Zargenkonfektionierung: M 1602 / M 1603
TI-NL-66

1. Zargen bohren

mit Bohrschablone BS @ — (Neuversion)

und Gewinde — M 4 — schneiden

2. Gummiring in
Zargenhohlkammer einfihren

2 Technische Informationen

3. Gummiring mit Montagewerkzeug
in Zargenhohlkammer positionieren
(x = Tiefenbegrenzung)

4. Zargen-Befestigungsteil = M 1610 -
in Zargenhohlkammer einschieben
und Gewindestift vormontieren

>
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Gummiring dient als federnder Tiefenanschlag!
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