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Verarbeitungshinweise
EGGER Eurodekor Plus Mehrlagenaufbauten

Materialbeschreibung:

Dekorativer, Melaminharz beschichteter Holzwerkstoff
mit speziellem Mehrfachlagen Aufbau

Anwendung:

Fiir erhdhte Beanspruchungen im Innenbereich.

Produktbeschreibung Eurodekor Plus

EGGER Eurodekor Plus ML erfiillt erhdhte Anforderungen an die Stof3festigkeit durch spezielle Mehrfachlagen-Aufbauten von bis zu 1 mm
Stdrke. Auf Wunsch kann bei besonderen Abriebbeanspruchungen zusétzlich ein Overlay (plus HR) verarbeitet werden.

Eurodekor Plus Mehrlagenaufbauten sind dank ihres Aufbaus nicht richtungsgebunden. Dadurch kann der Verschnitt bei der Herstellung von
Fertigteilen optimiert werden. Die Egger Mehrlagenaufbauten sind sowohl sehr biegesteif, als auch standfest und eignen sich somit besonders
gut fiir Konstruktionen mit groBen Spannweiten.

Verarbeitungshinweise Eurodekor Plus

Die nachfolgenden Verarbeitungsinformationen basieren auf unterschiedlichsten Versuchsreihen mit den jeweils besten
Bearbeitungsresultaten in Kooperation mit der Fa. Leitz GmbH & Co. KG

Leitz GmbH & Co. KG
www.leitz.at

Allgemeine Bearbeitungsrichtlinien

Bei der Bearbeitung von Egger Eurodekor Plus ML sollten je nach Bearbeitungsverfahren die Richtwerte aus der Tabelle fiir die Wahl der
Schnittgeschwindigkeit (vc) und den Zahnvorschub (fz) beachtet werden.

Bearbeitungsverfahren Schnittgeschwindigkeit vc[m/s]
Sdgen 60-90

Zerspanen 70-80

Frasen 50-70

Bohren 0,5-2,0
Bearbeitungsverfahren Zahnvorschub fz [mm]

Sdgen 0,01-0,13

Zerspanen 0,12 -0,16

Frasen 0,40 -0,70

Bohren 0,05 -0,15

Diese Parameter stehen im Zusammenhang mit Werkzeugdurchmesser (D), Zahnezahl (Z), Drehzahl (n) und Vorschubgeschwindigkeit (vf) im
Einsatz auf der Bearbeitungsmaschine. Die richtige Wahl dieser Faktoren ist fiir ein gutes Bearbeitungsergebnis verantwortlich.
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Fiir die Berechnung von Schnittgeschwindigkeit, Zahnvorschub und Vorschubgeschwindigkeit gelten folgende Formeln:

ve - Schnittgeschwindigkeit [m/s]
vc=Demen/ 601000
D — Werkzeugdurchmesser [mm] n — Werkzeugdrehzahl [min-1]

fz — Zahnvorschub [mm]

fz=vf® 1000 /nez

vf = Vorschubgeschwindigkeit [m/min]
n — Werkzeugdrehzahl [min-1]

z — Zghnezahl

vi— Vorschubgeschwindigkeit [m/min-1]
vi=fzenez /1000

fz — Zahnvorschub [mm]

n — Werkzeugdrehzahl [min-1]

z — Zdhnezahl

Schneidstoff

Grundsatzlich kénnen sowohl Werkzeuge mit Hartmetall-Schneiden (HW) als auch Diamantschneiden (DP-Diamant Polykristallin) verwendet
werden. Um eine Standwegverlangerung bei hohem Schnittaufkommen zu erreichen, wird der Einsatz von Werkzeugen mit Diamantschneiden
(DP) empfohlen. Besonders bei der Nutbearbeitung wird zur Verwendung von Werkzeugen mit Diamantschneiden geraten, da bei
Hartmetallschneiden durch den schnell fortschreitenden Verschlei3 nur kurze Werkzeugstandwege erreicht werden.

Werkzeug allgemein

Fr eine optimale Kantenqualitdt sind Werkzeuge mit neuen bzw. neu instand gesetzten Schneiden zu empfehlen.

Zuschnitt der Platten mit Kreissdagebladttern

Allgemein
zu beachten ist:

e  Sichtseite nach oben

. Aufrichtigen Sdgeblattiiberstand achten (siehe Tabelle)

. Drehzahl und Zdhnezahl auf Vorschubgeschwindigkeit anpassen

. Einsatz eines Ritz-Kreissdgeblattes ist fiir saubere Schnitte an der Plattenunterseite zu empfehlen

Je nach Sdgeblattiiberstand d@ndern sich der Eintritts- und Austrittswinkel und damit die Qualitat der Schnittkante. Wird die obere Schnittkante
unsauber, ist das Sdageblatt hoher einzustellen. Bei unsauberem Schnitt an der Unterseite ist das Sdgeblatt tiefer einzustellen. So muss die
glinstigste Hoheneinstellung ermittelt werden.

Bei Format- und Plattenaufteilségen sind je nach Durchmesser (D) nachfolgend aufgefiihrte Sige-blattiiberstande (U) einzustellen:

Kreissdgeblattdurchmesser D [mm] Uberstande U [mm] .
300 ca.5-10 I “
350
400
450

Sdgeblatter mit hoher Zdahnezahl sind flir gute Bearbeitungsqualitat generell zu empfehlen.
Bei Kreissdgen liegt die empfohlene Schnittgeschwindigkeit vc bei 60 — 90 m/s.
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Empfohlene Sagezahnformen

FZ/TR (Flachzahn/Trapezzahn) HZ/DZ (Hohlzahn/Dachzahn) TR/TR (Trapezzahn/Trapezzahn) WZ/FA Wechselzahn mit Fase

Formatsdgen

Formatieren mit der Sdgezahnform Hohlzahn/Dachzahn (HZ/DZ) liefert die besten Schnittergebnisse. Auch die Sédgezahnform
Flachzahn/Trapezzahn (FZ/TR) bietet gute Schnittergebnisse bei etwas hoherem Werkzeugstandweg im Vergleich zu HZ/DZ

Plattenaufteilsdagen
Sagezahnformkombinationen wie Wechselzahn mit Fase (WZ/FA) oder Trapez- / Trapezzahn (TR/TR) sind hierfiir empfehlenswert. Die Sdgentype
Leitz RazorCut (TR/TR) erzielt hierbei die beste Schnittqualitat.

Abmessung Zahnform Zéhnezahl Z Drehzahl n [min-1) Vorschubgeschwindigkeit
DxSBxBo vf (m/min)

300x3,2x30 FZ/TR 96 4000 Handvorschub
303x3,2x30 HZ/DZ 68 4000 Handvorschub
380x4,8x60 FZ/TR 72 4500 20 - 40

380x4,8x60 TR/TR 72 4500 20 - 40

400x4,4X30 WZ/FA 72 4.500 20 - 40

Abmessung DxSBxBo = Durchmesser (D) / Schnittbreite / (SB) / Bohrung (Bo)

Ritzkreissageblatter

Bei Egger Eurodekor Plus ML ist zum Erzielen einer guten Schnittkantenqualitédt auf der Zahnaustrittsseite die Verwendung eines
Vorritzaggregates empfehlenswert. Die Schnittbreite des Ritzkreissdgeblattes ist dabei geringfiigig groBer als die des Hauptkreissdgeblattes
einzustellen, sodass der austretende Zahn der Hauptsdge die Schnittkante nicht mehr beriihren kann. Auf Tisch- und Formatkreissagemaschinen
werden geteilte Ritzkreissdgeblatter verwendet.

5B Hauptsageblatt = Nenn SB d. Vorritzers

Druckbalken

SB wird durch die
Ritztiefe eingestellt

Rucklauf unter Tisch

Plattenaufteilanlage mit Ritzaggregat und Druckeinrichtung Einsatzschema konisches Ritzkreissdgeblatt. Bei der Instandsetzung
der Werkzeuge ist zu empfehlen, die Ritzkreissdgeblatter mit den
Hauptsdgen im Satz zu scharfen.
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Um an den Decklagen der Platte ausbruchfreie Kanten zu erzeugen sind Fligewerkzeuge mit wechselseitigem Achswinkel einzusetzen. Hierbei

sind Diamant Messerkdpfe wie Leitz WhisperCut mit einem Achswinkel von 30° bis 50° zu empfehlen. Die Spanabnahme sollte so gering wie

moglich sein und 2mm nicht iberschreiten.
Vorteilhaft fiir gute Frasergebnisse ist der Einsatz von Werkzeugen mit hoher Rundlaufgenauigkeit und Wuchtgiite, die durch Verwendung

zentrierender Schnittstellen wie Hydrospannsysteme, HSK-Aufnahmen oder Schrumpfspannsysteme erreicht werden.
Beim Arbeiten mit Handvorschub auf Tischfrasen diirfen nur Werkzeuge mit Kennzeichnung ,,MAN“ oder ,,BG-Test“ eingesetzt werden. Weiterhin
darf der auf dem Werkzeug angegebene Drehzahlbereich aus Sicherheitsgriinden weder tiber- noch unterschritten werden. Die Werkzeuge fiir

Handvorschub diirfen nur im Gegenlauf verwendet werden.

Die Einsatzparameter der Fiigefrdser sollten so gewé&hlt werden, dass der Zahnvorschub (fz) zwischen 0,3 und 0,7 mm liegt. Fiir ein perfektes
Schnittergebnis ist die Ausfiihrung DP-WhisperCut zu empfehlen.

Abmessung | Drehzahln | Z&dhnezahl Vorschubge- Leitz-ID, DP WhisperCut Maschine
DxSBxBo [min-1] z schwindigkeit LL RL
[mm] vf [m/min]
85x43x30 12000 3 15-20 192076 192077 Ott
100x43x30 10-15 192082 192083 Stefani, Holz Her
192080 192081 Hebrock, EBM
3 15-20 192088 192088 Biesse
90885 90886 Brandt
100x32x30 192090 192091 IMA
125x32x30 9000 3 14-20 192092 192093 IMA
125x43x30 75627 75627 Homag, Biesse
192094 192095 IMA

Zerspaner und Durchlaufmaschinen

Empfehlenswert sind Diamant Kompaktzerspaner, die wenig Reibung und Schnittdruck erzeugen. Besonders geeignet ist der Typ Leitz Diamaster
DT PLUS montiert auf Hydro-Spannelement fiir hchsten Rund- und Planlauf und ausgezeichneter Bearbeitungsqualitat und Werkzeugstandweg.
Die Schnittgeschwindigkeit (vc) betrdgt 80 m/s bei der iiblichen Drehzahl (n) 6000 min-1 und Durchmesser (D) 250 mm. Einsatzparameter und
Zdhnezahl der Zerspaner sollten so gewéhlt werden, dass der Zahnvorschub (fz) zwischen 0,12 = 0,16 mm liegt.

Abmessung Drehzahln Zdhnezahl Z Vorschubgeschwindigkeit vf Leitz-1D, DT PLUS
DxSBxBo [mm] [min-1] [m/min] LL RL
250x10x60 6000 24 15-24 190312 190313
250x10x60 6000 36 25-35 190316 190317
250x10x60 6000 48 35 -45 190320 190321
250x10x60 6000 60 45 - 55 190324 190325

Abmessung DxSBxBo = Durchmesser (D) / Schnittbreite / (SB) / Bohrung (Bo)

Leitz DP Kompaktzerspaner Diamaster DT PLUS
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Nutbearbeitung

Fuir die Nutbearbeitung sollten fiir eine optimale Kantenqualitdt vorzugweise Werkzeuge mit einer hohen Zdhnezahl gewéhlt werden. Der
Zahnvorschub (fz) sollte sich bei der Bearbeitung im Gleichlauf (GLL) im Bereich von 0,1 — 0,25 mm bewegen. Zufriedenstellende
Standwegergebnisse werden nur mit dem Schneidstoff Diamant erreicht.

Durchmesser D [mm] Drehzahl n [min-1] ZihnezahlZ Vorschubgeschwindigkeit vf [m/min]
180 6000 36 7-18
200 6000 48 10-27

CNC Stationdarmaschinen

Fiir die Bearbeitung auf Oberfrasmaschinen und Bearbeitungszentren sind am besten Spiral-Vollhartmetallfraser (VHW) oder bevorzugt Diamant
bestiickte (DP) Oberfréser geeignet.

Es ist fiir eine gute Werksttickspannung auf der Maschine zu sorgen. Um die Vakuum-Sauger zu unterstiitzen konnen ggf. zusétzliche
mechanische Spanner eingesetzt werden. Zu empfehlen sind stabile und steife Schrumpf-Spannfutter vom Typ Leitz Thermo-Grip® fiir hdchste
Rundlaufgenauigkeit, Wuchtgiite und fiir perfekte Schnittqualitat. Ein gutes Bearbeitungsergebnis kann nur bei ausreichender Steifigkeit der
Maschine erreicht werden. Ideal sind steife Portalmaschinen.

Empfohlene Einsatzdaten:
Drehzahln =20.000 - 24.000 min-1

Vorschub (vf) im Vollschnitt:

71 =8m/min

72 =16m/min

73 =24m/min

Abmessung Zéhnezahl Z Drehrichtung | Ausfiihrung Leitz ID-Nr.
DxNLxS [mm]

16 x28 x 20 2+2 RL Diamaster Pro 191042
20x28x20 2+2 RL Diamaster Quattro 91235
20x28x20 343 RL Diamaster Plus3? 191051
12x24x12 2+2 RL Diamaster Pro, Nesting 191060

Abmessung DxNLxS [mm] = Durchmesser (D) / Nutzldnge (NL) / Schaftabmessung (S)
Weitere Abmessung auf Anfrage lieferbar
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Bohren

Zum Bohren werden Hartmetall bestiickte oder Vollhartmetall (VHW) Spiral-, Diibelloch- und Beschlagbohrer empfohlen. Auf CNC-
Bearbeitungszentren ist ein auf Grund der héheren Stabilitdt der Einsatz der Beschlagbohrer in der Hauptspindel statt im Bohrbalken zu empfehlen.

DUBELLOCHBOHRER
Drehzahl n [min-1] 4000 - 6000
Vorschubgeschwindigkeit vf [m/min] 0,5-1
Abmessung Zdhnezahl Ausfiihrung Leitz ID
DXNLXGL [mm] z LL RL

5x35x70 22/V2 HW-Dubellochbohrer Standard 33440 33441
8x35x70 22/V2 HW-Dubellochbohrer Standard 33446 33447
10x35x70 22/V2 HW-Dubellochbohrer Standard 33448 33449
5x35x70 22/V2 HW-massiv-Diibellochbohrer Excellent | 33496 33497
8x35x70 22/V2 HW-massiv-Diibellochbohrer Excellent | 33500 33501
10x35x70 22/V2 HW-massiv-Diibellochbohrer Excellent | 33540 33541

Abmessung DXNLxGL [mm] = Durchmesser (D) / Nutzldnge (NL) / Gesamtldnge (GL)

DURCHGANGSLOCHBOHRER
Drehzahl n [min-1] 4000 - 6000
Vorschubgeschwindigkeit vf [m/min] 0,5-1
Abmessung Zdhnezahl Ausfiihrung Leitz ID
DXNLxGL [mm] YA LL RL

5x35x70 22/V2 HW-Durchgangslochbohrer Standard 34074 34075

8x35x70 22/V2 HW-Durchgangslochbohrer Standard 34076 34077

5x 35 x70 22/V2 HW-massiv-Durchgangslochbohrer 34100 34101
Excellent

8x35x70 Z2/V2 HW-massiv-Durchgangslochbohrer 34104 34105
Excellent

Abmessung DXNLxGL [mm] = Durchmesser (D) / Nutzldnge (NL) / Gesamtldnge (GL)

BESCHLAGBOHRER
Drehzahl n [min-1] 3000 - 4500
Vorschubgeschwindigkeit vf [m/min] 0,5-1

Beschlagbohrungen konnen vorzugweise mit Vollhartmetall Beschlagbohrern gebohrt werden. Hierfiir sind folgende Werkzeuge von Leitz zu

empfehlen:
Abmessung Zdhnezahl Ausfiihrung Leitz ID
DXNLxXGL [mm] Z LL RL
15x70 Z2/V2 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 37203 37204
20x70 Z2/V2 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 37205 37206
25x70 Z2/V2 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 37207 37208
26 x70 Z2/V2 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 37209 37210
30x70 Z2/V2 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 37211 37212
35x70 722/V2 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 37213 37214

Abmessung DXNLxGL [mm] = Durchmesser (D) / Nutzldnge (NL) / Gesamtldnge (GL)
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Standwege

Werkzeugstandwege sind abhadngig von einer Vielzahl von Einflussfaktoren wodurch im Rahmen dieser Bearbeitungsrichtlinie keine
Standwegaussagen oder Rechte abgeleitet werden kénnen. Die Angaben zu den Werkzeugen und Bearbeitungsparametern sind empfohlene
Richtwerte. Maschinen- oder ablaufbedingte Konstellationen konnen zu abweichenden Parametern fiihren. Eine optimale Anpassung von
Maschine, Werkzeug und Material sowie kundenspezifische Anforderungen kénnen nur vor Ort gemeinsam mit einem Leitz
Anwendungstechniker vorgenommen werden. Auf Grund der hohen Qualitdtsanspriiche und speziellen Oberflachenbeschaffenheit der Egger
Eurodekor Plus ML wird unter Bezugnahme der oben genannten Einflussfaktoren eine Verkiirzung der Werkzeugstandwege im Vergleich zu
herkémmlich beschichteten Platten der Fa. Egger erwartet.

Bearbeitungshinweise

Ausschnitte

Grundsatzlich ist vor der Bearbeitung zu beachten, dass die Platte sicher aufliegt, damit durch die Sage-, Frds- oder Bohrarbeiten keine
Beschadigungen auftreten. Speziell schmale Plattenstege konnen wahrend der Bearbeitung durch unsachgemafie Lagerung brechen. Des
Weiteren kdnnen Ausrisse entstehen. Auch die Plattenausschnitte sind zu sichern, so dass diese nicht unkontrolliert herausfallen- oder brechen
konnen und dadurch Personen- oder sonstige Schaden verursachen.

Ausschnitte sind stets abzurunden, da scharfkantige Ecken materialwidrig sind und zu Rissbildungen fiihren. Dies gilt speziell fir
Kiichenrtickwande, Mobelkorpusse, Regale, usw. wo aufgrund haufiger Warmeeinwirkung durch trocknen erhdhte Schrumpfspannung auftritt
(siehe Abb. 1). Bei Einsatz von Halogenbeleuchtung (Einbauspots) ist zu beachten, dass eine andauernde Temperaturbelastung 50 °C nicht
iberschreitet. Die Ausschnitte sollten vorzugsweise mit einer Handoberfrase oder CNC-Frase ausgefiihrt werden. Bei Verwendung von Stichsédgen
ist der Ausschnitt in den Ecken mit einem groftmaoglichen Radius vorzubohren und der Ausschnitt von Radius zu Radius auszusdgen. Der
Zuschnitt muss von der Plattenunterseite her erfolgen, um ein Ausreif3en der Dekorschicht zu vermeiden. Eine Nachbearbeitung der Kanten, das
so genannte ,,Kantenbrechen® durch Schleifpapier, Feilen oder Handfrasen muss durchgefiihrt werden, um Kerbrisse durch Aussplitterungen
auszuschliefien. Selbige Nachbearbeitung ist bei Einsatz von so genannten ,,Kreisschneidern® fiir Halogenspotleuchten zu berticksichtigen.

Abb. 1 Beispiel Ausschnitte:

Richtig! Falsch!

Befestigungen

Sofern Beschldage, Wandabschlussleisten etc. auf Eurodekor Oberflachen befestigt werden, ist zu beachten, dass die Melaminbeschichtung im
Bereich der Verschraubung vorgebohrt wird. Die Bohrungen miissen mindestens 1 mm grof3er sein als der Schraubendurchmesser, um
Spannungen im Material zu vermeiden. Des Weiteren wird bei horizontalen Flachen empfohlen, vor der Verschraubung die Innenseite des
Schraubenlochs mit Dichtmasse zu schiitzen.
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Abdichtung von Kanten, Ausschnitten und Bohrungen

Grundsatzlich sind Eurodekor Oberflachen in der Verwendung als Tisch-/Arbeitsplatten, Fronten etc. durch die Melaminbeschichtung zuverldssig
gegen das Eindringen von Feuchtigkeit geschiitzt. Somit kann das Tragermaterial nur tiber ungeschiitzte Kanten, z.B. Ausschnitte, Sto3fugen,
Eckverbindungen, Hinterkanten, Bohrungen, Schraublécher und Befestigungen, von Feuchtigkeit und Ndsse erreicht werden. Speziell bei
horizontalen Flachen sind die notwendigen und abschliefenden Abdichtungsarbeiten stets bei der Endmontage durchzufiihren. Zum Abdichten
von sichtbaren Schnittkanten werden EGGER Sicherheitskanten ABS (thermoplastische Kanten) verwendet.

Fuir verdeckte Schnittkanten haben sich Dichtungsprofile und vernetzende Dichtungsmassen aus Silikon-Kautschuk, Polyurethan und Acryl
bestens bewihrt. Bei der Verwendung von Dichtungsmassen ist ein Einsatz von Primer, je nach Werkstoff/Material filmbildend oder reinigend,
erforderlich.

Bei Einsatz dieser Materialien sind die Herstellerangaben sorgféltig zu beachten!

Es ist unbedingt notwendig, die abzudichtenden Bereiche zu reinigen und bei Einsatz von Primern die Abliiftzeit des Herstellers zu beachten. Die
Dichtungsmasse ist hohlraumfrei einzubringen und anschlieBend mittels Wasser und Spiilmittelzusatz nachzuglatten. Um Verschmutzungen der
Oberfldache vorzubeugen, sollten die Fugenrander ggf. vorher abgeklebt werden. Rohre oder Leitungen miissen so zentriert werden, dass an jeder
Stelle der Durchfiihrung ein Mindestabstand von 2 bis 3 mm und eine sorgféltige Versiegelung gewdhrleistet ist.

Reinigungs- und Gebrauchsempfehlung

Grundsatzlich sollten Verschmutzungen oder verschiittete Substanzen wie Tee, Kaffee, Wein etc. direkt beseitigt werden, da eine langere
Einwirkzeit den Reinigungsaufwand erhdht. Bei einer notwendigen Reinigung sind schonende Mittel zu verwenden. Insbesondere diirfen die
Reinigungsmittel keine scheuernden Bestandteile enthalten, da solche Mittel zu Glanzgradverdnderungen und Kratzern fiihren. Da von leichten
und frischen bis zu starken und hartnackigen Verschmutzungen, welche durch verschiedenste Substanzen verursacht werden, alles vorkommen
kann, ist die richtige Reinigung wichtig.

Im taglichen Gebrauch sollten folgende Hinweise beachtet werden:

$ Das Ablegen von brennenden Zigaretten auf Eurodekor Oberflachen fiihrt zu Oberflachenbeschadigungen.
L Verwenden Sie stets einen Aschenbecher.

-

Generell sollten Eurodekor Oberflachen nicht als Schnittflache benutzt werden, da Messerschnitte auch auf widerstandsfahigen Oberflachen
—= Schnittspuren hinterlassen. Verwenden Sie immer ein Schneidbrett.

Das Abstellen von heiBem Kochgeschirr wie z.B. Tépfe, Pfannen etc. sowie kontinuierlichen Hitzequellen wie z.B. einem Laptop auf Eurodekor
g Oberflachen ist zu vermeiden, da je nach Warmeeinwirkung eine Glanzgradveranderung oder Oberflachenbeschadigung auftreten kann. Verwenden
Sie stets einen Hitzeschutz.
Verschiittete Fliissigkeiten sollten immer direkt aufgenommen bzw. entfemt werden, da eine langere Einwirkzeit von bestimmten Substanzen
'_é Glanzgradveranderungen auf Eurodekor hervorrufen kann. Speziell in Bereichen von Ausschnitten und Verbindungen sind verschiittete Fliissigkeiten
konsequent und rasch aufzuwischen.

Diese Empfehlungen gelten besonders fiir matte Oberflachen in Kombination mit dunklen Dekoren, die durch ihre Optik und Haptik bestechen, jedoch
Gebrauchsspuren verstarkt erscheinen lassen.

Weitere Dokumente

Technisches Datenblatt Eurodekor melaminharzbeschichtete Platten
Technisches Merkblatt Eurodekor Lager- und Transporthinweise
Technisches Merkblatt Symmetrisch- Asymmetrische Aufbauten
Flyer Eurodekor plus Mehrlagenaufbauten

Vorldufigkeitsvermerk:

Diese Verarbeitungshinweise wurden in Abstimmung der Fa. Leitz nach bestem Wissen und mit besonderer Sorgfalt erstellt. Fiir Druckfehler, Normfehler und Irrtiimer
kann keine Gewdhr tibernommen werden. Zudem kdnnen aus der kontinuierlichen Weiterentwicklung von EGGER EURODEKOR, der Leitz Werkzeugtechnologie sowie
aus Anderungen an Normen und Dokumenten des &ffentlichen Rechtes technische Anderungen resultieren. Daher kann der Inhalt dieser Verarbeitungshinweise nicht
als rechtsverbindliche Grundlage dienen.
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