MEHR AUS HOLZ. E EGCLCER

VERARBEITUNGSHINWEISE

EGGER EUROSPAN® ARBEITSPLATTEN

EGGER EUROSPAN® Arbeitsplatten werden aufgrund ihrer Funktionalitat in den verschiedensten Bereichen, wie Kiiche, Bad, Biiro aber
auch im Ladenbau und Wohnmdbelbereich eingesetzt. Damit trotz taglicher Beanspruchung der hohe Nutzungsgrad der Oberflachen
erhalten bleibt, miissen bei der Bearbeitung und Montage bestimmte Regeln beachtet werden. Die nachfolgenden Ausfiihrungen sind
beispielhaft fiir eine Kiichenarbeitsplatte beschrieben.

Materialbeschreibung

EUROSPAN® Arbeitsplatten sind Verbundelemente, bestehend aus EUROSPAN® Rohspanplatten E1, welche mit dekorativem EGGER
Schichtstoff in der Flache als auch im Profilbereich nahtlos beschichtet werden. Fiir den Gebrauchs-wert einer Arbeitsplatte sind im
Wesentlichen die Schichtstoff-Faktoren, wie Abrieb-, Sto3- und Kratzbeanspruchung verantwortlich. Die Arbeitsplattenriickseite wird
standardmé&Big mit einem feuchtigkeitsabweisenden Gegenzugpapier (GZP) ausgefiihrt. Als Feuchtigkeitsschutz wird die
Arbeitsplattenunterseite mit einer Lackversiegelung und je nach Modell zusétzlich mit einer PU-Schmelzkleberversiegelung versehen.

Schichtstoff — Abrieb-. Stof3- und Kratzfest
gemaf EN 438:2005

Rohspanplatte E1 geméaf; EN 312

Feuchtigkeitsabweisendes Gegenzugpapier
UV-Lacksiegelstrich
Polyurethan- Schmelzkleberversiegelung

Postforming — Modell 300/3

Nahere Detailinformationen entnehmen Sie bitte dem technischen Datenblatt ,, EUROSPAN® Arbeitsplatten®.

Bearbeitung

HANDHABUNG

Nach Entfernen der Verpackung und vor der Verarbeitung, ist die EUROSPAN® Arbeitsplatte auf sichtbare Schaden zu priifen.
Grundsatzlich sollten alle Personen, die Arbeitsplatten transportieren bzw. handhaben eine persénliche Schutzausriistung
(Sicherheitsschuhe, Handschuhe, geeignete Arbeitskleidung etc.) tragen. Bitte beachten Sie das Gewicht der Arbeitsplatte!
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Modell Ldnge Breite ‘ Dicke Gewicht

300/3 4.100 mm 600 mm 38 mm ~58kg

300/3 4.100 mm 920 mm 38 mm ~87 kg
ZUSCHNITT

Fiir den Zuschnitt von Arbeitsplatten konnen tibliche Holzbearbeitungsmaschinen, wie Platten-, Tischkreis-, Handkreis- oder Stichsdgen,
aber auch CNC-Frdasen genutzt werden. Der Zuschnitt mittels Platten- oder Tischkreissdge ist allgemein blich. Fiir ein gutes
Schnittergebnis sind verschiedene Faktoren, wie Dekorseite nach oben, richtiger Sageblatt-iiberstand, Vorschubgeschwindigkeit,
Zahnform, Zahnteilung, Drehzahl und Schnittgeschwindigkeit verantwortlich. Beispiel: Tischkreissadge

= Schnittgeschwindigkeit: ca. 40 bis 60 m/sec.
= Drehzahl: ca. 3.000 bis 4.000 U/min.
= Vorschub: ca. 10 m/min (Handvorschub)

Mit Ausnahme von Plattensdgen und CNC-Frasen werden die Zuschnitte per Handvorschub ausgefiihrt. Die Werkzeug-beanspruchung ist
aufgrund der hochwertigen Melaminharze, die fiir die Oberflache von EGGER Schichtstoff genutzt werden, deutlich hoher als bei
herkémmlichen Holzwerkstoffen. Sdgen oder Fraser mit Hartmetallschneiden oder auch diamantbestiickte Werkzeugschneiden haben sich

gut bewdhrt. Je nach erforderlicher Schnittgiite (Grob- oder Feinschnitt) werden nachfolgende Zahnformen verwendet:

Flachzahn Wechselzahn Duplovitzahn Duplovitzahn Dach-Duplovitzahn Trapez-

hohle Zahnbrust mit Fase Flachzahn

Bei Einsatz von Handkreis- oder Stichsdgen sollte eine Anschlagleiste verwendet werden. Der Zuschnitt muss von der Plattenunterseite her
erfolgen.

Sdgetyp Dekorseite = Anwendung
Platten- oder Tischkreissdgen
Die Arbeitsplatte liegt auf dem oben

Fihrungsschlitten und wird gegen
die Tischkreissage gefiihrt.
Postformingkante am Anschlag.

Postformingkante

Handkreis- oder Stichsédgen
Die Handkreissdge wird gegen die unten
Arbeitsplatte gefiihrt.

Postformingkante zum Bediener.

Postformingkante
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KANTEN

Die Schmalflachenbeschichtung von EUROSPAN® Arbeitsplatten kann mit EGGER Sicherheitskanten fiir Arbeitsplatten, so genannten
thermoplastischen Kanten oder mit EGGER Melaminkanten beschichtet werden. Zur Verklebung bzw. Verleimung der Melaminkante werden
auf handwerklicher Basis tiblicherweise PVAc-Leime oder Kontakkleber verwendet. Der PVAc-Leim wird mittels Pinsel gleichméfiig auf die
saubere und staubfreie Spanplattenkante aufgetragen. Anschlie3end wird die Melaminkante mit einer Kantenpresse, Leimstdnder oder
Schraubzwingen unter Verwendung einer starren Zulage angedriickt, wobei ein gleichmafliger Kantentiberstand zur Vorder- und Riickseite
zu beachten ist. Durch die Verwendung von Heizschienen ldsst sich die Abbindezeit erheblich verkiirzen.

Bitte beachten Sie die Angaben der Leim- und Kleberhersteller.

Fiir die Kantennachbearbeitung von Melaminkanten werden Kantenfrasen oder alternativ Feilen und Stecheisen eingesetzt. Die Schneid-
oder StoBrichtung muss immer mit leichtem Andruck im schragen Winkel gegen die Kante (Scherwirkung) in Richtung Tragerplatte erfolgen.
EGGER Melaminkanten und EGGER Sicherheitskanten fiir Arbeitsplatten sind dekorative Kanten und tibernehmen eine Schutz- und
Designfunktion fiir die Schmalflachenbeschichtung von Arbeitsplatten. Feuchtigkeitseinfluss auf ungeschiitzte Spanplatten im Bereich von
Kanten aber auch Spiilen- oder Herdausschnitten fiihrt zu Quellungen. Dies gilt auch fiir den so genannten Spanplattentyp P3 (V100), der
falschlicherweise als ,wasserfest* bezeichnet wird.

Nédhere Detailinformationen entnehmen Sie bitte den Verarbeitungshinweisen ,, EGGER Sicherheitskanten ABS*.

AUSSCHNITTE

Grundsatzlich ist vor der Bearbeitung zu beachten, dass die Arbeitsplatte sicher aufliegt, damit durch die S&dge-, Fras- oder Bohrarbeiten
keine Beschdadigungen auftreten. Speziell schmale Plattenstegen kénnen durch unsachgeméafe Lagerung wahrend der Bearbeitung
brechen bzw. Ausrisse entstehen. Auch die Plattenausschnitte sind zu sichern, sodass selbige nicht unkontrolliert herausfallen- bzw.
brechen kénnen und dadurch Personen- oder Sachschdden verursachen.

Fiir Kochmulden und Spiilen sind die Ausschnitte stets mit einem Mindestradius von 5 mm abzurunden, da scharfkantige Ecken
materialwidrig sind und zu Rissbildungen fiihren (siehe Abbildung 1 und 2). Dies gilt speziell fiir den Kochmuldenbereich, wo aufgrund
haufiger Warmeeinwirkung durch Austrocknen des Schichtstoffes erhohte Schrumpfspannung auftritt.

Beachten Sie in jedem Fall die mitgelieferten Hinweise und Montageschablonen der jeweiligen Hersteller!

Die Ausschnitte sollten vorzugsweise mit einer Handoberfrase oder CNC-Frasen ausgefiihrt werden. Bei Verwendung von Stichsdgen ist der
Ausschnitt in den Ecken mit einem entsprechenden Radius vorzubohren und der Ausschnitt von Radius zu Radius herauszusdgen. Der
Zuschnitt muss von der Plattenunterseite her erfolgen, um ein Ausreifien der Schichtstoffbeschichtung zu vermeiden. Eine
Nachbearbeitung der Kanten, dem so genannten ,,Kantenbrechen* durch Schleifpapier, Feilen oder Handfrdsen muss durchgefiihrt werden,
um Kerbrisse durch Aussplitterungen auszuschlie3en.
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ABDICHTUNG VON KANTEN, AUSSCHNITTEN UND BOHRUNGEN

Grundsaétzlich sind EUROSPAN® Arbeitsplatten durch den Schichtstoff zuverldssig gegen das Eindringen von Feuchtigkeit geschiitzt. Somit
kann das Tragermaterial nur iber ungeschiitzte Kanten, wie Ausschnitte, Stof3fugen, Eckverbindungen, Hinterkanten, Bohrungen,
Schraublocher und Befestigungen von Feuchtigkeit und Ndsse erreicht werden. D.h. die notwendigen und abschlieBenden
Abdichtungsarbeiten sind stets bei der Endmontage durchzufiihren.

Zum Abdichten von Arbeitsplatten haben sich Dichtungsprofile und vernetzende Dichtungsmassen aus Silikon-Kautschuk, Polyurethan
und Acryl bestens bewahrt. Bei der Verwendung von Dichtungsmassen ist ein Einsatz von Primer, je nach Werkstoff/Material, mit
filmbildenden Primern oder Reinigunsprimern erforderlich.

Bei Einsatz dieser Materialien sind die Herstellerangaben sorgfiltig zu beachten.

Es ist unbedingt notwendig, die abzudichtenden Bereiche zu reinigen und bei Einsatz von Primer die Abliiftzeit des Herstellers zu
beachten. Die Dichtungsmasse ist hohlraumfrei einzubringen und anschlieBend mittels Wasser und Spilmittelzusatz nachzuglatten. Um
Verschmutzungen der Oberflache vorzubeugen, sind die Fugenrander ggf. vorher abzukleben. Rohre oder Leitungen die durch die
Arbeitsplatte durchlaufen, miissen so zentriert werden, dass an jeder Stelle der Durchfiihrung ein Mindestabstand von 2 bis 3 mm
gewdhrleistet ist, sowie eine sorgfiltige Versiegelung (siehe Abbildung 3).

Abbildung 3
Eine Versiegelung von Schnittkanten kann auch mit Zweikomponeten-Lacken oder Zweikomponenten-Klebstoffen erfolgen. Fiir Einbauteile,

wie Mischbatterien, Spiilen und Kochfelder werden vom Hersteller Dichtringe, Dichtungs-profile oder Dichtungsbander beigefiigt, die in
jedem Fall unter Berticksichtung der Herstellerhinweise einzubauen sind.

POSITIONIERUNG UND EINBAU VON SPULEN UND KOCHFELDERN

Ausschnitte fiir Kochfelder oder Spiilen sind nach MaB- und Positionsangaben bzw. anhand der Montageschablone des Herstellers
auszufiihren. Die Ausschnittkanten miissen wie unter der Rubrik ,,Abdichtung von Kanten, Ausschnitten und Bohrungen“ beschrieben
gegen Feuchtigkeit sorgfaltig geschiitzt werden. Beigefiigte oder integrierte Trockendichtungen des Herstellers sind entsprechend der
Montageanleitung zu verwenden (siehe Abbildung 4 und 5).

Abbildung 4 Abbildung 5
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Ein zentrierter Einbau und somit ein ausreichender Sicherheitsabstand zur Ausschnittkante ist speziell bei Kochfeldern nach Angaben des
Herstellers auszufiihren. Als zusétzlicher Schutz gegen die Hitzestrahlung haben sich selbstklebende Aluminiumfolien oder Metallprofile
bewdhrt. Das Kochfeld darf aus Sicherheitsgriinden nicht an der Schnittflache anliegen, da bei gestértem Betrieb eine
Temperaturerhhung von bis zu 150 K mdéglich ist. Die verbleibenden Arbeitsplattenstege miissen mindestens 50 mm breit sein. Aus
ergonomischen Griinden sollte der Abstand zwischen Kochfeld und Hochschrank mindestens 300 mm betragen. Der Sicherheitsabstand
des Kochfeldherstellers ist zwingend einzuhalten. Selbiger Abstand gilt als Empfehlung fiir den Abstand zwischen Spiile und Kochfeld

(siehe Abbildung 6).
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Abbildung 6

Die Planung einer Kiiche sollte aus sicherheitstechnischen wie ergonomischen Griinden mit einem Kiichenspezialisten durchgesprochen
werden und der Aufbau durch einen autorisierten Fachmann erfolgen. Speziell Strom-, Gas- und Wasserversorgung diirfen nur von
ausgebildeten Personen vorgenommen werden. Im Bereich von Eckverbindungen ist bei der Planung ein Mindestabstand von 300 mm zu

berticksichtigen (siehe Abbildung 7).
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Abbildung 7

Nachdem die Ausschnitte in die Arbeitsplatte eingebracht wurden, ist jeder weitere Transport mit du3erster Sorgfalt vorzunehmen, um ein
,Durchbrechen® zu vermeiden. Das Tragen von Arbeitsplatten hat dann in senkrechter Weise zu erfolgen, da durch waagerechtes Tragen

die Ausschnitte bzw. die Arbeitsplatte beschaddigt werden kann.
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ARBEITSPLATTENSTOSSE UND ECKVERBINDUNGEN

Im Allgemeinen ermdglichen EUROSPAN® Arbeitsplatten durch Ldngen von 3.050 mm bis 5.600 mm das fugenlose Uberspannen, sodass
Plattenstoe vermieden werden, wogegen Arbeitsplatteneckverbindungen haufig auftreten. Selbige diirfen durch Aus- oder Einschnitte wie
zum Beispiel fiir Kochfelder oder Spiilen (siehe Abbildung 7) nicht geschwécht werden. Eckverbindungen von Arbeitsplatten werden durch
Gehrungsschnitte an Tischkreissdagen oder durch Frasungen mittels CNC-Frasen bzw. spezieller Handoberfrasen mit Hilfe von Schablonen
ausgefiihrt (siehe Abbildung 8 und 9).
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Abbildung 8 Abbildung 9

Seit Januar 2009 bieten wir die EGGER Frasschablone an (siehe Abbildung 10). Mit Hilfe der EGGER Frésschablone sowie handelsiiblichen
Hand-Oberfrasen und Schaftfrasern kénnen Arbeitsplatten-Eckverbindungen problemlos hergestellt werden. Die Frasschablone kann
sowohl fiir die EUROSPAN® Arbeitsplatten (Vollspanplatten) oder EUROLIGHT® Arbeitsplatten (Leichtbauplatten) verwendet werden. Neben
den Eckverbindungsfrasungen (Konturfrisungen) konnen auch die erforderlichen Frasungen fiir die Arbeitsplattenverbinder tiber die
Schablone vorgenommen werden.

Detailinformationen zur Bedienung der EGGER Frasschablone entnehmen Sie bitte der Bedienungsanleitung ,,EGGER Frasschablone*
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Abbildung 10

Alternativ konnen auch Metall-Verbindungsprofile eingesetzt werden. Die Profile sind einfach in der Handhabung aber optisch eher
stérend, da sie die ebene Oberfldche unterbrechen und dadurch die Reinigung zusétzlich erschwert wird (siehe Abbildung 11).

e —

Abbildung 11
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Nicht nur aus optischen Griinden miissen Arbeitsplattenstofie und Eckverbindungen passgenau und dicht ausgefiihrt werden, sondern
auch um das Eindringen von Feuchtigkeit zu verhindern, welche zu Spanplattenquellung fiihrt. Die Befestigung der einzelnen
Arbeitsplatten erfolgt mit Hilfe mechanischer Befestigungssysteme (Arbeitsplattenverbinder) und wird durch Verwendung von

Fixierungshilfen, so genannten Formfedern, sowie zusétzlicher Klebung erreicht (siehe Abbildung 12). Die Anzahl der
Arbeitsplattenverbinder wird durch die Arbeitplattenbreite bestimmt. Ublich sind je zwei Verbinder bis < 600 mm Arbeitsplattenbreite und
> 600 mm Breite sollten drei Verbinder verwendet werden.

Abbildung 12

Die Flachenbiindigkeit wird erzielt, in dem die Arbeitsplattenoberflache als Bezugskante fiir das Einfrasen der Nuten fiir Formfedern
gewdhlt wird und durch einen festen Sitz der selbigen.

Nachfolgende Fertigungsschritte sollten beachtet werden:

a.]
b.]
c.]

d.]
e.]

f.]

gl

Aufgerichtete Holzspdne im Bereich der Frds- oder Schnittkanten sind mit Schleifpapier (Kérnung 120) zu entfernen.

Schichtstoff kann im Bereich der Stof3fuge mit Schleifschwamm oder Schleifpapier (Krnung 360) minimal angefast werden.
Arbeitsplatten auf den ausgerichteten Unterschranken zusammenlegen und die StoBfuge inklusive Formfedern und
Beschlagsfrasung auf Passgenauigkeit tiberpriifen.

Leim der Beanspruchungsgruppe D3 auf den mittleren und unteren Bereich der Sto3fuge aufbringen.

Dichtungsmasse (z.B. Helmipur SH 100) gleichm&fig und durchgehend auf die obere Fras- oder Schnittkante sowie den Profil- und
Hinterkantenbereich aufbringen. Dies sollte unmittelbar vor dem Verschrauben der Arbeitsplattenverbinder erfolgen.
Arbeitsplatten zusammenfiigen, Beschldge einsetzen und Schrauben leicht anziehen. Arbeitsplatten horizontal durch Keil oder
Hebel und vertikal mittels Gummihammer oder Schraubzwinge (Zulagen verwenden) ausrichten. Nach erfolgtem Ausrichten
werden die Arbeitsplattenverbinder handfest angezogen. Beim Anziehen ist darauf zu achten, dass die beiden
Arbeitsplattenoberflachen ausgerichtet bleiben und die Dichtungsmasse allseitig austritt (siehe Abbildung 13 und 14].
Arbeitsplatten wahrend der Aushartung nicht belasten.

Hervortretende Dichtungsmasse muss sofort entfernt werden. Die Arbeitsplattenoberflache mit geeignetem Reinigungsmittel, wie
Citrus-Reiniger oder Aceton reinigen. Vorsicht: Aceton kann bei ldngerer Einwirkzeit die Oberflache beeintrachtigen. Daher
empfiehlt es sich die Oberflache im Stof3fugenbereich mit Klebeband abzukleben.

Dichtungsmasse

Fromfeder

Arbeitsplattenverbinder

Abbildung 14

7/9



MEHR AUS HOLZ. E EGCLECER

Wandanschluss und Befestigungen

Bevor die Arbeitsplatte zur Wand hin abgedichtet wird, ist darauf zu achten, dass diese nicht nur ausreichend abgestiitzt, sondern auch
mit der Unterkonstruktion verbunden ist. Belastungen kdnnten andernfalls dazu fiihren, dass die Dichtungsfuge zerstort wird. Beim Einbau
ist darauf zu achten, dass die Arbeitsplatte in keinem Fall zur Wand hin geneigt ist, was zu stauender Nasse fiihren kann. Im Bereich der
Dichtungsfuge ist sowohl die Arbeitsplatte als auch der Wandanschluss zu reinigen und zu entfetten und in Abhédngigkeit der verwendeten
Dichtmassen mit einem Haftvermittler vorzubehandeln.

Auch bei Einsatz so genannter Wandabschlussleisten ist die hintere Langskante sowie Querkanten mit Wandabschluss durch Dichtmasse
abzudichten (siehe Abbildung 15). Bei der Befestigung des Wandabschlussleisten-Grundprofils ist zu beachten, dass der Schichtstoff im
Bereich der Verschraubung vorgebohrt wird. Die Bohrungen miissen mindestens 1 mm gréBer sind als der Schraubendurchmesser, um
Spannungen im Material zu vermeiden (siehe Abbildung 16). Des Weiteren wird empfohlen, vor der Verschraubung die Innenseite des
Schraubenlochs mit Dichtmasse zu schiitzen.

Abbildung 15 Abbildung 16
Schutzkonstruktionen vor Wasserdampfeinwirkung

Arbeitsplatten werden speziell im Bereich von Geschirrspiilmaschinen und Backdfen mit Wasserdampf und Warme beansprucht. Die
Arbeitsplattenunterseite ist daher zusétzlich zu dem bereits aufgebrachten Lacksiegelstrich und der PU-Schmelzkleberversiegelung, durch
konstruktive SchutzmaBnahmen zu schiitzen. Die Gerdtehersteller liefern entsprechende Abweisprofile aus Aluminium mit, die unbedingt
montiert werden miissen. Die so genannten ,,Wrasenbleche® weisen bzw. leiten den Wasserdampf und die Warmestrahlung ab (siehe
Abbildung 17 und 18).

Bei der Montage sind die Angaben der Gerdtehersteller sorgfiltig zu beachten.

Abbildung 18



Technische Anderungen und Druckfehlervorbehalten
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Pflege- und Reinigungsempfehlung

Aufgrund ihrer widerstandsfahigen, hygienischen und dichten Schichtstoffoberflache, benétigen EUROSPAN® Arbeitsplatten keine
besondere Pflege. Grundsatzlich sollten Verschmutzungen oder verschiittete Substanzen wie Tee, Kaffee, Wein etc. direkt beseitigt
werden, da eine langere Einwirkzeit den Reinigungsaufwand erhoht. Bei einer notwendigen Reinigung sind schonende Mittel zu
verwenden. Insbesondere diirfen die Reinigungsmittel keine scheuernden Bestandteile enthalten, da solche Mittel zu Glanzgrad-
verdanderungen und Kratzern fiihren. Da von leichten und frischen bis starken und hartnédckigen Verschmutzungen, welche durch
verschiedenste Substanzen verursacht werden, alles vorkommen kann, ist die richtige Reinigung wichtig.

Im tdglichen Gebrauch sollten folgende Hinweise beachtet werden.

5 Das Ablegen von brennenden Zigaretten auf Arbeitsplattenoberflachen fiihrt zu Oberflachenbeschadigungen.
P
SI==E8 Verwenden Sie stets einen Aschenbecher.

Generell sollten Arbeitsplattenoberflachen nicht als Schnittflaiche benutzt werden, da Messerschnitte auch auf
widerstandsfdahigen Kompaktplatten Schnittspuren hinterlassen. Verwenden Sie immer ein Schneidbrett.

Arbeitsplattenoberflachen ist zu vermeiden, da je nach Warmeeinwirkung eine Glanzgradveranderung oder

E Das Abstellen von heiBem Kochgeschirr wie z.B. Topfe, Pfannen etc. direkt vom Kochfeld oder Backofen auf die
Oberflachenbeschadigung auftreten kann. Verwenden Sie stets einen Hitzeschutz.

Substanzen Glanzgradverdanderungen auf Arbeitsplattenoberflachen hervorrufen kann. Speziell in Bereichen von Ausschnitten

. Verschiittete Flissigkeiten sollten immer direkt aufgenommen bzw. entfernt werden, da eine langere Einwirkzeit von bestimmten
™ und Verbindungen sind verschiittete Fliissigkeiten konsequent und rasch aufzuwischen.

Diese Empfehlungen gelten besonders fiir matte und glanzende Schichtstoffoberflachen, die durch ihre Optik und Haptik bestechen,
jedoch Gebrauchsspuren verstarkt erscheinen lasst.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte, den nachfolgend aufgefiihrten Merkblattern:
= EGGER Schichtstoffe mit der Oberflachenstruktur ST9 Perfect Matt

= EGGER Produkte mit der Oberflachenstruktur STHG Hochglanz

= Reinigungs- und Gebrauchsempfehlung EGGER Schichtstoffe

Diese Verarbeitungshinweise wurden nach bestem Wissen und mit besonderer Sorgfalt erstellt. Die Angaben beruhen auf Praxiserfahrungen sowie eigenen Versuchen und entsprechen
unserem heutigen Kenntnisstand. Sie dienen als Information und beinhalten keine Zusicherung von Produkteigenschaften oder Eignung fiir bestimmte Verwendungszwecke.

Fir Druckfehler, Normfehler und Irrtiimer kann keine Gewdhr ibernommen werden. Zudem kénnen aus der kontinuierlichen Weiterentwicklung von EGGER Schichtstoffen sowie

aus Anderungen an Normen sowie Dokumenten des &ffentlichen Rechtes technische Anderungen resultieren. Daher kann der Inhalt dieser Verarbeitungshinweise weder als
Gebrauchsanweisung noch als rechtsverbindliche Grundlage dienen. Es gelten grundsétzlich unsere Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen.
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