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Vorwort

Wer sich zum ersten Mal daranmacht,
einen Oldtimer zu restaurieren, steht meist
vor uniiberwindbaren Problemen: Wie or-
ganisiert man die Zerlegung des Wagens,
wie werden Lager, Wellen, Antriebsaggre-
gate demontiert, revidiert und wieder ein-
gebaut? Was ist zu tun, wenn der Rost Teile
der Karosserie zerfressen hat, und wie geht
das Uberhaupt, das Einschweif3en von Blech-
teilen? Und wenn der Rohbau wieder steht,
was muf} bei Grundierung und Lackierung
beachtet werden?

Die franzosischen Fachjournalisten Phi-
lippe Sauvat und Paul Fraysse haben seit
den 1990er Jahren zahlreiche Klassiker re-
stauriert und ihre Arbeit bis ins Detail do-
kumentiert. Dieser reiche Erfahrungsschatz
kommt diesem Buch zugute, das auf 216
Seiten und anhand von fast 1400 Farbfotos
zeigt, wie's gemacht wird.

Es hatte allerdings den Rahmen dieser
Publikation gesprengt, alle denkbaren Re-
staurierungsarbeiten zu beschreiben -
dazu ist die Vielfalt der Modelle, Motoren,
Karosserien und Fahrwerke einfach zu grof3.
Es bleiben daher noch gentigend Themen
Ubrig flr einen Folgeband, den wir in ab-
sehbarer Zeit zu realisieren gedenken.

Viel Erfolg beim Schrauben, Schleifen,
Schweil3en und Lackieren!

Hans-Jiirgen Schneider (Herausgeber)
Normandie, Oktober 2014



[ Schrauben und Muttern

Schénes Kéfer Cabrio aus den friihen
1960er Jahren inmitten zahlreicher fran-
zdsischer Klassiker. Der Kéfer heil3t in
Frankreich ,,Coccinelle” oder ,,Cox* und
hat eine sehr groBe Fangemeinde. Bei
alten Volkswagen erfordert das Lésen
von Schrauben und Muttern im Radhaus-
und Unterbodenbereich viel Geduld.
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Schrauben und Muttern [l

Behutsames Losen von Schrauben und Muttern

Der Zahn der Zeit und die Korrosion kon-
nen das Lésen von Schrauben und Mut-
tern zu einem wahren Kraftakt werden
lassen, wenn man keine besonderen Vor-
kehrungen trifft. Man muf3 aber immer
versuchen, so viele originale Schraubver-
bindungen wie méglich zu retten ohne
sie zu beschadigen oder zu zerstoren,
denn sie sind oft nur schwer wieder zu
beschaffen.

Das Leben eines Restaurators ist nicht
immer rosig, und schon bei den ersten Ver-
suchen, etwas abzuschrauben, st6t man
auf ein standig wiederkehrendes Problem:
das Aufschrauben storrischer Muttern,
vom Rost wie an die Schraube geschweif3t,
oder das Losen von Schrauben, die mit
ihrer Gewindefiihrung zu einer Einheit ver-
backen sind. Je alter ein Fahrzeug ist, desto
langer war es den Schwankungen der Luft-
feuchtigkeit ausgesetzt, und desto mehr
wird der Rost Ihnen den SpaR verderben.

Unzéahlige Schrauben, Bolzen und Mut-
tern halten so ein Auto zusammen, wobei es
wichtig ist, die Originale zu erhalten, nicht
nur aus Respekt vor dem Alter und im Hin-
blick auf die Originalitat, sondern auch aus
dem praktischen Grund, da3 manche Klein-
teile sehr spezifisch und nur schwer durch
neue zu ersetzen sind. Was will man mit
einer Schraube 7 x 100, wenn fiir die Ein-
stellung der Motorhaube auf einer Seite
eine mit den Mafen 8 x 125 und gefrastem
Sockel benétigt wird und auf der gegen-
Uiberliegenden Seite eine mit rechteckigem
Kopf, die den Aufsteller aufnimmt? Wenn Sie
eine solche Schraube beim Ausbau abreis-
sen, dann sieht es diister aus und Sie brau-
chen einen Kumpel, der Dreher und Fraser
ist und das kaputte Teil identisch nachbauen
kann. Dazu benétigt er die abgerissenen
Schraubenteile wegen der exakten Malle.
AuBerdem kann es sein, dal3 durch die Zer-
storung des Bolzens die Teile in Mitleiden-
schaft gezogen wurden, die davon zusam-
men gehalten wurden.

Mit kleinen Tricks lassen sich allerdings
manche Probleme aus dem Weg rdumen,
auch wenn einige Methoden auf den ersten
Blick barbarisch erscheinen moégen, bei-
spielsweise wenn es sich um die mutwillige
Zerstdrung einer Mutter handelt. Die Mut-
tern lassen sich in den allermeisten Fallen er-
setzen, was man von diversen Schrauben
eben nicht behaupten kann. Daher kann
man von der Kombination Schraube/Mutter
am ehesten die Mutter opfern.

Bevor es an die praktischen Arbeiten
geht, hier noch ein paar kleine Ratschldge:

n Hier haben wir eine total verrostete
Schraube.

E Erster Versuch: den Rostloser auf den
Bereich zwischen den beiden festgerosteten
Teilen spriihen, dabei auf das Schraubenge-
winde zielen, sofern es hervorsteht, aber
nicht auf den Schraubenkopf.

[ 3 | Kréftig mit der Drahtblirste schrubben,
das I6st grobe Rostpartikel.

n Fir einen Sechskantkopf nimmt man
eine SechskantnuB, keine mit zwolf Kanten.

E Bevor man weitermacht, bringt man
die Schraube in Schwingung, indem man
mit dem Hammer leicht auf den Kopf klopft.
Das reicht manchmal schon, um den Rost zu
|6sen.

E Wenn der Kopf schon durch friihere
vergebliche Versuche rundgedreht ist, mus-
sen die Kanten mit einer Feile nachgearbei-
tet werden.

Setzen Sie die NuB3 pa3genau auf und
drehen Sie mit einer Verlangerung gegen den
Uhrzeigersinn; keine Knarre benutzen, da der
Mechanismus Schaden nehmen kann.



Silentblécke aus-, einbauen [JJFE]

Austreiben eines Silentblocks mit Abzieher und MeiBel

Das Auswechseln eines Silentblocks ge-
hort zu den schwierigeren Arbeiten. Vom
Zustand der elastischen Lager hdngt das
Fahrverhalten ab, denn Quer- und Léngs-
lenker sind bei vielen Modellen iiber Si-
lentblocke mit dem Chassis oder den
Achstrégern verbunden.

Ein Silent- oder Flexiblock ist ein elasti-
sches Gelenk, das als Puffer zwischen zwei
Anlenkungen wirkt. Der duBere Ring be-
steht aus kohlenstoffarmem Stahl oder Po-
lyamid, der innere aus halbfestem, harterem
Stahl. Es gibt verschiedene Typen:

Flexiblock: Block aus zwei konzentri-
schen Ringen, zwischen denen ein runder
Puffer aus Elastomer (auch ,Elaste”; Kunst-
stoff auf Basis von Natur- oder Silikonkau-
tschuk) eingeklebt ist.

Silentblock: Block aus zwei konzentri-
schen Ringen, zwischen die unter Druck ein
Ring aus Elastomer eingepreBt wurde. Der
gummiartige Puffer kann Gber den duf3eren
Ring hinausragen und als Anschlagbegren-
zer dienen. Der Block kann auch einen Kra-
gen haben, der verhindert, daB8 sich das
Elastomer selbstdndig machen kann.

Silentblock mit umgebogenen Randern:
wirfelformiges Element, bei dem umgebo-
gene Rander das Austreten des Elastomers
verhindern.

Fluidbloc: Hier ist das elastische Element
mit einem der Ringe verklebt, wahrend es
an dem anderen gleiten kann, was durch ein
Schmiermittel geférdert wird.

Es existieren auch Anlenkungen, bei
denen ein diinnes Metallrohr konzentrisch
in das Elastomer einvulkanisiert ist. Ferner
kennt man Systeme, die als Kugelpfanne
oder konisch ausgebildet sind.

Trotz der Unterschiede im Detail werden
elastische Anlenkungen gemeinhin mit dem
Sammelbegriff Silentblock bezeichnet. Es
ist meist schwierig, einen Silentblock auszu-
bauen bzw. auseinanderzunehmen, weil die
Elemente extrem fest miteinander verklebt
oder verpreBt sind. Hinzu kommt, dal} die
Metallringe sich mit den (Fahrwerks-)Ele-
menten, zu denen sie gehoren, im Laufe der
Zeit (das konnen 50 Jahre sein) durch Kor-
rosion verbacken haben. Wir beschreiben
zunachst am Beispiel des Silentblocks am
Langslenker eines Panhard einige Metho-
den des Ausbaus. AnschlieBend wird be-
schrieben, wie man einen neuen Silentblock
einbaut.

n Der erste Teil der Operation bereitet
keine Sorgen. In den Typ von Silentblock,
den wir am Panhard vorfinden, ist Elastomer
mit hohem Druck eingepref3t worden. Man
muf den umgekehrten Weg gehen, um die
beiden Teile zu entkoppeln. Man setzt einen
Abzieher so an, daf3 die Krallen auRen am
Trager packen und die Spitze des Dorns auf
den Innenring des Silentblocks driickt. Me-
chanisch kann das Elastomer der Abzieh-
kraft, die gegenlaufig auf die Metallteile
einwirkt, nicht widerstehen, es muf nach-
geben. Im Bild ist der Abzieher entspre-
chend angesetzt.

E Ordentlich Rostloser aufspriihen, um
das Trennen des Auentragers vom Elasto-
mer zu erleichtern.

E Dorn mit Schliissel anziehen.

n Sinnvoll ist es, hervorstehenden Ela-
stomer abzuschneiden.

E Weiter anziehen, langsam tut sich
etwas. Bei Bedarf immer wieder Rostloser
aufsprithen

ﬂ Endlich: Das AuBBenelement und der in-
nere Ring sind getrennt; dieser ist auf dem
Lenkerzapfen festgerostet.

Jetzt wird die elastische Masse ganz her-
ausgezogen. Sie hat sich im Laufe der Zeit fast
vollig zersetzt.



Kugellager aus-/einbauen [JJEX]

Kugellager-Mo

Standard-Kugellager

Mit einem Dorn und einem Hammer
schlagen wir auf den inneren Kugellagerka-
fig wie gezeigt.

E Langsam aber sicher kommt das Ku-
gellager heraus. Abwechselnd rechts und
links schlagen, bis das Lager ganz aus sei-
nem Sitz heraus ist.

E Wenn das Lager draul3en ist, die wo-
moglich noch aufgeschraubte Achsmutter
abnehmen.

Lagerausbau mit Schlagdorn und Hammer

n Mit zwei Schraubendreherklingen wird
das Kugellager vollstandig vom Achsstum-
mel gedriickt.

Konisches Kugellager

E Das innere Kugellager &Rt sich einfach
herausnehmen.

E Einen Dorn auf den duBeren Lagerring
setzen.

Wechselseitig kleine Schldge auf den
Ring geben, er wird dann rasch seinen Sitz
verlassen.

n Wie montiert man Radlager ohne hy-
draulische Presse? Wir zeigen, wie es geht.
Zunachst etwas Montagefett in die Auf-
nahme des Kugellagerkéfigs spriihen, um
den Vorgang zu erleichtern.

E Den duBBeren Lagerring des Lagers auf
der Innenseite der Radnabe einsetzen.



Ersatzblech herstellen

Herstellung eines Kotfligel-Reparaturblechs

Schon fiir Fahrzeuge der 1980er Jahre
sind bestimmte Blech-Ersatzteile inzwi-
schen Mangelware. Nur passionierte Mar-
kenhandler, die nicht alles zehn Jahre
nach Produktionsstopp eines Modells
weggeworfen haben, oder spezialisierte
Teileverkdaufer konnen zumindest hier
und da weiterhelfen. Unproblematisch
ist die Situation z. B. bei Citroén. Fiir die
GS-Modelle findet man in England Ersatz,
um den CX kiimmert sich die ,CX-Basis”
in Karlsruhe.

Oft kommt man daher nicht umhin, kor-
rodierte Bleche selbst herzustellen oder
herstellen zu lassen. Die Arbeiten auf den
folgenden Seiten wurden in Kooperation
mit dem Lycée Professionnel Chateau
d’Epluches ausgefiihrt.

n Schon vor dem Korundstrahlen zeig-
ten die Kotflligel im Bereich vor den A-S&u-
len tiefe Korrosionsspuren. Sie reichen Gber
die Zone hinaus, die sowieso ausgeschnitten
werden muB. Gilles erklért Alexander, daf Off-
nungen vorgesehen werden mussen, durch
die spater Spritzwasser abflieSen kann.

E Zuerst wird die Stelle, die ausgeschnit-
ten werden soll, genau bestimmt und ange-
zeichnet. Dabei sollten etwa 3 cm dazu-
gegeben werden. Nur dann sind wir sicher,
daf3 der gesamte korrodierte Bereich ausge-
schnitten wird, denn er istimmer etwas gros-
ser als mit bloBem Auge erkennbar.

ﬂ Das Blech kréftig von innen abschmir-
geln, um Rostnester abzutragen, die sich
ausbreiten und spater das Blech durchdrin-
gen konnten.

n Mit einer Schieblehre die Starke des
Blechs messen.

E 1955 machte man noch dicke Bleche:
1,2 Millimeter!

ﬂ Die auszuschneidende Zone wird mit
Hilfe eines Lineals und eines Dorns gekenn-
zeichnet.

Dann wird die angezeichnete Stelle
genau ausgemessen.



Il Schrauben und Muttern

Blechbearbeitung mit Hammer und Fausteisen

Es hat etwas Magisches an sich, zu sehen,
wie nach stundenlangem Hammern aus
einem flachen Stiick Blech nach und nach
die Rundung eines Kotfliigels entsteht.
Der Ungeiibte hat zunachst den Eindruck,
vergeblich zu hammern und nicht das er-
strebte Resultat zu erzielen. Dabei wiinscht
man sich, die geiibte Hand eines erfahre-
nen Karosseriebauers zu haben. Aber wir
geben nicht auf und zeigen, da3 es még-
lich ist, mit den richtigen Methoden Blech-
teile guter Qualitat herzustellen, die per-
fekt die rostzerfressenen Altteile ersetzen.

Zuerst wird geprift, ob passender Ersatz
aufzutreiben ist. Wenn nicht, geht’s ans
Nachformen. Unser Lehrbeispiel zum Thema
Karosseriearbeiten ist zuerst eine einfache
Nachformung und zwar die des unteren
Teils von einem Kotfliigel. Anhand des alten
Teils werden die Mal3e ermittelt und als Auf-
rifl auf Papier Gbertragen. Die Zeichnung
wird dann auf ein Stlick Blech der richtigen
Starke Uibertragen. Wir zeigen, wie das Blech
geformt wird, wie man einen Falz maschinell
oder mit der Hand fertigt und eine Rundung
mit dem Rollgerdt oder auf dem Hornam-
boR. Und wir werden versuchen, die Eigen-
schaften des Stahlblechs auszuloten, vor
allem seine Fahigkeit zur Ausdehnung oder
Stauchung, um damit eine Form mdglichst
genau nachzubauen, wie zum Beispiel einen
Viertelkreis aus einem Rechteck.

Bevor wir zur Tat schreiten, muf3 eine be-
stimmte Anzahl an Werkzeugen bereitlie-
gen. Es gibt verschieden Techniken, aber
bei allen wird mit stindigem Hdmmern oder
Dengeln das Blech zu bearbeitet.

Damit die Arbeit Friichte tragt, muB sie
mit einem aktiven Werkzeug (Hammer), das
direkt auf das Blech einwirkt, ausgefiihrt
werden, bei gleichzeitigem Einsatz eines
passiven Gegenstands (Widerlager), der
ebenso hart ist wie der aktive, um sicher zu
gehen, daB die Schldge das Blech nicht be-
schadigen oder ungewollt verformen. Ham-
mer und AmboB sind das klassische Duo.
Das Werkzeug muf3 senkrecht zur bearbei-
tenden Stelle gehalten werden, der Schlag
muf aber gleitend und nicht stumpf verab-
reicht werden. Das Zusammenspiel von
Hammern und Gleiten langt oder staucht
das Blech, je nachdem von welcher Seite aus
gedengelt wird. Es hdangt davon ab, wie der
Schlag auf das passive Gerat (Ambof3, Wi-
derlager, Faustkeil) gesetzt wird, ob das
Blech zerdriickt und diinner oder gestaucht
und starker wird.

Die Ausdehnung des Blechs erreicht man
mit zwei Verfahren: 1. Harter Schlag: Das

Harter Schlag

Breite des Blechs
vor dem Schlag

aktives
Werkzeug
Verlangerung der Verlangerung der
Oberflache Oberflache
passives Werkzeug
Liange des Blechs nach dem Schlag
Federnd unterstiitzter Schlag
Breite des Blechs vor
dem Schlag
aktives
Werkzeug
Verléngerung der Verlangerung der
Oberflache Oberflache
Werkzeug
Liange des Blechs nach dem Schiag
passive Gerat (Widerlager) liegt fest unter aktives
oder hinter dem Blech, und das Aktiv-Werk- Werkzeug

zeug (Hammer) schldgt von oben immer
wieder gleitend darauf. Die Dehnung ist
proportional zur behdmmerten Flache und
zur angewandten Kraft, aber auch das Ma-
terial des Werkzeugs spielt eine Rolle: Mit
einem Holzhammer erreicht man nicht viel,
er erzielt keine nennenswerte Material-Aus-
dehnung; daher greift man zu verschiede-
nen Karosseriehammern.

2. Federnd unterstiitzter Schlag: Das
Passiv-Werkzeug ist wieder hinter dem
Blech positioniert und das aktive Werkzeug
schldgt drauf, aber man a3t das Widerlager
nach jedem Schlag zuriickfedern. Die Deh-
nung ist umso geringer, je niedriger der mit
dem Widerlager ausgelibte Druck ist.

Versetzter Schlag

passives
Werkzeug

3. Versetzter Schlag: Eine Verdichtung
oder Stauchung des Blechs erreicht man
durch das seitlich versetzte Schlagen mit
einem hinter das Blech gehaltenen Faust-
keil. Das passive Gerét ist nur dafiir da, das
Blech seitlich zu unterstiitzen. Man nennt
dies Tiefzieh-Prozel3.



'y Karosserie lackieren

Der BMW 501 B wurde im Original-Farb-
ton Atlantikblau lackiert, der von BMW
in den 1950er und 1960er Jahren einge-
setzt wurde. Die viertlirige Karosserie
war zuvor nachgearbeitet, geschliffen
und mit den verschiedenen Grundie-
rungen und Flillern behandelt worden.
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Kurbelwelle montieren [Ef]

Kurbelwellenlager und Kurbelwelle montieren

E Die Einbaurichtung ergibt sich von
selbst. Vor allem darauf achten, daf3 das
Schmierloch nicht verdeckt wird.

ﬂ Die Lagerschale einsetzen. Sie ist mit
einem Sporn versehen, der fiir die richtige Po-
sitionierung sorgt. Aufpassen, daB er nicht an
der einen oder anderen Seite tibersteht.

Bei allen flinf Lagern des,Rush”-Motors
auf die gleiche Weise vorgehen.

n Hier ist alles zu sehen, was wir brau-
chen: eine gereinigte und gerichtete Kur-
belwelle, die Kurbelwellenlagerdeckel, gesdu-
bert und lackiert, die Kurbelwellen-Hauptla-
gerschalen und die Abstandshalter fiir das
Seitenspiel. Die Pleuellagerschalen rechts im
Bild sind fiir den nachsten Arbeitsgang be-
stimmt. Das Demonstrationsobjekt fiir den
Kurbelwelleneinbau ist hier ein Zylinder-
block ,Rush super” des Simca Aronde P60
von 1961.

E Neue Lagerschalen sind mit einem pa-
rafindhnlichen Schutzfilm umhiillt, der ent-
fernt werden muss.

E Das geht gut mit Metallreiniger.

n Mit etwas Motorol die Kurbelwellen-
Hauptlager benetzen.

E Die Sitze der Abstandshalter fur das
seitliche Spiel leicht 6len.



Ziindkabel anschlieBen

Zundkabel richtig anschlieBen

n Wenn man beim Ausbau die Ziindka-
bel oder ihre Positionen in der Verteiler-
kappe nicht markiert hat, ist der Wieder-
einbau ein Problem. Aber keine Sorge: Wir
zeigen, wie die Kabel wieder in der richtigen
Anordnung verlegt werden mussen. Wir be-
ginnen damit, den Verteilerfinger wieder
korrekt einzusetzen. Dabei kann man sich
gar nichtirren: Fiir ihn gibt es nur eine mog-
liche Position.

E So wird der Verteilerfinger aufgesetzt.

E Grundvorausetzungen auch hier: Die
Markierungen an Keilriemenscheibe und
Gehduse fluchten und sind damit auf den
richtigen Zlindzeitpunkt eingestellt, der Kol-
ben des ersten Zylinders steht auf Ziindung,
d.h. kurz vor OT, und der Ziindverteiler steht
so, daB sich jetzt die Kontakte des Unterbre-
chers zu 6ffnen beginnen. Welche Rolle
spielt dabei der Verteilerfinger? Er ist dazu
da, den vom Unterbrecher kommenden
Strom in das Ziindkabel der Kerze zu leiten,
die mit dem ersten Zylinder korrespondiert.

n Die Stellung der Verteilerkappe ist ab
Werk festgelegt: Auch sie hat nur eine még-
liche Einbauposition.

E Jeder Kontakt in der Verteilerkappe ge-
hort zu einem Kerzenziindkabel. Die Rich-
tung des Verteilerfingers zeigt uns hier die
Position des ersten Kontakts, der tber das
Zindkabel mit der ersten Ziindkerze in Ver-
bindung steht. Am besten markiert man die
Verteilerkappe an dieser Stelle mit einer, 1"

ﬂ Falls ausgebaut, werden die Ziindker-
zen jetzt wieder eingesetzt.

Die Verteilerkappe aufsetzen und mit
den zwei Federklammern fixieren.

E Jetzt verbinden wir den ersten Kontakt
mit der Ziindkerze des ersten Zylinders.

ﬂ Eine wesentliche Frage ist: In welche
Richtung dreht die Welle meines Ziindver-
teilers? Bei unserem Modell ist die Drehrich-
tung gegen den Uhrzeigersinn. Beim gering-
sten Zweifel, wie die Verteilerwelle dreht, ist
Folgendes zu tun: Weil der erste Kontakt
nun an seine Kerze angeschlossen ist, kann
nichts mehr schiefgehen. Man zieht die Ver-
teilerkappe ab und dreht die Kurbelwelle, in
unserem Fall mit dem Uhrzeigersinn. Jetzt
beobachten, in welche Richtung sich der
Verteilerfinger bewegt. Er folgt der Ziind-
folge 1-3-4-2. Damit hat man auch die Ab-

folge der Kontakte in der Verteilerkappe und
kann die Zindkabel an die zugehdrigen
Ziindkerzen anschlieBen: Kontakt 3 folgt auf
1, also Kabel von Kontakt 3 an Kerze 3 usw.

m Der nachste Kontakt fiihrt zum vierten
Zylinder von vorn gesehen (Steuerseite). Der
letzte Kontakt ist Gber das Ziindkabel mit
dem zweiten Zylinder verbunden (ohne Bild).



Sitzbank beziehen

Polsterung der Sitzbank

n Die Anprobe des fertigen Bezugs zeigt
uns, wo die seitlichen Ndhte sitzen missen.
Jetzt muB die endgiltige Montage erfolgen.
Man geht genauso vor wie bei der Anprobe,
aber nun wird der Stabilisator mit der Sitz-
flache Uber zahlreiche Befestigungspunkte
verbunden, etwa im Abstand von zehn Zen-
timetern.

Wenn der Bezug korrekt sitzt, wird er befe-
stigt. Dafiir werden Spezialklammern und
eine Klammerzange verwendet; die Zange
befestigt die Klammern bogenférmig um
den Stabilisator herum. Der Bezug hat unten
einen Saum. Er verhindert nicht nur ein Aus-
fransen des Stoffs oder des Kunstleder, son-
dern er umfaf3t auch eine Kordel, die durch-
gefadelt und dann strammgezogen wird;
die Heftklammern miissen diesen Saum und
die Armierung umschlieen. Kordel und
Klammern fixieren den Bezugstoff unter
dem Gestell.

E An der Kordel ziehen, um das Kunstle-
der zu spannen; dann die Kordelenden am
Gestell festknoten.

E Dann die obere Partie des Bezugs eben-
falls mit einer Kordel strammziehen, dann
Saum und Kordel ans Gestell klammern.

n Die Seitenpartien ordentlich straffen,
Uber das Gestell schlagen und festklammern.

E Beim weiteren Arbeiten darauf achten,
daf3 der Bezug schon gespannt ist.

ﬂ So sieht die fertige Arbeit von unten
aus. Jetzt noch die lGberstehenden Faden
abschneiden, und fertig ist das Wiederauf-
arbeiten.

Man sieht, daf3 das Muster parallel zum
Gestell verlduft, so, wie es sein mul3.

n Der fertige Ruicksitz von oben. Es geht
weiter mit den noch nicht aufgearbeiteten
Sitzelementen des Wagens.



