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TT 1621 e TAC 804
SLIDE 106 NODO CENTRALE RIDOTTO

Si informa che & stato progettato un nuovo profilo per i montanti centrali della serie Slide 106.

Con il nuovo profilo TT 1621 e utilizzando la TAC 804 il nodo centrale dello scorrevole misura
59mm.
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Slide 106 90mm 59mm
Seguono: nodo e lavorazione da eseguire sul traverso TT 1621.
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Lavorazione

Info prodotto 1824

Lavorzione da effettuare sui traversi TT 1621 dal lato del nodo centrale

rifilare le alette
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Per quanto riguarda I’accoppiamento
tra montanti e traversi dopo il taglio a <
45°, occorre spuntare le alette dei profili Q
- - - [V}
traverso anta (come riportato in figura). -
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Lavorazione
Lavorzione da effettuare sui traversi TT 1611 dal lato del nodo centrale

Tagliare a 45° i traversi superiori ed inferiori TT 1611 dal lato
del nodo centrale.

Utilizzare correttore in tinta sulla lavorazione che
rimane esposta.

Dopo aver eseguito il taglio a 45° spuntare I’aletta
per una lunghezza, ed una altezza, di 31mm (come
indicato in figura).
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Lavorazione

Lavorazione sul profilo TT 1611

Dopo aver spuntato le alette occorre realizzare una fresatura come riportato in figura
per permettere il corretto inserimento del tappo coprilavorazione.
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