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INTRODUCAO

DIAMOND STONE 1620x3240x12mm - 63.7"x127.5"x0.47"

As chapas de ULTRACOMPACT com famanho 1620x3240mm, 12mm de espessura, estao disponiveis em cinco
series. Oferecem milimetfros inestimaveis de espaco exira para as maos de frabalhadores qualificados, propor-
cionando-lhes mais liberdade criativa do que nunca.

Essas superficies sao projetadas para o mundo do mobiliario, desde superficies horizontais até
grandes bancadas de cozinhas e banheiros, onde podem ser usadas como uma alternativa para materiais
COMO Mmarmore e granito, que 1ém maior preco € maior impacto ambiental.

Cracas ao seu excelente desempenho tecnico, as chapas de ULTRACOMPACT sao ideais para os mais delica-
dos usos, onde € necessario garantir a maxima higiene e durabilidade. As virtudes esteticas do grande tamanho

oferecem uma grande vantagem artistica, garantindo a continuidade do material em fodas as configuracoes em

tons sofisticados e naturais.

02



1. O PRODUTO

As caracteristicas especiais do ULTRACOMPACT

Material ideal para criar superficies horizontfais: bancadas de cozinha, bancadas de banheiros, mesas.
Superficie de grés de porcelanato de massa unica de 12 mm de espessura (0,47 ") no tamanho de
1620x3240mm (63,7"x127,5") com reforco de fibra aplicado nas costas durante um processo industrial
automatizado. Disponivel em quatro acabamentos de superficie: Naturale, Lucidato, Soft Touch e
Bocciardata.

ULTRACOMPACT

O ULTRACOMPACT e composto por uma chapa de base, reforgada com um manta de fibra de vidro
aplicada nas costas.

Superficie de processamento: 1620x3240mm (63.7"x12 7.5")

Espessura nominal: 12 mm (0,47")

Uso do ULTRACOMPACT

* Setor de mobiligrio e design de interiores: em bancadas para banheiros e cozinhas, mesas e mobiliario
em geral.

* Setor de construcao naval: material de acabamento.

» Setor de construcao***: sistemas de revestimento de paredes.

Especificacdes técnicas

Porcelana laminada obfida por moagem umida de matérias-primas de argila, granito, rochas
metamorficas, com componente feldspatico e pigmentos cerémicos. Especialmente moldado em
compactador e sinterizado a 1200°C, com queima de gas. Material infrinseco reforgado estruturalmente
(manta de fibra de vidro aplicada nas costas).

Superficie higiénica adequada para o contato com alimentos
Testes de laboratorio provaram que o ULTRACOMPACT e totalmente compativel com géneros
alimenticios, pois nao libera elementos em solugao.

Facil de limpar e manter

O ULTRACOMPACT é simples, rapido e facil de limpar. Nao possui requisitos de manutencao especiais
a medida que o tempo passa. Em geral, fudo o que voceé precisa para limpar a superficie € agua morna
e um detergente neutro.

Superficie compacta, sem porosidade superficial (absor¢ao de agua 0,1% de valor médio)
A absorcao de agua do ULTRACOMPACT é em média de 0,1%.

Estabilidade dimensional
O ULTRACOMPACT nao estéa sujeito a variagcdes dimensionais de nenhum fipo, pois fem um baixo
coeficiente de expansao térmica.

Adequado como uma soluc¢éo interna ou externa.
O ULTRACOMPACT pode ser usado como superficie para decoracao interna ou externa.
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Resistente ao calor e altas temperaturas
A superficie ceramica nao contém materiais orgéanicos e, portanto, sua superficie nao é alterada em
caso de contato direto com itens muito quentes na cozinha, como pofes e panelas e altas temperaturas.

Resistente ao mofo e fungos
O ULTRACOMPACT nao permite que mofo, bactérias ou fungos cresgam.

Resisténcia a manchas**

O ULTRACOMPACT nao € afeftado por contato prolongado com produtos comumente encontrados na
cozinha que podem causar manchas, como vinho, café, azeite ou suco de limao, e sua cor ou brilho nao
serao afetados permanentemente.

Resistente aos detergentes e produtos de limpeza**
O ULTRACOMPACT nao ¢é afetada no contato prolongado com detergentes domésticos normais, inclu-
indo os produtos para eliminar a graxa ou cal.

Resistente a produtos quimicos, acidos, alcoois e solventes**
O ULTRACOMPACT nao € afetado por produtos quimicos, solventes ou desinfetantes. O unico produto
quimico que pode danificar o produto é o acido fluoridrico.

Resistente ao choque térmico
Mudancas repentinas na temperatura externa nao danificarao o ULTRACOMPACT.

Resistente ao gelo
A superficie ceramica do ULTRACOMPACT nao € afetada por quedas de temperatura ou a formagao
de gelo.

Resisténcia a umidade
A superficie nao e afetada pela umidade a longo prazo.

Resistente araios UV, sem alteracao nas cores
O ULTRACOMPACT nao € afetado pela exposicao a raios UV e preservara sua aparéncia original ao
longo de sua vida ufil.

Resistente a flexado
O ULTRACOMPACT possui um alto modulo de ruptura.

Resistente a arranhoes e abrasao **

O ULTRACOMPACT é resistente ao risco e a abrasao profunda. Suas propriedades nao mudam mesmo
que sejam submetidas a uso intensivo na cozinha e limpeza frequente.

**Nao € garantido para ULTRACOMPACT Lucidato, pois € mais sensivel do que oufras superficies de UL.TRACOMPACT
.No entanto, as superficies ULTRACOMPACT Lucidato ainda oferecem um desempenho similar ou melhor do que outros
materiais para bancadas de trabalho.

*** Soff Touch nao se destina ao pavimento.
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2. ESPECIFICACOES

TECNICAS INDUSTRIA

DE MOBILIARIO

Propriedades fisico-quimicas

Densidade

Absorcao de agua
Resisténcia a flexao

Resisténcia ao gelo

Resisténcia ao calor seco

Resisténcia quimica
Resisténcia quimica

Resisténcia a liquidos frios

Resisténcia a produtos de limpeza

Resisténcia a abrasao

Propriedades de higiene

Resisténcia a fugos
Emissao de chumbo e cadmio

Migracao global

Emissao de VOC

Resisténcia ao impacto

Resisténcia a luz
Resisténcia ao choque térmico

Resisténcia a manchas
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Norma/método

EN 146171
ASTM C97

EN14617-1
EN14617-2

EN14617-5

EN12722
EN 438-2
par. 16

ISO 10545-13

ASTM C650

EN 12720

PTP 53 CATAS

EN14617-4

Metodo CATAS

ASTM G1
ISO 10 545-15

UNIEN 1186

UNI EN 16 000-9

ISO 4211-4
EN14617-9

UNIEN 15187
EN14617-6

ASTM C1378

.
MEMBER J)

ULTRACOMPACT

‘/ 25ANOS ,‘
\\\ \\/ //

2500 kg/m? (valor medio)

Valor médio 0,1%
50 MPa (valor medio)

Resistente

5 - Nenhum efeito visivel até
700°C

daclasse A aB

resistente

5 - Sem nenhum efeito visivel,
exceto finta

5 - Nenhum efeito visivel
28,0 mm

Excelente (alto grau de remogao
de células bacterianas > 99%
apos a limpeza com detergente
sem bastericidas).

Nenhum crescimento fungico
0 mg/dm?

0 mg/dm? nenhuma migragao
significativa

Classe A+ francesa

Nenhum dano 400 mm
valor médio 3

5 - nenhum efeito visivel
Resistente

Resistente

Propriedades fisico-quimicas

Densidade

Absor¢ao de agua
Resisténcia a flexao

Resisténcia ao gelo

Resisténcia ao calor seco

Resisténcia quimica

Resisténcia quimica

Resisténcia a liquidos frios
Resisténcia a produtos de limpeza

Resisténcia a abrasao

Propriedades de higiene

Resisténcia a fugos
Emissao de chumbo e cadmio

Migragao global

Emissao de VOC

Resisténcia ao impacto

Resisténcia a luz
Resisténcia ao choque térmico

Resisténcia a manchas
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Norma/método

EN14617-1
ASTM C97

EN 14617-1
EN14617-2

EN14617-5

EN12722
EN 438-2
par. 16

ISO 10545-13

ASTM C650

EN 12720
PTP 53 CATAS

EN14617-4

Metodo CATAS

ASTM G2t
ISO 10545-15

UNIEN 1186

UNI EN 16 000-9

ISO 4211-4
EN14617-9

UNIEN 15187
EN14617-6

ASTM C1378

ULTRACOMPACT

2500 kg/m? (valor médio)

Valor médio 0,1%
50 MPa (valor médio)

Resistente

5 - Nenhum efeito visivel até
700°C

Daclasse AaC

Resistente (exceto hidroxido de
potassio)

Declasse 5a?2

Daclasse 5a3

28,0 mm

Excelente (alto grau de remocao
de células bacterianas > 99%
apobs a limpeza com detergente
sem bastericidas).

Nenhum crescimento fungico

0 mg/dm?

0 mg/dm? nenhuma migragao
significativa

Classe A+ francesa

Nenhum dano 400 mm
valor médio 3

5 - nenhum efeito visivel
Resistente

Resistente (nenhum efeito visivel
exceto tinta aul de metileno)



2.1ESPECIFICACOES TECNICAS

Propriedades fisico-quimicas

Dimensoes - 16 20x3240mm

Peso

Qualidade da superficie
% das pegas livres de defeitos

Absor¢ao de agua
Absorcao de agua

Resisténcia a ruptura em N/
amostra 200x300mm

Modulo de ruptura em N/mm?

Dureza na escala Mohs
Resisténcia a abrasao profunda

Coeficiente de dilatacao termica
linear/10¢/°C

Resisténcia ao choque termico
Resisténcia quiimica
Resisténcia a manchas
Resisténcia ao gelo

Reacao ao fogo
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Norma/método

EN14617-1

EN14617-1

ISO 10 545-2

ISO 10 545-3

ASTM C373

ISO 10 545-4

ISO 10 545-4

UNI EN 101

ISO 10 545-6

ISO 10 545-8

ISO 10 545-9

ISO 10 545-13

ISO 10 545-14

ISO 10 545-12

EN 13501 (rev. 2005)

ULTRACOMPACT

Desvio max. > 16 20x3240mm

Valor médio 30 kg/m?

> 95%

Valor médio 0.1% (< 0.3%)
Valor meédio 0.1% (< 0.3%)

> 4000 (amostra de 200x300mm)

Valor meédio 50
(amostra de 200x300mm)

Classe:de5a7
< 175mms3

6,6 valor médio

Resistente
Daclasse AaB
Daclasse 4 a 5
Resistente

A2 -s1,d0O

Propriedades fisico-quimicas

Dimensoes - 16 20x3240mm

Peso

Qualidade da superficie
% das pecas livres de defeitos

Absorcao de agua
Absorcao de agua

Resisténcia a ruptura em N/
amostra 200x300mm

Modulo de ruptura em N/mm?

Dureza na escala Mohs
Resisténcia a abrasao profunda

Coeficiente de dilatagao térmica
linear/10¢/°C

Resisténcia ao choque termico
Resisténcia quiimica
Resisténcia a manchas
Resisténcia ao gelo

Reacao ao fogo
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Norma/método

EN14617-1

EN14617-1

ISO 10 545-2

ISO 10 545-3

ASTM C373

ISO 10 545-4

ISO 10 545-4

UNI EN 101

ISO 10 545-6

ISO 10 545-8

ISO 10545-9

ISO 10 545-13

ISO 10 545-14

ISO 10 545-12

EN 13501 (rev. 2005)

ULTRACOMPACT Lucidato

Desvio max. = 16 20x3240mm

Valor médio 30 kg/m?

> 95%

Valor médio 01% (< 0.3%)
Valor médio 0.1% (< 0.3%)

> 4000 (amostra de 200x300mm)

Valor medio 50
(amostra de 200x300mm)

Max. 5
< 175mms3

6,6 valor médio

Resistente
Daclasse AaC
Daclasse2a5
Resistente

A2 -s1,d0



3. EMBALAGENS E PACOTES

A Embalagem das chapas ULTRACOMPACT com um acabamento brilhante tem uma camada de
protecao aplicada a cada chapa simples, para preservar a superficie. Os elementos em plastico
podem ser removidos usando uma espatula.

L ]
A tabela abaixo fornece alguns exemplos de carregamento que variam para o tipo de veiculo e sua
carga.
ULTRACOMPACT Container Container Bilico Motrice
Full size XL* ISO 20" ISO 40" **
5t Cavalete/carregamento NT 3 9 9 3
G oo looooooooiisooooissooeeoo
- Chapas/carregamento NR 48 144 144 48
M2/carregamento mq 252 756 756 252
Peso total/chapa + Kg 8460 25380 25380 8460
o = h = o ** O peso bruto maximo carregavel pode ser menor de acordo com as normas de fransito em vigor no pais de destino da
\ \ A \ \ \ \ A \ \ mercadoria.
| 2300 | | 760 |

As chapas de ULTRACOMPACT em tamanho inteiro sao embaladas com grande cuidado em uma
posicao vertical em cavalete de "A Frame" especialmente projetado, que pode ser retornado.

O cavalete tem dois pontos de agarrar para mové-los com uma empilhadeira:

‘A" ponto de apoio transversal. Espaco no meio de pelo menos 740 mm.
"B" ponto de apoio longitudinalmente.

Formato/mm Pecas/cavalete m?/cavalete kg/cavalete dimenséo/cavalete
ULTRACOMPACT

Full size XL* 16 84 2900 3320x760x2000h
1620x3240

* Produto final nao cortado. Processamento e superficie de cobanga 16 20x3240mm
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4. MANUSEIO E ARMAZENAMENTO

A seguranca € importante ao manusear placas de ULTRACOMPACT 1620x3240mm para que a
aparéncia original do material nao esteja danificada e para evitar a quebra das chapas por acidente.

MANUSEIO E ARMAZENAMENTO
O cavalete deve ser carregado simetricamente antes de ser movido para evitar problemas de instabili-
dade. O operador deve sempre verificar se as chapas estao presas ao cavalete usando as correias
adequadas antes de tentar mové-lo.

Tenha muito cuidado ao mover o material, pois as bordas externas das chapas de ULTRACOMPACT
nao estao protegidas quando sao carregadas nos cavaletes.

Use uma empilhadeira com capacidade de carga suficiente.

O ponto de presa preferido ao mover as chapas carregadas em um quadro A, dentro do armazém ou
na empresa de processamento, € o ponto de agarrar lateral "A", isto &, inserindo os garfos no cavalete
do lado 3240.

Certifique-se de que a carga esta apoiada com seguran¢a nos garfos sem qualquer oscilagao.

Ao carregar e descarregar dentro/fora de um caminhao e um recipiente, insira as garfos no quadro A
nos dois pontos de agarrar "A" e "B" conforme indicado abaixo.

Ao carregar/descarregar e durante os seguintes fransportes, mesmo se uma unica chapa, fixe o
ULTRACOMPACT ao cavalete usando firas de plasfico ou lona. Nao use para este efeito correntes
de metal.

Antes de remover os clipes do material, que 0 mantem firmemente ancorado no cavalete, certifique-se

de que ele esta colocado em uma superficie sem qualquer diferenca de nivel que possa causar a queda
da chapa.

1

» Cavalete bifurcado do ponto de presa A, com uma distancia de pelo menos 740 milimetros

* Cavalete bifurcado do ponto de presa B, através de comprimento do garfo, pelo menos, 2,80



5. CARGA/DESCARGA )
DO CAVALETE NO CAMINHAQO

Quando carregar e descarregar cavaletes de um caminhao, inserir os garfos de empilhadores para os
dois pontos de presa "A" com um espaco no meio de pelo menos 740 mm. Use garfos que sao pelo
menos 1800 mm. Ao carregar o cavalete no meio do caminhao.

Para o transporte seguro em veiculos, segure os cavaletes até o fundo da plataforma de madeira € a
parte superior da estrutura metalica até a caixa do caminhao.

Para esta finalidade, use tiras apropriadas em poliéster ou material semelhante. Como no exemplo, ao
carregar varias filas de cavaletes, deixar uma distancia de pelo menos 50 mm entre cada chapa.

Antes de descarregar, verifique sempre como os cavaletes foram fixados no local, a fim de remover
adequadamente esses blocos.

Durante a carga e descarga, o operador deve prestar atengao a quailquer pessoa nas imediagoes e
evitar qualquer instabilidade da carga. Por estarazao, a carga deve estar sempre em uma posi¢ao baixa

quando ele esta sendo movido e apenas levantada nas imediagoes do caminhao.

Um exemplo de carregamento em um caminhao de comprimento de 13,50 m mostrado abaixo:
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5.1 CARREGANDO/DESCARREGANDO
OS CAVALETES DE UM CONTAINER

Use um carrinho de paletes ou uma empilhadeira de capacidade 5000 kg com forquilhas de extensao
(comprimento minimo 2,80 m). Para carregar e descarregar material dentro/fora de um container. O
operador move o cavalete carregado, levando e levantando a carga através dos pontos de presa "B".
Ao carregar, verifique se o material esta estavel, fixando e apertando os cavaletes uns aos oufros € a
plataforma do caminhao.

Antes de descarregar, verifique sempre como os cavaletes estao fixados no local, a fim de remover
esses blocos adequadamente. Fora do container, mova sempre o material inserindo os garfos nos
cavalete do quadro A no ponto de presa "A" com um espaco no meio de pelo menos 740 mm.

tttttt

. = — | —— | —— S
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MANUSEIO E ARMAZENAMENTO DE CHAPAS INDIVIDUAIS

Ao desembalar as chapas, por razoes de seguranca, € necessario alternar os lados ao remover as
chapas do cavalete: primeiro um lado e depois do outro. Isso mantera o equilibrio maximo da carga
€ assegurara maior estabilidade.

Para mover uma chapa de ULTRACOMPACT individual e coloca-la em uma prateleira ou maquina
para processamento, podem ser usados dispositivos de elevacao com ventosas, por exemplo,
suportados por uma grua ou um guindaste, depois de verificar que a capacidade maxima de carga
pode lidar com o peso da chapa individual.

As chapas individuais também podem ser movidas usando tiras de lona revestidas de borracha. O
uso de correntes ou cabos de aco nao é aconselhavel, pois podem danificar o material. Ao mover

chapas de ULTRACOMPACT individuais com alicates polidos, use al¢as revestidas de borracha.

* Exemplo de manuseio com guindaste e ventosas:

=g - -
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L1 [




As chapas de ULTRACOMPACT podem ser armazenadas no estoque em suportes adequados e
estruturas de metal, tais como prateleiras ou cavaletes, desde que a superficie onde o material irg
descansar numa posi¢cao vertical seja protegido com madeira, borracha ou plastico. O cavalete
também pode ser usado para o armazenamento.
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6. CONTROLE DE QUALIDADE

Compostas de matérias-primas naturais, as chapas de ULTRACOMPACT sao cuidadosamente produzi-
dos e selecionados seguindo estritamente os padroes de alta qualidade que a DIAMOND STONE tem
como meta.

Os beneficiadores devem realizar uma inspec¢ao visual da chapa antes do processamento e apds uma
cuidadosa limpeza da superficie da chapa.

Quaisquer deformidades que possam ser notadas, devem ser comunicadas antes do processamento.
A DIAMOND STONE nao aceitara quaisquer reclamacdes ou contestacoes depois do produto proces-
sado e/ou instalado.

TAMANHO

O termo "full size" refere-se a chapa no final do ciclo de produgao e sem retificagao.

Este é o tamanho destinado ao processamento, uma vez que o processador tem a possibilidade de
otimizar todos os possiveis padroes de corte de acordo com o design desejado e a seu critério.

Cada chapa pode ser usada para obter o tamanho 16 20x3240 mm, correspondente a superficie util
faturada.

777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777




ESPESSURA

ULTRACOMPACT

Espessura nominal ULTRACOMPACT 12 mm
Tolerancia +/- 0.5 mm
PLANICIDADE

Para verificar corretamente a planicidade, coloque uma chapa individual de ULTRACOMPACT em uma
superficie de referéncia perfeitamente horizontal e estavel, por exemplo em metal. Nao realize esta
verificacdo com a chapa na posicao vertical. A planicidade € medida usando uma haste de aluminio
e um medidor de espessura, medindo o ponto em que ha a maior curvatura.

Planicidade ULTRACOMPACT

TOM

As chapas ULTRACOMPACT sao fabricadas industrialmente a partir de matérias-primas naturais.
Embora nao sofram grandes variagcoes na superficie, como uma pedra natural, pode haver pequenas
diferencas na cor. Consequentemente, o processo de producao do DIAMOND STONE envolve uma fase
cuidadosa de selecao para dividir e marcar as diferentes tonalidades resultantes de um unico lote de
producao, garantindo que o produto esteja sempre em conformidade com as margens de qualidade
estabelecidas pela marca.

Cada embalagem pode conter tons ligeiramente diferentes no mesmo lote, conforme indicado na

etiqueta em cada chapa. Verifique a uniformidade de cor ao usar mais de uma chapa no mesmo projeto.

Cada produto possui um lote, no caso de repeticao do mesmo a DIAMOND STONE procurara fornecer
o material disponivel em estoque com o tom de cor mais proximo das chapas previamentes compra-
das.
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SUPERFICIE

A DIAMOND STONE classifica as chapas de ULTRACOMPACT em trés categorias distintas baseadas
na qualidade de superficie. De acordo com a legislagao do setor cerdmico, os controles de superficie
da cerémica Laminam sao realizadas visualmente nas condigdes que se seguem:

¢ Distancia: Observado a olho nu a uma disténcia de 1metro

¢ lluminagao: Chapa posicionada sob fonte de luz 300 lux

» Angulo: vista ortogonal da superficie ceramica

A empresa aceita pedidos para Q2 e produtos de suporte técnico somente depois de ter verificado a
disponibilidade efetiva de tais materiais em estoque no momento da solicitagao.

Q1 - PRIMEIRAESCOLHA*
Esta categoria inclui as chapas de ULTRACOMPACT que satisfagcam as seguintes tolerancias de super-
ficie:

Qualidade Q1 - ULTRACOMPCT - formato “full size”XL manchas de superficie e rugosidade

e Max. de 6 pontos por placa de ceramica no tamanho
1620x3240mm

¢ Raio de mancha: 1 mm

e Max. de 5 pontos por placa de ceramica no tamanho
1620x3240mm

* Raio de mancha: 1mm
¢ Distancia entre um ponto e outro: nao inferior a 70 cm

Rugosidade e depressées
superficiais leves

e Max. de 12 pontos por placa de cerédmica no tamanho
16 20x3240mm

¢ Raio admissivel: 2 mm

*Nota: a possivel presenca de linhas finas ou ligeiras faixas confrastantes sao consideradas uma caracteristica do
produto, e, por conseguinte, sao admitidos na primeira escolha (Q1)

Q2 - SEGUNDA ESCOLHA

As chapas ULTRACOMPACT com arranhoes, faixas, cantos quebrados e/ou fissuras podem no entanto
ser utilizadas para obter uma superficie continua de pelo menos 1000x3000mm (60% de superficie
minima utilizéavel continua), o produto € designado como segunda escolha (Q2). Esta superficie minima
garantida de 10 00x3000mm nao esta marcada na chapa.

ST - SUPORTE TECNICO

As chapas ULTRACOMPACT com cantos arranhoes, quebrados e/ou fissuras que nao pode ser utiliza-
do para obter uma superficie continua de pelo menos 1000x3000mm estao destinados para o suporte
técnico (ST). Chapas de suporte técnico nao sao divididos por tipo de artigo**

** Produtos Suporte Técnico nao garantem os padroes ou estruturas dos produtos DIAMOND STONE indicados
na lista de precos.
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PROJETO

DISTANCIA MiNIMA DAS BORDAS
No projeto de uma bancada de cozinha, manter a uma distancia minima de 50 mm furos e recortes a

/. ETIQUETA

Em cada chapa ULTRACOMPACT esta presente uma efiqueta de reconhecimento que contém
informagoes sensiveis sobre fom, sombra, tamanho, data e hora, qualidade e lote..

DATA E HORA
DE PRODUGAO 15

m‘ EI e QUALIDADE
CcODIGO
DO PRODUTO CODE : FFOD588 QUALITY : Q1 SHADE : ﬂ15 E TOM O

| MATURALI STATUARIETTO LUC. F.SIZE XL LAMINAMS +

ACABAMENTO

FORMATO SI7E ; F.BIZE XL

- A NI INLA. RN /
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For the use-of the material you need to read the
salety and instructions manuals of Laminam S.p.A.

MADE IN ITALY

G5 e vuumunmmmunuuummmmmww

partir da borda exterior. A mesma distancia minima deve ser mantida entre aberturas adjacentes.

/' min50 mm

N\

N\

N\
/N

min 50 mm

I\, min50 mm

ANGULOS INTERNOS

Para criar angulos internos e aberturas, criar um ponto de pelo menos 5 mm no angulo para distribuir
as tensoes, como ¢ feito geralmente ao trabalhar pedra, marmore e materiais fabricados.

Embora nao seja recomendado éngulos de 90° internos podem ser obtidos utilizando um processo a
jato de agua. Este acabamento aumenta a possibilidade de rachaduras durante o processamento,
manuseio, tfransporte e instalacao da bancada, e a instalacao posterior das varias bases de cozinha.
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8. INSTALACAO DE PIAS E FOGOES

O ULTRACOMPACT pode ser processado para afingir diferentes configuragoes para pias e fogoes.

*Instalacao sobreposta: Correspondente
a montagem e tipo de processamento
mais convencional e simples, com uma
borda saliente de alguns milimetros,
acima do topo do trabalho.

«Instalacdo encaixada: Instalacdo de
__ _encaixe superior ndo deixa bordas sobre-

postas e a placa € montada numa ranhura

de alguns milimetros de profundidade

feitos na parte superior, dependendo da
L espessura da borda da bancada ou placa
a ser montado na parte superior. E uma
solucéo mais pratica para a limpeza, mas
€ mais complicado para se adequar.

Instalacédo inferior: Usado para cubas,
esta solugcdo garante a uniformidade da
superficie superior de trabalho, pois ndo
tem arestas. Limpeza e higiene também
sdo mais rapidas e simples, pois ndo ha
espacos para capturar poeira e sujeira.

As chapas de ULTRACOMPACT devem ser processadas para a obtencao das aberturas e devem ser
feitas apds cuidadosa verificagao de medidas de usinagem enumerados na folha de dados do produto
especifico para ser instalado dependendo do modo de instalagao. Recomenda-se que uma distancia
minima de 2 mm entre a pia ou a placa e a borda do ULTRACOMPACT para as diferentes expansoes
térmicas.

No caso da montagem de uma pia pre-fabricada abaixo da parte superior, € necessario chanfrar a
extremidade da chapa de ULTRACOMPACT ao redor do furo.

Ao encaixar a pia pré-fabricada e/ou a placa de protecao nas bordas com silicone, vedag¢ao adesiva ou
um produto equivalente. Use uma ou duas barras de suporte para suportar pias, fixadas no quadro da
unidade, para evitar tensdes na bancada.
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JUNTA DE PAREDE
Instale a bancada a uma distancia de 2-3 mm da parede.

JUNTA "L" ETOPO

Ao criar bancadas em forma de "L", € aconselhavel encaixar as chapas usando um padrao reto. Ao insta-
lar a bancada, a uniao entre as duas placas com silicone.

Nao € recomendada uma junta diagonal.

Em caso de acabamentos que tenham um padrao nao uniforme e/ou com um padrao de direcao, faca
uma verificagao preliminar das pecgas ao juntar para torna-las compativeis, tanto quanto possivel.
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8.1SALIENCIAS E
EXTENSOES DE MESA

A produgao de balangos usando chapas de ULTRACOMPACT foi testada com a norma EN 1/30: 2012
Moveis - Mesas métodos de ensaio para a determinagao da estabilidade, resisténcia e durabilidade.

EM UMA CONFIGURACAO DE UM TAMPO DE MESA 800 MM

Largura do tampo Balan¢o Maximo Deflexdo Maxima

Testes Superados
¢ Carga aplicada de 50 mm a parte da borda: 10 00 N
¢ Fadiga 10 000 ciclos, aplicada carga de 300 N

¢ Impacto 10 pancadas, 25kg de peso, caindo 180 milimetros de altura

Quaisquer vaos maiores deverao ser testados pelo produtor.

Se a mesa tem extensoes, use a mesma chapa ULTRACOMPACT tanto no tampo da mesa e nas
extensoes. Isto assegura a mesma uniformidade de cor e espessura da mesa.

Isso também permite criar continuidade em termos de nivelamento entre a parte superior e extensoes,
no caso de pequenos desvios da chapa coberta pela toleréncia. Se as extensoes sao feitas de placas
diferentes, verificar tom, planicidade e correspondentes graficos.

Também é aconselhavel obter as extensoes e superior continuamente a partir da mesma chapa, acima
de tudo, se 0 acabamento tem uma diregao preferencial.
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POSICIONAMENTO DE PECAS DURANTE O PROCESSAMENTO
Posicione a chapa de ULTRACOMPACT durante o processamento para criar aberturas e sulcos na
parte central da chapa.

® ©
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® ©

ml

® ©

ml
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9. COMPOSICOES BOOK MATCH

ARTIGOS "BOOK MATCH" ULTRACOMPACT

Os artigos da série Cava consistem em dois padroes consecutivos, misturados aleatoriamente na
embalagem sem marcagao.

Neste caso, se a continuidade do padrao for necessaria para o design especifico, o processador
deve selecionar as chapas ho mesmo cavalete.

Os artigos marcados na Lista de Precos pela efiqueta especifica "book match" referem-se a com-
posicao "livro aberto".

Neste caso, a ordem minima consiste em dois cavaletes para cada artigo: cada cavalete consiste no
mesmo padrao em uma unica mancha; As manchas dos dois cavaletes sao fornecidas em tons corre-
spondentes.

Cava - Bianco Statuario Venato Soft Touch/Bianco Statuario Venato Lucidato

Cava - Calacatta Oro Venato Soft Touch/Calacatta Oro Venato Lucidato

A assimetria natural entre os graficos envolvidos Book Match é uma caracteristica intrinseca da composic¢ao.
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91ULTRA COMPACT
PROCESSAMENTO

Para processar as chapas de ULTRACOMPACT pode utilizar maquinas a base de agua como no pro-
cessamento de pedras naturais, marmores e materiais sintetizados. E possivel utilizar bancadas de
corte a seco para cortes retos, como no vidro.

Antes de cortar verificar o estado de manutencao da maquina, em particular:

* a bancada de trabalho deve estar solida, resistente, limpa e integra.

* a bancada de trabalho deve estar perfeitamente nivelada

* a bancada de trabalho deve estar livre de qualquer residuo do processamento anterior e nao deve
estar com irregularidades na superficie.

* o0 utensilio deve ser adequado para trabalhar lamina porcelanica e deve estar em boas condi¢oes.

Os paréametros operacionais, nas variagoes indicadas neste guia, sao os recomendados pelos fabri-
cantes das maquinas e utensilios e por técnicos especializados, apos testes de processamento, mas
sao, em qualquer caso, meramente indicativos e devem ser verificados pelo usuario de acordo com os
equipamentos disponiveis, sua experiéncia e o tipo de acabamento a ser obtido.

Recomenda-se, portanto, que todos os operadores realizem testes praticos preliminares em uma
amostra antes de cortar e processar, testar e programar adequadamente a maquina e os utensilios
utilizados.

Se o corte € insatisfatorio ou a operacgao leva a quebras da chapa, isso deve ocorrer devido o corte na
velociadade incorreta, na pressao de operagao ou ha velocidade de rotagao do utensilio, na planicidade
incorreta da superficie de suporte, movimentos ou vibragcoes causados a chapa durante as operagoes,
a escolha incorreta de disco ou utensilio.

IMPORTANTE: Recomenda-se trabalhar em conformidade com as leis locais e disposi¢coes relativas a
seguranga no trabalho.

PROCESSAMENTO FINAL/NOTA IMPORTANTE:

ApOss 0 processo de processamento com qualquer tipo de maquina, preste especial atengao ao manu-
seio da chapa, em particular se as aberturas ou furos internos estiverem presentes. Use ventosas
apenas se estiver equipado com um numero suficiente de tomadas, para evitar qualquer flexao da ban-
cada processada.

Alternativamente, mova manualmente a peca vertical, tomando cuidado para evitar a torcao.
ULTRACOMPACT Polido:

Limpar a chapa de ULTRACOMPACT com ar comprimido para remover qualquer pé remanescente,
dadas as caracteristicas deste fipo de superficie para evitar o contato ou o arrastamento de objetos
metalicos, por exemplo, ndo usar correias ou correntes para a manipulagao.
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OPERACOES DE CORTE ADISCO

Para cortar, use discos de diamante de boa condi¢ao adequados para usinagem de lamina porcelanica,
em maquinas de uso hidraulico.

Podem ser utilizados discos de aros segmentados e continuos.

A chapa deve ser alimentada na mesma direcao que a rotagao do disco.

O corte € obtido pela erosao de uma largura proporcional a largura do disco.

Antes da usinagem, verifique se a bancada de trabalho esta nivelada, em boas condigoes e livre de
residuos de processamentos anteriores.

DIAGRAMA DE CORTE

O ULTRACOMPACT em tamanho "Full Size" tem bordas externas nao quadradas.

Comece a usinagem requadrando os dois lados.

Para obter o tamanho 16 20x3240mm, defina 0 caminho do disco para obter o tamanho do centro da lam-
inacao "Full Size".

PARAMETROS

* Quanto menor for o didmetro do disco, maior € a velocidade de rotagao do eixo.

* Quanto menor a velocidade de alimentagao, maior sera a qualidade do corte.

* Uma velocidade de alimentagao menor garante o acabamento com chanfro reduzido no topo.

* A velocidade de entrada e saida deve ser sempre 50% menor do que a velocidade nominal de
trabalho.

* Posicionamento correto e quantidade de agua.
* Um pouco do disco se possivel deve ser exposto, considerando pelo menos 1 mm passando além da
espessura da chapa.

* A usinagem bem sucedida sera assegurada se as vibragoes emitidas pelas operagoes de corte forem
reduzidas ao minimo. Para limitar as vibragcoes, coloque um painel descartavel de madeira ou de borra-
cha (por exemplo, vulcanizado) debaixo da chapa.

» Velocidade de avanco
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A sequir estao os parametros recomendados para o processamento.

Didametro do Rpm Taxa de alimentacéo Velocidade
discomm mm/min enfrada/saida
300 2’800 1"500-2'000

Corte Reto 400 1'800-2'200 1’000-1'200 50%
500 1'400-1"900 1'000-1'200
300 2’800 800-1000

Corte 45° 400 1'800-2'200 5000-600 50%
500 1"400-1"900 500-600

Ao configurar apropriadamente a maquina, podem ser obfidos cortes inclinados da chapa. No caso de
voceé realizar um corte de 45 °, a fim de juntar duas placas de ULTRACOMPACT, entao sera necessario
chanfrar a nova aresta.

Nos cortes 45° € possivel utilizar discos de espessura extra para limitar as vibragoes e reduzir a possibi-
lidade de ruptura da chapa durante o processamento.

Para cortes "L", antes de tudo, fazer um furo no angulo, e depois fazer os cortes retos. A ultima parte
perto do buraco deve ser cortado a mao usando um esmeril.
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* Corte em “L" sequéncia de processamento
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No final de cada fase de processamento e antes da secagem, limpe a superficie com agua limpa.
Para restaurar o disco apos uma série de cortes, use um bloco de aluminio ou quartzo.

PROCESSAMENTO NA MESA DE CORTE
A execugao de cortes retos sobre o ULTRACOMPACT também podem ser realizados em bancadas
utilizadas para placas de vidros, sobre uma bancada estavel com um disco de diamante.

ULTRACOMPACT Presséao Taxa de alimentacéao Angulo daroda
Tipo mm/min

Corclara 5 bar 10.000 135-140°
Corescura 4 bar 15.000 135-140°

O corte é entao aberto usando alicates de vidro.

Esse tipo especial de processamento requer o corte de firas de pelo menos 40 milimetros para garantir
a abertura do corte. Este tipo de corte reto nao permite a realizagao de aberturas internas.

O corte obtido é reto, mas nao liso ou com uma espessura uniforme, e deve, portanto, ser acabado. Esta
operacao pode ser realizada por meio de centros de usinagem com ferramentas de diamante, de modo
a remover em passos sucessivos o polimento de irregularidades devido & abertura do corte a seco. E
aconselhavel considerar qualquer abrasao subsequente do material nos tamanhos de corte.

- USINAGEM DE CONTROLE NUMERICO

O ULTRACOMPACT pode ser usinado com maquinas de controle numérico (CNC). As estacoes CNC
mais complexas oferecem a possibilidade de inclinar a cabeca para criar diferentes tipos de formas e
contornos. Esta maquina é usada principalmente para obter reenirancias para bancadas e pias, aca-
bamento de borda para topos embutidos, furos, bordas e cortes curvos.

FERRAMENTAS

A ferramenta utilizada deve ser de diamante e adequada para o processamento de lamina porceléanica.
A escolha do utensilio esta ligada ao processamento especifico em questao.

Nao faca cortes ou furos com oscilagao da ferramenta.

Durante a usinagem, € importante o uso de agua em abundéncia, tanto dentro como fora da ferramenta.
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POSICIONAMENTO DAS VENTOSAS

Antes de iniciar a usinagem, verifique a aderéncia correta das ventosas na parte de tras da chapa. Se
nao for satisfatorio, use selos mais macios de uma espessura mais adequada. Se a chapa nao estiver
perfeitamente inclinada, ela pode se mover, consequentemente tornando a peca inutilizavel. O posicio- Furo Avanco lento a 10 mm/min
namento correto das ventosas que suportam a chapa é um aspecto fundamental para o corte (didmetro 35 mm) 1.800-2.200 20-30 mm/min a1-2 mm da parte inferior,
bem-sucedido. Por este motivo, distribua as ventosas uniformemente para suportar a chapa particular- sem &agua

mente perto do corte e abaixo da parte a ser removida apés o corte. Com a alimentacao de corte, €
importante evitar qualquer flexao entre a peca a ser removida e a peca usinada, pois isso pode causar
rachaduras e/ou quebras. Como alternativa as venfosas, podem ser usadas pingas especiais: neste Corte 3.000-4.000 100-200
caso, tenha em mente que a peca em que a bragadeira esta posicionada nao pode ser usinada.

Rpm Velocidade de Notas
avan¢o mm/min

Polimento de borda

(acabamento fosco 5.000-5.500 1.000-2.000
com sequénciade

moagem de metal)

PROCESSAMENTO TOP-FLUSH
E aconselhavel proceder ao tratamento de topo antes de fazer o orificio. Faca o corte para o tamanho
e a profundidade necessarios, seguindo as instru¢oes na folha de dados técnicos fornecida com a pia
ou aparelho a ser instalado. Considere o tamanho apropriado do aparelho ou pia para avaliar a largura
do recesso superior. Polimento de borda
(acabamento polido
: com sequénciade

—_ \ \* * */ moagem de resina, 3.000-5.500 1.500-3.000
D =T apds sequéncia de
moagem de metal)

* Perfuragao

No final de cada fase de processamento e antes da pecga ter secado, enxaguar a superficie com agua
limpa. Para restaurar o utensilio apods uma série de cortes, use um bloco de aluminio ou quartzo.
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PROCESSAMENTO COM JATO DE AGUA

Chapas de ULTRACOMPACT podem ser facilmente cortadas com maquinas de jato de agua, este
método é usado para todas as operacoes de corte, moldagem e perfuragcao com alto grau de precisao.
Verifique se a grade de suporte de metal esta em boas condi¢coes e plana, e que a peca esta adequada-
mente fixada para evitar que ela se mova, o que pode comprometer a qualidade do corte. Se a maquina
permitir, também é possivel cortar a 45°. Ao ajustar os parametros de usinagem, € possivel obter uma
borda mais nitida ou mais redonda. Para as aberturas na chapa, comece a cortar dentro do buraco e
depois va para o perimetro do corte. Mantenha um raio minimo de 5 mm para angulos internos.

A.

No final de cada fase de processamento e antes da pec¢a ter secado, enxaguar a superficie
com agua limpa.

ULTRACOMPACT Velocidade de Avanco Corte Pressédoinicial Perfiracao

Tipo alimentacgéo mm/min  abrasivo perfuracdo 4s abrasiva
Corclara 3500-3800 400-500 malha 80 800 bar malha 80
350g/min 150g/min
Cor escura 3500-3800 500-600 malha 80 800 bar malha 80
350g/min 150g/min
35

A borda pode ser cortada usando maquinas automaticas (por exemplo, polidor de borda, controle
numeérico) ou manualmente, dependendo do efeito visual desejado.

BORDA RETA E CHANFRAGEM

A borda reta € o acabamento que mantém visivel a borda da chapa do ULTRACOMPACT. Ela pode ser
usada como uma borda perimetral para bancadas de mesa e bancadas de cozinha, ou para cortar o furo
da pia quando a pia € colocada sob o tampo.

Em seguida, quando necessario, € possivel polir a borda usando uma sequéncia de discos abrasivos de
diamante, com aumento de famanho de grao, em maquinas de controle numeérico. Para garantir a
duracao do acabamento ao longo do tempo, a extremidade reta deve terminar com um angulo chanfra-
do ou pelo menos 1 mm. Geralmente, apenas o canto superior deve ser chanfrado, mas em alguns
casos pode ser necessario chanfrar em ambos os lados: neste caso, use um utensilio que possa execu-
tar a operacao em uma unica passagem. Para chanfrar cortes curvos, use uma maquina CNC com um
moedor de 5 eixos. Os ultimos passos de polimento e chanfragem podem ser completados por proces-
samento manual, usando almofadas diamantadas especiais em um moedor: neste caso, a precisao do
resultado esta ligada a habilidade do operador.

OUTROS TIPOS DE BORDAS

Outros tipos de bordas (tal como boleadas e semi-boleadas) podem ser obtidas usando serras de perfis
especiais montados em maquinas de controlo numérico. Muitos acabamentos de borda podem, portan-
to, ser obtidos usando diferentes serras. A velocidade de operacao deve ser verificada com anteced-
éncia
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BORDAS DE 45°
O ULTRACOMPACT pode ser usinado para criar juntas continuas para valvulas de maior altura do que
a espessura do produto, sumidouros e recessos.

1. 1.

LIXAMENTO DE FIBRAS

Para melhorar a aparéncia de bordas visiveis, a fibra de refor¢o pode ser removida ao longo do perimet-
ro da chapa manualmente usando uma serra com almofada de diamante. Isso deve ser feito em uma
largura maxima de 50 mm da borda externa.
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11. COLAGEM

ULTRACOMPACT COLAGEM DE BORDAS

Para a juncao entre as chapas de ULTRACOMPACT, sobre as bordas das chapas ou partes das
mesmas, usar adesivos bi-componentes, normalmente epoxi ou equivalente. Para um acabamento per-
feito, € aconselhavel utilizar cola colorida em um tom mais préoximo possivel da cor de base ou do aca-
bamento de superficie da chapa utilizada. As colas ou colas pre-coloridas com aditivos especiais para
colorantes estao disponiveis no mercado. Execute a operagao de colagem e cumpra os tempos de
endurecimento indicados nas fichas técnicas do fabricante.

Veja abaixo uma selecao de produtos disponiveis no mercado.

Adesivo para colar chapas
ULTRACOMPACT

Correspondéncia entre adesivos
coloridos, acabamento
ULTRACOMPACT e

Folha Técnica de adesivos

e Colour Bond (uso interno)
Akemi ¢ Akepox 5010 (uso interno)
Cartuchos Coloridos

e Integra Xi
Infegra Adhesives  Cartuchos Coloridos
¢ Integra Ultra (uso externo)

.COLAGEM DE ULTRACOMPACT EM OUTROS MATERIAIS

Ao colar o ULTRACOMPACT em diferentes materiais, vocé deve considerar:

* as caracteristicas técnicas da chapa e do material escolhido, incluindo a dilatagao térmica e a umi-
dade.

* 0 uso do produto acabado, por exemplo, interior ou exterior

Também recomendamos que uma amostra seja preparada para a primeira colagem, testando a amos-
tra nas condicoes mais severas, de acordo com a aplicacao final, para descobrir (e, se necessario, com-
pensar) o comportamento do material antecipadamente e avaliar a estabilidade do painel de suporte.
Os produtos utilizados podem ser colas bi-componentes de epdxi ou poliuretano, para garantir o endu-
recimento total da cola no centro do painel.

NOTA: Remova quaisquer residuos de cola antes do endurecimento com acetona ou solvente con-
forme indicado pelo fabricante. Os produtos bi-componentes (colas, lixivias) sao dificeis de remover,
uma vez endurecidos. Portanto, ao colar, impedi-los de sujar a superficie da chapa, pois pode ser
impossivel remover residuos e esfregagos, uma vez endurecido.
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12. TRATAMENTOS

Uma vez cortado, o produto ja nao oferece a mesma resisténcia a mancha da superficie atraves de sua
espessura fotal. Por esse motivo, aconselhamos vocé a tratar a espessura, por exemplo, bordas visiveis
ao longo de bancadas ou mesas de cozinha, ou ao longo das aberturas da pia, com produtos de
protecao transparentes comerciais.

Veja abaixo uma selecao de produtos disponiveis no merdao:

Protetor de borda

Akemi Ever Shield - leve mudanca de cor
Transformer - “efeito desbotado”

Tenax Progress - “ efeito desbotado”
Ager - * efeito molhado™
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121 TRANSPORTE E INSTALACAO
DO TAMPO ACABADO

Durante o manuseio, fransporte e instalagao do tampo acabado, preste a maxima atencao para evitar
cortes, torcoes ou batidas excessivas, principalmente nas bordas.

EMBALAGEM E TRANSPORTE

Uma vez que as chapas foram processadas, manusear o tampo acabado verticalmente, mantendo as
aberturas para cima. Para facilitar o transporte, empilhe o tampo em caixotes de madeira ou molduras
de madeira especiais. Se 0 tampo acabado for fransportado em cavalete ou suporte, certifique-se de
que estes sao do tamanho certo para proteger completamente o tampo. As bordas também podem ser
protegidas com guarnicoes de espuma ou de canto de poliestireno.

INSTALACAO

Verifique se a base que suporta o tampo esta perfeitamente plana e nivelada, estruturalmente solida e
estavel. Faga isso para garantir que o tampo possa ser confinuamente suportado pelos armarios da
cozinha ao longo do tempo. Verifique a planicidade dos armarios da cozinha escrupulosamente se o
tampo tiver sido feito de mais de uma chapa de ULTRACOMPACT unidas, para garantir que as pecgas
se encaixem perfeitamente. Qualquer rachadura no topo causada por uma superficie de suporte
desigual ou a posterior colocagao das unidades nao sera considerada um defeito do produto. No local,
sempre manuseie o fampo acabado verticalmente, mantendo as aberturas para cima. Para reduzir o
risco de quebra durante a montagem, encaixe a parte superior até ficar apoiada na superficie de
suporte, apoiando a parte de baixo em um painel de madeira. Corrija o topo da base usando silicone,
tomando cuidado para espalhar este uniformemente. Se o tampo for feito de mais de uma pecga de
ULTRACOMPACT, preste atencao especial durante a colocacao para evitar qualquer impacto nas
arestas visiveis. Esta operacao pode ser facilitada com o uso de calcos que devem ser removidos uma
vez que as chapas estao na posicao. As bordas acopladas podem ser chanfradas de antemao pelo
operador para facilitar o acoplamento das peg¢as sem quebrar. Finalmente, a juncao com silicone.
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13. LIMPEZA E MANUTENCAO

As chapas ULTRACOMPACT sao limpas com extrema facilidade. No entanto, para obter melhores
resultados, siga as instrugoes abaixo. Para todas as operacoes de limpeza a seguir, € aconselhavel
realizar testes preventivos em uma pequena porgao de material usando o produto de limpeza que pre-
tende para garantir que isso nao prejudique as superficies. Lembre-se que, em geral, € mais facil remov-
er manchas quando feito rapidamente. Marcas e manchas nas superficies sao geralmente resultados de
uma limpeza incorreta e aprofundada. Em nenhuma circunstéancia, use acido fluoridrico ou produ-
tos que contenham acido fluoridrico.

4

LIMPEZA DEPOIS DE USINAGEM/INSTALAGCAO

As instrucoes dadas neste paragrafo sdo validas para tfodos os acabamentos em ULTRACOMPACT. E
fundamental garantir uma limpeza correta apds o processamento e/ou a instalagao, se isso for mal feito
ou de forma incorreta, pode causar marcas que comprometam a limpeza diaria. Apds cada operagao
de corte em maquinas a jato de agua, cortadores de disco ou maquinas de controle numérico, limpe a
superficie da chapa com muita agua para remover os residuos de processamento e, em seguida, secar
com um rodo ou limpador de vidro. Nao armazene nenhum material processado pela maquina quando
molhado. Para eliminar quaisquer residuos de poeira apds o processamento, recomendamos lavar o
produto usando um detergente a base de acido. Depois de processar e colar o material, limpe a superfi-
cie ceramica para remover quaisquer contaminantes (patinas, residuos de cola..) que possam estar
presentes.

Uma vez catalisados, os produtos bi-componentes (adesivos, emplastros etc.) e produtos a base de
silicio sao dificeis de remover. Durante o estagio de colagem, € importante evitar que sejam espalhados
sobre a superficie da chapa, pois a remogao de residuos e esfregacos endurecidos hem sempre € pos-
sivel. E necessario limpar as chapas e remover qualquer desses residuos antes de a cola ter endureci-
do completamente. Limpe as areas afetadas usando um pano macio umidecido com acetona ou
solvente, conforme indicado pelo fabricante da cola. Se necessaério, recomendamos proteger a superfi-
cie da chapa antes de aplicar cola, com uma pelicula plastica ou fita adesiva em borracha. Além disso,
limpe a superficie da chapa apos a instalagao com agua e detergente neutro usando uma esponja ou
um pano umido. Nao use substancias abrasivas ou equipamentos.

Limpeza e manutencdo ULTRACOMPACT
ROTINA

Geralmente, para limpeza diaria de ULTRACOMPACT, use agua quente e detergentes neutros, se
necessario, Com um pano macio. Siga as instrugcoes dadas no pacote de detergente. Enxaguar com
muita agua e secar a superficie com um pano macio. Para evitar manchas, nao use produtos que con-
tenham cera. As manchas nao removidas prontamente podem deixar tfracos mais ou menos visiveis na
superficie, de acordo com a tolerancia do tipo especifico de acabamento.

Para remocao de manchas ou particularmente residuos resistentes da superficie do ULTRACOMPACT,
limpe primeiro com agua quente e detergente neutro.

Se isso nao for suficiente, utilizar técnicas de limpeza cada vez mais incisivas e produtos especificos,
dependendo da mancha, incluindo:

* Nao-abrasivos detergentes de pH neutro

* Detergentes abrasivos ligeiramente

« Acido ou detergentes alcalinos

* Detergentes a base de solventes

E fundamental cumprir as informacées dadas nas folhas de dados técnicos e os rétulos dos pro-
dutos.
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Agente de mancha Tipo de detergente Produto

Café. cha, molho de

tomate, aceto balsamico,

vinagre, limao, Coca Cola, Limpar com agua corrente -
vinha finto, cerveja, leite quente

Manteiga, suco de frutas,

marmeladas e cosméticos

Gorduras e sustancias oledsas Detergente neutro, agente FilaPS detergente de base acida
cerase marcas metalicas desengordurante Fila Deterdek Acido muriatico
comercial diluido

Residuos de calcério Detergente de base acida Detergente descalcificante
cerase marcas metalicas Descalcificador Limapdor de
azulejos

Tinta, marcados e esmalte Detergente de base acida Acetona, agua raz e thinner

LIMPEZA E MANUTENCAO DO ULTRACOMPACT ACABAMENTO LUCIDATO

Devido ao processo de producao, as superficies de ULTRACOMPACT Lucidato sao mais sensiveis a
manchas, produtos quimicos e arranhoes do que o acabamento "fosco" correspondente, mas sao, de
qualquer modo, comparaveis aos materiais concorrentes disponiveis no mundo do mobiliario. Por este
motivo, € aconselhavel seguir os metodos de limpeza descritos nos paragrafos a seguir para manter a
aparéncia original da superficie. As manchas nao removidas prontamente podem deixar tracos mais ou
menos visiveis na superficie, de acordo com a tolerancia do tipo especifico de acabamento.

ROTINA

Geralmente, para limpeza diaria do ULTRACOMPACT Lucidato use agua quente e detergentes neutros,
Se necessario, com um pano macio. Siga as instrucoes dadas no pacote de detergente. Enxaguar com
muita agua e secar a superficie com um pano macio. Para evitar manchas, nao use produtos que con-
tenham cera. Nao arraste objetos como loucgas, panelas, facas ou eletfrodomésticos diretamente na
parte superior. Use placas de corte ao cortar, assentos de panela, colocar jogos americanos. Nao use
esponjas abrasivas.

Ao derramar liquidos (café, cha, vinho tinto, etc.) limpe rapidamente a superficie com um pano absor-
vente. Nao use esponjas abrasivas ou produtos como detergentes com particulas abrasivas. Nao utilize
detergentes alcalinos (acima de 1) para limpeza. Vocé pode usar agua sanitaria para remover as man-
chas mais dificeis. Umedec¢a um pano macio com agua sanitaria e esfregue a superficie por alguns
segundos. A maioria das manchas desaparecera 2/3 minutos apdés a aplicacao. Alternativamente, colo-
que o detergente diretamente na superficie. Deixe o detergente no lugar por no maximo 10 minutos. Em
sequida, enxague, sempre e em qualquer caso, cuidadosamente com muita agua e depois seque a
superficie. Se necessario, repita varias vezes o procedimento de limpeza. Podem ser utilizados produ-
tos acidos, fais como removedor de calcario.
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14. RESTAURACAO DE SUPERFICIES

Se as superficies ficarem danificadas ou quebradas durante o uso da bancada, dado as caracteristicas
técnicas e mecanicas especificas do grés de porcelanato e dos materiais cerémicos, geralmente nao
€ possivel fazer desaparecer completamente esses defeitos, como pode ser feito com outros produ-
tos.

Embora nao seja aconselhavel, as chapas podem ser restauradas usando colas epoxi bi-componentes
de uma cor semelhante a da chapa de ULTRACOMPACT, embora com diferentes propriedades e aca-
bamentos da superficie original.

As informacdes e os dados fornecidos neste Guia Técnico foram elaborados de acordo com nossa
melhor experiéncia, nosso melhor conhecimento técnico € o dos nossos parceiros técnicos, com base
nos casos mais frequentes registrados durante o processamento das chapas. Dadas as muitas e
variaveis situacoes que podem surgir, este Guia Técnico deve ser considerado meramente indicativo e,
portanto, antes de prosseguir com as aplicagoes, os testes de usinagem preliminares devem ser real-
izados.

PARCEIROS TECNICOS

Maquinas

INTERMAC — BIESSE SPA
DENVER SPA

PRUSSIANI ENGINEERING SPA

Utensilios e discos

ADI SPA

DIAMUT - BIESSE SPA
ITALDIAMANT SPA
MARMOELETTROMECCANICA SRL
TECNODIAMANT SRL

TYROLIT VINCENT SPA

Adesivos e produtos de acabamento
AKEMI GmbH

INTEGRA ADHESIVE INC

TENAX SPA
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REFERENCIAS

Ultracompact Bianco Absoluto Ultracompact Ossido Nero



