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Feldolgozási utasítások 
EGGER munkalapok 

 
 
 
 
 
 
 

Funkcióinak köszönhetően az Egger munkalapokat konyhákban, fürdőszobákban és irodákban, valamint üzletberendezési megoldásokhoz és 

háztartási bútorokhoz is egyaránt használható. Érjék azt napi rendszerességgel a legkülönfélébb hatások, a felületek meg fogják őrizni kiváló 

minőségi jellemzőiket, persze csak akkor, ha szigorúan követi a feldolgozási és összeszerelési ajánlásainkat. Az alábbi utasítások konyhai munkalapra 

vonatkoznak. 
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1. Az anyag ismertetése 

Az EGGER munkalapok réteg ragasztott elemek, amelyek Eurospan E1 natúr forgácslapokból állnak. Ezeket az EGGER dekoritlemezekkel laminálja. 

A klasszikus postforming munkalapok esetében, mint például a 300/3 modell, a dekoritlemezeket utó-alakításnak vetjük alá. Ennek eredménye egy 

olyan, varrat nélküli dekoritlemez felület, amely a felső részből indulva, az első és második sugárba görbülve a munkalap alsó oldalán végződik - lásd 

az 1. ábrát. Az EGGER a klasszikus postforming kivitel mellett, 100/1,5-es, egyenes élű munkalapokat is kínál. Ez azt jelenti, hogy a munkalap elülső, 

hosszanti szélét dekoratív ABS élzárás szegélyezi - lásd a 2. ábrát. 

A munkalap alsó része normál esetben ragasztott papírral van bevonva. Nedvesség elleni védelemként az alsó rész elülső felülete UV-álló 

lakkbevonattal van lezárva. Magukban álló postforming munkalapok esetében a hátsó hosszanti él ugyancsak le van zárva. A munkalap tartósságát 

lényegében véve a dekoritlemezek olyan tulajdonságai határozzák meg, mint például a kopás-, ütés- és karcállóság. 

Részletesebb információk az "EGGER munkalapok" című műszaki adatlapban olvashatók. 
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Postforming munkalap – 300/3-a modell 

 
 
 
 

 
 

 
 
 

Postforming – 300/3-as modell 

 

 

 

 

1. ábra 

 

9ƎȅŜƴŜǎ ŞƭǼ ƳǳƴƪŀƭŀǇ - 100/1,5 modell 

 

 

2. ábra 

2. Feldolgozás  

2.1 Kezelés 
Ellenőrizze a csomagolás eltávolítása után, hogy látható-e EGGER munkalapon megrongálódás. A munkalap szállításában résztvevőknek egyéni 

védőfelszerelést (munkavédelmi cipőt, védőkesztyűt, alkalmas munkaruházatot stb.) kell viselniük. Szállításkor vegye figyelembe a munkalap súlyát! 

  

Dekoritlemez - EN 438 szerinti kopás-, 
ütés- és karcállósággal 

EN 312-nek eleget tevő E1 natúr lap 
 

Támasztó él 

Kiegyenlítő papír  
 UV-álló lakk-bevonat 
 Felület-lezárás  

 Dekoritlemez 

Dekoritlemez - EN 438 szerinti kopás-, 
ütés- és karcállósággal 

EN 312-nek eleget tevő E1 natúrlap 

Kiegyenlítő papír  
 
UV-álló lakk-bevonat 

  ABS élzáró  
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2.2 Vágás 
A munkalapok normál fafeldolgozó berendezéssel, pl. panelfűrészek, asztali körfűrészek, kézi körfűrészek vagy szúró fűrészek és CNC alakmarók 

használatával vághatók. A munkalapok méretre vágását rendszerint panelfűrészek vagy asztali körfűrészek használatával végzik. A jó vágási 

eredmény különböző tényezőktől függ: ezek közt említhető például a dekor oldal fekvése (alul vagy felül), a fűrészlap kiállása, az előtolási sebesség, 

a fogak alakja, a fogak osztása, a motor fordulatszáma és a vágás sebessége. Példa: Körfűrész 

Vágási sebesség: körülbelül 40 - 60 m/sec. 

Forgási sebesség: körülbelül 3000 - 4000 percenkénti fordulatszám 

Előtoló sebesség: körülbelül 10 - 20 m/perc (kézi előtolásnál) 

A panelfűrészek és a CNC alakmarók kivételével a vágási műveletek kézi előtolással folynak. Az EGGER dekoritlemez felületén használt kiváló 

minőségű melamin gyanták miatt a szerszám kopása lényegesen nagyobb mint a hagyományos faanyagoknál. Ajánlatos keményfém lapkás, sőt, 

akár gyémánt-fogú vágószerszámokat vagy alakmaró fejeket használni.  

Attól függően, hogy milyen finomsági szintet (durva vagy finom vágást) kíván elérni, a következő fogformákat használja - lásd a 3. ábrát. 

Lapos fog Duplovit fog üreges foghomlok felülettel Csúcsíves duplovit fog 

 

Meredek váltófog Duplovit fog meredek foghomlokkal Trapéz alakú, lapos fog 

3. ábra 
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Kézi körfűrésszel vagy szúró fűrésszel történő vágáskor használjon vágás vezető eszközt. A vágásnak a lap alsó része felől kell indulnia. 

CǼǊŞǎȊǘƝǇǳǎ Dekor oldal Alkalmazás 
Panel- ǾŀƎȅ ŀǎȊǘŀƭƛ ƪǀǊŦǼǊŞǎȊ 

 

A munkalap a vezetőkocsin nyugszik, és 

az asztali körfűrész felé alkalmas 

vezetőszerkezet vezeti tovább. 

 

A postforming élszegély a vezetősín felé 

mozog. 

 
felette 

 
YŞȊƛ ƪǀǊŦǼǊŞǎȊŜƪ ǾŀƎȅ ǎȊǵǊƽ ŦǼǊŞǎȊŜƪ 

 

A kézi körfűrész vezetőpálya mentén áll 

rá a munkalapra. 

 

Az postforming élszegély a kezelő felé 

mozog. 
 

 
alsó rész 

 

2.3 Élszegélyek/élanyagok  
Az Egger munkalap szabadon álló szélei hőre lágyuló EGGER ABS élzáró sávval, vagy EGGER melamin élzáró szalaggal szegélyezhetők. A melamin 

élanyagok kézi felviteléhez rendszerint PVAc ragasztókat, vagy kontakt ragasztókat használunk. A PVAc ragasztót festőecset használatával 

egyenletesen felvisszük a forgácslap pormentes szélére. Majd a melamin élzárót szegély sajtoló géppel, ragasztó-leszorító kengyellel vagy csavaros 

kengyellel rápréseljük merev fatuskó alkalmazása mellett úgy, hogy hogy az élzáró a munkalap tetején és alján kellő mértékben túlnyúljon. 

Fűtőrudak használatával lényegesen lerövidíthető a kikeményedési idő.  

Kérjük, hogy tartsák be a gép gyártója és a ragasztó szállítója által adott utasításokat. 

A melamin élzáró simításához élmaró szerszámok, reszelők, vésők vagy éles tömbgyaluk használhatók. A vágásnak mindig az élzáróval szöget 

bezáró síkban (nyíró művelet), könnyed nyomás alkalmazása kíséretében kell történnie. A munkalapok EGGER féle melamin élzárói és az EGGER 

féle ABS biztonsági élzárói dekor kivitelben készülnek, amelyek a munkalapok simító műveleténél védelmi és kialakítási feladatot látnak el. Ha a 

lapszélek védtelen területeit, valamint a főzőlap és a mosogató kivágásait nedvesség éri, a lap meg fog duzzadni. Ugyanez a helyzet az olyan 

munkalapok esetében is, amelyeknél a fogácslap P3 (V100) maggal rendelkezik: ezt gyakran nevezik - bár félrevezető módon - 'nedvesség állónak'. 

Részletesebb információkhoz tekintse meg az "EGGER ASB biztonsági élzárók" című feldolgozási útmutatót. 

2.4 Kivágások 
Feldolgozás előtt biztosítani kell, hogy a munkalap biztonságos módon alá legyen támasztva, nehogy a fűrészelési, alakmarási vagy fúrási munkák 

rongálódást idézzenek elő. Különösen a lap nyílásokat körülvevő keskeny területei törhetnek ki vagy repedhetnek be, ha a feldolgozás során 

helytelenül bánnak vele. A lap kivágásait is biztosítani kell, nehogy kitörhessenek vagy ellenőrizetlen módon kieshessenek, és emiatt személyi 

sérüléseket vagy dologi károkat okozhassanak. 

A sütő és a mosogató kivágásait adott sugár mentén célszerű lekerekíteni (minimális sugár > 5 mm), mivel az éles szélek káros hatással vannak az 

anyagra, és repedések kialakulásához vezetnek – lásd a 4. ábrát. Ez különösen igaz a főzőlap területére, ahol a gyakran jelentkező hő hatására a 

dekoritlemez kiszárad, és emiatt megnő a zsugorodási feszültség. 

Kérjük, hogy különösen figyeljen az adott gyártó által megadott utasításokra és beépítési sablonokra! 

A kivágásokat lehetőleg kézi alakmaróval, vagy CNC marógéppel célszerű elkészíteni. Szúrófűrész használatakor célszerű megfelelő sugárral előfúrni 

a kivágások sarkait, és sugárról sugárra kifűrészelni a kivágásokat. A vágást célszerű a lap alsó részén elkezdeni, nehogy leszakadjon a dekoritlemez 

bevonata. A széleket célszerű csiszolópapír, reszelő vagy kézi felső maróval simára munkálni, nehogy a nagyolás révén repedések keletkezzenek.

Előtolási irány 

Postforming élszegély 

Előtolási irány 

Postforming élszegély 
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Helyes!

 Helytelen! 

4. ábra 

2.5 Szélek, kivágások és fúrt furatok lezárása 
A dekoritlemez felület kiképzése hatékony védelmet nyújt a munkalap számára a nedvesség behatolásával szemben. Azonban a védtelen széleken, 

így például a kivágásoknál, sarokkötéseknél, félderékszögű illesztő felületeknél, a hosszú hátsó széleknél, a fúrt furatoknál, valamint a szerkezeteken 

keresztül a nedvesség és a gőz el tudja érni a hordozóanyagot. Ez azt jelenti, hogy a végső beépítés során szükség van a lezáró munka elvégzésére is. 

Megállapították, hogy a munkalapok lezárására szolgáló termékek közül a legjobbak az önzáró profilok és az önkeményedő tömítőanyagok, például 

a szilikongumi, a poliuretán és az akril. Tömítőanyagok használatakor alapozó bevonatot is szükséges használni; az anyagtól függően ilyen lehet 

például a hártyaképző anyag, vagy a tisztító alapozó. 

Ezeknek az anyagoknak a használatakor figyelmesen követni kell a gyártó utasításait. 

Teljesen mértékben elengedhetetlen, hogy megtisztítsuk a lezárandó területeket, és az alapozó használatakor a gyártó által meghatározott ideig 

hagyjuk  

szellőzni. Vigye fel a tömítőanyagot rések és lyukak kihagyása nélkül, majd simítsa át vízzel és mosószerrel. Takarja le a kötésekhez közeli 

területeket, nehogy bepiszkolódjon a felület. A munkalapon keresztül vezetendő csöveket vagy vezetékeket célszerű mindkét oldalon minimum 2-3 

mm-es távolságban középre beállítani, majd gondosan lezárni – lásd az 5. ábrát. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5. ábra 
 

Két összetevőjű lakk, vagy két összetevőjű ragasztó használatával a levágott széleket is le lehet 

zárni. A gyártók tömítőgyűrűket, profilokat vagy tömítőgallérokat, és a hozzájuk tartozó keverőcsapokat, mosogatókat és főzőlapokat is tudnak 

szállítani. Ezeknek az elemeknek a felszerelésekor mindig kövesse a gyártó utasításait. 

2.6 Mosogatók és főzőlapok elhelyezése és felszerelése 
A főzőlapoknak vagy mosogatóknak szánt kivágásokat a méretadatok és az elhelyezési részletek és/vagy a gyártó által mellékelt sablonok  
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használatával kell kialakítani. A kivágások széleit gondosan védeni kell a nedvességtől a "Szélek, kivágások és fúrt furatok"  

témájának megfelelően. A gyártó által a termékhez mellékelt vagy beépített száraz tömítéseket és rögzítőcsavarokat a szerelési útmutatójuk szerint 

kell használni – lásd a 6. és 7. ábrát. 

 
6. ábra  7. ábra 

Tetszőleges típusú - rozsdamentes acél, üvegkerámia - főzőlap részére a kivágásokat minden esetben a gyártó által megadott utasítások és 

beépítési sablonok szerint kell készíteni. A kivágás széleinél, különösen a főzőlapoknak szánt kivágások esetében biztosítsa a helyes középállást és a 

megfelelő biztonsági ráhagyást. A hőelnyelés elleni további védelem céljából ajánlatos öntapadó alumínium szalagot vagy fémprofilt illeszteni a 

szélek köré. Kövesse a gyártó útmutatásait. Biztonsági okokból a főzőlap közvetlenül nem érintkezhet a munkalap felületével, mivel meghibásodás 

esetén akár 150 K nagyságú hőmérséklet is kialakulhat. A munkalap egyetlen ponton sem lehet vékonyabb 50 mm-nél. Ergonómiai okokból a 

főzőlap terület és az álló szekrény közötti távolság nem lehet kisebb 300 mm-nél. A főzőlapot a gyártója által megadott biztonsági ráhagyással 

építse be. Ajánlatos a mosogató és a főzőlap között is ugyanekkora távolságot hagyni– lásd a 8. ábrát. 

  

 

 
 
8. ábra 

Biztonsági, valamint ergonómiai okokból célszerű átbeszélni a konyháról készült terveket konyhaberendezések terén jártas szakemberrel, és a 

felszerelést erre szakosodott céggel kivitelezni. Különösen az elektromos-, gáz- és víz ellátó csatlakozásokat kell képzett szakemberekkel végeztetni. 

A sarokcsatlakozások területén a tervezés során minimum 300 mm-es távolságot kell figyelembe venni – lásd a 9. ábrát. 
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Helyes!                 Helytelen! 

9. ábra 

Miután a munkalap egyes részein kialakították a kivágásokat, minden további szállítást a lehető legnagyobb körültekintéssel kell végezni, nehogy a 

"vékony részeken beroppanások" jelentkezzenek. A munkalapokat célszerű függőleges helyzetben mozgatni, mivel vízszintes helyzetben történő 

mozgatás alkalmával a kivágások és a munkalap is könnyebben megsérülhet. 

≥ 300mm 

≥ 300mm 
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2.7 Munkalap kötések és sarok kötések 
Általában 4100 mm-es munkalap hossznál nincs szükség panel kötésekre, viszont a munkalap sarok kötései gyakoriak. Ezeket nem célszerű például 

főzőlapoknak vagy mosogatóknak szánt belső nyílásokkal vagy kivágásokkal gyengíteni, – lásd a 9. ábrát. Munkalapokon található sarokkötéseket 

körfűrészekkel, vagy CNC alakmarókkal történő marással készítik félderékszögű sarok illesztéssel és/vagy sablonok bevonásával, speciális kézi 

alakmarók használatával – lásd a 10. és 11. ábrát. 

 

10. ábra 

 

11. ábra 

 

Másik módszerként csatlakozó fémprofilok szerelhetők fel. Ezek a profilok ugyan könnyen felszerelhetők, azonban hátrányos hatással lehetnek a 

munkafelület általános megjelenésére, mivel megszakítják a dekort és nehéz is tisztán tartani őket – lásd a 12. ábrát.  

 

 

 

 

 

 

 

 
12. ábra 
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A munkalap kötéseknek és sarokcsatlakozásoknak tökéletesen illeszkedniük kell egymáshoz, és teljesen zártnak kell lenniük, de nem csak esztétikai 

okokból. Ezeknek a feladata, hogy megakadályozzák bármilyen nedvesség bejutását, ami a forgácslap felduzzadását idézné elő. Az egyes 

munkalapok a munkalap csatlakozók használatával vannak egymáshoz erősítve – lásd a 16. ábrát – de rögzítő segédeszközök, úgynevezett 

kekszek is segítik a kapcsolódást, a kötés tartósságát pedig még ragasztó is segíti. A munkalap csatlakozók darabszáma a munkalap szélességétől 

függ. <600 mm-es szélességnél általában 2 darab, >600 mm szélességnél pedig 3 darab munkalap csatlakozó használatos. 

  
13. ábra 

A munkalap felületek szintbeli illeszkedését úgy érjük el, hogy a munkalap felület tetejétől mindig megmérjük a félhold alakú keksz-fogadó nyílások 

helyét, és biztosítjuk, hogy maguk a kekszek is szorosan illeszkedjenek.  

A munkalapok sarok kötéseinek kialakításakor a következő munkafázisokat célszerű követni: 

1. (120-as szemcseméretű) csiszolópapírral távolítson el minden kiálló faforgácsot a kivágás vagy kimarás széleinek közeléből. 

2. (360-as szemcseméretű) csiszoló szivaccsal vagy -papírral enyhe szögben csiszolja ferdére a dekoritlemezt az illesztési hézag mentén. 

3. Fektesse rá a munkalapokat a vonalba igazított szekrényvázra, és ellenőrizze, hogy helyesen illeszkednek-e a kötések és az illesztő furatok. 

4. Vigyen fel D3 minőségű ragasztót a kötés középső és alsó részére. 

5. Vigyen fel egyenletesen és folytonosan tömítőanyagot (pl. swift®seal 2100-t) az alakmart vagy kivágott felső szélekre, valamint a profilra és a 

hosszú 

hátsó szélre. Ezt közvetlenül azelőtt célszerű megtennie, hogy a helyére csavarozná a munkalap csatlakozókat. 

6. Kösse össze a munkalapokat, szerelje be a szerelvényeket és lazán húzza meg a csavarokat. Igazítsa be a munkalapokat vízszintes (ékkel vagy 

karral) és függőleges helyzetbe 

(gumikalapács vagy szorítókengyelek segítségével - rugalmas alátétek formájában gondoskodjon a védelmükről). Beigazítás után szorítsa meg 

kézzel a munkalap csatlakozókat. 

A megszorítás alatt ellenőriznie kell, hogy a két munkalap felület egy síkban marad-e, és a tömítőanyag minden oldalon megjelenik-e. 

A tömítőanyag kötési ideje alatt ne tegye ki a munkalapokat igénybevételnek - lásd a 14. és 15. ábrát. 

7. A felesleges tömítőanyagot azonnal távolítsa el. Alkalmas tisztítószer, így pl. citromsavas tisztítószer, vagy aceton használatával tisztítsa meg a 

munkalap  

felületét. Vigyázat! A hosszabb ideig rajta hagyott aceton károsíthatja a felületet. Ezért ajánlatos takarószalaggal letakarni a kötés területét. 

  



 
 
 
 
Minőség irányítás ISO 9001  
Kódolás: VH APL EN 
 Felülvizsgálat: 03 
 Jóváhagyva:  2018. 09. 04. 
 Oldal: 10 12 

 

 

 

 

Felelős: Bútordizájn és Belsőépítészeti Termékmenedzsment  
 

 
 
 
 
 
 

14. ábra 

 
 

 
 

 
 

15. ábra 

3. Csatlakozás falhoz, és leerősítés 

Mielőtt lezárná a munkalap fal mentén futó hosszú szélét, győződjön meg arról, hogy a munkalap nem csak hogy alá van támasztva a megfelelő 

módon, hanem még hozzá is van kötve az  

alvázhoz. Különben feszülések jelentkezhetnek, amelyek károsan érintik a tömítő kötéseket. Beépítéskor ügyeljen arra, hogy a munkalap ne lejtsen 

a fal felé. Így ugyanis a kötés területén víz gyűlhetne össze. Tisztítsa meg és zsírtalanítsa a munkalap, valamint a fali kötés  

szigetelőanyaggal fedett része körüli területet és kezelje le tapadás-javító szerrel a használt tömítőanyagtól függően. 

A hosszú hátsó szélt, és az összes, fallal érintkező, keresztirányú szélt még akkor is le kell zárni, ha munkalaptartó állványokat használnak – lásd a 

16. ábrát. Teljes fali tömítőprofil rendszerekkel ellátott rögzítő sínek felerősítésekor gondoskodjék arról, hogy a dekoritlemez a csavaros rögzítési 

területen elő legyen fúrva. A furatoknak legalább 1mm-rel nagyobbnak kell lenniük a csavarátmérőnél, nehogy az anyagban feszülés jöjjön létre – 

lásd a 17. ábrát. Azon kívül, ajánlatos a csavarfurat belső felületét még a csavar behelyezése előtt tömítőanyaggal is levédeni. 

 

  
16. ábra  17. ábra 

  

Kekszek (Lamello) 

Tömítőanyag 

Munkalap csatlakozók 

Ragasztó 
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4. Víztaszító szerkezeti intézkedések 

Mosogatógépek és sütők közelében a munkalapok különösen ki vannak téve a gőz és hő hatásának. A lakkbevonaton és a tömítőanyagon kívül 

még a munkalap alját is célszerű védelemmel ellátni megfelelő szerkezeti eszközök formájában. Az öntapadós alumínium fóliák általában 

megbízható védelmet nyújtanak a vízgőz ellen, és könnyen is kezelhetők - lásd a 18. ábrát. A készülékgyártók alumínium víz taszító csíkokat és 

védő fedőlemezeket is mellékelnek a termékükhöz, ezeket mindenképpen használja fel. Ez a nedvesség-taszító csík vagy védőlemez eltereli és 

visszaveri a gőzt és a hőt  

– lásd a 19. ábrát. 

Mielőtt belekezdene a szerelésbe, olvassa el figyelmesen a gyártó útmutatásait. 

 
 
 
 
 
 
 

 20. ábra 
 

18. ábra       19. ábra     

A 300-as és 100-as modell esetében az alumínium fóliát különböző módon kell felhelyezni a panel aljára. A (300-as modelljelű) postforming 

munkalapnál az alumínium fóliának célszerűen kb. 2 mm-rel át kell fednie a dekoritlemez belépő szélét - lásd a 20. ábrát; a (100-as modelljelű) 

egyenes élű munkalapnál az alumínium fóliát úgy célszerű felhelyezni, hogy kb. 1 mm-rel átfedje az ABS élzárást - lásd a 21. ábrát. 

 

 

20. ábra        21. ábra 
  

Öntapadó alumínium csík védő fedőlemez 

Alumínium csík 
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5. Ajánlott karbantartási és tisztítási módok 

Ellenálló, higiénikus és vízzáró felületüknek köszönhetően az EGGER munkalapok nem igényelnek különleges ápolást. Általában a piszkot és a 

kiömlött anyagokat, mint például a teát, kávét, bort stb. célszerű azonnal feltisztítani, mivel ha hagyjuk rászáradni, nagyobb erőfeszítésbe telhet az 

eltávolításuk. Szükség esetén, a tisztítást semleges szerrel célszerű végezni. A tisztítószerekből különösen a koptató hatású összetevőket kell 

elkerülni, mivel azok tompíthatják a felület fényességét vagy összekarcolhatják a felületet. Mivel a mindennapi használat során a legkülönfélébb 

anyagok által okozott különféle foltok, pl. halvány és friss, valamint erős és makacs foltok egyaránt előfordulhatnak, fontos a helyesen végzett 

tisztítás. 

A mindennapi használat során célszerű megfogadni az alábbi tanácsokat: 

A munkalapok felületére tett égő cigaretta a felület sérüléséhez vezet. 

Mindig használjon hamutartót. 

A dekoritlemez felületén nem célszerű bármit is vágni, mert vágási nyomok maradhatnak a nagy szilárdságú lemez felületén. Mindig 

használjon vágódeszkát. 

Lehetőleg ne tegyen a főzőlapról vagy a sütőből vett forró főző alkalmatosságokat, így például nyeles vagy egyéb serpenyőket, 

közvetlenül a munkalapok felületére, mert a hő ható idejétől függően a fényes megjelenés elhomályosulhat, vagy a felület akár meg is 

rongálódhat. 

  Mindig használjon hőszigetelő alátéteket. 

A kiömlött folyadékokat lehetőleg azonnal fel kell takarítani, különösen a kivágások és kötések környékéről, mivel ha a felület hosszabb 

ideig ki van téve bizonyos anyagok hatásának, megváltozhat a dekoritlemez fényessége. 

Az ajánlások kiváltképpen a matt és fényes dekoritlemezek felületére értendőek. Ezeknek ugyan jellegzetes a kinézetük és az érzetük, de jobban 

meglátszanak rajtuk a kopási és elhasználódási nyomok. 

6. További szöveganyagok / terméktájékoztatók 

További információk az alábbi szöveganyagokban találhatók: 

Á „EGGER munkalapok“ műszaki adatlapja  

Á „EGGER dekoritlemez ST9 felületi struktúrával – Smoothtouch Matt“ elnevezésű műszaki tájékoztató  

Á „EGGER HG– Highgloss dekoritlemez“ elnevezésű műszaki tájékoztató 

Á „EGGER dekoritlemez tisztítási és karbantartás útmutatója“ elnevezésű műszaki tájékoztató  

Á „EGGER dekoritlemez vegyszerállósága“ elnevezésű műszaki tájékoztató  

  
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

Előzetes megjegyzés: 

Ezt a műszaki tájékoztatót kellő gonddal, legjobb tudásunk szerint állítottuk össze.  A benne közzé tett információk a gyakorlati tapasztalatunkon valamint kísérleteinken alapulnak, és tudásunk jelenlegi szintjét tükrözik. Csupán 

tájékoztatásra szolgál, és nem jelent garanciát a tulajdonságok meglétére, vagy adott alkalmazási célra való alkalmasság tekintetében. A szabványokban esetlegesen előforduló hibákért, tévedésekért, illetve a nyomdahibákért nem 

vállalunk felelősséget. Továbbá, az EGGER munkalapok folyamatos fejlesztése, valamint a szabványok és a törvényi előírások változása miatt a műszaki tartalomban módosítások fordulhatnak elő. Ezért a feldolgozási utasítás tartalmát 

nem szabad használati útmutatónak, vagy jogilag kötelező érvényűnek tekinteni. Az általános szerződési feltételeink érvényesek. 


