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Fiir das Auswechseln einer Trégergruppe am FPlw "Trabant"
werden von den Werkstdtten zum Teil unterschiedliche
Methoden angewendet. Da diese Arbeiten mit grofiter Sorg-
falt und unter Beachtung der notwendlgen Sicherheitsbe~
stimmungen auszufithren gsind, geben wir Thnen mit der nach-
folgenden Technolkogie zum Auswechsgéln einer Tri8gergruppe
ein Arbeitsmittel in die Hand, das alle wichtigen Hinweise
fiir diese Arbeiten eénthdlt. In Zusammenarbeit mit der Abt,
Konstruktion und der SchweiBtechnik wurden die erforderli~
chen Arbeitsginge und das zu verwendende Material festge-
legt.

1. PFir SchweiBarbeiten an der Trigergruppe sind folgende
“SchweiBerpriifungen bzw, Mlndestquallflkatlonen erfor-

derlich:

G~SchweiBung - - SchweiBtechnische Unterweisung
nach TGL 2847, Blatt 21

E~Schweiflung -~ Priifung IE - B Ia

SG(COE}-Schwelﬁung = Priifung SG(COQ)-B Ia

2. SchweiBlzusatzwerkstoffe

G-SchweiBung ~ SchweiBdraht MbK1O 2 @
TGL 7253
E~SchweifBung - Elektrode Ti VII m 2,5 @

TGL 15793, Blatt 1

Elektrode Ti VIII s 2,5 §
PGL 15793, Blatt 1

SG(gp,)-SehweiBung = SchweiBdraht 10MnSi6 1,0 @

3. SchweiBmaschinen - Empfehlungen

3.1 Schmelzschweifung

1. E&SchweiBung: Gleichrichter RGa 250
(Transformatorenwerk Reichenbach)

SG(CO )-Schweiﬁung° Gleichrichter KGS 160 mit Draht-
2 vorschubgerit MSH-K
(Betrieb fiir SchweiBtechnik
Finsterwalde)
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2, E=SchweiBung: Gleichrichter KG 400 VC
(Betrieb fiir SchweiBtechnik
Finsterwalde) '

SG(CO )-Schweiﬁung:Gleichrichter KG 400 VC mi%t
2 Drahtvorschubgerdt MSG-2
(Mensfelid-Kombinat Eisleben)

Widerstands-PunktschweiBung

- Transformator EMW 5/10 mit Steuerung Eltros
(LEW Hennigsdorf)

- Pneumo-hydraulische PunktschweiBzangen
ZJs 580, 581, 582
(Mansfeld-Kombinat Eisleben)

- PunktschweiBzange PZ 5
(ehemals Forster KG Dresden)

Allgemeine Bedingungen

Bei allen SchweiBverfghren ist es erforderlich, da8

die zu verbindenden Teile im Bereich der Schweifinaht
eine blanke Oberfléche gufweisen, Vorhandene Farb-,

Rost- und Zunderschichten sind zu beseitigen,

Der Durchmesser der Widerstands=SchweiBpunkte betrigt
5 mm, Auf gute Anlage der zu verbindenden Teile ist
zu achten,

Arbeitsablauf

Trennen der TriHgergruppe am Radius Punktrand mittels
Hammer und MeiBel
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5.2 Trennen des Seitenwand-Unterteiles vom Bodenblech am
Radius Punktrand mit Hammer und MeiBel sowie Trennen
des Seitenwand-Unterteiles an den skizzierten Stellen

. | S

53 Trennen der Trégergruppe von dem vorderen Quertriger,
dem Mittelsteg und zwischen Trapezblech und Stirnwand
mit Entfernen der Tr&gergruppe -
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Abschleifen der verbliebenen E—Schwéiﬁnéhte am vorde-—
ren Quertréger und am Mittelstegs

Entfernen der Punktrinder am Bodenblech durch Brwdrmen
der jeweiligen Punktverbindung auf Rotglut und Abrei-
Ren mit der Zange. Die hierdurch im Bodenblech entstan—
denen Locher.sind mit Hilfe der Gasschweifung zu
schlieBen und snschlieBend zu beschleifen, Entstandene
Verwerfungen sind zu richten.

Stark unterrostete Partien des Bodenbleches und der
vorderen Radschalen ausschneiden und erneusIne Verbin-
dungen ausfiihren mittels G-Schweilung als I-StoB
(siehe Skizze SchweiBverfahren P G

An die AnschluBflansche der régergruppe ist je ein Ver-
stirkungsblech 1,5 mm dick entsprechend der Form des

" Trapezbleches zu schweillene
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In alle Punktrénder der Trigergruppe sind Locher 7 mm P
in einem Abstand von 40 mm zu bohren, sofern nicht die
Widerstands-PunktschweiBung angewendet werden kann,

Die Locher sind zu entgraten,

Trigergruppe auflegen

Steht keine komplette Trégergruppe zur Verfiigung,so
ist eine solche aus 2 LEngstrdgern und dem Tréger vorn
mit Hilfe der G-SchweiBung zu komplettieren, Sowohl
die L&ngstriger als auch der Tréger vorn sind vorher
am SchweiBsto um 5 mm zu kiirzen,

Die richtige Lage der TrHgergruppe ist durch MaBkon-
trolle AnschluB3flansch  technologische Bohrung hinten
featzustellen, _

Sind an der Karosserie Unfallbeschidigungen der Heck-
partie sichtbar, ist diese MaBkontrolle zwischen Ane
schluBflansch und Mitte Hinterachse vorzunehmen.

Trégergruppe heften von Fahrzeugmitte nach auBen
Der Abstand der Heftstellen sollte etwa 300 mm be~
tragen. :

Trigergruppe mit Bodenblech und Radschalen fertig~
schweillen, ¢

~ Bei PunktschweiBung mit einem Punktabstand von
cl, 25 mm,

- Bei E~, COp~ oder G-LochschweiBung vorgegebener
Abstand 40 mm,
Auf gute Anlage der Bleche an der SchweiBverbindung
ist zu achten,

Die Verbindungen zwischen TréHgergruppe und Radschalen
ktnnen auch als Bordelnaht gasgeschweiBt werden und
die auf der Abbildung gekennzeichneten SchweiBnthte

8ind gaszuschweifBen,

Die Seitenwand-Unterteile sind vollstdndig zu entfer-

- nen, Dies geschieht durch Abbohren mit einem Spiral~

5.13

bohrer 6 P der vorhandenen Punktverbindungen,

Seitenwand-Unterteil einsetzen und

-~ mit Bodenblech und TrHgergruppe im Abstand von
25 mm punktschweilien

- oder mit Bodenblech als Bordelnaht G-SchweiBen
und mit Tr&gergruppe E-, COp- oder G-SchweifBen,
vorgegebener Abstand 40 mm,



SchweiRverfahren

1= G -JSchweiBung

2 = Punktschweil3ung

3= E-, CO,-oder G-loch-
schweilien

,B"= Verbindung Radschale
G- Schweil3ung
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5.14 Seitenwand-Unterteil mit Tiirstulen E-, COp~ oder

515

5.16

6.1

6.2

G-LochschweiBen und Verbindungen beschleifen.,

Die Verbindung zwischen Trapezblech und Bodenblech/
Stirnwand ist mit einer I-Naht zu schweillen.

In die AnschluBflansche sind mit Hilfe einer Schablone
ILocher 10,75 mm @ zu bohren und zu entgreten. Die

MeBe sind genau nach Zeichnung einzuhalten (siehe
Skizze fiir Bohrbild Hllfsrahmenanschluﬁ).

Farbbehandlung und Konservierung

Voraussetzung flir eine hohe Lebensdauer der Triger-
gruppe ist eine gute Farbbehandlung und Konservierung.
Alle Teile sind vor der Farbbehandlung mit OV-Verdiin-
nung von Fett und Schmutzriicksténden zu befreien.
SchweiBndhte sind mit einer Drahtbiirste von Zunder zu
befreien,

Vor der Farbbehandlung sind die Teile der TrEgergruppe
mit einer Grundfarbe zu behandeln. Fiir den Parbanstrich
ist Alkydharz-Lackfarbe lufttrocknend zu verwenden,

Fiir die Konservierung der Hohlridume eignet sich am
besten Elaskon K 60/ML, Dabei ist zu beachten, daB
Hohlraumkonservierungsmittel mit einem hohen Druck zu
versprithen sind, Daflir eignen sich Hochstdruckspritz-~
gertte mit einem Sprithdruck von 40 - 100 at.

Als Spriingerdt empfehlen wir die Fettpumpe PFP vom
VEB Schmierstoffwerk Saxonia Schwarzenberg mit zZusitze
lich angebrachtem Saugkorb, EinlaBventilverliéngerung
und Filter fiir HochstdruckSprltzgerat Der notwendige
PreBluftdruck fiir den Antrieb der Pumpe betrigt 4,5 -
5,5 at. :

Piir das Einspritzen in die Karosseriehohlriume ist die
Hochatdruckspritzpistole HP 1 mit speziellem MI=Aufsatz
vom VEB Sprio Holzhausen erforderlich.

Elaskon K 60/ML sollte nach folgendem Schema in die
Hohlr&dume gespriiht werden:

Sind die erforderlichen ILocher nicht vorhanden, 80 mis-
gen diese gebohrt werden und nach der Behandlung-mit
einem Plaststopfen abzudichten., Die Locher sind mit
einem Spiralbohrer 6 - 7 @ vorzubohren und guf 13 @
aufzubohren, Wir empfehlen, den Bohrer mit Schneid—

. paste CPS~F einzustreichen, damit keine SpEne in die

Hohlrdume fallen und zu vorzeitiger Korrosion flihren.
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Technologie zur Beseitigung von Rissen an den Heck-
gtinlen des Pkw "Trabant 601 universal"

Diese Reparaturtechnologie dient zur Mangelbehebung an
flammgespritzten Stellen der HecksEulen beim P 601 uni-
versal. An Stelle des bisherigen Ausschwemmens mit Lot-
zinn wird die Technologie des "Flammspritzens" in der ge-
samten Trabantfertigung angewandt.

BEs kann trotz sorgfiltiger Verarbeitung an einzelnen Pahr-
zeugen zu AblOseerscheinungen des aufgebrachten Kunsthar-
zes kommen, In diesen FiHllen macht sich eine Nacharbeit in.
einer Vertragswerkstatt erforderlich, Dabeil ist folgende
Arbeitsfolge anzuwenden:

1. Vorarbeiten

~ An der betroffenen Stelle ist die Deck- bzw. Regen-
leiste am Dach zu entfernen. :

~ Demontage der Heckleuchte, wenn die Schadstelle in
HBhe der Glirtellinie liegt.

- Soweit erforderlich, ist die Seitenscheibe auszu-
bauen,

= Die Entliftungsblenden sind abzuschrauben.

-~ Hinterkotfliigel abdecken und abkleben,

~ Abdichtband aus der StoBfuge (Seitenwand/Hinterkot-
fliigel) entfernen. 5y

2, Fléche sdubern (metallisch blank)

= Schadhafte Stelle mit Winkelschleifmaschine mit Kor-
perscheibe K 50 bis auf das blanke Blech abschleifen,

~ Die noch in der Vertiefung verbleibenden Riickstiénde
s8ind mit einem Dreikantschaber abzuarbeiten,

3. Ausloten der Schadstelle

-~ Die metallisch blanke Stelle mit Zinnin einstreichen, -
mit Lotbrenner anwHrmen und das Zinnin aufschmelzen,
geschmolzenes Zinnin mit Lappen abwischen,

= Die so vorbereitete Stelle mit ILBtzinn 25 % ist nun
vorzuverzinnen. ‘
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Danach weiterer Auftrag von L®tzinn, wobei mit einem
Lotholz die entsprechende Verformung der Létstelle
erreicht werden muB.

Verzinnte Stelle abkiihlen lassen und mit Winkel-
schleifmaschine und Ktrperscheibe K 50 grob ver=-
gschleifen.

AnschlieBend mit Korperscheibe K 60 fein verschlei-
fen,

Noch vorhandene Schleifriefen mit Sandpapier ent-
fernen.

StoBfuge wieder mit Dichtmasse auskitten.

4, Nacharbeit der'Léckierugg

Lotstelle mit Nitro-Verdiinner entfetten,

Lackiberginge mit Sandpapier verschleifen und mit
NaBschleifpapier 280 nachschleifen,

Auf die Stelle Nitro-Haftgrund mit Pinsel auftragen.

Nach 30 Minuten Trockenzeit Spachtelfiiller auftra=-
gen (1, Schicht),

Nach 15 Minuten 2, Schicht Spachtelffiller auftragen.
Nach 60 Minuten ist je nach Ausfall der Ldtstelle
eventuell zweimal Nitro-Kombinationsziehspachtel
mit einem Spachtelzieh-CGummi aufzutragen,
Austrocknen, mdglichst iiber Nacht

Verschleifen mit Wasser, NaBschleifpapier 150 - 180
Nachschleifen mit 280 bis 360 '

Nachspritzen mit Nitro~-Kombinationsspachtelfiiller,
2 Stunden trocknen bei Raumtemperatur,

Stelle mit Schleifpapier 360 anschleifen., Sollte nur
ein Fleck eingespritzt werden, miissen die Ubergtinge

zur Gesamtlackierung mit NaBschleifpapier 400 - 500

egalisiert werden!

Endlack aufspritzen., Hierzu ist lufttrocknender bzw,
Einbrenn-Decklack mit geringem Konzentratzusatz eine
zusetzen,
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- Austrocknen: bei Lufttrockner 24 Stunden bei Raum=-
temperatur, bei Einsatz von Konzentrat 12 Stunden
bei gleichen Wdrmeverh&ltnissen.

Bei Vorhandensein einer Infrarot-Heizquelle konnen
beide Iackarten mit einem Drittel der oben angege-
benen Zeit abgetrocknet werden., Bel dieser Intensiv-
trocknung sind die Kunststoffteile gegen die Wirme
sbhzuschirmen. An diesen Teilen darf die ObjektwErme
nicht iber 60 °C liegen.

- Nach dem Trocknen der mit Konzentratzusatz nachge=-
spritzten Stelle sind die Uberginge mit einem Poli-
turmittel (Globo-Autopolitur) zu egalisieren.

lackierung mit lufttrocknendem Lack bedarf keiner
Nachpolitur! :

_ Die Decklacksorte ist entsprechend des Farbtones
der vom Werk zum Einsatz kommenden Farbpalette

-~ pastell-well
pastell-griin
pastell-blau
alaskagrau

einzugetzen.
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