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Al | genmei nes zur Duropl ast herstell ung/ Ei genschaften
von Duropl ast

Di e Karosserie des Pkw Trabant besteht aus mt einem

St ahl bl echgeri ppe verschwei Bten Pl attfornrahmen. Sant-

I iche Verkl eidungsteile, die die KarosserieaulRenhaut

bi | den, bestehen aus Duroplast. Diese Duroplastteile
werden aus Baumwl | e und Kunstharz hergestellt. Die Her-
stellung erfolgt, indem di ese beiden Bestandteil e Uber-
ei nander geschi chtet werden und danach unter VWirne und
Druck in einer Presse ihre endgliltige Formerhalten. Die
wei t ere Bearbeitung zum anbauferti gen Karosseriever-

kl ei dungsteil erfolgt mttels Bandsédgen und pneunatisch
betri ebenen Fr asern.

Die Herstellung von Duroplastteilen ist ein relativ

zei tauf wendi ger Prozel3, verglichen mt der Produktion
von Bl echprel3teilen, und somt sow e aus G iUnden der ge-
sti egenen Rohstoffpreise (Baumwl | e) teurer.

Die Vorteile der Verwendung von Duroplast als Karosse-
ri eauBenhaut |iegen jedoch in der praktisch unbegrenz-
ten Haltbarkeit und absol uten Wderstandsfahi gkeit ge-
genuber Ummel teinfl issen. Duroplast unterliegt keiner-
Il ei Alterung oder Verrottung.

I nst andset zung von Duropl astteil en

Not wendi gkeit der Reparatur beschadi gter Duropl astteil e,
W eder verwendung der Duroplastteile von Schrottkarosse-
rien

Es kann inmmer w eder festgestellt werden, dal3 zu | eicht-
fertig ein oft nur geringfigig beschadigtes Teil durch
ein neues ersetzt wird. Auf Gund der unter Punkt 1 be-
schri ebenen Sachverhalte ist diese Verfahrensweise

vol kswirtschaftlich nicht vertretbar. Des weiteren kann
ebenfalls nicht vertreten werden, dallR Duropl astteile
mtsant verrotteter Karosserien zur Verschrottung ge-

| angen, die mt geringem Aufwand f Gr Repar at ur zwecke

w eder ver wendungsf ahi g si nd.

Ein weiterer Gesichtspunkt, der die konsequente Aufar-
bei tung und W ederverwendung beschéadi gter Teile zw ngend
not wendi g macht, ist die Tatsache, dald einerseits eine

j ahrliche Steigerung der Pkw-Produkti on vom VEB
Sachsenring erbracht werden nul3, andererseits aber keine
Migl i chkeit zur Kapazitatssteigerung der Duro-

pl astteil eherstellung entsprechend dem st ei genden ET-
Bedarf miglich ist.

Auf Grund der Notwendi gkeit der Verbesserung der Ser -
vi cel ei stungen nmul3 deshal b kiunftig in verstéarktem MalRe
di e W ederverwendung von Altteilen sow e I nstandset zung
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von beschadi gten Teil en auf dem Repar at ur sekt or dur chge-
setzt werden. Mt nachfol gend beschri ebener Technol ogi e
sollen alle Trabant-Werkstatten in die Lage verset zt

wer den, eine Reparatur an diesen Teil en vornehmen zu
kdnnen. Bei entsprechender Organisation und Anzahl von
Reparaturteil en kann ei ne hohe Effektivitat erreicht
werden. Des weiteren kann di ese Technol ogi e auch be

kl ei neren Reparaturen imindividuell en Bereich Anwendung
finden.

Repar at ur nbgl i chkei t en

Grundséat zli ch besteht di e Reparaturnbglichkeit bei allen
Duropl astteil en der Trabant-Karosserie. Am haufigsten
treten jedoch erfahrungsgenald als Fol ge von Unfallen

Zer st orungen an Vorder- und Hi nterkotfl igeln sow e
TuraufBenteil en auf. Dacher, Kofferraunkl appen und

Mot or hauben kénnen j edoch genauso w eder instand geset zt
wer den, wobei lediglich die Einschrankung des Kl ebens
von Rissen imunnittel baren Schl oBberei ch der Mot or haube
auf Grund der dort auftretenden relativ hohen

nmechani schen Bel ast ung vor genomen wer den nuf3.

Der Beschéadi gungsgrad des ei nzel nen Teiles spielt bei
exakt er Ei nhal tung der Reparaturvorschrift keine Rolle.
Theoretisch kann jeder Schaden behoben werden, es sind
| ediglich vom Auf wand her Grenzen gesetzt. Die Entschei-
dung zur Reparatur kann deshal b nur anhand der Begut ach-
tung j edes einzelnen Teiles getroffen werden. Es kdénnen
sowohl ei ngerissene, durchgerissene und zersplitterte
Teile sowie Teile mt Lochern und sternfdrng

ver | auf enden Ri ssen instand gesetzt v/erden.

Technol ogi e der | nstandset zung

Geri ssene Teile

- Unein WeiterreiRen zu verneiden sowie alle Haarrisse
zu entfernen, ist jedes RiRende nit einem Bohrer von
5 ... 6 mm abzubohren.

- Der RrR Bwird mttels Fraser, Feile oder Messer v-for-
m g ausgearbeitet und angefast, damt gentigend Kl eber
in die RiBstelle gel angen kann.

- Auf einer Breite von ca. 40 mmw rd beiderseits amRi R
entlang der Lack mttels Schleifer oder Schaber ent-
fernt.

- Die Innenseite des Duroplastteiles wird i m Bereich des
Ri sses mttels Schleifer oder Sandpapi er angeschlif-
fen.

Sollte die Innenseite auf Grund ei ner vorgenonrenen
Hohl raunkonservi erung nit Elaskon behaftet sein, so
ist mt Waschbenzin oder OV-Verdinnung zu reinigen.



Ein Leichtnetall- oder Stahl bl echstreifen wird zuge-
schnitten und der Klebestell e angepal3t. Er soll zur
Ver st arkung auf die Innenseite des gerissenen Teiles
auf gekl ebt werden. Die Starke des Metallstreifens sol
0,5 ... 1,0 nm betragen

Der Metallstreifen wird auf der zu verkl ebenden Seite
ebenfalls gut angeschliffen, Jegliche Zunder- und
Roststellen sind zu entfernen. Das Bl ech nuf3 ebenfalls
fettfrei sein (bei Bedarf reinigen mt Ol freiem Benzin).

Der angem schte Kl ebstoff ist auf den vorbereiteten
Metal |l streifen und auf die |Innenseite des Duropl ast-
teiles dinn mttels einer Spachtel aufzutragen. Die
Ver ar bei tung nuf3 i nnerhalb 30 M nuten erfol gen

Zu verwendende Klebstoffe

Epasol SP 2 mit Harter 3 (Werkstatten)

Dem Kl eber Epasol SP 2 werden 5 % Harter 3 zuge-
m scht .

(Kl eber : Harter = 20 : 1)

Achtung: Das M schungsverhaltnis ist unbedingt ein-
zuhal ten, da sowohl nehr Harter als auch zu
weni g Harter eine geringere Haltbarkeit
er geben!

EP 11 (handel sublicher Zwei konponent enkl eber zur
Verwendung i m privaten Bereich)

Der Kleber wir mt demHarter imVerhaltnis 1 : 1
verm scht.

Die Verm schung Kl eber - Harter erfolgt mt Hlfe
ei nes Hol zspanes in einer das- oder Metallschale.

Achtung: Der Hirter ist eine stark atzende Fl Ussig-
keit, deshalb sind fol gende Arbeitsschutz-
malRnahnen not wendi g:

1. enganliegende Kl eidung tragen

2. Hande o6fter in warnmem Wasser waschen und
anschlielRend mt Hautschutzcrene einrei-
ben

3. fir gute Be- und Entl dftung des Arbeits-
pl at zes sorgen

4, Beim Unfdllen in kleine Behaltnisse ist
eine Schutzbrille zu tragen

5. Hautenpfindliche Personen dirfen nur mt
Gumm handschuhen Kl ebear bei t en ausf uhren.



2.3.2.

2.3.3.

- Duroplastteil und Verstarkungsstreifen werden mttels
Schraubzw ngen oder anderer Behel fseinrichtungen mt
ei nander verspannt und bis zur Aushartung in dem Zu-
stand bel assen. Die Aushartezeit betragt bei etwa 20°C
12 bis 14 Stunden. Diese Zeit |alt sich durch einen
| nfrarotdunkel strahl er auf ca. 2 Stunden verKkiurzen.
Der I nfrarotdunkel strahl er darf dabei nicht naher als
70 cm an das Duroplastteil gestellt werden, so dal
ei ne Tenperatur von ca. 80°C an der Reparaturstelle
ni cht dberschritten w rd.

Das Andriucken des Metallstreifens fiur di e Dauer der

Kl ebst of faushéartung kann auch durch durchgehende
Schrauben erfolgen. Die hierfir zu bohrenden Lécher
konnen nachtréaglich mt der Kl ebstoff-Spachtel masse
ausgeful It werden.

Bei guter Lage des Bl eches kann auf das Anspannen ver-
zichtet werden. Es genigt ein Andricken von Hand.

- Nach der Aushartung wird di e Spannei nrichtung abgenom
men, mt neu angesetztem Kl ebstoff wird di e Ausfrasung
ausgeful It. Der Kleber ist dabei |eicht Uberhoht auf-
zut r agen.

- Nach dem Ausharten der Ausfillung wird der (Uberstehen-
de Kl eber abgeschliffen. AnschlielRend erfolgt die
Far bgebung.

Teile mt Lochern

Locher im Prel3stoff werden auf die gleiche Art wie unter
Punkt 2.3.1. mt Blech hinterklebt. AnschliefRend ist das
Loch mt der KIebemasse auszufillen. Nach dem Aushéarten
wrd die Ooberflache glattgeschliffen. Zweckmal3ig i st
ebenfal |l s das Anschragen der Bruchkanten

Kl eben von Teil en am Fahr zeug

I st die Schadenstelle von der Rickseite aus nicht zu-
gangi g, kann das entsprechende Teil teilweise von der
Kar osseri e abgel 6st werden. Hi erzu sind die Verbindungs-
ni ete und Schrauben zu entfernen und das Teil im bescha-
di gten Bereich von der Karosserie abzuzi ehen. Nach der
Reparatur der Schadenstelle wrd di e Verbi ndung zur
Karosserie durch N eten, Schrauben und i m Kl ebebereich
durch den gl eichen Kl eber w ederhergestellt.



Bild 1 R Renden anbohren

Bild 2 R ausarbeiten und
anf asen



Bild 3 Entfernung des Lackes im
R Rberei ch

Bild 4 R Bbereich an der
| nnensei t e auf rauhen



Bild 5 Auftragen des Kl eb- Bild 6 Verspannen von Duro-
stoffes auf der |nnen- plastteil und Metall -
seite streifen

Bild 7 Fertig verkl ebte Bild 8 Ausf il |l en der Aus-
| nnensei te frasung auf der
Vorderseite



Bild 10 Zur Reparatur vorbereitetes Loch

Bild 11 Aufgerauhte Rickseite



Bild 12 Loch mt Bl ech hinterkl ebt
und mt Kl ebenmasse ausgeful |t




