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SPOT WELD IN PLACE, 5
PLACES EACH SIDE.

MACHINE A MANDREL
14" LONG BY 1.240 1.D.

LUBRICATE WITH OIL OR

GREASE WHEN USING
TO KEEP DOWN

SEISURE. TO MINIMIZE
DISTORTION QUENCE
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Feder Magazin
£ E g Hinteransicht
E E =
Waffenteil E % § E r.m_ﬁ_‘ 18 4.4R
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Auszieher 1 7.1 12 5.5 — 42
Magazinfeder 1 8.7 15.5 6 ' 465"
Abschlussdeckel 1.6 26.5 24.5 17
Abzug 0.7 46 57 72
Feuerwalhebel 0.45 4.6 14 8
Laufmantel 1 B6 35 15
vernegelung
Federbolzen
Auszieher Durchmesser 2.5mm Lange 25mm

Abzugstange Durchmesser  5.5mm Lénge 24mm




Magazin-Zubringer

Vorderansicht
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Material Stahlblech 1mm Material Stahlblech



Gesamtlange o
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Magazinfeder

Material Feder-
draht 1,5mm

Massstab 87:1

Magazinboden +
Federhalterung

Material
1mm Stahlblech

Magazinbodenblect

Material:
1mm Stahlblech
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