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Fur das Auswechsel n ei ner Tr agergruppe am Pkw " Trabant"
werden von den Werkstatten zum Teil unterschiedliche

Met hoden angewendet. Da diese Arbeiten mt grofRter Sorgfalt
und unter Beachtung der notwendi gen Sicherheitsbesti nmungen
auszuf ihren sind, geben wir Ihnen mt der nachfol genden
Technol ogi e zum Auswechsel n ei ner Tr &ger gruppe ei n
Arbeitsmttel in die Hand, das alle w chtigen H nweise flr
diese Arbeiten enthalt. In Zusanmenarbeit mt der Abt.

Konst ruktion und der Schwei (3t echni k wurden die erforderli -
chen Arbeitsgange und das zu verwendende Material festgelegt.

1. FOr Schwei Barbeiten an der Tragergruppe sind fol gende
gchlv\_ei rr]Ser prifungen bzw. M ndestqualifikationen erfor-
erlich:

G Schwei Bung - Schwei 3t echni sche Unt er wei sung
nach TG. 2847, Blatt 21

E- Schwei Rung - Priafung E - B la

SE 0,) - Schwei Bung - Prifung S CO,)-B la

2. Schwei Rzusat zwer kst of f e

G Schwei Bung - Schwei Bdraht MK10 2 @
TA 7253
E- Schwei Bung - Elektrode Ti VI m2,5 @

T& 15793, Blatt 1

Elektrode Ti VIl s 2,5 @
TA 15793, Blatt 1

SE Q0,) - Schwei Bung - Schwei Rdraht 10MiSi6 1,0 @

3. Schwei Bmaschi nen - Enpfehl ungen

3.1 Schnel zschwei Bung

1. E- Schwei Bung: d eichrichter RGa 250
(Transf or mat or enwer k Rei chenbach)

SE CQ) - Schwei Bung: G ei chrichter KGS 160 mt Draht-
vor schubger at MsSH K _
(Betrieb fur Schwei 3t echni k
Fi nst er wal de)
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2. E- Schwei Bung: d eichrichter KG 400 VC
(Betrieb fiar Schwei 3t echni k
Fi nst er wal de)

S AO) - Schwei Bung: A ei chrichter KG 400 VC mt

Dr aht vor schubger at NM5G- 2
(Mansf el d- Konbi nat Ei sl eben)

3. 2 Wder st ands- Punkt schwei Bung

- Transformator EMN5/10 mt Steuerung El tros
(LEW Henni gsdor f)

- Pneuno- hydr aul i sche Punkt schwei 3izangen
ZJS 580, 581, 582
(Mansf el d- Konbi nat Ei sl eben)

- Punkt schwei Rzange PZ 5
(ehemal s Forster KG Dresden)

4. All gemeine Bedingungen

4.1 Bei allen Schwei Bverfahren ist es erforderlich, daf
die zu verbindenden Teile imBereich der Schwei inaht
ei ne bl anke Oberfldche aufwei sen« Vorhandene Férb-,
Rost- und Zunderschichten sind zu beseitigen

4.2 Der Durchmesser der W derstands-Schwei Bpunkte betragt

5 mm Auf gute Anlage der zu verbindenden Teile ist
Zu achten.

5. Arbeitsabl auf

5.1 Trennen der Tréagergruppe am Radi us Punktrand mttels

Hanmer und Mei Rel

7L \
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5.2 Trennen des Seitenwand-Unterteiles vom Bodenbl ech am
Radi us Punktrand mt Hamrer und Mei el sowi e Trennen
des Seitenwand-Unterteiles an den skizzierten Stell en

/'/.

5.3 Trennen der Tragergruppe von dem vorderen Quertrager,
dem Mttel steg und zw schen Trapezbl ech und Stirnwand
mt Entfernen der Tragergruppe

A
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5.14 Seitenwand-Unterteil mt Turséulen E, CO- oder G
Lochschwei RBen und Ver bi ndungen beschl ei f en.

5.15 D e Verbi ndung zwi schen Trapezbl ech und Bodenbl ech/
Stirnwand ist mt einer |-Naht zu schwei Ren.

5.16 I n die Anschl ul3fl ansche sind mt H | fe einer Schabl one
Locher 10,75 mm @ zu bohren und zu entgraten. D e Mle
si nd genau nach Zei chnung ei nzuhal ten (siehe Skizze fur
Bohrbild H | fsrahnenanschl ul3) .

6. Farbbehandl ung und Konservi erung

6.1 Vorausset zung f Ur ei ne hohe Lebensdauer der Tr agergruppe
i st eine gute Farbbehandl ung und Konservierung. Ale
Teil e sind vor der Farbbehandl ung mt OV-Verdinnung von
Fett und Schnut zr ickst &nden zu befrei en. Schwei Bndht e
sind mt einer Drahtbldrste von Zunder zu befreien.

Vor der Farbbehandl ung sind die Teile der Tragerqgruppe
mt einer Gundfarbe zu behandel n. Fiur den Farbanstrich
i st Al kydharz-Lackfarbe [ufttrocknend zu verwenden.

6.2 Fir die Konservierung der Hohlraune eignet sich am
besten El askon K 60/ M.. Dabei ist zu beachten, dalRR
Hohl r aunkonservi erungsmttel mt ei nem hohen Druck zu
ver sprihen sind. Daf ir eignen sich Hochstdruckspritz-
gerate mt einem Spruhdruck von 40-100 at.

Al's Sprihger at enpfehlen wir die Fettpunpe PFP vom VEB
Schm er st of f wer k Saxoni a Schwar zenberg mt zusatzlich
angebr acht em Saugkor b, Ei nl aBventil verl d&ngerung und
Filter fir Hochstdruckspritzgerat. Der notwendi ge

PreBl uftdruck fur den Antrieb der Punpe betréagt 4,5 -
55 at

Fir das Einspritzen in die Karosseriehohlraune ist die
Hochst druckspritzpistole HP 1 mt speziell em M- Auf sat z
vom VEB Sprio Hol zhausen erforderlich.

El askon K 60/ M. sol lte nach fol gendem Schenma in die
Hohl raune gespriht werden

Sind die erforderlichen Locher nicht vorhanden, so nis-
sen di ese gebohrt werden und nach der Behandl ung mt

ei nem Pl ast st opf en abzudi chten. D e Locher sind mt

ei nem Spi ral bohrer 6- 7 @ vor zubohren und auf 13 @

auf zubohren. Wr enpfehlen, den Bohrer mt Schnei dpaste
CPS- F einzustreichen, damt keine Spane in die

Hohl r&aume fallen und zu vorzeitiger Korrosion fuhren.
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Technol ogi e zur Beseitigung von R ssen an den Heck-
saul en des Pkw "Trabant 601 uni versal "

D ese Reparaturtechnol ogi e di ent zur Mingel behebung an
flammyespritzten Stell en der Hecksaul en beim P 601 uni-
versal. An Stelle des bisherigen Ausschwemrmens mt L6t zi nn
wird die Technol ogi e des "Fl amspritzens” in der gesanten
Trabantferti gung angewandt .

Es kann trotz sorgfaltiger Verarbeitung an ei nzel nen Fahr -
zeugen zu Abl dseer schei nungen des auf gebracht en Kunst har -
zes komren. In diesen Fallen nmacht sich eine Nacharbeit in
ei ner Vertragswerkstatt erforderlich. Dabei ist folgende

Ar bei t sf ol ge anzuwenden:

1. Vorarbeiten

- An der betroffenen Stelle ist die Deck- bzw. Regen-
| ei ste am Dach zu entfernen

- Denont age der Heckl euchte, wenn die Schadstelle in
Hohe der Girtellinie |iegt.

- Soweit erforderlich, ist die Seitenschei be auszu-
bauen.

- D e Entl Uf tungsbl enden sind abzuschrauben.
- H nterkotfl igel abdecken und abkl eben.

- Abdi cht band aus der Stol¥fuge (Seitenwand/ H nterkot -
fl Ggel) entfernen

2. Flache saubern (netallisch bl ank)

- Schadhafte Stelle mt Wnkel schl ei fmaschine mt Kor -
per schei be K 50 bis auf das bl anke Bl ech abschl ei f en.

- D e noch in der Vertiefung verbl ei benden Rickstande
sind mt ei nem Drei kant schaber abzuar beit en.

3. Ausl 6ten der Schadstelle

- De netallisch blanke Stelle mt Zinnin einstreichen,
mt Lot brenner anwarnen und das Zi nni n auf schrel zen,
geschnol zenes Zinnin mt Lappen abw schen.

- D e so vorbereitete Stelle mt Lotzinn 25 %ist nun
vor zuver zi nnen.
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Danach weiterer Auftrag von LOtzinn, wobei mt einem
Lot hol z di e entsprechende Verfornung der Létstelle
errei cht werden nuli.

Verzinnte Stell e abkihl en | assen und mt W nkel
schl ei f maschi ne und Kor per schei be K 50 grob ver-
schl ei f en.

fmschlieﬂend mt Korperschei be K 60 fein verschlei -
en.

Noch vorhandene Schleifriefen mt Sandpapi er ent-
f er nen.

St o3f uge wi eder mt D chtnasse auskitten.

4. Nacharbeit der Lackierung

Lotstelle mt N tro-Verdiunner entfetten

Lackibergange mt Sandpapi er verschleifen und mt
NaRschl ei f papi er 280 nachschl ei f en.

Auf die Stelle Nitro-Haftgrund mt Pinsel

auf t ragen.

Nach 30 M nuten Trockenzeit Spachtelfiller auftra-
gen (1. Schicht).

Nach 15 M nuten 2. Schicht Spachtel fialler auftragen.

Nach 60 M nuten ist je nach Ausfall der Lotstelle
eventuel I zwei mal N tro-Konbi nationszi ehspacht el
mt ei nem Spacht el zi eh- Gumm auf zut r agen.

Aust rocknen, noglichst Uber Nacht
Verschleifen mt Wasser, Nal3schleifpapier 150 - 180
Nachschl eifen mt 280 bis 360

Nachspritzen mt N tro-Konbi nati onsspachtelfiller
2 Stunden trocknen bei Rauntenperatur.

Stelle mt Schleifpapier 360 anschleifen. Sollte nur
ein Heck eingespritzt werden, missen die Wergange
zur Cesantl ackierung mt NaRschl ei fpapier 400 - 500
egal i siert werden!

Endl ack aufspritzen. Herzu ist lufttrocknender bzw.
Ei nbrenn-Deckl ack mt geringem Konzentrat zusat z ei n-
zuset zen.
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Austrocknen: bei Lufttrockner 24 Stunden bei Raum
tenperatur, bei Ei nsatz von Konzentrat 12 Stunden
bei gl ei chen War never hal t ni ssen.

Bei Vorhandensein einer Infrarot-Heizquelle kdnnen
bei de Lackarten mt einemDrittel der oben angege-
benen Zeit abgetrocknet werden. Bei dieser |ntensiv-
trocknung sind die Kunststoffteil e gegen die Warne
abzuschirmen. An diesen Teilen darf die (bjektwarne
ni cht Uber 60 °C |i egen.

Nach dem Trocknen der mt Konzentratzusatz nachge-
spritzten Stelle sind die Ubergange mt einem Poli -
turmttel (d obo-Autopolitur) zu egalisieren

Lacki erung mt |ufttrocknendem Lack bedarf kei ner
Nachpol i t ur!

D e Deckl acksorte ist entsprechend des Far bt ones
der vom Werk zum Ei nsatz kommenden Farbpal ette
- pastell-wei 3
pastel | -grin

pastel | -bl au
al askagr au

ei nzuset zen

6734 111/29/5 5000 K 842/ 74



