, auf denen die Holzbalken zur Decke ab-
gestutzt werden, siehe Bild => 1.

Tiir zur Tiefkiihlkammer demontieren

Zum Heraussdgen der Seitenwand fahrt Herr Bluhm
den Lkw aus der Montagehalle, denn beim S&gen
wird viel Staub entstehen; der Kern der Seitenwand
besteht aus PUR-Schaumstoff.

Doch vor dem Sagen wird die Tir zur Tiefklihlkam-
mer demontiert. Dazu werden die drei Befestigungen
von der Seitenwand abgeschraubt und die Tir abge-
nommen, siehe Bild = 2. Dann wird der Tlrrahmen
entfernt:

¢ Niete ausbohren und ausschlagen

¢ Klebeflachen erwarmen

e TUrrahmen mit Hilfsmitteln entfernen

Seitenwand herausséagen

FlUr den oberen Schnitt stellen Herr Bluhm und Tom
ein GerUst an die Seitenwand. Herr Bluhm und Tom le-
gen sich die personliche Schutzausriistung an: Atem-
schutz, Gehorschutz und Schutzbrille.

Mit der Kreissdge wird dann die Seitenwand ausge-

sagt:

e zuerst der waagerechte Schnitt oben unter der
Dachkante, siehe Bild = 3

e dann der vertikale Schnitt an der Wand zu Tiefkihl-
kammer, siehe Bild = 1, Seite 133

3 Seitenwand ausschneiden - hier waagerechter Schnitt oben
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1 Dach abstiitzen

2 Tiir zur Tiefkiihlkammer von der Seitenwand abnehmen
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10.3 K Arbeitsauftrag ausfiihren

Lernfeld 10 K: Herstellen von Karosserieteilen, Karosserien und Aufbauten

10.3.6 K Laminieren

Nach ca. einer halben Stunde ist das Gelcoat trocken
und so hart, dass darauf laminiert werden kann. Die
Blende wird mit zwei Lagen Glasfasermatte 450 g/m?
laminiert.

Silvia geht wie folgt vor:

e Glasfassermatte in kleine Stlicke reiBen

e Harz anriihren

e Oberflache des kleinen Formteils laminieren
e Oberflache des groBen Formteils laminieren

Glasfasermatte in kleine Stiicke reiBen

Silvia reiBt die Glasfasermatte in kleine Stlicke, sie-
he Bild = 1. Kleine Stiicke der Glasfasermatte lassen
sich besser verarbeiten. Die Glasfasermatten werden
gerissen und nicht geschnitten, weil sie so beim Uber-
lappen keine Unebenheiten ergeben.

Harz anriihren

Zum Laminieren der Blende wird ein PUR'-Harz ver-
wendet, den Silvia mit einem MEKP2-Hérter mit einem
Rihrstab mischt, siehe Bild =» 2. Den Ruihrstab sdu-
bert Silvia wiederum mit Azeton, vgl. Kap. 10.3.5 K.

Oberflache des kleinen Formteils laminieren

Silvia beginnt das Laminieren ebenfalls mit dem klei-
nen Formteil, weil die Gefahr besteht, dass das Lami-
nat der groBen Flache wieder abfallen kdnnte, wenn
die Flache senkrecht steht.

Da die kleine Flache zerkliiftet ist,

e legt Silvia zwei Stlick Glasfasermatte tibereinander

e trankt sie mithilfe einer Fellrolle mit Harz, siehe
Bild = 3

e |egt sie auf die Oberflaiche der Form; die Glasfaser-
matten werden Uber den Rand hinaus verlegt

e drickt sie mit unterschiedlichen Entliftungsrollern
und Pinsel an

3 Glasfasermatten tranken

1 PUR-Harz: Polyurethan-Harz
2 MEKP-Hérter: Methylethylketonperoxid-Harter
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1 Glasfasermatte in kleine Stiicke zerreiBen

a) Harz und Harter in ein GefaB geben

b) Harz und Harter mischen

2 Harz anriihren
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