
MANUAL TÉCNICO



A product designed by



INDEX

	 DEFINICIÓN DE PRODUCTO	 01

	 CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS	 02

	 ESTÁNDAR DE CALIDAD	 03

	 CERTIFICACIÓN DE PRODUCTO	 04

	 MANIPULACIÓN Y ALMACENAMIENTO	 05

	 CORTE DE PIEZAS A MEDIDA: INSTALACIÓN Y EMBALAJE	 06

	 ENCIMERAS. JUNTAS ENTRE PIEZAS E INSTALACIÓN DE COPETES	 07

	 INSTALACIÓN COMO SOLERÍA	 08

	 MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA	 09



DEFINICIÓN DE PRODUCTO 01

DEKTON®

Proceso de Fabricación

Cosentino Research & Development, S.L. ha estado trabajando durante 6 años en el desarrollo de un nuevo producto de gran formato. Este producto está 
formado por una mezcla de materias primas que reaccionan a alta temperatura para obtener una tabla con características técnicas y estéticas únicas.

La patente de producto se solicitó en 2012 y actualmente se ha solicitado una patente PCT. El nombre comercial de este producto es DEKTON® by Cosentino, 
aunque podrá tener distintas marcas dependiendo de la aplicación final. Debido a sus propiedades, DEKTON® es un material único en el mundo, ya que posee la 
más alta calidad y características técnicas entre las diferentes superficies de construcción existentes en el mercado. 

La fábrica en total, consta de varias fases, diferencián-
dose cada una en el tipo de producto que es capaz de 
desarrollar. A continuación se detalla el proceso de fa-
bricación de la primera fase.
El proceso de fabricación, consta de las siguientes sec-
ciones:

Recepción y preparación de materias primas: justo 
al comienzo del proceso se realiza un control de calidad 
a las materias primas para comprobar su idoneidad. To-
das las materias primas se almacenan por separado para 
prevenir la contaminación cruzada. Las materias primas 
son transportadas por un sistema de cintas transpor-
tadoras, desde su emplazamiento hasta una serie de 
tolvas o sistemas de purificación diseñados exclusiva-
mente para este proceso.
Las materias primas que dan lugar a DEKTON® se han 
elegido muy cuidadosamente, atendiendo sobre a todo 
a parámetros físicos y químicos. Éstas se traen de dife-
rentes partes del mundo y se ha organizado en algunos 
casos, un complejo sistema logístico de transporte para 
evitar contaminaciones o pérdidas de calidad. 

Molienda y homogenización: desde las tolvas o sis-
temas de purificación, la fórmula de DEKTON® se trans-
porta hasta un proceso de molienda en húmedo, en el 
cual, las diferentes materias primas son mezcladas en 
una determinada proporción y molturadas hasta un ta-
maño específico de partícula. Este tamaño de partícula 
condiciona totalmente la velocidad y transcurso de la 
reacción química que da lugar a DEKTON®. También 
condiciona las propiedades finales del producto. Esta 
mezcla se almacena independientemente antes de uso, 
respetando un determinado tiempo de estabilización. 

Pigmentación: el proceso de pigmentación consta de 
un complejo sistema de mezcladores, diluidores y agita-

dores. Este sistema es capaz de mezclar, en función del 
color/efecto a desarrollar, pigmentos inorgánicos con 
el resto de fórmula de DEKTON®. Estos pigmentos for-
man parte también de la reacción química que da lugar 
a DEKTON®, por lo que los controles de calidad de su 
composición química son muy exhaustivos y laboriosos. 

Atomización: La fórmula de DEKTON® ya coloreada, 
se seca por atomización hasta conseguir un específico 
tamaño y forma de gránulo, y una humedad concreta. 
Los diferentes productos pulverulentos obtenidos se 
almacenan en silos independientes.
En este caso la humedad controla la fluidez de estos 
pequeños gránulos, permitiendo que sean depositados 
en los diferentes receptáculos que alimentan a algunos 
sistemas de decoración posteriores, y fluyan entre los 
canales que alimentan a otros sistemas de decoración 
o que permitan su movimiento durante sistemas de 
mezclado. 

Sistemas de decoración: por medio de varios dispo-
sitivos únicos por su diseño y función, estos pequeños 
gránulos generados en la anterior sección, se van po-
sicionando cuidadosamente en diferentes lugares de 
una cinta, dando lugar a una tabla continua. Gracias a 
los dispositivos de decoración se obtienen los distintos 
efectos estéticos. 
Estos efectos pueden ser producidos a través del es-
pesor de la tabla o solo en su superficie. En total, y en 
la primera fase del proceso de producción, se disponen 
de 16 diferentes sistemas de decoración que pueden 
trabajar de forma aislada o simultáneamente, o incluso 
por grupos, permitiendo una increíble versatilidad de 
diseño. 

Sistema de conformado: la tabla continua se separa 
en diferentes fragmentos, que posteriormente gene-

rarán el formato de tabla final, y se ultracompactan a 
una presión muy elevada. Para ello, se ha diseñado una 
prensa única en el mundo por su capacidad de compac-
tación y dimensiones. 

El resultado de este proceso, es aproximar al máximo los 
pequeños gránulos coloreados. Este proceso es funda-
mental para agilizar la reacción química que se generará 
posteriormente. 
Este proceso dota a las tablas de suficiente resistencia 
mecánica como para transportarlas a la siguiente sec-
ción que es el proceso térmico final. Antes de alcanzar 
esta última sección, las tablas ultracompactadas pasan 
también por diferentes pasos intermedios para favorecer 
los siguientes procesos o para incluir en algún caso el 
contenido estético de la pieza.
Proceso térmico: durante este proceso, se genera la 
tabla definitiva con sus propiedades finales físicas, quí-
micas y estéticas. Este proceso consiste en la aplicación 
de alta temperatura para conseguir que los distintos 
gránulos coloreados reaccionen siguiendo una ruta de 
reacción específica. 
En el transcurso de este proceso se producen transfor-
maciones de las materias primas y pigmentos iniciales 
en diversos compuestos intermedios. Éstos, mediante el 
uso de calor, son controlados para que reacciones y para 
que se puedan conducir a través de la correcta ruta de 
síntesis. El resultado final es DEKTON® con una superficie 
útil aproximada de hasta 3200 x 1440 mm y espesores 
que podrán variar en función de la aplicación de entre 
8 y 20 mm. 

Clasificación y almacenaje: el último paso del proceso 
de fabricación es la clasificación y el almacenaje de las 
tablas. Éstas se clasifican en una configuración horizon-
tal en un almacén automático.



Composición Química

Este producto no contiene resinas ni aditivos orgánicos, 
por lo que no se utilizan reacciones de polimerización 
para su obtención. La composición química del producto 
es totalmente inorgánica. 
Para DEKTON® se emplean diferentes fórmulas, depen-
diendo del tipo de producto que se desea obtener, esto 
hacer que la composición química final pueda oscilar sin 

que por ello se vean afectadas sus propiedades físicas 
o químicas. 

Una media de la composición química final de DEKTON® 
es la siguiente:: silicoaluminatos, sílice amorfa, sílice 
cristalina, zircón y pigmentos inorgánicos. El contenido 
en sílice cristalina en todos los colores y fórmula siem-

pre se encontrará por debajo del 11% en peso. El pro-
ducto se clasifica con código arancelario a nivel TARIC: 
6914.90.00.90.
No obstante, de acuerdo a sus características téc-
nicas, opta a la clase BIa de acuerdo a la norma EN 
14411:2006, como baldosas para aplicaciones de solería 
tanto interior como exterior.

Propiedades

DEKTON® ha sido diseñado desde el principio para que 
pueda ser empleado en prácticamente todas las apli-
caciones existentes en lo que respecta a superficies de 

construcción. Actualmente sus principales característi-
cas son las siguientes, aunque las nuevas generaciones 
de DEKTON® que se están desarrollando permitirán su 

uso en otro tipo de aplicaciones técnicas más especia-
lizadas. 

Elevada resistencia a la hidrólisis

Alta resistencia a cambios bruscos de temperatura

Alta resistencia a las heladas

Alta resistencia a la abrasión y al desgaste

Elevada resistencia a la flexión

Muy elevada resistencia a la compresión

Resistencia al contacto con objetos calientes

Resistencia a la exposición a los rayos ultravioleta
(posibilidad de aplicación para exteriores)

Resistencia a productos químicos y a casi todo el rango de pH

Escasa dilatación térmica

Incombustible

Buen aislante térmico

Posibilidad de realizar productos a medida

Posibilidad de estudio de diferentes espesores y formatos
en función de la aplicación

FAMILIA I

SPECTRA DOMOOS SIRIUS SIROCCO KADUM STRATO KERANIUM -

ANANKÉ VEGHA KELYA LUMINA BLAZE SPLENDOR VALTERRA -

ALDEM BOREA KEON ODIN KORUS GALEMA VENTUS -

FAMILIA II-A HALO ZENITH AURA ARIANE KAIROS - - -

FAMILIA II-B ENTZO AURA 15 KAIROS HALO FIORD TUNDRA GLACIER ZENITH

FAMILIA III
DANAE IROK EDORA

BLANC 
CONCRETE

GADA BENTO MAKAI -

AGED TIMBER STERLING SAREY DOVE - - - -

FAMILIA IV TRILIUM - - - - - - -



CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS 02

Ficha Técnica DEKTON® Según NORMA EN-14.411

ENSAYO NORMA DETERMINACIÓN UD Familia I Familia II Familia III Familia IV

Resistencia a la flexión
y carga de rotura UNE EN ISO 10.545-4

Resistencia flexión media N/
mm2 60 67 59 60

Carga de rotura media N 2548 2.313 2.356 2.568

Fuerza de rotura media N 14.966 13.559 13.818 15.620

Absorción de agua,
porosidad abierta y den-
sidades

UNE EN ISO 10.545-3

Absorción de agua por ebullición % 0 0,1 0,1 0,1

Absorción de agua por vacío % 0,1 0,1 0,1 0,1

Porosidad abierta % 0,2 0,2 0,2 0,2

Densidad relativa aparente g/cm3 2,51 2,61 2,53 2,44

Densidad aparente g/cm3 2,50 2,61 2,52 2,44
Resistencia a la abrasión 
profunda UNE EN ISO 10.545-6 Volumen abrasionado mm3 125 106 115 119

Determinación dimensio-
nes
y aspecto superficial

UNE EN ISO 10.545-2

Longitud y anchura % 0,11/-0,18 0,04/-0,08 0,04/-0,04 0,02/-0,02

Grosor % 0,50/-0,50 4,95/-2,20 0,53/-0,53 -1

Rectitud de los lados % 0,01/-0,01 0,03/-0,03 0,01/-0,03 0,02/-0,02

Ortogonalidad % 0,07/-0,16 0,04/-0,09 0,21/-0,21 0,08/-0,08

Curvatura lateral % 0,04/-0,08 -0,06 -0,06 -0,07

Curvatura central % 0,06/-0,06 0,02/-0,04 0,02/-0,04 0,02/-0,02

Alabeo % -0,11 -0,07 -0,06 -0,04
Aspecto superficial  
(Baldosas por defectos) % 100 100 100 100

Determinación de la re-
sistencia al impacto

UNE EN ISO 10.545-5 Coeficiente de restitución medio - 0,85 0,85 0,85 0,92

Determinación de la dila-
tación térmica lineal UNE EN ISO 10.545-8 Dilatación entre 30-100ºC ºC-1 6,5·10-6 5,1·10-6 6,3·10-6 5,8·10-6

Determinación de la re-
sistencia al choque tér-
mico

UNE EN ISO 10.545-9 Daño - Pasa/sin daño Pasa/sin daño Pasa sin daño Pasa sin daño

Determinación de la dila-
tación por humedad UNE EN ISO 10.545-10

Expansión máxima mm/m 0,1 0,1 0,1 0,1

Expansión media mm/m 0,0 0,0 0,0 0,1
Determinación de la re-
sistencia a la helada UNE EN ISO 10.545-12 Daño - Pasa/sin daño Pasa/sin daño Pasa sin daño Pasa sin daño

Determinación de la re-
sistencia
química

UNE EN ISO 10.545-13

CINH
4
/Productos de limpieza Clase UA (sin daño) UA (sin daño) UA (sin daño) UA (sin daño)

Lejía / Sales para piscinas Clase UA (sin daño) UA (sin daño) UA (sin daño) UA (sin daño)

HCI (3% v/v) Clase ULA (sin daño) ULA (sin daño) ULA (sin daño) ULA (sin daño)

A. Cítrico (100g/l) Clase ULA (sin daño) ULA (sin daño) ULA (sin daño) ULA (sin daño)

KOH (30 g/l) Clase ULA (sin daño) ULA (sin daño) ULA (sin daño) ULA (sin daño)

HCI (18%) Clase UHA (sin daño) UHA (sin daño) UHA (sin daño) UHA (sin daño)

A. Láctico (5%) Clase UHA (sin daño) UHA (sin daño) UHA (sin daño) UHA (sin daño)

KOH (100 g/l) Clase UHA (sin daño) UHA (sin daño) UHA (sin daño) UHA (sin daño)

Determinación de la re-
sistencia
a las manchas

UNE EN ISO 10.545-14

Agente verde Clase 5 5 5 5

Agente rojo Clase - - - -

Lodo (solución) Clase 5 5 5 5

Aceite de oliva Clase 5 5 5 5



Ficha Técnica DEKTON® Según NORMAS ASTM (American Society for Testing Materials)

ENSAYO NORMA DETERMINACIÓN UD Familia I Familia II Familia III Familia IV
Expansión por humedad ASTM C370 Expansión media por humedad % 0,02 0,005 0,004 *

Resistencia de rotura ASTM C648 Expansión media por rotura Ibf 3.963 4.896 3.932 *

Propiedades de flexión ASTM C674 Módulo medio de rotura psi 10.828 13.997 9.005 *

Absorción del agua, densidad 
aparente, porosidad

ASTM C373 Absorción media de agua % 0,03 (no 
poroso)

0,05 (no 
poroso)

0,01 (no 
poroso)

*

Coeficiente de adherencia y 
fricción
(resistencia al deslizamiento)

ASTM C1028
Coeficiente de adherencia y fricción en seco - 0,80 0,77 0,77 *

Coeficiente de adherencia y fricción en húmedo - 0,66 0,56 0,69 *

Coeficiente dinámico de fric-
ción en húmedo (DCOF)

ANSI A137.1 
sección 9.6.1

DCOF medio - 0,57 0,33 0,47 *

Resistencia al desgaste (Abra-
sión TABER)

ASTM C501 Índice medio desgaste por abrasión  182,2 337 240 *

Resistencia al choque térmi-
co

ASTM C484 Defectos - Sin defec-
tos

Sin defec-
tos

Sin defec-
tos

*

Fuerza de adhesión ASTM C482 Fuerza media de adhesión psi 423 437 357 *

Resistencia a las sustancias 
químicas ASTM C650

Productos de limpieza de uso cotidiano

Ácido acético, 3% (v/v) - No afecta No afecta No afecta *

Ácido acético, 10% (v/v) - No afecta No afecta No afecta *

Cloruro de amonio, 100 g/l - No afecta No afecta No afecta *

Solución cítrica ácida, 30 g/l - No afecta No afecta No afecta *

Solución cítrica ácida, 100 g/l - No afecta No afecta No afecta *

Ácido láctico, 5% (v/v) - No afecta No afecta No afecta *

Ácido fosfórico, 3% (v/v) - No afecta No afecta No afecta *

Ácido fosfórico, 10% (v/v) - No afecta No afecta No afecta *

Ácido sulfámico, 30 g/l - No afecta No afecta No afecta *

Ácido sulfámico, 100 g/l - No afecta No afecta No afecta *

Productos químicos de piscinas

Disolución de hipoclorito sódico, 20 mg/l - No afecta No afecta No afecta *

Ácidos y bases

Disolución de ácido clorhídrico, 3% - No afecta No afecta No afecta *

Disolución de ácido clorhídrico, 18% (v/v) - No afecta No afecta No afecta *

Hidróxido de potasio, 30 g/l - No afecta No afecta No afecta *

Hidróxido de potasio, 100 g/l - No afecta No afecta No afecta *

Absorción y densidad
específica

ASTM C97
Porcentaje medio de absorción por peso % 0,02 0,04 0,02 *

Densidad media Ib/ft3 156 160,63 157,6 *

Módulo de rotura ASTM C99
Condición media de ruptura en seco psi 8.128 9.042 7.369 *

Condición media de ruptura en húmedo psi 7.490 8.446 7.480 *

Resistencia a la flexión ASTM C880
Condición media de flexión en seco psi 6.840 3.118 5.858 *

Condición media de flexión en húmedo psi 6.205 4.187 5.119 *

Resistencia a la compresión ASTM C170
Condición media de fuerza de compresión en seco psi 34.409 >55.000 44.882 *

Condición media de fuerza de compresión en húmedo psi 17.823 >55.000 40.165 *

Resistencia a la abrasión ASTM C1353 Índice medio de abrasión - 349 349.48 265,8 *



CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS 02

Ficha Técnica DEKTON XGLOSS Según NORMA EN-14.411

ENSAYO NORMA DETERMINACIÓN UD Familia I Familia II

Resistencia a la flexión
y carga de rotura UNE EN ISO 10.545-4

Resistencia flexión media N/
mm2 60 67

Carga de rotura media N 2548 2.313

Fuerza de rotura media N 14966 13.559

Absorción de agua,
porosidad abierta y den-
sidades

UNE EN ISO 10.545-3

Absorción de agua por ebullición % 0 0,1

Absorción de agua por vacío % 0,1 0,1

Porosidad abierta % 0,2 0,2

Densidad relativa aparente g/cm3 2,51 2,61

Densidad aparente g/cm3 2,50 2,61
Resistencia a la abrasión 
profunda UNE EN ISO 10.545-6 Volumen abrasionado mm3 125 106

Determinación dimensio-
nes
y aspecto superficial

UNE EN ISO 10.545-2

Longitud y anchura % 0,11/-0,18 0,04/-0,08

Grosor % 0,50/-0,50 4,95/-2,20

Rectitud de los lados % 0,01/-0,01 0,03/-0,03

Ortogonalidad % 0,07/-0,16 0,04/-0,09

Curvatura lateral % 0,04/-0,08 -0,06

Curvatura central % 0,06/-0,06 0,02/-0,04

Alabeo % -0,11 -0,07
Aspecto superficial  
(Baldosas por defectos) % 100 100

Determinación de la re-
sistencia al impacto

UNE EN ISO 10.545-5 Coeficiente de restitución medio - 0,85 0,85

Determinación de la dila-
tación térmica lineal UNE EN ISO 10.545-8 Dilatación entre 30-100ºC ºC-1 6,5·10-6 5,1·10-6

Determinación de la re-
sistencia al choque tér-
mico

UNE EN ISO 10.545-9 Daño - Pasa/sin daño Pasa/sin daño

Determinación de la dila-
tación por humedad UNE EN ISO 10.545-10

Expansión máxima mm/m 0,1 0,1

Expansión media mm/m 0,0 0,0
Determinación de la re-
sistencia a la helada UNE EN ISO 10.545-12 Daño - Pasa/sin daño Pasa/sin daño

Determinación de la re-
sistencia
química

UNE EN ISO 10.545-13

ClNH4 / Productos de limpieza Clase UA UA 

Lejía / Sales para piscinas Clase UA UA 

HCl (3% v/v) Clase ULA ULA 

A. Cítrico (100 g/l) Clase ULA ULA 

HCl (18%) Clase UHA UHA 

A. Láctico (5%) Clase UHA UHA 

Determinación de la re-
sistencia
a las manchas

UNE EN ISO 10.545-14

Agente verde Clase 5 5

Agente rojo Clase - -

Iodo (solución) Clase 5 5

Aceite de oliva Clase 5 5



Ficha Técnica DEKTON XGLOSS Según NORMAS ASTM (American Society for Testing Materials)

ENSAYO NORMA DETERMINACIÓN UD Familia I Familia II
Expansión por humedad ASTM C370 Expansión media por humedad % 0,02 0,005

Resistencia de rotura ASTM C648 Expansión media por rotura Ibf 3.963 4.896

Propiedades de flexión ASTM C674 Módulo medio de rotura psi 10.828 13.997

Absorción del agua, densidad 
aparente, porosidad

ASTM C373 Absorción media de agua % 0,03 (no poroso) 0,05 (no poroso)

Coeficiente de adherencia y 
fricción
(resistencia al deslizamiento)

ASTM C1028
Coeficiente de adherencia y fricción en seco - 0,96 0,96

Coeficiente de adherencia y fricción en húmedo - 0,56 0,56

Coeficiente dinámico de fric-
ción en húmedo (DCOF)

ANSI A137.1 
sección 9.6.1

DCOF medio - 0,16 0,16

Resistencia al desgaste (Abra-
sión TABER)

ASTM C501 Índice medio desgaste por abrasión  182,2 337

Resistencia al choque térmi-
co

ASTM C484 Defectos - Sin defectos Sin defectos

Fuerza de adhesión ASTM C482 Fuerza media de adhesión psi 423 437

Resistencia a las sustancias 
químicas ASTM C650

Productos de limpieza de uso cotidiano

Ácido acético, 3% (v/v) - No afecta No afecta

Ácido acético, 10% (v/v) - No afecta No afecta

Cloruro de amonio, 100 g/l - No afecta No afecta

Solución cítrica ácida, 30 g/l - No afecta No afecta

Solución cítrica ácida, 100 g/l - No afecta No afecta

Ácido láctico, 5% (v/v) - No afecta No afecta

Ácido fosfórico, 3% (v/v) - No afecta No afecta

Ácido fosfórico, 10% (v/v) - No afecta No afecta

Ácido sulfámico, 30 g/l - No afecta No afecta

Ácido sulfámico, 100 g/l - No afecta No afecta

Productos químicos de piscinas

Disolución de hipoclorito sódico, 20 mg/l - No afecta No afecta

Ácidos y bases

Disolución de ácido clorhídrico, 3% - No afecta No afecta

Disolución de ácido clorhídrico, 18% (v/v) - No afecta No afecta

Hidróxido de potasio, 30 g/l - No afecta No afecta

Hidróxido de potasio, 100 g/l - No afecta No afecta

Absorción y densidad
específica

ASTM C97
Porcentaje medio de absorción por peso % 0,02 0,04

Densidad media Ib/ft3 156 160,63

Módulo de rotura ASTM C99
Condición media de ruptura en seco psi 8.128 9.042

Condición media de ruptura en húmedo psi 7.490 8.446

Resistencia a la flexión ASTM C880
Condición media de flexión en seco psi 6.840 3.118

Condición media de flexión en húmedo psi 6.205 4.187

Resistencia a la compresión ASTM C170
Condición media de fuerza de compresión en seco psi 34.409 >55.000

Condición media de fuerza de compresión en húmedo psi 17.823 >55.000

Resistencia a la abrasión ASTM C1353 Índice medio de abrasión - 349 349,48



Resbaladicidad DEKTON® Según NORMA EN-14.231

ACABADO COLOR DETERMINACIÓN VALOR

Mate liso

Domoos, Strato, 
Sirocco, Kadum, 
Keranium, Vegha, 
Ventus, Korus, 
Galema, Keon, 
Kelya, Zenith, 
Aura, Kairos, 
Aura15, Entzo, 
Danae, Irok, 
Sterling, Sarey, 
Trilium

USRV en seco 48

USRV en húmedo 23

Mate texturizado – Pizarra/Caliza

Sirius, Gada, 
Edora, Dove, 
Blanc Concrete, 
Valterra

USRV en seco 49

USRV en húmedo 22

Mate texturizado - Madera

Ananké, Borea, 
Aldem, Odin, 
Ariane, Bento, 
Makai, Aged 
Timber

USRV en seco 44

USRV en húmedo 21

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS 02

Resbaladicidad DEKTON® Según NORMA DIN 51130 Y DIN 51097

ACABADO COLOR NORMA Valor (º) CLASE

Mate liso

Domoos, Strato, 
Sirocco, Kadum, 
Keranium, Vegha, 
Ventus, Korus, 
Galema, Keon, 
Kelya, Zenith, 
Aura, Kairos, 
Aura15, Entzo, 
Danae, Irok, 
Sterling, Sarey, 
Trilium

DIN 51130 7,2 R9

DIN 51097 8 -

Mate texturizado – Pizarra/Caliza

Sirius, Gada, 
Edora, Dove, 
Blanc Concrete, 
Valterra 

DIN 51130 6,7 R9

DIN 51097 9 -

Mate texturizado - Madera

Ananké, Borea, 
Aldem, Odin, 
Ariane, Bento, 
Makai, Aged 
Timber

DIN 51130 5,7 -

DIN 51097 14 A



Resbaladicidad DEKTON XGLOSS Según NORMA EN-14.231
Familia I y II

ACABADO COLOR DETERMINACIÓN VALOR

Pulido

Spectra
Lumina
Blaze
Splendor
Halo
Fiord
Tundra
Glacier

PSRV en seco 103

PSRV en húmedo 10

ACABADO COLOR NORMA Valor (º) CLASE

Pulido

Spectra
Lumina
Blaze
Splendor
Halo
Fiord
Tundra
Glacier

DIN51130 1,1 -

DIN51097 8 -

Resbaladicidad DEKTON XGLOSS Según NORMA DIN 51130 Y DIN 51097
Familia I y II
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Dimensiones

La tabla DEKTON® presenta una dimensión nominal de 
hasta 3200 x 1440 mm.
Dependiendo del tipo de color y de fórmula empleada 
para fabricar DEKTON®, es posible que la superficie útil 
sea mayor a estas medidas. En el caso de que aparez-
ca un defecto, la superficie de la tabla decrece en una 

dimensión suficiente, como para que el defecto se eli-
mine de lo que se considera superficie útil. Es decir, la 
zona afectada por defecto se descuenta tal y como se 
muestra en el ejemplo. 
Las tablas DEKTON® se comercializan en 3 espesores 
diferentes: 8, 12 y 20 mm.

La desviación máxima sobre nominal es de ± 2%. A 
modo de ejemplo, para una tabla de un espesor de 20 
mm, la máxima variación que puede presentar la tabla 
es ± 0,4 mm.

3200 mm

1440 mm

3200 mm

1250 mm

DEFECTO

Texturas / Acabados

Los colores de DEKTON® pueden tener diferentes 
texturas, tales como, Mate liso, Mate texturizado 
(madera, pizarra/ caliza) y Pulido. Además, también 
está disponible Dekton Grip, nuestro acabado para 
zonas húmedas.

La textura viene determinada por el nombre del 
color.

No hay disponibilidad de todas las texturas en todos 
los colores.

COLECCIÓN TEXTURA COLORES

SOLID

Mate liso DOMOOS, ZENITH, GALEMA, KORUS, 
VENTUS

Mate texturizado ANANKÉ, ARIANE, SIRIUS

Pulido HALO, SPLENDOR, LUMINA, BLAZE, 
SPECTRA

NATURAL

Mate liso
AURA, AURA 15, ENTZO, KAIROS, 
DANAE, IROK, KELYA, VEGHA, SAREY, 
SIROCCO, STERLING

Mate texturizado EDORA, GADA

Pulido GLACIER, TUNDRA, FIORD

TECH
Mate liso STRATO, KADUM, KERANIUM, 

 KEON, TRILIUM

Mate texturizado Dove, Blanc Concrete

WILD Mate texturizado MAKAI, BOREA, VALTERRA, BENTO, 
ALDEM, AGED TIMBER, ODIN



r

Color / Tonos

Cada tabla va definida por Color + Tono. Se establecen 
números para indicar tonos en los colores (leves varia-
ciones de intensidad de color). La variación de tono viene 
determinada según:
- Colores lisos: variación de ∆E (control con espectrofo-
tómetro: Lab/D65/10º).
- Colores con veta: variación aspecto visual (sobre pa-
trón).

El color y tono van reflejados en la etiqueta unitaria de 
tabla con Cód. Color y Tono.

La etiqueta permitirá determinar la TRAZABILIDAD de la 
tabla. Su “historia” a lo largo del proceso productivo en 
fábrica, a través del número de tabla (lote).

Homogeneidad
del Producto

El proceso de producción en continuo de DEKTON® 
hace que las posibles variaciones de la homogeneidad 
del producto sean prácticamente inexistentes.

Sin embargo, debido al uso de materias primas de ori-
gen natural, pueden producirse ciertas irregularidades. 
Éstas se considerarán admisibles siempre y cuando se 
encuentren dentro de los siguientes rangos:

Tipología de irregularidades Tamaño Estándar
Color similar  3 mm. Conforme

Color distinto / ajeno  1 mm. Conforme

En el caso concreto de irregularidades producidas por 
procesos mecánicos posteriores, se considerarán in-
admisibles los defectos visibles al ojo con luz natural, 
en una dirección perpendicular a 50 centímetros  de la 
tabla.

Planeidad

El control de planeidad se realiza sobre tabla apoyada 
en superficie totalmente plana y horizontal.

Se desaconseja el control sobre caballete o tabla en 
vertical. La planeidad se mide con regla/perfil de alu-
minio y galgas de espesor, midiendo en el punto donde 
la flecha es mayor.

La desviación máxima sobre nominal es < 2,0 mm.

A modo de ejemplo, para una tabla de un largo de 3200 
mm. y un ancho de 1440 mm., la flecha máxima sería 
de 2,0 mm.

Código de Color

Nº Tabla

Fecha Fabricación

Tono

Dimensiones
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Certificaciones

DEKTON® by Cosentino se encuentra en proceso de certificación de las siguientes certificaciones de reconocimiento mundial.

NSF GREENGUARD ETE / ETA

NSF es una organización independiente sin ánimo de 
lucro, dedicada a la seguridad en el ámbito de la salud 
pública y la protección del medio ambiente. NSF, es lí-
der mundial en el desarrollo de normas, certificación de 
producto, educación y gestión de riesgos para la salud y 
la seguridad pública.

Dekton® by Cosentino ha sido ensayado y evaluado por 
NSF bajo la norma internacional 51, para los distintos 
productos.

Obtener el certificado NSF y por tanto el derecho a usar 
el logotipo para los productos certificados, supone, una 
evaluación toxicológica de todos los ingredientes de 
los diferentes productos, la realización de ensayos de 
aptitud y superar con éxito anualmente auditorias no 
anunciadas, en todos los lugares de fabricación.

Para ver el listado de aquellos productos que se en-
cuentran vigentes bajo dicha certificación, se puede 
visitar la página web de NSF: www.nsf.org

Greenguard Environmental Institute es una organiza-
ción sin ánimo de lucro, cuya misión es mejorar la salud 
pública y la calidad de vida a través de programas de 
mejora de la calidad del aire en interiores.

Algunos de los contaminantes en interiores más dañi-
nos son los compuestos orgánicos volátiles (COVs), el 
monóxido de carbono, partículas provenientes de coci-
nar, y óxidos de nitrógeno. Estos contaminantes pueden 
causar el síndrome del edificio enfermo, que causa ma-
reos, nauseas y enfermedades relacionadas.

El programa Greenguard Certified identifica aquellos 
productos que han sido ensayados para garantizar sus 
emisiones químicas y de partículas de acuerdo a las 
estrictas directrices para los contaminantes del aire 
interior.

Asimismo, Greenguard posee otra certificación, Green-
guard Gold, que evalúa la naturaleza sensible de las 
escuelas junto con las características de este tipo de 
edificios. Este tipo de certificación incluye un máximo 
control sobre los requerimientos en cuanto a la emisión 
de productos químicos.

Dekton® by Cosentino ha sido analizado por Greenguard, 
encontrándose que no emite ningún tipo de COVs ha-
biendo conseguido por tanto a las certificaciones Gree-
guard Certified (Certificado nº 41572-410) y Greenguard 
Gold (Certificado nº 41572-420). Los certificados de los 
distintos productos de Cosentino® pueden descargarse 
desde la página web de Greenguard.

 www.greenguard.org

Evaluación Técnica Europea (ETE)
European Technical Assessment (ETA)

Un Documento de Evaluación Europeo es un documen-
to que contiene al menos una descripción general del 
producto de construcción, el listado de características 
esenciales, relevante para el uso deseado del producto 
previsto por el fabricante y acordado entre el fabrican-
te y el organismo de evaluación técnica, los métodos y 
criterios de evaluación de las propiedades del producto 
en relación a sus características esenciales, así como un 
control de producción en fábrica.

Una solicitud de Evaluación Técnica Europea se realiza 
por parte de un fabricante de cualquier producto de fa-
bricación, cuando dicho producto no está cubierto o no 
totalmente cubierto por una norma armonizada. Dicha 
evaluación pondrá de manifiesto su comportamiento 
frente a sus características esenciales y será evaluada 
por un organismo de evaluación técnica.

Dekton® by Cosentino ha sido evaluado por el ITeC 
(Instituto de Tecnología de la Construcción de Catalu-
ña) como producto para fachada ventilada y se le ha 
aplicado al producto el marcado CE para este tipo de 
aplicaciones.

Para obtener información sobre algún certificado específico para proyectos consulte con Cosentino Research and Development, S.L.:  infoCRD@cosentinogroup.net



Para la manipulación de las tablas, debe tenerse en 
cuenta, que puede haber riesgo de aristas cortantes por 
la propia naturaleza del material. Por este motivo siem-
pre deben utilizarse guantes de seguridad durante la 
manipulación del mismo. 
Para una correcta manipulación deben utilizarse eslingas 

de lona. Dada la dureza del material, pueden encontrarse 
aristas vivas en algún punto de la tabla, por lo que es obli-
gatorio combinar las eslingas de lona con un sistema de ca-
misa protectora, con el doble fin de prolongar la vida de la 
misma y evitar posibles accidentes. Es aconsejable utilizar 
las camisas protectoras recomendadas por el fabricante de 

eslingas. No se recomienda en ningún caso la utilización de 
eslingas metálicas para la manipulación del material.
Para cualquier medio de manipulación, siempre deben 
protegerse las partes metálicas que puedan entrar en 
contacto con la superficie del material frente a impactos, 
como se muestra en las siguientes imágenes.

MANIPULACIÓN Y ALMACENAMIENTO 05

Especificaciones Espesor 8 mm Espesor 12 mm Espesor 20 mm
Tabla completa Max. 99 kg Max. 149 kg Max. 248 kg

Peso por m2 Max. 21 kg Max. 32 kg Max. 53 kg

Paquetes de tablas (*) 6 6 10

(*) Número máximo de tablas considerando almacenamiento en vertical y recepción en center / almacén de cliente.

La manipulación de las tablas de DEKTON® se debe realizar con la conveniente atención y seguridad, para evitar desperfectos en el material. En la tabla adjunta se describe el 
peso por tabla y por metro cuadrado. 

 

Manipulación



MANIPULACIÓN Y ALMACENAMIENTO 05

En la colocación de tablas de DEKTON® en los caballetes, 
extremar la precaución para evitar roturas del material 
en los cantos.  
Es obligatoria la utilización de apoyos con base de polie-
tileno con ranuras antideslizantes en los caballetes, tal y 
como se muestra en la imagen. El objetivo, es que esta 
protección amortigüe el apoyo de las tablas y también 

preserve la integridad de las mismas durante su alma-
cenamiento. 

Las tablas irán colocadas cara buena con cara buena, y 
para la separación de paquetes se utilizarán listones de 
aglomerado calibrado de 3,5 cm de grueso. 
Al menos se recomienda el uso de 4 de estos listones 

para la separación entre paquetes, tal y como se muestra 
en la siguiente imagen. 

Es recomendable el uso de un soporte sobre el cual irán 
apoyadas las tablas que de rigidez al conjunto. Por ejemplo 
se podría emplear una tabla de 3 cm de espesor de un 
material totalmente rígido como puede ser granito.

Colocación polietileno 

Manipulación

Almacenamiento

Para cualquier sistema de manipulación que se utilice, 
siempre deben seguirse las instrucciones del fabricante, 
respetar las cargas máximas admisibles de todos los ele-

mentos, y garantizar los periodos de mantenimiento/sus-
titución recomendados en cada caso según su utilización.
Para deshacer el paquete o manipular tablas individua-

les debe utilizarse un sistema de pinza caimán o pinza 
convencional, ambas vulcanizadas, como se muestra a 
continuación.
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DEKTON® es un producto único respecto a lo que existe actualmente en el mercado. Debido a su composición química, su principal elemento diferenciador se 
encuentra en sus extraordinarias propiedades físicas, como pueden ser dureza, abrasión y resistencia mecánica. 
Esto hace que la superficie ultracompacta DEKTON® no pueda compararse a cualquier otra superficie existente en el mercado ya sea vidrio, cerámica, gres porce-
lánico, mármol, granito o aglomerado de cuarzo. Un efecto derivado de esta superficie tan innovadora, es que las herramientas empleadas comúnmente en los 
talleres para estos productos no son válidas para DEKTON®. En el caso de no respetar la utilización de herramientas específicas, podrían producirse percances, 
llegando incluso a afectar al material,  herramienta o comportamiento de la maquinaria. 
Una consecuencia producida por el uso de la herramienta incorrecta y de sus parámetros de proceso, es la disminución gradual de la calidad de corte, pulido, 
biselado, etc, llegando a un posible deterioro del material abrasivo, dejando por consiguiente la herramienta inservible para otra función.
Por lo anteriormente dicho, se recomienda para cada tipo de trabajo, solicitar recomendaciones de herramientas, condiciones y marcas comerciales, antes de 
comenzar con los trabajos. 

IMPORTANTE ANTES DE COMENZAR 
LA ELABORACIÓN DE DEKTON®

Realizar el saneo de las tablas de DEKTON® eliminando al 
menos 1,5 cm de cada largo o lado de la tabla. 

Calcular una correcta secuencia de elaboración, sepa-
rando primero las encimeras o piezas completas de las 
tablas y luego realizando los agujeros correspondientes. 
No hacerlo al contrario. 
En el caso de cortes de piezas para fachadas, solería o 
revestimiento, se recomienda empezar cortando bandas 
completas del ancho o largo de las piezas necesarias, 
separando totalmente dichas bandas del resto de la ta-
bla. Posteriormente, proceder con el despiece hasta el 
formato requerido. 

Es indispensable para todos aquellos trabajos que ten-
gan esquinas, realizar radios de al menos 5 mm (em-
pleando por ejemplo una broca de diámetro 8 mm), para 
asegurar la perfecta integridad de la superficie durante 
su manipulación, instalación y uso.

ETIQUETA 
En la etiqueta aparece información de gran importancia 
como es el tono, que será necesario comprobar a la hora 
de elaborar una encimera con más de una tabla, consi-
guiendo así una correcta tonificación. 
Otro código a tener en cuenta en la etiqueta es el nú-
mero de lote, que permite identificar la tabla y conseguir 
una trazabilidad de la misma con respecto a los paráme-
tros de proceso de fabricación. De esta forma será más 

fácil resolver cualquier tipo de incidencia.

CORTE CON DISCO PUENTE,
MAQUINAS COMBINADAS O SIMILAR.  
Antes de comenzar comprobar lo siguiente:
- La mesa de corte debe ser sólida y resistente. 
- Deberá estar perfectamente plana y nivelada (se mejora 
la calidad utilizando una superficie de goma o madera, para 
amortiguar las vibraciones del disco). - Comprobar que la 
superficie sobre la que se va a apoyar la tabla en la mesa, se 
encuentra en buen estado (la pieza se queda perfectamen-
te apoyada y no se observan irregularidades superficiales 
que produzcan una mala adherencia de la misma). 
- El disco deberá encontrarse en buenas condiciones (la 
herramienta dentro de la vida útil y no presentar desper-
fectos superficiales).

- Es muy importante la refrigeración para este tipo de 
trabajos. Es preciso orientar el caudal del refrigerante 
directamente al punto de corte y no orientarlo de forma 
indirecta. Se recomienda utilizar el caudal máximo per-
mitido por la maquinaria.  
- Si se dispone de máquina especial donde se puede rea-
lizar el corte sumergido en agua, se recomienda utilizar 
siempre este proceso para optimizar la refrigeración,  
mejorar la calidad superficial y prolongar la vida de la 
herramienta. 

Las velocidades de avance de corte recomendadas de 
discos específicos para DEKTON® son las siguientes:

Colores Blancos Resto Colores
Velocidad recto 0,5 m/min 1-1,2 m/min

Velocidad Corte 45º 0,5 m/min 0,5-0,7 m/min

Velocidad bajada 
material

0,1 m/min 0,1 m/min

Profundidad 3-5 mm 3-5 mm

*Dependiendo del tipo de disco a emplear y marca, es 
necesario ajustar unas revoluciones y velocidades de 
avance específicas. Por ello se recomienda emplear un 
disco apropiado dependiendo del tipo de maquinaria que 
se dispone. Si la máquina posee un variador de frecuen-
cia, se puede emplear cualquier disco de los recomenda-
dos, ajustando simplemente las revoluciones. 

Consultar fichas de herramientas recomendadas en la página web de Cosentino®.



Trabajos con máquina manual

CANTOS ACABADO MATE Y PULIDO
Los abrasivos deberán encontrarse en buenas condicio-
nes. La mesa y la pieza deberán estar bien apoyadas para 
evitar movimientos durante el proceso. 
El caudal de agua debe ser elevado y bien dirigido ha-
cia la zona a mecanizar, para permitir la refrigeración del 
material y conseguir una buena calidad. Es preciso ase-
gurar que la herramienta está continuamente refrigerada 
y que no exista ningún fallo en el sistema de alimenta-
ción de refrigerante.
Para mejorar la calidad final del acabado, desbastar pri-
mero con el disco de diamante o plato de rectificado.
Se deben realizar pasadas continuas, sin ejercer excesiva 
presión sobre el material. 
Para cantos MATE, utilizar cepillos homologados para 
DEKTON®. Un ejemplo de secuencia habitual de grano 
puede ser: 
- 46 de cepillos delgados (para generar textura)
- 60 de cepillos delgados (para generar textura)
- 120 de cepillos de filamentos gruesos
   (para ganar tono y acabado mate)
Para cantos PULIDO emplear lijas específicas recomen-
dadas para DEKTON®. Un ejemplo de secuencia habitual 
de grano puede ser: 60, 120, 400, 800, 1500, 3000. 

CORTE
Emplear solamente discos homologados para cortar 
DEKTON®. En general estas herramientas trabajan a 
velocidades de avance lentas y alta refrigeración. 

TALADRO
Emplear solamente taladros homologados para meca-
nizar DEKTON®. En general las herramientas se utilizan 
con velocidades de avance muy lentas y con alta refri-
geración (idealmente sumergido). Para lo cual, se reco-
mienda adherir un recipiente a la superficie de DEKTON®, 
en el cual se pueda retener el refrigerante mientras se 
realiza el taladro.  
Es muy importante el afilado de la herramienta tras 4 ta-
ladros con pasta abrasiva o similar. En caso de tener pro-
blemas para anclar o fijar el taladro al inicio del trabajo, se 
recomienda realizar unos orificios en un material que sirva 
de guía, para posteriormente sujetarlo sobre DEKTON® con 
la ayuda de sargentos. Otra opción es marcar ligeramente 
con un punzón la superficie de DEKTON® y a continuación 
usar un fresolín para realizar un taladro de 5 mm.  Luego 
se pueden usar los taladros recomendados con una guía.
Si se realiza el taladro directamente sobre el material, se 
debe realizar la entrada al material a 45º hasta que se ha-
yan realizado aproximadamente 3 mm de muesca. A con-
tinuación se comienza a enderezar lentamente el taladro 
hasta que se sitúe en posición vertical. En este momento, 
se deben realizar pequeños movimientos circulares hasta 
que se finalice el trabajo

Realización y Pulido de cantos 
con máquina automática

La presión de los cabezales contra el canto deberá ser la 
mínima posible, para evitar el deterioro de los abrasivos.  
Los platos con rosca de enganche concéntrica, se utilizan 
para cantos rectos, ya sean pulidos o mate. Los platos con 
rosca excéntrica, se utilizan para cantos especiales. 

CANTOS ACABADO MATE
Para máquina de 6 motores, un ejemplo de secuencia 
habitual de grano puede ser: cepillos diamantados de 46, 
46, 60, 60, 120, 120. 

Velocidad: Aproximadamente 80 cm/min.
Presión: 1,5 bar para cepillo diamantado y 2 bar para el 
resto

CANTOS ACABADO PULIDO 
Para máquina de 6 motores, un ejemplo de secuencia 
habitual de grano puede ser: 60, 120, 400, 800, 1500, 
3000. 
Para máquina de 8 motores un ejemplo de secuencia ha-
bitual de grano puede ser: 60, 120, 220, 400, 600, 800, 
1500, 3000.
Velocidad: Aproximadamente 60 cm/min.
Presión: 1,5 bar para las 3 primeras posiciones y 2 bar 
para el resto.
Todos los parámetros son orientativos, y aunque han 
sido ensayados sobre maquinaria estándar, deberá ser 
ajustada en función del fabricante y características del 
taller en cada caso. Si no se pudiese trabajar con secuen-
cias completas, se recomienda acortar la secuencia des-
cartando la fase intermedia. 

CANTOS ESPECIALES
Los generadores deben encontrarse en buenas condicio-
nes sin deformaciones para la correcta elaboración del 
perfil. 
La secuencia de herramientas es la misma que se em-
plea para los cantos MATE y PULIDO, dependiendo el tipo 
de acabado que se desee conseguir.  

Velocidad: Aproximadamente 20-25 cm/min. 
Presión: 5 bar para el generador, para el resto entre 2 
a 2,4 bar.

CANTOS INGLETES
Para la realización de cantos en 45 grados se recomienda 
el corte con los discos específicos para DEKTON® y poste-
riormente el uso de 2 muelas de grano 50 y 120 para dejar 
sin desperfectos la superficie. De esta forma se consigue 
una elevada calidad en el trabajo llevado a cabo. 

CONTROL NUMÉRICO

FRESAS
Se recomienda el uso de fresas de corte con unas condi-
ciones de entre 3500 y 4500 rpm y un avance de entre 
180 y 210 mm/min.
Dependiendo del tipo de fresa a emplear y marca, es ne-
cesario ajustar unas revoluciones y velocidades específi-
cas para asegurar una excelente calidad de corte.

TALADROS
Se recomienda su uso a 4500 rpm y una velocidad de 
perforación de 10 mm/min. Se aconsejar una afilado de 
la herramienta (mediante una pasta abrasiva o similar) 
cada 4 taladros para alargar la vida de útil de la misma 
y asegurar una buena calidad de corte.Dependiendo del 
tipo de taladro a emplear y marca, es necesario ajustar 
unas revoluciones y velocidades específicas para asegu-
rar una excelente calidad de corte.
Debido a la elevada dureza y resistencia a la abrasión de 
DEKTON®, es necesario una buena refrigeración de esta 
herramienta para que no sufra daño. En el caso que no 

exista una buena refrigeración, es recomendable hacer 
los taladros “no pasantes”, deteniendo la perforación 
antes de 2 mm del final. Es aconsejable el uso de algún 
elemento de sujeción en la cara posterior que sirva de 
apoyo. A continuación, mediante un golpe seco se podrá 
eliminar el relleno. 

REALIZACIÓN DE CANTOS MATE Y PULIDO
Para la realización de cantos en control numérico, las 
condiciones y velocidades dependen del tipo de herra-
mienta y marca. A continuación se exponen condiciones 
generales, pero es recomendable verificar con el pro-
veedor las condiciones específicas para herramientas 
DEKTON®.
En general, tanto para el acabado mate como pulido se 
utilizan 3 ó 4  primeras posiciones metálicas (según mar-
ca). Para éstas se recomienda emplear unas condiciones 
de entre 4800 y 5000 rpm, comenzando con una veloci-
dad de avance lenta, y aumentando hasta que se alcance 
la velocidad recomendada según marca, que puede estar 
comprendida entre 0,3 y 0,6 m/min.
Para la obtención del acabado mate, solamente será 
necesario el uso de estas posiciones metálicas. Poste-
riormente, la textura final mate se alcanzará mediante 
lijado manual.
Para la obtención del acabado pulido se continúa la se-
cuencia con las siguientes posiciones: 600, 800 y 1200. 
La posición de 1200 solamente se emplearía para colo-
res oscuros. 
Para la posición de grano 600 se recomienda trabajar con 
una erosión máxima de -0,1 mm y con velocidades de 
avance de entre 0,5 y 1 m/min, y entre 1800 y 3400 rpm 
según marca y proveedor. 
Para las posiciones de grano 800 y 1200 se puede traba-
jar con una erosión de -0,2 mm y con una velocidad de 
avance de entre 0,3 y 1 m/min, y entre 1400 y 2000 rpm 
según marca y proveedor. 

CORTE CON AGUA

Para la realización del corte con agua se recomiendan los 
siguientes parámetros, para máquina estándar de 3800 
bares:
- Avance = 800 mm/min
- Presión de alta = 360 bar
- Presión de baja = 60 bar
- Activar control de esquina

Es recomendable el uso de escuadras para evitar que las 
piezas se muevan durante el corte

PEGADO

Para el pegado de cantos, se recomienda solamente el 
uso de masillas homologadas para DEKTON®. Estas ma-
sillas poseen características especiales, que se adaptan 
perfectamente a productos de porosidad nula y que son 
resistentes a la radiación ultravioleta, lo que las hace ap-
tas para su uso en aplicaciones en el exterior. 

Para la recomendación de fabricantes de herra-
mientas, masillas y productos complementarios, 
contacte directamente con su representante de 
COSENTINO® en el CENTER más próximo, que le po-
drá orientar para asegurar un correcto trabajo de 
elaboración. 
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Instalación

Instalación de placa vitrocerámica

Varias recomendaciones:
- Es importante la colocación de junta de estanqueidad 
recomendada por todo fabricante.
- Realización del encastre lo más grande posible que per-
mita la vitrocerámica.
- Realización de radios en las esquinas (al menos 5 mm 
de radio empleando por ejemplo brocas de 10 mm de 
diámetro).

Apoyo de encimeras

Los muebles deben estar perfectamente nivelados antes 
de instalar la encimera sobre ellos. Se recomienda sobre 
todo nivelar las patas de los muebles hasta conseguir la 
nivelación perfecta de todos ellos. 
A modo de ejemplo, en línea punteada se muestra en 
qué zonas debería estar apoyada una encimera en forma 
de “L”. 

Se recomienda esquina redondeada

Embalaje

Una vez el producto ha sido cortado, se recomiendan lle-
var a cabo los siguientes pasos para evitar desperfectos 
en el material  durante el transporte y manipulación.
- Realizar una buena limpieza de la encimera o superficie 
a medida cortada, para evitar la presencia de partículas 
abrasivas en la superficie que puedan dañarla durante el 
transporte. 

- Realizar un secado total de la pieza para eliminar so-
brantes de los productos limpieza o humedad que pu-
dieran dañar el embalaje.
- Llevar a cabo un perfilado de la pieza en todos sus can-
tos, haciendo que sobresalga al menos 2 cm por cada 
lado para evitar el contacto con otros objetos durante la 
manipulación y transporte.

- Preparado del palé o superficie de apoyo empleando 
material que amortigüe vibraciones durante el transpor-
te (como por ejemplo uso de polietileno expandido). Por 
último se recomienda emplear un plastificado  para evi-
tar movimientos durante la manipulación y transporte.
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Junta entre dos Bandas de la Encimera

Se pueden utilizar como adhesivo tanto la masilla como la 
silicona, debido a la rigidez, la mínima dilatación y excelente 
estabilidad dimensional (rectitud, ortogonalidad, curvatura, 
alabeo) del material Dekton®. Por tanto, en el caso de una 
superficie perfectamente plana es aconsejable utilizar la 
silicona por su potencia sellante y su mayor adherencia. En 
el caso de ligeras variaciones dimensionales se utilizará la 
masilla indicada en las fichas técnicas.
En primer lugar se limpiarán los cantos de ambas superfi-
cies, asegurando que estén secos y exentos de grasa. Para 
ello se aplicará disolvente o alcohol. A continuación se 
aplicará la silicona o masilla. Una vez ajustadas las piezas, 
proceder a retirar el sobrante del producto. En el caso de 
silicona, hacerlo con jabón y detergente. En el caso de ma-
silla, utilizar disolvente o acetona.
Para un correcto pegado en obra se recomienda usar 
máquinas semiautomáticas con ventosas que permiten 
realizar las uniones y nivelaciones de forma precisa y pro-
fesional.

Si la encimera se coloca en un espacio exterior se deben 
seguir las recomendaciones indicadas por el fabricante, sea 
silicona o masilla, sobre todo en lo concerniente a la resis-
tencia a los rayos UV.

UNIÓN MEDIANTE INGLETADO O REGRUESADO

Se realizará siempre con masilla, en taller, utilizando la 
maquinaria y/o herramientas profesionales adecuadas. Es 
recomendable en estos casos hacer pequeños cortes a lo 
largo de la superficie a pegar, en ambas caras, para asegu-
rar la mejor adherencia y fijación, de manera que la masilla 
ocupe esos cortes.

COPETES

La encimera se dejará con una separación mínima de la 
pared de 3 mm,  dependiendo de las irregularidades que 
tenga la pared, simplemente para facilitar la instalación (la 
dilatación no es relevante en Dekton).

El copete debe ir perfectamente sellando con silicona tan-
to en la parte en contacto con la encimera como con la 
pared en su parte superior. Los laterales de la banda de la 
encimera y el copete se sellarán igualmente con silicona 
de su color.
Los excedentes de silicona se limpiarán mediante procedi-
miento tradicional (agua y detergente) o producto profe-
sional para tal uso, disponible en el mercado.

BUENA PRÁCTICA DE INSTALACIÓN

Primero presentar los encuentros en seco. A continuación 
proteger las superficies utilizando cinta carrocera (ancho 2 
cm) para un buen acabado sin manchas y minimizar (in-
cluso evitar) la limpieza de excedentes. Se tarda un poco 
más en la preparación pero al final se va más rápido y el 
resultado final es de mayor calidad.

Primera recomendación antes de empezar la instalación

Es muy importante el ajuste y la nivelación de los módulos (con las patas de los muebles), para evitar asientos futuros de la encimera.
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PREPARACIÓN DE LOS ELEMENTOS

Limpieza: Asegurarse de que tanto la superficie del so-
porte sobre el cual se va a instalar DEKTON®, como la 
propia pieza de DEKTON®, estén libres de todo elemento 
extraño y de que estén limpios, secos y sin polvo. Eli-
minar  las partes dañadas así como otras sustancias o 
productos ajenos a la superficie soporte o DEKTON®.

Nivelado: Si la superficie soporte esta desnivelada, será 
necesario regularizarla, aplicando morteros de regulari-
zación. Para colocar las piezas de DEKTON®, se recomien-
da que la planimetría del soporte no supere variaciones 
de 3 mm. La regularización se puede realizar con  mor-
tero autonivelante.

En paramentos verticales, la regularización se debe 
realizar con otro tipo de mortero, revestible en 2h. En 
relación a DEKTON®, el aspecto final de la solería con un 
pequeño biselado, siempre ayuda a la uniformidad visual, 
por lo que Cosentino® recomienda realizar un biselado 
en los cantos.

Consistencia: la consistencia del soporte base debe 
de ser alta (asegurando una alta resistencia a la trac-
ción). Si este no fuera el caso, elimine el soporte base y 
aplique uno nuevo hasta conseguir que la consistencia 
sea alta.

Rugosidad y porosidad: el soporte base debe aportar 
un nivel adecuado de rugosidad superficial y de porosi-
dad para garantizar la adherencia del producto. Cuanto 
mayor sea la rugosidad del soporte base tanto mayor 
será la adherencia entre el mismo y DEKTON®.

Humedad: los rangos de humedad especificados en la 
ficha técnica de los productos deberán respetarse. La 
humedad del soporte base deberá ser muy baja cuan-
do se utilicen materiales sintéticos, mientras que debe 
ser alta cuando se utilicen materiales acuosos teniendo 
la precaución de no cubrir el soporte base con agua. 
Si fuese necesario, debido a la humedad residual o a 
que la solería se coloca directamente sobre el suelo, se 
aplicará una barrera de vapor hasta que se alcance la 
saturación.

TIPOS DE SOPORTE

Soportes de cemento débil o en malas condiciones: Si 
es viable subir la cota de nivel del pavimento, se aconseja 
realizar un nuevo recrecido revestible en 24h. Si no existe 
dicha posibilidad, se puede emplear un consolidante para 
reforzar el hormigón existente. Si el soporte se encuentra 
en buen estado, limpiar y proceder a la colocación de las 
piezas de DEKTON® con el adhesivo elegido.
Soporte cerámico: si la superficie cerámica está bien 
unida, podrá usarse DEKTON®, si se aplica una impri-
mación antes de la aplicación del cemento adhesivo. 
Si la superficie cerámica no estuviese en buenas con-
diciones, debería de levantarse y hacerlo de manera 
adecuada.

En cemento en buenas condiciones: asegúrese de 
que tanto el área como los materiales estén limpios. 
Proceda a la instalación de DEKTON® usando las reco-
mendaciones del adhesivo.

Para fijar DEKTON®, se recomienda que las áreas de so-
porte no estén sometidas a variaciones superiores a ± 3 
mm. La regularización del suelo puede llevarse a cabo 
empleando morteros autonivelantes. 

Para aplacado murales, la regularización de la superficie 
debe hacerse con otro tipo de morteros de cobertura en 
menos de dos horas.

En caso de usar cualquier otro tipo de materiales en el 
área de soporte, consulte siempre las especificaciones 
técnicas del fabricante del adhesivo.

CÓMO APLICAR EL ADHESIVO

Es esencial la correcta elección del adhesivo para cada 
soporte base específico. Cosentino® aconseja tener en 
cuenta que los adhesivos elegidos cumplan con la cla-
sificación que determina la norma UNE 12004 para esa 
elección.

IMPORTANTE: Ya que DEKTON® es un material no poro-
so, no pueden emplearse cementos normales de secado 
físico debido a la evaporación de agua. De ahí que sólo 
deben usarse cementos de secado químico. El cemento 
seca por reacción química y no se ve afectado por con-
tacto con el aire.

COLOCACIÓN DE DEKTON®

El mortero se debe aplicar sobre el soporte con una 
llana dentada, con una apertura dependiendo de la pla-
neidad, que a su vez, condicionará el tipo de adhesivo a 
utilizar.  La colocación se realiza mediante la técnica del 
doble encolado (adhesivo en la pieza y en el soporte) y 
ejerciendo una ligera presión y movimiento lateral de la 
pieza, para asegurar que el contacto del adhesivo con la 
pieza sea total.

Después de la colocación de las piezas, se pueden reali-
zar ajustes de las mismas, si no sobrepasa el “tiempo de 
abierto” del material encolado.
Utilizar crucetas y dejar una junta entre las piezas (sin 
relleno). Rellenar todos los rincones de la junta evitando 
que se formen burbujas y vacíos.

Teniendo en cuenta sólo el coeficiente de dilatación de 
DEKTON®, las juntas podrían ser reducidas, pero el com-
portamiento de un sistema completo depende de varios 
factores, entre ellos el soporte, el anclaje, el adhesivo, 
situación, temperatura ambiente, etc. Por lo que ofre-
cer un valor de dilatación térmica de todo el conjunto 
es muy difícil, ya que depende de la configuración final y 
factores ajenos a DEKTON®.

Nunca deben colocarse las piezas a testa, es decir, 
sin juntas de colocación entre baldosas.

En las obras nuevas, se recomienda no colocar las piezas 
hasta que cesen los movimientos estructurales.

REJUNTADO

Comprobar que las juntas no han quedado llenas de ad-
hesivo. Realizar el sellado de las juntas a partir de las 24 
horas de haber enlosado. La aplicación de dicho mortero 
debe realizarse con llana de goma, presionándolo hasta 
que penetre correctamente en la junta, y eliminando con 
la misma llana, el exceso de mortero de la superficie de 
la pieza. Una vez comienza a secar, pierde brillo. Se de-
ben limpiar y alisar las juntas con una esponja humedeci-
da y finalmente, dejar endurecer.

Existen varios tipos de juntas, como juntas de dilatación, 
juntas estructurales y perimetrales. Las juntas estructu-
rales y perimetrales deben respetarse siempre, tanto en 
el soporte como en el revestimiento. El sellado de dichas 
juntas se debe realizar con materiales elásticos o con 
perfiles prefabricados adecuados. Se recomienda dejar 
una junta perimetral entre 0,5 y 1 cm. entre la solería y 
las superficies verticales.

Las juntas de dilatación en suelos interiores se reco-
mienda colocarlas cada 30 m2.

Deberá tenerse en cuenta que las juntas de dilatación 
de pavimentos interiores coinciden con las del edificio. 
Estas juntas, no deben recubrirse con ningún tipo de 
recubrimiento rígido. Cada cinco años, se realizará una 
inspección de la junta, observando si existen grietas, fi-
suras, etc.

Para la recomendación de fabricantes de cementos 
o adhesivos, hable directamente con su represen-
tante de COSENTINO® o COSENTINO CENTER, el cual 
le podrá orientar para asegurar un correcto trabajo. 
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Debido a su muy baja porosidad, la nueva superficie ultracompacta DEKTON® by Cosentino es una superficie altamente resistente, tanto a las manchas ocasionadas 
en el uso doméstico como, a los agentes químicos, siendo ideal para su uso como encimera de cocina y superficies de trabajo.

Para la limpieza cotidiana de DEKTON® by Cosentino, se recomienda el uso de Q-Action junto con un estropajo de fibra suave. En caso de no disponer de este pro-
ducto, la mejor opción es el uso de agua y jabón neutro. Es importante aclarar con una bayeta húmeda (preferiblemente de microfibra) en buen estado y limpia. 
Para los colores con acabado pulido, se recomienda secar la superficie con un papel o un trapo de algodón limpio después de la limpieza.
Aunque DEKTON® by Cosentino ofrece alta resistencia a los productos químicos agresivos, como lejía, ácidos, etc. no obstante se recomienda extremar la precau-
ción de usar dichos productos y que el contacto no sea muy prolongado en el tiempo en la superficie.

Limpieza de manchas tenaces

De los dos acabados en los cuales se comercializa 
DEKTON®, el acabado mate no suele presentar ningún 
ataque de producto doméstico habitual siendo 
prácticamente imposible mancharlo.

Por otro lado, el acabado pulido presenta también 
una alta resistencia a las manchas; solamente puede 
permanecer alguna mancha cuando se pone en con-
tacto con alguna sustancia muy colorante, agresiva 
o restos de adhesivos durante periodos de más de 
24 horas.

En estos casos es recomendable emplear productos más 
específicos como por ejemplo: Detergentes en crema 

con partículas abrasivos o disolventes (estilo acetona o 
disolvente universal). 

Los posibles agentes de manchado, así como los pro-
ductos de limpieza aconsejados en cada caso son los 
indicados en la tabla.

Como productos de limpieza ácidos, pueden usarse 
productos con carácter ácido, desincrustante, etc.; para 
productos alcalinos, productos de limpieza con carácter 
básico, amoníaco, etc.; para solventes, productos tales 
como disolvente universal, aguarrás, esencia de tremen-
tina, acetona, alcohol, etc.; y como oxidante, productos 
tales como agua oxigenada o lejía diluida.

Mancha Producto de limpieza

Grasas Detergente alcalino/solvente

Tinta Solvente

Óxidos Ácido

Cal Ácido

Vino Detergente alcalino/ácido

Goma neumático Solvente

Helado Detergente alcalino

Resina / esmalte Solvente

Café Detergente alcalino/solvente

Cera de vela Solvente

Restos cementosos Ácido

Yeso Ácido

Juntas y cola epoxi Solvente

Refresco de cola Oxidante

Zumo de frutas Oxidante

Alquitrán Solvente

Nicotina Solvente/oxidante



Precauciones

Evitar el contacto directo con partes metálicas de 
parrillaseléctricas, encimeras de cocción u hornos que por una 
mala instalación tocan directamente sobre el material.

Evitar radiaciones directas de muy alta temperatura como 
chimeneas, barbacoas, etc.

Evitar el contacto directo con llama. Para Dekton Xgloss, evitar el contacto prolongado con objetos 
industriales a muy alta temperatura.

No pulir la superficie. Evitar utilizar estropajos metálicos o con partículas abrasivas.

Evitar el corte directo sobre la superficie con cuchillos cerámicos, 
ya que son materiales de dureza similar.  Para Dekton Xgloss evitar el corte directo sobre la superficie.
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