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Das vorliegende Handbuch wurde mit der Zielsetzung erstellt, Richtlinien und niitzliche Hinweise zur
Verarbeitung von Lapitec®-Platten zu liefern.

Die hierin enthaltenen Informationen entsprechen den zum Zeitpunkt der Veroffentlichung vorhandenen
technisch-wissenschaftlichen und betrieblichen Kenntnissen, daher ist auf die jeweils aktuelle Version zu
verweisen, die auf der Website www.lapitec.com im Downloadbereich zur Verfligung steht.

Da es sich um einen gesinterten Naturwerkstoff handelt, wird dem Anwender empfohlen, sich nicht nur auf die
in diesem Dokument enthaltenen Angaben zu beschranken, sondern auch die zu diesem Thema verfiigbare
technisch-wissenschaftliche Fachliteratur heranzuziehen und in den verschiedenen Verarbeitungs- und
Verlegephasen der Keramikprodukte auf Fachleute zuriickzugreifen.

Lapitec S.p.A. entzieht sich jeglicher Verantwortung fiir Schaden, die bei der Anwendung der im vorliegenden
technischen Handbuch enthaltenen Informationen und Hinweise entstanden sind, da es sich um reine
Informationen und Hinweise handelt, die vom Benutzer im Voraus zu priifen sind.

Lapitec S.p.A. behdlt sich auRerdem das Recht vor, ohne vorherige Ankiindigung und ohne direkte Mitteilung
technische Anderungen jeglicher Art an seinen Produkten vorzunehmen.
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1. SINTERSTEIN
LAPITEC®

1.1/ EIGENSCHAFTEN

Lapitec® ist eine Platte aus Sinterstein. Dieses innovative Material wird in Form von grofRformatigen Platten
mittels einer exklusiven patentierten Technologie hergestellt, das sowohl im Innen- als auch Auenbereich
Anwendung findet.

Der Sinterstein Lapitec® ist bestdndig gegen Verschleil, Witterungseinfliisse, Sonnenlicht (UV), Hitze, Frost
und Absorption.

Dank der verschiedenen Oberflachenbearbeitungen von Lapitec® sind die Platten sowohl fiir Boden als auch
fiir Wandverkleidungen geeignet.

Lapitec® ist mit einer Vielzahl von Klebstoffen und Befestigungsmitteln kompatibel, mit denen die Platten
auf verschiedensten Untergriinden verlegt werden kdnnen; der Stein kann ohne Einschrankung in den
unterschiedlichsten Bereichen, auch unter besonders rauen Bedingungen (feuchte Umgebung, salzige
Atmosphaére, Vorhandensein aggressiver Schadstoffe usw.), eingesetzt werden.

Standardmalfe

DICKEN

12 mm

3365 mm

30 mm
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1.2/ TECHNISCHE DATEN

TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN NORM WERT
3365x1500 (12-20 mm
M | . admae EN 14617-16 ( )
— 3365x1460 (30 mm)
’:l Dicken EN 14617-16 | 12-20-30mm
- Spezifisches Gewicht EN 14617-1 2,4 kg/dm?
‘ I | Wasseraufnahme EN 14617-1 0.02%
' Biegefestigkeit (R,,) 55 N/mm?
Feraee] nach 25 Frost-/Tauzyklen (R,,) EN 14617-2 54.1 N/mm?
_________ nach 20 Temperaturschock-Zyklen (R_,) 54.3 N/mm?
A A
{i} Abriebbesténdigkeit (Tiefenabrieb) EN 14617-4 140 mm?
| A% |
% Frostbestandigkeit EN 14617-5 Bestandig
3%5 Temperaturwechselbestandigkeit i o
’ i (nach 20 Zyklen) EN 14617-6 | 0.9%
1.97 Joule (Dicke 12 mm
O l Schlagfestigkeit EN 14617-9 ule (Di )
9 3.3 Joule (Dicke 20 mm)
&6 Chemische Bestandigkeit EN 14617-10 | C4 - Bestéandig
Linearer thermischer EN 1461711 | 5,8 x 106 °C”

4—1—>
|

Ausdehnungskoeffizient

HEE LAPITEC
w
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TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN NORM WERT

I— 1 MaRhaltigkeit EN 1461712 | A

)
ygi?&‘ Brandverhalten EN13501-1 | AT
[ h‘)

ﬁ«&i Warmeleitfahigkeit EN ISO 10456 | 1,3 W /m - °K

+
_ Spezifische Warmekapazitat EN ISO 10456 | 840 J/kgK
I
AWV, e ) kein Wert (trocken)
Wasserdampfdiffusionswiderstand EN ISO 10456
% pfdiffusionswi oo (nass)
R9 (Velvet)
R10 (Vesuvio, Lithos, Dune
’// Rutschhemmende Eigenschaften DIN 51130 ( )
— R12 (Urban)
R13 (Fossil, Arena)
‘ o 439 N/mm? (trocken)
Druckfestigkeit ASTM C170
T 9 483 N/mm? (nass)
Lichtechtheit der Farbungen DIN 51094 Keine Veranderung

‘ ‘ Wasseraufnahme infolge Kapillarwirkung | EN 1925 0,006 g/m?s0,5
I

Lapitec® ist ein feuerfestes Material der Klasse A1. Wenn es Flammen ausgesetzt wird, brennt es nicht, setzt
keinen Rauch frei und verbreitet die Flammen nicht.

Starke Temperaturschwankungen, wie die direkte Einwirkung von Flammen, kdnnen zu Materialbruch fiihren.

Verarbeitung Handbuch Vers. 0/2020| il LAPITEC
www.lapitec.com - info@lapitec.com | @






2. MANUELLE
BEARBEITUNGEN

2.1/ EINFUHRUNG

Lapitec® ist ein gesinterter Stein der bereits verlegefertig an der Baustelle angeliefert wird (zugeschnitten,
gebohrt und bearbeitet).

Eine gute Planung und eine prazise Vermessung ermdglichen die Durchfiihrung der Bearbeitungen im Werk
des Herstellers und vermeiden unnétige und problematische Anpassungen auf der Baustelle.

Wenn es erforderlich ist, Arbeiten an der Baustelle durchzufiihren, wird dazu geraten, alle in dieser Anleitung
enthaltenen Anweisungen genauestens zu befolgen und die von Lapitec S.p.A. gelieferten und/oder
empfohlenen Werkzeuge zu verwenden.

Sollten Bearbeitungen erforderlich sein, wird dazu geraten, vorher Tests sowohl fiir das Schneiden als auch
fir das Bohren durchzufiihren, um sich mit dem Material vertraut zu machen und Probleme gleich welcher
Art zu vermeiden.

Auf Anfrage liefert der Hersteller Verschnitt, der zu Testzwecken verwendet werden kann.

Fir die Durchfiihrung von manuellen Arbeiten wird empfohlen, die geltenden Sicherheitsvorschriften
einzuhalten.

Bei der Bearbeitung von Lapitec® muss von geeigneten personlichen Schutzausriistungen Gebrauch
gemacht werden (PSA), um einen angemessenen Schutz des Anwenders zu gewahrleisten.

Nachfolgend unsere Empfehlungen.
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2.2/ LAGERUNG DER PLATTEN

Die Platten werden auf Bocken u/o in Kisten verpackt geliefert. Die einzelnen Platten miissen mit grofer
Vorsicht transportiert und unabhéngig vom jeweiligen Format auf der Kante aneinander gelehnt werden.
Zwischen die einzelnen Platten und zwischen die Platten und die Unterlage muss Material zwischengelegt
werden, das Beschadigungen verhindert (z.B. Holzleisten). Die Platten miissen auf geeignete Weise abgestiitzt
werden, um das Durchbiegen der Platten zu verhindern. Die Platten miissen an einem Ort gelagert werden, an
dem sie vor StéRBen und Schldgen geschiitzt sind (keine Durchgangs- oder Durchfahrtsbereiche).

Wenn die Platten im Freien gelagert werden, miissen sie mit einer Plane vor Regen geschiitzt werden. Es muss
sichergestellt werden, dass kein Wasser auf den Platten stehen bleibt. Wenn die Platten in der Verpackung
nass werden, missen die Verpackung komplett entfernt und die Platten so untergebracht werden, dass sie
vollstandig trocknen konnen.

Bei jeder manuellen Bearbeitung miissen die Platten ausreichend gestiitzt werden. Der Trager muss
ausreichend steif, vollkommen eben und in gutem Zustand sein. Eine Holztréger ist einem Metalltrager
vorzuziehen, um Kratzer durch Reibung auf der Lapitec-Oberflache zu vermeiden.

2.3/ SCHNEIDEN VON HAND

Die Angaben im vorliegenden Handbuch beziehen sich ausschliellich auf das Schneiden von Hand. Fir
Bearbeitungen auf dem Arbeitstisch (Sdge, Wasserstrahlschneider oder CNC) wird auf das technische
Handbuch verwiesen.

Um fortzufahren, miissen Sie von Lapitec S.p.A. bereitgestellte und empfohlene Schneidwerkzeuge oder
alternativ Werkzeuge verwenden, die vollstdndig mit den angegebenen kompatibel sind; verwenden Sie
immer reichlich Wasser zur Kiihlung und Staubbekampfung. Lapitec S.p.A. rat ausdriicklich davon ab, das
Material trocken zu schneiden.

Die Bearbeitung muss immer ausgehend von der fertigen Oberflache in Richtung der rohen Oberfldche
erfolgen.

Nach dem Schneiden ist ein leichtes Abschleifen (Schleifklotz mit Diamantschleifpapier 60/120) des oberen
und unteren Rands der gerade geschnittenen Kante erforderlich. Dies verhindert unangenehme Splitter und
das Schneiden an den Kanten (aufgrund seiner Harte sind die Kanten von Lapitec® relativ scharfkantig).

Lieferant ‘ Werkzeug ‘ Flexible Drehung

Lapitec® ‘ Scheibe fir manuelles Schneiden ‘ 13.000

T | : |
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2.3.1/ Werkzeuge - Trennscheiben fiir das
Schneiden auf der Baustelle

Sollten die Platten vor Ort bearbeitet werden miissen, empfiehlt und liefert Lapitec S.p.A. geeignete, gepriifte
und zuverlassige Werkzeuge. Die zugelassenen Werkzeuge sind bei Lapitec S.p.A. erhéltlich, die sie fir
geeignet erklart.

Kontinuierliche Diamantscheiben fiir Handmaschinen (Winkelschleifer, Flex...)
@ 115 mm Bohrung @ 22 (*) Rpm 11.000 bis 13.000

@ 125 mm Bohrung @ 22 (*) Rpm 11.000 bis 13.000

@ 230 mm Bohrung @ 22 (*) Rpm 9.000 bis 11.000

*) erhaltlich auch mit Adapter fiir @ 20

Scheibe fiir manuelles Schneiden Lapitec®
Durchmesser 115-125-150-230 mm

Die Reihenfolgen konnen aufgrund der standigen Weiterentwicklung und Verbesserung der
Bearbeitungsprodukte Anderungen unterliegen. Bei Fragen setzen Sie sich bitte mit dem Lieferanten oder
dem Kundendienst LapitecACADEMY in Verbindung.

2.4/ MANUELLE BOHRUNG

Sollten Bohrungen erforderlich sein (Durchfiihrungen, Belliftungséffnungen, usw.), konnen die Lapitec®-
Platten mit den unten angegebenen Werkzeugen und der unten angegebenen Prozedur gebohrt werden.

Der Teil der Platte, in dem gebohrt wird, muss wie beim Schneiden auf geeignete Weise abgestiitzt werden.
Beim Bohren missen Schléage gleich welcher Art vermieden werden, um Briiche zu vermeiden.

Beim Bohren muss Wasser zum Kihlen und zur Staubniederschlagung eingesetzt werden. Lapitec S.p.A. rat
ausdriicklich davon ab, das Material trocken zu schneiden.

Die Bearbeitung muss immer ausgehend von der fertigen Oberfliche in Richtung der rohen Oberflache
erfolgen.

Achtung: Beim Bohren muss immer ausgehend von der fertigen Oberflache in Richtung der rohen Oberflache
gebohrt werden.

Auflageflache
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2.4.1/ Werkzeuge - Bohrer und Bohrkronen
fiir das Bohren auf der Baustelle

Sollten die Platten vor Ort bearbeitet werden miissen, empfiehlt und liefert Lapitec S.p.A. geeignete, gepriifte
und zuverldassige Werkzeuge. Die zugelassenen Werkzeuge sind bei Lapitec S.p.A. erhdltlich, die sie fiir
geeignet erklart.

Diamantbohrkronen fiir das Bohren mit Handmaschinen (Bohrmaschinen...)

Locher @ 06 mm Schaft HEX Rpm 1.800 - 2.000 (flir Bohrmaschine)
Locher @ 08 mm Schaft HEX Rpm 1.800 - 2.000 (fiir Bohrmaschine)
Locher @ 10 mm Schaft HEX Rpm 1.800 - 2.000 (fir Bohrmaschine)
Locher @ 12 mm Schaft HEX Rpm 1.800 - 2.000 (fiir Bohrmaschine)
Locher @ 14 mm Schaft HEX Rpm 1.800 - 2.000 (fir Bohrmaschine)
Locher @ 06 mm Schaft M14 Rpm 1.800 - 2.000 (fur Flex)
Locher @ 08 mm Schaft M14 Rpm 1.800 - 2.000 (fur Flex)
Locher @ 10 mm Schaft M14 Rpm 1.800 - 2.000 (fur Flex)
Locher @ 12 mm Schaft M14 Rpm 1.800 - 2.000 (fir Flex)
Locher @ 14 mm Schaft M14 Rpm 1.800 - 2.000 (fiir Flex)
Locher @ 15 mm Schaft M14 Rpm 3.000 - 11.000 (fur Flex
Locher @ 20 mm Schaft M14 Rpm 3.000 - 11.000 (fir Flex
Locher @ 25 mm Schaft M14 Rpm 3.000 - 11.000 (fur Flex
Locher @ 30 mm Schaft M14 Rpm 3.000 - 11.000 (fur Flex
Locher @ 32 mm Schaft M14 Rpm 3.000 - 11.000 (fur Flex
Locher @ 35 mm Schaft M14 Rpm 3.000 - 11.000 (fur Flex
Locher @ 40 mm Schaft M14 Rpm 3.000 - 11.000 (fur Flex
Locher @ 50 mm Schaft M14 Rpm 3.000 - 11.000 (fiir Flex

f

< &

NOENO NG ENONGY

Werkstatt-Bohrungen
@ 35mm M14 1.500-2.500
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2.5/ FEINBEARBEITUNGEN

2.5.1/ Feinbearbeitung fiir Arbeitsplatte und Kante - LUX

Lieferant

Werkzeug

Verwendete Reihenfolge

Sanwa - Kenma (Alpha Tools)

Weha

ltaldiamant

Dia Ceramica - Ex Ceramica Series

Es Wet Use - Ex Series
- Hybrid Flash

Ds Series

150R - 300R - 500R - T000R - 2000R - 3000R

1-2-8-4-5-6-7
50-100 - 200 - 400 - 800 - 1500 - 3000
H1-H2-H3

50-100-200-400-800-1500-3000

2.5.2/ Feinbearbeitung fiir Arbeitsplatte und Kante - SATIN

Lieferant

Werkzeug

Verwendete Reihenfolge

Sanwa - Kenma (Alpha Tools)
Weha

ltaldiamant

*Qptional

Dia Ceramica - TF Ceramica Series
Es Series - Hybrid Flash

Ds Series

150R - 300R - 500R*

50ES - T00ES - 200ES - 400ES - 800ES*
H1-H2

50-100-200-400-800*

Nahere Informationen zur Festlegung der geeigneten Bearbeitungsparameter kdnnen dem technischen
Handbuch des Werkzeug-Herstellers entnommen werden.
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2.6/ MONTAGE MITHILFE VON KLEBSTOFFEN

Dieser Abschnitt behandelt die Verklebung von Lapitec®-Platten untereinander. Informationen zur Verklebung
von Lapitec® auf verschiedenen Unterlagen finden Sie in der jeweiligen Verkleidungsanleitung.

Lapitec S.p.A. hat mit zahlreichen Produkten Klebetests durchgefiihrt, von denen neben der technischen
Leistungsfahigkeit auch die Eignung des Farbtons der Lapitec®-Platten iberpriift wurde.

Nachfolgend finden Sie einige Produkte der Marke Tenax, die nach MaR fiir Lapitec®-Platten und fiir unsere
Farbpalette hergestellt werden, und deren technische Details wir hier angeben.

2.6.1/ Standardregeln fir die Verwendung von Klebstoffen

Vor dem Auftragen des Klebstoffs ist sicherzustellen, dass die Klebeflache trocken und sauber ist und
keine Oberflachenbehandlungen vorliegen. Falls das Verkleben auf einer oberflichenbehandelten Flache
erfolgen soll, muss diese zuerst mit einem grobkdrnigen Schleifpapier (60-80) abgeschliffen werden, um
die Vorbehandlungen zu entfernen und eine raue Oberflache zu erhalten, die eine sichere und langwéahrende
Haftung gewahrleistet.

Beim Kleben auf Uberhdngen (45°) wird zur Erhéhung der Sicherheit empfohlen, auf der verborgenen Riickseite
des Materials eine Tafel oder ein ,L-“férmiges Profil der Gr6Re 30x30 mm auf der gesamten Klebeflache der
Gehrung zu positionieren.

Dort wo Lapitec® nicht als Trager des fertigen Werkstlicks eingesetzt werden kann, ein Material mit dem
gleichen Ausdehnungskoeffizienten von Lapitec® auswahlen (z.B. Granit).

Disclaimer

Um das geeignete Produkt ausfindig zu machen wird bei der Auswahl des Klebstoffs geraten, die Funktionalitat
und den Einsatzbereich des Werkstlicks zu beriicksichtigen.

HE LAPITEC |Verarbeitung Handbuch Vers. 0/2020
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2.6.2/ Kartusche STRONGBOND

Klebstoff fiir Innen -und AulRenanwendungen und Anwendungen, die einer standigen UV-Bestrahlung
ausgesetzt sind.

Die Kartusche Strongbond zeichnet sich durch optimale Haftung in kurzer Zeit aus (1 h bis 1 h und 15 min).

AnschlieRend kénnen die verklebten Teile geschnitten und poliert werden. Nach dem Aushérten erweist sich
das Produkt als glatt, glanzend und gut polierbar.

Anwendung

Das Produkt ist in spezielle 215 ml Zweikomponenten-Kartuschen mit einem Mischungsverhéltnis von 2:1
verpackt. Die beiden Kammern der Kartusche enthalten das Harz und das Hartemittel, beide bereits vordosiert.

Alle Oberflachen, die verklebt werden sollen, miissen sauber, trocken, staubfrei und fettfrei sein. Bei polierten
und/oder glatten Oberflachen sollte die Unterlage vor dem Verkleben abgeschliffen werden.

Den Schraubverschluss abschrauben und den Verschluss herausziehen. Den Mischer mit der Gewindetiille
an der Kartusche befestigen.

Vor dem Verkleben sollten ca. 5-10 g Kleber (halbe Espressotasse) ausgegeben werden, was einem ca. 30-
45 cm langen Wulst entspricht. Dieser Vorgang sollte bei jedem Mischerwechsel wiederholt werden. Nach
Gebrauch die Spitze mit einem Stiick Papier sauber machen und die Kartusche verschlieRen. Den verwendeten
Mischer wegwerfen. Es dirfen nur Pistolen verwendet werden, die fiir die 2:1-Kartusche geeignet sind.

Bei Temperaturen unter +1 °C hértet der Kleber nicht aus.

Index Wert Index Wert
Produkt Epoxidharz Shelf life 24 Monate
Typ vierle apuggtuetragende Bearbeitungsszeit / Pot Life 45-60 Minuten
Innen-und
Anwendungsfelder Aulenbereich Werkstiick bewegbar nach 15 Minuten
(15 Jahre Garantie)

Vergilbungsanfillig Nein Max. Verwendungstemperatur 60°/-25°C

N Edelstahl oder
Farbe Alle Farbtone Spatel sauberer Kunststoff
Packung 215 gr Zeit Gelmasse 25 °C 3-5 Minuten

-
_—
-
a
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2.6.3/ STRONGBOND A+B

2-Komponenten-Klebstoff der neuesten Generation ohne Vergilbung in der Sonne fiir die Verklebung von
Lapitec®, fiir die Innen- und AuBenanwendung. Pastenprodukt ohne Losungsmittel und mit mittlerer
Reaktivitat. Gute Harte. Der Klebstoff hartet auch bei 0°C. Die gehartete Schicht sieht immer glanzend und
trocken aus, auch bei schlechten Witterungsbedingungen durch Feuchtigkeit und Temperatur. Die Verwendung
wird flr weille Materialien empfohlen, wenn ein Vergilben des Harzes durch Sonneneinstrahlung verhindert
werden soll. Dank seiner Eigenschaften hinterlasst es keine Schmutzrander und verandert den Farbton nicht.
Die Hartung des Harzes wird nur unwesentlich von der Temperatur beeinflusst. Hergestellt aus VOC=0.

Anwendung

Harz und Hartemittel miissen in ihren Originalbehaltern aufbewahrt werden. Das Hartemittel muss gut
verschlossen aufbewahrt werden, damit es nicht erhartet. Den Kontakt mit anderen — auch trockenen -
Harzen oder Hartemitteln verhindern, die zu einer Verdnderung der Produkteigenschaften fiihren konnen.
Bei automatischen Dosieranlagen muss der Kontakt mit Metallteilen, die nicht aus Edelstahl sind, vermieden
werden. Die erforderliche Menge (als Gewicht) der beiden Komponenten im richtigen Verhéltnis fiir die
Anwendung aus den beiden Behdltern entnehmen. Kraftig vermischen und mit dem Verkleben beginnen.
Zum Vermischen saubere Gerate aus Plastik oder Edelstahl verwenden. Die Verwendung anderer Metalle als
Edelstahl kann die Qualitat des Harzes beeintrachtigen.

Niemals nicht verwendeten, mit dem Katalysator vermischten Kitt in den Behalter zurlickfillen.
Wo notwendig, die Farbe des Kits mit den zugehdorigen Farbpasten Rainbow korrigieren.

Sicherstellen, dass das Material, auf welches das Harz Strongbond aufgetragen wird, véllig trocken und
sauber ist.

Die Behélter nach dem Gebrauch gut verschlieRen und langeren Luftkontakt vermeiden.

Index Wert Index Wert
Produkt Epoxidharz Katalysator 70% des Gewichts
Typ Vertikal apuafsztjetragende Pigment 1-9%
Innen-und

Anwendungsfelder AuBenbereich Shelf Life 12 Monate

(15 Jahre Garantie)
Vergilbungsanfallig Nein Bearbeitungsszeit / Pot Life 24 Stunden
Farbe Durchsichtig Werkstiick bewegbar nach 1 Stunde und 15 min
Packung 500 gr Max. Verwendungstemperatur 60°/-25°C
Katalysator-Packung 350 gr Spatel sauEt?eerleSJ:aKhulr?sdtz‘Eoff
Pigment-Packung 75 ml Zeit Gelmasse 25 °C 20-25 Minuten
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2.6.4/ FROZENBOND A+B

Extrastarker,zweikomponentiger Epoxidklebstoff, thixotrope und vertikal aufzutragende Paste, sehr weich und
gutspachtelbar; besonders fiir kaltes Klima geeignet. Fiir AuRenanwendungen empfohlen. Hohe Haftfestigkeit
auf vielen Werkstoffen und gute Witterungsbestandigkeit. Auch auf feuchten Flachen anwendbar. Geeignet
fir Mischverklebungen, wie: Lapitec®-Stein, Lapitec®-Glas, Lapitec®-Zement, Lapitec®-Kompositplatten
(Wabenpaneel), Lapitec®-Holz- oder Holzlaminatplatten. Es empfiehlt sich, die zu beklebenden Oberflachen
vor dem Verkleben abzuschleifen; nach einem Monat sollte die Ebenheit des Werkstticks tiberpriift werden.

Anwendung

Harz und Hartemittel miisseninihren Originalbehéltern aufbewahrt werden. Bei automatischen Dosieranlagen
muss der Kontakt mit Metallteilen aus Kupfer, Messing oder d@hnlichen Legierungen, die rosten kdnnen,
vermieden werden. Nur Kunststoff verwenden, der gegen &tzende Fliissigkeiten bestandig ist; niemals
PVC verwenden. Die erforderliche Menge (als Gewicht oder Volumen) der beiden Komponenten A und B im
Verhaltnis 1:1 aus den beiden Behéltern entnehmen. Kraftig vermischen und mit dem Verkleben beginnen.

Zum Vermischen saubere Gerate verwenden. Niemals nicht verwendeten, mit dem Katalysator vermischten
Kitt in den Behalter zuriickfiillen. Wo notwendig, die Farbe des Kits mit den zugehoérigen Farbpasten Rainbow
korrigieren. Sicherstellen, dass das Material, auf dem der Klebstoff aufgetragen wird, vollig trocken und
sauber ist. Bei automatischen Dosierern wird empfohlen, die Dosis taglich zu kontrollieren. Zur Reinigung der
Ausristung fettfreie Losungsmittel wie Aceton und Butylacetat verwenden. Wahrend der Anwendung immer
Handschuhe und Schutzbrillen tragen (siehe Sicherheitsdatenblatt). Die Behélter nach dem Gebrauch gut
verschlieffen und langeren Luftkontakt vermeiden.

Index Wert Index Wert
Produkt Epoxidharz Katalysator 100% des Gewichts

Vertikal aufzutragende | . o
Typ Paste Pigment 3%

Innen-und .
Anwendungsfelder AuRenbereich Shelf Life 2 Jahre
Leichte Gelbfarbung
Vergilbungsanfaillig nach einiger Zeit Bearbeitungsszeit / Pot Life 24 Stunden
auf hellen Farben
Farbe Beige Werkstiick bewegbar nach 4 Stunden
Packung 500 ml Max. Verwendungstemperatur 60°/-25°C
Katalysator-Packung 500 ml Spatel Aus Kunststoff, sauber
. . o 2 Stunden und

Pigment-Packung 75ml Zeit Gelmasse 25 °C 30 Minuten
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2.6.5/ FIREBOND

Kitt zum Kleben von Lapitec®, fiir Innenanwendungen geeignet; zeichnet sich besonders durch hohe
Warmebestandigkeit und Verarbeitungsgeschwindigkeit aus. Das Produkt zeichnet sich durch eine
hervorragende Anhaftung in kurzer Zeit (60-90 min.) aus, sodass die geklebten Teile auch bei tiefen
Temperaturen in kiirzester Zeit weiterverarbeitet werden kénnen. Nach dem Ausharten erweist sich das
Produkt als glatt, glanzend und gut polierbar. Gute Sonnenbestandigkeit.

Anwendung

Vor dem Auftragen des Produkts sicherstellen, dass das Material sauber, trocken und staubfrei ist. Die
erforderliche Menge aus dem Behalter/der Dose/dem Blechkanister des Kitts entnehmen und 2-3%
pastenférmiges Hartungsmittel hinzufligen. Kraftig vermischen und mit dem Verkleben beginnen. Niemals
nicht verwendeten, mit dem Katalysator vermischten Kitt in den Behélter zurtickfdllen.

Wo notwendig, die Farbe des Kits mit den zugehorigen Farbpasten Rainbow korrigieren. Die erforderliche
Menge beimischen, bis der gewiinschte Farbton erreicht wird, und erst dann den Katalysator fiir die
Erhartung hinzufiigen. Eine zu groBe Menge Farbpaste oder Pigmentpulver kann dazu fiihren, dass sich die
Eigenschaften der Masse verandern.

Die Behalter nach Gebrauch wieder verschlielen. Kitt und Katalysator von Licht und Sonne fernhalten.

Index Wert Index Wert
Produkt Polyesterharz Katalysator 2-3% des Gewichts
Typ Vertikal aPu;Sztuetragende Pigment 3%
Anwendungsfelder Innenbereich Shelf Life 6 Monate
Vergilbungsanfillig Ja Bearbeitungsszeit / Pot Life 40/50 Minuten
Farbe Beige Werkstiick bewegbar nach 40/50 Minuten
Packung 2x500 ml Max. Verwendungstemperatur 120°C
Katalysator-Packung 33 ml-Tube Spatel Aus Kunststoff
Pigment-Packung 75ml Zeit Gelmasse 25 °C 2-3 Minuten

L

y
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2.6.6/ RAINBOW

Die oben beschriebenen Systeme konnen mit den Rainbow-Universalfarben in einer Reihe von Farben
eingefarbt werden, die auf die Lapitec®-Farben abgestimmt sind. Die Farbpaste lasst sich leicht mit allen
Arten von Kitt vermischen und ermdglicht somit eine problemlose Einfarbung des Kitts.

Im folgenden Abschnitt werden die Farblbereinstimmungen zwischen dem Lapitec®-Sortiment und den
Tenax-Produkten angegeben.

Anwendung

Dem Klebstoff die Farbe/n beimengen, um den gewiinschten Farbton zu erzielen. Sehr gut vermischen.
Es kdénnen mehrere Farben beigefiigt werden. Es ist wichtig, die empfohlene Hochstmenge von 2-3% des
Gewichts nicht zu (lberschreiten. Ein Farbiiberschuss kann die Qualitdt des Klebstoffs beeintrachtigen.
Die Behélter nach Gebrauch wieder verschlieen. Im Originalbehalter aufbewahren. Von Licht und Sonne
fernhalten.

Index Wert Index Wert
Produkt Farbpaste Dosierung 2-3% des Gewichts
Packung 75 ml
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2.6.7/ Entsprechung Lapitec®-Sortiment

Lapitec®-Material

Farbe Strongbond

Etikettenbeschreibung

Arabescato Bernini
Arabescato Canova
Arabescato Corallo
Arabescato Donatello
Arabescato Michelangelo
Arabescato Perla
Artico

Avana

Avorio

Bianco Assoluto
Bianco Crema
Bianco Polare
Berlin

Brooklyn

Ebano

Grigio Cemento
Grigio Piombo
London

Moca

Nero Antracite
Nero Assoluto
Porfido Rosso
Sahara

Tabacco
Casablanca

Roma

ARABESCATO BERNINI
ARTICO

BIANCO CREMA
BIANCO POLARE
ARTICO

BIANCO POLARE
ARTICO

AVANA

AVORIO

BIANCO ASSOLUTO
BIANCO CREMA
BIANCO POLARE
GRIGIO CEMENTO
TABACCO

EBANO

GRIGIO CEMENTO
GRIGIO PIOMBO
GRIGIO CEMENTO
MOCA

NERO ANTRACITE
NERO ASSOLUTO
PORFIDO ROSSO
SAHARA
TABACCO

BIANCO POLARE
BIANCO CREMA
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ARABESCATO BERNINI
ARTICO - CANOVA - MICHELANGELO
ROMA - CORALLO - CREMA
CASABLANCA - DONATELLO - PERLA - POLARE
ARTICO - CANOVA - MICHELANGELO
CASABLANCA - DONATELLO - PERLA - POLARE
ARTICO - CANOVA - MICHELANGELO
AVANA
AVORIO
BIANCO ASSOLUTO
ROMA - CORALLO - CREMA
CASABLANCA - DONATELLO - PERLA - POLARE
BERLIN - GRIGIO CEMENTO - LONDON
BROOKLYN - TABACCO
EBANO
BERLIN - GRIGIO CEMENTO - LONDON
GRIGIO PIOMBO
BERLIN - GRIGIO CEMENTO - LONDON
MOCA
NERO ANTRACITE
NERO ASSOLUTO
PORFIDO ROSSO
SAHARA
BROOKLYN - TABACCO
CASABLANCA - DONATELLO - PERLA - POLARE
ROMA - CORALLO - CREMA



2.7/ BIO-CARE

Bio-Care ist eine Technologie, die es ermdglicht, Lapitec® beim Herstellungsprozess einer vollstandigen
Behandlung mit Titandioxid (TiO,) zu unterziehen. Dieses exklusive, patentierte Verfahren verleiht dem
Material antibakterielle und selbstreinigende Eigenschaften. Die Funktionen der Bio-Care-Behandlung
konnen durch Anwendung des Bio-Care-Kits jederzeit neu aktiviert werden. Dieser Eingriff muss bei jeder
Materialbearbeitung (Aussparungen, Oberflichenbehandlungen und Schnitte) an den sichtbaren Teilen
vorgenommen werden.

Die Nichtverwendung von Bio-Care kann die Eigenschaften von Titandioxid (TiO,) und die Qualitdt von
Lapitec® beeintrachtigen.

Auftragen von Bio-Care

Sicherstellen, dass die Oberflache sauber, trocken und staubfrei ist. Mit einem I6sungsmittelfesten Lappen
eine kleine Menge Bio-Care One auf die Oberflache auftragen und das Produkt dabei gleichmaRig verteilen.
Wenn das Produkt zdhflissiger wird (aufgrund der Verdampfung des groBten Teils des Losungsmittels nach
circa 2 Minuten) das lberschiissige Bio-Care One mit einem sauberen Tuch sorgféltig abreiben, um Schatten
und Flecken zu entfernen.

Achtung: Schatten oder Flecken, die auf der Oberflache verbleiben, lassen sich nach dem vollstandigen
Aushirten des Produkts nicht mehr entfernen.

Menge

Behandlung 9 Anfassbar (nach der Behandlung):
gr/m?

Bio-Care One 5-6 40 min

Nach 40 Minuten ist die Oberflache so weit getrocknet, dass sie angefasst werden kann. Das komplette
Ausharten dauert 7 Tage. Erst nach dem kompletten Ausharten sind eventuelle Tests moglich. Das manuelle
Auftragen der Behandlung ist nur bei kleinen Flachen mdoglich. GroRere Flachen miissen mit entsprechenden
Maschinen bearbeitet werden. Da es sich um eine geringe Produktmenge handelt, wird dazu geraten,
Lapitec® Bio-Care auf mehrere Platten nacheinander aufzutragen.

Hinweise: Nicht auf den Kopf stellen. Kiihl und trocken lagern. Nicht in der Nahe von Warmequellen lagern.

BIO-CARE
ANE

ACTIVATOR
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2.8/ REPARATUR-KIT

Der Reparatur-Kit besteht aus einer 395-nm-UV-Lampe, einer farbigen Lapitec®-Masse, 2 Spateln und einer
Diamantscheibe mit 400er Kérnung (fiir alle Oberflaichen auler Lux geeignet).

Anwendung

Mischen Sie die Masse mit dem mitgelieferten Spatel griindlich, bis alle Komponenten vermischt sind und
tragen Sie sie in kleinen Mengen (tropfenweise) auf das zu reparierende Teil auf.

Schalten Sie die UV-Lampe ein und bringen Sie sie nadher heran, um den Erstarrungsprozess einzuleiten
(ca. 15-20 sec). Uberpriifen Sie manuell die Kompaktheit der Masse. Wiederholen Sie den Vorgang, bis die
Absplitterung vollstandig gefiillt ist.

Schiitzen Sie anschlieBend den nicht reparierten Teil der Lapitec®-Arbeitsplatte mit einem Papierband,
um zu verhindern, dass das Schleifpapier die Oberflaiche beschadigt. Verwenden Sie das mitgelieferte
Diamantpapier, um die liberschiissige Masse abzuschleifen.

Tragen Sie anschlieBend Bio-Care nur auf dem reparierten Teil auf, um den asthetischen Effekt der Reparatur
zu verlangern.

Disclaimer

Wird die Masse nicht ordnungsgemaR gemischt, kann es zu einem Farbunterschied gegeniiber Lapitec®
kommen.

Die Eigenschaften der UV-Lampe miissen mit den Angaben von Lapitec ibereinstimmen, da die Masse sonst
nicht vollsténdig reagieren kann. Fir die Feinbearbeitung Lux verwenden Sie Polierpapier fiir Granit mit einer
Kornung von bis zu 3000.

Eine unzureichende Abschragung am Rand des Werksttlicks kann die Ursache der Absplitterung sein. Weitere
Informationen finden Sie im technischen Handbuch von Lapitec®.

Haltbarkeit der Masse: 3 Monate im verschlossenen Glas.

Gefahrenhinweise

Einstufung des Stoffes oder Gemischs: Das Produkt wird gemaR den Bestimmungen der Verordnung (EG)
1272/2008 (CLP) (und spateren Anderungen und Anpassungen) als geféhrlich eingestuft. Daher benétigt
das Produkt gemaR den Bestimmungen der Verordnung (EG) 1907/2006 und nachfolgenden Anderungen
ein Sicherheitsdatenblatt. Weitere Informationen zu Gesundheits- und/oder Umweltrisiken sind in den
Abschnitten 11 und 12 dieses Blattes enthalten.

Sehen Sie sich
das Video an
Lernprogramm
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3. MECHANISCHE
BEARBEITUNG

3.1/ GRUNDLAGEN

Vor der Durchfiihrung von Bearbeitungen jeglicher Art muss die Platte mit einem Langs-und einem Querschnitt
zugeschnitten werden. Der Abstand von der Kante ist dabei umso gréRer, je dicker die Platte ist (siehe
Zuschneideplane). Alle weiteren Schnitte miissen von der nicht zugeschnittenen Seite zur zugeschnittenen
Seite ausgefiihrt werden (siehe Abbildung unten). Wenn alle 4 Seiten zugeschnitten werden, gibt es keine
Vorgaben fir die Schnittrichtung.

%)
(@]
o0
=
>
~ 3
Richtung TN o
nachste Schnitte a ?
(O} =3
=
ol |=}
___________ N (o)
‘ . 3.
I 1 =
D
Letzte : :
Schnit’[eI :
! 1
S e e e e e e e e e e - 4
Schnitt 1
Hinweise

Bei der Verwendung der Gerate wird empfohlen, die Sicherheitsvorschriften zu beachten.

Nach jeder Bearbeitung ist es ratsam, die Oberflache mit reichlich sauberem Wasser abzuspiilen, bevor das
Werksttiick trocken ist; dazu sollte es in vertikale Position gebracht werden.

Die Schnittrichtung muss immer mit der Scheibendrehung tGbereinstimmen.
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3.1.1/ Zuschneideplane

Dicke 12 mm - Mindestzuschnitt 20 mm

1.540 mm

Schnitt 1

\

: ‘Indikative Nennweiten 3.415 mm

Dicke 20 mm - Mindestzuschnitt 30 mm

1.540 mm

Schnitt 1

\ /

Indikative Nennweiten 3415 mm
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Dicke 30 mm - Mindestzuschnitt 40 mm

1.540 mm

3.4175 mm

Indikative
Nennweiten

29
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3.2/ BEARBEITUNG MIT BRUCKENSAGE

3.2.1/ Bearbeitungsreihenfolge

Beispiel des Schnittplans fiir die Briickensage

<<« 2. Schnitt
<4< 4. Schnitt

6. Schnitt pp-
3. Bohrungen

Reihenfolge der Bearbeitungsphasen:

1. Zuschnitt der Platte (Abschnitte in roter Farbe)

2. Ausfiihrung der Bohrungen (Abschnitte in hellblauer Farbe)

3. Ausfilihrung der Schnitte der Plattenumrandung (Abschnitte in oranger Farbe)
4. Ausflihrung der unterbrochenen Schnitte (Abschnitte in gelber Farbe)

Hinweise
Die Schnittrichtung muss immer mit der Scheibendrehung tGibereinstimmen.
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3.2.2/ Werkstiickausrichtung

Es wird empfohlen, die Bohroffnungen fiir Spiilen oder Kochfelder zur Mitte der Platte hin auszufiihren und
die Einfassungen auf den AulRenseiten derselben.

Falsche Bearbeitung Korrekte Bearbeitung

: X>[_]
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3.2.3/ Trennscheibe Lapitec®

Allgemeine Maf3nahmen

Beim Schneiden reichlich Wasser verwenden. Der Wasserstrahl muss von vorne und von der Seite auf die
Scheibenplatte gerichtet sein, so nah wie moglich am Schnittbereich (wie in der Abbildung unten gezeigt).

Achtung: Eine unzureichende Kiihlwassermenge fiihrt zum Uberhitzen der Trennscheibe und kann das
Ergebnis der Bearbeitung beeintrachtigen und das Werkzeug beschadigen.

Sicherstellen, dass der Arbeitstisch der Frase in einem guten Zustand und eben ist. Sollte sich der Arbeitstisch
in keinem guten Zustand befinden, empfiehlt es sich, einen dichten Gummiteppich zwischen das Material und
den Arbeitstisch der Frase zu legen, um die Vibrationen zu ddmpfen und einen besseren Schnitt zu erzielen.

Die Vorschubgeschwindigkeit beim Eintauchen auf 150 mm und beim Austauchen auf 150 mm um 50%
verringern.

Zum Schneiden von kleinen Platten muss das Material mit geeigneten Anschlagen blockiert werden, damit
es bei der Bearbeitung nicht verrutschen kann.

Achtung: Alle Angaben beziehen sich auf Trennscheiben der Marke Lapitec®.
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PARAMETER TRENNSCHEIBENROTATION

@ Trennscheibe SpindeI-Um(?rehungen Umfangsgeschwindigkeit
g/min m/sec

300 2100-2300 34-37

350 1800-2000 34-37

400 1600-1800 34-37

450 1400-1600 34-37

500 1260-1460 34-37

Hinweis: Wenn sich die Spindel mit fixer Drehzahl dreht, muss eine Trennscheibe mit einer vorgesehenen
Drehzahl gewahlt werden, die der Drehzahl der Spindel moglichst entspricht.

SCHNEIDEPARAMETER
. Vorschub mm/min Vorschub mm/min Vorschub mm/min

Schnitttypen

12 mm 20 mm 30 mm
Einschnitt der
Platte von oben 100 100 100
Gerader Schnitt 1400-1800 800-1000 600-700
Schragschnitt 800-1000 450-600 300-400
Hinweise

Eine eventuelle Zunahme der Stromaufnahme der Spindel weist darauf hin, dass die Trennscheibe mit

einem Schleifstein nachgeschliffen werden muss.

Die oben angegebenen Parameter beziehen sich auf Maschinen, die mit gréBerem Flansch, ergiebigem und
gut ausgerichtetem Wasserstrahl, ebener Bank und Bremselementen ausgestattet sind. Werden die oben
genannten Bedingungen nicht erfiillt, reduzieren Sie den Vorschub auf das Minimum der angegebenen

Parameter (z.B. 12 mm Vorschub 1400 m/min).

Die Trennscheibe muss entsprechend der Maschinenmerkmale, der zu schneidenden Materialdicke und des
Neigungswinkels gewahlt werden. Der Uberstand der Trennscheibe muss so gering wie méglich sein. Ein
Uberstand von mindestens 1 mm iiber das geschnittene Material ist erforderlich.

Zur Verkleinerung des Innenlochs der Trennscheibe diirfen nur die Einsdtze verwendet werden, die vom

Hersteller zusammen mit der Trennscheibe geliefert werden.
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Bemafung der Flansche

@ Disk

@ Flansch

60 mm
Empfohlen

Artikelnummer Trennscheiben Lapitec®

Allevon LapitecLAB entwickelten Trennscheiben sindim Handel unter der Marke Lapitec® erhaltlich und haben
eine Artikelnummer, die bei der Bestellung und Nachbestellung angegeben werden muss. Trennscheiben
der Marke Lapitec® diirfen nur fiir den Zuschnitt von Lapitec® verwendet werden. Die Verwendung der
Trennscheibe Lapitec® fiir das Schneiden anderer Materialien kann zu Sach- oder Personenschaden fiihren.

_ Durchmesser in mm Seriennummer

Hohe Segment oder
Schneidrand in mm

S Trennscheibe mit Segmenten
= Trennscheibe mit geschlossenem Rand 4

Kennzeichnet das Material
und die Dicke vom Kern
und vom Segmentmaterial

D350251050$AA04

Trennsche\'be
Dicke vom Segment
in Zehntel von'mm
Durchmesser der
g

1234567
COD: D350251050SAA04

Specifically developed by
LapitecLAB

zentralen Bohrung

in mm Abmessun

und Position
der Hinterlochungen

Lapitec®-Trennscheiben
Durchmesser 300-350-400-450-500 mm

Hinweis: SondergroBen sind auf Anfrage erhaltlich.
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3.2.4/ Schnitt in mehreren Durchgangen

Bei einer oder mehreren der folgenden Bedingungen wird dazu geraten, den Schnitt in mehreren Durchgangen
auszufihren:

es ist kein vergrofRerter Flansch verfligbar;

es ist nicht ausreichend Wasser verfligbar;

die Trennscheibe ist in einem schlechten Zustand;
die Auflageflache ist nicht eben.

. Vorschub mm/min Vorschub mm/min
Schnitttypen
12 mm 20 mm
Gerader Schnitt 1600 - 2000 1200 - 1400
Schragschnitt 900 - 1000 600 -700

PLAN SCHNITT IN MEHREREN DURCHGANGEN:

1/2 Materialdicke Uberstand tber
das Material =T mm
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VORSCHNITTPLAN

1. Schnitt

a3
'4'

>1/2 Trennscheibe

2. Schnitt

36

3.2.5/ Quarz-Agglomerat/Schleifstein

Es wird dazu geraten, ein Stlick Quarz-Agglomerat oder einen Schleifstein am Ende der Schnittlinie der
Lapitec®-Trennscheibe zu positionieren. Dies verhindert, dass die Trennscheibe beim Austreten aus dem
Material von der Schnittfiihrung abweicht und das Material absplittert. Auerdem wird so die Trennscheibe
geschliffen.

T
,

KY

L -44-

Agglomerat aus

T >»p - - Quarz/Schleifsteir

Agglomerat aus
Quarz/Schleifstein
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3.2.6/ Plan fur den Zuschnitt der Spiile mit Trennscheibe

2. Schnitt

\ : /
5 Schnitt / Bohrungen\ 4. Schnitt

v

3. Schnitt 50 mm - Empfohlener
%

Der Schnitt mit der Trennscheibe muss
die Umrandung bertihren und darf nicht
dartber hinausgehen

Kernbohrer
35 mm

7

Besondere MaRnahmen

Bei einer oder mehreren der folgenden Bedingungen:
- unebene Auflageflache

- Inseln mit Abmessungen tber 2600x600 mm

- Spiilen mit Abmessungen tber 560x480mm

50 mm

Es wird dazu geraten, den unten abgebildeten Schnittplan zu befolgen:

_ 4. Schnitt

6. Schnitt

1. Bohrungen ¢

7. Schnitt

5. Schnitt
Empfohlener ’

@ Kernbohrer
35mm
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3.3/ BEARBEITUNG MIT WASSERSTRAHLSCHNEIDER

3.3.1/ Bearbeitungsparameter fur Wasserstrahlschneider

Parameter Eingangsloch bei Niederdruck (Einstich)

Mindestdruck Mindestdruck Schneidmittelksmung

Dicke 80 Mesh
Bar Psi .
kg/min
12-20-30 600 8700 0,35-0,45

Empfehlungen

Wenn moglich, das Eingangsloch auf der Aulenseite der Platte ausfiihren. Als Alternative dazu das
Eingangsloch einige Zentimeter vom Schnittumfang entfernt und auf jeden Fall mindestens 5 mm davon
entfernt ausfiihren.

Schnitt-Parameter (Hochdruck)

. Mindestdruck Mindestdruck Vorschub Schneidmittelkdrnung
Dicke 80 Mesh
Bar Psi mm/min .
kg/min
12 3600-3800 52200-55100 500-900 0,35-0,45
20 3600-3800 52200-55100 400-500 0,35-0,45
30 3600-3800 52200-55100 200-300 0,35-0,45

Empfehlungen

Bei den Angaben handelt es sich um die empfohlenen Hochstwerte. Um eine bessere Feinbearbeitung zu
erhalten, senken Sie die Vorschubparameter.

Auch fir das Schneiden mit Wasserstrahlschneider wird der Zuschneidevorgang - wie in den
»Zuschneideplanen, Abschnitt ‘3.1 GRUNDLAGEN ZAHL dargestellt - empfohlen.

Es muss sichergestellt werden, dass der Arbeitstisch der Frase in einem guten Zustand und eben ist. Das
Werkstliick muss perfekt aufliegen und unter der Platte diirfen sich keine Bearbeitungsriickstande oder
andere Gegenstande befinden.

Bei Winkeln < 90° sollte der Winkel mit einem Radius = 5 mm verbunden werden.
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WASSERSTAND IM BEHALTER DES WASSERSTRAHLSCHNEIDERS:

Um die Verarbeitung der Unterseite der Platte zu verbessern, muss der Wasserstand im Becken mindestens
so hoch wie der Arbeitstisch stehen.
Lapitec®

Wasserniveau

T TTINTTIEL ) metaneisten

3.3.2/ Schnittsequenz

'2° Schnitt

3° Schnitt

,t4° Schnitt5 = 5° Schnitt
/

e

e e e e e e e e e e e e e e e e e 1° Schnitt

e
/
\
~
PP —————— i

Bearbeitungsphasen:

1. Zuschnitt der Platte (Abschnitte in roter Farbe)

2. Zuschnitt der Platte (Abschnitte in roter Farbe)

Schneiden des Profils der Platte (Abschnitte in oranger Farbe)
. Vorschnitt Spiile, falls erforderlich (Abschnitte in griiner Farbe)
Schnitt Spiile (Abschnitte in gelber Farbe)

oo w
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3.3.3/ Schnitt einer Spiile

Bei einer oder mehreren der folgenden Bedingungen:
- unebene Auflageflache;

- Inseln mit Abmessungen iber 2600x600 mm;
- Spiilen mit Abmessungen Gber 560x480mm;

Es wird dazu geraten, den unten abgebildeten Schnittplan zu befolgen:

Hinweis: Mit dem Schneiden der Aussparung fir die Spiile muss innerhalb des Vorschnitts begonnen werden,
wie die Abbildung zeigt.

R =100 mm Ay
# ‘\‘
30 mm '
JU—— e — :
7 Y
/ S 4—]'
1 \
\ ,| o !
¥ e /
| l,
| ] /
\ 1 /4
\ / 4
\\ // o I
———————— e
T 50 mm

Empfohlener
Mindestabstand 50 mm

3.3.4/ Vorschnittplan

Besondere MalRnahmen: Bei einer oder mehreren der folgenden Bedingungen wird dazu geraten, den Schnitt
in mehreren Durchgangen auszufiihren:

es ist kein vergrofRerter Flansch verfligbar;

es ist nicht ausreichend Wasser verfiigbar;

die Trennscheibe ist in einem schlechten Zustand;
die Auflageflache ist nicht eben.

2° schnitt 1° schnitt
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3.3.5/ Schnittplan

Wenn die Umrandung der Platte geschnitten werden soll, sollte das Profil in zwei Teile unterteilt werden und
immer mit den Schnitten auBerhalb der Platte begonnen werden. Das Schneiden der Umrandung wird immer
erst nach den Zuschnitten durchgefiihrt.

e <<-- [; » 2° schnitt

I 1° schnitt

3.3.6/ Abrunden der Winkel

Alle Innenecken in Bezug auf ein Loch miissen einen Mindestradius von 5 mm aufweisen, wahrend
Innenwinkel, die sich auf die allgemeine Geometrie des Teils beziehen (z. B. L-férmige Oberseite), einen
Radius von mindestens 10 mm haben miissen.

Ein groRerer Radius verleiht der Platten-Struktur eine hohere Widerstandsfahigkeit. Nicht abgerundete Winkel
erzeugen dagegen Belastungen auf der Platte.
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3.4/ BEARBEITUNG MIT KONTURFRASMASCHINE

3.4.1/ Frase Lapitec®

Parameter
Die Daten beziehen sich auf ein Werkzeug (¢ 22 mm) der Marke Lapitec® fiir durchgehende Einschnitte.

] Spindel-Umdrehungen Vorschub
Dicke R X
g/min mm/min
12 3800-4200 350-400
20 3800-4200 300
30 3800-4200 200-250

Beim Schneiden darf das Werkzeug nicht schwingen. Eine zu starke Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit
fiihrt zu Schaden der Diamantschicht des Werkzeugs und dadurch zu tibermé&Rig starkem Druck auf das
Material und Bruch des Werkstiicks.

Beim Schneiden mit reichlich Wasser kiihlen und den Wasserstrahl dabei von aulRen nach innen auf das
Werkzeug richten (siehe Abbildung unten).
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3.4.2/ Schneiden der Aussparung fiir die Spiile
mit der Konturfrasmaschine

Bevor mit der Bearbeitung mit einer Konturfrasmaschine begonnen wird, muss sichergestellt werden, dass
der Arbeitstisch entsprechend vorbereitet ist, um eine korrekte Ausflihrung der Bearbeitung zu gewahrleisten.

Alle Bearbeitungen miissen unter Beachtung der Angaben im technischen Handbuch durchgefiihrt werden.
Die einzigen zulassigen Halterungen sind Saugkopfe und Anschldage aus Teflon fiir die Positionierung. Die
Verwendung von Vorrichtungen, die die Platte mechanisch blockieren, kann zum Brechen der Platte fiihren.

KLOTZE

KLEMMEN

KOLBEN

Die Saugkopfe miissen auf geeignete Weise verteilt werden, um die Bereiche der Platte zu halten, die bei der
Bearbeitung am starksten belastet werden. Es miissen Saugkdpfe verwendet werden, die sich auch fiir das
Erfassen schmaler Bereiche eignen (siehe Abbildung).

Vor der Positionierung der Platte muss sichergestellt werden, dass die Saugkopfe sauber sind und keine
Rickstande vorheriger Bearbeitungen aufweisen. Ggf. die Saugkdpfe vor Gebrauch mit reichlich sauberem
Wasser abspiilen.
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50 mm

50 mm

Der Eintauchradius der Frase muss breit sein, um den Austritt des Werkzeugs am Ende des
Bearbeitungsprozesses zu erleichtern und Splitter zu vermeiden, die das bearbeitete Werkstiick
beeintrachtigen konnten.

)

150 mm

Ceane - N
N

50% der auf den letzten 150 mm
angewandten Schnittgeschwindigkeit

[ e - -

Die inneren Verbindungen miissen mit einem grofReren Radius als dem der Frase ausgefiihrt werden, damit
die Bewegung der Frase flieRend erfolgt und das Material weniger stark belastet.
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Falsche Bearbeitung Korrekte Bearbeitung

- R <R Fraser _— R >R Fraser

- - - - ) -—<—<—§
! \

! |

A I

A A

A

! |

! |

! l

X @ R Fraser V @ R Fraser

Wenn eine Frase bei Starkenvon 12 mm und 20 mm verwendet wird, muss das Werkzeug mittig zur Plattendicke
gefiihrt werden, um die Vibrationen und den Druck auf die Platte und das Werkzeug zu verringern.

AuRerdem ist es ratsam, Schwingungen wahrend des Schneidens zu vermeiden.

Bearbeitungsempfehlungen

Ein eventueller Bruch des Werkzeugs ist auf folgende Griinde zuriickzufiihren:
- zu hohe Vorschubgeschwindigkeit;

- Drehzahl wesentlich niedriger als die Nenndrehzahl des Werkzeugs;

- unzureichendes Kiihlwasser.

Der eventuelle Bruch des Werkstiicks ist auf die Tatsache zuriickzufiihren, dass das im Schnitt befindliche
Material an einer Stelle zu sehr belastet wird.

Abhilfen:

Wo maglich, die Teile mit den Saugkopfen stiitzen, die nach dem Schnitt entfernt werden oder den Schnitt
so ausfiihren, dass das Gewicht nicht auf eine Ecke beschwert wird, indem man die Seite in zwei Teile teilt.

Hinweise

Nach jeder Bearbeitung empfiehlt es sich, die Oberflache mit reichlich sauberem Wasser abzuspiilen, bevor
das Werkstiick trocken ist.
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3.4.3/ Kernbohrer Lapitec®

Parameter - Die Daten beziehen sich auf ein Werkzeug der Marke Lapitec®.

N Spindel-Umdrehungen Vorschub
Verfiighare Durchmesser R .

g/min mm/min
@30 2000 20-30
@35 1800 20-30
@ 55/60 1200 20-30
@70 900 20-30
@100 650 20-30

Empfehlungen

Wahrend der Bearbeitung ausreichend Wasser verwenden, das gut auf die Aulen- und Innenseite des
Werkzeugs gerichtet ist.

Zur Vermeidung von Absplitterungen empfiehlt es sich, das Bohren ohne Schwingungen auszufiihren.

T T

oM N 1
L--=--L.---.-Pausa0,5sec.
Dicke - :. - - :. - - - - Pausa 0,5 sec.
H ®
Lapitec Yy . __Pausa05sec.

Zur Vermeidung von Kratzern auf der Riickseite des Werkstiicks wird empfohlen, 2 mm vor Erreichen des
Durchbruchs anzuhalten und von der anderen Seite das Bohren durch Himmern zu vervollstandigen.

Hinweise

Nach jeder Bearbeitung empfiehlt es sich, die Oberflache mit reichlich sauberem Wasser abzuspiilen, bevor
das Werkstiick trocken ist. Fiir die Ausfiihrung der Locher fiir den Wasserhahn muss ein Saugkopf in der

Nahe der Locher positioniert werden, damit die Platte korrekt gehalten wird und das Ergebnis der Bearbeitung
nicht beeintrachtigt wird.
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3.4.4/ Frase fiir flachenbiindige Einlage Lapitec®

Parameter - Die Daten beziehen sich auf ein Werkzeug der Marke Lapitec®

Verfiigbare Spindel-Umdrehungen Vorschub
. X Abtragung*

Durchmesser g/min mm/min

@6 7500 100-200 0,5-1
78 7500 200-300 0,5-1
@10 7000 300-400 0,5-1
@12 6500 600-800 0,5-2
@216 6000 800-1500 0,5-2

*Werkzeuge mit @ 12 und 16 verwenden, um die Abflachung auszufiihren und
Werkzeuge mit @ 6, 8 und 12 fir die Bearbeitung der Winkel.

Empfehlungen
Wahrend der Bearbeitung ausreichend Wasser verwenden, das gut auf die Auflen- und Innenseite des

Werkzeugs gerichtet ist. ﬂ-

Bohren mit Kernbohrer Lapitec I o
> 5 mm ' !
1 1
—————— Schnitt mit Fraser Lapitec ! !
1 1
13/4D .
Abflachung mit Fraser fiir steigende — !
Schnitte Lapitec : D :
'

Die Bearbeitung der flichenbiindigen Einlage sollte erst nach dem Schneiden der Aussparung fiir die Spiile
erfolgen. AuRerdem sollte nach der Abflachung eine Materialreststarke von mindestens 5 mm ubrig bleiben.

Wahrend der Bearbeitung ausreichend Wasser verwenden, das gut auf die Auflen- und Innenseite des
Werkzeugs gerichtet ist.
Hinweise

Nach jeder Bearbeitung empfiehlt es sich, die Oberflache mit reichlich sauberem Wasser abzuspiilen, bevor
das Werkstiick trocken ist.
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3.4.5/ Kronenbohrer Lapitec®

Fiir das Ausfiihren von Blindbohrungen in Lapitec® wird dazu geraten, den Kronenbohrer der Marke Lapitec®
zu verwenden.

Verfiigbare Durchmesser SpindeI-Umc!rehungen Vorsch%|b
g/min mm/min
26 6000 15-20
@7 (KEIL) 6000 15-20
78 6000 15-20
@10 6000 15-20
@11 (FISCHER) 6000 15-20
@12 6000 15-20

Empfehlungen

Wahrend der Bearbeitung ausreichend Wasser verwenden, das gut auf die Auflen- und Innenseite des
Werkzeugs gerichtet ist.

Hinweise

Nach jeder Bearbeitung empfiehlt es sich, die Oberflache mit reichlich sauberem Wasser abzuspiilen, bevor
das Werkstiick trocken ist.

3.4.6/ Stationares Bohrwerkzeug Lapitec® Keil/Fischer

Werkzeug fir hinterschnittene Bohrungen fiir mechanische Befestigungen mit Keil/Fischer-System.

Angesichts der Harte des Materials empfiehlt Lapitec S.p.A., eine Vorbohrung mit einem Kronenbohrer

(oben angegeben) auszufiihren, um eine UbermaBige Abnutzung des stationaren Bohrwerkzeugs fir die
Blindbohrung Keil/Fisher zu vermeiden.

T Spindel-Umdrehungen Vorschub
e g/min mm/min

KEIL@ 7 6000 25-30

FISCHER @ 10 6000 25-30

HE LAPITEC |Verarbeitung Handbuch Vers. 0/2020
w www.lapitec.com - info@lapitec.com



3.4.7/ Fraswerkzeug Lapitec® fiir Inkrementalschnitt

Werkzeug fir den Schnitt der Aussparung fiir die Spiile auf durchgehender Unterlage, ohne Saugkdpfe.

Parameter - Die Daten beziehen sich auf ein Werkzeug ¢ 16 mm der Marke Lapitec®.

Dicke Spindel-Umdrehungen Vorschub Max. Abtragung
g/min mm/min mm
12-20-30 ‘ 6500 ‘ 400-600 ‘ 2

Um Absplitterungen im unteren Bereich des Werkstiicks zu vermeiden, die die Verwendung des Werkstiicks
selbst beeintrachtigen kdnnten, ist es ratsam, den Schnitt in mehreren Durchgéangen zu beenden und 3 mm
Ubrig zu lassen. AnschlieBend werden diese letzten Materialreste bei einer Geschwindigkeit, die nur halb
so hoch ist, wie die zuvor verwendete, in einem einzigen Durchgang entfernt und um mindestens 1T mm
durchbrochen.

AuBerdem ist zu beachten, dass das Steigen / Absenken zwischen den Durchgéngen auf einer materialfreien
Flache (Aussparung) durchgefiihrt werden muss.

Empfehlungen

Wahrend der Bearbeitung ausreichend Wasser verwenden, das gut auf die Auflen- und Innenseite des
Werkzeugs gerichtet ist.

| | Platte

ISmm

Hinweise

Nach jeder Bearbeitung empfiehlt es sich, die Oberflache mit reichlich sauberem Wasser abzuspiilen, bevor
das Werkstiick trocken ist.
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3.4.8/ Umfangfrase Lapitec®

Parameter - Die Daten beziehen sich auf ein Werkzeug der Marke Lapitec®

Verfiigbare Spindel-Umdrehungen Vorschub Max. Abtragung
Durchmesser g/min mm/min mm

@50 4500-5000 300 2

88 4000-4500 500 2

Empfehlungen
Pro Durchgang maximal 2 mm abtragen.

Wahrend der Bearbeitung ausreichend Wasser verwenden, das gut auf die Auflen- und Innenseite des
Werkzeugs gerichtet ist.

Hinweise

Nach jeder Bearbeitung empfiehlt es sich, die Oberflache mit reichlich sauberem Wasser abzuspiilen, bevor
das Werkstiick trocken ist.

Abtragungs-Schema

Anndherungs-Schema
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3.4.9/ Kugelschaftfraser fir Abtropfflachen*

Es wird dazu geraten, die Rinnen in Lapitec® mit Kugelschaftfrasern fiir Granit/Keramik zu frasen.

Parameter - Die Daten beziehen sich auf ein Werkzeug ¢ 8 mm.

Schleifscheibe SpindeI-Umc!rehungen Vorsch%|b
g/min mm/min

! 6000 250

2 6000 il

3 6000 400

4 6000 200

Empfehlungen

Wahrend der Bearbeitung ausreichend Wasser verwenden, das gut auf die Auflen- und Innenseite des
Werkzeugs gerichtet ist.

Hinweise

Nach jeder Bearbeitung empfiehlt es sich, die Oberflache mit reichlich sauberem Wasser abzuspiilen, bevor
das Werkstiick trocken ist.

3.4.10/ Gravierwerkzeug*

Fiir die Durchfiihrung von Oberflachengravuren wird zur Verwendung von PKD-Werkzeugen (polykristalliner
Diamant) geraten.

Dicke Spindel-Umdrehungen Vorschub Max. Abtragung
g/min mm/min mm
12-20-30 mm ‘ 8000-10000 ‘ 80-120 ‘ 15

Empfehlungen

Wahrend der Bearbeitung ausreichend Wasser verwenden, das gut auf die Auflen- und Innenseite des
Werkzeugs gerichtet ist.

Hinweise
Nach jeder Bearbeitung empfiehlt es sich, die Oberflache mit reichlich sauberem Wasser abzuspiilen, bevor
das Werkstlick trocken ist.

*FUr die Festlegung der geeigneten Arbeitsparameter muss das technische Datenblatt des Werkzeugherstellers beachtet
werden.

Die Arbeitsparameter des Werkzeugs sind von Hersteller zu Hersteller verschieden.
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3.4.11/ Profil- und Formwerkzeug

Fiir Die Profilierung der Lapitec®-Platten sollten Schleifscheiben fiir Granit/Keramik verwendet werden.

Parameter - Die Daten beziehen sich auf ein Werkzeug ¢ 80 mm.

Schleifscheibe Typologie SpindeI-Umqrehungen Vorschfjb
g/min mm/min

1 Metallisch 5000-5500 1000

2 Metallisch 5000-5500 2500

3 Metallisch 5000-5500 2500

4 Metallisch 4500-5000 1000

5 Glanzend 2500-3000 900

6 Glanzend 2500-3000 900

7 Glanzend 2500-3000 900

Empfehlungen

Wahrend der Bearbeitung ausreichend Wasser verwenden, das gut auf die Auflen- und Innenseite des
Werkzeugs gerichtet ist.

Hinweise

Nach jeder Bearbeitung empfiehlt es sich, die Oberflache mit reichlich sauberem Wasser abzuspiilen, bevor
das Werkstlick trocken ist.

Fir Profilformen bei denen viel abgetragen werden muss. Es wird empfohlen das Abtragen des 1.
Metallwerkzeugs in 2 Durchgdngen auszufiihren oder ein Breaker-Werkzeug zu verwenden.

— Erster Durchgang { Erster Durchgang

Zvvelter Durchgang Zweiter Durchgang
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3.4.12/Polieren der Platte

Fiir das Polieren der Lapitec®-Platten sollten Schleifscheiben fiir Granit verwendet werden.

Parameter - Die Daten beziehen sich auf ein Werkzeug ¢ 100 mm.

FEINBEARBEITUNG LUX

Spindel- Vorschub Kompression
Schleifscheibe Kornung Umdrehungen . Durchgédnge
. mm/min *
g/min
1 GR 50 1200 6000 0,5 1
2 GR 100 1200 6000 0,5 1
3 GR 200 1200 6000 0,6 1
4 GR 500 1200 6000 0,8 2
5 GR 1000 1200 4500 1 1
6 GR 2000 1200 4500 0,5 2
7 GR 3000 1200 4500 1 2
FEINBEARBEITUNG SATIN
Spindel- .
Vorschub Kompression
Schleifscheibe Kornung Umdrehungen ) P Durchginge
. mm/min *
g/min

1 GR 50 1200 6000 0,5 1
2 GR 100 1200 6000 0,5 1
3 GR 200 1200 6000 0,6 1
4 BURSTE GR 180 1500 3500 1 1

*Wert fur Breton®-Maschinen mit Poliersystem und Kontrolle der Stromaufnahme der Spindel.

Hinweise

Nach jeder Bearbeitung empfiehlt es sich, die Oberflache mit reichlich sauberem Wasser abzuspiilen, bevor
das Werkstiick trocken ist.
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3.4.13/Werkzeuge der Marke Lapitec®

LAPITEC
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Frase Lapitec®
Durchmesser 22 mm

Kernbohrer Lapitec®
Durchmesser 30-35-60-70-100 mm

Frase fiir flaichenbiindige Einlage Lapitec®
Durchmesser 6-8-10-12-16 mm

Frase Lapitec® fiir Inkrementalschnitt
Durchmesser 16 mm

Umfangfrase Lapitec®
Durchmesser Frase 55 und 88 mm

Kronenbohrer Lapitec®
Durchmesser Kernbohrer 6-7-8-10-11-12 mm

Stationdres Bohrwerkzeug Keil-Fischer Lapitec®



4. BEARBEITUNGS
PRINZIPIEN

41/ INNENECKEN UND AUSSPARUNG

Alle Innenecken in Bezug auf ein Loch missen einen Mindestradius von 5 mm aufweisen, wahrend
Innenwinkel, die sich auf die allgemeine Geometrie des Teils beziehen (z. B. L-férmige Oberseite), einen
Radius von mindestens 10 mm haben missen.

Ein gréRerer Radius verleiht der bearbeiteten Platte eine hohere strukturelle Widerstandsfahigkeit (siehe Abb.
1), wohingegen nicht abgerundete Ecken die Platte belasten (siehe Abb. 2, 3 und 4).

Es wird empfohlen, auch bei Vorhandensein von Saulen oder Elementen, die den Schnitt der Arbeitsplatte
bestimmen, einen Mindestradius von 5 mm einzuhalten.

R>5mm

;

v X X

Abbildung 1 Abbildung 2 Abbildung 3 Abbildung 4
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4.2/ MINDESTABSTAND ZWISCHEN
RAND UND AUSSPARUNGEN

Der empfohlene Mindestabstand zwischen Lapitec®-Platte und Aussparung betrdagt 50 mm.

= T3

50 mm

Hinweise

Zwischen der Lapitec®-Platte und den darin eingesetzten Elementen muss eine Dichtungsmasse eingefiigt
werden, die in der Lage ist, die beim taglichen Gebrauch entstehende Warmeausdehnung auszugleichen, wie
zum Beispiel Silikon oder andere Dichtungen.

4.3/ ANWENDUNGEN IM AUSSENBEREICH

Bei Anwendungen im AuBenbereich mit Laminierung oder Verklebung bei 45° wird dazu geraten, die Gehrung
mit einem Material mit gleichem Ausdehnungskoeffizienten (Granit, Lapitec® oder Hartschaum) zu stiitzen.

Es wird davon abgeraten, fiir das Verkleben der beiden Werkstiicke eine Verstarkung aus Holz zu verwenden,
da sich Holz durch Sonneneinstrahlung und Witterungseinfliisse dehnen und dadurch Druck auf die verklebten
Teile ausiiben kann, wodurch sich diese ablosen.

Es wird auRerdem dazu geraten, einen Spalt von mindestens 5 mm zwischen dem Holz und der Arbeitsplatte
freizulassen, um eine eventuelle Warmeausdehnung auszugleichen.

Bruch

e

X v

Holz Holz 5mm  Granito/Lapitec/
Eulithe
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4.4/ PLATTENRANDER

Die Plattenrander missen laut Abbildung ausgefihrt werden. Durch die Beachtung dieser Hinweise
wird ein idealer Kompromiss zwischen Asthetik und Funktionalitdat sowie eine deutliche Reduzierung von
Produktschaden erreicht.

22 mm >2mm
RO,SmmM //’
R0O,5mm ¢
<«— Empfohlen
Z2mm
22 mm e
RO,Smm‘
RO

,5mm
/ Z25mm

s

5 mm empfohlen
fiir GroBkiichen

4.5/ ZUBEHOR-LOCHER

Es wird empfohlen, die Locher fiir Zubehor/Schalter laut den folgenden Abbildungen mit kreisférmigen
Lochern zu bohren.
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4.6/ UBERHANGE

Bei der Planung der Arbeitsplatte ist es ratsam, die Uberhdnge gemaR der folgenden Tabelle zu bemessen,
um das Werksttlick im taglichen Gebrauch keinem Bruchrisiko auszusetzen.

Dicken
12 mm 20 mm 30 mm Skizze
A
Arbeitsplatte mit A <150 mm A <350 mm A <500 mm
nicht abgestiitztem
Uberhang
A
Arbeitsplatte mit A <90 mm A 210 mm A <300 mm
Aussparung und
nicht abgestiitztem
Uberhang
A

<A
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4.7/ GROSSE AUSSPARUNGEN

Wenn bereits eine oder mehrere grofle Aussparungen oder unterbrochene/offene Aussparungen vorhanden
sind, wird dazu geraten, einen Materialsteg stehen zu lassen, um die Arbeitsplatte zu stabilisieren. Der Steg,
der bereits bis zur Halfte eingeschnitten ist, wird dann nach erfolgter Installation herausgeschnitten.

Dadurch verringert sich die Bruchgefahr bei Transport und Installation der Platte.

1. Fall: groBe Aussparung

|
!

Installierte Platte Angeritzter Steg aus Lapitec®, der nach
dem Verlegen der Platte herausgeschnitten wird

2. Fall: offene Aussparung der Spiile

XX

xX>

ORI

X

Y4
AN

J Angeritzter Steg aus Lapitec®, der nach dem
Installierte Platte Verlegen der Platte herausgeschnitten wird
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5. REINIGUNG,
INSTANDHALTUNG
UND PFLEGE

5.1/ GEWOHNLICHE REINIGUNG

Fiir die gewohnliche Reinigung von Lapitec® empfehlen wir die Verwendung eines Mikrofasertuchs, um Staub
von der Oberflache zu entfernen. Die Lapitec®-Arbeitsplatte kann mit warmem Wasser gereinigt werden,
dem ein neutrales Reinigungsmittel in den vom Hersteller empfohlenen Dosen (z.B. Glassil, Glassex oder
FilaBrio) zugesetzt werden kann, dann mit sauberem Wasser gespiilt und mit einem feuchten Mikrofasertuch
oder weichen, nicht scheuernden Schwamm getrocknet werden. Fiir optimale Ergebnisse wird empfohlen,
jeden Fleck sofort zu reinigen, ohne ihn eintrocknen zu lassen.

WAS SIE NICHT TUN SOLLTEN

Verwenden Sie keine Geschirrspilmittel, Wachse, olige Seifen, Impragniermittel oder andere Behandlungen.
Einige auf dem Markt erhéltliche Reinigungsmittel enthalten Wachs- oder Poliermittel, die nach verschiedenen
Anwendungen eine 6lige Patina auf der Oberflache hinterlassen kénnen, die die Sauberkeit und Asthetik von
Lapitec® beeintrachtigt.

5.2/ AUSSERGEWOHNLICHE REINIGUNG

Wenn die normale Reinigung nicht ausreicht, ist es notwendig, je nach zu entfernendem Fleck spezifische
Verfahren anzuwenden; in diesen Fallen beeintrachtigt die Verwendung empfohlener aggressiver Produkte
nicht die Schonheit der Oberflache. Die Verweildauer des Flecks auf der Oberflache ist sehr einflussreich,
daher ist es ratsam, ihn so schnell wie moglich zu entfernen.

Es wird empfohlen, die Reinigung auf einem kleinen Teil der Flache zu beginnen und ihre Wirksamkeit zu
Uberpriifen, bevor sie auf die gesamte Oberflache aufgetragen wird. Verwenden Sie niemals konzentrierte
Salzsadure oder Natronlauge und Produkte, die Flusssaure und deren Derivate enthalten.

Das vorliegende Handbuch enthélt eine Tabelle, die einen Uberblick iiber die verschiedenen Fleckentypen
gibt, die an den Verkleidungen auftreten konnen, und tiber die von der Fa. Fila Solution empfohlenen Produkte
zur Fleckentfernung. Technische Datenblatter sind unter www.filasolutions.com verfiligbar. Die Wahl des
Reinigungsmittels muss unter Verwendung eines der in dieser Tabelle aufgefiihrten Produkte erfolgen
oder es muss sichergestellt werden, dass das gewahlte Produkt den Eigenschaften der hier angegebenen
Produkte entspricht.

Vor Beginn der Reinigungsarbeiten empfiehlt Lapitec S.p.A., mit dem Reinigungsmittelhersteller Riicksprache
zu halten und sich die aktuellste Dokumentation zu besorgen und deren Anweisungen zu befolgen.

Nach dem Reinigen miissen die Oberflachen mit reichlich warmem Wasser abgespilt werden, um alle
Reinigungsmittelriickstande restlos zu entfernen. Dann mit einem trockenen Tuch abtrocknen.

Bei speziellen Anfragen wenden Sie sich bitte an den Kundendienst von Lapitec S.p.A. unter folgender
Adresse: customercare@lapitec.com
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Schmutztyp

Reinigungsmittel

Glatte Oberfldachen
(Lux, Satin)

Strukturierte Oberflachen

(Lithos, Vesuvio, Dune)

Kalkablagerungen

Abfarbungen von
Aluminium

Bleistift

Fett
Kaffee
Speiseeis
Fruchtsaft
Blut

Wein

Bier

Tinte
Nikotin
Urin und Erbrochenes
Filzstift
Coca Cola

Haarfarbemittel

Gummi

Kaugummi

Rost

Silikon

Kerzenwachs

HEE LAPITEC
w

Reinigungsmittel/Entkalker
(Typ Fila Deterdek)

Reinigungsmittel/Entkalker
(Typ Fila Deterdek)

Reinigungsmittel/Entkalker
(Typ Fila Deterdek)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entfetter
(Typ Fila PS87)

Reinigungsmittel/Entkalker
(Typ Fila No Rust)

Spezielles Reinigungsmittel
zur Entfernung von Silikon
(Typ Fila Zero Sil)

Losungsmittel (Typ Fila Solv)

Verarbeitung Handbuch Vers. 0/2020
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Feuchter, nicht
kratzender Scotch Brite
Reinigungsschwamm

Feuchter, nicht
kratzender Scotch Brite
Reinigungsschwamm

Feuchter, nicht
kratzender Scotch Brite
Reinigungsschwamm

Feuchter Lappen

Feuchter Lappen

Feuchter Lappen

Feuchter Lappen

Feuchter Lappen

Feuchter Lappen

Feuchter Lappen

Feuchter Lappen

Feuchter Lappen

Feuchter Lappen

Feuchter Lappen

Feuchter Lappen

Feuchter Lappen

Feuchter, nicht
kratzender Scotch Brite
Reinigungsschwamm

Feuchter, nicht
kratzender Scotch Brite
Reinigungsschwamm

Feuchter, nicht
kratzender Scotch Brite
Reinigungsschwamm

Feuchter, nicht
kratzender Scotch Brite
Reinigungsschwamm

Feuchter, nicht
kratzender Scotch Brite
Reinigungsschwamm

Blrste mit feinen Borsten
aus Sorgho oder Plastik

BUlirste mit feinen Borsten
aus Sorgho oder Plastik

Blrste mit feinen Borsten
aus Sorgho oder Plastik

Nicht kratzender
Reinigungsschwamm

Nicht kratzender
Reinigungsschwamm

Nicht kratzender
Reinigungsschwamm

Nicht kratzender
Reinigungsschwamm

Nicht kratzender
Reinigungsschwamm

Nicht kratzender
Reinigungsschwamm

Nicht kratzender
Reinigungsschwamm

Nicht kratzender
Reinigungsschwamm

Nicht kratzender
Reinigungsschwamm

Nicht kratzender
Reinigungsschwamm

Nicht kratzender
Reinigungsschwamm

Nicht kratzender
Reinigungsschwamm

Nicht kratzender
Reinigungsschwamm

Blrste mit feinen Borsten
aus Sorgho oder Plastik

Burste mit feinen Borsten
aus Sorgho oder Plastik

Blrste mit feinen Borsten
aus Sorgho oder Plastik

Birste mit feinen Borsten
aus Sorgho oder Plastik

Birste mit feinen Borsten
aus Sorgho oder Plastik



Anmerkungen

Flecken wie Tinte, Lacke, Ole und Fette kdnnen auch mit Lésungsmitteln entfernt werden, wie Nitroverdiinnung
oder Testbenzin. Bevor das Reinigungsmittel groRflachig verwendet wird, muss seine Wirkung erst an einem
kleinen Bereich getestet werden.

Keine konzentrierte Salzsaure und Natronlauge verwenden. Keine Produkte verwenden, die Flusssaure und
deren Derivate enthalten.

Hinweise

Wenn die Platten nach dem Verlegen nicht gereinigt wurden oder die Reinigung nicht unter Beachtung der
Anweisungen durchgefiihrt wurde, ibernimmt Lapitec S.p.A. keine Haftung fiir die Wirksamkeit der Reinigung
und der Pflege.
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6. LAPITEC SPA

Customer Care

Alle in internationalen Projekten und zu unterschiedlichen Zwecken gesammelten Erfahrungen werden
genutzt, um die von Lapitec S.p.A. vertriebenen Produkte und Zubehorteile zu optimieren. In direktem
Dialog mit den Kunden ermittelt die Forschungsabteilung von Lapitec S.p.A. stéandig neue Losungen und
gewdbhrleistet so einen umfassenden Service, der auf verschiedenste Anforderungen abgestimmt ist.

Bei speziellen Anfragen wenden Sie sich bitte an den Kundendienst von Lapitec S.p.A. unter folgender
Adresse:

customercare@lapitec.com

LapitecACADEMY - Ausbildungszentrum

LapitecACADEMY ist die Abteilung, die sich mit der Ausbildung und Unterstiitzung von Lapitec®-Fachleuten
durch unternehmensinterne Schulungen und direkten Service befasst. Dank des Academy-Community-
Service wird jede Innovation und technische Entwicklung sofort an das gesamte Mitarbeiter-Netzwerk
weitergegeben.

Durch die Teilnahme an den Weiterbildungskursen der LapitecACADEMY haben die Fachkrafte die
Maoglichkeit, die Bescheinigung Approved Fabricator zu erwerben und erhalten neben einer Einweisung in die
Bearbeitungstechniken von Lapitec® auch viele praktische Tipps.

academy(@lapitec.com
+39 0423 703811
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LAPITEC

NATURALLY ITALIAN

Lapitec S.p.A.

via Bassanese 6

31050 Vedelago (Treviso) Italy

tel. +39 0423 703811
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info@lapitec.com - www.lapitec.com



