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POKYNY PRO ZPRACOVANI

EGGER PerfectSense lakované desky
Popis materialu:

Dekorativni produkt na bazi dfeva, lakovany UV lakem
Typ nosné desky: EGGER MDF STE1 CARB 2

Piiklady pouZiti:

Dekorativni desky na bazi deva pro interiéry.

POPIS PRODUKTU PERFECTSENSE LAKOVANE DESKY

PerfectSense je nova fada prémiovych MDF desek s povrchovou Gpravou v provedeni lak ve vysokém lesku a lak v hlubokém matu.
Vysoka kvalita EGGER MDF desek v kombinaci s touto novou fadou prémiovych lakovych povrchi Cini z PerfectSense perfektni volbu pro
prémiovy nabytek a interiéry. Diky novému inovativnimu procesu lakovani, zaloZzeném na UV-technologii, jsme schopni nabidnout mnoho
stavajicich dekord v provedeni EGGER PerfectSense Matt s povrchovou ochranou proti otiskim prstl nebo jako PerfectSense Gloss s
neuvéritelnou stalosti povrchu a hlubokym efektem.

POKYNY PRO ZPRACOVANI PERFECTSENSE LAKOVANE DESKY

Nasledujici pokyny pro zpracovani jsou zaloZeny na rliznych sériich testt a na nejlep3ich vysledcich ziskanych z téchto testd ve spolupraci
s nasim partnerem Leitz GmbH & Co. KG

Leitz GmbH & Co. KG
www.leitz.at

OBECNE POKYNY PRO ZPRACOVANI

Pfi obrabéni PerfectSense lakovanych desek je nutné ¥idit se nasledujicimi hodnotami feznych rychlosti (vc) a posuvi na zub (f2):

Metoda obrabéni

Rezna rychlost vc [m/s]

Rezéani 60 - 90
Roztfiskovani 60 - 80
Frézovani 50-70
Vrtani 0,5-2,0

Metoda obrabéni Posuv na zub fz [mm]

Rezéani 0,05-0,12
Roztfiskovant 0,12-0,16
Frézovani 0,50-0,8

Vrtani 0,10-0,15

Tyto parametry jsou zavislé na priméru nastroje (D), poCtu zub( (2), rychlosti otacek (n) a rychlosti posuvu (vf) pfislusného stroje.

Spravna volba téchto parametr(i ma zasadni vliv na dobry vysledny vzhled opracovéani.

Zodpovida:  Produktovy management — Nabytek a interiérova vystavba
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Pro vypocet fezné rychlosti, posuvu na zub a rychlosti posuvu pouZijte nasledujici vzorce:

vc - fezna rychlost [m/s]
vc=Demen /601000
D - prlmér nastroje [mm] n — otacky nastroje [min-1]

fz — posuv na zub [mm]

fz=vfe 1000 /nez

vf — rychlost posuvu [m/min]

n - rychlost nastroje [min-1] z — pocet zubd

vf - rychlost posuvu [m/min-1]
vi=fzenez /1000

fz — posuv na zub [mm]

n — rychlost nastroje [min-1] z — poCet zubd

MATERIAL NASTROJE

V zésadé lze pouZivat jak nastroje s bfity z trvrdokovu (TC), tak i s diamantovymi bfity (DP polykrystalicky diamant). S ohledem
prodlouZeni bézné doby néstroji doporucujeme pouziti nastroji s diamantovymi bfity (DP).

K NASTROJUM OBECNE

K opracovani PerfectSense lakovanych desek je doporuceno, s ohledem na dosazeni optimalni kvality hrany, pouZivat nastroje s novymi
bfity nebo brity Cerstvé po servisu.

REZANi DESEK POMOCi KOTOUCOVYCH PIL
OBECNE

Zohlednéte prosim nasledujici faktory:
e Pohledova strana (strana s folif) smérem nahoru
e Zvolte spravny presah pilového listu (viz tabulka)
e Nastavte pocet otacek a pocet zub( dle poZadované rychlosti posuvu
e Pro dosazeni Cistych fez( na spodni strané doporucujeme pouziti pfedfezovych kotoucd.

Podle pfesahu pilového listu se méni vstupni a vystupni Ghel a tim i kvalita fezu. Pokud neni horni okraj fezu Cisty, musi se pilovy list
posunout vyse. Pokud neni dolni okraj fezu Cisty, musi se pilovy list posunout niZe.

U forméatovacich pil a pofezovych pil na velkoplodné materiély je doporuceno s ohledem na priimér (D) nastavit pfesah pilového listu (U)
podle nasledujici tabulky:

Primér (D) kotoucové pily [mm] Presahy U [mm]

250

300

350 ca.5-10

400

450

K docilenf co nejvy3si kvality fezu je doporuceno pouzivat pilové kotouce s vysokym poctem zubd.
Doporucena fezna rychlost u kotoucovych pil je 60 - 90 m/s.

Zodpovida:  Produktovy management — Nabytek a interiérova vystavba Datum vydani: ~ 20.11.2015
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DOPORUCENE TVARY ZUBU PILOVYCH KOTOUCU

|
av

FZ/TR (rovny/trapézovy zub) HZ/DZ (duty/stfiskovy zub) TR/TR (trapézovy zub)

STOLNI OKRUZNI PILY — FORMATOVACI PILY

NejlepSich vysledkd lze dosahnout pouZitim varianty ‘duty/stfiskovy zub’. TéZ tvar zubu ‘trapézovy/rovny zub’ poskytuje dobré vysledky
pfi sou¢asném docileni nepatrné delsi Zivotnost nastrojl ve srovnani s variantou ‘duty/stfiskovy zub’.

PRIREZOVACI PILY
U pfifezovacich pil jsou nejvhodn€jsi kombinace pilovych zub( ‘trapézovy/rovny zub’ a ‘trapézovy/trapézovy zub’. NejlepSich vysledkd
dosahuje typ pily Leitz RazorCut (TR/TR - trapézovy/trapézovy zub).

Rozmér Pocet zubd . o . Rychlost posuvu
Tvar zubu Pocet otacek n [min-1) .
DxSBxBo z vf (m/min)
300x3,2x30 FZ/TR 96 4000 ru¢ni posuv
303x3,2x30 HZ/DZ 68 4000 rucni posuv
380x4,8x60 FZ/TR 72 4500 20 - 40
380x4,8x60 TR/TR 72 4500 20 - 40

Rozmér DxSBxBo: pramér (D) / 3itka Fezu (SB) / primér vrtani (Bo)

PREDREZOVE PILOVE KOTOUCE

Pro dosazeni dobré kvality fezu na spodni stran& desky doporu¢ujeme pouZit pfediez. Sitka fezu kotouce predfezu by méla byt nastavena
mirné vétsi, neZ Sitka fezu hlavniho fezného kotouce, tak, aby se zuby hlavniho kotouce v okamZiku vystoupeni z desky na jeji spodni
strané jiz nedotykaly hrany fezu. U stolnich a formatovacich kotoucovych pil se pouZivaji délené prediezové pilové kotouce.

SB hlavni fezny kotou¢ = jmenovita SB

Beam

Scoring

Louee sawblade

Main sawblade SB se nastavuje hloubkou predfezu

Return to starting position
Pfitezovaci pila s predfezem a pfitlakem Schéma pouZiti konického pfredfezového pilového kotouce. P¥i

(drzbé nastrojd (vzdy v celych sadach) musi byt 3itky fezu nastrojl
vzajemné sladény.

Zodpovida:  Produktovy management — Nabytek a interiérova vystavba Datumvydani:  20.11.2015
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FREZOVANI NA STOLNi FREZE NEBO PRGBEZNYCH ZARIZENICH

Aby nedochazelo u vnéjsich vrstev desky v oblasti hrany k vystipavani, je nutné pouZivat drazkovaci nastroje se stfidavym tGhlem osy. Zde
lze doporucit frézovaci hlavy s diamantovymi bfity jako je Leitz WhisperCut s s Ghlem skoseni 30° aZ 50°. Hloubka vybrani tfisek by méla
byt co nejmensi a neméla by presahnout 2 mm.

Vysledek frézovani je pozitivné ovlivnén pouZzitim néastrojd s vysokou ob&hovou pfesnosti a kvalitou vyvazeni, kterych je dosaZeno
pouzitim centrovacich systémd, jako jsou napf. hydro-upinaci systémy, HSK upinace nebo smrstovaci systémy.

PFi praci se stolnimi frézami s ru€nim posuvem je nutné pouZzivat pouze nastroje s oznacenim jakosti ,,MAN” nebo ,,BG-Test”. Kromé toho
nesmi byt s ohledem na bezpecnost pfekrocen ani podkrocen rozsah otacek uvedeny na nastroji. Nastroje pro ru¢ni posuv smi byt pouZity
pouze v protibézném chodu.

Provozni parametry frézy by mély byt nastaveny tak, aby byl posuv zubu (fz) v rozmezi 0,4 aZ 0,7 mm:

Primér D Pocet Pocet zubd  Rychlost posuvu Leitz-ID, DP WhisperCut
[mm] otacek n Z vf (m/min) proti sméru po sméru o
. T o Strojni zafizeni
[min-1] hodinovych hodinovych
rucicek rucicek
85x43x30 3 15-20 192076 192077 Ott
5 10— 15 192082 192083 Stefani, Holz Her
192080 192081 Hebrock, EBM
100x43x30 12000 -
192088 192088 Biesse
3 15-20 90885 90886 Brandt
100x32x30 192090 192091 IMA
125x32x30 192092 192093 IMA
9000 3 14-20 75627 75627 Homag, Biesse
125x43x30
192094 192095 IMA

OBRABECi NASTROJE PRO PRGBEZNE OBRABECI STROJE

Doporucujeme pouZit kompaktni roztfiskovace osazené diamantovymi bfity zajidtujici nizke tfeni a fezny tlak. Obzvlasté vhodnym je Leitz
Diamaster DT PLUS namontovany na hydro-upinacim prvku pro nejvy$si radialni a axialni béh a s vynikajici kvalitou obrabéci a vysokou

Zivotnosti nastroje. Rezna rychlost (vc) je 80 m/s p¥i obvyklych otackach (n) 6000 min-1 a primé&ru (D) 250. Parametry a pocet zubfi
roztfiskovacd musi byt zvoleny tak, aby posuv zubu (fz) leZel mezi 0,12 az 0,16 mm.

Rozmér Pocet otacek n [min- Pocet zubt .
Rychlost posuvu vf (m/min)

DxSBxBo 1] Z

250x10x60 6000 24 15-24

250x10x60 6000 36 25-35

250x10x60 6000 48 35-45

250x10x60 6000 60 45-55

Rozmér DxSBxBo: pramér (D) / §itka Fezu (SB) / primér vrtani (Bo)

Zodpovida:  Produktovy management — Nabytek a interiérova vystavba Datumvydani:  20.11.2015
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Leitz Diamaster DT Plus

ZPRACOVANI HRAN S OCHRANNOU FOLII

Ke zpracovani hran, jeZ jsou z ddvodu ochrany povrchu dodéavény s ochrannou f6lif, je doporuceno pouZiti bézné dostupnych adhéznich,
chladicich a Cisticich prostfedk(. Adhezni prostfedek mazZe byt nastfiknut na prvni pfitlacny valec nebo pfimo na plochu desky a hrany po
najetina hranu. Pokud dojde pfi opracovaniv pribéZznych zafizenich k sloupavani ochranné fdlie, doporucuje se kontrola a ocisténi

vlivy co nejdéle, méla by byt ochranna félie sejmuta aZ béhem finalni montaze nabytku.

Hrany PerfectSense Gloss a PerfectSense Matt jsou vhodné ke zpracovaniv pribéznych zafizenich, jakoZ i obrabécich centrech. Dbejte,
prosim, pokyn( uvedenych v ,,Pokynech ke zpracovani EGGER plastové hrany ABS“.

CIDLINY U HRANOVACICH STROJU

Cidliny u hranovacich strojd je nutné nastavit tak, aby se tyto nedotykaly nosného materialu a nepo3kozovaly ochrannou félii.

RADIOVE-/FAZKOVE FREZKY

Radiové frézky by méli mit nabéh profilu min. 10°.
Nastaveni radiovych a fazkovych frézek musi byt zvoleno tak
aby nedochazelo ke kontaktu s ochrannou folif.

CIDLINY S PROFILOVYM BRITEM

Cidliny s profilovym bfitem maji profilovany tvar ostfi a

mohou byt p¥i pfesném nastaveni bezproblémové pouZity k finalnimu
opracovani PerfectSense lakovanych desek.

Aby se zabranilo eventuelnimu poskozeni ochranné félie, je
doporuceno pouZit cidliny s profilovym nabéhem az 15°.

Zodpovida:  Produktovy management — Nabytek a interiérova vystavba Datumvydani:  20.11.2015
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PLOCHE CIDLINY )
Ploché cidliny by mély byt optimalné nastaveny od hrany k desce pod (\f
Ghlem

2-4° anemély by se dotykat ochranné félie.

DRAZKOVANI
K dosaZeni optimalni kvality hran pfi drazkovani, je vhodné pouZit nastroje s vysokym poctem zubd. Posuv zubu (fz) by mél leZet pfi
opracovaniv soubéhu (GLL) v rozmezi mezi 0,03 - 0,06 mm.

Rychlost posuvu vf (m/min)
7-14

Pramér D [mm] Otacky n [min-1] Pocet zubt Z
180 6000 36
200 6000 48

8-16

CNC STATIONARNI STROJE

K opracovani na vrchnich frézach a obrabécich centrech jsou vhodné predevsim spirdlové dokoncovaci stopkové frézy s tvrdokovem
(VHW) nebo jesté [épe frézy osazené diamanty.

Je tfeba zajistit dobré upnuti obrabéného dilce na stroji. Kzesileni G¢inku vakuovych pfisavek je moZné pfipadné pouZit dodatecné
mechanické svorky. Lze doporucit stabilni a tuhé tepelné upinaci pouzdro Leitz Thermo-Grip®, jezZ docili vysoké obéhové pfesnosti a
kvality vyvazeni nastroje s perfektni vyslednou kvalitou fezu. Dobrého vysledku pfi opracovani lze docilit pouze pfi dostatecné pevnosti
stroje. Idealni jsou pevné portalové stroje.

Doporuéené parametry:
Otacky n =20.000 — 24.000 min-1

Posuv (vf) pfi plném zabé&ru:

71 =8m/min

72 =16m/min

73 =24m/min
Rozmér o . o . >
DXNLXS [mm] Pocet zubu Z Smér béhu Leitz ID-C.
16x28x20 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

Rozmér DxNLxS [mm]: pramér (D) / délka fezu (NL) / rozmér d¥iku (S)

Dal$i rozméry na vyzadani

Zodpovida:

Produktovy management — Nabytek a interiérova vystavba
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VRTANI

Pro vrtani je vhodné pouZit vrtaky z tvrdokovu (VHW): spiralové vrtaky, kolikové vrtaky nebo vrtaky na otvory pro kovani. U CNC

obrabécich center je doporuceno, s ohledem na vy$si stabilitu, uchytit vrtaky na otvory pro kovéani na hlavnim vfeteni misto na vrtacim
nosniku. Vrtani otvord pro koliky a kovani se provadi ze zadni strany.

KOLIKOVE VRTAKY
Otacky n [min-1] 4000 - 6000
Rychlost posuvu vf [m/min] 0,5-2

Kvrtani otvord pro koliky doporucujeme pouZit kolikové vrtaky z tvrdokovu. PouZité nastroje by mély vyvijet nizky fezny tlak.
Technickou proveditelnost s ohledem na konkrétni p¥ipad pouziti a vyslednou kvalitu hran je tfeba individualné posoudit uZivatelem.

VRTAKY OTVORG PRO KOVANI
Otacky n [min-1] 3000 - 4500
Rychlost posuvu vf [m/min] 0,5-2

Otvory lze vrtat pomoci vrtakl otvord pro kovani z tvrdokovu, pokud maji patficné modifikovanou Ghlovou geometrii pfedfezavaciho ostfi.

Nésledujici nastroje jsou doporuceny firmou Leitz:

Rozmér Pocet zubu Leitz ID

DXNLxGL [mm] YA LL

15x70 22 /V2 HW /tvrdokov/ vrtak otvor( pro kovani 37203 37204
20x70 22/V2 HW /tvrdokov/ vrtak otvorl pro kovani 37205 37206
25x70 22 /V2 HW /tvrdokov/ vrtak otvorl pro kovani 37207 37208
26 x70 Z2/V2 HW /tvrdokov/ vrtak otvor( pro kovani 37209 37210
30x70 Z2/V2 HW /tvrdokov/ vrtak otvord pro kovani 37211 37212
35x70 Z2/V2 HW /tvrdokov/ vrtak otvord pro kovani 37213 37214

Rozmér DXNLxGL [mm]: pramér (D) / délka fezu (NL) / celkova délka (GL)

ZIVOTNOST NASTROJE

Zivotnost nastroje mize byt ovlivnéna fadou faktor(, které nemohou a nebyly zohledn&ny v tomto souboru pokynii pro zpracovani. Tyto
pokyny jsou pouze doporuc¢enim a nemohou byt vniméany jako ubezpeceni s ohledem na Zivotnost nastroje. Kromé toho nemohou byt
uplathovény na zakladé téchto pokynd Zadné pravni naroky. Doporuceni tykajici se nastrojd a parametr( jsou pouze nasimi doporucenimi
a nejsou nikterak pravné zavazné. Parametry se mohou liSit v zavislosti na strojnim zafizeni a procesu zpracovani. Optimalni sefizeni
strojd, nastrojd a Gpravy materiald dle specifikace zdkaznika mohou byt provadény pouze za Gcasti certifikovaného aplikacniho technika
firmy Leitz.

Vzhledem k vysokym narokm na kvalitu opracovani a specifickému charakteru povrchu PerfectSense lakovanych desek lze pfi zohlednéni
vy3e jmenovanych ovliviiujicicih faktor( pfedpokladat zkrdcenou dobu Zivotnosti nastroji ve srovnani s béznymi deskami firmy EGGER s
dekorativni povrchovou Gpravou.

Zodpovida:  Produktovy management — Nabytek a interiérova vystavba Datumvydani:  20.11.2015
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SKLADOVANI

Horizontalni skladovani/stohovani

e Desky smi byt stohovany pouze na dostatecné Gnosném a rovném podkladu.

e Drevéné podkladové hranoly musi mit stejnomérnou tloustku a korespondovat s
Sitkou stohu desek.

e Rozestup dfevénych podklad( zavisi na tloustce desek.

Tloustka desky = 15 mm: Rozestup by nemél byt vétsi nez 800 mm. V kazdém
pfipadé doporucujeme u poloformatd (d=2800mm) minimalné 4 podklady.

Tloustka desky < 15 mm: Rozestup by nemél byt mensi nez 800mm. Jako
orientacni pravidlo lze pouZit "rozestup = 50 * tloustka desky (mm)"

e ZaUcelem ochrany povrchu desek je nutné pouZit krycich desek. (Obrézek: 1)

e Pokud jsou baliky desek nasledné fixovany ocelovymi nebo plastovymi pasky, je nutné zajistit dostatecnou ochranu jejich hran. Toho
lze docilit pomoci specialnich kartond nebo pouZitim krycich desek.

e Skladujete-li max. 4 baliky desek nad sebou, je nutné uloZit dfevéné podklady tak, aby byly uspofadany ve vertikalni linii pod sebou
(Obrazek: 2).

e Je nutné zabranit vy¢nivani desek u stohl desek stejného formatu (Obrézek: 2).

Spravng! Spatng!

3:- | | !:'J;
;:! | | Ei
ij || || !—j

(Obrazek: 2)

VERTIKALNI, SVISLE SKLADOVANI

e Ve svislé poloze je mozZné skladovat pouze velmi maly pocet desek PerfectSense lakovanych desek, a proto dejte dle moZnosti vzdy
prednost skladovéani desek ve vodorovné poloze.

e  P¥isvislém skladovani je daleZité dbat zejména na bezpecné zajisténi desek PerfectSense lakovanych desek.

e Dostatecného zajisténi lze dosahnout prostfednictvim uzavienych skladovych stojand, policovych systémd nebo regald.

Zodpovida:  Produktovy management — Nabytek a interiérova vystavba Datumvydani:  20.11.2015
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e Skladovaci zasobniky by nemély prekrocit Sitku 500 mm.
e PfipouZiti otevienych skladovych stojanti musi mit stycna plocha miniméalni sklon cca 10° (Obrazek: 3).

e Kromé toho by mély byt v otevienych skladovacich stojanech skladovany pouze PerfectSense lakované desky stejného formatu.

Spravng! Spatné!

(Obrazek: 3)

MANIPULACE A PREPRAVA

. JiZ béhem prepravy je nutné vyloucit negativni vlivy vlhkosti (tzn. zamezit pfimému vlivu povétrnosti napfiklad za pomoci kryci folie
nebo uzavienou plachtou kamionu).

. Naklad musi byt pfi pfepravé zajistén tak, aby desky nemohly klouzat nebo se prevratit a to za pomoci vhodnych fixacnich
prostfedkd (upinaci popruhy nebo pasy, atd.)

e  Aby se zabranilo smykani desek, je vhodné pouZit protiskluzové rohozZe.

. P¥i ru€nim pfemistovani velkych desek je nutné tyto prenaset ve svislé poloze, aby se zabranilo jejich pfiliSnému prohybant.
Doporucuje se pouziti drzakd na pfenos desek. Kromé toho je nutné pouzivat ochranné rukavice a bezpecnostniobuv k zamezeni
poranéni osob.

. Desky se nesmi pfemistovat posunovanim s vyjimkou posuvu po specialnich textilnich krytinach.

Desky je nutné vZdy nadzdvihnout a je tfeba zabranit tomu, aby dekorové strany byly vzajemné po sobé smykany nebo pfes sebe
tahany (Obrazek 4).

(Obrazek: 4)

Zodpovida:  Produktovy management — Nabytek a interiérova vystavba Datumvydani:  20.11.2015
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VSEOBECNE POKYNY

e Desky PerfectSense musi byt skladovany a zpracovavany v uzavieném skladu nebo dilné s konstantnimi klimatickymi podminkami
(teplota » 10 °C pfi 50 aZ 60 % relativni vzdu3né vlhkosti).

e Podminky skladovani a zpracovani by mély odpovidat klimatu pozdéjsiho vyuZiti.

e Kzajisténi optimalni rovinnosti desek, je nutné béhem prepravy, skladovani a zpracovani zamezit plisobeni vsech nasledujicich
negativnich vlivl na vyrobek:
Skladovani v bezprostfedni blizkosti radiator( nebo jinych zdroji tepla.

Pfimé vystaveni tepelnému zafeni a pfimému slunecnimu zafeni (UV zafeni ve vnéjSim prostredi).
Nestejnomérna klimatizace se zvysenou zménou vlhkosti.

e Jednotlivé skladované desky, jakoZ i horni a spodni desky ve stozich reaguji rychleji na ménici se faktory okolniho prostfedi (klima),
nezZ desky uvnitf stoh.

e Pfed montazi nebo zpracovanim by mély byt lakované desky PerfectSense dostatecné dlouhou dobu klimatizovany v prostorach za
stejnych podminek, za jakych budou pozd€&ji pouZivany.

e Ochranné félie na PerfectSense lakovanych deskach musi byt odstranény bezprostfedné po zpracovani, nejpozdéji 5 mésicd po datu
dodanf, aby bylo zajisténo Cisté a bezproblémové odstranéni folie. Desky potaZené ochrannou f6lii nesmi byt vystaveny pfimému
sluneénimu zareni (UV zéafeni).

e Uvedené informace nezbavuji uZivatele/kupujiciho jeho povinnosti odborné a vécné provéfit vhodnost podminek daného objektu a
Gcelu vyuziti s ohledem na material PerfectSense lakované desky.

e Sohledem na kontinualni dal3i vyvoj PerfectSense lakovanych desek a z ddvodu zmén technologii nastrojt a strojnich zafizeni mize
dochéazet ke zménam s ohledem na technologii zpracovani. Proto doporucujeme vzdy porovnat tento dokument s nasi webovou
strankou http://www.egger.com/perfectsense

DALSI DOKUMENTY

Technicky list: PerfectSense lakované desky Gloss / Matt
Pokyny pro zpracovani Egger ABS hrany

Predbézna dolozka:

Tento technicky list byl vypracovan dle nejlepsich védomosti a s obzvlastni peclivosti. Za chyby tisku a norem a za omyly nelze pfevzit jakoukoliv zaruku. Kromé toho miZe s ohledem na
kontinualni ndsledny vyvoj PerfectSense lakovanych desek, jakoZ i s ohledem na zmény norem a vefejného prava dochazet k technickym dpravam. Proto nem{Ze obsah tohoto
technického listu slouZit ani jako ndvod k pouZiti ani jako pravné zavazny podklad.
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