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1. MAGAZYNOWANIE | TRANSPORT

1.1. Transport plyt, zlewozmywakoéw i umywalek Kerrock

Piyty Kerrock sg zazwyczaj przewozone na paletach. Palety z ptytami Kerrock powinny by¢ roztadowywane
przy pomocy wobzka widtowego lub innego urzgdzenia podnosnikowego, ktérym mozna bezpiecznie

przenosic¢ stosowne tadunki.

plyta Kerrock 3600 x 760 mm 3600 x 1350 mm
grubosc waga waga
6 mm 28 kg 50 kg
8 mm 38 kg 67 kg
12 mm 56 kg 100 kg
18 mm 85 kg 150 kg
30 kg 50 kg
paleta 3800 x 800 x 100 mm 3800 x 1400 x 100 mm

WSKAZOWKA
Wozek widtowy
powinien posiadac

wideltki dzwigowe

» wielkosci co
% najmniej 15 cm.

W razie gdyby urzadzenie podnosnikowe nie byto do
dyspozycji, ptyty Kerrock mozna rowniez roztadowac

recznie. Wazne jest, aby: WSKAZOWKA

Skrajne temperatury

e przenosi¢ tylko jedng plyte na jeden raz, wptywajg na produkt.

o plyte chwyci¢ za krawedz i przenosi¢ jg w pozycji pionowej,
o zawsze stosowacé odpowiednie rekawice i obuwie ochronne,
e przy pracy wspotpracowaty co najmniej dwie osoby.

Nalezy by¢ ostroznym
pracujgc z ptytami w
temperaturze ponizej

10°C




Ptyty powinny by¢ przenoszone pojedynczo w pozycji pionowej, przy czym jedna reka jako wsparcie, a
druga nadzoruje. Do przenoszenia materiatéw zaleca sie stosowanie akcesoridow prézniowych.

1.2. Magazynowanie ptyt, zlewozmywakoéw i umywalek Kerrock

Mozliwe sg dwa sposoby przechowywania ptyt Kerrock, zapobiegajgce ich uginaniu i rozcigganiu:

e W poOzycji poziomej rownomiernie rozmieszczone,

e W pozycji pionowej na podpoérkach, przy czym dolna krawedz ptyty powinna by¢ oparta na réwnym
podtozu.

Ptyty Kerrock powinny by¢, ze wzgledu na tatwiejszy
dostep, przechowywane w takich sposob, aby
mozna byto przeczyta¢ oznaczenia partii i koloru.

Najbardziej odpowiednia temperatura do przechowywania ptyt to 15°-23°C, w suchym pomieszczeniu
wewnatrz budynku o dobrej wentylacji. Podczas przechowywania nalezy zapobiec narazeniu na dziatanie
wilgoci. Narazenie na dziatanie wilgoci i bezposrednie $wiatto stoneczne podczas magazynowania mogg

uszkodzi¢ ptyty.

Nalezy ostroznie postepowaé ze zlewozmywakami i umywalkami Kerrock, zgodnie z oznaczeniami na
opakowaniu. Opakowanie zlewozmywakoéw i umywalek Kerrock zapewnia ochrone, mimo tego konieczna
jest ostroznos¢ podczas prac w magazynie.

WSKAZOWKA
Zlewozmywaki i umywalki Kerrock
nie powinny by¢ przechowywane
po wiecej niz 6 kartonéw
utozonych jeden na drugim. Aby

zmniejszy¢ prawdopodobienstwo
uszkodzenia, nie nalezy

przyciska¢ kartonu ani umieszczac
na nim duzych ciezarow.
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2. KONTROLA JAKOSCI

Celem producenta marki Kerrock firmy Kolpa d.d. jest oferowanie wykonawcom produkiéw najwyzszej
jakosci, ktére usatysfakcjonujg Kupujgcego. Aby spetni¢ wymogi norm jakosci, dokonuje sie ogledzin i
sprawdzenia kazdej ptyty, umywalki czy zlewozmywaka. Mimo tego bezposredni wykonawcy sg
odpowiedzialni za sprawdzenie kazdego asortymentu pod kagtem wad i odpowiedniego koloru.

Jezeli po dokladnych ogledzinach znaleziona zostanie jakakolwiek wada, ktéra w powazny sposob
przedtuzataby czas wykonania, prosimy natychmiast powiadomi¢ o tym sprzedawce. Panstwa dystrybutor

Kerrock odpowie na wszystkiego pytania i zapewni odpowiednig pomoc.

Firma Kolpa d.d. wymieni materiaty, ktére w chwili dostarczenia nie bedg zgodne ze
specyfikacjg produktu. Kolpa d.d. nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody, do
ktérych mogtoby dojs¢ podczas uzytkowania wadliwych produktow.

Prosimy, aby w momencie odbioru Kerrock przeprowadzi¢ doktadne ogledziny. Kolpa d.d. nie
zobowigzuje sie wymieni¢ jakichkolwiek z dostarczonych produktow, ktére zostaty uszkodzone
podczas uzytkowania lub z powodu zastosowania wadliwych materiatow.

Nie podlegajag reklamacji wady w wyglgdzie Kerrock zgodne z normag ISO 19712-1.

2.1. Sprawdzenie jakosci plyt Kerrock

W momencie odbioru ptyt Kerrock zaleca sie sprawdzi¢:
e czy nie wystepujg uszkodzenia mechaniczne,
e zgodnosci numerdw seryjnych wszystkich ptyt w jednakowym wzorze kolorystycznym.

Przed rozpoczeciem obroébki nalezy usungc¢ folie zabezpieczajgcg prawg strone piyty i sprawdzi¢ jakosé
ptyt Kerrock zgodnie z ponizszg tabelg norm i zalecen.

Tabela 2.1. przedstawia kilka wymogdéw norm i zalecen stuzacych jako pomoc przy kontroli jakosci piyt
Kerrock (dopuszczalne odchylenia w wygladzie).

Norma kontrolna

Powierzchnia ptyty
uszkodzenia mechaniczne

Wymogi techniczne / Zalecenia

prawa strona (z folig) - rysy mozliwe do usuniecia papierem $ciernym P80;
lewa strona - rysy o gtebokosci do 2 mm

Krawedzie ptyty

uszkodzenia mechaniczne i nierbwnomierne uziarnienie sg dopuszczalne w
granicach tolerancji deklarowanych wymiarow

Otwory

dopuszczalne na lewej stronie ptyty:

- gtebokos¢ do 2 mm i $rednica do 6 mm,

- maks. 10 otworéw o srednicy do 6 mm na ptycie
- w ptytach 3 mm nie mogg wystepowac otwory

Réznice w odcieniach i

uziarnieniu
miedzy poszczegolnymi ptytami

kontrola zgodnosci kolorystycznej miedzy poszczegdlnymi ptytami jest
konieczna i szczegdlnie zalecana; w przypadku planowanego fgczenia
dwéch piyt/fragmentédw Kerrock nalezy wykonac probne tgczenie za
pomocgy kleju szybkowigzgcego i wyszlifowac sklejong ptaszczyzne w celu
sprawdzenia zgodno$ci odcieni i uziarnienia;

réznice dopuszczalne w przypadku ptyt z réznych partii produkcyjnych;

Rdéznice w odcieniach i

uziarnieniu
na tej samej ptycie

w przypadku planowanego tgczenia dwoch fragmentéw tej samej ptyty
Kerrock, nalezy wykonac¢ prébne fgczenie za pomoca kleju
szybkowigzgcego i wyszlifowac¢ sklejong ptaszczyzne w celu sprawdzenia
zgodnosci odcieni i uziarnienia; ewentualnie ptyte odpowiednio
odwrdci¢/dopasowac kierunkiem

Ciata obce i kontrastowe
kropki

dopuszczalne sg kropki i zanieczyszczenia o tgcznej powierzchni nie
przekraczajgcej 1 mm?m? lub ok. 5 kropek o srednicy 0,5 mm/m? piyty;

na dm?” ptyty moga byé maks. 3 kropki badz ciata obce




dopuszczalne sg nastepujgce odchylenia od wymiaréw deklarowanych:
- grubos¢: £0,5 mm; dla ptyt 3 mm: £0,25 mm

Wymiary - dlugosé¢: -8 mm; +10 mm
- szerokos¢: -4 mm; +10 mm
Twardosc¢ 58 - 65 wg ASTM D2 583 (barcol 934 1)
Ugiecie ponizej 1,8 mm
Wygiecie dopuszczalne wygiecie - 2 mm/metr biezacy ptyty

(szczelina miedzy poziomym podfozem i potozong na nim piytg)

WAZNE!

Przed rozpoczeciem obrébki, w
przypadku planowanego fgczenia
dwach ptyt Kerrock, nalezy
wykonaé probne fgczenie

niewielkich fragmentéw za pomocag
kleju szybkowigzacego i
wyszlifowanie sklejonej
ptaszczyzny w celu sprawdzenia
zgodnosci odcieni i uziarnienia.

2.2. Sprawdzenie jakosci zlewozmywakow i umywalek Kerrock

Tabela 2.2. przedstawia kilka wymogow norm stuzgcych jako pomoc przy kontroli jakosci zlewozmywakow i
umywalek Kerrock (dopuszczalne odchylenia w wygladzie).

Norma kontrolna Wymogi techniczne
rysy mozliwe do usuniecia papierem sciernym P80;

Wewnetrzna strona nierbwnomierne rozmieszczenie uziarnienia na wewnetrznych krawedziach
wzgledem Scian

kolorowe plamy;

chropowata powierzchnia;

dopuszczalne sg rysy i otwory dtugosci do 10 cm, szerokosci do 2 cm,
gtebokosci do 2 cm

Zewnetrzna strona

dopuszczalne sg kropki i zanieczyszczenia nie przekraczajgce

Ciata obce i kontrastowe 2 kropek/dm2 lub

kropki do 5 kropek/zanieczyszczen na wyréb wielkosci do 0,5 mm

Rdéznica w odcieniach i nie jest gwarantowana zgodnos$¢ zlewozmywaka/umywalki z ptytg w tym
uziarnieniu samym wzorze kolorystycznym

Model, wymiary, kolor nalezy upewni¢ sie, czy wymiary i zamowiony kolor sg zgodne z projektem

Otwory odptywowe i

przelewowe nalezy sprawdzi¢ prawidtowo$¢ umiejscowienia i zamocowania

nalezy sprawdzi¢, czy zatgczone zostaty wszystkie dodatki, ktére powinny

Akcesoria e d
znalez¢ sie w zestawie
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3. KLEJ KERROCK

3.1. Opis produktu

Klej Kerrock to dwuskfadnikowy klej skifadajgcy sie ze zmodyfikowanej zywicy metakrylanu metylu
(komponent A) i utwardzacza nadtlenku dibenzoilowego (komponent B).

Klej Kerrock doskonale skleja materiat Kerrock i jest oferowany we wszystkich odcieniach kolorystycznych
Kerrock, dzieki czemu, dokftadnie stosujgc zalecenia dotyczgce sklejania, otrzymuje sie niewidoczne
taczenia. Klej Kerrock jest odporny na temperature, dziatanie promieniowana UV, czynnikow
atmosferycznych i wody.

Klej Kerrock oferowany jest:
e w zestawach do samodzielnego wymieszania
e w kartridzach do odpowiednich pistoletow

3.2. Klej Kerrock w zestawach do samodzielnego wymieszania

W zalezno$ci od ilosci kleju oferowane sg trzy rodzaje zestawow: 0,2 kg; 0,5 kg; 1,0 kg.
Poszczegolne zestawy sktadajg sie z: butelki z komponentem A, strzykawki z komponentem B, pojemnika do
wymieszania 100 ml kleju, mieszadetka. Cato$¢ zapakowana jest w kartonowe pudetko.

Tabela 3.2. Wtasciwosci fizyczne i chemiczne klejow do samodzielnego wymieszania.

wilasciwosé komponent A komponent B

lepkosé wg Brookfielda 5.000 - 6.000 mPas 3.500 - 4.000 mPas
(S04; 20 RPM) (S04; 50 RPM)

kolor w kolorze ptyty biaty (40% zawiesina)

proporcje mieszania 100 1

temperatura zaptonu >11°C (EN 22719) >50°C (EN 22719)

czas otwarty pracy 10-15 (20 £ 3°C)

czas utwardzania 35(20+3°C)

rozpuszczalniki obecne w produkcie Brak

termin przydatnosci 12 miesiecy (w odpowiednich warunkach przechowywania)




3.3. Klej Kerrock w kartridzach

W zalezno$ci od ilosci kleju oferowane sg dwa rodzaje kartridzéw: 250 ml i 50 ml. W zestawie do kazdego
kartridza dodawane sg dwie koncéwki mieszajgce.

Tabela 3.3. Wiasciwosci fizyczne i chemiczne klejow w kartridzach.

witasciwosé komponent A komponent B

lepkosé wg Brookfielda 45.000 - 55.000 mPas 2.600 - 3.600 mPas
(S05; 20 RPM) (S04; 50 RPM)

kolor w kolorze ptyty bi?:;op;:i:i:z?ty

proporcje mieszania 10 1

temperatura zaptonu >11°C (EN 22719) >50°C (EN 22719)

czas otwarty pracy 10-15(20 = 3° C)

czas utwardzania 35 (20 + 3° C)

rozpuszczalniki obecne w produkcie Brak

termin przydatnosci 24 miesigce (w odpowiednich warunkach przechowywania)

3.4. Stosowanie i przechowywanie

Klej jest wysoce tatwo palny. Podraznia oczy, drogi oddechowe i skére. Moze powodowac uczulenie w
kontakcie ze skorg.

W razie kontaktu z oczami przez co najmniej 15 minut przemywac pod biezacg wodg i w razie koniecznosci
niezwtocznie zasiegng¢ porady lekarza. Dziata szkodliwie po potknieciu. Podczas pracy nosi¢ odpowiednig
odziez ochronng, rekawice ochronne i okulary.

Klej przechowywa¢ w pojemniku szczelnie zamknietym, w pomieszczeniu dobrze wentylowanym,
zaciemnionym, w temperaturze nieprzekraczajacej 25° C. Nie przechowywaé w poblizu zrédet ognia, z dala
od reducentéw, kwasow, alkalidow, przyspieszaczy i metali ciezkich. Nie wylewaé do kanalizacji.

Strzykawki i kartridze przechowywac¢ w pozycji poziome;j.

Przed uzyciem klejéw nalezy zapoznac sie z kartg charakterystyki komponentow.

3.5. Przygotowanie kleju

Temperatura pomieszczenia, w ktoérym przebiega klejenie, powinna wynosi¢ 20° C. Najlepszg jakosc¢
taczenia uzyskuje sie przy temperaturze miedzy 18° C a 25° C. Pomieszczenie powinno by¢ czyste i bez
kurzu. Przed klejeniem nalezy sprawdzi¢ zgodnos¢ koloru ptyty Kerrock i koloru kleju. Do wyboru sg dwa
sposoby przygotowania kleju.

3.5.1. Klej do samodzielnego przygotowania

1. Wycisng¢ ttoczek 100 ml plastikowego pojemnika do potozenia na poziomie podziatki 0 ml.

2. Doktadnie wymiesza¢ komponent A (barwiona zywica) oraz komponent B (utwardzacz).

3. Wla¢ pozadang ilos¢ komponentu A oraz odpowiednig ilo§¢ komponentu B.
Do 100 ml komponentu A nalezy doda¢ maks. 1 ml komponentu B. Jezeli potrzeba tylko 50 ml
kleju, doda¢ maks. 0,5 ml komponentu B.

4. Doktadnie wymieszac oba komponenty w plastikowym pojemniku i odczeka¢ ok 1-2 min., aby wydobyty
sie pecherzyki powietrza.

5. Wyciskajac ttoczek w plastikowym pojemniku, naktada¢ klej w miejscu fgczenia.
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Czas otwarty kleju to 8 - 12 min.
Dalszg obrébke mozna kontynuowac¢ po uptywie 2 godzin. Koncowg wytrzymatos¢ klej osiagnie po
uptywie 24 godzin.

WSKAZOWKA
Nalezy uwazac, aby nie dodac
za duzo komponentu B. W ten

sposéb przyspieszona zostanie
reakcja i mozna uszkodzic klejone
miejsce tgczenia (klej pozétknie,
stanie sie kruchy).

3.5.2. Klej w kartridzach
Aby dozowac klej w kartridzu, nalezy umiesci¢ kartridz w odpowiednim pistolecie dozujgcym. Na kartridzu
umiesci¢ koncowke mieszajgca. Przed klejeniem konieczne jest wycisniecie jednej tyzeczki kleju.
Podczas klejenie z uzyciem kartridza nie trzeba zwracaé¢ uwagi na zachowanie proporcji miedzy
sktadnikami, poniewaz aplikujg sie one samoczynnie.

Czas utwardzania jest taki sam, jak w przypadku kleju do samodzielnego przygotowania.
Wydajno$¢ kleju na fgczenie krawedzi o grubosci 12mm:

e 50 ml ->5-8 m potgczenia
e 250 ml -> 20-30 m potgczenia



4. WYPOSAZENIE WARSZTATU

Podobnie jak w innych branzach produkcyjnych sprzet do obrébki Kerrock bazuje na narzedziach réznych
firm.

Od wykonawcy i jego potrzeb zalezy, jakie marki narzedzi wybierze. Wazne, aby kierowac sie wytycznymi
opisujgcymi sposoby obrébki i okreslajgcymi narzedzia, ktére sg zalecane badz zabronione.

4.1. Podstawowe maszyny i narzedzia

pilarka stacjonarna 3000 W z odpowiednig pitg tarczowg

reczna pilarka tarczowa 1200 — 2300 W

reczna frezarka gérnowrzecionowa 800 — 1600 W

reczna szlifierka mimosrodowa 250 - 500 W

wiertarko-wkretarka 800 W

odkurzacz przemystowy przenosny 350 — 1200 W

piec do obrébki termicznej Kerrock do 180° C z regulacjg

Sciski Srubowe, szczypce sprezynowe, kozty podporowe, pistolet do wyciskania kleju elastycznego
pity tarczowe, frezy, wiertta, papiery scierne przeznaczone do obrébki materiatdw mineralnych
alkohol techniczny, tasma termoizolacyjna, przybory stolarskie

akcesoria do przygotowania i aplikacji kleju Kerrock

4.2. Dodatkowe wyposazenie

pilarka tasmowa 3000 W

frezarka dolnowrzecionowa 3000 W z podajnikiem
frezarka gérnowrzecionowa lub CNC 1500 W

reczna wyrzynarka 450 W

reczna szlifierka oscylacyjna 280 - 550 W

reczna szlifierka tasmowa 1000 W

szlifierka do narozy 150 W

szlifierka stacjonarna do drewna

wiertarka stotowa 1500 W

stacjonarny system odprowadzania zapachow, kurzu i pytu

Do obrébki materiatu Kerrock nalezy stosowac wytgcznie profesjonalne maszyny i narzedzia.
Wykorzystane zdjecia majg jedynie charakter poglgdowy.

10
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5. PRZYGOTOWANIE | WARUNKI PRACY

5.1. Warunki pracy w warsztacie

Minimalna temperatura w warsztacie powinna wynosi¢ co najmniej 18° C. Zalecana temperatura w
warsztacie to 20° C. Optymalne warunki zachodzg miedzy 18° C a 25° C.

Przed obrdbkg ptyty powinny przynajmniej przez 12 godzin znajdowaé sie w pomieszczeniu, w ktorym
temperatura wynosi ok. 18° C.

Przechowywanie ptyt Kerrock powinno by¢ zorganizowane w taki sposob, aby ptyty byly zabezpieczone
przed uszkodzeniami.

Pomieszczenia warsztatu muszg by¢ dobrze oswietlone.

Pomieszczenie, w ktérym odbywa sie klejenie oraz sg przechowywane kleje i inne substancje chemiczne,
musi by¢ wentylowane, z odpowiednim wydajnym wyciggiem zapachow.

Pyt powstajgcy podczas obrobki powinien by¢ odprowadzany przez wycigg badz odkurzacz.

Stoty do klejenia Kerrock powinny byé¢ catkowicie ptaskie.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig odziez roboczg: kombinezony, stuchawki wyciszajgce hatas powstajgcy
podczas pracy maszyn, okulary ochronne, przeciwpytowe maski ochronne, rekawice ochronne.

5.2. Przygotowanie miejsca pracy u klienta

Przed rozpoczeciem montazu wyrobu u klienta nalezy:

e sprawdzi¢ dostep od parkingu do drzwi wejsciowych, odlegtos¢ i pozostat przeszkody, wielkos¢ wejscia,
wysokos$¢ sufitu

e stan Scian oraz instalacje elektryczng i wodno-kanalizacyjng

e przeprowadzi¢ czynnosci zabezpieczajgce pomieszczenie przed kurzem i odpadami

e przekazac klientowi pisemne i ustne instrukcje dotyczgce prawidtowej konserwacji i pielegnacji wyrobow z
Kerrock

Wszystkie prace nalezy ustali¢ z klientem przed ich rozpoczeciem.

Nalezy zastosowaC wszelkie Srodki zapobiegawcze, aby zabezpieczy¢ obszar roboczy przed pytem i
odpadami.

Nalezy zwraca¢ szczegdlng uwage na instrukcje i $rodki ochronne zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami BPH i przeciwpozarowymi oraz zapozna¢ sie z Kkartg charakterystyki
wykorzystywanych substancji chemicznych.




6. PLOWANIE PLYT KERROCK

Pitowanie ptyt Kerrock powinno odbywa¢ sie gtdéwnie przy uzyciu pilarek stacjonarnych 3000 W,
wykorzystywanych do obrébki ptyt wiérowych, pilsniowych, MDF, sklejek itp.

Do precyzyjnego pitowania zalecane sg reczne pilarki tarczowe o mocy 1200 — 2300 W przy predkosci
obrotowej tarczy pity 4000 — 6000 obrotéw/min i mozliwoscig ciecia przy 45°

Pity tarczowe powinny by¢ przeznaczone do obrobki materiatdbw mineralnych, bgdz metali kolorowych,
laminatéw, twardych tworzyw sztucznych. Zeby pity tarczowej powinny by¢ wykonane ze spiekanych
weglikow o ksztatcie trapezowo-ptaskim K10, K5 lub diamentowe. Zeby trapezowe sg wyzsze o 0,3 mm od
zebow ptaskich. Zeby powinny mieé ujemny kat (-6°). Kat natarcia to 15°.

Szybkos¢ ciecia recznego wynosi ok. 5...14 m/min. i zalezy od liczby obrotéw pilarki. Ostrze pilarki tarczowej
powinno by¢ ustawione 25 — 30 mm powyzej obrabianego materiatu.

-5°

———

-n 4. -u.
N # #
Do duzych rozcie¢ badz do wstepnego przygotowania Kerrock do dalszej obrobki mozna stosowac pilarki

tasmowe lub wyrzynarki. Musimy zdawa¢ sobie sprawe, ze tego rodzaju pitowanie powoduje mate pekniecia
w materiale, dlatego minimalny nadmiar wynosi¢ powinien 5 mm.

&Wl\

mikropekniecia

Tabela 5.1. Zestawienie pit tarczowych do pilarek recznych

Srednica pity tarczy Liczba zebéw Szerokos¢ ciecia Srednica otworu Grubosé Kerrock

(mm) (mm) (mm) (mm)

180 42 3,2 20 6; 8; 12

240 80 2,8 30 6; 8

300 96 3,2 30 6; 8

300 72 3,4 30 12; 18

350 108 3,2 30 6; 8

350 84 3,4 30 12; 18

Zeby pity tarczowej powinny by¢ regularnie ostrzone przy pomocy tarczy do ostrzenia o granulacji 400-600
(20-40 mikronéw).
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7. KLEJENIE

7.1. Sklejanie elementoéw z Kerrock ze sobg

Do sklejania elementéw z Kerrock stosujemy dwusktadnikowy klej do Kerrock, ktéry pozwala na osiggniecie
praktycznie niewidocznych spoin i dobrych wiasciwosci mechaniczno-fizycznych. Numer koloru na kleju
powinien odpowiadaé numerowi koloru na ptycie badz zlewozmywaku/umywalce Kerrock.

Przed przystgpieniem do klejenia nalezy zapoznaé sie z instrukcjg przygotowania kleju i wykonywania
tgczen, zasadami bezpieczenstwa umieszczonymi na etykiecie kleju oraz z kartg charakterystyki.

Temperatura pomieszczenia, w ktérym odbywa sie klejenie, musi wynosi¢ min. 18°C.

Przed rozpoczeciem klejenia nalezy sprawdzi¢ pityty pod wzgledem zgodnosci koloru, odcieni,
rozmieszczenia pigmentow i granulatu (patrz rozdziat 2.)

Krawedzie powinny by¢ tak zaprojektowane, aby zagwarantowane byto jak najmniejsze zuzycie materiatu i
jak najwyzsza jakos$¢ produktu.

Miejsca tgczenia nie powinny mie¢ na krawedziach wad, powinny by¢ oczyszczone i odttuszczone za
pomoca alkoholu technicznego. Plamy, ktérych nie mozna w ten sposéb usung¢, nalezy zeszlifowac.

Zaleca sie wczesniejsze frezowanie krawedzi i/badz doktadne wyszlifowanie ptaszczyzn, ktére beda
sklejane.

Przed natozeniem kleju na
krawedzie dwéch elementow
nalezy zadbac, aby oba te
elementy idealnie do siebie
przylegaty. Jezeli linia jest
widoczna w momencie fgczenia na
sucho, bedzie ona réwniez

widoczna po sklejeniu klejem




Klejone elementy nalezy potozy¢ na rownym podtozu licem do géry i pozostawi¢ miedzy nimi 2-3 mm
szczeline. Zalecamy podtoza wykonane z materiatu, do kitérego klej Kerrock nie przywrze (np. PVC,
aluminium, ptyta wiérowa, papier pergaminowy lub samoprzylepny). Klej nalezy obficie rozprowadzi¢ w
szczelinie do ok. 2/3 grubos$ci Kerrock oraz scisngc, by sklejane elementy znalazty sie we wiasciwej pozycji.
Docisk nie moze by¢ zbyt silny, aby unikng¢ wydostania sie catego kleju ze szczeliny. Nie nalezy takze
pozostawia¢ widocznej szczeliny miedzy elementami.

obrobki Kerrock™.

Klejone elementy katowe nalezy klei¢, aplikujgc klej na jedng z
ptaszczyzn, a nastepnie dociskajgc doklejany element prostopadle do
tej ptaszczyzny. Element doklejany nalezy zamocowa¢ za pomocag
Sciskow lub szczypiec taczgcych. Zaleca sie, aby element doklejany
przesungé¢ 1-2 mm w gtgb ptaszczyzny. W ten sposob krawedz po
obrébce koncowej bedzie gtadka. Po sklejeniu elementéw Kerrock
nalezy odczekac ok. 60 minut w zaleznosci od temperatury otoczenia,
zanim mozna bedzie kontynuowac dalszg obrobke. Klej musi byé
wowczas catkowicie suchy i twardy. W przypadku kolorow jasnych
zaleca sie wydtuzenie tego czasu. Koncowg wytrzymatosc¢ klej osigga
po uptywie 24 godzin. Nadmiaru kleju nie nalezy usuwaé, dopoki jest
on jeszcze miekki, poniewaz w czasie utwardzania kurczy sie o ok.
10%.

W przypadku sklejania Kerrock w kolorach z serii Metalic, Luminaco S, Marble nalezy
stosowa¢ odpowiednie techniki tagczenia - wigecej w rozdziale 15 "Szczegodlne przypadki

7.2. Sklejanie Kerrock z innymi materiatami

Piyty i produkty Kerrock mozna przykleja¢ do wszystkich materiatéw za pomocg trwale elastycznych klejow
silikonowych lub poliuretanowych, ktére umozliwiajg rozcigganie elementéw klejonych w zaleznosci od ich
wlasciwosci rozciggania, dzieki czemu zapobiega sie deformacji i uszkodzeniu produktu. Grubos¢
elastycznej warstwy kleju powinna wynosi¢ 1-3 mm w zaleznosci od uzytego materiatu. Odlegto$¢ nalezy
zapewni¢ za pomocg dwustronnej tasmy klejgcej , ktéra w czasie utwardzania elastycznego kleju przejmuje
réwniez jego funkcje klejaca, gdyz czas utwardzania trwale elastycznych klejow wynosi nawet do 24 godzin
w temperaturze pokojowe;j i przy 50% wilgotnosci.
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8. BLATY ROBOCZE. KONSTRUKCJE POZIOME

Do réznego rodzaju zastosowan uzywa sie odpowiedniej grubosci ptyt Kerrock. Zaleca sie wykorzystanie ptyt
o minimalnej grubosci:

- 6 mm - do zastosowan pionowych (oktadziny Scienne),

- 8 mm - do produkcji blatéw i zabudowy umywalek w tazienkach, do frontow,

- 12 mm - do produkgcji blatéw kuchennych, stotéw i innych poziomych powierzchni roboczych,

- 18 mm - do elementéw wolnostojgcych.

8.1. Projektowanie

Aby wykonanie blatu bylo tatwiejsze i dobrej jakosci, konieczne jest przygotowanie projektu. Przy
projektowaniu nalezy bra¢ pod uwage nastepujgce zasady:

* wszystkie krawedzie powinny by¢ oddalone przynajmniej o 50 mm od jakiegokolwiek wyciecia (ptyta
kuchenna, zlewozmywaki)

min 70 mm

Odcieta krawedz powinna by¢ réwna i gtadka, bez odkruszonych brzegéw, tylko taka krawedz zapewni
niewidoczne fgczenia. Krawedzie stanowig potencjalnie stabe punkty, ktére moga zapoczatkowaé pekanie.
Planujac wyciecia nalezy bra¢ pod uwage minimalny promien 6 mm, gdyz réwniez prostopadte tgczenia
wewnetrzne przedstawiajg wieksze ryzyko, jesli chodzi o zapoczgtkowanie pekania.



8.2. Szablony

Zaleca sie stosowanie szablondw, ktére faktycznie przedstawiajg gérng ptaszczyzne. Bardzo wazne jest,
aby szablony byly doktadne, poniewaz tylko takie mogg utatwi¢ montaz. Istnieje wiele ré6znych sposobéw na
przygotowanie szablonu, dlatego mozna samemu wybraé ten, ktéry najbardziej odpowiada wilasnemu
trybowi pracy.

Zazwyczaj decydujemy sie na szablon kartonowy, ktéry mozna réwniez przygotowaé w mniejszych
pomieszczeniach, na nim mozna zapisac¢ okreslone informacje do pdzniejszej obrébki, nie zgina sie tatwo.
Przy pomocy tych szablonéw klient bedzie mogt zobaczyé, jaka bedzie faktycznie wielko$¢ goérnej
ptaszczyzny, co pozwoli na ewentualne zmiany wielkosci wystajgcej czesci blatu lub ktdérejkolwiek innej
wiasciwosci. Szablon kartonowy mozna réwniez zastosowacé jako ochrone gornej powierzchni, gdy montaz
zostat juz zakonczony. Chodzi przede wszystkim o zabezpieczenie wtedy, gdy prace kontynuujg inni
wykonawcy (malarze, elektrycy, hydraulicy), ktérzy mogliby przypadkowo uszkodzi¢ powierzchnie.

- klej

_~obudowa szafek

/
/
|/

________

8.3. Podkiad blatu

Przy wykorzystaniu ptyt Kerrock w poziomych zastosowaniach (np. blaty) niezbedne jest wykonanie
podkfadu, ktéry moze mie¢ forme petnej ptyty podkladowej badz drabinkowej ramy nosne;j.

Podkitad powinien byé¢ sztywny, nie ulegaé¢ deformacji z uptywem czasu, koniecznie zabezpieczony
przed wilgocig i przyklejony do ptyty Kerrock przy uzyciu elastycznego kleju. Nalezy bowiem pamieta¢ o
wiasciwosciach dylatacyjnych materiatu Kerrock, ktéry musi mie¢ mozliwos¢ rozszerzania i kurczenia sie
(dylatacja wynosi ok. 0,1 mm na 1 m dtugosci przy zmianach temperatury o 1OC).

W przypadku wszystkich rodzajow zastosowan, wszedzie tam, gdzie odlegtos¢ miedzy elementami nosnymi
wynosi 500 mm i wiecej obowigzkowe jest stosowanie podktadu.

8.3.1. Podkiad peiny
Do wykonania podkfadu z petnej ptyty mozna

wykorzysta¢ masywne drewno, ptyty wiérowe, o o o
MDF o grubosci powyzej 20 mm. Bardzo istotne o om B
jest prawidtowe natozenie kleju elastycznego.

o o 0o ©
, o 0 0 o
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8.3.2. Drabinkowa rama nosna

Dzigki ramie nosnej mozna wystrzec sie probleméw zwigzanych ze zmianami w materiale, ktére z kolei byty
spowodowane zmianami temperaturowymi. Konstrukcja moze by¢ wykonana z listewek z odpadowych
kawatkow Kerrock, z drewna, ptyt drewnianych lub metalu.
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W przypadku blatéw kuchennych zazwyczaj stosowana jest drabinkowa rama nos$na (przy obowigzkowym
uzyciu ptyt Kerrock o grubosci 12 mm). Wzdtuz blatu roboczego nalezy z tytu i z przodu umiesci¢ element
wsporczy. Podtuzne elementy tgczy¢ z poprzecznymi co 600 mm.

Taka rame nosng nalezy przygotowac z paskow odpadowych z Kerrock o grubo$ci 12 mm i minimalnej
szerokosci 30 mm, a nastepnie rame przyklei¢ za pomoca kleju Kerrock na spdd blatu roboczego. Elementy
ramy nosnej mogg by¢ rowniez wykonane z ptyty wiérowej o minimalnej grubosci 18 mm oraz szerokosci 50
mm. W takim przypadku rame no$ng nalezy przyklei¢ za pomocg trwale elastycznego kleju silikonowego.

Rame nosng mozna wykonaé¢ réwniez tylko przy pomocy wzmocnienia podtuznego, mocujgc elementy
wsporcze w czesci przedniej, srodkowe;j i tylne;j.

8.4. Podparcie wystajacej czesci blatu roboczego

Jezeli blat roboczy wystaje 150 mm lub mniej, nie wymaga dodatkowego podparcia.

> 150 mm

max 150 mm




Jezeli blat roboczy
wystaje 150 mm lub mniej,

nie wymaga dodatkowego
podparcia.

Pod wystajgcymi czesciami blatu zaleca sie zamocowanie kawatka
drewna lub ptyt widrowej, stuzgcej jako wypetnienie i poprawiajgce;j
wyglad estetyczny wyrobu.

W stosunku do blatéw na ponad 150 mm, nalezy zastosowac rame
nosng w taki sposéb, aby 2/3 elementéw wsporczych wchodzito w
szafke, a 1/3 stuzyta jako czes¢ nosna.

Do wzmocnienia tego rodzaju wystajgcych czesci blatu mozna stosowaé réwniez wsporniki katowe, ktore
nalezy mocowac co 600 mm. Pionowa cze$¢ wspornika powinna by¢ o 50% dtuzsza niz jej pozioma czes¢.

273

600 mm

Do wzmocnienia tego rodzaju wystajgcych czesci
blatu mozna stosowac réwniez wsporniki katowe,
ktére nalezy mocowa¢ co 600 mm. Pionowa
czes¢ wspornika powinna by¢ o 50% dtuzsza niz
jej pozioma czesé.

e >500 mm
PO e —

N,H —_———,
[

Wystajgce czesci blatu szersze niz 500 mm
nalezy podeprze¢ od podtogi. Do tego rodzaju
elementdw  wsporczych mozna zastosowac
drewno Iub materiat Kerrock. Podpory nalezy
umieszczac co 800 mm.
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9. LISTWY | KRAWEDZIE

9.1. Listwa wykonczeniowa przyscienna

Wykonujgc listwe wykonczeniowg na ptycie roboczej, mozna klientowi zaoferowa¢ wyjgtkowy sposéb obrdbki
krawedzi, co zapewni doskonaty wyglad i utatwi czyszczenie. Dzieki temu uzytkownikowi jeszcze bardziej
spodoba sie materiat Kerrock.

Istniejg dwa sposoby wykonania wykonczenia listwy przysciennej na ptycie roboczej - listwa prosta lub z
wyobleniem.

q
4
q

Sciana———— = Sciana —— g

Listwa przy$cienna prosta \ )
Plyta Kerrock g

N

/I .

Listwa przyscienna z wyoblenie

Ptyta Kerrock

vz >‘9/ % W%

I
I

W przypadku listy prostej paski zgdanej wysokosci nalezy odcig¢ z ptyty Kerrock oraz wykonczyé zgodnie z
projektem. Przyklei¢ do blatu powierzchni blatu za pomocg silikonu zblizonego kolorystycznie do koloru
Kerrock.

Listwe przyscienng z wyobleniem mozna wykona¢ na dwa sposoby.

9.1.1. Gotowe elementy wykonczeniowe krawedzi

W celu wykonania gotowego elementu wykonczeniowego krawedzi nalezy odcigé dwa paski materiatu
Kerrock o szerokosci 80 mm i 30 mm oraz sklei¢ je razem. Nalezy uwaza¢, aby 30 mm element doklejany
naklei¢ réwnolegle na catej dtugosci. Gdy tgczenie jest suche, krawedzie nalezy wyfrezowac¢ do zgdanego
promienia i rozcig¢ wzdtuz. Otrzymang liste wykonczeniowg z promieniem nalezy przyklei¢ do ptyty
roboczej, w ktérej uprzednio wyciety zostat rowek.

9.1.2. Fazowanie za pomocg ukosowarki

Posiadajgc ukosowarke wykonczenie krawedzi mozna wykona¢ wedtug nastepujgcej procedury:

* do ptyty roboczej nalezy przyklei¢ pasek materiatu Kerrock o szerokosci 24 mm

* do przyklejonego paska nalezy pionowo doklei¢ pasek materiatu Kerrock, siegajgcy do zgdanej wysokosci
listwy wykonczeniowe;j

* gdy oba paski sg potgczone, za pomocg ukosowarki nalezy wykona¢ zgdany promien.

.fT R
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W taki sposéb wykonczony element nalezy odcig¢ tak, aby pozostato 2-3 mm krawedzi i przyklei¢ go do
blatu roboczego, w ktérym wykonane zostaty rowki gtebokos$ci 2-3 mm i szerokosci 25 mm.

9.2. Krawedz przednia

Przy wykonywaniu krawedzi przedniej blatu, zyczenia i wyobraznia klienta stanowig jedyne ograniczenia.
Ponizej kilka z wielu mozliwosci wykonania przedniej krawedzi.

9.2.1. Krawedz klasyczna

Zalecanym sposobem wykonywania krawedzi przednich, zwtaszcza w przypadku ptyt w kolorach ciemnych
i 0 duzej zawartosci intensywnych pigmentéw, jest metoda z rowkiem w blacie roboczym (metoda rowkowa).
Na spodzie wykona¢ nalezy rowek do 2/3 grubosci piyty i szerokosci takiej, jak grubos$¢ elementu
doklejanego powigkszona o 1-2 mm. Element doklejany przyklei¢ w miejscu rowka.

Podczas obrébki ptyt w jasnych kolorach, do krawedzi przedniej mozna zastosowac alternatywnie klasyczne
wykonczenie lub prostopadty element doklejany. Nalezy odcig¢ zgdanej szerokosci pasek materiatu Kerrock
i licem na zewnatrz go przyklei¢ na spod blatu roboczego. Doklejamy element o 1-2 mm przesungé w gtgb
blatu roboczego, w ten sposéb pdzniejsza obrébka koncowa bedzie znacznie utatwiona.

W przypadku wykonywania krawedzi w kolorach z serii Metalic, Luminaco S, Marble
nalezy stosowa¢ odpowiednie techniki tgczenia - wiecej w rozdziale 15 "Szczegdine
przypadki obrobki Kerrock™.
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9.2.2. Krawedzie profilowane

Oprocz klasycznych krawedzi mozna przy pomocy materiatu Kerrock wykonywac¢ réwniez réznego rodzaju
krawedzie profilowane. W zaleznosci od zgdanej szerokosci krawedzi mozna sklei¢ ze sobg wiele kawatkow
materiatu Kerrock, ktére po zakonczeniu utwardzania sie kleju mozna wyfrezowa¢ za pomocg réznego

rodzaju frezarek profilowych.
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10. MONTAZ ZLEWOZMYWAKOW | UMYWALEK

W blacie roboczym z Kerrock mozna zabudowa¢ umywalke lub zlewozmywak, wykonane z materiatu
Kerrock lub ceramiki czy stali nierdzewnej.

10.1. Wstepne wyciecie

Na blacie roboczym z materiatu Kerrock nalezy zaznaczy¢ wewnetrzng krawedz zlewozmywaka. Jezeli nie
jest to mozliwe, zaznaczy¢ zewnetrzng krawedz, a nastepnie odliczy¢ grubo$¢ zlewozmywaka i dodatkowe 5
mm. Przy pomocy wyrzynarki wycigé oznaczong czes$c¢. Koniecznie nalezy zastosowa¢ nadmiar 5 mm,
poniewaz wyrzynarka stuzy jedynie do robienia wycie¢ wstepnych.

Posiadajac frezarke CNC, mozna wykonac¢ wyciecia lepszej jakosci oraz szybciej. Do wiekszosci
wycie¢ dla umywalek i zlewozmywakow Kerrock, znajdujgcych sie w ofercie, mozna otrzymac
rysunki w formacie DWG.

10.2. Montaz zlewozmywaka/umywalki z Kerrock

Po wykonaniu wstepnego wyciecia, spod blatu roboczego nalezy przygotowac do klejenia, usung¢ wszelkie
zanieczyszczenia i odttusci¢ przy pomocy alkoholu technicznego. Sprawdzi¢ nalezy, czy wyciecie odpowiada
zlewozmywakowi/umywalce oraz czy te w réwnomierny sposéb przylegajg do blatu roboczego. W razie
koniecznosci nalezy wyszlifowa¢ krawedz zlewozmywaka/umywalki oraz ptaszczyzne ptyty Kerrock.
Nastepnie na brzegu wyciecia nalezy rozprowadzi¢ wystarczajgco obfitg ilos¢ kleju Kerrock oraz w wyciecie
wstawi¢ zlewozmywak/umywalke. Zaleca sie, aby przyklejany element dodatkowo obcigzyc¢.

lS kg

_~komora Kerrock

Zlewozmywaki oraz
umywalki Kerrock w procesie
produkcyjnym sg wstepnie

szlifowane. Ze wzgledu na dalszg
ich obrébke (frezowanie krawedzi
po podklejeniu do blatu) nalezy
wykonag¢ szlifowanie ich $cian.
Dopiero po koncowym szlifowaniu
osiggajg petne walory
kolorystyczne.
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10.3. Montaz zlewozmywaka ze stali nierdzewnej (inox)

Do montazu zlewozmywaka ze stali nierdzewnej nalezy zastosowac¢ sruby nosne, ktére nalezy uprzednio
przygotowa¢ samemu. Materiat Kerrock nalezy pocigé na prostokgty o rozmiarach okoto 20 x 40 mm, w
srodku ktérych nalezy wywierci¢ otwory o srednicy 6 mm. Jedng strone otworu nalezy wywierci¢ dla sruby
M6.

Sprawdzi¢ nalezy, czy wyciecie odpowiada rozmiarowi zlewozmywaka inox oraz ustawi¢ go w zgdanej
pozycji. Nastepnie na brzegi zlewozmywaka inox naklei¢ przygotowane wczesniej sruby nosne co 10 — 15
cm.

i S T

Zaleca sie, aby naklei¢ je tuz przy zlewozmywaku inox, poniewaz na zakonczenie montazu nie bedzie trzeba
wiecej uwazacé na dokfadna pozycje, zaczepy bowiem beda okreslaty doktadng pozycje zlewozmywaka inox.

Po zamocowaniu $rub nosnych za pomocg hakéw montazowych, nalezy przymocowac zlewozmywak inox i
rozpoczg¢ obrébke wykonczenia krawedzi wyciecia. Po ostatecznym wykonczeniu krawedzi zlewozmywak
inox nalezy zdemontowa¢ na odpowiedniej powierzchni rozprowadzi¢ klej silikonowy i zlewozmywak
ponownie przykrecic.

10.4. Wykonczenie krawedzi wyciecia

W celu wykonania wykonczenia krawedzi zlewozmywaka lub umywalki do wyboru pozostaje wiele
mozliwosci, ktére zalezg od zyczenia uzytkownika i pomystowosci wykonawcy. Na ponizszym rysunku
pokazane zostaly najczesciej uzywane profile wykonczeniowe. Mozna je wykona¢ przy pomocy recznej
frezarki i odpowiedniego frezu. W blacie roboczym z Kerrock mozna réwniez zabudowac ociekacz.




Jezeli plyta i zlewozmywak/lumywalka sg w tym samym kolorze, zaleca sie, aby
zlewozmywak/umywalke podklei¢ metoda rowkowa, podobnie do techniki stosowanej przy
wykonywaniu krawedzi przednich blatu. Dzieki temu réznica w odcieniu koloru miedzy ptyta a
zlewozmywakiem/umywalkg bedzie mniej widoczna.

10.5. Wiercenie otworéw

W plycie Kerrock mozna wierci¢ za pomocg recznych lub stacjonarnych wiertarek z wierttami ze stali
szybkotnagcej lub z karbidowymi koncéwkami. Do $rednicy wywierconego otworu 50 mm nalezy stosowaé
wiertta ze stali szybkotngcej ze zwyktg koncowkg o kacie 120° lub wiertta z karbidowag koncowka. W
przypadku wiercenia otworéw powyzej 50 mm nalezy stosowac wiertta koronkowe ze stali szybkotnagcej lub z
karbidowymi koncéwkami.

4 = \
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Jezeli konieczne okazuje sie wkrecanie srub w ptyte Kerrock, nalezy wstawic¢ kotek z mosigdzu lub PCV.
Warunki pracy powinny by¢ takie, jak w przypadku szkta czy innych bardzo kruchych materiatow.
Wywiercony otwor powinien by¢ o okoto 10% wiekszy niz srednica $ruby. Pomiedzy blatem z Kerrock i Srubg
oraz innymi materiatami do wkrecania, nalezy wstawi¢ kotek dystansowy z gumy lub silikonu.

W Zadnym wypadku nie nalezy w blacie z Kerrock
wykonywacé¢ gwintowania, poniewaz moze dojs¢ do
btedéw, a w efekcie do popekania, a nawet do
ztamania ptyty Kerrock.

W Zadnym wypadku nie nalezy w
blacie z Kerrock wykonywac
gwintowania, poniewaz moze

dojs¢ do btedow, a w efekcie do
popekania, a nawet do ztamania
ptyty Kerrock.
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11. ZABUDOWA PLYTY KUCHENNEJ

W blacie roboczym z Kerrock mozna zabudowaé réwniez ptyte kuchenng. Nalezy wiedzie¢, ze miejsce

zabudowy ptyty kuchennej jest miejscem, w ktérym moze dojs¢ do najwiekszej liczby btedow

. Ponizej

podano liste ewentualnych przyczyn btedow:

wysoka temperatura — rozcigganie i kurczenie (zbyt wysoka temperatura)

stabe punkty, powstate podczas wyciecia, co zwieksza prawdopodobienstwo pekania
brakujgca tasma aluminiowa do ochrony przed wysoka temperaturg

ptyta kuchenna z wadg, co powoduje, ze zbytnio oddaje ona ciepto

zbyt mato miejsca pomiedzy ptyta kuchenng a blatem roboczym z Kerrock

brakujgce lub Zle przyklejone wzmocnienie wyciecia

Ptyty kuchenne witroceramiczne
nie sg odpowiednie do
wpuszczanej zabudowy (w jednej

ptaszczyznie z blatem) w blat z
Kerrock. W przypadku tego
rodzaju zabudowy Kolpa d.d. nie
daje gwaranciji.

11.1. Wstepne wyciecie

Po okresleniu miejsca zabudowy ptyty kuchennej, nalezy przy pomocy wyrzynarki wykona¢ wstepne
wyciecie, co najmniej 3 mm mniejsze od wymaganej szerokosci. Nalezy uwazac, aby wzdtuzne i poprzeczne

tgczenia blatu roboczego z Kerrock byty oddalone od Zrodet ciepta o co najmniej 70 mm.

Przy zabudowie ptyty kuchennej w blacie roboczym z Kerrock z okfadzing $cienng z Kerrock, na state
potgczong z blatem roboczym, nalezy pamietaé, ze ptyta powinna by¢ oddalona o co najmniej 150 mm.

wzmochiona krawedz
P folia wyciecia listwg o v
/ aluminiowa  grubosci min. 36 mm

‘ o
700 -

|-..

W przypadku blatu roboczego o szerokosci 600 mm mozna zamontowac oktadzine scienng z materiatu
Kerrock jednak nie nalezy jej na state tgczy¢ z blatem roboczym. Nalezy ja zamontowa¢ elastycznie, tak jak

jest to pokazane na ponizszym rysunku.



y klej elastyczny
1%

- 20 wzmocniona krawedz?
| folia wyciecia listwg o 7
; // aluminiowa grubosci min. 36 mm
1T 3mm. | S
600 5=

11.2. Wzmocnienie wyciecia

Posiadajgc wykonane wyciecie wstepne nalezy sklei¢ dwa paski materiatu Kerrock o grubosci 12 mm i
szerokosci 30-50 mm, pocig¢ je na odcinki i przyklei¢ na spdd ptyty roboczej. Nalezy uwazac, aby paski
materiatu Kerrock sklei¢ rowniez na rogach.

Paski przyklei¢ na 1-2 mm w gtgb wyciecia, poniewaz otwér bedzie jeszcze na koncu obrabiany za pomocg

frezarki.

Przesuniecie wzmocnienia w gtgb zapewni gtadki brzeg wyciecia, a tym samym zmniejszy
prawdopodobienstwo powstania btedu. Zaleca sig, aby zaréwno brzeg wyciecia, jak i rowniez jego gorng i
dolng powierzchnie zeszlifowa¢ za pomocg papieru sciernego P150.

11.3. Montaz ptyty kuchennej

Przed montazem ptyty kuchennej nalezy jeszcze raz sprawdzi¢ obrobke brzegu wyciecia. Im lepiej zostata
wykonana obrobka zaréwno brzegu wyciecia, jak réwniez jego gornej i dolnej powierzchni, mniej bedzie
probleméw podczas uzytkowania. Stwierdzajgc, ze wykonanie obrébki brzegu jest wysokiej jakosci, nalezy
zamocowac¢ ochronng samoprzylepng tasme aluminiowag (np. 3M 425).

— L)

Zamocowana tasma pozwala na bardziej rownomiernie rozchodzenie sie temperatury po catym brzegu.
Wstawi¢ nalezy ptyte kuchenng. Nalezy przy tym uwazaé, aby szczelina pomiedzy krawedzig blatu
roboczego z Kerrock i ptytg kuchenng wynosita co najmniej 3 mm.

Kerrock nie jest odpowiedni do montowania ptyt kuchennych na réwni z ptaszczyzng blatu.
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12. SZLIFOWANIE | POLEROWANIE

12.1. Uwagi wstepne

Koncowe etapy obrobki powierzchni z Kerrock - szlifowanie i polerowanie - najbardziej wptywajg na
ostateczng ocene jakosci wykonanego produktu. Z punktu widzenia klienta koncowego i jego satysfakcji sg
to czynno$ci niezmiernie wazne.

Przed przystgpieniem do szlifowania/polerowania wazne jest, aby ustali¢ z klientem pozgdane wykonczenie
powierzchni. Do codziennego uzytku zalecamy mat i potpotysk (najpopularniejszy sposéb wykonczenia).
Piyty wykonczone w potysku lub wykonane z ciemnych koloréw wymagajg czestszych zabiegéw
konserwacyjnych i pielegnacji, aby zachowac satysfakcjonujgcy wyglad. Dlatego tez w miejscach
narazonych na wieksze zuzycie nie zaleca sie stosowania takich rozwigzan. Sg one gtdwnie przeznaczone
do celow dekoracyjnych i powierzchni pionowych.

12.2. Szlifowanie

Przed rozpoczeciem szlifowania koniecznie trzeba usungé z Kerrock kurz, pyt i inne pozostatosci po
wczesniejszej obrébce wilgotng Sciereczkg, w razie koniecznosci nasgczong roztworem wody i mydta.
Nalezy takze zwréci¢ uwage na odpowiednie odprowadzanie pytu przez szlifierki tak, aby nie unosit sie w
powietrzu warsztatu ani nie pozostawat w nadmiarze na szlifowanej powierzchni.

Szlifowanie odbywa sie stopniowo, materiatem Sciernym od grubej granulacji do coraz drobniejszej (patrz
tabela).

Po kazdej zmianie materialu $ciernego nalezy dokladnie usungé pyt z powierzchni Kerrock.
Pozostawienie pytu spowoduje zarysowania powierzchni podczas kolejnego etapu szlifowania.

Szlifierke nalezy prowadzi¢ w kierunku od przodu do tytu i z boku na bok, ruchami okreznymi w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, ze stalag predkoscig. Wykonujac te czynnosci w
przeciwnym kierunku, szlifowanie pozostawi po sobie kétka i zadrapania.

Szlifierke nalezy
prowadzi¢ w kierunku od
przodu do tytu i z boku na bok,
okreznymi ruchami w kierunku
zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara.

Ucisk szlifierki na szlifowang powierzchnie powinien by¢ staly. Nie moze by¢ zbyt mocny, aby nie
spowodowac¢ nagrzewania sie srodka szlifujgcego i nie utrudni¢ obrébki materiatu Kerrock.



12.3. Polerowanie

Aby osiggng¢ wykonczenie powierzchni Kerrock w potysku nalezy kontynuowaé obrobke przy pomocy
papieru $ciernego o drobnej granulaciji.

Proces polerowania nalezy zakonhczy¢ filcem polerskim lub ggbkg i pastg polerskg (do powierzchni
kolorowych i stali nierdzewnej), kidérg nanosi sie na powierzchnie Kerrock i poleruje do osiggniecia
oczekiwanego potysku. Nalezy zwrdéci¢ uwage, ze polerowanie nie jest odpowiednie dla blatéw roboczych,
poniewaz wymagajg wowczas zdecydowanie wiecej zabiegdw konserwacyjnych.

12.4. Zestawienie materiatéw sciernych wg oczekiwanego wykonczenia - kolory jasne

WYKONCZENIE MIRKA FESTOOL 3M
P120 Q.SILVER ACE P120 GRANAT 125 um  366L
at P180 Q.SILVER ACE P180 GRANAT 80 um  366L
P320 Q.SILVER ACE P320 GRANAT 48 ym  366L
Very Fine MIRLON Green VLIES Very Fine 07614
w P120 Q.SILVER ACE P120 GRANAT 125 um  366L
Z P180 Q.SILVER ACE P180 GRANAT 80 um  366L
Q pétpotysk P320 Q.SILVER ACE P320 GRANAT 48 um  366L
P £ P360 ABRALON S400 PLATIN 2 A35 268XA
N s P500 ABRALON S500 PLATIN 2 A20 268XA
P120 Q.SILVER ACE P120 GRANAT 125 um  366L
P180 Q.SILVER ACE P180 GRANAT 80 um  366L
P320 Q.SILVER ACE P320 GRANAT 48 um  366L
polysk , P360 ABRALON S400 PLATIN 2 A35 268XA
£ P500 ABRALON $500 PLATIN 2 A20 268XA
E P1000 ABRALON $1000 PLATIN 2 A10 268XA
© P3000 ABRALON $2000 PLATIN 2
P120 Q.SILVER ACE P120 GRANAT 125 um  366L
P180 Q.SILVER ACE P180 GRANAT 80 um  366L
P320 Q.SILVER ACE P320 GRANAT 48 ym  366L
, P360 ABRALON S400 PLATIN 2 A35 268XA
wysoki potysk < P500 ABRALON S500 PLATIN?2 A20 268XA
E P1000 ABRALON $1000 PLATIN 2 A10 268XA
° P3000 ABRALON $2000 PLATIN 2
POLARSHINE 10 MPA 6000 FINESSE-IT 09639
+ FUTRO + FUTRO + FUTRO
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12.5. Zestawienie materialow $ciernych wg oczekiwanego wykonczenia - kolory ciemne

WYKONCZENIE MIRKA FESTOOL 3m
P120 Q.SILVER ACE P120 GRANAT 125 um  366L
P180 Q.SILVER ACE P180 GRANAT 80 um  366L
ot P240 Q.SILVER ACE P240 GRANAT 57 um  366L
P320 Q.SILVER ACE P320 GRANAT 48 ym  366L
P500 Q.SILVER ACE P500 GRANAT 29 um  366L
Very Fine MIRLON green VLIES Very Fine 07614
P120 Q.SILVER ACE P120 GRANAT 125 um  366L
w P180 Q.SILVER ACE P180 GRANAT 80 um  366L
Z P240 Q.SILVER ACE P240 GRANAT 57 um  366L
O pétpotysk P320 Q.SILVER ACE P320 GRANAT 48 ym  366L
- P500 Q.SILVER ACE P500 GRANAT 29 um  366L
N £ P360 ABRALON P400 PLATIN 2 A35 268XA
: P500 ABRALON P500 PLATIN 2 A20 268XA
P120 Q.SILVER ACE P120 GRANAT 125 um  366L
P180 Q.SILVER ACE P180 GRANAT 80 um  366L
P240 Q.SILVER ACE P240 GRANAT 57 um  366L
P320 Q.SILVER ACE P320 GRANAT 48 ym  366L
polysk P500 Q.SILVER ACE P500 GRANAT 29 um  366L
P800 Q.SILVER ACE P800 GRANAT 24um  366L
£ P1000 ABRALON $1000 PLATIN 2 A10 268XA
S P3000 ABRALON $2000 PLATIN 2 A5 268XA
P120 Q.SILVER ACE P120 GRANAT 125 um  366L
P180 Q.SILVER ACE P180 GRANAT 80 um  366L
P240 Q.SILVER ACE P240 GRANAT 57 um  366L
P320 Q.SILVER ACE P320 GRANAT 48 um  366L
P500 Q.SILVER ACE P500 GRANAT 29 um  366L
wysoki potysk P800 Q.SILVER ACE P800 GRANAT 24ym  366L
o P1000 ABRALON $1000 PLATIN 2 A10 268XA
2 P3000 ABRALON $2000 PLATIN 2 A5 268XA
£ P4000 ABRALON S4000 PLATIN 2
POLARSHINE 10 MPA 6000 FINESSE-IT 09639
+ FUTRO + FUTRO + FUTRO

W przypadku
materiatéw Sciernych
innych producentéw nalezy

zasiegnac rady Panstwa

dostawcy.




13. ZASTOSOWANIA PIONOWE

Piyty Kerrock mozna stosowac¢ réwniez, kombinujgc wiele innych zastosowan, takich jak meble, r6znego
rodzaju przedmioty dekoracyjne, ptytki..., do oktadzin sciennych wigcznie.

Wszystkie te wyroby mozna wykonaé podobnie, jak to zostato opisane w przypadku poziomych
powierzchni roboczych.

- klej

©e0e0 Q¢

© ©€ © ¢ ¢
© © © © 0

Do montazu oktadziny potrzebna jest ptyta Kerrock o grubosci min. 6 mm. Nalezy sprawdzi¢, czy $ciana, na
ktérej chcemy zamontowaé oktadzine Kerrock, jest réwna, jezeli nie jest, bedzie ja trzeba wyréwnac¢ (mozna
zastosowacé rowniez rame nosna z drewna, wodoodpornej ptyty wiérowej lub aluminiowych profili nosnych).
Po zamontowaniu bgdz wyréwnaniu podtoza, nalezy sprawdzi¢ prawidtowos¢ przylegania okfadzin Kerrock
do $ciany. Nalezy uwazaé, aby na krawedziach pozostawi¢ miejsce na rozcigganie cieplne materiatu.
Okfadzine Kerrock nalezy naklei¢ na rame nosng za pomocg elastycznego kleju silikonowego.

y
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14. OBROBKA TERMICZNA

Materiat Kerrock mozna réwniez obrabia¢ termicznie — ogrzewajgc mozna nadawac rézne ksztatty, mozna
go wyginac i rowniez formowac z niego czesciowo trojwymiarowe przedmioty.

14.1. Przygotowanie materiatu Kerrock

Materiat Kerrock, ktéry zamierza sie uksztaltowac, powinien mie¢ na gtadko wyszlifowane krawedzie, co
zapobiega ewentualnym skutkom wycinania i mikropeknieciom. Materiat Kerrock nalezy réwniez zeszlifowac
do granulacji P240, a koncowe szlifowanie przeprowadzi¢ po termoformowaniu. Ptyte Kerrock nalezy tez
odcig¢é z zachowaniem nadmiaru przynajmniej 10 mm, poniewaz materiat, z powodu zbyt szybkiego
ochtadzania, ulega na krawedziach wygieciu.

14.2. Szablon

Do obrdébki termicznej materiatu Kerrock nalezy zastosowa¢ dwustronne formy odlewnicze, w ktérych
materiat Kerrock, po ochtodzeniu do temperatury pokojowej, osiggnie zgdany ksztatt. Szablony nalezy
wycig¢ z drewnianej ptyty klejonej lub z ptyty MDF. Nalezy zadbac¢, aby powierzchnia byta gtadka, bez
jakichkolwiek wad, ktére mogtyby przeszkodzi¢ w przewodzeniu ciepta. Wewnetrzne czesci szablonu nalezy
podeprze¢, aby mogty wytrzymac ucisk. Nie nalezy stosowa¢ metalu lub twardego drewna, poniewaz
materiaty te wptywajg na temperature, a zarazem na jako$¢ termoformowania.

Do obrébki termicznej mozna zastosowaé réwniez prozniowe prasy membranowe, w ktérych membrana
przejmie funkcje jednej czesci formy odlewniczej.




14.3. Termoformowanie

Przed termoformowaniem nalezy zapewni¢ réwnomierne nagrzewanie sie materiatu Kerrock. Ogrzewac
nalezy go w piecach (piece nadmuchowe lub prasy stolarskie z grzejnikami elektrycznymi) do temperatury

160° C + 10° C.

l o, ® o .0, ° 4

RRIRTRERTS

Z ponizszej tabeli mozna odczyta¢ czas potrzebny do ogrzewania oraz najmniejszy dopuszczalny promien
krzywej.

grubos¢ plyty Kerrock czas ogrzewania minimalny promien
6 mm ok. 16 min 25 mm
8 mm ok. 18 min 50 mm
12 mm ok. 22 min 90 mm
18 mm ok. 30 min 120 mm

Nagrzany w taki sposob materiat Kerrock nalezy wstawi¢ do formy odlewniczej i go utwardzi¢. Oprécz
ogrzewania w celu uzyskania rownomiernego roztozenia naprezen wewnetrznych w materiale, réwnie wazne
jest rbwnomierne ochtadzanie. Nalezy uwazac, aby temperatura ogrzewania nie przekroczyta 170° C,
poniewaz moze uszkodzi¢ materiat Kerrock. W przypadku zbyt niskiej temperatury materiat moze sie ztamac
lub zbledng¢ w miejscu ugiecia.

Po zakonczeniu ochfadzania materiat Kerrock osiggnie nowg stabilng forme, ktéra posiada wszystkie
charakterystyki techniczne takie same jak przed termoformowaniem. W celu dokonczenia obrébki nalezy
postepowac wedtug procedur, opisanych w poprzednich rozdziatach.

14.4. Ptyty easy shaping

Piyty w kolorach z serii ES (easy shaping) przeznaczone sg do zastosowan, ktére wymagajg przy obrobce
formy o mniejszym promieniu krzywizn niz standardowe ptyty.
Wiecej szczegdtéw w rozdziale 15 "Szczegdlne przypadki obrébki Kerrock".
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15. SZCZEGOLNE PRZYPADKI OBROBKI KERROCK

15.1. Kerrock METALIC

Ptyty Kerrock w kolorach metalicznych to unikalny kompozyt zywic akrylowych i
btyszczacych czgstek metalicznych. Takie potgczenie sprawia, ze padajgce na
Kerrock $wiatlo powoduje wrazenie zmiany koloru przy obserwacji materiatu pod
réznymi katami. Dodatkowo czgstki metaliczne majg tendencje do zanikania tym
bardziej, im gtebiej znajdujg sie w materiale. Dlatego istotne jest zwrécenie uwagi na
prawidtowg obrobke ptyt w kolorach metalicznych.

Przed klejeniem i obrobkag ptyt zaleca sie sprawdzi¢ kierunek utozenia blyszczgcych czgstek. Zaleca sie
wykonac¢ przeglad ze wszystkich czterech punktéw widzenia lub z widocznych kierunkéw np.:

e przy blacie kuchennym w ksztatcie litery L przy $cianie - dwa punkty widzenia

e przy blacie umieszczonym miedzy dwiema scianami - jeden punkt

e przy wyspie kuchennej - cztery punkty.
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Réznice w orientacji btyszczgcych czastek pogtebiajg sie przy szlifowaniu - im wieksze szlifowanie, tym
wieksza réznica w orientacji czastek - co widac przy tgczeniu dwoch piyt.

Dla utatwienia dalszej pracy na kazdym kawatku odcietym z obrabianej ptyty, ktéry bedzie wykorzystywany

podczas obrobki, nalezy zaznaczy¢ kierunek wynikajgcy z uktadu catej ptyty.

Powyzsze wskazéwki dotyczg wytgcznie tgczenia co najmniej dwoch piyt. Jezeli wykonuje sie
produkty z jednego kawatka ptyty Kerrock i nie tgczy sie ich, orientacja ptyt nie jest wazna.

Ze wzgledu na zanikanie czgstek metalicznych w gtebi materiatu, w przypadku koloréw metalicznych
krawedzi przedniej nie mozna wykonac¢ w sposdb klasyczny, poniewaz patrzgc z boku czgstki metaliczne sg
niewidoczne. Zaleca sie tgczenie rowkowe lub tgczenie pod katem 45°, ktore przy tej serii kolorystycznej sg
obowigzkowe.




W pierwszym przypadku w ptycie Kerrock nalezy wykona¢ rowek do 2/3 grubosci ptyty i szerokosci takiej, jak
grubos¢ elementu doklejanego, a nastepnie sklei¢ razem.

W przypadku 45° tgczenia oba elementy, zaréwno doklejany jak i blat roboczy, nalezy odcig¢ pod katem 45°.
Na spodzie nalezy przyklei¢ tasme klejacg, pomagajgcg potaczy¢ oba elementy. Po natozeniu kleju element
doklejany nalezy dotgczy¢ do ptyty, a tasma klejgca zapobiegnie deformaciji fgczenia.

Proponowane techniki obrobki
pozwalajg najlepiej dopasowac klejone
fragmenty pod katem podobienstwa
koloréw. Jednakze ze wzgledu na
wiasciwosci materiatu (odbicie swiatta)
moga byé widoczne réznice w miejscach
fgczen ptyt. Przed rozpoczeciem obrébki
nalezy wzig¢ pod uwage specyfike koloréw
metalicznych i rozwazy¢ mozliwosci
prawidtowego wykonania blatu w sSwietle
realizowanego projektu i oczekiwan
klientow.

15.2. Kerrock LUMINO

Ptyty Kerrock Lumino sg produkowane w taki sam sposdb, jak ptyty Kerrock z innych serii kolorystycznych.
Jesli nie majg by¢ uzywane do podswietlen, powinny by¢ przestrzegane takie same procedury obrobki.
Jednakze nalezy zwrdci¢ uwage na dodatkowe zalecenia, gdy ptyty Lumino majg by¢ podswietlone.

W przypadku wyrobéw wykorzystujgcych ptyty Lumino, juz na etapie projektowania muszg byé brane pod
uwage wiasciwosci swiatta i cechy, ktére majg je wyrdzniac.

15.2.1. Laczenie pltyt Lumino

taczenia s3 istotne dla wygladu. Gdy sg podswietlane, stajg sie bardziej widoczne niz w swietle dziennym.
W zwigzku z tym, powinny by¢ umieszczane tam, gdzie sg najmniej zauwazalne. Przy projektowaniu nalezy
wzig¢ pod uwage, ze wszystkie rogi i ramy tworzg cienie po podswietleniu.

Aby otrzymac¢ fgczenia najmniej widoczne, jak to mozliwe, klejenie musi by¢ bardzo doktadne (krawedzie
idealnie potgczone, bez pecherzykéw powietrza w kleju, nadmiar kleju doktadnie zebrany z obu stron
taczenia).

Dla rownomiernego rozproszenia Swiatta przez pityty Lumino, konieczne jest zapewnienie jednakowej
obrébki po obu stronach (jednolita grubos$¢ i taka sama jakosci obrébki na catej powierzchni).
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15.2.2. Oswietlenie

Wybdr najbardziej odpowiedniego rodzaju oswietlenia zalezy od pozgdanego efektu. Ponadto nalezy wzigé
pod uwage ilos¢ ciepta wytworzonego przez zrédto Swiatta, aby unikng¢ odksztatcenia spowodowanego
przez przegrzanie ptyt Lumino z jednej strony. W tym celu upewnij sie, ze jest wystarczajgco duzo miejsca
na chiodzenie pomiedzy oprawami o$wietleniowymi oraz ptytami Lumino.

Wybdr odpowiedniego rodzaju Swiatta ma duzy wptyw na koncowy rezultat. Mozna to osiggnaé przejsciem z
cieptego do zimnego Swiatla.

Sposoéb ustawienia zrodia Swiatta zalezy od jego rodzaju, grubo$ci ptyt Lumino i ksztattu wyrobu.

Odlegtos$¢ pomiedzy zrédiem Swiatta i ptytg Lumino powinna by¢ utrzymywana powyzej 100 mm.

Wyroby z Kerrock Lumino nie powinny by¢ narazane na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych.

15.2.3. Obrébka termiczna

W trakcie nagrzewania ptyt Lumino moze doj$¢ do zmiany odcienia koloru, dlatego termoformowanie nie
jest zalecane.

Ptyty Lumino moga by¢ ksztattowane termicznie jak inne ptyty Kerrock. Jednakze wymagajg wiekszej uwagi,
stosowania nizszych temperatur i krétszego czasu nagrzewania. Nalezy pamieta¢, ze kazdy btad jest
bardziej widoczny po podswietleniu.

Wszystkie ptyty muszg by¢ szlifowane po obu stronach przed ksztattowaniem termicznym. Powinny mie¢ te
samg grubos¢ i jakos¢ na catej powierzchni (wady ujawnig sie jako zacieniony obszar pod $wiattem).

W czasie procesu ogrzewania, ptyty Lumino mogg zmieni¢ swoj odcien. Dlatego wszystkie ptyty Lumino
wykorzystywane do jednego wyrobu powinny by¢ rozgrzane w ten sam sposob. Dotyczy to tych termicznie
uksztattowanych, jak i tych, ktére pozostajg ptaskie.

Rozgrzanie ptyt Lumino do 160° C powinno nastgpi¢ w ciggu 12 minut. Forma musi by¢ bardzo wysokiej
jakosci, poniewaz kazda wada jest jeszcze bardziej widoczna na oswietlonym wyrobie.

Nalezy réowniez stosowac rekawice ochronne podczas transportu rozgrzanych ptyt Lumino.

15.3. Kerrock MARBLE

Ptyty z serii Marble sg bardzo zblizone do naturalnego marmuru, tym samym oferujg nowe mozliwosci
ekspresiji stylu. Efekt marmuru jest uzyskiwany przez losowe podtuzne smugi i naturalne marmurowe czgstki
w catym przekroju. Te wzory nie sg powtarzalne, a zatem piyty nie mogg by¢ ze sobg potgczone bez
widocznego miejsca tgczenia.

Przy wtasciwym przygotowaniu ptyt oczekiwania konsumenta mogg by¢ jednak spetnione.

Przy ptytach marmurowych nalezy przed klejeniem doktadnie obejrze¢ ptyte i kierunek smug. Podczas
tgczenia nalezy najpierw na sucho, bez klejenia, sprawdzi¢ czy smugi z jednej ptyty pasujg do smug z
drugiej. Catkowite dopasowanie nie jest mozliwe, jednak dzieki dobremu planowaniu mozna osiggngc
bardzo tadny efekt.

Kerrock Marble ma losowy wzér. W zwigzku z tym nalezy sprawdzié, czy potgczenie dwoch piyt jest lepiej
akceptowalne pod kgtem 90° czy 45°.

Najlepszy efekt przedniej krawedzi jest osiggany przez potgczenie pionowej krawedzi i ptyty poziomej pod
katem 45° lub rowkowo do 2/3 grubosci ptyty poziomej (podobnie jak w Kerrock Metalic). Zaleca sie réwniez,
aby podobnie zintegrowa¢ wykohczenie koncowej pionowej krawedzi z tylu. Pozwala to na utrzymanie i
naturalny przeptyw wzorca. Te techniki wykonywania krawedzi przednich sg w przy tej serii kolorystycznej
obowigzkowe.

Ze wzgledu na przypadkowe wzory na ptytach jakos¢ wyrobow z Kerrock Marble zalezy od umiejetnosci i
kreatywnosci wykonawcow. Niedogodnos$ci zwigzane z wygladem tgczeh na plaszczyznach, listwach
przysciennych i krawedziach bocznych w gotowym wyrobie mogg by¢ kwestionowane przez klienta
koncowego.



15.4. Kerrock LUMINACO i LUMINACO S

Ptyty z serii Luminaco i Luminaco S zawierajg grube ziarna (jak w serii Teraco) i przezroczyste czgstki.
Luminaco S oprécz przezroczystych czgstek zawiera rowniez czgstki hologramowe (btyszczgce).

Ptyty Luminaco i Luminaco S nadaja sie do oktadzin i powierzchni nienarazonych na
scieranie i czynniki zewnetrzne.

Ptyty Kerrock Luminaco i Luminaco S sg wytwarzane w taki sam sposob jak inne ptyty Kerrock. Wszystkie
procedury obrébki sg zblizone.

Natomiast krawedz przednia powinna powstawac¢ przez potgczenie pionowej krawedzi i ptyty poziomej pod
katem 45° lub rowkowo do 2/3 grubosci ptyty poziomej (podobnie jak w Kerrock Metalic). Te techniki
wykonywania krawedzi przednich sg w przy tych seriach kolorystycznych obowigzkowe.

Ptyty Luminaco i Luminaco S zawierajg potprzezroczyste czastki, ktére nie sg termoplastyczne i odporne na
promieniowanie UV. Po podgrzaniu, czgsteczki te zmieniajg kolor i majg tendencje do pekania. To dlatego
Luminaco i Luminaco S nie nadajg sie ani do termoformowania, ani wykorzystania na zewnatrz.

15.5. Kerrock ES easy shaping

Ptyty Kerrock ES szczegodlnie nadajg sie do termoformowania mniejszych promieni i sg bardziej plastyczne
podczas termoformowania produktéow (np. umywalek).

Przy ptycie 12 mm minimalny promien krzywizny to R=30 mm, czyli jest znacznie mniejszy niz w przypadku
standardowych ptyt Kerrock.

Pozostate etapy obrébki sg takie same jak w przypadku jednobarwnych ptyt Kerrock.

Kerrock ES nie posiada klasy reakcji na ogien B-s1, dO.
Kerrock ES wykonujemy w kolorze biatym ES 112.

15.6. Kerrock MF

Ptyty Kerrock MF posiadajg certyfikat MED (Marine Equipment Directive). Majg wiekszg odpornos¢ na ogien
(bezpieczenstwo pozarowe) w poréwnaniu ze standardowymi ptytami Kerrock.

Termoformowanie ptyt Kerrock MF jest ograniczone i niezalecane. Pozostate procesy obrobki sg takie same
jak w przypadku standardowych ptyt Kerrock.

Ptyty Kerrock MF sg produkowane w grubosci 12 mm i kolorze MF 178, a w przypadku wigkszych zamowien
(powyzej 200 m2) takze w innych kolorach z serii UNI.

Wyposazenie z certyfikatem MED moze by¢ stosowany na fodziach.
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16. UWAGA!

Odbierajac dostarczony towar, nalezy sprawdzi¢ jakos¢ ptyt, umywalek, zlewozmywakéw Kerrock i przechowywac je w
odpowiednich warunkach.

Przed rozpoczeciem pracy temperature ptyt Kerrock nalezy wyréwnaé na 20° C +2° C.

Przed obrébkg ptyt nalezy sprawdzi¢ ich zgodnos¢ kolorystyczng. Wykonac nalezy klejenie probne. Do kazdego projektu
z uzyciem ptyt Kerrock konieczne jest uzywanie ptyt o tym samym numerze partii produkcyjnej, dzieki czemu zapewni sie
zgodnos¢ odcieni kolorystycznych (patrz rozdziat 2.)

Do réznego rodzaju zastosowan nalezy stosowaé odpowiednie grubosci ptyt:
e 6 mm — tylko do oktadzin pionowych
e 8 mm —do fazienek
e 12 mm - do blatéw kuchennych, stotéw i innych poziomych powierzchni
e 18 mm — jako samodzielna ptyte.

Wszystkie krawedzie i katy wycie¢ powinny by¢ gtadkie i zaokrgglone (wyciecia i naciecia wykonane przy pomocy
frezarki gérno wrzecionowej pozostawiajg krawedzie wyciecia gtadkie i prawie bez naprezen).

Zapewni¢ nalezy ochtadzanie badz rownomierng temperature, aby nie doszto do deformac;ji (drabinkowa rama nosna).

Zapewni¢ nalezy materiatowi Kerrock mozliwos¢ rozciggania (dylatacja okoto 0,05 mm na 1 m dtugosci w przypadku
zmiany temperatury o 1° C).

Klejenie Kerrock z innymi rodzajami materiatdw powinno by¢ wykonane przy pomocy klejow elastycznych.

Nalezy wykonac¢ izolacje wszystkich oddajgcych ciepto elementéw, zabudowanych w blat roboczy z Kerrock (w
przypadku kuchenek, zmywarek).

Dodatkowo nalezy wzmocni¢ wszystkie zle wymierzone miejsca wyrobéw Kerrock (przy wycieciach na zmywarke, przy
wycieciach na kuchenke).

Elementy, na ktérych lezy ptyta Kerrock, powinny byé przed montazem catkowicie jednakowej wysokosci, aby nie
dochodzito do deformacji badz naprezen w materiale. Kerrock powinien leze¢ rowno.

Wszelkie prace z uzyciem materiatu Kerrock powinny zosta¢ przeprowadzone na przeznaczonych do tego maszynach
za pomocg odpowiednich narzedzi i z uzyciem wysokiej jakosci ostrzy.

PAMIETAJ, ZE LACZENIA PLYT O EFEKCIE MARMURU (SERIA MARBLE) NIGDY NIE SA
NIEWIDOCZNE.

INSTRUKCJE SA PRZEZNACZONE DO UZYTKU PRZEZ PROFESJONALNYCH WYKONAWCOW
WYROBOW Z KERROCK, MAJACYCH PODSTAWOWA WIEDZE O OBROBCE MATERIALOW
KOMPOZYTOWYCH | KTORZY SA W PELNI ODPOWIEDZIALNYCH ZA WYNIKI KONCOWE W
KONSEKWENCJI USTALEN NINIEJSZEJ INSTRUKCJI.

INSTRUKCJE DOTYCZACE OBROBKI KERROCK SA REZULTATEM WIEDZY | DOSWIADCZENIA
UZYSKANEGO PODCZAS PRACY Z KERROCK.

INSTRUKCJE NIE SA LICENCJA ANI NIE MAJA NA CELU NARUSZANIA JAKICHKOLWIEK
OBOWIAZUJACYCH PRAW PATENTOWYCH.

GWARANCJA NA MATERIAL JEST WAZNA TYLKO W PRZYPADKU SCISLEGO STOSOWANIA SIE
DO INSTRUKCJI OPISANYCH W TEJ BROSZURZE ORAZ WARUNKOW GWARANCJI.



17. SPECYFIKACJA TECHNICZNA

WLASCIWOSC

WARTOSC

METODA

Gestose

1680 - 1750 kg/m"

SIST EN ISO 1183-1 metoda A

Modut sprezystosci przy zginaniu

8800 - 9800 MPa

SISTENISO 178

Wytrzymato$¢ na zginanie

50-71 MPa

SISTENISO 178

Wytrzymatos$¢ na rozcigganie

29 - 53 MPa

SIST EN ISO 527-1

Wydtuzenie przy zerwaniu

0,50% - 0,90%

SIST EN ISO 527-1

Udamnos¢ 3,0 - 5,5 kl/m? SIST EN ISO 179-1
Twardos¢ (Barcol) 58 - 64 SIST EN 59

Liniowy wspotczynnik rozszerzalnosci 3,7‘10-5 K a (-20° C do + 50° C)
Absorpcja wody 0,03% SIST EN ISO 62 metoda 1

Odporno$¢ na dziatanie pary wodnej
(w ciggu 1 godziny)

4 stopien - mata zmiana potysku
widoczna pod okreslonym katem

SIST EN ISO 438-2

Odpornos¢ na dziatanie gorgcego naczynia

4 stopien - mata zmiana potysku
widoczna pod okreslonym katem

SIST EN ISO 438-2

Odpornos¢ na zar papierosa

4 stopien - mata zmiana potysku
widoczna pod okreslonym katem

SIST EN ISO 438-2

Odpornos¢ na czynniki atmosferycznych

bez zmian

2 lata na zewnatrz

Klasyfikacji w zakresie reakcji na ogien

B-s1, d0

SIST EN 13501-1

Rezystancja powierzchniowa

2010 -2010"”%

DIN VDE 0303-3 IEC 93

Specyficzna rezystancja skrosna

7910 -1,210" acm

DIN VDE 0303-3 IEC 93

Odporno$¢ na prady petzajgce CTI 600 M DIN VDE 0303-1 IEC 112
Wzgledna stata dielektryczna (Er) 4,5 DIN VDE 0303-4 IEC 250
Wspotczynnik strat dielektrycznych 2,8-10_3 DIN VDE 0303-4 [EC 250

tg przy MHz

NIESZKODLIWE DLA ZDROWIA

ZGODNY Z PRZEPISAMI

ATEST HIGIENICZNY NIZP-PZH

SWIADECTWO JAKOSCI
ZDROWOTNEJ NIZP-PZH

Art. 3 ROZPORZADZENIA (WE) nr

1935/2004 PARLAMENTU
EUROPEJSKIEGO | RADY

w sprawie materiatow i wyrobow
przeznaczonych do kontaktu z
zywnoscig

Specyfikacja nie dotyczy ptyt Kerrock ES i MF.
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