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Gerienbau von Seitenwdnden im Austaujdhverfabren Union

ten, dajonftweder die Kopftlappen nod die eifernen iiren
gepafit batten.

Decr Vorteil diefer Fabritation leuchtet ohne weiteres
ein. Cr bejtebt nicht nur in Geit-, jondern auch in Arbeiter-
erfparnis. Sn Jeiterfparnis desbalb, weil einmal das
Wandern der eingelnen Scblofjer-, Aieter~, Stellmacher-
und Grundierfolonnen von Wagen zu Wagen gegeniiber
frither ausgefchlofjen ijt, denn jeht wandert das Erzeugnis
von jeinem urfpriinglichen Blase und Jujtande der Fertig-
ftellung entgegen, und die Urbeiter fteben bereit, jeder
feine Cingelfunttion an Ddem typifierten Wagen vorzu-
nebmen. Oie Urbeitererfparnis liegt
darin, dafy nicht mebr, wie friiber,
mebrere Stellmadher 3u gleicher Jeit
an verfchiedenen Wagen bdesjelben
Typs an Boden, Seitenwdnden und
Rlappen tdtig find, fondern je ein
Mann geniigt, um das vorgefchnit-
tene und grundierte $Holzmaterial
3u verarbeiten und unabhdingig von
der Crzeugungsfabigteit des Unter-
gejtellbaus und des Oberbaus arbei-
ten tann.

Daf durdh die Spezialifierung der
Tatigteit diefer verjchiedenen Eingel-
tolonnen teilweife jogar bis 3u cinem
gewiffen Grade anftatt Handwerter
intelligente angelernte Qichthand-
werfer reichlich Verwendung finden
tonnen, ift ohne weiteres erfichtlich.
Cine Yerbilligung der Fabritation
auf Grund diefer drei angefiibrten
Gefichtspuntte muf diejelbftveritand-
liche Folge fein. Die Handwerter hat
man fomit fiir hochwertigere Arbei-
ten freibefommen.

Abgejehen von der bisher gefchil-
derten Art der Cingelbauweife bei

730

ben Gtaatsbabnwagen der Type A 10
mit und obhne Bremfie erftrecdte fich
derjelbe Vorgang der Serienarbeit
audh auf die Ausfiibrung der Wagen-
typen A 1 (offener Koblenwagen
mit 15 t Quglaft) und die bededten
Wagen nach der Sype A 2.

DBiel grofger jedoch als diefes Ge-
biet f{innfdlliger Fabrifationsdande-
rungen gegeniiber fritberen AYuf-
fafjungen ift das Gebiet der Klein-
arbeit, die in den vorbereitenden
Wertjtdatten fir Holz und Eifen un-
bedingt geleijtet werden mufp. Das
Untergeftell eines A-10-Wagens muf
in fjeiner allfeitigen Ausweitung
geradezu auf den Jebntelmillimeter
im €intlang mit den in den Scha-
blonen fabrizierten Oberbaucingel-
teilen pajfend gefertigt jein. Die
gerichteten Langtrdger {ind auf gany
geringe Tolerany gefrdjt; um Febler
beim AUngeichnen pringipiell zu ver-
meiden, werden die Aietldcher divett
unter der Schablone gebobrt., Das
gleiche gilt fiir die Mitteltrdger, fiir
die RKopfftiide, die Quertrdger, die
Pufferjtreben, fiir die gejamte Achs-
balterpartie und die Federaufhangung. All diefe Cingel-
teile werden faft durchweg aus Walzmaterial gefertigt,
Das als gebrdudyliches Handelsmaterial felbitverjtandlich
eine Eolerany bis 31 + 3 mm verlangt. Ob mit dem Aus-
taufchbau, {o wie er heute im Gange ijt, erreicht werden
fann, Dafy die Hiittenwerke gezwungen werden Ednnen,
auf den Bruchteil eines Millimeters genau zu liefern,
bleibt abjuwarten. Auf feinen Fall jedod) diirfte bet
Aufertursieung von Handelsmaterial fiir die Herjtellung
Der Elemente des Waggonbaus und bei Erjaf durch jtreng
talibrierte Profileijen eine Verbilligung an fich entfteben.
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