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VERTIKALE FLUCHTKONTROLLE M I N I

B

c

D

E

K

L

N

o

x,x

274,44 mm
10,81 in

423.86 mm
16,69 rn

45,24 mm
1,78 in

259.56 mm
1O,22 in

2036,37 mm
10,22 in

148,43 mm
5.84 rn

523,08 mm
20,58 in

212,72 nm
8.75 in

57,15 mm
2,25 i^

367,11 mln
14,45 in

599,28 mm
23,58 in

57.15 mm
2,25ln

310,75 mm
12,23in

Beschreibung

Hillsrahmenbetesligung vorn bis Nullini€

Hiltsrahrnenbelesligung vorn bis Radmitt€

Radmitte bis Turmbeiesngung

Turrnbelestigung bis hintere Betesiigung des Hilfsrahmens

Radstand

Karosserieschweller bis Nullinie

Turmbeiestigung bis Nullinie

Unlerc Stitlschraube der vorderen Befestigung des
HilfsGhmens hinten bis Nullinie

Mitl6nabstand der Löcher Befestgungsstittschrauben

Vordersdite der Hillsrahmenbelestigung hinten bis Radmitts

Vordeßeite der Hilfsrahmenbotestigung hint€n bis voroeres
Fixierloch der Eeiesligung hinten

Mittenabsland Fixierlöcher der Bef€sligung hinl€n

Hintare Karosserrebetesl  gJngsl läche bis Nul l ln le

Nulrrnie



HORIZONTALE FLUCHTKONTBOLLE MINI

660.40 mm
26.0 in

412,75.n'm
16.25 in

1242,70 mm
50.50 in

92,90 mm
38.s0 in

Beschrc'bung

Stittschrauben vordere :.iesrigung o.: Hilisrahmens vom

Stiitschrauben hintere E iestigung d€! Hiltsrahmens vorn

Stiftschrauben vordere 3€festagung o.s Hilisrahmens hinten

Stittschrauben hinterer Belestjgungso'rck d6s Hilisrahmens

Hinweis: Ale Abnessung ab MiftB inie Sliftschraube o.let Stiftschraubenloc,



FLUCHTKONTROLLE HILFSRABMEN MINI

]:

276,62 + 1,6 m'n
276,62 - 0,0 mm

374,45 + 1,6 mm
374,45 - 0,0 mm

57,15 t 0,25 mfl)

76,20 t 0,25 mm

259,56 t 0,08 mrr

139,70 ! 0,25 mm

38,10 mm

346,08 1 0,8 mm

692,55 r 0,25 mm

598,88 t 0,8 mm

152,40 a 0,25 mm

57,17 I 0,25 mm

488,75 1 0,4 mm

97l,50 ! 0,25 mm

Beschrejbung

B

D

E

H

K

L

M

N

r 0,a9 + 0,06 in
10,89 - 0,00 in

14,73 + 0,06 in
14,73 - 0,00 in

2,25 t 0,01 In

3,00 t 0,01 in

10,22 1 0,03 in

5,50 1 0,01 in

1,50 in

13,63 1 0,03 in

n,25 ! O,O1 in

23,54 t 0,01 In

6,0 i 0.01 in

2,25 1 0,01 in

19,25 1 0.03 in

38.50 1 0.0r In

)



MOTOH HAU BE NSOC KE L MINI

Befestigungsmelhode

Stetle

1. AnKühlergillstützstrebe
2. An Kühl€rgillblsch

3. Die Teile, die an den neuen MotorhaubenJockel montierl w€rdeo sollon, entiernen.

4- Durch die PußKschweißLrngen schneiden, die in I und 2 beschriobenen Vorb,ndungen
Motorhaubensockol entfernon.

Wekseitig Feparatur

2 Punktschweißungen 2 PunKschweißungen
l9 Punktschweißungen Eine Beihe Punklschweißungen

Einbau

5. Alle Anlagollächen vorbereiien. Nou6s Blech monlier€n, ausrichten und in Einbaulage verklammem.

6. Di6 in 1 und 2 beschriebonen Verbindunge herstollon.

7. N6ues Blech und Verbindungen Jortigboarbeiten, aMichton und lackieren.

8. Di€ vom alten Molorhaubsnsockel abgebaulen T6il6 montieron und Motorhaube ausnchten.
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KOTFLUGEL VORN MIN I

Belestigungsmethode

Stelle

1 .

2.

3.

5.
6.

7.

An Versteilungswinkel an

An Wndschutsscheibenrahmon
An Kühlergrillbloch
An Kühlerorillblech an
Radaussctnitt
An Kühlergrillblech an
Motoüaubenöllnung

Wekseitig

Wälzschw€ißrmg und 9
Puol(schweißrrnqen am
unter€n Ende -

I Punktschweißung

20 Punktschw€ißun9en
7 PunKschwaißungen
'12 Punktschwoißungen

Gasschweißung
l x 3 8 m m
Gasschwsißung

Eine R6ihe PunKschweißungen

I Punhschieißlng

Eine Reihe Punktschrvei8ungen
Eine Rsih€ PunKschweißungon
Eine Reih6 Punktschweißungen
lxTmmMlc-Schwei8ung

1 x 38 mm MlG-Schwei0ung

L Durch dio Punktschwaißungeo schneiden und
Blech€ an Vorbindung 6 Lrnd durchschneidon 7
6 und 7 abschleilen.

EinbaLl

clie in 1 bis 5 beschriebenen Vorbindungen trennen, die
und Kottlügel vorn entfernen. Schweißreste an verbindung

9. Alle Anlagellächan voöereiten. Kotllügel montieren. ausrichren uod in Einbaulage verklammern

10. Die in 2, 5, 6, 1.4, 3, 6 und 7 boschriebonen Verbindungen herslellen

11. Neues Blech unai Verbindungoo lertigbearb€itgn, abdichten und lackieren-



KUHLERGRILLBLECH MINI

Betesti9üngsm6thode

Slolle Reparatur

2 Punktschwoißungen
Eine R6ihe Punktschweißungen auf jecler
Seite
Eine Reihe Punktschw€ißungen
Eine Rejhe Punlcschweißungen
2 Punklschweißung€n
Ein€ Roihe Punktschweißungen

Eine Beihe PunKschwBißungen
l x T mm Mlc-Schweißung

1 x 33 mm MIG-Schwei8ung

An Stützstrebe
An Abschirmblochverlängerungen

An Motorhaubensockel

An jed6m Nummernschildhalbr
An jeclem Montagowinkel
Hilisrahmen
An iedem Kottlügel vom
An jodem Kotfliigel vom an

An jedem Kotllügel vo/n an
Molorha!benöttnung

Wel6elti9

2 Punktschwol8ungen
4 Punktschwaißungen
aut jec,er Sejte
1g Punktschweißungen
22 PunKschweißungen
2 Punldschweißungen
'12 Punktschw€ißungen

12 Punktschweißungen

1  ; 3 4  m m
Gasschweißun9
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KÜHLERGRILLBLECH MINI

l 0 . D u r c h d i e P u n k t s c h w o i ß u n g e n s c h n e i o . n u n d d i€i n l b i s : b e s c h r i e b e n e n V e r b i n o u n g e n t r e n h o n d i e
B|echeanverbinc lungsUndgdurchs.hneidenundKüh|ergr i | lb |echent lernen.Schwei8resteanVerbin.
dung I und 9 abschleiten.

Einbau

11'At leAn|aget lächenVo.be'e i ten 'Kühlergdj |b lechmonl ieren,ausr ich lenunc| inEinbau|ageverk|ammern.

12. Die in 4, 7, 6, 5, 3. 2, 1, I und 9 boschiobenen Verbindung€n herst€llen.

13. Neues Blech und Verbindungen fertlgbearbeiten, abdichten und lackier€n' I

II



WINDLAUFBLECH M I N I

Betestigungsmethode

Stelle

1. An Kotflügelvorn
2. An VeßteifungswintGt an Kotflüggl
3. An Abschhmblech

4 An Schwsllerflansch

4 Punklschweißunq€n

1 Punktschweißung

Eine Reihe Punktschweaßungen
1 Punktscnweißung
4 PunKschweiBunqen und
Krempeiflansch -

5. Durch di6 Punktschweißungen schnoiden und die in 1 , 2, 3 unct 4 t€schaobenen Verbmoungen rennen
Windlaulbldch enttemen.

Elnbau

6. Alle Anlagelläch€n vorbgroit€n, Windlaufblech montieren, ausrichlen und in Einbautage vorrdammorn_
7. Di€ in b6sch ebenen Veöindungen 2, 1, 3 und 4 h€rstelten.

L Neu€s Bl6ch und Verblndungen iortigbearbeiten. abdrchten und tackieren.



SCHWELLERBLECH MINI

Befestig!ngsmethode

Stelle

1. An existierendem Blech vorn
2. An existierendem Blech hioten
3. An Bodenblech
4. An Seitenblech
5. An Verslärkung

wagenheberaulnahme

wekseitig

-- Durchlauiende Nllc_Schweißnaht
-- Durchlaulencle Mlc_Schwoißnahl
Punktschweißungen EineRoihePunktschweißungen
Walzschweißung EineReihePunktschweioungen
TPunktschweißunqen TMlc'Plroplenschweißungen
und 1 x 100 mm CO2-
SchweißLrng

6. An Bodenquerträgerverläng€rung 4 Punktschweißungen 4 M|G'Ptroplenschweißungon

7. Durch die Punktschweißungen schoeiden und die in 3 4 6 und 5 beschriebenen Verbindungen trenn€n

Lschwolleölech an 1 und 2 durchschnoiden und Schwellelbloch entfern€nCo2-Schweißreste an verbin-
dung 5 abschleifsn-

Einbau

9- Neues Blech in Einbaulage verklammern und durch die alten und neuen Bleche schneictin um an 1 und 2
Sloßnahte horzustell6n.

10. Noues Blsch entlomen und alle Anlagotlächen vorllsreiten -

l l ,NeuesBlechmontießn'ausdchtonundinEinbau|ageverklammorn.Anlund2MlG-Heftschweißungen
vomehmen. dann die in 3, 4, 5, 6, 1 und 2 beschriebenen Verbindungen heßtellen

12- N€ues Blsch und Verbinclungen fertigboaöeilen abclichl€n und lackior6n'

)



1 0

SEITENBLEöFHINTEN
MINI

Belestigungsmethode

Ste[e

1. 
äl-ffis{erendem Bbch än

2. Ar ertsirerendem Btech obenr ^n deckblech

4. An Badkasten

5. An Schwe er
6. An Hockbtech !nt6n/. AnTüräusschnittbtoch
ö. An Fenstorausschnitt hinton

WekseiUg

Walzschweißuno und q
#Ä[TH:'ß""se"am

.il"ü{",ff:,d;?:l"
4 Punktschweio;noon
27 Punhschwoißu;osn
Punktschweißung6;

Reperatu,

Durchtaufende MtG-schwoißoahl

Durchtautende MtG-Schweißnaht
Erne Herh€ punkischwejßungen -

Eine B6ihe punktschwltßungen

Eine Beihe punktschweißung€n

üt'.ffff,:,tJff:ffiä::'*Ene Heihe Punktschwerßungon

" 
,?rT:"" 

Punhschweißungen schnsiden und die in 3, 4, 5, 6, 7 und 8 beschrisb.n.n verbincrüngen
10. Eleche an I und 2 durchschneden und Sedenblech hinten ent emen,



1 l

MINI
FneneLecH HtNreN

Einbau

1l. Neues Blech in Übergldße schnerden

1 2 N e u e s B | e c h m o n t i e r e n ä U s n c n l e n u n d i n E i n b a u l a g e v e r k | t s m m e n . D u r c h d i e a l t e n U n d n e u e n B | 6 c h e
schneiden, um an I und 2 Sloßnonle her/uslellen

l3 Neues Bech entlemen uno alle Anlagefiächen vorberelten

14'NeuesBlechmont ieren.ausr ichtenundinEinbau|ägeverk lammern'Mlc.Hef tschwoißüngonanlund2

Die in 3. 4, 5, 6.7 8 1 und 2 b€schriebenen Varbindungen heßteuen'

Neues Blech und V€rbindunoen iedigbeaöoiten abdichten und lackreren'
15.

16.
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SEITENBLECHABSCHNITT HlNTEN MINI

Befestigungsmelhode

Stelle

1. An existierenctem Biech über

2. An €xistierendem Blech oben
3. An Heckblech

4. An Radkasen

5, An Heckblech unlen
6. An Seitenlenster hrnten

Welseitig

ivatzsct'eisunq un: .
Punktscnwet ßu[gen E-

WakscnweiBuno unc 9
Punktschwei ßunigen

4 Punhschweißunqe-
Punktschweißungen

Reparatur

Durchlautende M|G-Schweißnaht

Durchlaulende MIG-Schw€ißnalrl
Eine Beihe PunktschweiSungen

Eine R8ihe Punklschweißungen

Erne helne HunKSCnwerDUngen
Eine Seihe Punktschweißr;gen

7. Durch dis Punktschr€ißungen schneiden und di€ in 3, 4, 5, und 6 b€sctui€b€n€n Varbindungon lrennen.

L Blechs an 1 und 2 durchschneiden und Seitenbl€chabschnit eidemen.

Elnbau

L Neues Blech in Übergröße schneaden.

10, Nguos Blech montieren, ausrichten und in Ernbaulage veßEnmern. Durch di€ alt6n unct neu€n Bleche
schneiden, um an 1 und 2 StoßnÄhle herzusielEn.

l t .

r3 .

16.

Noues Blech entte.nen und all€ Anlagefläch€n vorboreiren.

Neues Bl6ch mbntieien. ausrichlsn und in Ernoaulage verki3-mern. M|G-Heflschweißung€n an 1 und 2

D6 In 3. 4. 5. 6. I urd 2 beschr€benen Verb,nrJnqen hsrs:: F-

Nguos Bl6ch und Verbinclungon ionigboarboiten. abdichtgn Lrl: lackioren.
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HECKBLECHGRUPPE M I N I

Belestigungsmethode

Stelle

1. An €xislierendem Blech
2. an exislierendem Blech
3. An jedem S€itonblech hinten

4. AnjederHeclleuchtenbelestigung
5. An jedem Kabelhaller
6. AnKofferaumschließblech
7. lnHeckscheibonaussch;itt
8. An Heckbl€ch unten und Boden

AUSDAU

Wekseitlg Feparätur

- Ourchlauiende Mlc-Schweißnaht
--- Durchlaulende M|G'Schweißnaht
Wa,zschweißun9 u.d 9 Eine Reihe PunktschweiSltngen
PunktschweiBungen

2Punhschweißungen EineBeihePunhschw€ißungen
3PunKschweißungen EineReihePunktschwejßungen
5Punhschwei0ungen EineReihePunktschwei8ungen
Punklschweißungen EineReihePunktschweißuog€n
,14 Punktschwoißungen Eine Reihe PunktschwPißungen

9. Ourch die Punktschweißungen schn€iden und die in 3, 7 und 8 beschriobenen Verbindungsn lrennen An 1
und 2 durch das Blech schneiden und Heckblechgruppe entternen.

10. Durch dio Punktschweißungsn schneiden und die in 4, 5 und 6 beschriebenen Vebindungeo trannen talls
die Bauteile für das neue Bbcn ertorderlich sind

Elnbau

11- Neues Blech an Üborgröße schneiden. Elech monlieren, ausrichten und in Einbaulage verklammern

12. Durch di6 allen und neuen Bleche schneiden. um an 1 und 2 Stoßnähte hel2ustellen. NeLres Blech
entl€rnen und alle Anlageilächen voÖereil€n .

13 Bauleilo monliercn und die rn 4, 5 und 6 beschraebenen Verbindungen herslellen.

14. N€ues Blech monlieren. ausrichlen und is Einbaulage verklammem lrlc_Hettschweißungen I und 2
vornohmon und die in 3, 7. 8, 1 und 2 beschriebenen Vgrbindungen ierstelren

15. Neu€s Btoch und Vorbindungon iodigboarbeit€n, abdichten.und lackieren
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HECKBLECH UNTEN M I N I

i

Befesti9ungsmethod6

Stelle

1. An Boden und Hockblech 44 Pünhschweißungen Eine Reihe PunKschweißungen
2. An Füllblechen - Ouewerbindung 7 Punktschweißdngen 7 M|G-Pfroptenschw€ißungen autj€d€r

auf ieder Sene - Serte
3- An Füllblechen - U;ngsverbinrjLrng 5 PunktschweiEungen 5 M|G-Plropfenschweißungen aui jeder

auljeder Seire 
- 

Seit€
4. An S€ilenblech€n hinten 4 PunktschweiBügen Eane Reihe Punktschweißungen auijedar

aut iederseite 
- 

Seile

Ausbau

5. Durch die Punklschweißungen schneiden ond die in 1,2,3 lnd 4 beschriebenen Verbindungen trennen
uncl Heckblech unten entfernen.

Elnbau

6. Löcher in neuos Blech bohren, um die in 2 uncl 3 bsschriebenen M|G-Ptropianschweißung€n herzusleUsn,
uncl alle Anlageflächen vorberojten.

7, N€u€s Blech montl€ron, ausrichton und in Eihbaulag€ v€rklamrn€rn und di6 in l, 4,2 und 3 bes€hrieb€n€n
V€rbinclunggn herstellen.

8' N€u6s Blech und Verbjndungen fertigboarbeilen, abdictten ufld lackiergn.

Wekseltig Reparatur



M I N I
DACHBLECH

tt,i \ lt)--/

r l
| -,/

Belesiigungsmethode

Stelle

1. AnWndschutzscheibenrahmen
2. An Heckblech
3. An Sefenblechen

4. An ieder Ecke

Wekseitig

12 RrnktschweiEüngen

neparatur

Eine Reihe Punhschwoißungen
Eine Reihe Punktschw€ißungen
Eine Reihe PunKschweißungen aui jeder
Seite.
12 Punktschw€ißungen

4 beschiebenen Verbindungen lrennen
5. Durch die PunklschweiBLrngen schneiden und die in 1 2 3 und

Dachblech entlemen

Einbau

6. Alle Anlageflächen vorbare[en

7. Neues Blech montier€n. ausrichton und in Einbaulage verk|ammern'

8'NsuesBlechinEinbau|ageanmen|erenste| |endurchHeltschwei8ungbelosl igenlnctdi€io1'2 '3und4
beschriBb€nen verbindungen harst€l|an'

9- Neues Btech und Verbinclungen tertlgbearb€iten aborchten und lackreren

J
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BBLECH

" l
3 l  t  J
' L

Befestigungsmethode

stelle

1. An Flansch vorn

2. An Flansch nrnten

3. An Flansch unten

4. Oben vom an Ti. innen

5. Oben hinton an Tür innen

6. Rand obon an Tür innen

lYekseitig

4 Punktschweißungen
und Nietllansch
2 PunKschweißungen
und Nietllansch
2 Punhschweißungen

32 mm
CO2-Schweißung

CO2-Schweißung
2 Punltschwsißungen

Reparatur

4 Punkßchweißungen und
Krempelllansch
2 Punktschweißungen und

2 PunKschweißungen und

32 mm M|G-Schweißnaht

/r4 mm M|G-Schw€ißnaht

2 Punktschweißungen

VerUinaungen trennen. ln
7. Durch dis PunKschweißungen schneiden uncl die in 1' 2,3 und 6 beschriebenen

varbinclung 4 und 5 durch das Tirblech schneiclen und Tütblech entiemen'

L schweißreste an Verbinclung 4 und 5 abschloitan

Einbau

9. Alle Anlagellächen voÖer€aten

10. Nsues Blech monlieren ausrichton und in Einballage verklammern'

1 1 ' N e u e s B | e c h i n E . n b a u | a g e a n m e h l e f s n s t e | l e n d L l r c h P u n K s c h w e i ß u n g b e | e s t i g e n u n d d i€i n 1 ' 2 ' 3 u n d' ' 
äl"""nri"t"n* V"rbind;ngsn herste en. Die in 4 und 5 beschr tenen Veöindungen herst€l|en.

12 Neues Blech und Verbindungen ,ertigbearboiten abdichton und lack'oren-



KOFFERRAU M D EC KE LBLEC H- MINI

Befestigungsmethocle

Stelle

1 .
2.
3.

An t\rittelflansch unten

Wekseitig

Nietrlansch
2 Punklschweißungen
2 PunkischweiEungen

Nietllansch

2 Punktschweißungen
2 PunKschweißungen un.,

Ni6dlansch

5. An Vebindung 2 und 3 durch die PunKschweißunosn schnei(Bn uncl die jn 1 2.3 und 4 beschriebenen
Verbindungen taennen. Kotlerraumdeckelblech entiefi en

Einbau

6. AlleAnlageflächenvorbe.eiten.

7. N6ues Blech montieren, ausrichten und in Einbaulage verklammern

8-NeuesB|echinEinbaulageanc|enVeoindungssle| |envon2Und3l|UrchPunktschwe|ßungbe'est igenünd
ctie in l, 2, 3 und 4 boschriebenen Verbandungen ierstellen

9. Ngles Bloch und Verbindungen tertigb€arbeilen, abdichler und lackieron
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Eine Ersatzkarosserie mu8 moditizien werden, um die Radfreihoit in den Radkäslen lom und hinien zu
v e l g r ö ß e r n A n d e n K o l i l Ü g e n v o r n m ü s s e n d i e B a d k a s t e n | a n s c h e v o r n a b g e s c h n i i l e n o n d s t a t t d e s s e n n e u e
verstärkufigs{tansche angeschweißr werden An den Radkäslen hinien muB an jeoem Innenblech der hiniere
'1"1s-h "b9 -ch1. f ien we c le,

Schablone tar  Bädkasten vorn

l
I

ERSATZKAROSSERIE . SILVERSToNE MINI

2Omm
75M1150

1- Eine Kartonschablone für die Schnitllinie am Kotflügelblech anlenigen. Einen 330 mm großen Halbkreis

2. Horizontate und vertikale Linien von der l4itte ziehen (saehe Abbildung).

3. Horizontalo Linie 63 mm über dsm Halbkrcis markieren

4. Mitte aus d6m Halbkreis schneiden und wegwertsni Kärton üb€r der horizontalen Unie abschnaidon'

5. 35 mm von der linkon Seite der Schablone schneiden _ dios ist der vordere Rand
20 mm von cler rechlen Ssile der Schablone schneid€n ' dies ist der hint€re Rand

Befesligungsmethode

Stelle Wekseittg Repalatut

Eine Reihe PunKschweißungen6. Verstä*ungstlansch an Kotllügel
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Kotllügeltlansch vorn schneid€n

7'Mit€inemFi|zschreibervonderMinedesAusschnit ts lüldiesoi l | icheB|inkleuchtenorizonta|eundverl ika|e
Linien aul die beiden XottlÜgelbleche vorn zrehen

8 Schablone aut Konlügelblech l inks egen, horrzonlaLe und vertrkale MrfrelLrnen ausrichlen und einen

lr" i"ntao,g"n Abstand;wrschen Flansch und Schablonenrändern herslel len MLt dern Fi lzs 'hreiber die
Schnitllinie am KotilÜgelblech ma.kieren

L schablone umdrehen und Schittlinie an Kotflügelblech rechß markieren

1O Koiflügslblech unten schneiden und Flansch entlernen

1 1 . An Kotilügel vorn innen cten Flansch lür ci€n Verstäkungstlansch abschneiden

Verstärkungsf lansch belestigen

12. Alle Anlagerlächen vorbereiten, Verstärkungsflansch anbtingon und festklammorn'

13. Punhschweißungen vornehmen (siehe 6), mit 20 mm Abstand und nicht weniger als 10 mm vom Ende

14. Verstä*ungsllansch und Blsch mil BoslscbilzEundierer behandeh'

Flansch hinten von Kotflügelinnenblech schneiden

1. Schnittlinjo an Kotllügelinn€nblechen rechls und links marki€r€n

2. Flansch von Kot{lügelblech schnerden

3, Den unteren Tejl des Blechs mit Rostschulzgrundier6r behandoh'

76Mr152
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B

Abmessung

1060 mm

1078.4 mm

224 mm

1030.4 mm

1072.7 mm

Beschreibung

Schraobenlöcher Sichorheitsgurtbolestigung'BlPf osten

Loch vom Günglleisienverstärklngen

Schraubenloch Sicherh€ilsgurtbof estigung'B:Ploston bis
Gürtelleistenloch vorn

Slittschraubenlöcher Drehpunkt hinlen Verdeckgoslell

'B'-Plostenseite, 1 0O mm vom unl€ren Rand

D

Hinwels: Nhe Abmessung ab Millellinie Stillschftubenloch

)



FLUCHTKONTROLLE - CABRIO

Abmessung

1675.7 mm

t 2.0 mm

Beschreibung

verdeckb6lesligungsloch hinlen bis Montaoeloch
Frontsch'ene diagonal gegenüber

Hinweis: Arr€ Abmassung ab Mrftellinie Stiftschraubenloch ocler Montageloch
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SEITEHELECH HINTEN . CABRIOLET MINI

ao.-

Befestigungsmethode

Stel le

1. An etrrierendem D'chtungshallei 5 mm Gasschwei8ung Durchlaulende Nllc'Schwajßnaht

2. An enier€ndem BlPfostea 10 mm Gasschweißung Durchlaufende M|G_Schweißnahr
3. An Hockblech 5 mm Gasschweißung Durchlaulencte Ml6-Schweißnaht
4 An Heckblech Wälzschweißung und I Eine Reiho Punktschwoißungen

Punktschweißungen am
unteren Ende

5. An RadkastBn

6. An Schweller
7- An Heckblech unt€n
L AnTürausschnittblech
9. AnHeckablagenllansch

76M1t44

Wekseltig Reparatlrr

Walzschweißung und I Eine Reihe Punklschwei8ungen
Punktschwejßungen
unlen hinl€n
Wal?schweißung EineBeihePunktschw€ißungon
4Punktschweißungen EinoReihePunKschweißungen
27 Punktschwsißungen M|G-Lochschw€ißrngen
4Punktschwoißungon EineF€ihePunktschwoigungen

)

g. Durch die Punktschweißungen schneiden und die in 4 5 6 7 und 8 beschriobanen verb'nclungen r€nnen-

10. Blech an 1, 2 lnd 3 schneiden und Seitenblech hinten entlornen'

Einbau

11. All€ Anlagelläch€n.vorbererl€n

1 2 ' N e u e s B | e c h m o n t i e r e n ' a u s n c h t e n u n o i n E i n b a u | a g e v e r k t a m m e f i ' M l c . H o t t s c h w e i ß U n g e n a n 2 u n d 3

13. Die in 4, 5, 6, 7. 8, 1, 2 und 3 beschriebenen Veöindungen hgrsisllen'

14. N6ues Blech und Verbindungen ,ertigbearbeilen abdichten llnd lackiBren
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SEITEN BLECHABSCHNITT HINTEN -  CABRIOLET M I N I

Q.o--

Befestigungsmethode

Stelle

1- An exlrere.dem Blech über

2. An extie.endem Elech oben
3. An Heckolech

4. An Radk?slen

5, An Heckclech unten
6. An Ausschnitt Seiteniestff binten
7. An Ausschnitt Ssit€nleste. hinten

Ausbäu

Wekseitig

25 mm Gässchweißung
Walzschweißung und I
Punktschweißungen am
unteren Ende
Walzschweißuno und I
PunktschweiBun!en

4 PunktschweiBun96n
Punktschweißung,rn
PunKschweiBun0sn

76M1146

Repe€tur

Durchlaulende MIG-Schweißnah1

Durchlauf €nde MIG-Schweißnah1
Eine Reihe Punktschweißungen

Eine Beihe PunktschweiBungen

Eine Reihe Punklschwe;ßungen
Eine Reihe 4 Punktschweißung€n
Durchlaufdide MIG-Schweißnaht

8. Durch die Punktschweißungen schnoid€n uncl die in 2, 3, 4, 5, 6 und 7

9. Elech an lschneidon uncl Seilenblechahschnitt entfernen.

Einb3u

l0 r{eues Bre:h In Ube'g'o0e schnarden.

11. Neues Blech monlieren, ausrichl€n und in Einbaulage verklammern, Durch
s.hneiden. um an 1 eine Sloßnahl hezustellen.

Neues Blecn €ntternen und alle Anlage,lächen vorbereiten.

Neues Ble:h monlieren. ausrichten und in Einbaulage verklammcrn. M|G-Hofischweiß!,ng an 1 vorneh_

oie in 3,4.5, 6. 2 und 1 beschriebenen Verbindungen herslollon.

tasues Bl6dr und Veöindungon tertigb€arbeilen, abdichten und lackieren.

beschriebenen Verbindungen

clae allen und neuen Bleche

14-
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HECKBLECHGHUPPE - CAERIOLE-I MINI

Befestigungsmethocle

Stelle

1- An jedem Seilenblech binten

2. AniederHeckl€uchtenbofestigung
3. An jedem Kabelhaliet
4. AnKollarraumschließblech
5. AnHeckablagenllansch
6. An Hdckblech onien und Boden

walzscbweißung und I
Punktschseißungen

2 Punktsctweißungen
3 Punktschweißungen
5 Punktscnweißungen
Punktsch*eiBungon
44 PunKschweißungen

76M1145

Eine Reih€ Puinschweißungen

Eine Reihe PunKschweißungen
Ein€ Reihe PunKschweißungen
Eine Reihe Purklschweißungen
Eine Reihe Purktschweißungen
Eine Reihe Pri,(schweißungen

7. Durch die PunktschweiBunqBn schneiden und dre in 1,5 und 6 beschieb€nen verbindungen lrennon
Heckblechgruppe entlernen.

Durch di€ Punlcschw€ißung€n schnerden und die in 2 3 und 4 beschriebenef vorbinduogen trennen lal)s
die Bauleile lür das neue Blech eriord€rlich sind

Elnbau

L Blech monliersn, ausicht€n !nc, in Einbzulage vertlammern.

10. Bauteile montier€n und die in 4, 5 und 6 beschriebenen Verbindungen herstelen

11. Die in 1, 5, und 6 boschriebenen veÖindungen herstell€n-

12 Neues Blech und Verbinclungen fenigbearbeilen abdichten und lackieren

8.



FRONTSCH IENENGRUPPE - CABRIOLET MINI

I,

Betestigungsmelhode

Stel le

L
2.
3.

5.
6.

An iedem Fensterausschnitt
An iedem'AlPlostenflansch
An jedem 'A'-Plosten
An jedem A'-Pfoston
An jedem 'A'-Ploslen
An j6dem A'-Plosten und

Wekseitig

3 Punktschweißungen
2 Punktschweißungen
2 GasschweiRungen
2 Gasschweißungen
2 Gasschweißungen
Gasschweißkehle

Repamtur

3 Punktschweißungen
2 Punktschweißun9€n
2 MIG-Lochschweißungen
2 MIG-Schwsißungen
2 Gasschweißungen
Gasschweißkehle

7. Durch dio Punktschweißungen schneid€n und
tronnen Frontschien€ngruppe ontlernen.

Einbau

di6 in l ,2,3,4,5 und 6 beschriebenen Verbrndungen

g. Frontschiene montieren, ausichten und in Einbaulage verklammorn.

I Jeda Seite an 4 und 5 heftschweißen.

10. Ve.cleck aul Fronlschiene schligßen. Sitz von Vsrdack an Fronlschiene prüJen und Diagonalabmessung
kontrollieren. Frontschiene nach Eedarf iustieren.

11. Die in t, 2. 3, 4, und 5 beschriebenen Verbindungen herslellen.

12. 2 Kehlnähte herstellen. um die Endon d6r Frontschiene zu schließen. Gasschwsißkehle bündag md
Schiene herslellen

13. Neue Frontschiens und Veöindungen fertigb€arbgiton, abdichten und lackiergn.



Ein EisaEtottlügel 18 modifizLert werden, um die Radkeiheil in den Radkäst€n von zu vefgrößern Ao den
Kotllögeln vom ;üs:n di6 Radkastenllansche vom abgeschnitten und stafldessen neue verstärkungsflansche
anges:hv?eißlwero:.Schablon.. IürdasMark|erenderschnit l l |n|enwerdenm|ldenVerslärkungsl |anschen
9el l . ' .1

27

nlöxlsreHrul.tscH voRN - QABRIoLET M I N I

Komügelbleche y3"n marLeren

1 Schablonen 2i.:::hneiden. woboi die FÜhrungszungsn nicht abgeschnitien werden dürfen

2. Mt Klebebano je schablonon nac rrnanoo. an ied€m Kotflügelblech vorn befgstigen-.Sicherstsllen daß
dle Schabloner :n dan vetbinclungsflansch sloBen und die Führungszungen an den Kotflügelflansch

3' Mit einem Flb:s:hreiber die schnittiinio unc| die fulitten de. aebslig'jngs|öchor Kotf|üge|vgrbreiterung am
Kom'loetblecr -:tkieren. Schablonen snuenren
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Betestigungsmethode

Stelle

4. Verslärkungsl!anschanKol l lügel

Feparatur

Eine Reihe Punkischweißungen

76M1173
Kotllügelf lansch vom schneiclen

5 Kotflügelblech schneiden und Flansch entfernen'

6. An Kottlügot vom inneß d€n Flansch iür den Verslärkungsnansoh abschneiden

Verstärkungsllansch betestagen

7. Alle Anlagellächen vollcereilen, verstärkungsilansch anbringen und lestklammern Falls orfordarlich
stärkungsJlansch einscnneiden damit er der Schnittlin'e ior€t'

A. PunKschweißirngen (si6he 4) vornehmen. in 20 mm Ab{and rtncl nicht wenigor als 10 mm voh Ende'

9. Verstärkungsftansch und Blech mit Fostschutzgrundierer beha c'eln'


