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MANUAL TECNICO SAPIENSTONE §

SODBRE
NOSOTROS

Sapienstone, marca de Iris Ceramica Group, redefine el concepto
de superficies ceramicas de gran formato y alta calidad,
disefiadas para transformar cocinas y espacios de disefio con
una fusion perfecta entre innovacion, tecnologia y estética
sofisticada. Con una identidad premium internacional, la marca
juega en el mercado del lujo de la arquitectura, del disefio y del
interiorismo, llevando su excelencia a mas de 100 paises a través
de una sdlida red de distribucion de mas de 10,000 puntos de
venta en todo el mundo.

Disponibles en espesores de 12 mmy 20 mm y con una avanzada
calidad grafica, las superficies ceramicas de Sapienstone ofrecen
una definicion sin precedentes y una amplia gama cromatica,

en un formato de 160x320cml, logrando una reproduccion ultra
realista de piedras naturales, marmoles, maderas y cementos.
Son resistentes a los cambios de temperatura (ISO 10545.9), al
rayado, al impacto y completamente higiénicas y antibacterianas.
Cada textura y acabado es el resultado de un meticuloso proceso
de disefio, que combina precision y profundidad visual para crear
espacios de alto impacto.

03



VALORES - NUESTRAS VENTAJAS

S

y -
Sostenibilidad

VALORES

Sus cuatro valores clave - disefio, innovacion, calidad
y sostenibilidad - se combinan para crear superficies
ceramicas que trascienden las expectativas,
elevandose a una cuarta dimension donde cada pieza
no solo responde a las necesidades actuales, sino que
redefine los limites del disefio, la funcionalidad y la
responsabilidad ambiental.

El disefio va mas alla de lo estético, integrando arte,
culturay moda en sus superficies. Cada superficie
expresa un lenguaje visual y poético que se refleja en
la diversidad de sus formas materiales. A través de la
innovacion, Sapienstone marca nuevas tendencias en
el sector, asegurando que l0s rigurosos controles de
calidad garanticen en cada pieza, su resistencia

y durabilidad.

Innovacion y calidad

VENTAJAS

4D Ceramics. Veta pasante
a través del espesor

La investigacion en innovacion tecnolégica
de Iris Ceramica Group, del cual
Sapienstone forma parte, ha dado un
nuevo paso adelante en la reingenieria

de la ceramica, llevando el material a un
nivel evolutivo superior y completamente
inédito. A la vista, el resultado es una
superficie ceramica que contiene en su
espesor la misma decoracion superficial,
recreando asi vetas naturales, matices de
color, disefios geométricos o patrones,
eliminando totalmente la distincion entre
superficie y borde.

Placa de coccion de
induccion integrada:

Sapienstone, atenta a las tendencias
del disefio de interiores y a las
necesidades actuales, presenta

una innovadora encimera de gres
porcelanico, provista de una exclusiva
placa de induccion integrada TPB tech®
que permite cocinar directamente
sobre la encimera.

Belleza
estética

Mediante el procesamiento de materias
primas naturales, que se utilizan en
combinacion con tecnologias de
produccion de vanguardia, podemos
obtener materiales de alto rendimiento
con propiedades estéticas y técnicas.
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ACABADOS - 4D §

D

La elaboracion de materias primas naturales, combinada con el uso de técnicas de produccion patentadas de
vanguardia, permite obtener materiales de alta tecnologia que se caracterizan por los tipicos efectos de masa
completa, una caracteristica que desde siempre ha sido el sello exclusivo de los marmoles y las piedras de cantera.
Las variaciones cromaticas, las vetas y las manchas son caracteristicas muy valoradas de los materiales Sapienstone.

La tecnologia toda masa del Grupo Iris Ceramica
ha sido desarrollada aun mas, dando vida a una
superficie tecnolégicamente avanzada y sin rivales
en el mercado. Iris Ceramica Group ha llevado la
ceramica a una nueva dimension: Ceramica 4D.

Al igual que en la naturaleza, la superficie ceramica
4D nace de la estratificacion y se convierte en
granitica. Sélida como una roca, compuesta

por minerales naturales y producida mediante

un proceso de fabricacion con hidrégeno verde
desarrollado por el Grupo Iris Ceramica, esta
superficie encierra en sus espesores de 12 mm

y 20 mm toda su historia y los elementos de los
que surge la vida: agua, fuego y tierra.

Asi, nace una superficie viva, creada a partir de la
misma sustancia de la que esta hecho el Universo.
Una superficie con alma, la misma alma sostenible
por la que el Grupo Iris Ceramica es reconocido:

la cuarta dimension abraza los valores del Grupo,

NATURAL @ POLISHED ® SILRY ©

Representa un compromiso Se obtiene mediante un tratamiento Ofrece una aterciopelada impresos en el corazén de la materia.
entre el acabado pulidoy post-produccion que es efectuado experiencia visual y tactil.
natural. Opaca. por cabezas de diamante bruto que

aumentan la brillantez y la dureza final.

CASHMERE ©  TOP-LAPPED @ STRUCTURED @

Una superficie aterciopelada y suave El acabado lapeado realza la Recuerda la rugosidad
que muestra el espiritu de alta costura belleza natural de los materiales de la piedra tallada.
de las superficies ceramicas técnicas. ceramicos Sapienstone.
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COLECCIONES
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INFORMACION TECNICA

S

INFORMACION
TECNICA

—_r

f

La encimera es una de las superficies mas
exigentes y funcionales de la cocina, por

lo que su eleccion debe realizarse con
especial atencion. Sobre ella se llevan a cabo
la mayoria de las tareas diarias, desde la
preparacion de alimentos hasta el apoyo de
utensilios y electrodomeésticos.

Por este motivo, la resistencia, la durabilidad
y la facilidad de mantenimiento son
cualidades técnicas esenciales, sin dejar de
lado el disefio y la armonia estética con el
resto del espacio.

La seleccion del material adecuado resulta,
por tanto, determinante. En este contexto,
el gres porcelanico destaca como una de
las mejores opciones del mercado, gracias
a su excelente comportamiento técnico y

a la versatilidad de sus acabados, que lo
convierten en una solucion tanto practica
como estéticamente sofisticada.

CARACTERISTICAS
TECNICAS

L 2 MODULO
1 DEROTURA

‘m‘ ABSORCION
LS DE AGUA

RESISTENCIA
2 A LA ABRASION
PROFUNDA

RESISTENCIA
e ALAS
MANCHAS

e

RESISTENCIA
A LA AGRESION
QUIMICA

|.l

NORMAS
ISO 10545* / ASTM**

ISO 10545.4

ASTM C 648

ISO 10545.3

ASTM C 373

ISO 10545.6

ASTM C1243

ISO 10545.14

ASTM C1378

ISO 1054513

ASTM C 650

VALOR ESTABLECIDO
POR LAS NORMAS

= 35 N/mm?

> 275 1bf (1,22 kN)

<= 05%

<175 mm?3

Plaguetas ceramicas
no esmaltadas: meétodo
de ensayo disponible

Segun lo informado

Minimum CLASS B

VALOR MEDIO DE
PRODUCCION

S

= 45/mm?

> 700 Ibf
= 0,05%

<127 mm?3

<130 mm3

CLASS 5
Superficie natural

CLASS A

Conforme

*Segun la norma EN 14411 An. G/ISO 13006 An.G para plaguetas ceramicas no esmaltadas prensadas en seco del grupo Bla.

** Segun la norma ANSI A1371y ANSI 137.3 para baldosas ceramicas esmaltadas prensadas en seco con absorcion de agua CLASE P1.




INFORMACION TECNICA

S

5 Resistencia
i al calor

/ Resistencia

CQ al rayado

Resistencia a
las manchas,
ala corrosion
y facilidad de
limpicza

‘bl

Limpicza de
lasuperficie

Las superficies de gres porcelanico son resistentes a las altas temperaturas, a las heladas y
al choque térmico.

Estas caracteristicas son extremadamente importantes en una cocina, ya que el contacto
frecuente con utensilios, ollas y cafeteras calientes podria, en algunos casos, dafiar la
encimera.

Las excelentes prestaciones técnicas de las placas ceramicas hacen que las altas
temperaturas y los cambios térmicos no alteren en absoluto este material, que se mantiene
inalterable con el paso del tiempo.

Debido a su uso intensivo, la encimera de una cocina esta muy expuesta al riesgo de
arafazos y marcas provocadas por utensilios afilados y puntiagudos, asi como por objetos
comunes con superficies rugosas.

El gres porcelanico, especialmente en sus acabados naturales, es sin duda el material mas
duro entre los disponibles en el mercado y, gracias a su resistencia natural, resulta una
excelente eleccion para minimizar este tipo de dafios.

Entre las caracteristicas mas importantes del gres porcelanico se encuentra su extrema
compacidad, lo que lo convierte en un candidato ideal a la hora de elegir la encimera

de cocina.

Precisamente la impenetrabilidad de este material permite que incluso las manchas mas
dificiles puedan eliminarse con facilidad; no solo aceite, vino, salsas y café, sino también
sustancias acidas como el limon, el vinagre o restos de productos de limpieza.

Al ser un material compacto, el gres porcelanico resulta especialmente adecuado para las
superficies de cocina, especialmente para quienes prestan especial atencion a la higiene.

Resistencia
uv

Resistencia
al calor

Resistencia
al rayado

Resistencia
quimica

CUARZO

GRANITO

MARMOL

SOLID

SURFACE




INSPECCION DEL PRODUCTO §

INSPECCION
DEL PRODUCTO

Antes de comenzar la fase de montaje, se recomienda
limpiar meticulosamente la superficie y llevar a cabo su
inspeccion visual para comprobar la ausencia de:

Burbujas, grietas y fisuras;

Curvaturas y deformaciones;

Variaciones de color,

Cualquier otra anomalia gue pueda considerarse
un defecto.

La transformacion de materias primas naturales,
asociadas al uso de innovadoras tecnologias de
produccion, permite obtener materiales de elevadas
prestaciones técnicas que se distinguen por los tipicos
efectos que desde siempre son prerrogativa de los
materiales naturales.

Las variaciones cromaticas y de veteado y las
pequefas picaduras son por tanto caracteristicas

de alto valor de los materiales de Sapienstone.




DESPLAZAMENTO Y ALMACENAMIENTO

S

Desplazamiento
‘ ) E E ‘ a-frame
D E L M N Y Antes de mover los A-Frame, es

necesario contar con un montacargas
con una capacidad de carga adecuada

(aproximadamente 5000 kg), equipado con
horquillas de una longitud no inferior a 1,20
m /1,40 m para el manejo en el lado largo.

Desplazamiento cavallete
a-frame por ¢l lado largo

Se recomienda insertar el bastidor en los
orificios diseflados para esta operacion,
utilizando un montacargas de capacidad
adecuada y horquillas de al menos 1,20
m de longitud, ajustadas a la maxima
apertura posible. Insertar completamente
las horquillas casi hasta el tope antes de
levantar.

Advertencia de riesgo de vuelco

min 1,2 mt
min 48 in

Por motivos de seguridad laboral, para evitar lesiones personales y dafios irreparables a las losas de gres porcelanico de gran
formato, NO se deben mover los bastidores en A con montacargas de horquilla después de haber retirado las protecciones de
plastico, las correas y otros sistemas antivuelco. En caso de retirar uno de los sistemas antivuelco, asegurese de asegurar la carga
con sistemas adecuados, como correas 0 abrazaderas, para evitar que las losas de gres porcelanico de gran formato se vuelquen.
GranitiFiandre S.p.A. declina toda responsabilidad por lesiones o dafios a personas, bienes o losas de gres porcelanico de gran
formato debido a un manejo inadecuado de los bastidores en A sin las protecciones de seguridad adecuadas. GranitiFiandre S.p.A.

recomienda que las losas de gres porcelanico de gran formato sean siempre manipuladas por al menos dos personas debidamente

capacitadas.

20
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DESPLAZAMENTO Y ALMACENAMIENTO §

Manipulacion de una sola
tabla en gran formato

Durante la descarga, es esencial retirar las ceramicas de gran
formato una por unay de lados alternos del bastidor en forma
de “A” para garantizar la estabilidad y el equilibrio de la carga,
permitiendo un manejo seguro. Para su manipulacion, pueden
utilizarse ventosas, correas de lona 0 goma, o pinzas de sujecion.

Manipulacion de maltiples tablas
en gran formato

Se debe emplear equipos especificos con capacidad de carga
adecuada. Por ejemplo, un montacargas con brazos extensibles
y correas de sujecion o una grua con plumay correas adecuadas.
No se deben utilizar cables de acero, cadenas ni otros elementos
que puedan dafiar las ceramicas de gran formato. Se recomienda
proteger los bordes al levantar o mover las piezas. Siempre
verificar que la capacidad maxima de elevacion del equipo sea
adecuada para el peso de la carga a manipular.

Equipo necesario

El equipo de levantamiento y desplazamiento de las placas debe elegirse en funcion de las medidas de la placay de las actividades
que deben llevarse a cabo en la obra, en particular:

e Carretilla elevadora con horquillas de 2,5 m de longitud;

e Bastidor con ventosas para desplazar las placas de formato grande.

Fases de trabajo

1. Extraer la tapa de la jaula/palé;
2. Colocar sobre la placa el bastidor de desplazamiento con ventosas y asegurarse de que estas se adhieran perfectamente;

3. Para el transporte horizontal (sobre la superficie), poner en posicion vertical la placay utilizar las ruedas aplicadas en el
bastidor de desplazamiento.
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Almacenamiento de tablas en gran formato

Las ceramicas de gran formato pueden almacenarse en caballetes o en las cajas de envio en las que se entregan los productos.
Si se almacenan en caballetes, siempre deben retirarse de lados alternos para equilibrar la carga, evitar dafios y eliminar riesgos
para el personal.

Advertencia: Después de recoger las ceramicas de gran formato, asegurarlas siempre con correas o pinzas para evitar que puedan
volcarse.

Como alternativa, pueden almacenarse en posicion vertical en estanterias metalicas adecuadas, que deben estar recubiertas

con goma, teflon o madera en todas las partes en contacto directo con las ceramicas. Tener en cuenta que, cuando se almacenan
verticalmente, las ceramicas de gran formato pueden flexionarse ligeramente. Sin embargo, esto no afecta la instalacion, ya que al
colocarlas sobre una superficie plana, cualquier flexion deberia desaparecery las piezas recuperaran su forma perfectamente recta.
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CORTE Y MECANIZADO DE BORDES S

Procesamiento y corte
Las losas suministradas sin rectificar lato 1
deben ser siempre desestresadas

realizando un corte en los cuatro lados
antes de cualquier otro procesamiento. Se

recomienda realizar esta operacion con
cualquier tipo de corte utilizado (Disco,
Chorro de Agua, CNC, etc.).

Se aconseja realizar primero los cortes en

™ <

el lado largo (1y 2) y luego en el lado corto % %

DE BQ RDES - | |
lato 2

CORTE DE DISCO, DE CHORRO DE AGUA, DE
CONTROL NUMERICO Y MECANIZADO DE BORDLES

El éxito del mecanizado de una superficie ceramica no
depende tanto del tipo de herramienta utilizada (ya sea
Disco, Water Jet o Fresa), sino mas bien del método y
la secuencia de corte aplicada.

Como regla general, siempre es recomendable reducir
al maximo la superficie ceramica, eliminando las partes
que no forman parte del proyecto. Durante todas las
fases de procesamiento, cuanto mas se acerque la
superficie ceramica a sus dimensiones finales, mejor
sera su trabajabilidad.

Es muy raro que una superficie ceramica no pueda
procesarse; existen enfoques mas o0 menos
conservadores y secuencias de corte mas o menos
invasivas.

Los métodos menos conservadores pueden generar
condiciones que provoqguen la rotura de las losas.
Puede haber losas que, por razones mineraldgicas,
presenten una trabajabilidad diferente, pero esto no
significa que sean defectuosas.

Aclarados estos puntos, a continuacion, se

presentan algunos aspectos fundamentales para un
procesamiento exitoso.

Instrucciones de instalacion

Se recomienda el corte en humedo o

el método de incision y rotura para las
operaciones de instalacion. Evite el corte
en seco con herramientas motorizadas, ya
que pueden generar polvo dafino para los
instaladores.

Corte con disco

Comprobar que la mesa de trabajo sea estable y completamente
plana. Elegir el disco teniendo en cuenta el tipo de material a
cortar (GRES PORCELANICO), la inclinacidn y el tipo de maquina
disponible.

En caso de realizar cortes en piezas pequefas, es buena practica
fijarlas con herramientas adecuadas para evitar que se muevany,
€n consecuencia, se rompan.

Reducir la velocidad de corte en un 50 % al inicio y al final del
corte, durante una longitud equivalente al diametro del disco
utilizado.
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CORTE Y MECANIZADO DE BORDES §

Corte interno con disco para
fregaderos, encimeras, etc.

Después de desestresar la superficie ceramica en todo su
perimetro, realice primero los orificios en las esquinas del area

a cortar (se recomienda un diametro minimo de 35 mm).

Luego, efectue los cuatro cortes comenzando por los mas largos
y los mas internos de la superficie ceramica. Los cortes deben
ser tangentes a la circunferencia de los orificios sin sobrepasarla.

ols

@ agujero recomendado
35 mm

Perforacion de agujeros (1)

La distancia minima entre el corte realizado y el borde
de la superficie ceramica no debe ser inferior a 50 mm.

Importante

e Comprobar que la superficie de trabajo esté nivelada,
limpia y estable.

e Utilizar discos especificos para gres porcelanico.

e Cuanto menor es el diametro del disco, mayor debe ser
la velocidad de rotacion del husillo.

e Cuanto menor es la velocidad de avance, mayor sera la
calidad del corte.

e El disco debe atravesar completamente el espesor de la
superficie ceramica, sobresaliendo al menos 1 mm.

e Enfriar adecuadamente tanto la superficie ceramica como la
hoja durante el corte.

e Utilizar abundante agua, asegurandose de dirigir el chorro
directamente sobre la zona de corte.

Estos valores en la tabla son puramente indicativos y se refieren a maquinas bien mantenidas, discos eficientes y adecuados para
su uso. Durante el corte de disco, la experiencia del operador es fundamental para configurar correctamente los parametros de
procesamiento, dependiendo del material a trabajar y del resultado a obtener. Las instrucciones del fabricante del disco también
son muy importantes.

26
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CORTE Y MECANIZADO DE BORDES §

Corte con chorro de agua

Las losas Sapienstone también pueden trabajarse mediante corte
por chorro de agua. Es fundamental ajustar los parametros de
trabajo teniendo en cuenta todos los factores involucrados: el tipo
de material a cortar, su espesory el tipo de maquina utilizada.

El corte por chorro de agua permite obtener formas perfectas y
cortes limpios muy precisos.

Antes de comenzar cualquier trabajo, comprobar siempre la
planitud de la mesa de trabajo y el estado de los apoyos.
Sustituir las lamas desgastadas de la superficie de apoyo para
garantizar un soporte uniforme de la superficie ceramica.
Cuando se realicen varios recortes en la misma superficie
ceramica, es recomendable comenzar siempre por el recorte
de mayor tamano y, posteriormente, realizar los de menor
tamafio (por ejemplo: primero el orificio del fregadero y después
el del grifo).

Se recomienda siempre practicar orificios en las esquinas antes
de realizar los cortes de los recortes, con el fin de evitar una
sobrecarga en los puntos de union entre cortes.

Las distancias minimas entre orificio y bordes, y entre orificio

y orificio, deben mantenerse en al menos 50 mm.

Antes de iniciar el corte real, se recomienda realizar un
contorneado perimetral.

Nivel del agua

Instrucciones de corte por chorro de agua

@ ORIFICIO @ BOQUILLA PRESION
DE H20
(ALTA) MPA

0,3048 mm 0,889 mm

0.012in 0.035in S0y

Velocidad MT/MIN
Espesor12 mm (048 in) 0,7-10
Espesor 20 mm (0.80 in) 03-05

Reducir en un 20-30% si se corta
con una gradacion distinta a 90°.

PRESION CAUDAL TIPO

DE H20 ABRASIVO ABRASIVO
(BAJA) MPA KG/MIN

700 0,32 (11.25 oz) Grana #80

Estos valores en la tabla son puramente indicativos y se refieren
a maquinas bien mantenidas, equipos eficientes y adecuados
para su uso. Durante el corte por chorro de agua, la experiencia
del operador es fundamental para configurar correctamente

los parametros de procesamiento, dependiendo del material a
trabajar y del resultado a obtener.

e B |
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CORTE Y MECANIZADO DE BORDES §

Corte con control numérico (CNC)

Comprobar que la superficie de trabajo se encuentre en las
mejores condiciones.

Colocar un numero adecuado de ventosas para proporcionar el
mejor soporte posible a la superficie ceramica.

Una colocacion correcta y funcional de las ventosas es
fundamental para el buen resultado del mecanizado,
disponiéndolas de manera que refuercen especialmente las
zonas mas solicitadas durante el proceso de trabajo.

*50% de la velocidad de corte aplicada
en los ultimos 150 mm

Distribuir, por tanto, las ventosas de forma regular, incluyendo

la zona que debera ser retirada; de lo contrario, la parte cortada
podria flexionarse antes de finalizar el mecanizado, provocando
roturas o fisuras que harian que la superficie ceramica no pudiera
utilizarse.

Utilizar abundante agua, bien dirigida hacia la herramienta.

Parametros de corte CNC

Durante el corte con CNC, la experiencia del operario es fundamental para establecer correctamente los parametros de mecanizado, en
funcion del material a trabajar y del resultado que se desea obtener.

También son muy importantes las indicaciones del fabricante de las herramientas de corte, que deben seguirse siempre. Se recomienda
comenzar con un margen conservador.
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DISENO
DE LA
ENCIMERA

Gestion de los cortes

Dividir la superficie ceramica en partes
lo mas reducidas posible y realizar los
cortes y vaciados en la zona central de
la superficie ceramica, como se muestra
en el ejemplo.

Se puede obtener el mismo resultado
invirtiendo el disefio 180°, como se indica
a continuacion, pero con la ventaja de
reducir la tension sobre la superficie
ceramica y disponer de un mayor margen
de maniobra durante el mecanizado.

En el caso de que se necesiten extraer
dos piezas de una misma superficie
ceramica para fabricar dos encimeras, se
recomienda realizar un corte a la mitad
de una superficie ceramica de 324 cm de
largo con un grosor de 12 mm, en lugar de
hacer un unico corte. De hecho, en estos
casos pueden intervenir factores que
podrian provocar la rotura de la superficie
ceramica justo al salir la herramienta

de corte en el Ultimo tramo, debido a
vibraciones, sobrecalentamiento de la
hoja, etc. Se sugiere, por tanto, realizar un
pre-corte como se indico anteriormente,
eliminando primero 8 mm de profundidad
y luego el resto, situando la hoja de corte
aproximadamente 5 mm por debajo de

la superficie ceramica para optimizar

las condiciones de corte.

®
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Corte interno: recomendaciones

Al realizar un corte u orificio interior en la superficie ceramica, es
necesario mantener una distancia minima del borde exterior de la

superficie ceramica igual o superior a 50 mm.

min 50 mm
min 2.0 in

L

min 50 mm
min 2.0 in

min 50 mm
min 2.0 in

Esquinas internas

Las esquinas internas de los rebajes deben tener un radio minimo
de 6 mm. No se recomienda la realizacion de angulos de 90°,

ya que incrementan considerablemente el riesgo de fisuras y
roturas durante todas las fases del proceso (transformacion,
manipulacion, transporte e instalacion).

R>6 mm
R>0.25in
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Bordes

og’ﬂ

Borde recto
a45°

N
N
/

Borde recto
cuadrado

.
N
.

Borde recto doble
cuadrado

N
N

Borde en “L”
cuadrado

B,

Borde redondeado
a45°

Borde recto
redondeado

Borde recto doble
redondeado

Borde en “L”
redondeado

/

Borde
concavo

Borde
convexo

Borde
redondeado

/

Borde con triple
redondeo
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Manipulacion después
del trabajo

Una vez finalizados todos los procesos
sobre la superficie ceramica, es
fundamental prestar la maxima atencion
durante la manipulacion, el transporte y la
instalacion en casa del cliente. La mayoria
de los dafios estructurales ocurren en
estas etapas debido a la flexion, torsion

y golpes en los bordes y esquinas. Si la
encimera tiene rebajes de gran tamafio o
mas de un rebaje, se recomienda instalar
listones de madera (de 50x30 mm) a

lo largo de toda la superficie ceramica
procesada, asi como transversalmente,
tal y como se muestra en el diagrama

a continuacion (utilizando un adhesivo
termofusible como fijador).

T

%

Si la encimera incluye un fregadero
ensamblado directamente sobre la
superficie ceramica, se debe prever
un soporte y una fijacion adecuada
del fregadero para evitar que genere
torsiones y flexiones.
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Acercamiento de las piczas

Durante la fase di avvicinamento delle laste consigliamo,
per garantire il miglior posizionamento possibile di seguire
la procedura che segue:

Distribuir la silicona
uniformemente.

Colocacion de las piezas sin junta

Por favor, maneje las losas con cuidado, prestando especial atencion a los bordes y siga las instrucciones siguientes durante
la colocacion:

1. Verifigue que cada borde tenga un bisel minimo que garantice la solidez de la superficie ceramica.

2. Asegurese de que el soporte esté nivelado y perfectamente plano. Si no o esta, ajustelo o adaptelo con la ayuda de cufias
niveladoras.

3. Verifique que los bordes unidos coincidan perfectamente y no tengan angulos diferentes que puedan causar roturas.

Durante el acercamiento de dos losas adyacentes, para evitar el impacto entre ellas, es necesario interponer cufias niveladoras.
Solo se pueden retirar las cufias durante la aplicacion del silicon o durante los posibles ajustes finales, que requieran un
desplazamiento minimo.

Colocacion de los refuerzos

Es recomendable construir refuerzos que se coloquen en la
parte posterior de la superficie ceramica, a una distancia de
600 mm entre ellos. Todas las uniones deben ser reforzadas
en la parte inferior. Las areas vacias, que no estan apoyadas en
ninguna superficie, deben ser reforzadas con barras de material
suficientemente resistente, como aluminio o refuerzo con
armadura de fibra de vidrio.

Si se decide instalar los grifos directamente en la superficie,

es recomendable agregar un cojin reforzante en la parte inferior
de la superficie, en el punto donde se ha hecho el agujero.

Sin embargo, asegurese de que el cojin esté colocado de
manera que no impida los movimientos de la superficie.
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Subestructura de soporte de la encimera

Antes de la instalacion de la encimera, asegurese de que todas
las partes de la estructura del mueble estén estables, niveladas,
limpias y adecuadas para soportar la carga.

La estructura podria sufrir ligeros
asentamientos con el paso del tiempo.
Por ello, se recomienda verificar
periodicamente el nivelado del mueble
que sostiene la encimera, ajustando
los reguladores que se encuentran
normalmente en la base de las patas
del mueble.

Pegado de la encimera

Para el pegado de las piezas de

gres porcelanico (por ejemplo, canto
recto), se deben utilizar resinas epoxi
bicomponentes del mismo color que el
material. Antes de que endurezca, elimine
cualquier exceso de resina.

Para fijar la encimera a la estructura,
utilice un adhesivo elastico (por ejemplo,
silicona). Para las juntas entre los
elementos encastrados y la encimera,
use un adhesivo elastico transparente
(por ejemplo, silicona) o las juntas
suministradas con el fregadero o
electrodoméstico.
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INSTALACION
DE LA ENCIMERA

Encimera

Mobiliario

Instalacion de la encimera

Se recomienda siempre colocar un panel
aislante sobre el lavavajillas o debajo del
banco de trabajo.

Todas las encimeras y las islas realizadas
con placas de 12 mm pueden instalarse
con un saliente que debe ser menor o igual
a 50 mm. Ademas, se recomienda realizar
un radio de 3-4 mm alrededor de los
bordes de la placa.

Se recomienda colocar una tira de soporte
debajo de los puntos en los que las placas
de 12 mm se colocan una al lado de la otra
en estructuras laminares de 50 mm de
ancho y asegurarse de que la tira tenga

el mismo espesor.
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Voladizos con agujeros

Para los voladizos en las encimeras de cocina o en
las mesas, se recomienda preparar previamente las
losas. En la fase de disefio, es muy importante prever
un anclaje mecanico o adhesivo entre la superficie
ceramica y el soporte (se recomienda un adhesivo
epoxico), que elimine el efecto de palanca. Un mal
anclaje podria generar grietas, especialmente en
presencia de recortes para fregadero y/o placa

de cocina, y también podria ser peligroso para los
usuarios. Algunas reglas basicas

a seguir en caso de voladizos con recortes:

1. La parte soportada debe tener una profundidad igual
0 mayor que la parte voladiza.

2. En presencia de voladizo, la distancia minima entre
el borde y el recorte debe ser igual o mayor a 100 mm.

3. En caso de doble recorte, mantenga una distancia
minima de 600 mm entre un recorte y otro. Para
voladizos mayores, es necesario utilizar sistemas de
soporte adicionales que garanticen estabilidad

y ausencia de flexion.

EJEMPLO:

A

Con 1 recorte
O = Parte voladiza
S = Parte soportada debe ser = di O

A1, A3 =100 mm (4.0 in)
A2 = 600 mm (24 in)

Con voladizo mayor
que la parte soportada

O = Parte voladiza
S = Parte soportada< O <O

C1 =100 mm (4.0 in)
C2 =600 mm (24 in)
C3 =50 mm (2.0 in)

B

Con 2 recorte
O, O1 = Parte voladiza
S = Parte soportada debe ser = di O

B1, B2 =600 mm (24 in)
B3, B4 = 100 mm (4.0 in)

Medidas maximas recomendadas

para el voladizo:

Para losas de 12 mm de grosor (con
preparacion), el voladizo maximo NO
debe superar los 250 mm.

Para losas de 20 mm de grosor (con
preparacion), el voladizo maximo NO
debe superar los 350 mm.

- En caso de voladizos utilizando losas
no preparadas previamente, reduzca la
medida maxima indicada anteriormente
en un 50%.

- En caso de pegar la superficie ceramica
sin utilizar adhesivo epoxico (por ejemplo,
con silicona, velcro o adhesivos no
especificos), no supere los 50 mm

de voladizo.
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LIMPIEZAY
MANTENIMIENTO

Limpieza tras el
procesamiento

Todos los procesos realizados sobre

las losas, ya sean con chorro de agua,
sierra o0 herramientas, generan residuos
polvorientos debido a la abrasion del
material. Estas particulas, al mezclarse con
el agua utilizada en el proceso, forman una
especie de pasta que tiende a solidificarse
al secarse.

Por ello, es fundamental realizar una
limpieza final adecuada, ya que si se lleva
a cabo de manera deficiente, o no se
realiza en absoluto, pueden aparecer halos
dificiles de eliminar, especialmente en
colores oscuros o superficies brillantes.
Para limpiar la superficie después del
procesamiento, utilizar agua limpia y secar
con papel absorbente o, preferiblemente,
con un pafo de microfibra.

Este procedimiento debe repetirse hasta
que la superficie quede completamente
limpia.

No almacenar ni apilar material trabajado
que esté mojado y con residuos sin
eliminar.

Prestar especial atencion a la limpieza de
los residuos de resina epoxi, que suelen
generarse durante las fases de pegado de
bordes rectos, faldones y lavabos.

Los productos epoxi se adhieren a las
superficies sin ser absorbidos, lo que hace
que su eliminacion sea muy complicada
una vez que han endurecido por completo.
Por esta razon, es esencial eliminar estos
residuos cuando aun estan frescos,
utilizando esponjas suaves, pafos y
productos de limpieza adecuados o
recomendados por los propios fabricantes.
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Limpicza ordinaria

Para una limpieza normal, utilice

simplemente un pafio de microfibra
huimedo y un detergente liquido con
pH neutro. EVITE el uso de esponjas

Limpieza profunda

Para las manchas persistentes, utilizar una
esponja suave y un detergente especifico.

Es muy importante evitar que el detergente
se evapore sobre la superficie.

abrasivas, lanas de acero, cepillos duros Después de utilizar cualquier tipo de

y detergentes que contengan acido
fluorhidrico y sus derivados. la superficie.
Evite también los detergentes que

contengan ceras y/o pulidores.

TIPO DE DETERGENTE
SUCIEDAD ALCALINO

Limpieza al final de la obra

Limpieza final de obra
de estuco de cemento

Cerveza, Vino, Cafe, Té,

Coca Cola, Ketchup,

Mermelada, Lapiz labial,

Aceite, Aceite de olivay Cif Crema
semillas, Aceite de linaza, Chanteclair
Mostaza, Mayonesa, Blanqueador / Lejia
Ketchup, Chicle, Cera, FABER - Deep Degreaser
Aceites mecanicos, FILA - PS 87 Pro
Silicona, Betun,

Pegamento, Cera de vela,

Impresiones con ventosas

Cemento, Yeso,
Eflorescencias calizas,
Residuos metalicos, Oxido,
Pinturas murales

Grafiti, Pinturas

FABER - Limpiador de suelos

Limpieza diaria FILA - Cleaner Pro

Mantenimiento
Periddico

detergente, enjuagar siempre bien

DETERGENTE
ACIDO

FABER
Removedor de cemento
FILA - Deterdek Pro

Vinagre blanco
FABER - Limpiador
de azulejos

FILA - Deterdek Pro

FABER - Limpiador

de azulejos

(diluito 1:10) / Diluted 1:10
FILA - Deterdek Pro

DETERGENTES A BASE
DE DISOLVENTES

FABER - Limpiador de epoxi
Eliminador de neblina de
lechada epoxi FILA

Acetona

Acetona

FABER - Eliminador
de grafitis

FILA - Estrella Nopain

Precauciones de uso

Antes de utilizar cualquier detergente lea atentamente las
advertencias sobre el uso del producto que se indican en

la etiqueta del mismo embalaje o consultar los sitios web

de los fabricantes, como por ejemplo:
https://www.filasolutions.com/
https://www.fabersurfacecare.shop/it/en/

donde podréa consultar y descargar las fichas de datos de
seguridad, fichas técnicas e informacion sobre el uso del
producto.

e Siempre es recomendable realizar una prueba preliminar
en un area oculta o en una porcion avanzada de la superficie
ceramica.

e Siempre es una buena practica retirar rapidamente de la
parte superior cualquier tipo de mancha, especialmente las
particularmente sucias, como café, vino tinto, zumos, etc.

e En superficies brillantes o lisas evitar el uso de detergentes
abrasivos en polvo o pasta, esponjas abrasivas y estropajos.
en acero.

e En general se recomienda no utilizar nunca acidos o bases.
acerrimo.

e Nuestras losas son resistentes a los choques térmicos y
rayones, sin embargo para conservarlos en el tiempo se
sugiere utilizar salvamanteles y tablas de cortar.




PACKAGING §

PACKRAGING

Caballetes para 12/22 losas 320x150 CM & 320x160 CM
Cddigo Medidas Peso Precio
MAX-IMB0O9C 3370 x 740 x h.2018 mm 230 kg 430,00 €
FORMATO TABLA ESPESOR TABLA PIEZAS CAPACIDAD MQ. CAPACIDAD KG CAPACIDAD 2018 mm
inmm/inm in mm/in MAXIMA MAXIMA MAXIMA (PESO BRUTO)
Sin enmallar Sin enmallar Sin enmallar
M no rectificado
3200x1500x12 mm 126"x60” in 22 11,1264 3.350,00
3200x1500x12 mm 126"x60” in 12 60,6144 1.906,00 | : : : : : |
3200x1500x20mm 126”x60” in 12 60,6144 3.352,00 ) N [T 1T 1 [T [ TT 11 LI ’ I | e | I
3200x1600x12mm 126"x63” in 22 12,64 351000 T[T [ ]] [ ] [ [] [ [ [T N N
3200x1600x12mm 126"x63" in 12 61,44 1.920,00 L] L] L
3200x1600x20mm 126"x63" in 12 61,44 3.400,00
3370 mm 740 mm
Notas
e 22 tablas de 12 mm: un caballete puede contener un maximo de 22 tablas. 5 articulos diferentes (codigos); Notas gcncralcs
¢ 12 tablas de 12 mm: un caballete puede contener un maximo de 12 tablas. 4 articulos diferentes (codigos);
e 12 tablas de 207 mm: un caballete puede gohtengr un maximo de 12 tablas. 3 articulos diferentes (codigos); o El peso de las cajas y caballetes puede variar significativamente en funcion del nivel de humedad en el momento de la medicion.
» El stand debera llenarse hasta el aforo maximo indicado; o Carga en camion: la indicacion del nimero maximo de cajas se refiere a una plataforma unica de 13,6 x 2,45 m, dependiendo del
peso total. Para camiones con dimensiones diferentes, se debe recalcular la carga en funcion del espacio y volumen disponible.
L. e No es posible mezclar losas de 12 mmy 20 mm en el mismo soporte.
Condiciones

¢ Embalaje en stand: aplicar descuento por pallet y costo de stand relacionado;
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Sapienstone se reserva el derecho de realizar, cuando lo
considere oportuno, modificaciones técnicas y formales en
los datos contenidos en este catalogo. La reproduccion de los
colores es aproximada. Todos los derechos estan reservados.
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