








Vorbereitung der Karosse

. Standardentlacker (z.B. Kaliumhydroxid)
greifen Alu, Buntmetalle, Holz, manche
Kunststoffe, Farben, Lacke, sowie man-
che Spachtelsorten an. Sie als Kunde
stellen sicher, dass die Karosse metall-
rein angeliefert wird (d.h. Entfernen von
Holzinlets, Magnesium- und Aluanbau-
teilen, Scharniere und dgl.). Wenn Sie
sich nicht sicher sind, forschen Sie im
Internet oder kontrollieren Sie mittels
eines Magneten. Fir alle Teile, die kein
Stahl sind tibernehmen wir keine Haf-
tung, soweit sie nicht markiert, gekenn-
zeichnet und separiert worden sind.

« Spachtel, Unterbodenschutz und Damm-
matten werden von der chemischen Ent-
lackung nur angelést und missen von
Hand, mechanisch oder mittels Wasser-
hochdruck von unseren Mitarbeitern, im
Stundenlohn entfernt werden.

« Um alle Hohlraume nach dem Ent-
lacken und Entrosten durchspilen zu
kénnen ist es notwendig, dass diese
mindestens mit 35 mm Lochern am
tiefsten Punkt aufgebohrt werden. Wenn
die Seitenschweller rost- und verschmut-
zungsfrei sein sollen hat sich das Off-
nen an den Enden durch einen diinnen
Flexschnitt bewihrt, so dass ein Arbeits-
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fenster entsteht. Ohne diese Offnungen
kann fur die Bearbeitung und Beschich-
tung dieser Stellen keine Garantie tber-
nommen werden. Am hdochsten Punkt
von Hohlrdumen z.B. dem Dach, den
Seitenteil, den Kotflligel wire es sinn-
voll, 6mm Lécher zu bohren, damit die
eingeschlossene Luft entweichen kann
und somit eine vollstandige Entlackung
gewahrleistet ist.

. Bei Fahrzeugen, die keine Dachverstre-
bung- oder Unterbéden haben, muss
eine Verstrebung aus U- oder Winkelei-
sen angebracht werden. Bitte verwenden
Sie kein Material mit Hohlraumen wie
Rohre oder Kastenprofile.

. Die Fahrzeuge setzen Sie bitte auf ei-
nen Winkeleisenrahmen und versehen
Sie diesen mit vier Lenkrollen.

. Bei verzinnten Teilen kann es vorkom-
men, dass die Oberflache bei der Entla-
ckung rau wird. Des Weiteren weisen wir
darauf hin, dass zur Verzinnung Pb74,
Sn2g, Sb21 verwendet werden sollte, da
diese Legierung bis 200°C temperatur-
stabil ist und somit keine Probleme bei
der KTL-Beschichtung bereitet.

« Fur lose Teile und geklebte Embleme
kann keine Haftung tibernommen werden.
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