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Oqueé
Lamina Sinterizada
Ultra Compacta ROCCIA® ?

A colecao de Laminas Sinterizadas ROCCIA® combina um design moderno e inovador a mais alta
tecnologia de fabricacdo de superficies ultracompactas, com uma composicao 100% natural a base
de 3 elementos, como o granito (quartzo e feldspato), minerais provenientes do vidro e silex e éxidos
naturais, as laminas ROCCIA® sao uma nova alternativa aos marmores e granitos para projetos no mundo
mobilidrio

As nossas laminas sinterizadas sao produzidas através de um processo chamado sinterizacao. A
Tecnologia de Sinterizacao replica em algumas horas o processo pelo qual os pétreos sao criados de
forma natural ao longo de milhares de anos. Ele consiste em submeter as matérias-primas descritas
acima a pressdes e temperaturas altissimas. Em uma primeira fase, o conjunto de matérias-primas passa
por uma prensa na qual é aplicada uma pressao de até 400 bares. Em uma segunda fase, a placa passa
por um forno onde é cozida em temperaturas superiores a 1200°C. Este processo resulta em uma
superficie ultracompacta.

Gragas ao seu formato e caracteristicas fisico-mecanicas, este produto é adequado para inumeras
aplicagoes interiores e exteriores em dareas comerciais e residenciais: pavimentos, paredes, bancadas,
fachadas, revestimentos ou mobilidrio. As laminas sao resistentes aos raios UV e até o congelamento da
superficie, além de também possuirem uma baixa porosidade e resisténcia a infiltragées, manchas e riscos
sendo de facil higienizacao e longa durabilidade.



Caracteristicas Tecnicas

ABSORCAO DE AGUA
0,022%

DUREZA
>6 (Mohs)

RESISTENCIA A MANCHAS
Classe 05 (EN14411:2016)

VARIACAO DE ESPESSURA
+/- 10%

RESISTENCIA A IMPACTOS
0,88 (EN14411:2016)

Ed-ROCLCIA

RESISTENCIA A VARIACAO TERMICA
&b Nenhum defeito percebido (EN14411:2016)

™ RESISTENCIA A PRODUTOS QUIMICOS
Classe A (EN14411:2016)

RESISTENCIA DAS CORES A LUZ (UV)
Nenhum defeito percebido (EN14411:2016)

COEFICIENTE DE DILATACAO LINEAR
5,1 x10-6/°C

% RESISTENCIA AO CONGELAMENTO
Nenhum defeito percebido (EN14411:2016)



Beneficios

EdEcologicamente sustentavel
1 Leve e de facil utilizacao (corte e instalacao)
Ed Facil limpeza e manutencao
1 Resistente a fungos e bolor

1 Superficie Impermeavel

Ed Resistente a altas temperaturas
td Resistente ao congelamento

Ed Resisténcia a riscos e arranhoes
td Resistente a raios UV

td Resistente a produtos quimicos, acidos e solventes




MANUSEIO E ARMAZENAGEM it

As Laminas ROCCIA® devem ser carregadas, descarregadas e transportadas por meio de ponte
movel ou outro dispositivo de elevacao. Em todos os casos de manuseio e transporte, as placas
devem ser equilibradassegundo seu centro de gravidade.

A. Movimentacao com garra:
- Pegar uma placa por vez

porte Manual das pecas recortadas:

- Nunca transportar de forma“deitada. Inclusive ao
colocar e retirar de uma base de apoio.

- Fixe a garra e levante a placa com precaucao.

- Evite movimentos bruscos durante a movimentacao e e e B G NET

B. Movimentac¢ao com cintas:

- Para movimentacao com ponte rolante devem ser
usadas cintas de lona com borracha e com protecao
lateral. Nao utilizar cabos de aco e correntes.

W\ \
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Incorreto

C. Movimentacao com Ventosas Elétricas:
«Necessaria uma ventosa com, pelo menos, oito pratos
de sucgao para que o peso fique distribuido deforma
mais uniforme nos pontos de sustentacao.

« Evite movimentos bruscos durante a movimentacao.

Incorreto Correto
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E.Transporte Rodoviario:

- Em um caminhao, as placas devem estar totalmente
apoiadas e devem ser utilizadas cintas com catracas
para sua fixaca .

F. Armazenamento:

«As laminas precisam de, pelo menos, quatro pontos de
apoio, distribuidos de forma uniforme ao longo da
parte traseira; é recomendado um suporte completo,
como por exemplo uma chapa de granito.

«Ao armazena-las em cavaletes ou pentes, coloque as
laminas sobre o lado comprido e apoiadas em madeira
para evitar qualquer tipo de dano.

*Nao coloque as pecas maiores sobrepondo as menores.

Correto Incorreto




Inspecao

Ao receber o material na marmoraria e antes de comecar o
processo de beneficiamento da chapa deve ser feita uma
cuidadosa inspecao visual no material, a fim de que seja
comprovado que o material esta em perfeitas condicdes para
seu uso, atestando a inexisténcia de quaisquer problemas.

O Marmorista € o responsavel por determinar gue as laminas
sao adequadas para o uso, do contrario, dever solicitar a troca
do material antes que sofra qualquer tipo de beneficiamento.
Apos qualquer alteracao na lamina, nao serao mais aceitas
reclamacoes sobre a qualidade do material.

Ed-ROCLIA



Corte e Industrializacao

Bancadas de Canto

Corte Diagonal
Corte Reto Q

Os angulosinternos nao
podem ser retos.

/ Para bancas inteiras, sem \
emendas, os angulos internos
nao podem ser retos (com
uma quina viva). E necessaria

P L. los i b imeiro faca fi | uma curva com raio minimo
ara criar angulos mternos’e aberturas, primeiro faga furos com pelo menos 10mm de 5mm feitas com brocas de

para distribuir as tensdes. E necessario que os cortes internos tenham raio minimo de 5mm \ 10mm ou maiores /

Topos ou acabamentos

Bisel com chanfro Polidoarredondado Chanfrado inferior

45° com saia

No casos de arestas sem meia esquadria, recomenda-se trabalhar
com cantos de raio de 2mm ou com um bisote ou bisel de mesmo porte.



Corte e Industrializacao

~<=-~/ Raio minimo de 5mm. Minimo 50mm.
Para criar angulos internos e aberturas, primeiro Manter uma distancia minima de 50mm para furos
faca furos com pelo menos 10mm para distribuir as e recortes a partir da borda exterior. A mesma
tensdes. E necessario que os cortes internos distancia minima deve ser mantida entre
tenham raio minimo de 5mm. aberturas adjacentes.

Use uma ou duas barras de suporte para suportar pias,
fixadas no quadro da unidade, para evitar tensées na bancada.



Wi 'Y ) : - 2 4 S we -

2 N : : : i Y . R 1% ) §=F Wl (Y “ J - L. = e i A
T N e . " Y e ! : \,' - ,'_ ’ L m e » . _v’r-’ S8R 4 . {.
vl A FiOA v ; Vo ,‘ W RO WS WA B
) . > AN 2 P V.o Y WA= l o SC 4 ¥ 1
b . g e o= IS o > ¢

L : 178 - » - ‘P\‘,

Balan;os ou Belradas

O balanco maximo permitido
com a chapa inteirica (sem
recortes) é de 150mm.
Existindo apoios, 0 mesmo
balanco de 150mm é o maximo
possivel a partir deles.

150mm__150mm

90,77")

Quando a chapa receber recorte
para cubas ou pias, o balanco
maximo atingido serd de 90mm
em todas as direcoes

Superficies ultra compactas nao devem ser embutidas e
fixadas com massa, pois a dilatacao térmica das paredes
pode quebrar o material.



Equipamento de corte

Serra Ponte Cortadeira

Discos

Recomenda-se o uso de ferramentas desenvolvidas
especificamente para superficies ultracompactas.

LINao had a necessidade de distensionar o

materlzil ~em toda sua volta, porém se faz  gspessura da chapa 6MM |12MM| Diimero | velocidade de
necessario apenas um primeiro corte | 00 |1 2100/2800
longitudinal para aliviar a tensdo do material e  Velocidade deavanco (M/MIN) 15| 12
esquadrejar 0 MeSmOo para o INICIo do processo. Velocidade de entrada / saida (M/MIN) 0,5 0,5 350 1900/2500
t1 A bancada de corte deve estar em bom estado Velocidade de descida (M/MIN) 02 | 02 400  |1700/2300
e com sua superficie totalmente plana. Do |
P P 'Velocidade de corte 45 (M/MIN) 0,5 0,5 450 1400/2000

GO T 0, USar UM D e a0 POr

baixo, cobrindo toda a sua extensao, a fim de o . o
corrigirimperfeicoes da bancada de apoio. RQQUISItOS d cumprirno maquinario

) - ) B Grande vazao de resfriamento de d4gua B Base de apoio bem nivelada
k1 A dire¢ao do disco de corte sempre deve

coincidir com a rotagéo do disco. B Utilizar flange de fixacdo grande B Profundidade de disco 2mm

B Apoio de maior dimensao que chapa B Manter uma velocidade de
corte continua




Equipamento de corte
Water Jet
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B d Nao ha a necessidade de distensionar o material em toda sua
volta, porém se faz necessdrio apenas um primeiro corte
longitudinal para aliviar a tensao do material e esquadrejar o
mesmo para o inicio do processo.

Disco Manual

B3 A bancada de corte deve estar em bom estado e com sua Diametro do Disco(MM) Velocidade de Giro(RPM)
superficie totalmente plana. Do contrario, usar uma chapa de
. . . - 115MM 10.000/12.000
granito por baixo, cobrindo toda a sua extensao, a fim de
corrigir imperfeicoes da bancada de apoio. 180MM 8.000/9.000
Parametro da maquina 230MM 5.000/6.000

Alimentacao de

A velocidade de corte devera ser ajustado em funcao do tipo de
abrasivo(Kg/MIN) ) ¢ P

maquina e espessura do material maior espessura, menor velocidade.

Velocidade (M/MIN) Pressao(Pa)

Requisitos a cumprir no maquinario
ReqU|S|tOS d Cumpr"‘ no maql“na,no Hvazao de dgua focando a pastilha B Apoio de maior dimensao que chapa

H Base de apoio bem nivelada B Profundidade de disco 2MM

HBase de apoio bem nivelada  H Apoio de maior dimensdo que chapa




Equipamento de corte

Broca Diamantada Fresa de Corte

' q l ' g i \-\ : "'.

Broca diamantada Fresa de Corte

Pa rémetrOS Espessura da chapa

Velocidade de rotacao
(RPM) 2.500/3.500

=

6MM

Velocidade de avango (M/MIN) 200

Velocidade de entrada / saida (M/MIN) 70 70

Velocidade de descida (M/MIN) 4500 | 4500

Velocidade de corte 45 (M/MIN) 6000 | 7500

Hvazdo de agua focando a pastilha

H Apoio de maior dimensao que chapa

H Base de apoio bem nivelada
Requisitos a cumprir no maquinario

H Base de apoio bem nivelada B Vazao de agua focando a pastilha

H Apoio de maior dimensao que chapa




Adesivos para colagem

Para a juncao entre as pecas recortadas usar adesivos bi-componentes, normalmente epdxi ou equivalente. Para
um acabamento perfeito, é aconselhavel utilizar cola colorida em um tom mais préoximo possivel da cor de
base ou do acabamento de superficie da chapa utilizada. Execute a operacao de colagem e cumpra os

tempos de endurecimento indicados nas fichas técnicas do fabricante.

Veja abaixo uma selecao de produtos disponiveis no mercado:

Akemi

. Colour Bond (uso interno) Recom enda_se:

- Akepox 5010 (uso interno)
-Que uma amostra seja preparada para a primeira colagem

Tenax (www.tenax.com.br) e que seja testada, a fim de garantir sua eficiéncia
- Powerbond
- Aplicacao com pistola de bocal descartaveis
- A superficie precisa estar totalmente limpa e seca
« Produto com boa protecdo contra amarelados

- Resistente a 6leos minerais e agua.



Tratamento das bordas

As bordas aparentes do produto, apés cortadas, nao oferecem a mesma resisténcia da superficie. Neste
sentido, orientamos o tratamento das partes expostas, como por exemplo as bordas das cubas e as bordas

visiveis ao longo de mesas e bancas.

Produtos recomendados:

Akemi Tenax
- EverShield - leve mudanca de ‘Progress -“ efeito desbotado” Ager -“
cor Transformer -“efeito desbotado” efeito molhado”




Instalacao

Fixacao em ambientes internos pisos e paredes

« Deixe um espaco de 2-3 mm entre as pecas;

- Crie juntas de movimento a cada 25m?;

- Utilizar argamassa de alta resisténcia, aderéncia e flexibilidade, propria para
a variacao de temperatura e para o assentamento de placas de grandes
formatos. Sequindo sempre as orientacdes da prépria quanto a sua aplicacao.
Sugestao de argamassa: Argamassa AC-lll - TK Glass da Akemi ou similar

Bancadas
- Devido as irregularidades da parede e os possiveis movimentos estruturais do edificio, é recomendado
deixar uma juncao de dilatacao de 3mm entre a bancada e a parede.
- Deve ser usado um adesivo flexivel, 100% transparente, para preencher essas juncoes e fixar as bancadas
aos moveis. Isso permitira uma expansao térmica adequada. Nao usar adesivos epoxi.
- Os moéveis devem estar nivelados antes da instalacao da bancada

Fixacao em ambientes externos
- Crie juntas de movimentos flexivel de cerca de 1cm de largura nas esquinas. Crie juncdées de movimento
a cada 9-12. As juncoes estruturais do edificio devem ser absolutamente respeitadas.
- As pecas devem ser colocadas com uma grande junta entre elas. A largura da junta deve ser determinada

de acordo com as condicdes climatricas locais
« No caso de assentamento com argamassa, utilizar um produto de alta resisténcia, aderéncia e flexibilidade,

prépria para variacao de temperatura para o assentamento das placas de grandes formatos. Seguido sempre

as orientacdes do proprio quanto a sua aplicacao.
Sugestao de argamassa: Argamassa AC-lll - TK Glass da Akemi ou similar



Limpeza

As laminas sinterizadas ROCCIA apresentam uma 6tima resisténcia a manchas devido a sua baixa porosidade, que faz com que os
residuos gerados pelo uso didrio nao penetrem facilmente no material. Em caso de derramamentos de liquidos (café, cha, vinho

tinto, etc.) limpe rapidamente a superficie com um pano absorvente, uma vez que manchas secas podem dificultar a limpeza.

Nado use esponjas abrasivas ou produtos como detergentes com particulas abrasivas e nem detergentes alcalinos (acima de 10)
para limpeza. Para limpeza didria, use dgua quente e detergentes neutros, se necessario, com um pano macio. Para evitar manchas,
nao use produtos que tenham cera. Também evite arrastar objetos como panelas, loucas e eletrodomésticos diretamente na

superficie do material. Use tdbuas para cortar, assentos de panela e jogos americanos.

As laminas polidas sao mais suscetiveis a manchas, arranhdes e produtos quimicos do que os materiais foscos (matte), necessitando
um cuidado de manutengao maior, mas sao, de qualquer modo, compardveis aos materiais concorrentes disponiveis no mercado.

Na necessidade de limpezas especiais,

Proceder conforme tabela de referencia abaixo:

Mancha Solucao de Limpeza Mancha Solucao de Limpeza
Gordura Detergente Alcalino/Solvente | | Resto de Cimento Acido
Tinta Solvente | | Gesso Acido
CAL Acido | | Juntas e Cola Epoxi Solvente
Vinho Detergente Alcalino/Acido | | Refrigerante Cola Oxidante
Borracha Pneumatica Solvente | | Suco de Fruta Oxidante
Resina/Esmalte Solvente | | Alcatrao Solvente
Café Detergente Alcalino/Acido | | Nicotina Solvente/Oxidante

Cera deVela

Solvente

Risco Metalicos

Polidor de metais cromado
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