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Die Profile sind generell in allen Aluminium-Hohlkammern

spannungsfrei aufzustaffeln.

Beschichtung:

Die Objekttemperatur darf 180 C nicht berschreiten.

Bei Nichtbeachtung besteht das Risiko des Schalenversatzes!

Failure to observe this maximum temperature 

may result in the profiles being out of square.

The object temperature must not exceed 180 C.

In general, the profiles must be jigged, without bow or 

twist, in all aluminium hollow chambers.

Coating:

Die Profile sind generell in allen Aluminium-Hohlkammern

spannungsfrei aufzustaffeln.

Eloxal:

Die Sp lvorg nge nach dem Beizen und Dekapieren sind so oft

durchzuf hren, bis das Sp lwasser sauber ist.

repeatedly until the rinsing water is clean.

After desmutting and etching, the profiles must be rinsed 

In general, the profiles must be jigged, without bow or 

twist, in all aluminium hollow chambers.

Anodising:
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top / oben
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Achse Staffelbaum

Outer Profile

A-Schale

Inner Profile

I-Schale

Ins. Bar 2

I-Steg 2

Middle Profile

M-Schale

Ins. Bar 1

I-Steg 1

Ins. Bar 3

I-Steg 3

Ins. Bar 4

I-Steg 4

IMPORTANT:

Keep the (---) area free

from paint (overspray in particular).

 

ACHTUNG:

Bereich (----) von Farbe, insbesondere 

von Farbspritzern und Verdickungen 

freihalten.
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Profil I-Schale A-Schale M-Schale  

Steg 1 Steg 2 Steg 3 Steg 4

6,500
180930 132800 132800 447020 PA 284741 284743 284741 284743


