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Die Profile sind generell in beiden 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.

twist, in all aluminium hollow chambers.

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

After desmutting and etching, the profiles must be rinsed

Anodising:

Die Profile sind generell in beiden Aluminium-Hohlkammern

spannungsfrei aufzustaffeln.

Beschichtung:

Die Objekttemperatur darf 180 C nicht berschreiten.

Bei Nichtbeachtung besteht das Risiko des Schalenversatzes!

Profile vorzugsweise in einer Vertikalanlage beschichten.

Profiles should preferably be coated vertically.

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

twist, in both aluminium hollow chambers.

The object temperature must not exceed 180 C.

Failure to observe this maximum temperature may 

result in the profiles being out of square.
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