seit 1828

STAUF KJIEH XOJIOOHOTI'O
OTBEPXOEHUS L

MBA népeBo knei, rpynna Harpysku D3 cornacHo DIN EN 204
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TexHn4Yecknin macnopT
Homep npoaykTra v 121200
0cob6ble BO3MOXHOCTU / BOJOCTOIKOE MpuUKIenBaHue
6bICTPO CXBaTbIBaeTCs
CooTBeTCTBYHOLLME OCHOBAHWSA v Msrkue, TBepable U 9K30TUYECKME NOPOabl lepeBa
CBoncTtBa npogykra v/ TOTOB K NMPUMEHEHNIO
+/ BbICOKOE KOHEYHOE CXBaTbIBaHNe
v/ YCTOMYMBbIV K XONOAHOM BOLE
KOpPOTKOE BPeMS BblAEP>KKM MO AaBAEHUEM
v [puMeHeHve NoYTn 6e3 N3MEHEHNS LiBETa
LiBeT v 6enbin
Pacxop Ha m2 «  JlamuHat: okono 15, ACIM: okono 30 -
Bpems yknagku v 9 MuHyT npn 20 °C
Jonyctumas Harpyska v Yepes 24 yvaca
KnumaTtuyeckue ycnosus B v TeMnepartypa He Huxe 15°C, oTHoCUTeNbHas BIaXKHOCTb
nomeLLeHnn ans NpUMeHeHns BO3ayxa /5%, MakCMMalibHasa BNaXXHOCTb BO3ayxa 65 %
Knacc onacHocTtu npu v -
TpaHCNopTUpOBKe
YcnoBusi xpaHeHus v 6epeyb OT MOpO3a
CpoK xpaHeHus v 12 mecsueB
Giscode v D1

VimetoLumecs B pacrnopsixXeHun v 0.75 kg Kunststoffflasche
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I[TPUMEHEHHUE

Verarbeitung bei Laminatbeldagen: Leim auf die Oberseite der Feder des bereits verlegten Elements und auf
die untere Nutwange des anzufiigenden Elements an den Langs- und Stirnseiten angeben. Elemente fest
zusammenpressen, so dass der Leim auf der ganzen Lange nach oben aus der Fuge quillt. Uberquellenden
Leim mit feuchtem Lappen entfernen. Verarbeitung bei Fertigparkett und Spanplatten: Leim an die Ober-
und Unterseite der Feder durchgehend angeben. Elemente fest zusammenpressen. Nach oben
dberquellenden Leim mit einem feuchten Lappen entfernen. Flissiger Leim darf nicht mit Metall in
Bertihrung kommen! Daher keine Gefalle aus Metall, sondern aus Kunststoff, Glas oder Keramik
verwenden und rostige Pinsel vermeiden.

OI'PAHUYEHUE OTBETCTBEHHOCTU

BblwecTosiime AaHHble COOTBETCTBYHOT COBPEMEHHOMY YPOBHIO pa3BuTHA. B Nto6oM crydae ux cnenyet
paccMaTpuBaTh Kak H1 K YeMy He 06513bIBatoLLIME, TaK KakK Mbl HE MOXEM MOBVATb Ha YKNaaKy, 1
YCNOBUS YKNaAKM B KaXA0M MeCTE ABNAOTCH PasfidHbIMU. [109TOMY NPETEH3UK, UCXOOA U3 9TUX
[JaHHbIX, UCKITHoYaroTCH. TO Xe AeNCTBUTENBHO A1 KOMMEDPYECKMX N TEXHNUYECKMUX KOHCYIbTaLni,
npefocTaBAAeMbIX B pacrnopsiKeHve 6eCrniaTHO U SBAAIOLLMXCS HX K YeMy He 0653bIBarOLLIMMN.
Mo3TOMY Mbl peKOMeH[lyeM NPOBECTMN JOCTAaTOYHOE KONMYECTBO COBCTBEHHbIX OMbITOR U
CaMOCTOATENbHO OMNPEAENUTb, MPUIOAEH NN NPOAYKT AN NPeArnoiaraeMon Lenn npumeHeHusa. C
NoSIBIEHNEM OTWX BbICKa3blBaHWUI BCS NpefblayLias TexHudeckas nHbopmMaums (namaTkiy,
peKoMeHJaLMM Mo YKaaKe M NpoYne BbiCKasblBaHWs, NpefHa3HauYeHHble A5 NoJ06HbIX Lienei) TepsaoT
CBOE AencTBue.
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