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KERAMIK

Sorten und Nutzbare Maflle

Hersteller max. Plattenmaf ca.
neolith 320 x 160 cm
Lapitec 330 x 146 cm
Sapienstone 325x 150 cm
Dekton 316 x 140 cm
Marazzi 320 x 160 cm
Laminam 320 x 160 cm

MaBangaben in 12 mm Starke.

6 mm I

8 mm

12 mm

20 mm

30 mm
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Planungsprinzipien

Innenecken und Aussparung

Alle Innenecken mussen (je nach Hersteller) einen Mindestradius von 3 - 5 mm haben. Ein gréBerer Radius
verleiht der bearbeiteten Platte eine hohere strukturelle Widerstandsfahigkeit (siehe Abb. 1), wohingegen nicht

abgerundete Ecken die Platte belasten [siehe Abb. 2 und 3).

Rbmm_L___
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Abbildung 1 Abbildung 2 Abbildung 3

Mindestabstand zwischen Kante und Aussparung fiir Spiile und Kochfeld

Der Mindestabstand zwischen einem Ausschnitt und dem Rand der Platte muss mindestens 50 mm betragen.
Es werden gréf3ere Abstande als nur 50 mm empfohlen, wenn es das Design der Kiiche zuldsst, da der Arbeitsplatte

dadurch eine gréfiere Steifigkeit verliehen wird.

HINWEIS:

©) Ab einer Plattenldnge von 240 cm
o kann die Platteneinteilung vom

Verarbeiter getroffen werden,

siehe BIV Merkblatt Pos. 10.0.

5cm 5cm

Armaturbohrungen in der Arbeitsplatte

Sollen die Armaturen direkt in der Kichenplatte installiert [/
werden, empfiehlt es sich, ein zusatzliches verstarkendes /)
Flachstahlelement an der Plattenunterseite an der Stelle der [
vorgesehenen Bohrungen anzubringen. Hierbei ist jedoch )
darauf achten, dass durch die Positionierung der Verstarkung /)
nicht die Bewegungen der Arbeitsplatte behindert werden. / /

WICHTIG
Alle Ecken eines Ausschnitts missen einen Radius von mind. 3 mm aufweisen.

Lassen Sie niemals 90-Grad-Winkel.
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Verstarkung der Arbeitsplatten MIT UMKANTUNG (45°)

Die Verstarkungen der gegehrten Kanten missen entweder

mit Keramik oder dichtem Granit hergestellt werden; seien
Sie vorsichtig, wenn Sie als Verstarkung andere Materialien
verwenden. Durch den Unterschied in der thermischen
Ausdehnung kann es mit der Zeit zu einer Krimmung der
Arbeitsplatte oder einer Offnung der gegehrten Kanten
I

kommen.

Daruber hinaus ist es wichtig, den Umfang der Ausschnitte
zu verstarken, um dem Bereich mehr Tragfahigkeit und
Steifigkeit zu verleihen:

Stabilisierung der Korpen ab 60 cm Breite

Bei Planung und Montage mit Dinnplatten (12 und 20mm) muss auf eine optimale Aussteifung der Unerschranke
geachtet werden, um ein Durchbiegen bei Belastung auszuschlieflen. Wir empfehlen gemafl EN 1116 ab einer
Schrankbreite von 60cm ein ausgesteiftes Traverse, durchgehenden Korpusboden oder ein entsprechendes
Aussteifungsprofil einzuplanen. Dies gilt auch fur Arbeitsplatten ohne Ausschnitt, wobei sich hier der Abstand auf
max. 120 cm vergrofert.

Anwendungen im AuBBenbereich

Bei Anwendungen im Auflenbereich mit Laminierung oder Verkleben mit 45° wird dazu geraten, die Gehrung mit
Material zu unterstitzen, das den gleichen Ausdehnungskoeffizient hat.

Es wird davon abgeraten, flr das Verkleben der beiden Werkstiicke eine Unterlage aus Holz zu verwenden, da
sich Holz durch Sonneneinstrahlung und Witterungseinflisse dehnen oder aufwolben und dadurch Druck auf die
verklebten Teile ausiben kann, was zu deren Ablosen fihrt.

Es wird auflerdem dazu geraten, einen Spalt von mindestens 5 mm zwischen dem Holz und der Arbeitsplatte frei
zu lassen, um eventuelle Warmeausdehnung auszugleichen.

Bruch

e

Holz
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Kanten der Platte

Die Kanten der Platte miUssen wie auf der Zeichnung angegeben ausgeflhrt werden. Die Angaben sind der ideale
Kompromiss zwischen Asthetik und Funktionalitdt und garantieren auBerdem eine deutliche Reduzierung der
Schadensfalle am Produkt.

=2 mm

=2 mn
-
7
Ve

Mindestabstand zwischen Keramik und der Wand

Der empfohlene Mindestabstand zwischen der Platte und der Wand betragt 4 mm. Grundsatzlich sollte mit
groferen Abstanden geplant werden. Hierfir gesondertes Merkblatt BIV [Pos. 5.1) beachten.

HINWEIS: Schiitzen Sie die Oberflache der Arbeitsplatte mit Klebeband vor dem Auftragen von Silikonabdichtung
an der Wand.

Silikon Toleranzen
‘ Arbeitsplatte b ea C hte n !
il

4 mm

Mindestabstand zwischen Keramik und der Spiile

Der empfohlene Mindestabstand zwischen der Platte und der Spiile betragt 4 mm.

Auflagesplile
»ﬂk AP

4 mm

Flachenbiindige Spiile Silikon oder

: Dichtung
>5mm AP

l»r?wm Ar?wm
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Unterlage Spiilbecken und Kochfeld (auch Muldenliifter)

Klchenarbeitsplatte
Spiile

Es ist absolut notwendig, Spilen und Kochfelder unten mit einer l
Querleiste zu unterstiitzten, um das Eigengewicht der Gerate
abzufangen. Die bei flachenbiindigen Ausschnitten eingeklebten
Aluleisten dienen rein der Montagehilfe und sind nicht darauf
ausgelegt, das Gewicht der Kochfelder inklusive Kochgeschirr und
Spiilen dauerhaft zu tragen. Das Gewicht vom Wasser bei gefillter
Spiile oder das zusatzliche Gewicht durch Gebrauchsgegenstande
kann dazu fihren, dass sich die Spile ablost und/oder die
Arbeitsplatte bricht. Um das Risiko zu reduzieren, dass die
Plattenrander absplittern, muss die Spule wie auf der Abbildung
in die Aussparung der Platte eingesetzt werden.
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Mindestabstand zwischen Keramik und einer Kochmulde

Zwischen der Platte und der Kochmulde muss ein Abstand von mindestens 2 mm freigelassen werden. Zur
Bestimmung der Mindestfuge zwischen der Kochmulde und der Platte missen die Angaben im technischen
Handbuch des Herstellers der Kochmulde beachtet werden.

HINWEIS: Schiitzen Sie die Oberflache der Arbeitsplatte mit Klebeband vor dem Auftragen von Silikonabdichtung
an der Wand.

Aufgelegte Kochmulde
Pﬂ— AP

2 mm

Hinweise

Zwischen die Platte und die in die Platte eingesetzten
Elemente muss ein Dichtmittel eingefligt werden,
das in der Lage ist, die beim taglichen Gebrauch
entstehende Warmeausdehnung auszugleichen,
wie zum Beispiel Silikon oder andere Dichtungen,
die direkt von den Herstellern der Haushaltsgerate
geliefert werden.

Flachenbindige Kochmulde

[~ Silikon oder Dichtung
Pll—

>o mmﬂ v

2mm 2mm

Planung der Aussparungen fiir Spiile, Gaskochfeld oder Induktionskochfeld

Wenn bereits eine oder mehrere grofe 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 wird, wird dann nach erfolgter Installation herausgeschnitten. Dadurch verringert
sich die Bruchgefahr bei Transport und Installation der Platte.

1. Fall: grof3e Aussparung

Installierte Platte Angeritzter Steg
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Eigenschaften der Platten

Ebenheit

Um die Ebenheit einer Platte zu Uberprifen, muss die Platte auf einer vollig ebenen Auflage horizontal positioniert
werden. Die Ebenheit wird gemessen, indem eine Aluminiumstange oder etwas ahnliches, die tber die gesamte
Breite oder Lénge der Platte geht, auf die Oberflache der Platte gelegt wird.

STANGE TOLERANZ AUFLAGE
é

Anordnung fur korrekte Messung des Verzugs.

Maximale Toleranz in der Breite der Platte: 2mm
Maximale Toleranz in der Lange der Platte: 4 mm
Oberflachen

Mit Pressstempel aufgebrachte Strukturen befinden sich nur auf der Oberflache. Marmorierte farbige
Natursteinoptiken befinden sich i. d. R. nur auf der Oberflache, sie sind nicht iber den gesamten Querschnitt
durchgefarbt. Die ortliche Nachbearbeitung von Oberflachen ist nicht mdglich. Eingearbeitete Abtropfgefalle sind
nicht zu empfehlen.

Farbton

Es wird standig am Farbton der aktuellen Lose gearbeitet, damit sie dem Farbton der voran gegangenen Lose
entsprechen. Allerdings konnen trotz aller Bemiihungen leichte Veranderungen im Farbton zwischen den
verschiedenen Losen des gleichen Modells aufgrund der Verwendung von Rohstoffen natirlichen Ursprungs
auftreten. Abweichungen im Farbton sind vor allem zwischen verschiedenen Stdrken des gleichen Modells
festzustellen, was auf die Art und Weise, wie jede Starke hergestellt wird, zuriickzufihren ist.

Bevor Sie mit dem Zuschneiden beginnen, fiihren Sie bei den Platten eine Sichtpriifung durch, um sicherzustellen,
dass der Farbton der verschiedenen Platten akzeptabel ist. Fiihren Sie diese Prifung moglichst unter den gleichen
Lichtverhaltnissen wie am Ort der Installation durch. Wir raten davon ab, Platten aus unterschiedlichen Losen
miteinander zu verbinden.
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Gestaltung und Herstellung einer Arbeitsplatte

Wir empfehlen die Verwendung von gréf3eren als nur 3 mm grof3en Radien, wenn es das Design der Kiiche zulasst,
da der Arbeitsplatte dadurch eine groflere Steifigkeit verliehen wird.

RICHTIG

FALSCH FALSCH FALSCH

Die einzig richtige Art, um einen Ausschnitt herzustellen, ist, au3er dieser wird mit einer Wasserstrahlschneide-
maschine oder CNC-Frasmaschine hergestellt, zuerst die Ecken zu bohren und dann die restlichen Zuschnitte
durchzufihren.

Richtlinien fir Ausschnitte:
o Zwei gerade Zuschnitte dirfen niemals zusammenkommen.

o Ohne quadratische Innenecken.
e Alle Innenecken mussen einen Radius von mindestens 3 mm aufweisen.

Wenn es das Design der Arbeitsplatte zulasst, sind Arbeitsplatten mit ungleichen Gewichten zu vermeiden:

FALSCH RICHTIG
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Es sind auch keine unregelmafigen Zuschnitte zu empfehlen, wie zum Beispiel fir eine “XL-Spile”; in diesen

Fallen sollten auch Fugen in das Design der Arbeitsplatte eingeplant werden:

RICHTIG

Weitere Beispiele fur Designs, die vermieden werden sollten:

FALSCH

Steckdosen und Schalter:

FALSCH

Die zu erstellenden Aussparungen zum Anbringen von Zubehdr (Steckdosen, Schalter usw.) missen durch kreis-
formige Bohrlocher hergestellt werden, damit sie sich untereinander Uberlappen kénnen.

RICHTIG
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Spiilen

BUNDIG ABGESCHLOSSENE SPULEN SPULEN UNTER DER ARBEITSPLATTE

Es wird die Installation von biindig abgeschlossenen Um die Gefahr von Absplitterungen zu minimieren,
Spilen nurin 12 mm und 20 mm starken Formaten wird eine abgerundete Kante mit einem Radius von
empfohlen.Es ist davon abzuraten, bei einer 12 mm mindestens 2 mm empfohlen.

starken Platte mehr als 6 mm und bei einer 20mm
starken Platte mehr als 10 mm zu entfernen.

WICHTIG
Die polierten Kanten missen mit einem wasserabweisenden Mittel behandelt werden,

um die Kante dauerhaft abzudichten.

Fugen

Aufgrund der Beschaffenheit der Platten wird eine mikroskopisch kleine Abschragung fur alle Fugen empfohlen;
auch wenn die geraden Schnitte perfekt sind, kann es aufgrund der Beschaffenheit der Neolith-Platten zu
“Absplitterungen” kommen.

Jede Fuge erfordert eine zuséatzliche Stitze (jede der Techniken kann dazu verwendet werden).

Das Finish des Ofens kann nicht “nachgebessert” werden, nachdem die Oberflache poliert oder geschliffen wurde;
es gibt keine Maglichkeit, ihre urspriingliche Form wiederzu erlangen.

Es wird dringend empfohlen, Muster anzufertigen, damit der Kunde die Kanten und Fugen vorher gutheif3en kann.

(Die Fuge mit mikroskopisch kleiner Abschragung, die gegehrte Kante mit einer Abschragung von 2 mm oder eine
2 mm grofe abgerundete Kante).

Installation der Arbeitsplatte

Mobel:
Die Mobel missen in einem einwandfreien Zustand und ebenflachig sein, bevor die Arbeitsplatte installiert wird.
Die Schrénke missen aneinander befestigt werden (s. BIV Merkblatt Pos. 2.0).

FALSCH RICHTIG
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Uberhang

Bei der Gestaltung der Arbeitsplatte sollte die Dimensionierung der Teile, die iUberhdngen, nach den in der
folgenden Tabelle angegebenen Parametern berlcksichtigt werden:

Starken
12 mm

1.Arbeitsplatte mit Uberhang A<150
ohne Stutze

A

2. Arbeitsplatte mit Ausschnitt A<90
und Uberhang ohne Stitze

A

N
S
X

Anmerkungen

Arbeitsplatten in L-Form

20 mm

A<350 mm

A<210

> W
v

Weitere Beispiele fiir eine Arbeitsplatte mit Uberhang

Es empfiehlt sich, L-formige Arbeitsplatten in mehrere Teile aufzuteilen, um 90-Grad- Ecken in einem Teil zu

vermeiden.

5o

45°

Die aus einem einzigen Teil hergestellten Arbeitsplatten in L-Form ohne Gehrung sollten einen Radius von

ca. 20 mm aufweisen.

R 20 mm

Vergewissern Sie sich, dass die Mobel in einem einwandfreien Zustand und ebenflachig sind, bevor Sie eine

Arbeitsplatte dieser Art installieren.
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Reinigung, Instandhaltung und Pflege

Tagliche Reinigung

Zum Entfernen von Flecken und Verunreinigungen, die beim taglichen Gebrauch entstehen.

Schmutztyp

Typ von Reinigungsmittel

Glatte Oberflachen

Strukturierte Oberflachen*

Rost

Kalkablagerungen

Zement-, Putz- und
Kalkrickstande

Abfarbungen von Aluminium

Saure

Feuchter, nicht kratzender
Brite Reinigungsschwamm

Biirste mit feinen Borsten

Fett

Kaffee

Laugen/Losemittel

Tinte

Bleichmittel/Lésemittell

ol

Gummi

Wachs

Epoxidklebstoff

Harz

Permanentmarker

Losemittel

Feuchter Lappen

Schwamm

Feuchter, nicht kratzender
Scotch Brite Reinigungs-
schwamm

Biirste mit feinen Borsten

Wein

Jodinktur

Blut

Fruchtsaft

Bleichmittel

Eiscreme

Lauge

Feuchter Lappen

Schwamm

Saure: saure Reinigungsmittel, Schmutzldser, Zementloser, z.B. Viakal

Lauge: basisches Reinigungsmittel, Ammoniak, Fettloser, z.B. Chante Clair, Cif, Bam

Losemittel: Unversalldsemittel, Verdiinner, Terpentin, Alkohol

Bleiche: Chlorbleiche, Wasserstoffperoxid

*STRUKTURIERTE OBERFLACHEN DER VERSCH. HERSTELLER wie z.B. Vesuvio/Krater

HINWEISE:

Keine starken Sauren (z.B. Salzsdure, Schwefelsdure, Flusssdaure, Ammoniumfluorid) oder starke Laugen (z.B.
Atznatron, Kaliumhydroxid) verwenden.
Auf glatten Oberflachen einen Schmutzradierer ohne Losemittel verwenden, um die letzten Schmutzreste zu
entfernen, die sich mit anderen Schwammen nicht entfernen lassen.
Test an unauffalliger Stelle durchfiihren.
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Extreme Hitze

Parameter flr Neolith, die vor allem fir diese Anwendung relevant sind:

¢ Hochsttemperatur: 300°C
¢ Lineare thermische Ausdehnung: zwischen 5,3° und 6,7°. 10-6 x°C-1

Manueller Transport

Bewegen einer Arbeitsplatte Eine Arbeitsplatte auf eine Arbeitsbank hochheben
N § \ \ 2 i E —w- I
FALSCH RICHTIG
FALSCH RICHTIG
Handhabung mit einem Rahmen mit Saugnapfen Handhabung mit Stange, das mit Hubwinden befestigt ist

Fir den Fall, dass ein solcher Rahmen nicht verfiighar ist, kann auch eine Aluminiumstange oder etwas ahnliches
verwendet werden, die mit mehreren Hubwinden befestigt wird.

So vermeiden Sie, dass das Teil bei seiner Handhabung allzu sehr durchgebogen wird.

Es wird auch empfohlen, lange und dinne Teile (z. B. Schirzen] mit Hubwinden auf einer Aluminiumstange fir
ihren Transport zu befestigen.

So vermeiden Sie, dass das Teil bei seiner Handhabung allzu sehr durchgebogen wird.
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Haftungsausschluss

Haftungsausschluss

Das vorliegende Handbuch wurde mit der Zielsetzung erstellt, Richtlinien und nutzliche Hinweise fur die Bearbeitung,
das Verlegen und die Pflege der Keramik zu liefern.

Die im vorliegenden Handbuch enthaltenen Informationen entsprechen dem Stand der Technik und Wissenschaft
sowie dem Wissensstand des Herstellers zum Zeitpunkt der Herausgabe. Es wird ausdricklich auf die neueste Version
auf dem neuesten Stand verwiesen, die im Downloadbereich auf der Website von CB stone-tec GmbH verfligbar ist.

DaessichbeiKeramik umein natiirliches gesintertes Material handelt, wird ausdricklich darauf hingewiesen, dass sich
der Benutzer nicht auf die Anweisungen im vorliegenden Handbuch beschranken sollte, sondern sich entsprechendes
Fachwissen und Hintergrundwissen zum Thema aneignen sollte. Die verschiedenen Phasen der Bearbeitung und
vom Verlegen sollten ausschlie3lich von Fachpersonal mit Erfahrung im Bereich der Keramikprodukte durchgefiihrt
werden.

Die Firma CB stone-tec GmbH ist nicht fir eventuelle Schaden haftbar, die durch Anwendung der im vorliegenden
technischen Handbuch enthaltenen Informationen und Hinweise entstanden sind, da es sich um reine Informationen
und Hinweise handelt, die im Vorfeld immer vom Benutzer geprift werden missen.

Die Firma CB stone-tec GmbH behalt sich das Recht vor, ohne Vorankiindigung und ohne direkte Mitteilung technische
Anderungen gleich welcher Art durchzufiihren. Es wird deshalb ausdriicklich auf die neueste Version vom Technischen
Handbuch auf dem neuesten Stand verwiesen, die im Downloadbereich auf der Website von CB stone-tec GmbH
verfligbar ist.

Bei Lieferung vom Material missen Farbton, Abmessungen und die Oberflachenbearbeitung geprift werden.

Reklamationen zu verlegtem Material, die sich auf Mangel beziehen, die bereits bei Lieferung vorhanden waren,
konnen nicht akzeptiert werden.

Bezugsquelle

Alle in diesem Handbuch enthaltenen Informationen wurden aus den Handblichern der versch. Hersteller
entnommen.

CB stone-tec GmbH
Behaimweg 2

DE-87781 Ungerhausen CBIIEC

Tel.: +49 (018393 9469 - 0
Fax: +49 (0)8393 9469 - 999

info@cb-stone-tec.de
www.cb-stone-tec.de

[rrtimer und Druckfehler vorbehalten. Alle Informationen und Aussagen Stand Dezember 2018.



