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T E C H N I S C H E S  H A N D B U C H  S A P I E N S T O N E

Sapienstone, eine Marke der Iris Ceramica Group, definiert das 
Konzept von hochwertigen großformatigen Keramikoberflächen 
neu, die dazu entwickelt wurden, Küchen und zeitgenössische 
Designräume zu transformieren – durch eine perfekte Verbindung 
von Innovation, Technologie und anspruchsvoller Ästhetik. 
Mit einer international anerkannten Premium-Identität ist die 
Marke stark auf dem Luxusmarkt für Architektur, Design und 
Innenausstattung vertreten und bringt ihre Exzellenz und ihr 
Know-how in mehr als 100 Ländern über ein solides Vertriebsnetz 
mit über 10.000 Verkaufsstellen weltweit ein.

Die keramischen Oberflächen von Sapienstone sind in Stärken 
von 12 mm und 20 mm erhältlich und verfügen über eine 
fortschrittliche grafische Qualität. Sie bieten eine beispiellose 
Detailgenauigkeit und eine breite Farbpalette im Format 160x320 
cm, die eine ultrarealistische Wiedergabe von Natursteinen, 
Marmor, Holz und Beton ermöglicht.
Sie sind beständig gegen Temperaturschwankungen (ISO 
10545.9), Kratzer, Stöße und sind vollständig hygienisch und 
antibakteriell. Jede Textur und jede Oberfläche ist das Ergebnis 
eines sorgfältigen Designprozesses, der Präzision und visuelle 
Tiefe vereint, um eindrucksvolle Räume zu schaffen.

ÜBER 
UNS



0 50 4

4D Ceramics. 
Durchgehende Maserung

Die technologische Innovation der Iris 
Ceramica Group, zu der Sapienstone 
gehört, bringt die Keramik auf ein neues 
Evolutionsniveau.
Das Ergebnis ist eine keramische 
Oberfläche, deren Dekoration durch die 
gesamte Materialstärke verläuft und 
natürliche Maserungen, Farbschattierungen 
sowie Muster realistisch nachbildet. 
Dadurch verschwindet die Unterscheidung 
zwischen Oberfläche und Kante.

Seine vier Kernwerte – Design, Innovation, Qualität 
und Nachhaltigkeit – verbinden sich, um keramische 
Oberflächen zu schaffen, die die Erwartungen 
übertreffen und sich zu einer vierten Dimension 
erheben, in der jedes Stück nicht nur den aktuellen 
Anforderungen entspricht, sondern die Grenzen von 
Design, Funktionalität und Umweltverantwortung neu 
definiert.
Design geht über die Ästhetik hinaus und integriert 
Kunst, Kultur und Mode in seine Oberflächen. Jede 
Oberfläche drückt eine visuelle und poetische Sprache 
aus, die sich in der Vielfalt ihrer materiellen Formen 
manifestiert.
Dank Innovation setzt Sapienstone neue Trends in der 
Branche und stellt gleichzeitig sicher, dass strenge 
Qualitätskontrollen für jedes Stück Beständigkeit und 
Langlebigkeit garantieren.

WERTE

Design

Innovation und Qualität

Nachhaltigkeit

VORTEILE

KOCHFELD MIT 
INTEGRIERTER INDUKTION

Sapienstone, stets aufmerksam gegenüber 
den aktuellen Trends im Innendesign 
und den Bedürfnissen, präsentiert eine 
innovative Arbeitsplatte aus Feinsteinzeug, 
ausgestattet mit einem exklusiven 
integrierten Induktionskochfeld TPB tech®, 
das das direkte Kochen auf der Oberfläche 
ermöglicht.

Ästhetische 
Schönheit

Durch die Verarbeitung natürlicher 
Rohstoffe, kombiniert mit modernster 
Produktionstechnologie, sind wir in 
der Lage, Hochleistungsmaterialien 
mit ästhetischen und technischen 
Eigenschaften herzustellen.

W E R T E  ·  N U E S T R A S  V E N T A J A S
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THE FOURTH
DIMENSIONDie Verarbeitung natürlicher Rohstoffe, kombiniert mit dem Einsatz patentierter und fortschrittlicher 

Produktionstechniken, ermöglicht die Herstellung von Hochleistungskeramik mit den typischen Vollkörper-Effekten, 
einer Besonderheit, die seit jeher das Markenzeichen von Marmor und Naturstein ist.

Die Farbvariationen, Maserungen und Adern sind bei Sapienstone besonders geschätzte Merkmale.

Bietet ein samtiges visuelles
und taktiles Erlebnis.

CASHMERE C

Stellt einen Kompromiss dar
zwischen polierter und natürlicher 

Oberfläche. Matt.

NATURAL N

Die Lappato-Oberfläche hebt die natürliche 
Schönheit der keramischen Sapienstone-

Oberflächen hervor.

TOP-LAPPED TL

Sie wird durch eine Nachbehandlung mit 
groben Diamantköpfen erzielt, die den 

Glanz und die Endhärte erhöhen.

POLISHED P

Erinnert an die raue Textur 
von behauenem Stein.

STRUCTURED ST

Offre une expérience visuelle 
et tactile veloutée.

SILKY S

OBERFLÄCHEN

Die Vollkörper-Technologie der Iris Ceramica Group 
wurde weiterentwickelt und hat eine technologisch 
fortschrittliche und unvergleichliche Oberfläche 
auf dem Markt hervorgebracht. Die Iris Ceramica 
Group hat die Keramik auf eine neue Dimension 
gehoben: 4D Ceramics.

Wie in der Natur entsteht die 
4D-Keramikoberfläche durch Schichtung und wird 
granitähnlich. Sie ist so fest wie Gestein, besteht 
aus natürlichen Mineralien und wird durch einen 
Herstellungsprozess mit grünem Wasserstoff 
gefertigt, der von der Gruppe entwickelt wurde. 
In den Stärken von 12 mm und 20 mm birgt diese 
Oberfläche ihre gesamte Geschichte und die 
Elemente des Lebens: Wasser, Feuer und Erde.

So entsteht eine lebendige Oberfläche, geschaffen 
aus der gleichen Substanz wie das Universum. 
Eine Oberfläche mit Seele – diese nachhaltige 
Seele, für die die Iris Ceramica Group bekannt 
ist: Die vierte Dimension verkörpert die Werte der 
Gruppe, tief im Herzen des Materials verankert.
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KOLLEKTIONEN

K O L L E K T I O N E N
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T E C H N I S C H E  I N F O R M A T I O N E N

TECHNISCHE 
INFORMATIONEN

Die Arbeitsplatte ist eine der am stärksten 
beanspruchten und funktionalsten Flächen in 
der Küche, weshalb ihre Wahl mit besonderer 
Sorgfalt getroffen werden muss. Hier finden 
die meisten täglichen Tätigkeiten statt, von 
der Lebensmittelzubereitung bis zur Ablage 
von Kochutensilien und Elektrogeräten.

Daher sind Widerstandsfähigkeit, 
Langlebigkeit und einfache Pflege 
wesentliche technische Eigenschaften, 
ohne dabei das Design und die ästhetische 
Harmonie mit dem restlichen Raum zu 
vernachlässigen.

Die Wahl des geeigneten Materials ist somit 
entscheidend. In diesem Zusammenhang 
zeichnet sich Feinsteinzeug als eine der 
besten Optionen auf dem Markt aus, 
dank seiner hervorragenden technischen 
Leistungen und der Vielseitigkeit seiner 
Oberflächen, die Praktikabilität mit 
ästhetischer Raffinesse verbinden.

* Gemäß der Norm EN 14411 Anhang G / ISO 13006 Anhang G für unglasierte, trocken gepresste Keramikplatten der Gruppe BIa.

** Gemäß der Norm ANSI A137.1 und ANSI A137.3 für glasierte, trocken gepresste Keramikfliesen mit einer Wasseraufnahme 
der Klasse P1.

TECHNISCHE 
EIGENSCHAFTEN

NORMEN
ISO 10545* / ASTM**

NORMGERECHTER 
WERT

DURCHSCHNITTLICHER 
PRODUKTIONSWERT

BIEGEFESTIGKEIT

ISO 10545.4 ≥ 35 N/mm2 ≥ 45/mm2

ASTM C 648 > 275 lbf (1,22 kN) > 700 lbf

WASSERAUFNAHME

ISO 10545.3

≤ 0,5% ≤ 0,05%

ASTM C 373

BESTÄNDIGKEIT 
GEGEN 
TIEFENABRASION

ISO 10545.6

≤175 mm3

≤ 127 mm3

ASTM C1243 ≤ 130 mm3

FLECKENBESTÄNDIGKEIT

ISO 10545.14
Unglasierte Keramikplatten: 

Prüfmethode verfügbar 
KLASSE 5

Natural Oberfläche

ASTM C1378 Nach Angabe KLASSE A

BESTÄNDIGKEIT 
GEGEN CHEMISCHE 
EINFLÜSSE

ISO 10545.13

Mindest KLASSE B Konform

ASTM C 650
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QUARZ GRANIT MARMOR
SOLID 

SURFACE

Zu den wichtigsten Eigenschaften von Feinsteinzeug gehört seine extreme Kompaktheit, die 
es zu einem idealen Kandidaten für die Wahl der Küchenarbeitsplatte macht.
Gerade die Undurchlässigkeit dieses Materials ermöglicht es, selbst die hartnäckigsten 
Flecken leicht zu entfernen: nicht nur Öl, Wein, Saucen oder Kaffee, sondern auch saure 
Substanzen wie Zitrone, Essig oder Rückstände von Reinigungsmitteln.

Als kompaktes Material eignet sich Feinsteinzeug besonders für Küchenflächen, 
insbesondere für diejenigen, die großen Wert auf Hygiene legen.

Die Oberflächen aus Feinsteinzeug sind beständig gegen hohe Temperaturen, Frost und 
Temperaturschocks.
Diese Eigenschaften sind besonders in der Küche wichtig, da der häufige Kontakt mit heißen 
Kochutensilien, Töpfen oder Kaffeemaschinen den Arbeitsplatten in manchen Fällen schaden 
könnte.
Die ausgezeichneten technischen Eigenschaften der keramischen Platten gewährleisten, 
dass hohe Temperaturen und Temperaturschwankungen dieses Material keinesfalls 
beeinträchtigen, das über die Zeit unverändert bleibt.

Hitzebeständigkeit

Kratzerbeständigkeit

Oberflächenreinigung

Beständigkeit gegen 
Flecken, Korrosion und 

einfache Reinigung

UV-Beständigkeit

Kratzerbeständigkeit

Chemische 
Beständigkeit

Aufgrund seiner intensiven Nutzung ist die Küchenarbeitsplatte stark dem Risiko von Kratzern 
und Abnutzungsspuren ausgesetzt, verursacht durch scharfe oder spitze Utensilien sowie 
durch Alltagsgegenstände mit rauen Oberflächen.
Feinsteinzeug, insbesondere in seinen natürlichen Oberflächen, ist zweifellos das härteste 
Material auf dem Markt und stellt dank seiner natürlichen Widerstandsfähigkeit eine 
ausgezeichnete Wahl dar, um solche Schäden zu minimieren.

T E C H N I S C H E  I N F O R M A T I O N E N

Hitzebeständigkeit
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I N S P E K T I O N  D E R  K E R A M I K P L A T T E

Bevor mit der Montage begonnen wird, wird 
empfohlen, die Oberfläche sorgfältig zu reinigen und 
eine Sichtprüfung durchzuführen, um das Fehlen von 
folgenden Mängeln zu überprüfen:

•   Blasen, Risse und Mikrorisse
•   Krümmungen und Verformungen
•   Farbabweichungen
•   Jegliche andere Anomalien, die als Fehler betrachtet
     werden könnten.

Die Verarbeitung natürlicher Rohstoffe, kombiniert mit 
der Anwendung innovativer Produktionstechnologien, 
ermöglicht die Herstellung von Materialien mit hoher 
technischer Leistungsfähigkeit, die sich durch Effekte 
auszeichnen, die traditionell den Naturmaterialien 
vorbehalten sind.
Farbabweichungen, Maserungen und kleine 
Einschlüsse sind daher wertvolle Merkmale der 
Sapienstone-Oberflächen.

INSPEKTION DER 
KERAMIKPLATTE
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Warnung vor Kippgefahr

Aus Gründen der Arbeitssicherheit und zur Vermeidung von Verletzungen oder irreparablen Schäden an großformatigen 
Feinsteinzeugplatten ist es streng verboten, die A-Rahmen mit einem Gabelstapler zu bewegen, nachdem die 
Kunststoffschutzvorrichtungen, Gurte oder andere Kippsicherungen entfernt wurden.
Im Falle der Entfernung eines dieser Sicherheitssysteme ist es zwingend erforderlich, die Ladung mit geeigneten Vorrichtungen, wie 
Gurten oder Klammern, zu sichern, um das Umkippen der großformatigen Feinsteinzeugplatten zu verhindern.

GranitiFiandre S.p.A. lehnt jegliche Haftung für Verletzungen oder Schäden an Personen, Eigentum oder großformatigen 
Feinsteinzeugplatten ab, die durch unsachgemäße Handhabung der A-Rahmen ohne entsprechende Sicherheitsvorrichtungen 
entstehen.
GranitiFiandre S.p.A. empfiehlt, dass großformatige Feinsteinzeugplatten stets von mindestens zwei fachgerecht geschulten Personen 
gehandhabt werden.

Bewegung des A-Frame-
Gestells an der langen Seite

Es wird empfohlen, den Rahmen in 
die dafür vorgesehenen Öffnungen 
einzuführen, unter Verwendung eines 
Gabelstaplers mit geeigneter Tragfähigkeit 
und Gabeln von mindestens 1,20 m Länge, 
die auf die maximale mögliche Öffnung 
eingestellt sind.
Die Gabeln müssen vollständig, fast bis 
zum Anschlag, eingeführt werden, bevor 

min 1,2 mt
min 48 in

Bewegung der A-Rahmen

Bevor die A-Rahmen bewegt werden, 
ist es notwendig, einen Gabelstapler 
mit geeigneter Tragfähigkeit (ca. 5000 
kg) zu verwenden, der mit Gabeln von 
mindestens 1,20 m bis 1,40 m Länge 
für die Handhabung an der langen Seite 
ausgestattet ist.

T R A N S P O R T  U N D  L A G E R U N G

TRANSPORT UND 
LAGERUNG
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Handhabung einer einzelnen 
großformatigen Platte

Beim Entladen ist es wichtig, die großformatigen Platten 
einzeln und abwechselnd von den Seiten des A-Rahmens zu 
entnehmen, um die Stabilität und das Gleichgewicht der Ladung 
zu gewährleisten und somit eine sichere Handhabung zu 
ermöglichen.
Für die Handhabung können Saugnäpfe, Gurte aus Segeltuch 
oder Gummi oder Greifzangen verwendet werden.

Handhabung mehrerer 
großformatiger Platten

Es ist notwendig, spezielle Ausrüstungen mit geeigneter 
Tragfähigkeit zu verwenden. Zum Beispiel einen Teleskopstapler 
mit Befestigungsgurten oder einen Kran mit Ausleger und 
passenden Gurten.
Die Verwendung von Stahlseilen, Ketten oder anderen Elementen, 
die die großformatige Keramik beschädigen könnten, ist verboten.
Es wird empfohlen, die Kanten beim Anheben oder Bewegen der 
Platten zu schützen.
Stellen Sie stets sicher, dass die maximale Tragfähigkeit des 
Geräts für das Gewicht der zu handhabenden Ladung  
geeignet ist.

Erforderliche Ausrüstung

Die Hebe- und Transportausrüstung für die Platten muss entsprechend den Plattengrößen und den auf der Baustelle 
durchzuführenden Arbeiten ausgewählt werden, insbesondere:
• Gabelstapler mit Gabeln von 2,5 m Länge. 
• Rahmen mit Saugnäpfen zur Bewegung der großformatigen Platten.

Arbeitsschritte

1. Entfernen Sie die Abdeckung des Käfigs/Paletten.
2. Platzieren Sie den Transportrahmen mit Saugnäpfen auf der Platte und stellen Sie sicher, dass diese perfekt haften.
3. Für den horizontalen Transport (auf der Oberfläche) stellen Sie die Platte in eine vertikale Position und verwenden Sie die am 
Transportrahmen angebrachten Rollen.

Lagerung großformatiger Platten

Großformatige Keramikplatten können auf Gestellen oder in den Versandkisten gelagert werden, in denen die Produkte geliefert 
werden.
Wenn sie auf Gestellen gelagert werden, müssen sie immer abwechselnd von den Seiten entnommen werden, um die Ladung 
auszugleichen, Schäden zu vermeiden und Risiken für das Personal zu minimieren.

Warnung: Nach dem Entnehmen der großformatigen Keramikplatten müssen diese unbedingt mit Gurten oder Klammern gesichert 
werden, um ein Umkippen zu verhindern.

Alternativ können sie senkrecht auf geeigneten Metallregalen gelagert werden, die an allen direkt mit der Keramik in Kontakt 
stehenden Stellen mit Gummi, Teflon oder Holz ausgekleidet sein müssen.
Es ist zu beachten, dass großformatige Keramikplatten bei senkrechter Lagerung leicht durchbiegen können. Dies beeinträchtigt 
jedoch nicht die Installation, da die Platten beim Auflegen auf eine ebene Fläche ihre Form wieder vollständig gerade annehmen.

T R A N S P O R T  U N D  L A G E R U N G



2 52 4

Z U S C H N I T T  U N D  K A N T B E A R B E I T U N G
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Bearbeitung und Zuschnitt

Die gelieferten ungeraden Platten müssen 
immer durch einen Schnitt an allen vier 
Seiten entspannt werden, bevor andere 
Bearbeitungen erfolgen.
Es wird empfohlen, diese Operation 
mit jeder verwendeten Schnittart 
durchzuführen (Scheibe, Wasserstrahl, 
CNC usw.).
Es wird geraten, mit den Schnitten an der 
langen Seite (1 und 2) zu beginnen und 
danach an der kurzen Seite (3 und 4).

Montageanleitung

Es wird empfohlen, für Montagearbeiten 
die Nassschnittmethode oder das Ritzen 
und Brechen zu verwenden.
Vermeiden Sie das Trockenschneiden 
mit motorisierten Werkzeugen, da dies 
schädlichen Staub für die Monteure 
erzeugen kann.

Der Erfolg bei der Bearbeitung einer Platte hängt nicht 
so sehr von der Art des verwendeten Werkzeugs ab (ob 
Scheibe, Wasserstrahl oder Fräse), sondern vielmehr 
von der angewandten Methode und Schneidsequenz.
Grundsätzlich wird immer empfohlen, die Platte 
so weit wie möglich zu verkleinern, indem die Teile 
entfernt werden, die nicht zum Projekt gehören. 
Während aller Bearbeitungsphasen gilt: Je näher die 
Platte ihren Endmaßen kommt, desto besser ist ihre 
Bearbeitbarkeit.
Es ist sehr selten, dass eine Platte nicht bearbeitet 
werden kann; es gibt mehr oder weniger konservative 
Ansätze und mehr oder weniger invasive 
Schneidsequenzen.
Die weniger konservativen Methoden können 
Bedingungen schaffen, die zum Bruch der Platten 
führen. Manche Platten können aus mineralogischen 
Gründen eine andere Bearbeitbarkeit aufweisen, was 
jedoch nicht bedeutet, dass sie fehlerhaft sind.
Nach Klärung dieser Punkte folgen hier einige 
grundlegende Aspekte für eine erfolgreiche 
Bearbeitung.

Trennschneiden mit der Trennscheibe

Stellen Sie sicher, dass der Arbeitstisch stabil und vollkommen 
eben ist.
Wählen Sie die Trennscheibe unter Berücksichtigung des zu 
schneidenden Materials (Feinsteinzeug), des Neigungswinkels 
und des verfügbaren Maschinentyps.
Beim Schneiden kleiner Teile wird empfohlen, diese mit 
geeigneten Werkzeugen zu fixieren, um ein Verrutschen oder 
Brechen zu vermeiden.
Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit zu Beginn und 
am Ende des Schnitts um 50 % über eine Strecke, die dem 
Durchmesser der verwendeten Scheibe entspricht.

ZUSCHNITT UND 
KANTBEARBEITUNG

SCHEIBE, WASSERSTRAHL, 
CNC UND KANTBEARBEITUNG
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Bohrung von Löchern (1)

Innenschnitt mit der Trennscheibe 
für Spülen, Arbeitsplatten usw.

Nachdem die Platte rundherum entspannt wurde, bohren Sie 
zunächst die Löcher in den Ecken des auszuschneidenden 
Bereichs (ein Mindestdurchmesser von 35 mm wird empfohlen).
Führen Sie dann die vier Schnitte aus, beginnend mit den 
längsten und innersten Schnitten der Platte.
Die Schnitte müssen tangential zum Umfang der Löcher 
verlaufen, ohne diesen zu überschreiten.

Die im Tabellenblatt angegebenen Werte sind rein indikativ und beziehen sich auf gut gewartete Maschinen sowie effiziente und für 
den jeweiligen Einsatz geeignete Scheiben.
Bei der Trennscheibenschnittbearbeitung ist die Erfahrung des Bedieners entscheidend, um die Bearbeitungsparameter korrekt 
einzustellen, abhängig vom zu bearbeitenden Material und dem gewünschten Ergebnis.
Auch die Anweisungen des Scheibenherstellers sind sehr wichtig.

Der Mindestabstand zwischen dem Schnitt und dem Rand 
der Platte darf nicht weniger als 50 mm betragen.

Wichtig 

•   Stellen Sie sicher, dass die Arbeitsfläche eben, sauber und stabil ist.
•   Verwenden Sie spezielle Scheiben für Feinsteinzeug.
•   Je kleiner der Scheibendurchmesser, desto höher sollte die
     Spindeldrehzahl sein.
•  Je langsamer die Vorschubgeschwindigkeit, desto besser ist die
     Schnittqualität.
•   Die Scheibe muss die Plattenstärke vollständig durchdringen und
     mindestens 1 mm überstehen.
•   Kühlen Sie die Platte und das Sägeblatt während des Schnitts
     ausreichend.
•   Verwenden Sie reichlich Wasser und richten Sie den Wasserstrahl
     direkt auf die Schnittzone.

Empfohlener Lochdurchmesser 
Ø 35 mm

Z U S C H N I T T  U N D  K A N T B E A R B E I T U N G
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Schnitt (2)

Schnitt (2)

Wasserstrahlschneiden

Die Sapienstone-Platten können auch mittels 
Wasserstrahlschneiden bearbeitet werden. Es ist entscheidend, 
die Arbeitsparameter unter Berücksichtigung aller relevanten 
Faktoren anzupassen: Materialtyp, Dicke und Maschinentyp.
Das Wasserstrahlschneiden ermöglicht perfekte Formen und sehr 
saubere, präzise Schnitte.
Vor Beginn der Arbeit prüfen Sie stets die Ebenheit des 
Arbeitstisches und den Zustand der Auflagen.
Ersetzen Sie verschlissene Auflagenlamellen, um eine 
gleichmäßige Unterstützung der Platte zu gewährleisten.
Bei mehreren Schnitten auf derselben Platte empfiehlt es sich, 
immer mit dem größten Schnitt zu beginnen und danach die 
kleineren auszuführen (z.B.: zuerst das Spülbeckenloch, dann das 
für den Wasserhahn).
Es wird empfohlen, immer Löcher an den Ecken vor den Schnitten 
zu bohren, um Überlastungen an den Verbindungspunkten 
zwischen den Schnitten zu vermeiden.
Der Mindestabstand zwischen Loch und Rand sowie zwischen 
den Löchern muss mindestens 50 mm betragen.
Vor dem eigentlichen Schnitt empfiehlt sich ein peripherer 
Konturschnitt.

Die im Tabellenblatt angegebenen Werte sind rein indikativ und 
beziehen sich auf gut gewartete Maschinen sowie effiziente und 
geeignete Ausrüstungen für ihren Einsatz.
Beim Wasserstrahlschneiden ist die Erfahrung des Bedieners 
entscheidend, um die Bearbeitungsparameter korrekt 
einzustellen, abhängig vom zu bearbeitenden Material und dem 
gewünschten Ergebnis.

Anweisungen zum Wasserstrahlschneiden

Geschwindigkeit MT/MIN

LOCH-Ø DÜSEN-Ø WASSERDRUCK 
(HOCH) MPA

WASSERDRUCK 
(NIEDRIG) MPA

ABRIEBSTROM 
KG/MIN

ABRIEBTYP

0,3048 mm
0.012 in

0,889 mm
0.035 in

3800 700 0,32 (11.25 oz) Körnung #80

Um 20 bis 30 % reduzieren, wenn der Schnitt  
n einem anderen Winkel als 90° erfolgt.

Dicke 12 mm (0,48 in) 0,7 - 1.0

Dicke 20 mm (0,80 in) 0,3 - 0,5

Wasserstand

Metallleisten

Z U S C H N I T T  U N D  K A N T B E A R B E I T U N G
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CNC-Schnitt 
(Computergesteuerte Bearbeitung)

Stellen Sie sicher, dass die Arbeitsfläche in bestem Zustand ist.
Platzieren Sie eine ausreichende Anzahl von Saugnäpfen, um der 
Platte bestmöglichen Halt zu geben.
Eine korrekte und funktionale Anordnung der Saugnäpfe ist 
entscheidend für ein gutes Bearbeitungsergebnis, indem sie 
besonders die am stärksten beanspruchten Bereiche während 
des Arbeitsprozesses verstärken.

Verteilen Sie daher die Saugnäpfe gleichmäßig, auch über den 
Bereich, der entfernt werden soll; andernfalls könnte sich der 
zugeschnittene Teil vor Abschluss der Bearbeitung durchbiegen, 
was zu Brüchen oder Rissen führt und die Platte unbrauchbar 
macht.
Verwenden Sie eine große Menge Wasser, die gezielt auf das 
Werkzeug gerichtet ist.

Bei der CNC-Bearbeitung ist die Erfahrung des Bedieners entscheidend, um die Bearbeitungsparameter korrekt festzulegen, abhängig 
vom zu bearbeitenden Material und dem gewünschten Ergebnis.
Die Anweisungen des Herstellers der Schneidwerkzeuge sind ebenfalls sehr wichtig und müssen stets befolgt werden. Es wird empfohlen, 
mit einem konservativen Spielraum zu beginnen.

CNC-Schnittparameter

50 mm
2.0 in

50 mm
2.0 in

50 % der Schnittgeschwindigkeit werden
auf den letzten 150 mm angewendet

*

Z U S C H N I T T  U N D  K A N T B E A R B E I T U N G
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D E S I G N  D E R  A R B E I T S P L A T T E

DESIGN DER 
ARBEITSPLATTE

Verwaltung der Zuschnitte

Teilen Sie die Platte in möglichst kleine 
Teile und führen Sie die Schnitte und 
Aussparungen im zentralen Bereich der 
Platte durch, wie im Beispiel gezeigt.

Dasselbe Ergebnis kann erzielt werden, 
indem das Design um 180° gedreht 
wird, wie unten gezeigt, was jedoch 
den Vorteil hat, die Spannung auf der 
Platte zu verringern und einen größeren 
Handlungsspielraum während der 
Bearbeitung zu ermöglichen.

Wenn zwei Teile aus derselben Platte für 
die Herstellung von zwei Arbeitsplatten 
entnommen werden müssen, wird 
empfohlen, einen Schnitt in der Mitte einer 
324 cm langen und 12 mm dicken Platte 
vorzunehmen, anstatt nur einen einzigen 
Schnitt zu machen.
Denn in solchen Fällen können Faktoren 
wie Vibrationen oder Überhitzung der 
Schneidklinge dazu führen, dass die Platte 
beim Austritt des Werkzeugs aus dem 
letzten Abschnitt bricht.
Es wird daher empfohlen, wie zuvor 
beschrieben einen Vorschnitt 
durchzuführen, indem zuerst 8 mm Tiefe 
entfernt werden und dann der Rest, 
wobei die Schneidklinge etwa 5 mm 
unter der Platte positioniert wird, um die 
Schnittbedingungen zu optimieren.
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Innenschnitt: Empfehlungen

Bei der Ausführung eines inneren Schnitts oder Lochs in der 
Platte muss ein Mindestabstand von 50 mm oder mehr zum 
äußeren Rand der Platte eingehalten werden.

Innere Ecken

Die inneren Ecken der Aussparungen müssen einen 
Mindestradius von 6 mm haben.
Das Anfertigen von 90°-Winkeln wird nicht empfohlen, da dies 
das Risiko von Rissen und Brüchen während aller Prozessphasen 
(Bearbeitung, Handhabung, Transport und Installation) erheblich 
erhöht.

R > 6 mm
R > 0.25 in

min 50 mm
min 2.0 in

min 50 mm
min 2.0 in

min 50 mm
min 2.0 in

D E S I G N  D E R  A R B E I T S P L A T T E
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Kanten

45°

Gerader Rand mit 
45°-Schrägschnitt

D E S I G N  D E R  A R B E I T S P L A T T E

Quadratische 
L-Kante

Doppelt gerade, 
quadratische Kante

Gerade, 
quadratische Kante

45°

Abgerundeter Rand 
mit 45°-Schrägschnitt

Konkave 
Kante

Gerade, abgerundete 
Kante

Konvexe 
Kante

Doppelt gerade, 
abgerundete Kante

Abgerundete 
Kante

Abgerundete 
L-Kante

Kante mit dreifacher 
Abrundung
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V E R L E G U N G

VERLEGUNG
Handhabung nach der 
Bearbeitung

Nachdem alle Prozesse an der Platte 
abgeschlossen sind, ist es entscheidend, 
während der Handhabung, des Transports 
und der Installation beim Kunden größte 
Sorgfalt walten zu lassen.
Die meisten strukturellen Schäden 
entstehen in diesen Phasen durch 
Biegung, Verwindung und Stöße an Kanten 
und Ecken.
Wenn die Arbeitsplatte große 
Aussparungen oder mehrere 
Aussparungen aufweist, wird empfohlen, 
Holzleisten (50x30 mm) entlang der 
gesamten bearbeiteten Platte sowie quer 
zu installieren, wie im untenstehenden 
Diagramm gezeigt (unter Verwendung 
eines thermoplastischen Klebstoffs als 
Befestiger).

Wenn die Arbeitsplatte ein direkt auf der 
Platte montiertes Spülbecken enthält, 
muss eine geeignete Unterstützung und 
Befestigung des Spülbeckens vorgesehen 
werden, um Verwindungen und Biegungen 
zu vermeiden.
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V E R L E G U N G

Silikon gleichmäßig 
verteilen.

Annäherung der Platten

Während der Phase des Zusammenfügens der Platten empfehlen 
wir, um die bestmögliche Positionierung zu gewährleisten, 
folgendes Vorgehen einzuhalten:

Anbringung der Verstärkungen

Es wird empfohlen, Verstärkungen anzubringen, die auf der 
Rückseite der Platte in einem Abstand von 600 mm zueinander 
positioniert werden.
Alle Verbindungen müssen an der Unterseite verstärkt werden.
Hohlräume, die auf keiner Oberfläche aufliegen, sollten mit Stäben 
aus ausreichend widerstandsfähigem Material, wie Aluminium 
oder mit Glasfaserarmierung, verstärkt werden.

Wenn Sie sich entscheiden, die Armaturen direkt auf der 
Oberfläche zu montieren, wird empfohlen, eine verstärkende 
Unterlage an der Unterseite der Oberfläche an der Stelle des 
Bohrlochs anzubringen.
Stellen Sie jedoch sicher, dass die Unterlage so platziert ist, dass 
sie die Bewegungen der Oberfläche nicht behindert.

Verlegung der Platten ohne Fuge

Bitte gehen Sie sorgfältig mit den Platten um, achten Sie besonders auf die Kanten und befolgen Sie während der Verlegung die 
folgenden Anweisungen:

1. Überprüfen Sie, dass jede Kante eine Mindestfase aufweist, die die Stabilität der Platte gewährleistet.
2. Stellen Sie sicher, dass die Unterlage eben und perfekt waagerecht ist. Ist dies nicht der Fall, justieren oder passen Sie sie mit Hilfe 
von Nivellierkeilen an.
3. Überprüfen Sie, dass die aneinanderstoßenden Kanten perfekt aufeinander passen und keine unterschiedlichen Winkel aufweisen, 
die Brüche verursachen könnten.
Beim Zusammenfügen zweier benachbarter Platten ist es notwendig, Nivellierkeile dazwischenzusetzen, um Stöße zu vermeiden.
Die Keile dürfen nur während der Silikonapplikation oder bei minimalen Endanpassungen entfernt werden.
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Tragstruktur der Arbeitsplatte

Vor der Montage der Arbeitsplatte stellen Sie sicher, dass alle 
Teile der Möbelstruktur stabil, eben, sauber und für die Last 
geeignet sind.

Die Struktur kann im Laufe der Zeit leichte 
Setzungen erfahren. Daher wird empfohlen, 
regelmäßig die Nivellierung des Möbels, 
das die Arbeitsplatte trägt, zu überprüfen 
und gegebenenfalls die Einstellungen an 
der Basis der Möbelfüße vorzunehmen

Verklebung der Arbeitsplatte

Für das Verkleben der Feinsteinzeugteile 
(z. B. gerade Kante) verwenden Sie zwei 
Komponenten Epoxidharze in der gleichen 
Farbe wie das Material.
Entfernen Sie vor dem Aushärten 
überschüssiges Zweikomponentenmaterial.
Um die Arbeitsplatte mit der Struktur zu 
verkleben, verwenden Sie einen elastischen 
Klebstoff (z. B. Silikon).
Für die Verbindungsfugen zwischen den 
Einbauteilen und der Arbeitsplatte verwenden 
Sie einen transparenten elastischen Klebstoff 
(z. B. Silikon) oder die mit dem Waschbecken 
oder Haushaltsgerät mitgelieferten 
Dichtungen.

V E R L E G U N G
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M O N T A G E  D E R  A R B E I T S P L A T T E

MONTAGE DER 
ARBEITSPLATTE

Montage der Arbeitsplatte

Es wird stets empfohlen, eine Isolierplatte 
über der Spülmaschine oder unter der 
Arbeitsfläche anzubringen.

Alle Arbeitsplatten und Inseln aus 12 mm 
Platten können mit einer Überhanglänge 
installiert werden, die kleiner oder gleich 
50 mm sein sollte. Zudem wird empfohlen, 
einen Radius von 3–4 mm entlang der 
Plattenkanten zu erstellen.

Es wird empfohlen, unter den Stellen, 
an denen 12 mm Platten nebeneinander 
in lamellenartigen 50 mm breiten 
Strukturen verlegt werden, eine Stützleiste 
anzubringen und sicherzustellen, dass 
diese Leiste die gleiche Stärke aufweist.

Möbel

Arbeitsplatte
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A U S K R A G U N G E N

AUSKRAGUNGEN
Auskragungen mit Ausschnitten

Für Auskragungen bei Küchenarbeitsplatten oder 
Tischen wird empfohlen, die Platten im Voraus 
vorzubereiten.
In der Planungsphase ist es sehr wichtig, eine 
mechanische oder klebende Verankerung zwischen 
Platte und Unterbau vorzusehen (ein Epoxidkleber wird 
empfohlen), um den Hebeleffekt zu eliminieren.
Eine schlechte Verankerung kann Risse verursachen, 
insbesondere bei Ausschnitten für Spüle und/oder 
Kochfeld, und kann auch für die Benutzer gefährlich 
sein.
Einige grundlegende Regeln bei Auskragungen mit 
Ausschnitten:

1. Der abgestützte Teil muss eine gleich große oder 
größere Tiefe als der auskragende Teil haben.

2. Bei Auskragungen muss der Mindestabstand 
zwischen Rand und Ausschnitt mindestens 100 mm 
betragen.

3. Bei doppelten Ausschnitten halten Sie bitte 
einen Mindestabstand von 600 mm zwischen den 
Ausschnitten ein.
Für größere Auskragungen sind zusätzliche 
Stützsysteme erforderlich, die Stabilität und 
Flexibilitätslosigkeit gewährleisten.

C
Mit Auskragung größer 
als der abgestützte Teil

O = Auskragender Teil

S = Gestützter Teil < O < O

C1 ≥ 100 mm (4,0 in)
C2 ≥ 600 mm (24 in)

B
Mit 2 Ausschnitten

O, O1 = Auskragender Teil

S = Gestützter Teil muss ≥ O sein

B1, B2 ≥ 600 mm (24 in)
B3, B4 ≥ 100 mm (4,0 in)

A
Mit 1 Ausschnitt

O = Auskragender Teil

S = Gestützter Teil muss ≥ O sein

A1, A3 ≥ 100 mm (4,0 in)
A2 ≥ 600 mm (24 in)

BEISPIEL:

WA2

A1

A3

O
S≥O

W

B3

B2

B1>O1

O1

B4

S≥O
O

WC2

C1

C3

O
S<O

Empfohlene maximale Auskragemaße:
Für 12 mm dicke Platten (mit Vorbereitung) 
darf der maximale Auskragungsbereich 
250 mm nicht überschreiten.
Für 20 mm dicke Platten (mit Vorbereitung) 
darf der maximale Auskragungsbereich 
350 mm nicht überschreiten. 

- Bei Auskragungen mit nicht vorbereiteten 
Platten reduzieren Sie die oben 
angegebenen Maximalmaße um 50 %. 

- Wenn die Platte ohne Verwendung 
von Epoxidkleber verklebt wird (z. B. 
mit Silikon, Klettverschluss oder nicht-
spezifischen Klebstoffen), sollte der 
Auskragungsbereich 50 mm nicht 
überschreiten.
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R E I N I G U N G  U N D  P F L E G E

REINIGUNG 
UND PFLEGE Reinigung nach der 

Bearbeitung

Alle Bearbeitungsprozesse an den 
Platten, sei es mit Wasserstrahl, 
Säge oder Werkzeugen, erzeugen 
staubige Rückstände aufgrund der 
Materialabriebung. Diese Partikel 
vermischen sich mit dem im Prozess 
verwendeten Wasser und bilden eine Art 
Paste, die beim Trocknen zu verhärten 
neigt.
Daher ist eine gründliche Endreinigung 
unerlässlich, da sonst schwer zu 
entfernende Schleier entstehen können, 
insbesondere bei dunklen Farben oder 
glänzenden Oberflächen.
Zur Reinigung der Oberfläche nach der 
Bearbeitung verwenden Sie sauberes 
Wasser und trocknen mit saugfähigem 
Papier oder vorzugsweise mit einem 
Mikrofasertuch.
Dieser Vorgang sollte so oft wiederholt 
werden, bis die Oberfläche vollständig 
sauber ist.
Lagern oder stapeln Sie keine 
bearbeiteten, nassen Materialien mit nicht 
entfernten Rückständen.
Besondere Aufmerksamkeit sollte der 
Reinigung von Epoxidharzrückständen 
gewidmet werden, die häufig beim 
Verkleben von geraden Kanten, 
Verkleidungen und Spülen entstehen.
Epoxidprodukte haften an Oberflächen, 
ohne absorbiert zu werden, was die 
Entfernung nach vollständiger Aushärtung 
sehr erschwert.
Aus diesem Grund ist es wichtig, diese 
Rückstände zu entfernen, solange sie noch 
frisch sind, und dabei weiche Schwämme, 
Tücher sowie geeignete oder vom 
Hersteller empfohlene Reinigungsmittel zu 
verwenden.
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Gebrauchshinweise

Lesen Sie vor der Verwendung eines Reinigungsmittels sorgfältig 
die Hinweise zur Anwendung auf dem Etikett der Verpackung oder 
besuchen Sie die Websites der Hersteller, z. B.: 

https://www.filasolutions.com/ 

https://www.fabersurfacecare.shop/it/en/ 

Dort können Sie Sicherheitsdatenblätter, technische Datenblätter 
und Anwendungshinweise herunterladen. 

•  Es wird stets empfohlen, vorab einen Test an einer verdeckten 
Stelle oder einem unauffälligen Bereich der Platte durchzuführen. 
 
•  Es ist gute Praxis, Flecken, besonders hartnäckige wie Kaffee, 
Rotwein, Säfte usw., schnell von der Oberfläche zu entfernen. 

•  Vermeiden Sie bei glänzenden oder glatten Oberflächen die 
Verwendung von scheuernden Pulver- oder Pastenreinigern, 
Scheuerschwämmen und Stahlwolle. 

•  Generell wird empfohlen, niemals Säuren oder Laugen zu 
verwenden. 

• Unsere Platten sind beständig gegen Temperaturschocks und 
Kratzer; zur langfristigen Erhaltung empfehlen wir jedoch die 
Verwendung von Untersetzern und Schneidebrettern.

R E I N I G U N G  U N D  P F L E G E

Normale Reinigung

Für die normale Reinigung verwenden 
Sie einfach ein feuchtes Mikrofasertuch 
und ein pH-neutrales Flüssigwaschmittel. 
VERMEIDEN SIE die Verwendung von 
Scheuerschwämmen, Stahlwolle, harten 
Bürsten und Reinigungsmitteln, die 
Flusssäure oder deren Derivate enthalten.
Vermeiden Sie auch Reinigungsmittel, die 
Wachse und/oder Poliermittel enthalten.

Gründliche Reinigung

Für hartnäckige Flecken verwenden 
Sie einen weichen Schwamm und ein 
spezielles Reinigungsmittel.
Es ist sehr wichtig, zu vermeiden, dass 
das Reinigungsmittel auf der Oberfläche 
verdunstet.
Spülen Sie die Oberfläche nach der 
Verwendung jeglicher Reinigungsmittel 
immer gründlich mit Wasser ab.

TIPO DE
SUCIEDAD

DETERGENTE 
ALCALINO

DETERGENTE 
ACIDO

DETERGENTES A BASE 
DE DISOLVENTES

Limpieza al final de la obra
FABER
Removedor de cemento
FILA - Deterdek Pro

Limpieza final de obra 
de estuco de cemento

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

Cerveza, Vino, Café, Té, 
Coca Cola, Ketchup, 
Mermelada, Lápiz labial, 
Aceite, Aceite de oliva y 
semillas, Aceite de linaza, 
Mostaza, Mayonesa, 
Ketchup, Chicle, Cera,
Aceites mecánicos, 
Silicona, Betún, 
Pegamento, Cera de vela, 
Impresiones con ventosas

• Cif Crema
• Chanteclair
• Blanqueador / Lejía
FABER - Deep Degreaser
FILA - PS 87 Pro

• Acetona

Cemento, Yeso, 
Eflorescencias calizas, 
Residuos metálicos, Óxido, 
Pinturas murales

• Vinagre blanco
FABER - Limpiador 
de azulejos
FILA - Deterdek Pro

Grafiti, Pinturas

• Acetona
FABER - Eliminador 
de grafitis
FILA - Estrella Nopain

Limpieza diaria
FABER - Limpiador de suelos
FILA - Cleaner Pro

Mantenimiento
Periódico

FABER - Limpiador 
de azulejos
(diluito 1:10) / Diluted 1:10
FILA - Deterdek Pro
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V E R P A C K U N G

Allgemeine Hinweise

•  Das Gewicht der Kisten und Gestelle kann je nach Feuchtigkeitsgehalt zum Zeitpunkt der Messung erheblich variieren.
•  LKW-Beladung: Die Angabe der maximalen Anzahl der Kisten bezieht sich auf eine einzelne Ladefläche von 13,6 x 2,45 m, abhängig 
vom Gesamtgewicht. Für LKW mit anderen Abmessungen muss die Beladung entsprechend dem verfügbaren Platz und Volumen neu 
berechnet werden. 
•  Es ist nicht möglich, 12 mm und 20 mm dicke Platten auf demselben Gestell zu mischen.

Code Abmessungen Gewicht Preis

MAX-IMB09C 3370 x 740 x h.2018 mm 230 kg 430,00 €

FORMAT PLATTE PLATTENDICKE  MAXIMALE MAXIMALE  MAXIMALE KAPAZITÄT 
in mm/in ■ in mm/in STÜCKZAHL QUADRATMETERKAPAZITÄ IN KG - BRUTTOGEWICHT
 

  Ohne Netz Ohne Netz  Ohne Netz

3200x1500x12 mm  126”x60” in  22  111,1264   3.350,00

3200x1500x12 mm  126”x60” in  12  60,6144   1.906,00

3200x1500x20mm  126”x60” in  12  60,6144   3.352,00

3200x1600x12mm  126”x63” in  22  112,64   3.510,00

3200x1600x12mm  126”x63” in  12  61,44   1.920,00

3200x1600x20mm  126”x63” in  12  61,44   3.400,00

■  nicht kalibriert

3370 mm

2018 mm

740 mm

VERPACKUNG

Hinweise

•  22 Platten mit 12 mm: Ein Gestell kann maximal 22 Platten enthalten. 5 verschiedene Artikel (Codes).
•  12 Platten mit 12 mm: Ein Gestell kann maximal 12 Platten enthalten. 4 verschiedene Artikel (Codes).
•  12 Platten mit 20 mm: Ein Gestell kann maximal 12 Platten enthalten. 3 verschiedene Artikel (Codes).
•  Das Gestell muss bis zur angegebenen maximalen Kapazität gefüllt werden.

Bedingungen

•  Verpackung am Gestell: Rabatt pro Palette und damit verbundene Gestellkosten anwenden.

Gestelle für 12/22 Platten 320x150 cm & 320x160 cm
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T E C H N I S C H E S  H A N D B U C H  S A P I E N S T O N E

Sapienstone behält sich das Recht vor, technische und formale 
Änderungen an den in diesem Katalog enthaltenen Daten 
vorzunehmen, wann immer dies für angebracht gehalten wird. Die 
Farbwiedergabe ist annähernd. Alle Rechte vorbehalten.

ISO 9001
ISO 14001

Sistemi di Gestione
Qualità Ambiente

Certificati

Sapienstone
Via Guido Reni, 2
42014 Castellarano (RE) Italy
T +39 0536 816883
info@sapienstone.com

sapienstone.com
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