Rollmaterial

Nach griindlichem Durchtrocknen werden
die Griffstangen in die jeweiligen Bohrun-
gen eingesteckt und von innen mit einem
Tropfen Sekundenkleber gesichert. Der Ab-
stand zwischen Griffstange und Wagenkas-
ten betrdgt bei den seitlichen 1 mm, bei den
stirnseitigen 1,5 mm. Weit iiberstehende
Griffstangenreste im Inneren werden abge-
knipst, damit sie spiter beim Aufsetzen des

Die eigens angefertigten Bohrlehren.

Lackierte und fertig eingebaute Griffstangen an der Kiichentir des WR.
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Wagenkastens auf den Boden und die Innen-
einrichtung nicht storen.

An den Stirnseiten werden funktionelle
Schlussscheibenhalter eingebaut. Hierzu
werden die angegossenen Schlussscheiben-
halter abgeschnitten, die dreieckige Halte-
rung aber stehen gelassen. In diese wird
mittig ein 0,5-mm-Loch gebohrt. Die neuen
Schlussscheibenhalter bestehen aus einem

3 iyl - N
Abgeschnittene Griffstangen in Grossaufnahme.
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Hier sind die lackierten und fertig eingebauten Schlussscheibenhalter.

ca. 1 mm langen 1,1/0,6-mm-Messingrohr-
chen, in das seitlich ein 0,5-mm-Loch ge-
bohrt und ein 0,5-mm-Messingdraht ein-
gelotet wird. Dabei wird das Innere des
Rohrchens mit dem Schaft eines 0,6-mm-
Bohrers von Lotzinn freigehalten. Zweck-
massigerweise werden diese Arbeiten am
Ende eines lingeren Rohrstiicks durchge-
fiihrt. Erst nach Beendigung der Lotarbei-

Herstellung von Griffstange und Trittstufe fiir die Stirnseite in einer Lehre.
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