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N\ IMPORTANT!

This kit with its accompanying instructions is produced for Volvo
Penta’s service workshops, boat-builders, machine manufac-
turers and other authorized workshops which have personnel
with qualified professional training. The installation instructions
are only produced for professional use and are not intended for
non-professional use. Volvo Penta will not assume any liability
whatsoever for damage incurred, either damage to materials or
personal injury, which may result if the installation instructions
are not followed or if the work is carried out by non-professional
personnel.

A\ wicHTIG!

Dieser Satz mit vorliegender Einbauanleitung ist fir Volvo Penta
Kundendienst-werkstatten, Werften, Maschinenbauer und fiir an-
dere ermachtigte Werkstatten mit beruflich geschultem Personal
vorgesehen. Die Einbauanleitung ist nur fir den berufsmaRigen
Gebrauch vorgesehen und nicht fur unprofessionelle Anwendung
gedacht. Volvo Penta Gibernimmt nicht die geringste Haftung fiir
irgendwelchen Schaden an Personen oder Sachen, die als Folge
einer Nichtbefolgung der Einbauanleitung oder wegen Ausfiih-
rung der darin beschriebenen Arbeiten durch nicht beruflich
geschulte Personen entstehen.

N\ IMPORTANT!

Ce kit, avec instructions de montage, est destiné aux ateliers
de service Volvo Penta, aux constructeurs de bateaux et autres
ateliers de construction agréés avec un personnel qualifié. Les
instructions de montage sont exclusivement congues pour une
utilisation professionnelle. Volvo Penta se dégage de toute
responsabilité pour d’éventuels endommagements, corporels
ou matériels, résultant du non respect des instructions ou d’un
travail effectué par un personnel non compétent.

N\ IMPORTANTE!

El presente juego con las instrucciones de montaje se destina

a los talleres de servicio Volvo Penta, constructores de embar-
caciones y maquinas y a otros talleres autorizados que cuentan
con personal capacitado. Las instrucciones de montaje estan
destinadas Unicamente para uso profesional, por lo que Volvo
Penta no aceptara responsabilidad alguna por cualquier dafio,
tanto personal como material, resultado de no haber seguido las
instrucciones de montaje o de haber sido efectuado el trabajo
por personal que no esta debidamente capacitado.

I\ IMPORTANTE!

Questo kit e le relative istruzioni di montaggio sono stati realizzati
per le officine di servizio Volvo Penta, i cantieri, i fabbricanti di
macchine e tutte le altre officine autorizzate il cui personale ha ri-
cevuto un addestramento qualificato e specializzato. Le istruzioni
di montaggio sono state redatte esclusivamente per uso profes-
sionale e non sono adatte all’'uso non professionale. La Volvo
Penta non si assume alcuna responsabilita per eventuali danni
alle cose o alle persone, derivanti da trascuratezza nel seguire le
istruzioni di montaggio oppure dall’'esecuzione dei lavori da parte
di personale non qualificato.

A viIKTIGT!

Denna sats med foreliggande monteringsanvisning ar framtagen
for Volvo Pentas serviceverkstader, batbyggare, maskintillver-
kare och Ovriga auktoriserade verkstader som har personal med
kvalificerad fackutbildning.

Monteringsanvisningen &r enbart framtagen for yrkesbruk och

ar inte avsedd for icke yrkesmassig anvandning. Volvo Penta
patager sig inget som helst ansvar for eventuella skador, saval
materiella som personskador, som kan bli féljden om monterings-
anvisningen ej foljs, eller om arbetet utférs av icke yrkeskunnig
personal.

N\ IMPORTANTE!

Este lote, juntamente com as instrugdes que o acompanham,

é produzida para as oficinas de servigo da Volvo Penta, con-
strutores de barcos, fabricantes de maquinas e outras oficinas
autorizadas que tenham pessoal com treinamento profissional
qualificado. As instrugdes de instalagao séo produzidas apenas
para uso profissional e ndo se destinam ao uso nao profissional.
A Volvo Penta ndo assumira nenhuma responsabilidade por
eventuais danos, sejam danos materiais ou lesbes corporais,
que possam ser resultado de falha em seguir as instrugdes de
instalacéo ou se o trabalho for realizado por pessoal ndo profis-
sional.

/\ BAXXHOE 3AMEYAHMUE!

OTOT Habop C BXOAALLMMU B HEFO MHCTPYKLMSAMU NPOM3BEAEH
AN UCNONb30BaHNS NPeanpUATUSIMA TEXOBCNYXNBaHWS,
cynocTpouTenbHbIMU BEPMSMU, MPON3BOANTENAMN MALLMHHOTO
obopynoBaHUst U APYrMMy aBTOPM30BaHHBIMW NPEANPUATUSMA
Volvo Penta, ncnonbsyowmmm kBanmguumpoBaHHbIN,
NpoLUEALLINI NPpodeCcCHoHanbHY0 NOArOTOBKY NepcoHarn.
MHCTpyKUMM No ycTaHOBKE NpeAHa3HayYeHbl TOMbKO Ans
npogeccrMoHanbHOro NCNonb3oBaHus, U He pa3pabaTbiBanvce
C Lienblo MX NPUMEHEHNs B HenpodeCccMoHanbHoW cpeae.
Komnanus Volvo Penta He HECET HUKaKoWn OTBETCTBEHHOCTY 3a
no6oin yuwep6, 6yab To ylep6 340pOBbI0 UNN MaTepUanbHbIM
LIeHHOCTAIM, MOHECEHHBIN B pe3ynsTaTte HeUCnosiHeHNs

UMM HENPaBWIbHOIO BbINOMHEHWS AAHHbBIX B PYKOBOACTBE
WHCTPYKUWIA, UNn B pesynbraTe BbIMOMHeHUst paboT nuuamu, He
MMEIoLLMM COOTBETCTBYIOLLEN NPODECCUOHANBLHON NOArOTOBKN.
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N\ BGNEMLIY

Bu kit, yaninda gelen talimatlarla birlikte, profesyonel egitim
almig personeli bulunan Volvo Penta yetkili servisleri, tekne Ureti-
cileri, makine Ureticileri ve diger yetkili servisler i¢in Gretilmigtir.
Montaj talimatlari sadece profesyonel kullanim igin hazirlanmigtir
ve profesyonel olmayan kullanim igin degildir. Volvo Penta,
montaj talimatlarina uyulmamasi veya galismanin profesyonel
olmayan personel tarafindan gergeklestiriimesi durumunda,
malzemelerin hasar gérmesi olsun yaralanmalar olsun, meydana
gelebilecek zararlardan higbir sekilde sorumlu tutulamaz.
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Read through the instructions before you begin to work.
Check that all parts are included in the package.

Illustrations can be used for various instructions.
Therefore, items in illustrations can differ from installation
the actual installation.

This kit contains:
Designation Quantity Fig Position

Hull insert 1 1 X
(EN AW-5083-0/H111)
Installation instruction 1 - -
Purpose

The purpose with this instruction is to serve as a guide
during the installation of the hull insert made by

Volvo Penta. This instruction is intended to be used
together with relevant drawings and installation docu-
ments issued by Volvo Penta. For technical descriptions,
information regarding specific details of the hull insert,
dimensions and filler materials - refer to the documenta-
tion "Installation drawing hull requirement”. If necessary,
contact your local dealer or application engineer.

IMPORTANT:

An incorrect welding procedure will result in risk of
product damage. The welding should be performed by
a certified welder, with a certificate for the specific wel-
ding procedure, method and material. Unlike welding of
steel, welding of aluminium places higher demands on
the welder’s competence.

Long experience of welding aluminium is recommen-
ded. It is the boat manufacturer’s full responsibility to
comply with applicable welding standards, rules and
regulations.

NOTICE!

Weld preperation is not performed on the hull insert
when delivered.

Positioning and alignment

The hull insert must be positioned according to the instal-
lation drawings for the corresponding IPS variant.

Design - general (Figure 1)

Cross section showing the relative positioning of the hull
insert (1), the weld joint (2), the hull (3), and (A) - inside
respective (B) - waterside.

Welding (Figure 2)

IMPORTANT:

Risk of material damage. Using a too high temperature
during welding procedure can cause the hull insert to
change shape and fit. Create reference marks on the
edge on both the inside and waterside of the hull insert.
Measure the length (A1), (B1) and width (A2), (B2) on
each side of the hull insert. Refer to fig 3a and 3b. Note
them using the table.

The welder must check these values before, during and
after the welding, securing that the hull insert dimen-
sions have not been changed by the heat.

Reference : | Before During After
Tolerance
+2mm

A1

A2

B1

B2

Installation on hull (Figure 3).

The hull bottom must be flat around the hull insert in a
zone (3). Refer to the installation drawing for respective
IPS variant. The waterside of the hull insert must be posi-
tioned flat in line with the outside of the hull (4).

The markings (5) on the waterside of the hull insert can
be used as references for placement and adjustment
during installation. The dashed lines, (6A - keel line and
6B) must be paralell to each other.

Construction and reinforcements (Figure 4).

Independent of method, sequence and construction, it is
the responsibility of the yard to secure that the construc-
tion follows the recommendations by Volvo Penta. The
figures (4a - 4e) illustrates the construction recommended
by Volvo Penta. Refer to the documentation "Installation
drawing hull requirement” for details.

Surface treatment and painting (Figure 5)

Apply an aluminum custom protective coating (9) to
protect the surface from corrosion, according to the
manufacturer’s instructions The surface must be smooth
and even after painting, no unevenness may occur on the
painted surface.
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Anweisung vor Aufnahme der Arbeit vollstandig durchlesen.
Prufen, dass alle Teile in dem Paket enthalten sind.

Die Bilder werden fir verschiedene Anleitungen genutzt.
Sie kdnnen deswegen von der aktuellen Anlage
abweichen. Die wesentlichen Informationen in den
Bildern sind jedoch immer korrekt.

Dieser Satz enthalt:

Bezeichnung Menge Bild  Position

Rumpfeinsatz 1 1 X
(EN AW-5083-0/H111)
Einbauanleitung 1 - -

Zweck

Diese Anleitung dient zur Anleitung beim Einbau eines
Rumpfeinsatzes von

Volvo Penta. Diese Anleitung ist zusammen mit den
zugehdrigen Zeichnungen und Einbauunterlagen

von Volvo Penta zu verwenden. Zu technischen
Beschreibungen hinsichtlich bestimmter Details des
Rumpfeinsatzes, der Abmessungen und Fiillstoffe siehe
Dokumentation ,Einbauzeichnung Rumpfanforderungen®.
Bei Bedarf wenden Sie sich an lhren Handler vor Ort oder
an einen Anwendungstechniker.

WICHTIG!

Ein fehlerhaftes Vorgehen beim Schweiflen kann

zu Produktschaden fihren. Die Schweiliarbeiten
mussen von einer Person mit Schweilerlaubnis fiir
diese spezielle Art des SchweilRens, die Methode und
das Material ausgefiihrt werden. Das Schweil3en von
Aluminium eine héhere Kompetenz vom Schweiler als
beim Schweif’en von Stahl.

Es wird eine langjahrige Erfahrung im Schweillen
von Aluminium empfohlen. Es obliegt vollstandig

dem Bootsbauer, die einschlagigen Schweilinormen,
-vorschriften und -regeln zu beachten.

HINWEIS!

Der Rumpfeinsatz ist bei Lieferung nicht fir das
Schweilen vorbereitet.

Platzierung und Ausrichtung

Der Rumpfeinsatz muss entsprechend der
Einbauzeichnung der entsprechenden IPS-Variante
platziert werden.

Konstruktion - allgemein (Bild 1)

Querschnitt zur relativen Platzierung des Rumpfeinsatzes
(1), der Schweiverbindung (2), des Rumpfes (3) und (A)
— innen beziehungsweise (B) — wasserseitig.

Schweillen (Bild 2)
WICHTIG!

Gefahr von Sachschaden. Eine zu hohe Temperatur
beim Schweillen kann dazu fiihren, dass der
Rumpfeinsatz seine Form verandert und nicht mehr
wie vorgesehen passt. Referenzkennzeichnungen
am Rand sowohl innen wie auf der Wasserseite des
Rumpfeinsatzes anbringen. Lange (A1), (B1) und
Breite (A2), (B2) auf jeder Seite des Rumpfeinsatzes
messen. Siehe Bild 3a und 3b. Zur Aufzeichnung die
Tabelle verwenden.

Der Schweiller muss diese Werte vor, wahrend und
nach dem Schweilen priifen und auf diese Weise
sicherstellen, dass sich die Abmessungen des
Rumpfeinsatzes nicht durch die Warme verandert
haben.

Referenz: Bisher Wahrend- Hinterher
dessen Toleranz +2
mm
A1
A2
B1
B2

Installation am Rumpf (Bild 3).

Der Rumpfboden muss um den Rumpfeinsatz
herum im Bereich (3) flach sein. Zum Einbau siehe
Einbauzeichnung fur die jeweilige IPS-Variante. Die
Wasserseite des Rumpfeinsatzes muss flach an der
AufRenseite des Rumpfes (4) ausgerichtet werden.

Die Kennzeichnungen (5) an der Wasserseite des
Rumpfeinsatzes konnen beim Einbau als Referenzen
fur die Ausrichtung und Einstellung verwendet werden.
Die gestrichelten Linien (6A — Kiellinie und 6B) miissen
parallel zueinander sein.

Konstruktion und Verstarkungen (Bild 4).

Unabhéngig von der Vorgehensweise, der Sequenz

und der Konstruktion liegt es in der Verantwortung des
Schiffsbauers, sicherzustellen, dass die Konstruktion den
Empfehlungen von Volvo Penta entspricht. Die Bilder
(4a) und (4b) zeigen die von Volvo Penta empfohlene
Konstruktion. Zu Einzelheiten sieche Dokumentation
,Einbauzeichnung Rumpfanforderungen®.

Oberflachenbehandlung und Anstrich (Bild 5)

Zum Schutz der Oberflache vor Korrosion ist eine
kundenspezifische Aluminium-Schutzbeschichtung

(9) entsprechend den Anweisungen des Herstellers
anzubringen. Die Oberflache muss glatt sein — auch nach
dem Anstrich darf es keine Unebenheiten geben.
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Lire toutes les instructions avant de commencer le travail.
Vérifier que toutes les piéces sont incluses dans le lot.

Les illustrations peuvent étre utilisées pour différentes
instructions. Pour cette raison, les éléments des illustrations
peuvent différer par rapport a l'installation en cours. Les
informations essentielles restent toujours exactes.

Ce kit inclut :
Désignation Quantité Fig.

Insert de coque 1 1 X
(EN AW-5083-0/H111)
Instructions de montage

Emplacement

] — —

Objet

Ces instructions ont pour objet de servir de référence lors
de linstallation de I'insert de coque par

Volvo Penta. Ces instructions sont destinées a étre
utilisées conjointement avec les plans pertinents et les
documents d’installation publiés par Volvo Penta. Pour les
descriptions techniques, les informations concernant les
détails spécifiques de I'insert de coque, les dimensions

et les matériaux de remplissage, reportez-vous au
document « Exigence relatives aux plans d’installation
concernant la coque ». Si nécessaire, communiquez avec
votre concessionnaire local ou votre ingénieur technique.

IMPORTANT :

Une procédure de soudage incorrecte risquerait
d’endommager le produit. Le soudage doit étre
effectué par un soudeur habilité possédant un certificat
correspondant a la procédure de soudage spécifique, a
la méthode et au matériau. Contrairement au soudage
de I'acier, le soudage de I'aluminium impose des
exigences de compétence plus élevées du soudeur.
Une longue expérience du soudage de I'aluminium est
recommandée. Il incombe au constructeur de bateaux
de se conformer aux normes, régles et réglements de
soudage applicables.

AVERTISSEMENT !

La soudure n’est pas préparée sur l'insert de la coque
a la livraison.

Positionnement et alignement

L'insert de coque doit étre positionné conformément aux
plans d’installation de la variante IPS correspondante.

Conception générale (figure 1)
Vue en coupe montrant le positionnement de l'insert de

coque (1) par rapport a la soudure de raccord (2), a la
coque (3) et respectivement (A) a l'intérieur et (B) c6té eau.

Soudage (figure 2)

IMPORTANT :

Risque de dommages matériels. L'application d’'une
température excessive pendant le soudage peut
modifier la forme et I'ajustement de l'insert. Inscrivez
des repéres sur le bord, coté intérieur et cété en
contact avec I'eau de I'insert. Mesurer la longueur
(A1), (B1) et la largeur (A2), (B2) de chaque cété de
l'insert de coque. Voir les figures 3a et 3b. Les noter en
utilisant le tableau.

Le soudeur doit vérifier ces valeurs avant, pendant et
apres le soudage en contrdlant que les dimensions de
l'insert de coque n’ont pas été modifiées sous I'effet de
la chaleur.

Référence : | Avant Pendant Aprés
Tolérance
+2 mm

A1

A2

B1

B2

Installation sur la coque (figure 3).

Le fond de la coque doit étre plat autour de I'insert

de coque dans la zone (3). Reportez-vous au dessin
d’installation pour la variante IPS respective. Le cété de
l'insert en contact avec I'eau doit étre placé au méme
niveau que I'extérieur de la coque (4).

Les marques (5) sur le coté de l'insert en contact avec
I'eau peuvent étre utilisées comme références pour la
mise en place et I'ajustement pendant I'installation. Les
lignes en pointillés (6A - ligne de quille et 6B) doivent étre
paralléles les unes avec les autres.

Construction et renforts (figure 4).

Indépendamment de la méthode, de la séquence et de la
construction, il est de la responsabilité du chantier naval
de s’assurer que la construction suit les recommandations
de Volvo Penta. Les figures (4a) et (4b) illustrent la
construction recommandée par Volvo Penta. Reportez-
vous au document «Exigence relatives aux plans
d’installation concernant la coque » pour plus de détails.

Traitement de surface et peinture (figure 5)

Appliquez un revétement protecteur spécifique pour
I'aluminium (9) afin de protéger la surface de la corrosion,
conformément aux instructions du constructeur. La
surface doit étre lisse et méme aprés la peinture, la
surface peinte ne doit présenter aucune inégalité.
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Antes de iniciar el trabajo véase toda la instruccion.
Comprobar que el embalaje contiene todas las piezas.

Las ilustraciones pueden usarse para varias instrucciones.
Por lo tanto, los elementos en las ilustraciones pueden
variar de la instalacién en curso. La informacién esencial
de las ilustraciones es siempre correcta.

Contenido del kit:
Denominacién Cantidad Figura

Inserto del casco 1 1 X
(EN AW-5083-0/H111)
Instrucciones de montaje

Posicion

1 — —

Finalidad

La finalidad de estas instrucciones es servir como guia
durante el montaje del inserto del casco

a cargo de Volvo Penta. La finalidad de estas
instrucciones es que se usen junto con los planos
relevantes y la documentacion de montaje publicada
por Volvo Penta. Para las descripciones técnicas, la
informacién sobre los detalles especificos del inserto del
casco, las dimensiones y los materiales de relleno, ver
la documentacién "Requisitos del plano de montaje del
casco". Si es necesario, péngase en contacto con su
distribuidor local o el ingeniero de aplicaciones.

IMPORTANTE:

Un procedimiento de soldadura incorrecto supone un
riesgo de que se produzcan dafios en el producto. La
soldadura debe llevarla a cabo un soldador autorizado,
con un certificado para el procedimiento de soldadura
especifico respecto al método y los materiales. A
diferencia de la soldadura con acero, la soldadura
con aluminio impone mayores exigencias a las
competencias del soldador.

Se recomienda que este tenga una larga experiencia
en soldadura de aluminio. El fabricante de la
embarcacion tiene toda la responsabilidad de cumplir
con las normas, reglas y regulaciones vigentes sobre
los procedimientos de soldadura.

JATENCION!

Al entregar el producto, no se indica la preparacién de
soldadura necesaria del inserto del casco.

Posicionamiento y alineacion

El inserto del casco debe colocarse de acuerdo con los
planos de instalacion de la variante IPS correspondiente.

Diseio - generalidades (Figura 1)

Seccidn transversal que muestra el posicionamiento
relativo del inserto del casco (1), la junta de soldadura (2),
el casco (3) y (A) el interior respectivo (B) - lado del agua.

Soldadura (Figura 2)

IMPORTANTE:

Riesgo de dafios en los materiales. Sila temperatura
en el proceso de soldadura se ajusta a un valor
demasiado alto, la insercién en el casco puede
deformarse y no quedar ajustada. Usar marcas
referenciales en el borde, tanto del lado interno y

el lado del agua, de la insercion de casco. Medir la
longitud (A1), (B1) y (A2), (B2), en cada lado de la
insercion en el casco. Ver las figuras 3a y 3b. Anotar
las marcas segun la table.

El operario soldador debe verificar dichos valores
antes, durante y después de la soldadura, para
confirmar que las dimensiones de la insercion en el
casco no quedan afectadas por el calor.

Referencia: | Antes Durante Después
Tolerancia
+2 mm
A1
A2
B1
B2

Montaje en el casco (Figura 3).

El fondo del casco debe estar plano alrededor del inserto
del casco en alguna zona (3). Ver el plano de instalacion
para la variante IPS del modelo correspondiente. El lado
del agua del inserto del casco debe colocarse en posicion
plana respecto con la parte externa del casco (4).

Las marcas (5) en el lado del agua del inserto del casco
se pueden utilizar como referencia para la colocacion y el
ajuste durante la el montaje. Las lineas discontinuas, (6A
- linea de quilla y 6B) deben ser paralelas entre si.

Disefno y refuerzos (Figura 4).

Independientemente del método, la secuencia y el
disefo, el astillero tiene la responsabilidad de patio
asegurarse de que el disefio siga las recomendaciones
de Volvo Penta. En las figuras (4a) y (4b) se ilustra el
disefio recomendado por Volvo Penta. Para obtener mas
informacion, ver la documentacion titulada "Requisitos del
plano de montaje del casco".

Pintura y tratamiento de la superficie del casco
(Figura 5)

Aplicar una capa de recubrimiento protector
personalizado de aluminio (9) para proteger la superficie
contra la corrosion, de acuerdo con las instrucciones

del fabricante La superficie debe quedar lisa y uniforme
después de pintarla, y no puede producirse ninguna
irregularidad en la superficie pintada.
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Leggere attentamente le istruzioni prima di iniziare
l'installazione. Controllare che nella confezione vi siano
tutti i pezzi.

Le stesse figure possono essere utilizzate per varie istru-
zioni. Pertanto, gli elementi presenti nelle figure possono
essere diversi dall'installazione in corso. Le informazioni

principali imangono comunque corrette.

Il presente kit contiene:

Denominazione Quantita Fig. Posizione
Inserto dello scafo 1 1 X

(EN AW-5083-0/H111)

Istruzioni di installazione 1 - -
Scopo

Queste istruzioni hanno lo scopo di servire da guida
durante l'installazione dell'inserto dello scafo realizzato da
Volvo Penta. Le presenti istruzioni sono destinate a
essere utilizzate assieme ai relativi disegni e documenti
di installazione emessi da Volvo Penta. Per le descrizioni
tecniche, le informazioni relative ai dettagli specifici
dell'inserto dello scafo, delle dimensioni e dei materiali

di riempimento, vedere la documentazione "Disegno

di installazione, requisiti dello scafo”. Se necessario,
contattare la concessionaria di zona o il tecnico
dell'applicazione.

IMPORTANTE:

Una procedura di saldatura non corretta comportera

il rischio di danneggiare il prodotto. La saldatura deve
essere eseguita da un saldatore certificato, in possesso
di un certificato per la procedura di saldatura, il metodo
e il materiale specifici. A differenza della saldatura
dell'acciaio, la saldatura dell'alluminio richiede maggiori
competenze da parte del saldatore.

Si raccomanda una lunga esperienza di saldatura
dell'alluminio. Il cantiere navale ha la totale
responsabilita di rispettare le norme, le regole e i
regolamenti applicabili in materia di saldatura.

N.B.

Alla consegna, I'inserto dello scafo non presenta
nessuna preparazione alla saldatura.

Posizionamento e allineamento

L'inserto dello scafo deve essere posizionato in base ai
disegni di installazione per la versione IPS corrispondente.

Progettazione - generalita (Figura 1)

Sezione trasversale che mostra il relativo posizionamento
dell'inserto dello scafo (1), del giunto di saldatura (2), dello
scafo (3) e (A) all'interno del rispettivo (B) lato acqua.

Saldatura (Figura 2)

IMPORTANTE:

Rischio di danni materiali. L'utilizzo di una temperatura
eccessiva durante la procedura di saldatura puo
deformare l'inserto dello scafo e quindi la relativa
installazione. Applicare dei segni di riferimento sul
bordo interno e sulla linea d’acqua dell’inserto dello
scafo, quindi misurarne la lunghezza (A1), (B1) e la
larghezza (A2), (B2) su entrambi i lati. Vedere le Fig. 3a
e 3b. Annotare i valori nella tabella.

Il saldatore deve verificare questi valori prima, durante
e dopo la saldatura, assicurandosi che le dimensioni
dellinserto dello scafo non siano state deformate dal calore.

Riferimento: | Prima Durante Dopo
Tolleranza
+2 mm
A1
A2
B1
B2

Installazione sullo scafo (Figura 3).

Il fondo dello scafo deve essere piatto attorno all'inserto
nell’area indicata (3). Per la relativa versione IPS, vedere
il disegno di installazione. Il lato acqua dell'inserto dello
scafo deve essere posizionato piatto in linea con l'esterno
dello scafo (4).

Le marcature (5) sul lato acqua dell’'inserto dello

scafo possono essere utilizzate come riferimenti per il
posizionamento e la regolazione durante l'installazione.
Le linee tratteggiate (6A - linea di chiglia e 6B) devono
essere parallele I'una all'altra.

Costruzione e rinforzi (Figura 4).

Indipendentemente dal metodo, dalla sequenza e dalla
costruzione, il cantiere ha la responsabilita di garantire
che la costruzione rispetti le raccomandazioni Volvo
Penta. Le Figure (4a) e (4b) illustrano la costruzione
raccomandata da Volvo Penta. Per informazioni
dettagliate, vedere la documentazione "Disegno
dell'installazione, requisiti dello scafo".

Trattamento e verniciatura della superficie
(Figura 5)

Applicare un rivestimento protettivo personalizzato per
alluminio (9) per proteggere la superficie dalla corrosione,
secondo le istruzioni del produttore. Dopo essere stata
verniciata, la superficie deve essere liscia e uniforme:
sulla superficie verniciata non deve essere presente
nessuna irregolarita.
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Las igenom hela anvisningen innan arbetet pabdrjas.
Kontrollera att alla delar ingar i paketet.

Illustrationer kan anvandas for flera olika instruktioner.

Darfor kan foremal i illustrationer skilja sig fran denna
installation.

Denna sats innehaller

Férteckning Antal Fig Position
Skrovinsats 1 1 1
(EN AW-5083-0/H111)

Monteringsanvisning 1 -
Syfte

Syftet med denna instruktion ar att anvandas som guide
vid installation av Volvo Pentas skrovinsats. Denna
instruktion skall anvandas tilsammans med relevanta
ritningar och installations dokument som slappts av
Volvo Penta.

For teknisk beskrivning, specifika detaljer av skrovinsat-
sen, dimensioner mm, se dokumentationen "Installation
drawing hull requirement”. Kontakta din lokala férsaljare
eller applikations ingenjor vid behov.

VIKTIGT:

Risk for produktskada vid felaktigt svetsningsforfa-
rande. Svetsningen bor endast utféras av en certifierad
svetsare med certifikat for den specifika svetsmeto-
den och materialet. Aluminiumsvetsning stéller hogre
kompetenskrav pa svetsarens yrkesskicklighet jamfort
med vanlig stal och platsvetsning. En lang erfarenhet
av aluminiumsvetsning rekommenderas.

Allt ansvar gallande att folja tillampliga svetsningsstan-
darder, regler och férordningar aligger pa batbyggaren.

OBSERVERA!

Skrovinsatsen ar inte fogberedd vid leverans.

Positionering och inriktning

Aluminiuminsatsen maste positioneras enligt tillhérande
ritningar for motsvarande IPS variant.

Konstruktion (Figur 1)

Genomskarning som visar positioneringen av skrovinsat-
sen (1) i relation med skrovet (3) samt svetsfogen (2), och
(A) insida respektive (B) - vattensida.

Insvetsning (Figur 2)

VIKTIGT:

Risk for produktskada. En for hég varmetillférsel under
svetsningsarbetet kan paverka skrovinsatsens form
och passning. Fore insvetsning - markera kanten

pa skrovinsatsens insida respektive vattensida. Mat
insidans och vattensidans langd (A1), (B1) samt bredd
(A1), (B2) pa skrovinsatsen. Se figur 3a och 3b. Notera
matten i tabellen.

Dessa matt skall kontrolleras fére, under och efter
svetsningsarbetet sa att de ej avviker, i avsikt att saker-
stalla att skrovinsatsens form och passning ar intakt.

Referens : | Fore Under Efter
Tolerans
+22mm
A1
A2
B1
B2

Installation pa skrov (Figur 3)

Skrovbotten skall ha en plan yta (3) runtomkring skrovin-
satsen. Se installationsritning for respektive IPS variant.
Skrovinsatsens vattensida maste placeras plant i linje
med utsidan av skrovet (4). Markeringarna (5) pa skrovin-
satsens utsida kan anvandas som referenser for placering
och injustering vid installation. De streckade linjerna (6A -
kollinje samt 6B) ska vara parallella med varandra.

Konstruktion samt férstarkningar (Figur 4)

Oavsett metod, tillvdgagangssatt och konstruktion, sa ar
batbyggaren ansvarig for att sékerstalla att konstruktio-
nen féljer Volvo Pentas rekommendation. Figur (4a-4e)
illustrerar den av Volvo Penta rekommenderade konstruk-
tionen. FOr mer information och detaljer, se "Installation
drawing hull requirement”.

Malning och ytbehandling (Figur 5)

Applicera en aluminium anpassad farg (9) for att kor-
riosionsskydda ytan, enligt tillverkarens foreskrifter. Efter
avslutad malning skall ytan vara jamn och slat, inga
ojamnheter far forekomma pa den malade ytan.
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Ler todas as intrugdes antes de comecar o trabalho.
Verificar se todas as pegas estdo incluidas no pacote.

llustragbes podem ser usadas em varias situagdes.
Assim sendo, os itens nas ilustragées podem ser
diferentes da instalagdo em curso. As informagbes
essenciais estdo sempre corretas.

Este kit contém:
Designacgao Quantidade
Inserto do casco 1 1 X
(EN AW-5083-0/H111)

Instrucdes de instalagdo

llustragdo  Posigdo

] — —

Objetivo

O objetivo desta instrugéo é servir como guia durante a
instalagéo do inserto do caso feito pela

Volvo Penta. Esta instrugéo destina-se a ser usada
juntamente com desenhos relevantes e documentos de
instalacéo emitidos pela Volvo Penta. Para descri¢cdes
técnicas, informacgdes sobre detalhes especificos do
inserto do casco, dimensdes e materiais de enchimento
- consultar a documentagéo "Requisito do casco para os
desenhos de instalagdo". Se necessario, entrar em contato
com seu revendedor local ou engenheiro de aplicagéo.

IMPORTANTE:

Um procedimento de soldagem incorreto resultara

em risco de danos ao produto. A soldagem deve ser
realizada por soldador certificado, com certificado para
o procedimento especifico de soldagem, método e
material. Ao contrario da soldagem de aco, a soldagem
de aluminio coloca maiores demandas sobre a
competéncia do soldador.

Recomenda-se uma longa experiéncia de soldagem
de aluminio. E responsabilidade total do fabricante da
embarcagdo cumprir as normas, regras e regulamentos
de soldagem aplicaveis.

AVISO!

A preparagao da solda nao é realizada no inserto do
casco quando entregue.

Posicionamento e alinhamento

O inserto do casco deve ser posicionado de acordo com os
desenhos de instalagéo para a variante IPS correspondente.

Desenho - geral (llustragao 1)

Secao transversal mostrando o posicionamento relativo
do inserto do casco (1), a junta de solda (2), o casco (3) e
(A) - dentro de respectivas (B) - lado voltado para a agua.

Soldagem (llustragao 2)

IMPORTANTE:

Risco de dano ao material. O uso de temperaturas
muito elevadas durante os procedimentos de
soldagem podem fazer com que o inserto do casco

se deforme, afetando também o seu encaixe. Criar
marcas de referéncia nas bordas do inserto do casco,
tanto no lado interno como no lado da agua. Medir o
comprimento (A1), (B1) e a largura (A2), (B2) de cada
lado do inserto do casco. Consultar as ilustragdes 3a e
3b. Anotar usando a tabela.

O soldador deve verificar esses valores durante e apos
a soldagem, certificando-se de que as dimensbées do
inserto do casco nao foram alteradas pelo calor.

Referéncia: | Antes Durante Depois
Tolerancia +
2 mm
A1
A2
B1
B2

Instalagédo no casco (llustragao 3).

O fundo do casco deve ser plano ao redor do inserto

do casco em uma zona (3). Consultar o desenho de
instalagdo para a respectiva variante IPS. O lado voltado
para a agua do inserto do casco deve ser posicionado
plano em linha com a parte externa do casco (4).

As marcas (5) na parte voltada para a agua do inserto

do casco podem ser usadas como referéncias para
colocacao e ajuste durante a instalagéo. As linhas
tracejadas (6A - linha de quilha e 6B) devem ser paralelas
umas as outras.

Construgao e reforgos (llustragao 4).

Independente do método, sequéncia e construgao, é
responsabilidade do patio garantir que a construgéo siga
as recomendacdes da Volvo Penta. Os nimeros (4a)

e (4b) ilustram a construgdo recomendada pela Volvo
Penta. Consulte a documentagao "Requisitos do casco
para o desenho de instalagao" para obter detalhes.

Tratamento e pintura de superficie (llustragao 5)

Aplicar um revestimento protetor personalizado de
aluminio (9) para proteger a superficie da corrosao, de
acordo com as instrugdes do fabricante A superficie
deve ser lisa e, mesmo apds a pintura, ndo pode ocorrer
nenhuma irregularidade na superficie pintada.
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Mepen Havanom paboTbl BHUMATENBHO NPOYTUTE AaHHYH
MHCTPYKUMto. [poBepbTe Hanun4me Bcex AeTarnei B KOMNexTe.

OpnuHakoBble UNOCTPaLMM MOTryT GbiTb UCMONb30BaHbI
AnNs Pas3nuyHbIX MHCTPYKUMIA. [103TOMY NpUBEAEHHbIE Ha
HMX 3MEMEHTbI MOryT OTIIMYaTbCS OT UCMONb3YeMbIX B
KOHKPETHOW yCTaHOBKe. TeM He MeHee, coaepxaliascs
B HMX CyLLleCTBEHHasi MHPOPMaLIMsi COOTBETCTBYET
[eiCTBUTENBHOCTY.

[aHHbIN KOMNNEKT COOQEPXKUT:

HavnmeHoBaHue KonnuectBo  Puc.  lMosuums
BcraBka kopnyca 1 1 X
(EN AW-5083-0/H111)

VIHCTPYKUMSA MO MOHTaxXy 1 - -
HasHaueHune

Llenb HacTosLLEen MHCTPYKLUMM COCTOUT B TOM, YTOObI
CNYXuWTb B KAYECTBE PYKOBOACTBA BO BPEMS MOHTaxa
BCTaBKW Koprnyca cyaHa, N3roToBNeHHON

komnaHuen Volvo Penta. 3ta nHcTpykuua
npeaHasHayeHa A5t UCNonb3oBaHWsA BMECTE C
COOTBETCTBYOLUMMU YEPTEXKAMMN U MOHTAXKHBIMMU
OOKyMEeHTaMu, KOTopble Gbinu BbinyLueHbl Volvo

Penta. TexHuyeckme onucaHus, nHdopmMaums o
KOHKPETHbIX 3fIeMEHTax BCTaBKM Kopryca, ux rabapurax
N NCMOSb3YEMbIX HarNOMHUTENSAX N3NIOXEHbI B
AokymeHTauumn "TpeboBaHne K MOHTaXHbIM YepTexam
Kopnyca cyaHa". [Mpu HeobxoammocTu cnenyeT
06paTuTbCH 3a KOHCYNbTaUUsIMN K MECTHOMY AUNEPY UMK
crneumanncTty no aKcnnyartaumu.

BAXHO!

MpumeHeHne HenpaBMNbHOW NpoLueaypbl CBapku
MOXET NPUBECTU K PUCKY MOBPEXAEHNIO N3AENus.
Csapka A0MKHa BbIMOMHATECA aTTECTOBAHHBLIM
CBapLUMKOM, MMeIoLLEM cepTudMKaT Ha BbINONHEHNE
KOHKPETHOW CBApOYHOW NpoLeaypsbl, UCNONb30BaHNe
COOTBETCTBYHOLMX METOAOB U Matepuanos. B otnnuve
OT CBapKu cTanu, cBapka anioMmmHus Tpebyet 6onee
BbICOKOW KBanudukaumm ceapLymka.

PekomeHngyeTcs npusnekaTb Ans BbINONHEHUS paboT
CrneumanncToB, UMeLLMX GOMbLLOW OMNbIT CBapKK
anioMuHus. MNMponssoauTens CyaHa HECET NOMHYI0
OTBETCTBEHHOCTb 3a CObMoAeHNe NPUMEHNUMbIX
CTaH4apToB, NPaBWI U PErnNaMeHTOB CBapKW.

NMPMMEYAHNE!

Mpu nocTaBke NOAroTOBKA CBAPHOrO LUBA BCTaBKU
Kopryca He BbINOMHsIeTCs.

PaswmelleHvie 1 BblpaBHMBaHWE

MonoxeHne BCTaBKku kopnyca cyaHa onpeaensieTcs
B COOTBETCTBUMN C MOHTaXHbIMW YepTexamu ansg
COOTBETCTBYIOLLErO BapuaHTa IPS.

KoHcTpykuus - o6wuin Bug (pucyHok 1)
MonepeyHoe ceveHre, NokasbiBatoLLLee OTHOCUTENBHOIO
NnonoXeHus BCTaBku kopnyca (1), cBapHOro coegnHeHns
(2) n kopnyca cyaHa (3), rae (A) - BHYTPEHHSASA CTOPOHa,
(B) - obpalleHHas k Bo4e CTOpOHa.

CeapHble coeguHeHNs (PUCYHOK 2)

BA>XKHO!

OnacHocTb noBpexaeHns matepuana. Harpes go
Ype3MepHOW BbICOKOW TeMrnepaTypbl B npoLiecce
CBapKn MOXeT NPMBECTU K UBMEHEHMNIO POPMbI 1
nocagku BCTaBku kopnyca. Beugy atoro, Tpebyetcs
HaHeCTV KOHTPOSbHblE METKM Ha KPOMKax BCTaBKM

- KaK Ha BHYTPEHHeMW, Tak U Ha obpalleHHon B Boay
cTtopoHax. Mameputb gnuny (A1), (B1) n wupuny (A2),
(B2) kaxgon cTopoHbl BCTaBku kopnyca. Cm. puc. 3a u
3b. 3aHecTn nx B Tabnuyy.

CBapLIJ,VIK OOJTKEeH CBepuUTbCA C 3TUMN 3Ha4YeHnAMU 0, BO
BpeMA 1 Nocre CBapKu, y6€£lVIBLLIVICb, YTO pa3Mepbl BCTaBKU
Kopnyca He U3SMeHUNnCb noa BO30ENCTBMEM Tenna.

Touku o Bo Bpemsi | MNocne

MPVBS3KWA: | YCTAHOBKW | YCTAHOBKW | YCTaHOBKY
TOJIEPaHTHOCTb
+2 MM

A1

A2

B1

B2

YcTaHoBKa Ha Koprnyc (PUCYyHOK 3).

[lHO Koprnyca BOKpYr BCTaBKkW B 30He (3) AOMKHO ObITb
nnockum. CnegyeT pykoBOACTBOBATLCH MOHTaXKHbLIMM
yepTexamu Ans cooTBeTCTBYOLWEero sapnanTa IPS.
ObpalleHHasn Hapy>Ky CTOpOHa BCTaBKu KOpryca AOIMKHa
pacnonaratbCs 3anoAnuLo ¢ BHELLHEN NOBEPXHOCTbLIO
kopnyca (4).

B kayecTBe TouYek NPMBA3KN AN pa3MeLLeHns 1
perynmpoBKM MOMNOXEHNs BCTaBKW Kopryca npu ee
yCTaHOBKE MOXHO MCMNonNb30BaTh MapknpoBky (5),
HaHEeCEHHYI0 Ha ee obpaLleHHON K BOAEe NMOBEPXHOCTMU.
MyHKTUPHbIE NUHUK (KMNeBas NUHUA 6A 1 NUHKA 6B)
OOIMKHbI pacnonaraTbCa napannensHo Apyr K Apyry.

KOHCTpYKUUSt 1 ycunmearoLme anemMeHTbl (PUCYHOK 4).

HesaBucrmo oT meToaa, nocnegoBaTenbHOCTN COOPKM 1
KOHCTPYKUWW U3AENUsi, NPON3BOACTBEHHOE NpeanpusiTne
06sa3aHo obecneunTb cobnogeHne pekomeHaaums
komnaHun Volvo Penta npu BbinonHeHun pabot. Ha
pucyHkax (4a) n (4b) nokasaH nopsaoK MOHTaxa
KOHCTPYKUUWN, peKOMEeHA0BaHHbIA komnaHuen Volvo
Penta. MoapoGHble cBeaeHMS U3NOXEHbI B JOKYMEHTE
"TpeboBaHne Kk MOHTaXHbIM YepTexam koprnyca cygHa".

O6paboTka 1 nokpacka NOBEPXHOCTU (PUCYHOK 5)

B coOTBETCTBUM C UHCTPYKLMSAMY NPOU3BOAUTENS
ONs 3aWWTbl NOBEPXHOCTM OT KOPPO3un cnegyet
MCMonb30BaTh antoMUHMEBOE 3aLLUTHOE NOKPbLITUE
(9). MNMoBepxHOCTb AoMkHa ObITb FNAAKoN N aaxe
nocne noKpacky Ha Hewl He A0MKHO OCTaBaTbCS
LLEPOXOBaTOCTEN M HEPOBHOCTEN.
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Calismaya baslamadan 6nce tiim talimatlari okuyun.
Butiin pargalarin pakette yer aldigini kontrol edin.

Cesitli talimatlarda gizimler kullanilabilir. Bu ylzden, gi-
zimlerdeki 6geler devam etmekte olan montajdan farkllik
gOsterebilir. Temel bilgiler her zaman dogrudur.

Bu kitte sunlar yer almaktadir:

Tanimlama Miktar Sek. Konum
Govde elemani 1 1 X
(EN AW-5083-0/H111)

Montaj talimati 1 - -
Amag¢

Bu talimatin amaci, Volvo Penta tarafindan Uretilmis
g6vde elemaninin montaji sirasinda kilavuz gérevi
yapmaktir. Talimat, Volvo Penta tarafindan sunulan ilgili
gizimler ve montaj belgeleriyle birlikte kullaniimak icindir.
Teknik aciklamalar, gévde elemaninin 6zel ayrintilari,
boyutlar ve dolgu malzemeleri igin, "Montaj ¢izimi gévde
gerekliligi” belgesine bagvurun. Gerekirse, yerel yetkili
saticiniza veya uygulama muihendisinize bagvurun.

ONEMLI:

Yanlis bir kaynak prosedurid Urdn hasari riskine neden
olacaktir. Kaynak, belli kaynak prosediru, yontem ve
malzemesine ait sertifikaya sahip sertifikall bir kaynakgi
tarafindan yapilmalidir. Celik kaynaginin aksine,
aliminyum kaynagi igin kaynakg¢inin yuksek seviyede
yetkin olmasi gerekir.

Aliminyum kaynagi konusunda uzun bir deneyim
tavsiye edilir. Gegerli kaynak standartlari, kurallar ve
yonetmeliklerine uyma konusunda tiim sorumluluk
tekne Ureticisine aittir.

UYARI!

Teslimat sirasinda gdvde elemani Uzerinde kaynak
hazirligr yapiimamistir.

Konumlandirma ve hizalama

Govde elemant, ilgili IPS varyantina ait montaj ¢izimlerine
uygun sekilde yerlestiriimelidir.

Tasarim - genel (Sekil 1)

Govde elemani (1), kaynak baglantisi (2), gévde (3)
ve (A) - igeride ilgili (B) - su tarafinin ilgili konumlarini
gOsteren kesit.

Kaynak (Sekil 2)

ONEMLI:

Maddi hasar riski s6z konusudur. Kaynak iglemi
sirasinda fazla yiksek sicaklik kullaniimasi gévde
insertinin sekil ve uyum agisindan degismesine

yol acabilir. Gévde insertinin hem ic hem de su
tarafindaki kenarlarina referans isaretleri koyun. Gévde
elemaninin her bir tarafindaki uzunluk (A1), (B1) ve
genislik (A2), (B2)yi dl¢in. Bkz. Sek. 3a ve 3b. Tabloyu
kullanarak bunlari kaydedin.

Kaynakgl, kaynaktan dnce, kaynak sirasinda ve kaynaktan
sonra bu degerleri kontrol etmeli ve gévde inserti
boyutlarinin 1si tarafindan degismediginden emin olmalidir.

Referans: Once Sirasinda Sonra
hata payi
2 mm

A1

A2

B1

B2

Govde uzerine montaj (Sekil 3).

Govde tabani bir bdlgede (3) govde elemani etrafinda
diz olmahdir. ligili IPS varyanti i¢in montaj ¢izimine bakin.
Govde elemaninin su tarafi govdenin disiyla (4) ayni
sekilde duiz olarak konumlandiriimalidir.

Govde elemaninin su tarafi zerindeki isaretler (5),
montaj sirasinda yerlestirme ve ayarlama igin referans
olarak kullanilabilir. Kesik gizgiler, (6A - omurga hatti ve
6B) birbirine paralel olmalidir.

Yapi ve gii¢lendirmeler (Sekil 4).

Yoéntem, sira ve ingadan badimsiz olarak, inganin

Volvo Penta'nin tavsiyelerine uygun olmasini saglamak
tersanenin sorumlulugudur. (4a) ve (4b) rakamlari Volvo
Penta tarafindan Onerilen insayi gdstermektedir. Ayrintilar
icin "Montaj cizimi gévde gerekliligi"belgelerine bagvurun.

Yiizey igleme ve boyama (Sekil 5)

Yuzeyi korozyondan korumak icin, Ureticinin talimatlari
uyarinca 6zel bir aliminyum koruyucu kaplama (9)
uygulayin. Boyama sonrasinda yuzey diz ve purizsiz
olmali, boyal ylizeyde higbir kusur olmamalidir.
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