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VERARBEITUNGS- & REINIGUNGSEMPFEHLUNG

Duropal HPL SolidColor
Duropal HPL SolidColor XTreme

Duropal HPL SolidColor ist ein attraktives Oberflachenmaterial fir Flachen- sowie Kanten-
Anwendungen, das die hohen Leistungsmerkmale der bekannten Duropal HPL-Produkte be-
sitzt. Dabei basiert sowohl die dekorative Oberflache des Produktes als auch der Produktkern
auf Melaminharzbasis. Durch den hohen Melaminharzanteil ist Duropal HPL SolidColor aller-
dings nicht nur harter, sondern auch etwas sproder und verlangt deshalb in der Handhabung,
Lagerung und Verarbeitung nach besonderer Sorgfalt.

Duropal HPL SolidColor XTreme ist die ideale Symbiose von Oberflache und Produktkern. Die
matte, reflexionsarme Oberflache Duropal XTreme beeindruckt mit einer samtig weichen Hap-
tik. Sie ist aul3erst belastbar und pflegeleicht und ladt dazu ein, bertihrt zu werden — ohne Fin-
gerabdriicke und Fettspuren zu hinterlassen. So erweist sich Duropal XTreme als die optimale
Alternative gegenuber herkdbmmlichen matten Oberflachen in Bereichen mit hohem Publi-
kumsverkehr.

Um die gewlinschten Resultate zu erzielen sind grundsatzlich alle Verarbeitungs-Grundsétze
und Sicherheitsregeln wie sie von herkdmmlichen Duropal Produkten bekannt sind zu befol-
gen. Ebenfalls sind identische Maschinen und Werkzeuge auch zur Bearbeitung von Duropal
HPL SolidColor sowie Duropal HPL SolidColor XTreme geeignet. Diese Verarbeitungs-
empfehlung dokumentiert unsere eigenen Erfahrungen sowie die Ergebnisse aus zahlreichen
Produktionsversuchen bei Partnern der Industrie und des Handwerks. Die Empfehlung gibt
Hinweise auf Produkt-Besonderheiten und zeigt Mdglichkeiten fur kurzfristige und gleichzeitig
asthetisch wertvolle Lésungen fir Mdbel und Innen-Ausbau mit Duropal HPL SolidColor sowie
Duropal HPL SolidColor XTreme.

VERARBEITUNGSEMPFEHLUNG

Transport, Lagerung und Handhabung

Fur Transport und Lagerung gelten die Grundsétze der allgemeinen Verarbeitungsempfehlun-
gen fur HPL. Besondere Sicherheitsmaflinahmen sind nicht erforderlich. Im Sinne der Trans-
portbestimmungen ist HPL somit auch Duropal HPL SolidColor kein Gefahrgut. Eine Kenn-
zeichnung ist daher nicht erforderlich.

Aufgrund der geringfligig hoheren Sprodigkeit im Vergleich zu herkémmlichen HPL-Produkten
bedarf Duropal HPL SolidColor einer sorgfaltigen Behandlung. Daher ist das Material immer
nur horizontal zu lagern; eine vertikale Lagerung wird wegen der Gefahr der Kantenbeschadi-
gung nicht empfohlen. Als Rolle gelieferte Ware (Karton-Verpackung) muss vor Verarbeitung
vorab zum Beispiel Uber Nacht ausgerollt werden.
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Duropal HPL SolidColor muss bindig Ubereinander gestapelt werden, da vorstehende Platten
an den Kanten beschadigt werden kdnnen. Wird trotzdem eine Kante beschadigt, ist bei der
Handhabung besondere Sorgfalt erforderlich, um an diesen Stellen ein weiteres Einreil3en der
Platte zu verhindern.

Die klimatischen Lagerungsbedingungen sind identisch zu denen von herkdmmlichen Duropal
Schichtstoffen. Zum Schutz vor mechanischer Beschadigung ist eine Abdeckplatte aufzulegen.

Ganze Platten werden am besten immer nur von zwei Personen gehandhabt. Wegen mdagli-
cher scharfer Kanten sind generell beim Umgang mit Schichtstoffen stets Schutzhandschuhe
Zu tragen. Zur Vorbeugung gegen Augenverletzungen wird das Tragen von Schutzbrillen emp-
fohlen.

Folierung

Samtliche Duropal HPL SolidColor Produkte werden mit einer Schutzfolierung geliefert. Wir
empfehlen die Schutzfolie auf Flache und — falls vorhanden — auf Kante wahrend der gesam-
ten Bearbeitung zu belassen.

Bitte beachten Sie bzgl. Duropal HPL SolidColor XTreme, dass abhangig vom konkreten Ein-
satzbereich, den rdumlichen Lichtverhaltnissen und dem jeweiligen Dekor aufgrund einer ge-
ringen Oberflachenorientierung optische Beeintrachtigungen auftreten kénnen. Derartige Be-
eintrachtigungen stellen keinen Mangel dar. Zur Vermeidung mdglicher asthetischer und opti-
scher Beeintrachtigungen empfehlen wir die auf der Schutzfolie des Produktes angegebene
Orientierung der Platten — insbesondere bei groR3flachigen Anwendungen — dringend zu be-
achten.

Vorkonditionierung

Duropal HPL SolidColor und Tragermaterial sollten vor der Beschichtung zusammen in einem
Raum konditioniert werden, damit sie einen méglichst gleichen Feuchtigkeitsgehalt beim Ver-
pressen aufweisen. Beste Konditionierung wird in einem trockenen Lager (18 - 25°C und 50 -
65% relative Luftfeuchtigkeit) erzielt.

Zur Herstellung von Verbundelementen wird die Vorder- und Rickseite jeweils mit den ge-
schliffenen Unterseiten gegeneinander konditioniert. Die Konditionierung erfolgt in einem ab-
gedeckten Stapel fir mindestens drei Tage.

Sagen und Frasen

Duropal HPL SolidColor wird mit identischen Werkzeugen und Maschinen geschnitten, wie sie
auch fur tbliche Duropal HPL Produkte zum Einsatz kommen. Sageblatter miussen Hartmetall
(HM), besser Diamant bestiickt (DIA) sein. Bitte ausschlieRlich scharfe Werkzeuge verwen-
den! Der Zustand der Werkzeuge ist ausschlaggebend fir das Ergebnis!
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Aufgrund der hoheren Sproédigkeit von Duropal HPL SolidColor kann es beim Sagen zur Ab-
splitterung an der HPL-Unterseite kommen. Wir empfehlen folgende Vorsorge-MalRnahmen,
die ein evt. Absplittern auf ein Minimum reduzieren:
- Einsatz eines Vorritz-Aggregats
- Falls nicht vorhanden das Séageblatt tiefer in den Sagetisch absenken
- Oder eine zusatzliche Unterlage z. B. aus Hartfaser zur Verringerung der freien Sage-
spalt-Offnung verwenden
- Des Weiteren ein Sageblatt mit negativen Zahnwinkel (Flach-/Trapezzahn -Sageblatt)
einsetzen indem mit Obermal fiir spateres Besdumen mittels Frasen gearbeitet wird.
- Bei automatischen Plattenaufteil-Anlagen keinen maschinellen Seitenandruck verwen-
den!

Empfohlen werden S&geblatter mit Wechselzahn, (FZ/TR = Flach-/Trapezzahn) bei 4.000
U/min. Gute Erfahrungen — insbesondere bzgl. Duropal HPL SolidColor XTreme wurden mit z.
B. Leitz OPTICUT Z 72, Durchmesser 350 mm, Blattstéarke 4,4 mm, ungleiche Zahnteilung
erzielt.

Duropal HPL SolidColor muss mit geeigneten Fras-Werkzeugen mit hoher Rundlauf-
Genauigkeit bearbeitet werden. Auch hierbei gilt: Diamant — vor Hartmetall bestiickten Werk-
zeugen. Aufgrund der unterschiedlichsten Einsatz-Mdglichkeiten von Fras-Werkzeugen ist
eine detaillierte Werkzeug-Empfehlung schwierig. Wir empfehlen - soweit mdglich - Fraser mit
Achswinkeln (>30°). Bitte bei Benutzung von Fras-Werkzeugen die Empfehlungen der Werk-
zeug-Hersteller beachten.

Besondere Beachtung verdient die Leistung und Funktion der Absaug-Anlage: Nicht entfernte
Bearbeitungs-Riickstande verschlechtern deutlich das Ergebnis!

Weitere Werkzeugempfehlungen entnehmen Sie bitte den Verarbeitungshinweisen der Werk-
zeug-Hersteller Leitz und Leuco bzgl. Duropal XTreme.

Bohren

Beim Bohren sind HM-Bohrer flr Kunststoff-Bearbeitung mit Zentrier-Spitze und Spitzen-
Winkel von 50 — 60° einzusetzen; nur scharfe Bohrer sind zu verwenden. Bei Durchgangs- und
Sack-Bohrungen ist eine niedrige Vorschub-Geschwindigkeit = Eintauch-Geschwindigkeit zu
wahlen oder wenn mdglich eine Unterlage zu verwenden.

Fur Lochreihen- bzw. Topfband-Bohrungen empfehlen wir u. a. Leitz Vollhartmetall-Bohrstifte
oder Leitz Vollhartmetall-Zylinderkopfbohrer. Drehzahl- und Vorschub-Geschwindigkeiten des
Herstellers sind zu beachten.

Material bedingt entsteht durch Bohren von Duropal HPL SolidColor XTreme ein Bordel-Effekt
am Bohrlochrand. Diese Eigenschaft hat keine Auswirkung auf die Oberflachen-
Beschaffenheit von Duropal HPL SolidColor XTreme. Der Bordel-Effekt kann durch die Verrin-
gerung der Eintauch-Geschwindigkeit reduziert werden.




‘ DUROPAL ‘ ‘ .PFLEIDERER

Juli 17

Duropal HPL SolidColor XTreme, Sackbohrung, Durchmesser 16 mm

Stanzen

Eine Schichtstoff-Stanze ist fur den Zuschnitt von Duropal HPL SolidColor nicht geeignet.

Endbearbeitung

Das Anfasen bzw. Entgraten wird mit diamant- oder hartmetallbestiickten Kegel- oder Fasen-
Fras-Werkzeugen mit hoher Rundlaufgenauigkeit empfohlen. Ebenso ist eine Hand-
Nachbearbeitung mit Schleifpapier moglich; wir empfehlen Schleifpapier > Korngré3e 240. Der
Einsatz von Stecheisen und Ziehklingen wird nicht empfohlen.

Innenaussparungen

Voraussetzung flr Innenaussparungen ist eine gute Klimatisierung von Duropal HPL SolidCo-
lor und des Tragermaterials. Geringe Feuchtigkeits-Unterschiede kénnen zu Spannungen fiih-
ren. Selbst bei Einhaltung des Mindestradius von 8 mm kénnen Risse entstehen. Grundsatz-
lich gilt: Je groRRer der Ausschnitt desto grof3er ist die Gefahr der Rissbildung. Zur Vermeidung
von Rissen sind die Ausschnitt-Ecken immer mit einem maoglichst groRen Radius abzurunden.
Zur Erzielung einer kerbfreien Kante ist die Schnittflache nachzuschleifen.

Generell liegt es in der Verantwortung des Verarbeiters durch entsprechende Eigenversuche
geeignetes Tragermaterial zu ermitteln. Bereits sehr geringe Feuchtigkeits-Unterschiede von
Duropal HPL SolidColor und Tragermaterial — vor aber auch nach Verarbeitung an fertigen
Elementen — kdnnen zu Spannungen fihren, die Rissbildung trotz der o. g. Mindestradien an
Innenecken verursachen.

Gegenzug

Pfleiderer empfiehlt als Gegenzug-Material die Verwendung von identischem Duropal HPL
SolidColor. Der Einsatz abweichender Gegenzug-Materialien liegt in der Verantwortung des
Verarbeiters und ist durch Eigenversuche zu ermitteln. Es ist darauf zu achten, dass die Lauf-
bzw. Schleif-Richtung der HPL auf Vorder- und Rickseite tbereinstimmen
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Abhangig von der Trager-Dicke, dem Produkt-Format und der SolidColor-Struktur ist ein
asymmetrischer Produkt-Aufbau méglich. Details hierzu finden sich in der Produkt-Information
bzgl. Duropal HPL SolidColor / Duropal HPL SolidColor XTreme.

Fur das Endergebnis ist es von grofdter Wichtigkeit, dass die Platte und die Tragerplatte aus-
reichend konditioniert werden und dass Duropal HPL SolidColor fir Vorder- und Ruckseite
gleichzeitig mit der Tragerplatte verpresst werden.

Verkleben und Pressen

Nahezu alle Kleber kénnen fir das Verkleben von Duropal HPL SolidColor Anwendung finden;
wir empfehlen jedoch grundsétzlich Ricksprache mit dem Klebstoff-Hersteller! Da Duropal
HPL SolidColor den braunen Phenolharz-Kern der herkdmmlichen Duropal HPL Produkte
nicht hat, kann die falsche Auswahl ein optisch nicht akzeptables Ergebnis bedeuten.
- Klar aushéartende PVAc-Kleber ergeben die besten Ergebnisse, bendtigen jedoch ein
entsprechendes Druckdiagramm
- Farblich abgestimmte oder transparente Schmelzkleber oder PVAc-Kleber fir die Ver-
klebung der Kante, PVAc-Kleber fur die Verklebung der Deckflache

Duropal HPL SolidColor kann sowohl kalt als auch warm verpresst werden.
Voraussetzungen sind:

- Eine gleichméaRige Leimverteilung mit sattem Auftrag vor allem an den Kantenberei-

chen

- ca. 3 bar gleichméaRiger Pressdruck tber die gesamte Flache

- Kontaktkleber sind nicht empfehlenswert
Beste Ergebnisse werden erzielt wenn zunachst die Tragerplatte bekantet, anschlie3end kalib-
riert wird (Empfehlung Korn 150) und dann die Flachen verklebt werden. Siehe hierzu Absatz
~sonderbearbeitung SolidColor*.

Wir empfehlen die Kalt-Verpressung mit PVAc-Weil3leim D3 / D4 mit moglichst langen Press-
Zyklen um eine ausreichende Aushéartung der Klebefuge ohne Verzugs-Gefahr zur gewahren.
Die Verklebungs-Hinweise des Klebstoff-Herstellers sind zu beachten!

Bei Warm-Verpressung empfehlen wir PVAc-WeiRleim D3 / D4 bei 70° Temperatur mit einem
Press-Zyklus von ca. 3 - 4 Minuten. Insbesondere bei Warm-Verpressung immer die Tempera-
tur-Bestandigkeit etwaig verwendeter Schutzfolien beachten.

ABS / PP-Kanten

Das Anfahren von ABS- und PP-Kanten an Duropal HPL SolidColor Verbundelemente und
Mobelelementen via Kanten-Anleimmaschine ist grundsatzlich moglich. Aufgrund spezifischer
Eigenschaften ist ggf. einen Mehraufwand hinsichtlich Anlagen-Konfiguration und Versuchs-
Produktionen zu beriicksichtigen. Folgende Angaben beziehen sich auf Fertigungs-Versuche
mit der Kanten-Anleimmaschine HolzHer Typ Arcus 1334.

Samtliche Werkzeuge missen Hartmetall (HM), besser Diamant bestiickt (DIA) sein. Bitte
ausschlieRlich scharfe Werkzeuge verwenden! Grundsatzlich sind Vorfras-Aggregate mit Fras-
Werkzeugen und Achswinkeln zu verwenden. Der ideale Anlagen-Vorschub liegt nach unse-
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ren Erfahrungen bei 10 — 12 m/min. Hierzu empfehlen wir den Einsatz einer Trenn- und Reini-
gungsmittel-Spruheinheit. (Beispiel fir Trennmittel: Riepe - LPZ/Il, Beispiel fur Reinigungsmit-
tel: Riepe — LP163/93, Hersteller: Riepe GmbH & Co. KG, 32226 Binde)

Durch Fertigungs-Versuche ist die Radienfrdsung zu konfigurieren und auf die Kanten-
Materialstérke einzustellen. Die Radien-Ziehklinge ist ebenfalls anzupassen. Die Verwendung
einer Flachen-Ziehklinge ist zu prifen. Der Einsatz von Schwabbel-Aggregate ist nur in Ver-
bindung mit der Spruheinheit zu empfehlen.

Grate konnen unter Anwendung von hartmetallbestiickten Kegel- oder Vierkantfrdsen in der
Ublichen Weise entfernt werden. GroRRere Fasen (45°) konnen am Scheitelpunkt angelegt wer-
den. Zu beachten ist, dass breite Fasen allein aus optischen Griinden einen aufwéndigen
Feinbearbeitungs-Aufwand erfordern.

Tragerplatten

Jede Tragerplatte, die sich auch fur herkdbmmliche Duropal HPL Produkte eignet, kann zu-
sammen mit Duropal HPL SolidColor eingesetzt werden. Um eine mdglichst hohe Oberfla-
chenruhe zu erzielen, empfiehlt es sich jedoch MDF-Trager zu verwenden. Besonders gute
Ergebnisse haben wir mit Pfleiderer StyleBoard MDF plus erzielen kénnen.

Postforming

Duropal HPL SolidColor ist nicht fir Postforming geeignet.

Sonderbearbeitung SolidColor

Duropal HPL SolidColor zeichnet sich aufgrund des durchgehend homogen gefarbten Schicht-
stoffs mit einer fugenlosen Optik aus. So lasst sich mit dem farblich perfekt abgestimmten
Produktkern ein modernes und monochromes Design fiir hochste Anspriiche an Asthetik,
Funktionalitat und Langlebigkeit ganz ohne sichtbare Stol3kanten und Fugen realisieren. Es
gilt die Materialitat des SolidColor-Kern bei der Verarbeitung zu bericksichtigen und hervorzu-
heben. Im Folgenden wird zunachst das Kanten-Material, anschlie@end dann das Flachen-
Material Duropal HPL SolidColor verarbeitet.

Beim Kalibrieren der bereits bekanteten Tragerplatte im Breitband-Schleifautomaten darf die
Kdrnung des Schleifbandes nicht gréber als Korn 150 sein. Bei der anschlieRenden Flachen-
Beschichtung mit Duropal HPL SolidColor kann es dann (bei nicht ausreichend aufgetragenem
Kleber an den Kanten-Bereichen) zu unsauberen Ubergangen kommen. Jeder kleinste ver-
bleibende Uberstand wird zu einer sichtbaren Kanten-Fuge fiihren!

Im Falle der hier beschriebenen Duropal HPL SolidColor Bearbeitung empfehlen wir Leim-
Systeme (z. B. PVAc-Weildleim D3 / D4) mit moglichst maximal offener Leim-Zeit. Hierbei tritt
unter Druck der Leim im Kanten-Bereich vollflachig aus und sorgt somit fur ein sauberes, ge-
schlossenes Fugenbild zwischen Kanten- und Flachen-Material. Eine saubere Arbeits-Umfeld
und staubfreie Einsatz-Materialien (HPL und Trager) sorgen fur perfekte Arbeits-Ergebnisse.
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Uberstehender HPL wird mittels Oberfrase mit Anlaufring bzw. Tischfrase mit Anschlag ent-
fernt. Wir empfehlen die Schutzfolie auf Flache und — falls vorhanden — auf Kante wahrend der

gesamten Bearbeitung zu belassen. Uberschiissiger Leim wird meist mit Losen der Schutzfolie
entfernt

Ausgangs-Materialien Kante nach Kalibrierung

Vollflachiger Leim-Auftrag Vor dem Verpressen

/

Geschlossene Leim-Fuge Nach dem Fréasvorgang
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Entfernen der Schutzfolie Ergebnis

REINIGUNGSEMPFEHLUNG

Duropal HPL SolidColor zeichnet sich insbesondere durch Materialeigenschaften wie Langle-
bigkeit, Hygiene und leichte Pflege aus. Die hochwertige Oberflache ist weder korrosiv noch
oxidiert sie. Sie bedarf keiner weiteren Oberflachenbehandlung durch z. B. Lack, Ol, Wachs,
Mdobelpolitur oder sonstige Anstriche. Etwaige Verunreinigungen jeglicher Form sollten aller-
dings mdglichst umgehend entfernt werden.

Bitte beachten Sie die nachfolgenden Informationen, um eine optimale Pflege- und Reini-
gungswirkung zu erzielen und die Beschaffenheit der Oberflachen langfristig zu erhalten.

Basisreinigung

Die Basisreinigung von Duropal HPL SolidColor erfolgt tblicherweise durch eine regelméafige
Anwendung heilBer Wasser-Reinigungsmittel-Losungen. Als Reinigungssubstanz sind han-
delslbliche Spilmittel, alternativ auch fettlésende Allzweckreiniger geeignet. Bei hartnackigen
Verschmutzungen sollte der Reinigungslosung die Moglichkeit zum Einwirken gegeben wer-
den. AnschlieRend wird die feuchte Oberflache mit heil3em, klarem Wasser nachgewischt bis
alle Rickstande des Reinigungsmittels entfernt sind. Zum Abschluss mit einem trockenen,
fusselfreien Tuch moglichst in ,Dekorrichtung” bzw. gleichméRig in eine Richtung trockenrei-
ben um Schlierenbildung zu vermeiden.

Bei der Reinigung mit Mikrofaser-Tuchern (sowohl trocken als auch feucht) konnten wir keine
Schadigung der Oberflache feststellen.

Reinigungsmittel sowie Putztiicher bzw. Schwamme, die scheuernde Bestandteile beinhalten,
sind unbedingt zu vermeiden. Als Beispiel seien hier Scheuermilch, Poliermittel und auch
Schwamme (z. B. Scotch Britt, Stahlwolle 0. &.) zu nennen. Durch scheuernde Bestandteile
und / oder Bewegungen kann die feine Oberflachen-Struktur irreparabel geschadigt werden.
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Als Reinigungssubstanz ungeeignet sind sogenannte ,Balsam“-Spulmittel. Die darin enthalte-
nen hautschonenden Substanzen bilden einen nur schwer zu entfernenden Film auf der Pro-
dukt-Oberflache.

Zudem sollte der Kontakt mit aggressiven Reinigungsmittel oder Entkalkern — wenn tberhaupt
— auf einen nur sehr kurzen Zeitraum begrenzt bleiben. Tropfmengen dieser sind umgehend
zu entfernen. Ein langeres Einwirken dieser Mittel fihrt ggf. zur Micro-Rissbildung bzw. Ver-
sprédung der Oberflache mit anschlie3ender, irreparabler Flecken- oder Randerbildung.

Unter Beachtung dieser Hinweise kann Duropal HPL SolidColor nach unseren Erkenntnissen
einwandfrei sauber gehalten werden.

Intensivreinigung

Sollten wider Erwarten nach der Basisreinigung noch Rickstande auf der Oberflache vorhan-
den sein, ist unter Beachtung der jeweiligen Gebrauchsanleitung eine Intensivreinigung der
betroffenen Flachen zu empfehlen.

Die Intensivreinigung erfolgt mit einem handelstblichen, gut fettldsenden Reiniger, der fur
Kunststoffoberflachen geeignet ist.

Beste Reinigungs-Ergebnisse haben wir erzielt mit:
- Henkel — Sidol-Kuchenkraft
- Henkel — Sidol-Kunststoff
- MELLERUD - Kichen-Entfetter
- P&G — Meister Proper Kiiche
- Ostermann - FSG-Kunststoff-Reiniger, Typ DN

Die Reinigung muss grundsatzlich entsprechend den Herstellerangaben erfolgen, in der Regel
durch Aufsprihen des Reinigungsmittels. Einhalten der entsprechenden Einwirkzeiten und
anschliel3ender Basisreinigung nach genannter Empfehlung. Vor dem ersten Gebrauch emp-
fiehlt sich ein Test an einer nicht sichtbaren Stelle.

Bei alteren oder intensiven Verschmutzungen bzw. bei besonders schwer I6sbaren Rickstan-
den aufgrund von Schichtenbildung kann eine mehrmalige Wiederholung des Prozesses er-
forderlich sein.

Sonderreinigung

Zur Beseitigung von Beeintrachtigungen aufgrund von z. B. Kalk-, Paraffin- und Wachsrick-
standen, Silikon, Farben, Lacken und Kleber empfehlen wir Ihnen die Hinweise im Techni-
schen Merkblatt ,Reinigung von Dekorativem Schichtstoff (HPL)“ verfigbar unter www.pro-
HPL.org zu beachten.

Fur selbstverursachte Schaden kann unsererseits keine Haftung ibernommen werden.
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Diese Informationen wurden mit grof3er Sorgfalt erstellt. Fir die Richtigkeit, Vollstandigkeit und Aktualitat kénnen wir jedoch keine Gewahr tbernehmen.

Aufgrund der kontinuierlichen Weiterentwicklung und Veranderung unserer Produkte, mdglicher Anderungen der relevanten Normen, Gesetze und Bestimmungen stellen
unsere technischen Datenblatter und Produktunterlagen ausdriicklich keine rechtlich verbindliche Zusicherung der dort angegebenen Eigenschaften dar. Insbesondere kann
hieraus keine Eignung fiir einen konkreten Einsatzzweck abgeleitet werden. Es liegt daher in der personlichen Verantwortung des einzelnen Anwenders, die Verarbeitung
und Eignung der in diesem Dokument beschriebenen Produkte jeweils selbst fur die beabsichtigte Verwendung zuvor zu priifen, sowie die rechtlichen Rahmenbedingungen
und den jeweiligen aktuellen Stand der Technik zu bericksichtigen. Weiterhin verweisen wir ausdriicklich auf die Geltung unserer allgemeinen Geschéftsbedingungen.
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