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Listello 1

Inner Profile

Parte interna

bottom/

sotto

top / sopra

Anchor axis for 

horizontal suspension/

Asse di staffaggio

Verniciatura:

Preferibilmente il profilo dovrebbero essere vernicato verticalmente.

Il profilo deve essere appeso in entrambe le tubolarit  in modo che non 

subisca tensionature.

La temperatura massima raggungibile sul profilo  di 180

 

Ossidazione:

Il profilo deve essere appeso in entrambe le tubolarit  in modo che non 

subisca tensionature.

Dopo il bagno di decappaggio e ossidazione il profilo deve subire pi  

lavaggi con acqua deminarilizzata.

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.

Coating:

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:

Outer Profile

Parte esterna
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