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	 WORKSHOP EQUIPMENT, TOOLS AND CONDITIONS FOR 
	 KERROCK PROCESSING

Squaring saw 3 kW with an appropriate blade of the circular saw*•	
Spindle moulder 3 kW with feeder•	
Benchtop milling machine or CNC milling machine 1.5 kW•	
Handheld electrical router 800 W for easier milling works and 1,600 W for bigger cuts and profile milling*	•	
Handheld electrical circular saw 1.200-2.300 W•	
Handheld electrical jigsaw 450 W•	
Band saw 3 kW•	
Stabile grinding machine for wood grinding	•	
Handheld electric vibration grinder 280-550 W*	•	
Handheld electric rotation eccentric grinder 250-450 W•	
Handheld electric belt grinder 1.000 W•	
Handheld electric drilling machine 800 W•	
Stabile drilling machine 1.500 W•	
Mobile vacuum cleaner 350-1.200 W•	
Furnace for heat treatment of Kerrock (up to 180 °C)	•	
Joiner’s clamps 100 mm or fixing clamps 50 mm*•	
Gun for application of elastic silicone or polyurethane glue*•	
Kit for preparation and application of Kerrock glue*•	

	
	 /*/ - required machines and kit for Kerrock processing

	
	 WORKING CONDITIONS FOR KERROCK PROCESSING
	
	
	 Temperature in the workshop must be at least 18 °C.
	 Before processing keep the sheets at least 12 hours in a room with the ambient temperature of approx. 18 °C.
	 Working areas must be well illuminated.
	 There should be little or no dust and waste in the workshop where Kerrock gluing is taking place.
	 Make sure dust and cuttings are well vacuumed.
	 Working surfaces for gluing Kerrock should be completely flat.
	 Make sure sheets are well protected from any damages during storage.
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1.	 STORAGE AND TRANSPORT

1.1.	 Transport of Kerrock Sheets and Sinks

Kerrock sheets are usually transported on palettes. Kerrock palettes must be unloaded with a fork lift or other lifting 
devices which provides safe transport of the following loads:
 

Kerrock sheet Empty palette 10 Kerrock sheets + palette
Width (mm) 760 1.350 800 1.400 760 1.350

Weight (kg) 56 100 30 50 590 1.050

Length (mm) 3.600 3.600 3.800 3.800

Thickness (mm) 12 12 100 220

ADVICE
Forklift fork must be at least 15 cm long.

In case no lifting device is available, Kerrock sheets can also be unloaded manually. If so, it is of utmost importance 
to observe the instructions intended for your safety:

Transport only one sheet at a time.•	
Hold the sheet at its edge. 	•	
Transport the sheet vertically.•	
Always use protective gloves for heavy works and appropriate safety footwear.•	
It takes two persons to perform the work.•	

 

ADVICE
Extreme temperatures affect the product. Be careful when handling the sheets at a temperature below 10 °C.

The sheets must be transported individually in vertical position, where one hand serves as support and the other for. 
control. It is recommended to use vacuum accessories for transporting heavy loads. 
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1.2.	 Storage of Kerrock Sheets and Sinks

There are two ways to store Kerrock sheets that prevent bending and tilting. It is recommended to store Kerrock sheets at a tempera-
ture between 15 and 23 °C, in a dry and well ventilated indoor area. During storage make sure the product is not exposed to moisture.

- Kerrock sheets must be stored in horizontal position and evenly arranged, as shown (Picture 1, Page 3).

- Kerrock sheets can also be kept in a vertical position (vertical storage). As shown (Picture 3, Page 4), the sheets must be stored on 	
  verticals supports, where the lower edge of a sheet rests on flat floor.

 

Note
Due to easy access, Kerrock sheets must be stored so that their batch number and colour are visibly shown.

ADVICE
In order to prevent bending and tilting special attention must be given to storage of Kerrock sheets.

It is essential to organize the storage system that enables easy access, management and identification of goods.

Exposure to moisture and indirect sun light during storage can damage the sheets.

Handling Kerrock sinks and washbasin carefully, as stated in packaging instructions, is of utmost importance. Packaging of 
Kerrock sinks and washbasins guarantees maximum protection. Nevertheless, extreme care is required.

ADVICE
Kerrock sinks and washbasins should not be stored more than 6 boxes high.
Bear in mind! In order to reduce the possibility of injuries, do not lower, press or mount heavy loads on the top.



2.	 QUALITY REVIEW

2.1.	 Quality Review of Kerrock Sheets 

The goal of Kolpa d.d. is to offer producers only the highest quality materials, which will satisfy customer’s demands. In order to 
ensure compliance with our strict quality standards, every individual sheet is thoroughly checked and examined.
Nevertheless, it is the responsibility of a user to examine every sheet for possible faults and check its colour.

ADVICE
If, after thorough examination of a Kerrock sheet, you find any faults, which would significantly lengthen the duration of 
production, we kindly ask you to immediately inform the distributor about the problem. 

Your Kerrock distributor will answer all your questions and provide you with appropriate assistance.

Note
Kolpa d.d. will replace any materials, which do not conform with product specifications upon delivery. Likewise, Kolpa d.d. does 
no assume responsibility for any changes, which would arise due to the use of damaged materials.

Table 2.1-A shows some provisions of standards, which are useful in control of Kerrock sheets (upon delivery).

Control Standards Technical Requirements
Bruises None

Difference in colour (from sheet to sheet) Inspection of colour matching between individual sheets is not only 
required, but also highly recommended. Sheets of different batches 
may deviate in colour.

Difference in colour (on one sheet only) Before cutting the sheet it is required to check the homogeneity of 
colour throughout the surface of the sheet and then orient the 
sheet appropriately.

Bending Less than 1.8 mm

Holes They are allowed on the back side of the sheet: 
- Dimensions of allowed holes: 2 mm deep, diameter of 6 mm;
- 10 holes maximum with a diameter of 1 to 6 mm 
on the sheet. No holes are allowed on sheets 3 mm thick.

Foreign bodies and contrast dots Contrast dots and impurities are allowed, and namely: 
- Total surface of dots should not exceed 1 mm²/ m² or approximately 
5 dots with a diameter of 0.5 mm per m² of a sheet. Maximum 3 dots 
or foreign bodies are allowed per dm² of a sheet.

Edges Bruises are allowed within tolerance measures of declared dimensions.

Hardness Hardness measured in accordance with ASTM D2 583 (barcol 934 I) is 
between 58 and 65.

Dimensions The following deviations from declared dimensions are allowed:
- Thickness: ± 0.5 mm; 
- For sheets 3 mm thick: ± 0.25 mm;
- Length: -8 mm; + 10 mm;
- Width: - 4 mm; + 10 mm.

Curvature Allowed curvature is 2 mm/per meter of sheet. The gap between the 
horizontal base and the laid sheet is measured.

Note
Please, examine carefully examine the Kerrock sheet after receiving it. Kolpa d.d. is not obliged to replace any supplied products, 
which have been damaged during use or as a result of use of damaged materials.

Consumer-limited 10-year warranty for Kerrock products does not cover damages that arise as a result of inappropriate assembly 
and installation or failure to observe these instructions.
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2.2.	 Quality Review of Kerrock Sinks  

Table 2.2-A shows some provisions of standards, which are useful in quality review after the reception of Kerrock wash 
bowls or washbasins (upon delivery).

Control Standards Technical Requirements
Bruises None

Ordered colour Check if the supplied goods are appropriate.

Right size Mind, there is a lot of sinks and washbasins, which have a similar 
design. Please, check whether the dimensions are appropriate.

Accessories Make sure all accessories are included in the shipment.

Outflows Check proper location and setting.

Foreign bodies and contrast dots Contrast dots and impurities are allowed, and namely: 
- 2 dots/dm² or up to 5 dots or impurities per product in the 
size of up to 0.5 mm 	

Rough surface on the back side of a product Back side of a product can have a rough surface. A crack up 
to 10 cm long, up to 2 cm wide, and up to 2 mm deep is also 
allowed.

Difference in colour (form and sheet) Colour match with form and sheet is not guaranteed.

Note
Please, examine carefully the Kerrock product upon receiving it. Kolpa d.d. does not allow any replacements of any parts, which 
have been damaged during use or as a result of use of damaged materials.

 



3.	 GLUE

3.1.	 Product Description

Kerrock glue is a two-component adhesive composed of modified methyl-methacrylate resin (component A) and  
dibenzoyl-peroxside-a hardener (component B). 
Kerrock glue guarantees excellent gluing of Kerrock sheets and is available in all colours of Kerrock sheets, which results in 
invisible joints, if gluing instructions are duly observed.
Kerrock glue is thermally conductive and UV-resistant, resistant to external influences and water.

3.2.	 Types of Glues with regard to Packaging

Kerrock glue is packed in two ways: 

a.  in plastic bottles  
b.  in cartridge dispensers

a.   Kerrock Glue in Plastic Bottle

With regard to the quantity of adhesive there are three sets of Kerrock glue in plastic bottle:

1. Kerrock glue set 0.20 kg (200 g of glue);
2. Kerrock glue set 0.50 kg (500 g of glue); and
3. Kerrock glue set 1.0 kg (1,000 g of glue).

An individual set of Kerrock glue in plastic bottle is composed of a plastic bottle (size with regard to the type of set) with a cap, 
which contains component A, Unguator jar (100 ml), Unguator applicator, injection syringe (5 ml or 10 ml), which contains com-
ponent B, and Kerrock stick for mixing glue. All together is packed in an appropriately sized cardboard box.

b.   Kerrock Glue in Cartridge Dispenser

With regard to the quantity of adhesive there are two sets of Kerrock glue in cartridge dispenser:
a) Kerrock glue cartridge dispenser 250 ml
b) Kerrock glue cartridge dispenser 50 ml
An individual set of cartridge dispenser is composed of two-component cartridge with a ratio of 10:1 for component A  
against component B. Every cartridge dispenser set includes a mixer. Cartridges lay horizontally in a cardboard box. 

3.3.	 Physical and Chemical Properties of Glue in Plastic Bottle

Component A Component B

Viscosity according to Brookfield 12.000 – 14.000 cp
(S05; 2 RPM)

3.500 – 4.000 cp
(S04; 50 RPM)

Colour In colour of sheet White (40% suspension)

Mixed ratio with regard to volume 100 1

Flashpoint > 11 °C (EN 22719) > 50 °C (EN 22719)

Open glue efficiency (minutes) 10 - 15  (20±2 °C)

Setting time (minutes) 35 (20±2 °C)

Solvents contained in the product None

Period of use 9 months (under proper storage conditions) 
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3.4.	 Physical and Chemical Properties of Glue in Cartridge Dispenser

Component A Component B
Viscosity according to Brookfield 40.000 – 50.000 cp

(S05; 2 RPM)
3.000 – 3.500 cp
(S04; 50 RPM)

Colour In colour of sheet White-transparent (4% suspension)

Mixed ratio with regard to volume 10 1

Flashpoint > 11 °C (EN 22719) > 50 °C (EN 22719)

Open glue efficiency (minutes) 10 - 15  (20±2 °C)

Setting time (minutes) 35 (20±2 °C)

Solvents contained in the product None

Period of use 1 year (under proper storage conditions)

3.5.	 Management and Storage

Highly flammable, irritating to eyes, respiratory system, and skin. Skin contact may cause oversensitivity. In case of eye contact 
rinse eyes 15 minutes with water. In case of injury immediately seek medical attention. Consuming the product is 
dangerous to health. Wear appropriate protective clothing, gloves, and protective goggles.
Glue is kept in a well closed packaging, in a well ventilated, dark room, at a temperature of up to 25°C. Keep away from ignition 
sources, reducing agents, acids, alkalis, accelerators, and heavy metals. Do not release in sewer.
Injection syringes and cartridge dispensers are kept in horizontal position.  

3.6.	 Glue Preparation

Temperature of the room, where gluing is taking place, must be at least 18°C. The area must be clean and dust free. Before gluing 
check the colour of Kerrock sheet and colour of glue – they must match. There are two ways we can use to prepare the adhesive:

a.  Glue in Plastic Bottles

Take Component A, mix it well, and put it in the Unguator jar, then add 1% of component B and wait cca 1 minute to let the air 
bubbles out. Apply the glue on the desired area. Effective time of glue prepared in this way is 10 to 15 minutes. 
Further work can take place after 1 hour. Glue reaches its final hardness after 24 hours. Make sure not to put too much 
component B, as it would speed up the reaction and damage the glued joint (glue turns yellow, become fragile).

b.  Glue in Cartridge Dispenser

For dosing glue in cartridge dispenser we use a special dosing gun. Screw the mixer on the cartridge and place the set in the gun. 
Before gluing press out one tea spoon of glue in trash and only then apply glue on the desired area. When gluing with 
Such adhesive it is not important to observe the ratio between components, as they are dosed automatically. Setting  
Time is the same as in gluing with glue in plastic bottle.



4.	 TOOLS AND ACCESSORIES FOR KERROCK PROCESSING

Like in other processing industries, the equipment for processing of Kerrock is also based on tools of various brands, which are 
more popular among individual processing.
Below you will find all recommended tools for processing of Kerrock crylic sheets.

It depends on individual processor and his needs which brand of tools he will choose. Nevertheless, it is very important to ob-
serve the guidelines, which describe methods of production, and tools, which are recommended or forbidden.

4.1.	 Basic Machines and Accessories for Kerrock Processing

Squaring saw 3 kW with an appropriate blade of the circular saw	•	
Handheld electrical router 800 W for easier milling works and 1,600 W for bigger cuts and profile milling	•	
Handheld electrical saw 1,200-2,300 W•	
Handheld electrical rotation eccentric grinding machine 250-500 W	•	
Mobile vacuum cleaner 350-1,200 W•	
Furnace for heat treatment of Kerrock (up to 180 °C) with regulation	•	
Joiner’s clamps 100 mm or fixing clamps 50 mm	•	
Gun for application of elastic silicone or polyurethane glue	•	
Kit for preparation and application of Kerrock glue•	

Notwithstanding the type of saw, all must meet the following conditions:

1.  Must be appropriate for heavy works.
2.  Saw blades must be made of tungsten carbide of K10, K5 or diamond quality.
3.  Saw blades must have a negative 6 degree angle.
4.  Must have 4.000-6.000 rpm.
5.  Must be appropriate for cutting straight lines.

Saw blades must be regularly sharpened with a 400-600 rough (20-40 microns) abrasive wheel.

4.2.	 Additional Machines for Kerrock Processing

To make the job easier, in processing of Kerrock it is recommended to also use machines enumerated below, as they significantly 
contribute to high quality processing and reduce the time needed to perform: 
 

Spindle moulder 3 kW with feeder	•	
Benchtop milling machine or CNC milling machine (1.5 kW)	•	
Handheld electric jigsaw 450 W	•	
Band saw 3 kW	•	
Handheld electric vibration grinder 280-550 W	•	
Stabile grinding machine for grinding wood	•	
Handheld electric belt grinder 1,000 W	•	
Handheld electric drilling machine 800 W	•	
Stabile drilling machine 1,500 W•	
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5.	 PREPARATION OF WORKING AREA

5.1.	 Preparation of Working Area in Workshop

Before beginning of processing of Kerrock, we must ensure the following conditions: 

Temperature in the workshop must be at least 18 °C.	•	
Before processing keep the sheets at least 12 hours in a room with the ambient temperature of approx. 18 °C.	•	
Working areas must be well illuminated.•	
There should be little or no dust and waste in the workshop where Kerrock gluing is taking place.•	
Make sure dust and cuttings are well vacuumed.	•	
Working surfaces for gluing Kerrock should be completely flat.	•	
Make sure sheets are well protected from any damages during storage.	•	

5.2.	 Preparation of Working Area on Customer’s Premises
 
Before installing the product on customer’s premises, it is recommended to check the following:

Access from parking area to entrance doors•	
Distance and other obstacles	•	
Size of entrance	•	
Condition of walls	•	
Height of ceiling	•	
Electrical and water installations	•	
Note any other information, which would speed up the process of installing a Kerrock product.•	

Provide all customers with pleasant services, with an emphasis on treating customers in a polite and respectable way.
 
Perform all safety measures in order to protect the working area from dust and residue.

Be attentive of customer’s worries. Provide a customer will all required information and explanation regarding work. 
It is required to reach an agreement about all works prior to the commencement of work.

Provide a customer with all written and oral instructions on proper maintenance and care of Kerrock products.



6.	 CUTTING KERROCK SHEETS  

6.1.	 Required tools

Sawing of Kerrock sheets is mostly done on squaring circular saws for cutting standard panels, such as particle boards, plywood, 
mediapan sheets, etc. 
 

Circular saw blades for cutting Kerrock have straight and trapezoid-shaped teeth, which are by 0.3 mm higher than 
straight teeth. Teeth have a negative angle (-6 °). Rake angle is 15 °.
 

                 
For rougher cuts or for pre-preparation of Kerrock for further processing we can use band saws or jigsaws. 
We must be aware that such sawing causes small cracks in the material, hence minimum over-measurement is 5 mm. 

 

For cutting it is recommended to use templates, which actually represent the top surface. It is very important that the template is 
flawless in order to facilitate the assembly process.

There are many different ways to prepare templates, so you can choose the one, which best suits your manner of work. 

Most frequently we use cardboard templates, which can be adapted even in smaller rooms, and on them we can write down certain 
information for further processing. They do not bend easily and have a favourable price. On the basis of these templates, a customer 
will be able to see the actual size of the upper surface, which will enable him to change the size of overhang or any other feature. 
Likewise, the cardboard template may also be used for the protection of upper surface after the assembly has been completed. This 
is particularly useful, when work is carried out by other craftsmen, such as house painters, electricians, plumbers, etc., who might 
damage the surface by accident.  

glue

cabinet contour
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6.2.	 Execution

Planning is of key importance for guaranteeing a simpler and higher quality execution. Here we must observe the following rules:

All edges must be at least 50 mm away from any cut (cooking plate, sink). •	

 
The edges must not run over the cooking plate. •	

Overhangs must reach at least 70 mm into the support (cabinet).•	

 

The cut edge must be even and smooth, without any broken off edges, in order to ensure invisible joining. The edges represent  
potential weak points, where cracks can begin. In planning cuts we must bear in mind the minimum radius of 6 mm, as 
the rectangular internal joints also represent a point of risk, where a crack can appear.



7.	 GLUING 

Basically, there are two types of gluing: gluing Kerrock with Kerrock and gluing Kerrock with other materials.

7.1.	  Gluing Kerrock with Kerrock 

For gluing of two Kerrock elements we use two-component acrylic adhesive, which is used to achieve practically invisible joints, 
excellent mechanical and physical properties (glue is the same colour as a Kerrock sheet). Observe the instructions for the prepa-
ration of glue and the making of joint. Number of colour on glue must match the number of colour
on Kerrock sheet. Before gluing check colour uniformity of Kerrock material. The execution of edges must ensure the smallest 
possible use of material and the highest quality of product. Union points must be flawless on edges, cleaned and defatted with 
technical alcohol. The stains the alcohol does not remove are removed with sandpaper.
           

Before application of glue to the edges of two pieces make sure that both parts fit perfectly to each other. If we see a line in dry 
joining, the same line will also be visible after the glue has been applied.

 

Glued pieces are placed on a flat surface facing upwards. Make a 2-3 mm long gap. We recommend using a template made of 
material that Kerrock glue does not stick on (PVC, aluminium, laminated chipboard, waxed or self-adhesive paper, etc.). 
The glue is inserted into the gap between the two Kerrock elements, after which they are pressed to their final position. 
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							       For angle glued pieces we apply glue on the surface and then press 	
							       the glued piece perpendicularly to the surface. The glued piece is 	
							       fixed with clamps or tongs. We recommend moving the glued piece 	
							       1-2 mm into the interior of the surface. This ensures a smooth edge 	
							       after the completed processing.

 

After two Kerrock pieces have been glued, wait 45-60 minutes, depends on the ambient temperature, before continuing with the 
processing of the joint. The glue is appropriate for further processing after is has completely dried and hardened. Surplus of 
the glue should not be removed while still soft, because it shrinks by approx. 10 % during setting.

In case of Kerrock sheets, which contain metal particles (platinum and graphite), the appearance of the surface and edge 
of the sheet differ, so make sure the edge is not visible when making joints. There are two ways for doing that:   

Joining under a 45 ° angle•	
Joining with groove•	

In the first example two Kerrock pieces are cut on the intended joint 
area under a 45° degree angle and then glued together. 
You can also use an adhesive tape.

 
In the second example, a groove is made in the Kerrock sheet 
that reaches up to 2/3 of the sheet deep and is as wide 
as the thickness of the glued piece. Glue them together.
 

7.2.	  Gluing of Kerrock with Other Materials

Kerrock sheets – products can be glued to all materials with permanently elastic silicone or polyurethane adhesives, which enable 
stretching of glued pieces with regard to their stretching properties, whereby preventing product deformity. The thickness of the 
elastic layer of glue must be between 1 and 3 mm, depends on the material used. The distance is assured with a double-sided 
adhesive tape, which during the setting time of elastic glue also assumes his gluing role, because the setting time of permanently 
elastic glues is also up to 24 hours at a room temperature and 50 % humidity.

In case of horizontally-positioned and laden Kerrock products we must ensure the bearing batten sub-construction, which can be 
made of massive wood, panel sheets, or metal elastically glued to Kerrock. The wooden sub-construction must be protected from 
moisture. Strips of cut Kerrock leftovers can also be used for the bearing sub-construction.



8.	 EDGE DETAILS AND THEIR MAKING

8.1.	  Making of Countertop Back Edge

In making the countertop back edge (wooden trims) we have a chance to offer our customer unique edges, 
which ensure excellent appearance and make cleaning easier. And this makes people love the Kerrock material even more.

There are two effective ways for making rounded back edge on the kitchen counter:

Pre-prepared edge element	•	
Edge made with AK edge milling machine•	

 
8.1.1.	 Pre-prepared Edge Element

For making a pre-prepared edge element we cut two strups of Kerrock material, 80 and 30 mm wide, and glue them together. 
Make sure the 30 mm glued piece is glued parallel throughout the entire length. After the joint has dried, mill the edges to the 
desired radius and cut lengthwise. Such wooden trim with radius is glued onto the countertop 
with the groove we have made in advance. 

8.1.2.	  Edge Made with AK Edge Milling Machine

If we have an edge milling machine, the wooden trim can be made in accordance with the following procedure:

Glue a strip of Kerrock material 24 mm wide on the countertop.•	
Glue a strip of Kerrock material in an upright position on the glued strip reaching to the desired length of wooden trim.•	
After the glued has hardened, make the desired radius with the edge milling machine.•	

A piece processed in such a way is then cut leaving 2-3 mm of edge, which is glued on the countertop, where we have previously 
made a groove 2-3 mm deep and 25 mm wide.
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8.2.	 Making of Countertop Front Edge  

The making the front edge is limited only by customer’s wishes and imagination. 
We will introduce only some options of making the front edge:

8.2.1.	 Making of Classic Edge

For making the front edge we mostly use classic edge or rectangular glued piece. Cut a piece of Kerrock material of desired width, 
and glue it on the back side of the countertop with the front side facing outwards. The glued piece should be moved into the 
interior of the countertop for 1-2 mm in order to speed up further processing.

In case of groove method, make a groove on the back side of the kitchen counter reaching up to the 2/3 of the counter deep, 
which is as wide as the thickness of the glued piece. The patch is glued into the grooved part. 

In Kerrock colour decorations, which contain metal particles (graphite – 9070; platinum – 1071), the front edge should not be 
made in the classic way, because we don’t see metal particles in side view. We recommend the groove method
or 45-degree joining (gerung).

In 45-degree joining both parts, glued part, and counter are cut under a 45° angle. Glue an adhesive tape on the back side for fixing 
both parts. After the glue has been applied, the glued part is added to the sheet, while the adhesive tape prevents joint deformity.



8.2.2.	 Profile Edges

In addition to a classic edge, we can also make various profile edges using the Kerrock material. Depending on the desired edge 
width, several pieces of Kerrock material are glued together, which is processed with different profile milling machines after the 
glue has completely set.
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9.	 INSTALLATION OF SINKS AND WASHBASINS
 

It is possible to install a washbasin or a sink made of either Kerrock material or stainless steel. 

9.1.	  Making of Rough Cut

On the working surface of the Kerrock counter designate an internal edge of a sink with a pencil. If that can’t be done, mark the 
external edge and then deduct the thickness of the sink and additional 5 mm. With a jigsaw cut out the marked part. It is manda-
tory to observe the over-measurement of 5 mm, because jigsaw only serves for making rough edges.
 

If there is a CNC milling machine available, such cuts can result in higher quality and can be done faster. You can receive drawings 
in dwg format for all cuttings for Kerrock washbasins and sinks from the product mix.

9.2.	  Installation of Kerrock Sinks and Washbasins

When we have made a rough cut, we prepare the back side of the work counter for gluing, remove all impurities and defat with 
technical alcohol. Check if the cut fits the sink or bowl and if it evenly lies on the work surface. Then apply sufficient quantity of 
Kerrock glue on the circumference of the cut and place bowl or sink on it. It is recommended to additionally weigh the 
glued bowl or sink.

9.3.	 Installation of Inox Sink

For installation of Inox sink bearing screws (not supplied with Kerrock sheets). Kerrock material is cut on rectangular pieces sized ap-
prox. 20 x 40 mm. In the middle of the material drill out a hole with a diameter of 6 mm. One side of the hole is drilled for the M6 screw.
 

 

                    
Check if the cut fits the Inox sink and place it in the desired position. On every 10 do 15 cm of the Inox sink glue
the bearing screws. 

                  

Kerrock
Washbasin



We recommend gluing them tightly along the Inox sink, so their precise location will no longer be required during final installa-
tion, because the glued hooks define the precise position of an Inox sink.

 

After the bearing screws have been fixed, fasten the Inox sink with assembly hooks and continue with the processing of  
the finishing edge of the cut. After final processing disassemble the edge of Inox sink and apply silicone glue on lying 
surface and screw the sink back in place.

9.4.	  Making of Finishing Edge of Cut

For making the finishing edge of the sink or bowl we have many options, which depend on wishes of users and skilfulness of a 
maker. The picture below shows most frequently used finishing profiles. These are made with the handheld milling machine and 
appropriate blade. It is also possible to install a drainer in the Kerrock countertop.

         

9.5.	 Making of Boreholes

Drill the Kerrock surface using a handheld or stabile drilling machine with drills made of high speed steel or metal carbide. 
For boreholes up to 50 mm deep we use high speed steel drill with a normal point with a 120 ° angle or drills with a metal
carbide point. For boreholes deeper than 50 mm we use high speed steel or metal carbide core drills.

If screwing joining in the Kerrock surface is required, we must insert a brass or PVC cork.
Observe work conditions, which apply for glass or other more fragile materials. Borehole must be approx. 10% bigger than the 
screw’s diameter. We must also insert a spacer between the Kerrock surface and a screw and the second material with screw joints.
 

Under no circumstances cut no coils into a Kerrock surface, 
as that could result in cracks, and consequently, 
breakage of a Kerrock surface.
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10.	 INSTALLATION OF COOKING PLATE

We can also install a cooking plate into the Kerrock countertop. We must know that installation of cooking plate
is the job where most faults are possible. Below you will find a list of possible causes:

Heat – expansion and shrinking (overheating)	•	
Weak points as a result of cutting, which increases the possibility of cracks	•	
The missing Al belt for protection against heat	•	
Defected cooking plate emits too much heat•	
Not enough space between a cooking plate and a Kerrock countertop	•	
Missing or poorly glued reinforcement of a cut	•	

Glass ceramic cooking plates are not appropriate for drop-forged installation (evened with counter) into Kerrock countertops. 
Kolpa d.d. warranty does not cover such installation.

10.1.	 Making of Cut

After defining the place of installation of a cooking plate, use a jigsaw to make a rough cut, which is at least 3 mm smaller than the 
required width. Make sure the longitudinal or transverse joints of a Kerrock countertop is at least 70 mm away from the source of 
temperature.

If you are installing cooking plate in a Kerrock countertop 
with Kerrock wall cladding, which is fixed to thecountertop, 
the latter must be at least 150mm away from the cladding.

               

In case of a work counter that is 600 mm wide we can mount a wall cladding made of Kerrock material, but it should not be rigidly 
joined with a countertop. It is fixed elastically, as the picture shows.

Reinforced edge 
of the cooker 
with a minimum 
thickness of 36 mm

aluminum foil

aluminum foil

Reinforced edge 
of the cooker with 
a minimum thic-
kness of 36 mm

elastic glue



10.2.	 Reinforcement of Cut

After we have made a rough cut, glue together two strips of Kerrock material, 12 mm thick and 50 mm wide, cut them lengthwise, 
and glue them on the back side of the countertop. Make sure strips of Kerrock material are also glued in the corners. Glue them 
1-2 mm deep into the interior, because the final opening will be further processed with a milling machine.
 

By moving the edge into the interior we ensure a smooth rim and reduce the possibility of mistakes. 
We recommend grinding the cut’s rim as well as the upper and lower surface with a rough P150 sandpaper.

10.3.	 Installation of Cooking Plate

Before installing a cooking plate check once again the making of a cut’s rim. The more we have processed the cut as well as the 
upper and lower surface the less problems we can expect during use. After we have made sure the cut’s rims is professionally 
done, place the protective Al self-adhesive tape (3M 425 aluminium tape or counterparts).
 

By installing a tape we achieve a more equal distribution of temperature throughout the entire rim. Insert cooking plate. 
Make sure the gap between the edge of Kerrock countertop and cooking sheet is at least 3 mm.  

11.	 SUB-CONSTRUCTION

For various applications we use different thicknesses of Kerrock sheets. Further on, you will find minimum thicknesses required for 
individual applications:

6 mm Kerrock sheet, used only for vertical wall claddings•	
8 mm Kerrock sheet, used for table plates, sink counters, and bathroom environments	•	
12 mm Kerrock sheets, used for kitchen counters and other horizontal surfaces	•	
18 mm Kerrock sheets, used for self-standing self-bearing plates•	

In all applications, where spacing between bearing parts is 500 mm and more, it is obligatory to use sub-construction. We recom-
mend making the bearing support from Kerrock material, which is resistant to moisture and has the same dilatation coefficient as the 
working surface.

slatted sub-construction

closing element

wall
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This is used to avoid any changes in material due to temperature conditions. The support can also be made of wood, wooden 
sheets or metals, but they must be appropriately protected from moisture. Due to different thermal expansion coefficients Ker-
rock sheets must be glued to the support made from other materials with permanent elastic adhesive.

11.1.	 Support of Countertop

Kerrock countertops are mounted on an appropriate bearing sub-construction. For kitchen counters we most frequently use sub-
construction in the form of ladder. Along the kitchen counter place the bearing element on the front and back side. Longitudinal ele-
ments are connected with transversal ones every 600 mm. Such sub-construction is prepared of Kerrock material strips, which are 12 
mm thick and at least 30 mm wide, and then glued with the Kerrock glue to the back side of the kitchen counter. Sub-construction 
elements can also be made of laminated particle board, at least 18 mm thick and 50 mm wide. In this case use permanent elastic 
silicone adhesive. 

 

Sub-construction can also be done only with longitudinal reinforcements, and namely, by placing bearing parts on the front, 
middle, and back side.

 
11.2.	 Support of Overhang

If a working counter has 150 mm or less of overhang, it does not need additional support.

closing element

permanently 
elastic glue

wall

wooden sub-construction



Under such overhang we recommend placing a piece of wood or laminated particle board, which serves as a filling material and 
enhances aesthetic appearance of the product.
For overhangs, bigger than 150 mm, we must use a sub-construction, whereby 2/3 of the support surface reaches into the 
cabinet, and 1/3 serves as the bearing part. 
 

In order to reinforce such overhangs we can also use bearing consoles, which are placed at least every 600 mm. 
Vertical parts of console must be 50% longer than its horizontal part.
 

Overhangs wider than 500 mm must be supported from the ground. For such bearing supports we can use wood or  
Kerrock material. The support is required every 800 mm.
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12.	  GRINDING AND POLISHING

Before final grinding bear in mind the following:

a.	 Type of sandpaper that will be used
b.	 The desired level of shine of finally processed Kerrock surface
c.	 The type of abrasive papers that will be used depend on the desired final processing. There are rough abrasive 
	 papers – average size of a rough grit, micron – equally distributed roughness, sandpapers for wet or wet and dry 
	 grinding. We recommend using 3M .Mikron sandpapers.
d.	 For achieving final shine in polishing we must be aware that dark colours are far more sensitive for maintenance and 	
	 require more care to preserve the full shine. So, on exposed areas we do not recommend using dark colour shades.

The table below shows the use of different types of sandpaper for achieving the desired shine:

Surface treatment Sandpaper brand Maintenance Advice

FESTO 3M Mikron Mirka

Matt P150
P180
P240
P320

80
60
30
7447

P150
P320
VF – Mirlon

Easy maintenance, 
low maintenance 
costs

For public and 
frequently-visited 
areas

Semi gloss P150
P180
P240
P320
S600

80
60
30
7448

P150
P320
360 Abralon

Moderate 
maintenance

For darker colored 
decor. The most 
common level of 
surface treatment

High gloss Same as semi gloss
S800
S1200
Polishing paste

80
60
30
15
9
9639

P150
P320
P500
P1000
4000 Abralon
Polishing paste

Sensitive and
frequent 
maintenance

For decorative and 
vertical surfaces

For information about other brands refer to your supplier.

12.1.	 Grinding

Kerrock products must be ground in order to achieve final form. Grinding is done with eccentric vibration machines with 
vacuuming. For quality processing of surface grinding must be done gradually, with sandpaper with rough
grits and step by step until fine granulation is achieved (for example, 
silicon carbide sandpaper, starting with granulation 
P120, P180, P240, P320, P400 
and ending with P600).



Grinding machine must be lead clockwise from front to back direction and from side to side in circular motion.
 
 

Otherwise, grinding will create whirls and scratches. The press of a grinding machine to a grinding surface should not be too 
hard, as this would cause overheating of the grinding medium and render the processing of Kerrock surface 
more difficult as a result of polymerization of material. 

When changing sandpaper urgently wipe the ground surface, because dust residue have equal granulation as the sandpaper, and 
would leave traces of granulation of previous sandpaper.

12.2.	 Polishing

If we want to achieve a shiny Kerrock surface, we must use sandpapers P800, P1200 and P2000.
Polishing is completed with hard polishing pad and polishing paste (polishing paste for dyed surfaces or stainless steel), which 
is applied to the Kerrock surface and is polished to reach the desired shine. We should note that polishing is not appropriate for 
working surfaces, because it requires much more care.
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13.	 VERTICAL APPLICATIONS

Kerrock sheets can also be used in combination with numerous other applications, such as furniture, various decorative objects, 
tiles, and wall cladding.

All these products are done in a similar manner, as described for horizontal working surfaces.

13.1.	 Assembly and Placing

For placing wall cladding we need Kerrock sheets at least 6 mm thick. Check if the wall on which you will place the Kerrock cladding 
is flat, if not, it is required to flatten it (you can also use sub-construction made of wood, water resistant chipboard or Al bearing 
pro¬files). After the installation or flattening of surface make sure the Kerrock cladding fits the wall perfectly. Make sure you leave 
enough space along the edges for thermal dilatation of material. Kerrock cladding is glued to the surface with elastic silicone glue.

14.	 THERMAL TREATMENT

Kerrock material can also be thermally treated – with heating it is moulded into various forms, bended and also 
three-dimensionally formed.

14.1.	 Preparation of Kerrock Material

Kerrock surface we want to thermally treat must have smoothly ground edges in order to avoid cutting effects and micro cracks. 
Kerrock surface can also be ground up to the granulation of P240, whereas final grounding can be done after
thermoforming. Likewise, the Kerrock surface must be cut with an over-measurement of at least 10 mm, because  
the material bends on the edges due to too fast cooling.

 glue



14.2.	 Preparation of Template

For thermal treatment of Kerrock surfaces we use two-sided moulds used for achieving the desired form after cooling of Kerrock 
surface to the room temper¬ature. The template is cut out of plywood or MDF sheet. Make sure the surface is smooth without any 
deformations, which would prevent heat transfer. Internal parts of template must be supported in order to endure the pressure. 
We do not use metals or hard wood, because these materials absorb temperature and affect the quality of thermoforming.

For thermal treatment we can also use vacuum membrane presses in which the membrane assumes the role of 
one part of mould.
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14.3.	 Thermoforming 

Before thermoforming we must ensure equal heating of Kerrock surface. It is heated in furnaces (hot-air furnaces or joiner’s 
presses with electric heater) to the temperature of 160 °C ± 10 °C.

The table below shows the heating time required and the smallest allowed curve radius.

Sheet Thickness (mm) Heating Time (min) Minimum Radius (mm)

6 approx. 16 25

8 approx. 18 50

12 approx. 22 90

18 approx. 30 120
 

Kerrock surface heated in such as way is inserted into the mould and hardened. In addition to heating, equal cooling is of equal 
importance for uniform distribution of inner tensions in the material. Make sure that heating temperature does not exceed 170°C, 
because it can damage the Kerrock surface. In case of low temperature the material can break or turn pale on the area of bending.

After cooling a Kerrock surface has a new stabile form, but it has preserved all technical features it had prior to
thermoforming. For final treatment we observe the procedures as described in previous chapters.

15.	 TRAINING  

With a purpose of ensuring the highest possibility quality of products to buyers of Kerrock material, Kolpa d.d. also provides regu-
lar training and update on new features. The standard training programme includes introduction of technical and 
technological features of material, treatment theory, and practical presentation. Dates for courses are published on our 
web site www.kolpa.si and take place on Kolpe d.d. premises.

For any additional information you can also refer to the Kolpa d.d. technical service.



	 IMPORTANT!

When taking over sheets check the quality of Kerrock sheets and make sure to store them properly.1.	

Before work warm Kerrock sheets to 18 °C ± 2 °C.2.	

Before cutting sheets check their colour suitability. Perform test gluing. For every completed work with                            	3.	
		  Kerrock it is important to use sheets of same batch in order to ensure equal colour shades.

For various applications we must use only corresponding sheet thicknesses:4.	
6 mm only for vertical claddings•	
8 mm for table plates, bathroom environments	•	
12 mm for kitchen and other horizontal surfaces•	
18 mm for independent plates	•	

All edges and angles of cuts must be smooth and rounded (cuts and cuttings with vertical cutter makes edges of cuts 	5.	
		  smooth and almost tension-free).
		

It is important to ensure cooling or equal temperature throughout the entire Kerrock thickness				   6.	
		  in order to prevent any deformities from occurring (batten support).

It is required to ensure the possibility of expansion of Kerrock (dilatation cca. 0.1 mm per 1 m of length under changed 	7.	
		  temperature conditions 1 °C).
		

Gluing of Kerrock with other types of materials must always be done with elastic adhesives.8.	

We must isolate all elements, which emit heat and are installed into working surfaces made of Kerrock			  9.	
		  (in stoves, dishwashers).

All poorly dimensioned places on Kerrock products should be additionally reinforced (on cuts for sinks, 			  10.	
		  on cuts for stoves).

In order to prevent any bending or tensions in material make sure that elements, on which Kerrock sheets is placed, 	11.	
		  have exactly the same height before installation takes places. Kerrock must lie flat.

All works with Kerrock must be performed on corresponding machines, with appropriate tools and with			 12.	
		  high quality blades, followed by very precise, consistent work.

INSTRUCTIONS FOR TREATMENT OF KERROCK ARE PREPARED ON THE BASIS OF KNOWLEDGE 
AND EXPERIENCES WE HAVE GAINED IN THE COURSE OF ITS TREATMENT.

INSTRUCTIONS DO NOT REPRESENT A LICENCE AND THEIR PURPOSE IS NOT TO BREACH ANY EXISTING PATENT RIGHTS.

WARRANTY FOR MATERIAL IS VALID ONLY IF TREATMENT INSTRUCTIONS ARE DULY OBSERVED. 
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	 WERKSTATTAUSSTATTUNG, WERKZEUGE UND
	 BEDINGUNGEN ZUR BEARBEITUNG VON KERROCK

Formatkreissäge 3 kW mit entsprechendem Kreissägeblatt*•	
Tischfräse 3 kW mit Aufgabevorrichtung* •	
Obertischfräse bzw. CNC Fräse 1,5 kW*•	
Elektrische Handoberfräse 800 W für leichtere Fräsarbeiten und eine 1.600 W für größere Verschnitte und Profilfräsen*•	
Elektrische Handkreissäge 1.200-2.300 W* •	
Elektrische Handstichsäge 450 W•	
Bandsäge 3 kW*•	
Stabile Holzschleifmaschine*•	
Elektrische Handvibrationsschleifmaschine 280-550 W*•	
Elektrischer Rotationsexzenterschleifer 250-450 W* •	
Elektrischer Bandschleifer 1.000 W*•	
Elektrische Handbohrmaschine 800 W* •	
Stabile Bohrmaschine 1.500 W*•	
Mobiler Staubsauger 350-1.200 W*•	
Ofen zum Erhitzen von Kerrock bis 180 °C* •	
Zwingen 100 mm bzw. Klemmzangen 50 mm*•	
Spritzpistole zum Auftragen von elastischem Silikon oder Polyurethan Klebstoff*•	
Zubehör zur Vorbereitung und zum Auftragen von Kerrock Klebstoff *•	

	
	 /*/ - dringend notwendige Maschinen und Zubehör zur Bearbeitung von Kerrock

	
	 ARBEITSBEDINGUNGEN BEI DER BEARBEITUNG VON KERROCK
	
	
	 Die minimale Temperatur in der Werkstatt muss mindestens 18 °C betragen.
	 Vor der Bearbeitung sollten die Platten wenigstens 12 Stunden in einem Raum mit ungefähr 18 °C aufbewahrt werden.
	 Die Arbeitsräume müssen gut beleuchtet sein.
	 Die Werkstätte, in der Kerrock geklebt wird, sollte möglichst Staub und abfallfrei sein.
	 Es muss eine gute Absaugung von Staub und Spänen gewährleistet sein.
	 Die Flächen der Arbeitstische, auf denen Kerrock geklebt wird, müssen vollkommen gerade sein.
	 Die Lagerung von Kerrock muss so geregelt sein, dass die Platten vor Beschädigungen sicher sind.

	
	
	

	 Hinweise zur Verarbeitung
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1.	 LAGERUNG UND TRANSPORT

1.1.	 Transport von Kerrock Platten und Spülbecken

Kerrockplatten werden auf Paletten transportiert. Kerrockplatten müssen mit einem Gabelstapler oder mit einer anderen Hebev-
orrichtung, mit der folgende Lasten sicher transportiert werden können, entladen werden. 
 

Kerrockplatte Leere Palette 10 Kerrockplatten + Palette
Breite (mm) 760 1.350 800 1.400 760 1.350

Gewicht (kg) 56 100 30 50 590 1.050

Länge (mm) 3.600 3.600 3.800 3.800

Stärke (mm) 12 12 100 220

EMPFEHLUNG
Die Gabeln des Gabelstaplers sollten mindestens 15 cm groβ sein.

Im Falle, dass keine Hebevorrichtung verfügbar ist, können die Kerrockplatten auch von Hand entladen werden. Es ist sehr wich-
tig, die Hinweise zu Ihrer Sicherheit zu befolgen:

Tragen Sie nur eine Platte auf einmal•	
Halten Sie die Platte am Rand •	
Tragen Sie die Platten vertikal•	
Tragen Sie immer Schutzhandschuhe für schwere Arbeit und geeignete Sicherheitsschuhe•	
Einzelne Platten müssen von zwei Personen getragen werden•	

 

EMPFEHLUNG
Extreme Temperaturen beeinträchtigen das Produkt. Seien Sie vorsichtig bei der Manipulation bei einer Temperatur unter 10 °C.

Die Kerrockplatten müssen einzeln getragen werden und zwar vertikal, weil eine Hand als Stütze dient und die andere zur 
Kontrolle. Beim Tragen empfehlen wir Ihnen Vakuumgeräte und andere Hilfsmittel zu benutzen.
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1.2.	 Lagerung von Kerrockplatten und Spülbecken

Es gibt zwei Möglichkeiten, um KerrockpPlatten aufzubewahren, die Verbiegungen und ein Durchhängen verhindern. Die geeig-
netste Lagerung von Kerrockplatten ist bei einer Temperatur zwischen 15 und 23 °C, in einem trockenen und luftigen Innenbereich. 
Während der Lagerung sollte die Einwirkung von Feuchtigkeit vermieden werden.

- Die Kerrockplatten sollten horizontal und gleichmäßig verteilt, wie dargestellt (Abbildung 1, Seite 33) ist, aufbewahrt werden.

- Die Kerrockplatten können auch vertikal aufbewahrt (vertikale Lagerung) werden. Wie auf Abbildung 3, Seite 34 dargestellt ist) müs                   	
   sen die Kerrockplatten auf vertikalen Unterkonstruktionen aufbewahrt werden, wobei der untere Rand der Platte auf flachem 	
   Boden sein muss.

 

Hinweis
Die Kerrockplatten müssen für einen einfachen Zugang so aufbewahrt werden, dass die Chargen- und Farbennummern sichtbar sind.

EMPFEHLUNG
Besondere Aufmerksamkeit muss der Lagerung der Kerrockplatten gewidmet werden, um Verbiegung und 
Durchhängen zu verhindern.
Bedeutend ist eine Lagerung, die einen einfachen Zugang, Verwaltung und Identifikation der Sendung ermöglicht.

Wenn die Platten während der Aufbewahrung Feuchtigkeit und direkter Sonneneinstrahlung ausgesetzt sind, 
können sie beschädigt werden.
Kerrock Spülbecken und Schüsseln müssen mit Vorsicht behandelt werden, wie in der Verpackungsanleitung angegeben ist. Die Ver-
packung der Kerrock Spülbecken und Schüsseln versichert einen maximalen Schutz, trotzdem ist bei der Verwaltung Vorsicht geboten.

EMPFEHLUNG
Die Kerrock Spülbecken und Schüsseln dürfen nicht mehr als 6 Schachteln in die Höhe gelagert werden. Achtung! Zur Verrin-
gerung der Wahrscheinlichkeit von Beschädigungen, darf keine schwere Last auf die Schachteln gestellt oder gedrückt werden. 



2.	 QUALITÄTSPRÜFUNG

2.1.	 Qualitätsprüfung von Kerrockplatten

Das Ziel von Kolpa d.d. ist, den Herstellern die hochwertigsten Materialien anzubieten, mit denen sie die  Kunden zufriedenstellen 
werden. Um unsere hohen Qualitätsstandards zufriedenzustellen, wird jede einzelne Platte geprüft.
Trotzdem sind die Anwender verantwortlich, jede einzelne Platte auf Fehler und Farbgleichheit zu überprüfen.

EMPFEHLUNG
Wenn sich nach einer gründlichen Überprüfung der Platte Mängel aufweisen, die die Produktionszeit deutlich erhöhen würden, 
teilen Sie diese unverzüglich dem Lieferanten mit.

Ihr Kerrock Lieferant wird alle Fragen beantworten und Ihnen Hilfe anbieten.

Hinweis
Kolpa d.d. wird alle Materialien umtauschen, die nach Lieferübernahme den Spezifikationen der Ware nicht entsprechen. Kolpa 
d.d. übernimmt keine Verantwortung für Änderungen, die während der Verwendung der beschädigten Materialien auftreten.

Die Tabelle 2.1-A zeigt eine Reihe von Standards, die als Hilfe zur Kerrock Kontrolle bei der Lieferübernahme dienen.

Prüfstandards Technische Anforderungen
Mechanische Schäden Nichts

Farbunterschiede (von Platte zu Platte) Überprüfung der Angemessenheit der Farbabstimmung zwischen den 
einzelnen Platten ist nicht nur notwendig, sondern auch sehr zu empfehlen. 
Platten von verschiedenen Chargen können farblich variieren.

Farbunterschied (auf einer Platte) Vor dem Verschnitt muss die Homogenität der Farbe auf der Plattenober-
fläche überprüft werden und die Platten dann richtig orientiert werden.

Biegung Weniger als 1,8 mm

Löcher Sind auf der Rückseite der Platte wie folgt erlaubt:
- Dimensionen der zugelassenen Löcher: Tiefe 2 mm und Durchmesser 6 mm
- maximal 10 Löcher des Durchmessers1 bis 6 mm auf einer Platte
Auf Platten der Stärke 3 mm sind keine Löcher zugelassen.

Fremdkörper und Kontrastpunkte Kontrastpunkte und Unreinheiten sind erlaubt und zwar: 
- die gesamte Oberfläche der Punkte darf maximal 1 mm²/ m² oder ungefä-
hr 5 Punkte des Durchmessers 0,5 mm auf einen m² der Platte betragen. 
Auf einen dm² der Platte sind nur 3 Punkte bzw. Fremdkörper erlaubt.

Ränder Mechanische Beschädigungen sind in den Toleranzwerten der deklarierten 
Dimensionen erlaubt.

Härte Härte gemessen nach ASTM D2 583 (Barcol 934 I) zwischen 58 und 65.

Dimensionen Folgende Abweichungen von den deklarierten Dimensionen sind erlaubt:
-Stärke: ± 0,5 mm ; 
-für Platten der Stärke 3 mm: ± 0,25 mm
-Länge: - 8 mm; + 10 mm
-Breite: - 4mm; + 10 mm

Verbiegung Erlaubte Verbiegung ist 2 mm/laufenden Meter der Platte. Gemessen wird 
der Abstand zwischen der horizontalen Unterlage und der niedergelegten 
Platte.

Hinweis
Bitte prüfen Sie nach Übernahme die Kerrockplatten sorgfältig. Kolpa d.d. erlaubt keinen Umtausch von Teilen, die während des 
Gebrauchs oder der Verwendung der beschädigten Materialen beschädigt wurden.

Die auf den Verwender beschränkte 10-jährige Garantie für Kerrockprodukte deckt keine Schäden, die durch eine unsachgemäße 
Zusammensetzung und Montage bzw. Nichtbeachtung der Anleitung verursacht werden. 
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2.2.	 Qualitätsprüfung von Kerrock Spül-  und Waschbecken  

Die Tabelle 2.1-A zeigt eine Reihe von Standards, die als Hilfe zur Kerrock Kontrolle von Spülbecken und Schüsseln bei der 
Lieferübernahme dienen.

Prüfstandards Technische Anforderungen
Mechanische Schäden Nichts

Bestellte Farbe Überprüfen Sie die gelieferte Ware auf Eignung.

Richtige Gröβe Denken Sie daran, es gibt viele Spülen und Becken, die ein ähnliches Design 
haben. Bitte stellen Sie sicher, ob die Dimensionen zweckentsprechend sind.

Zubehör Stellen Sie sicher, dass alle Zubehörteile im Lieferumfang enthalten sind.

Abflüsse Überprüfen Sie die Stelle und Montage.

Fremdkörper und Kontrastpunkte Kontrastpunkte und Unreinheiten sind erlaubt und zwar: 
-2 Punkte/ dm² bzw. 5 Punkte, der Unreinheiten pro Produkt in der Grösse bis 
0,5mm 5 Punkte des Durchmessers 0,5 mm auf einen m² der Platte betragen. 
Auf einen dm² der Platte sind nur 3 Punkte bzw. Fremdkörper erlaubt.	

Grobe Oberfläche auf der Rückseite des Produkts Die Rückseite des Produktes kann eine raue Oberfläche besitzen und einen 
zugelassenen Riss bis zu 10 cm lang, bis zu 2 cm breit und bis zu 2 mm tief.

Farbunterschied (Form und Platte) Eine Farbanpassung mit der Form und Platte ist nicht zugesichert.

Hinweis
Bitte prüfen Sie nach Übernahme die Kerrock Produkte sorgfältig. Kolpa d.d. erlaubt keinen Umtausch von Teilen, die während des 
Gebrauchs oder der Verwendung der beschädigten Materialen beschädigt wurden.

 



3.	 KLEBSTOFF

3.1.	 Produktbeschreibung

Kerrock Klebstoff ist ein Zweikomponenten Klebstoff zusammengesetzt aus modifiziertem Methylmetakrylharz (Komponente A) 
und Härter Dibenzoylperoxid (Komponente B).
Kerrock Klebstoff bietet eine ausgezeichnete Haftung der Kerrockplatten und ist in allen Farben für Kerrockplatten entwickelt, mit 
dem man unsichtbare Klebeverbindungen bei genauer Beachtung der Gebrauchsanweisungen erzielen kann. 
Kerrock Klebstoff ist Hitze- und UV-beständig, resistent gegen äußere Einflüsse und Wasser.

3.2.	 Arten von Klebstoff je nach Verpackung

Kerrock Klebstoff wird auf zwei Arten verpackt:

a.  in Plastikflaschen
b.  in Kartuschen

a.   Kerrock Klebstoff in Plastikflaschen

Je nach Klebstoffmenge unterscheidet man unter drei Arten von Sets mit Kerrock Klebstoff in Plastikflaschen:

1. Kerrock Klebstoff Set 0,20 kg (200 g Klebstoff)
2. Kerrock Klebstoff Set 0,50 kg (500 g Klebstoff) und
3. Kerrock Klebstoff Set 1,0 kg (1.000 g Klebstoff)

Individuelle Klebstoff- Sets in Plastikflaschen (Größe in Hinsicht auf das Set) mit Deckel, in denen sich die Komponente A, ein 
Unguator-Topf (100 ml), ein Unguator-Applikator, eine Spritzpistole (5 ml oder 10 ml), die Komponente B und ein Kerrock Umrühr-
stab zum Klebstoffumrühren befinden. Alles ist in einen Karton von ausreichender Größe verpackt.

b.   Kerrock Klebstoff in einer Kartusche

Je nach Klebstoffmenge unterscheidet man unter zwei Arten von Sets mit Kerrock Klebstoff in einer Kartusche:
a) Kerrock Klebstoff Kartusche 250 ml
b) Kerrock Klebstoff Kartusche 50 ml
Das individuelle Kartuschen-Set ist aus einer Zweikomponentenkartusche mit einem Verhältnis von Komponente A zu Kompo-
nente B von 10:1 zusammengesetzt. In jedem Set befindet sich ein Mixer. Die Kartuschen sind horizontal in den Karton gelegt. 

3.3.	 Physikalische und chemische Eigenschaften in der Plastikflasche

Komponente  A Komponente  B

Brookfield Viskosität 12.000 – 14.000 cp
(S05; 2 RPM)

3.500 – 4.000 cp
(S04; 50 RPM)

Farbe In der Farbe der Platte weiss (40 % Suspension)

Mischverhältnis in Hinsicht auf das Volumen 100 1

Flashpoint > 11 °C (EN 22719) > 50 °C (EN 22719)

Verbrauchszeit (Minuten) 10 - 15  (20±2 °C)

Aushärtezeit (Minuten) 35 (20±2 °C)

Lösungsmittel im Produkt Keine

Verbrauchsdatum 9 Monate (bei sachgemäßer Lagerung) 
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3.4.	 Physikalische und chemische Eigenschaften in der Kartusche

Komponente  A Komponente  B
Brookfield Viskosität 40.000 – 50.000 cp

(S05; 2 RPM)
3.000 – 3.500 cp
(S04; 50 RPM)

Farbe In der Farbe der Platte weiss-durchsichtig (4 % Suspension)

Mischverhältnis in Hinsicht auf das Volumen 10 1

Flashpoint > 11 °C (EN 22719) > 50 °C (EN 22719)

Verbrauchszeit (Minuten) 10 - 15  (20±2 °C)

Aushärtezeit (Minuten) 35 (20±2 °C)

Lösungsmittel im Produkt Keine

Verbrauchsdatum 1 Jahr (bei sachgemäßer Lagerung)

3.5.	 Handhabung und Lagerung

Leichtentzündlich. Reizt die Augen, Atmungsorgane und die Haut. Hautkontakt kann Überempfindlichkeit auslösen. Bei Augenkon-
takt die Augen mindestens 15 Minuten mit fliessendem Wasser auswaschen und im Falle einer Verletzung einen Arzt aufzusuchen. 
Gesundheitsschädlich beim Verschlucken. Verwenden Sie beim Kleben geeignete Schutzkleidung, Schutzhandschuhe und eine 
Schutzbrille. Der Kleber muss in einer fest verschlossenen Verpackung, in einem gut belüfteten, dunklen Ort mit einer Raumtemper-
atur bis zu 25 °C aufbewahrt werden. Bewahren Sie den Klebstoff getrennt von Zündquellen, entfernt von Reduktionsmitteln, Säuren, 
Laugen, Schwermetallen und Beschleunigern auf. Nicht in die Kanalisation gelangen lassen.
Die Spritzpistole und Kartuschen werden in horizontaler Lage aufbewahrt.

3.6.	 Klebstoffvorbereitung

Die Raumtemperatur wo man klebt, mussen mindestens 18 °C sein betragen. Der Raum muss sauber und staubfrei sein. 
Vor dem Kleben wird die Übereinstimmung der Farbnuance der Kerrockplatte überprüft – sie müssen übereinstimmen. Wir haben 
zwei Möglichkeiten zur Vorbereitung des Klebstoffes:

a.  Klebstoff in Plastikflaschen

Man nimmt Komponente A, mischt sie gut durch und dosiert sie in den Unguator, dann wird 1% der Komponente B hinzugemischt 
und man wartet ungefähr eine Minute, bis Luftblasen an die Oberfläche schwimmen. Der Klebstoff wird auf die Klebestelle aufge-
tragen. Die Verbrauchszeit des vorbereiteten Klebstoffs beträgt 10 bis 15 min. Die weitere Verarbeitung kann nach einer Stunde 
fortgesetzt werden. Haftfestigkeit erreicht der Klebstoff nach 24 Stunden. Man muss aufpassen, dass man die Komponente B nicht 
überdosiert, da damit die Reaktion beschleunigt und die Klebeverbindung beschädigt wird (der Klebstoff wird gelbund spröde).

b.  Klebstoff in Kartuschen

Zum Dosieren von Klebstoff in Kartuschen verwendet man eine dafür vorgesehene Dosierpistole. Auf die Kartusche wird ein Mixer 
geschraubt und das Komplett wird in die Pistole eingesetzt. Vor dem Verkleben wird für einen Teelöffel Klebstoff in den Papierkorb 
ausgedrückt und erst danach auf die Klebestelle aufgetragen. Beim Verkleben mit einer Kartusche muss das Verhältnis zwischen 
den Komponenten nicht beachtet werden, da diese automatisch dosiert werden. Die Aushärtezeit ist dieselbe wie beim Kleben mit 
Klebstoff in der Plastikflasche.



4.	 WERKZEUG UND ZUBEHÖR ZUR BEARBEITUNG VON KERROCK

Ähnlich wie in anderen Verarbeitungsindustrien, basiert auch das Zubehör zur Bearbeitung von Kerrock auf Werkzeugen ver-
schiedener Marken, die unter den einzelnen Bearbeitern beliebter sind.
Im weiteren Text sind alle empfohlenen Werkzeuge zur Bearbeitung von Kerrock-Acrylplatten aufgeführt.

Von jedem einzelnen Bearbeiter und seinen Bedürfnissen hängt ab, welche Werkzeugmarke er auswählt. Dennoch ist es sehr wichtig, 
die Richtlinien, die die Bearbeitungsmethode beschreiben, sowie die Werkzeuge, die empfohlen oder verboten sind, zu beachten.

4.1.	 Grundlegende Maschinen und Zubehör zur Bearbeitung von Kerrock

Formatkreissäge 3 kW mit entsprechendem Kreissägeblatt*•	
Elektrische Handoberfräse 800 W für leichtere Fräsarbeiten und eine 1.600 W für größere Verschnitte und Profilfräsen*•	
Elektrische Handkreissäge 1.200-2.300 W* •	
Elektrischer Rotationsexzenterschleifer 250-500 W* •	
Mobiler Staubsauger 350-1.200 W*•	
Ofen zum Erhitzen von Kerrock bis 180 °C* •	
Zwingen 100 mm bzw. Klemmzangen 50 mm*•	
Spritzpistole zum Auftragen von elastischem Silikon oder Polyurethan Klebstoff*•	
Zubehör zur Vorbereitung und zum Auftragen von Kerrock Klebstoff *•	

Unabhängig von der Art der Säge, müssen:

1.  alle für schwere Arbeit geeignet sein.
2.  die Sägezähne aus Wolframkarbid, Qualität K 10, K 05 oder aus Diamanten ausgefertigt sein.
3.  einen negativen Winkel -6 Grad besitzen.
4.  4.000-6.000 U / min betragen.
5.  zum Zersägen von geraden Linien geeignet sein.

Die Sägeblätter müssen regelmäßig mit einer groben 400-600 (20-40 Mikron) Schleifscheibe geschliffen werden.

4.2.	 Zusätzliche Maschinen zur Bearbeitung von Kerrock

Um sich die Arbeit zu erleichtern, empfehlen wir bei der Bearbeitung von Kerrock auch die unten angeführten Maschinen zu verwe- 
nden, weil wir mit Hilfe dieser Maschinen wesentlich zur Qualität der Bearbeitung beitragen und den Zeitaufwand verkürzen können.
 

Tischfräse 3 kW mit Aufgabevorrichtung* •	
Obertischfräse bzw. CNC Fräse 1,5 kW*•	
Elektrische Handstichsäge 450 W•	
Bandsäge 3 kW*•	
Elektrische Handvibrationsschleifmaschine 280-550 W*•	
Stabile Holzschleifmaschine*•	
Elektrischer Bandschleifer 1.000 W*•	
Elektrische Handbohrmaschine 800 W* •	
Stabile Bohrmaschine 1.500 W*•	
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5.	 VORBEREITUNG DES ARBEITSPLATZES

5.1.	 Vorbereitung des Arbeitsplatzes in der Werkstatt

Bevor wir mit der Bearbeitung von Kerrock beginnen, müssen wir folgende Bedingungen sicherstellen:

Minimale Temperatur in der Werkstätte muss mindestens 18°C betragen.•	
Vor der Bearbeitung sollten die Platten wenigstens 12 Stunden in einem Raum mit ungefähr 18 °C aufbewahrt werden.•	
Die Arbeitsräume müssen gut beleuchtet sein.•	
Die Werkstätte, in der Kerrock geklebt wird, sollte möglichst Staub und abfallfrei sein.•	
Es muss eine gute Absaugung von Staub und Spänen gewährleistet sein.•	
Die Flächen der Arbeitstische, auf denen Kerrock geklebt wird, müssen vollkommen gerade sein.•	
Die Lagerung von Kerrock muss so geregelt sein, dass die Platten vor Beschädigungen sicher sind.•	

5.2.	 Vorbereitung des Arbeitsplatzes beim Käufer
 
Vor der Montage des Produktes beim Käufer wird empfohlen, die folgenden Punkte zu überprüfen:

Zugang vom Parkplatz bis zur Haustür •	
Entfernung und andere Hindernisse •	
Eingangsgrösse•	
Wände•	
Raumhöhe•	
Elektro-und Wasserleitungen •	
Notieren Sie sich alle anderen Informationen, die den Prozess der Zusammenstellung von Kerrock Produkten erleichtern 	•	

		  könnten 

Gewährleisten Sie allen Kunden benutzerfreundliche Dienstleistungen mit Schwerpunkt auf Kundenbehandlung auf eine höfliche 
und respektvolle Art und Weise.
Befolgen Sie alle Vorsichtsmaßnahmen, um den Arbeitsbereich vor Staub und Überresten zu schützen.

Achten Sie auf Kundenbetreuung. Stellen Sie dem Kunden alle notwendigen Informationen und Erläuterungen des Arbeitsver-
laufs zur Verfügung. Alle Arbeiten müssen schon im Voraus vor Beginn der Ausführung besprochen und vereinbart werden. 

Gewährleisten Sie dem Kunden schriftliche und mündliche Anweisungen über die richtige Wartung und Pflege der Kerrock Produkte.



6.	 SÄGEN VON KERROCKPLATTEN 

6.1.	 Notwendiges Werkzeug

Kerrock wird meistens auf Formatkreissägen für den Verschnitt der Standardpaneele, wie Spanplatten, Sperrplatten, Mediaspan-
platten usw. zersägt. 
 

Die Kreissägeblätter für Kerrock haben gerade und trapezförmige Zähne, die um 0,3 mm höher sind, als die geraden.
Die Sägezähne sollen einen negativen Winkel (-6 °) besitzen. Der Spaltwinkel ist 15 °.
 

                 
Für den groben Zuschnitt bzw. zur weiteren Verarbeitung 
von Kerrock können Bandsägen oder Stichsägen eingesetzt werden.
Wir müssen uns bewusst sein, dass diese Art von Sägen kleine Risse 
verursacht, deshalb sollte das minimale Übermaß bei dieser Art 
von Sägen von 5 mm betragen.

 

Beim Verschnitt empfehlen wir eine Schablone, die eigentlich die obere Fläche darstellt. Es ist sehr wichtig, dass die Unterlage 
tadellos ist, weil nur auf diese Weise die Montage erleichtert werden kann.
Es gibt viele verschiedene Möglichkeiten, um Vorschläge auszuarbeiten, deshalb können Sie selbst auswählen, 
welche Ihrer Arbeitsweise am besten entspricht.

Meistens entscheiden wir uns für Pappschablonen, die man gut in kleinere Räume anpassen kann, man kann darauf verschiedene In-
formationen für eine spätere Bearbeitung notieren, ohne dass diese sich schnell verbiegen und sie sind preisgünstig. Auf der Grund-
lage dieser Vorschläge kann der Kunde sehen, wie gross tatsächlich die obere Fläche ist, was ihm erlaubt, die Größe des Überhangs 
oder irgendeine andere Eigenschaft zu ändern. Diese Pappschablone kann auch als Schutz für die obere Fläche verwendet werden, 
wenn die Montage bereits beendet ist. Insbesondere wenn die Arbeit von anderen Handwerkern, wie. z.B. von Malern, Elektriker, 
Installateuren..., die versehentlich die Oberfläche beschädigen könnten, beendet wird. 

 Klebstoff

 Perimeter-Schränke
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6.2.	 Ausführung

Für eine einfachere und hochwertigere Durchführung ist die Planung von entscheidender Bedeutung. Bei der Planung müssen 
folgende Regeln beachtet werden:

Alle Kanten müssen mindestens 50 mm von jedem Ausschnitt (Kochplatte, Waschspüle) entfernt sein.•	

 
Die Kanten dürfen nicht über die Kochplatte reichen.•	

Die Überhänge müssen mindestens 70 mm in den Ausbau (Schrank) reichen.•	

 

Die Schnittkante sollte flach und glatt, ohne abgebröckelte Kanten sein, nur solche versichern eine unsichtbare Verbindung. Die 
Kanten stellen potenzielle Schwachstellen dar, wo Risse beginnen. Bei der Planung der Ausschnitte sollte ein Radius von mindestens 
6 mm in Betracht gezogen werden, da die rechteckigen Innenverbindungen auch einen Gefahrenpunkt, da es zu Rissen kommen 
kann, darstellen.



7.	 DAS KLEBEN VON KERROCK 

Grundsätzlich gibt es zwei Arten von Klebeverbindungen: Kleben von Kerrock mit Kerrock und kleben von Kerrock 
mit anderen Materialien.

7.1.	  Kleben von Kerrock mit Kerrock 

Zum Kleben von zwei Kerrock Elementen benutzt man einen Zweikomponenten Acryl Klebstoff mit dem man praktisch unsich-
tbare Klebeverbindungen, gute mechanische und physikalische Eigenschaften erreicht (der Klebstoff besitzt die Farbe der Platte). 
Dabei muss man unbedingt die Gebrauchsanleitungen zur Vorbereitung des Klebstoffes und die Ausführung der Klebeverbindung 
beachten. Die Nummer auf dem Klebstoff muss mit der Nummer der Farbe auf der Kerrockplatte übereinstimmen.
Vor dem Kleben wird die Übereinstimmung der Farbnuancen von Kerrockmaterial, die zusammengeklebt werden, überprüft Die 
Kanten müssen so geplant sein, um den kleinstmöglichsten Verbrauch von Materialien und Produkten von höchster Qualität zu ga-
rantieren. Die Klebestellen, die an den Rändern ohne Fehler sein müssen, werden von Staub gereinigt und mit technischem Alkohol 
entfettet. Die Flecken, die nicht mit Alkohol zu entfernen sind, werden mit Schleifpapier geschliffen.
           

Vor dem Auftragen des Klebstoffs auf die Kanten beider Stücke müssen wir dafür sorgen, dass beide Teile perfekt zusammenpas-
sen. Wenn wir eine Linie bei der Trockenverbindung sehen, wird diese auch nach dem Auftragen des Klebstoffs sichtbar bleiben.

 

Die Stücke, die geklebt werden, legt man auf eine gerade Unterlage mit der Oberseite nach oben und lässt eine Spaltöffnung von 
2 bis 3 mm. Wir empfehlen eine Schablone aus Material, auf welchem der Kerrock Klebstoff nicht klebt (PVC, Aluminium, gewach-
stes oder selbstklebendes Papier…).Den Klebstoff trägt man reichlich in die Spaltöffnung zwischen den beiden Elementen ein, 
und drückt sie bis zur gewünschten Lage zusammen.

42 | 43



							       Die Eckverbindungen klebt man so, dass man den Klebestoff auf die 	
							       Fläche aufträgt und danach den Umleimer rechteckig auf die Fläche 	
							       drückt. Den Umleimer befestigt man mit einer Zwinge oder einer 	
							       Spannzange, aber nicht zu stark, damit man nicht den ganzen Kleb	
							       stoff aus der Klebeverbindung rausdrückt. Wir empfehlen, 
							       dass der Umleimer um 1-2 mm zur Innenfläche verschoben wird. 	
							       Dies gewährleistet eine glatte Kante nach der letzten Bearbeitung.

 

Nach dem Verkleben zweier Kerrockstücke, warten wir 45-60 Minuten, je nach Umgebungstemperatur, bevor wir mit der weiteren 
Bearbeitung fortfahren können. Der Klebstoff eignet sich für die weitere Verarbeitung, wenn er vollständig getrocknet und fest ist. 
Der überschüssige Klebstoff kann nicht entfernt werden,  solange er noch weich ist, weil er sich um 10 % zusammenzieht.

Bei Kerrockplatten mit Metallteilchen (Platin und Graphit), unterscheidet sich das Aussehen der Oberfläche und Plattenkante, 
daher müssen die Verbindungen so gefertigt werden, dass die Ränder der Platte nicht sichtbar sind. Es gibt zwei Möglichkeiten:

Zusammenfügung unter dem Winkel 45 ° •	
Zusammenfügung mit Nut •	

Im ersten Fall werden zwei Kerrockstücke an der dafür 
vorgesehenen Verbindungsstelle unter dem Winkel von 45 ° 
abgeschnitten und dann zusammengeklebt.
Man kann sich mit einem Klebeband helfen.

 
Im zweiten Fall werden in die Kerrockplatten zwei Nuten 
bis zu 2/3 der Plattenstärke und der  Stärke des 
Umleimers gefertigt und danach zusammengeklebt.
 

7.2.	  Kleben von Kerrock mit anderen Materialarten

Kerrockplatten - Produkte kann man auf alle Materiale mit dauerelastischen Silikon oder Polyurethan kleben, die die Dehnung der 
geklebten Stücke in Hinsicht auf ihre Dehneigenschaften ermöglichen und Deformationen des Produkts verhindern. Die Stärke 
der elastischen Schicht muss von 1 bis 3 mm betragen, was vom verwendeten Material abhängt. Die Distanz wird mit einem dop-
pelseitigen Klebeband gesichert, das während der Aushärtung des elastischen Klebstoffs auch die Klebstoffrolle übernimmt,  weil 
die Aushärtezeit dauerelastischer Klebstoffe bis zu 24 Stunden bei Raumtemperatur und 50% Luftfeuchtigkeit beträgt.

Bei horizontal liegenden und belasteten Kerrock Produkten muss eine tragende Unterkonstruktion aus Leisten gewährleistet 
werden, entweder aus Massivholz, Panelplatten oder Metall und elastisch auf Kerrock geklebt ist. Wenn die Unterkonstruktion 
aus Holz ist, muss sie unbedingt vor Feuchtigkeit geschützt werden. Als Unterkonstruktion können auch Leisten zerschnittener 
Kerrock-Reste verwendet werden.



8.	 DETAILS DER RÄNDER UND FERTIGUNG

8.1.	  Fertigung des letzten Randes

Bei der Fertigung des letzten Randes (Endleisten) auf der Arbeitsplatte können wir unseren Kunden eine einzigartige Randbearbei-
tung anbieten, die eine ausgezeichnete Optik und leichtere Reinigung anbietet, wodurch das Kerrock Material noch beliebter wird.

Obstajata dva učinEs gibt zwei effektive Möglichkeiten zur Fertigung einer abgerundeten hinteren Kante auf der Arbeitsplatte:

Vorgefertigte Randelemente •	
Rand gefertigt mit AK Winkelschneider •	

 
8.1.1.	 Vorgefertigte Randelemente

Für die Herstellung von vorgefertigten Randelementen werden zwei Streifen des Kerrock Materials der Breite 80 und 30 mm abge-
schnitten und zusammengeklebt. 30 mm des Umleimers muss über die gesamte Länge geklebt werden. Wenn die Klebeverbind-
ung trocken ist, werden die Ränder auf den gewünschten Radius abgefräst und der Länge nach zerschnitten. So entsteht eine 
Endleiste mit Radius, die auf die Arbeitsplatte befestigt wird, in die zuvor eine Nut gebohrt wurde.

8.1.2.	  Rand gefertigt mit AK Winkelschneider

Wenn wir einen Eckschneider haben, können wir den Rand nach folgenden Verfahren fertigen:

Auf die Arbeitsplatte wird ein Streifen des Kerrock Materials der Breite 24 mm geklebt•	
	 Auf den verklebten Streifen wird ein Streifen des Kerrock Materials geklebt, der bis zur gewünschten Höhe der Endleiste reicht•	

Wenn beide Streifen mit dem Eckschneider abgedichtet sind, erstellen wir den gewünschten Radius•	

Ein auf diese Wiese gefertigtes Stück wird dann so abgeschnitten, dass uns ein 2 bis 3 mm Rand bleibt, der auf den Arbeitspult 
geklebt wird, in den wir zuvor eine Nut mit der Tiefe von 2 – 3 mm und Breite von 25 mm gefertigt haben.
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8.2.	 Fertigung des Vorderrandes 

Zur Fertigung des Vorderrandes sind die Wünsche des Kunden und die Phantasie die einzige Einschränkung.
Wir werden nur ein paar Möglichkeiten der Fertigung des Vorderrandes vorstellen:

8.2.1.	 Fertigung des klassischen Randes

Meistens wird für den Vorderrand ein klassischer Rand oder rechteckiger Umleimer verwendet. Schneiden Sie die gewünschte 
Bandbreite des Kerrock Materials, das mit der Vorderseite nach auβen auf die  Rückseite des Arbeitspultes geklebt wird. Der Umle-
imer sollte um 1-2 mm auf die Innenseite des Arbeitspultes versetzt werden, um die spätere Bearbeitung zu erleichtern.

Beim Verfahren mit der Nut im Arbeitspult wird von der Rückseite eine Nut bis zu 2/3 der Tiefe und Breite der Stärke des Umleim-
ers erstellt. Der Umleimer wird in den genutetetn Teil geklebt.

Bei Kerrock Farbdekors, die Metallteile (Graphit - 9070; Platinum - 1071) besitzen, darf der Vorderrand nicht auf klassische Weise 
gefertigt werden, weil die Metallpartikel von der  Seitenansicht nicht sichtbar sind. Wir empfehlen die Methode mit der Nut oder 
eine 45-Grad-Verbindung.

Bei der 45-Grad Verbindung beider Teile, werden der Umleimer und der Arbeitspult unter einem Winkel von 45 ° geschnitten. Auf 
die Rückseite wird das Klebeband geklebt, das uns die Fixierung der beiden Teile ermöglicht. Nach Auftragen des Klebstoffs, wird 
der Umleimer zur Platte umgeklappt, das Klebeband verhindert Deformierungen.



8.2.2.	 Profilränder

Neben dem klassischen Rand kann man mit Kerrock Material auch eine Vielzahl von Profilrändern erstellen. Abhängig von der 
gewünschten Breite des Randes, werden mehrere Stücke des Kerrock Materials verklebt, der aber nach Abschluss der Klebstoffaush-
ärtung mit verschiedenen Profilfräsern bearbeitet wird.
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9.	 MONTAGE DER SPÜLBECKEN UND WASCHSCHÜSSELN
 

In die Kerrock Arbeitsfläche können ein Waschbecken oder eine Spüle aus Kerrock Material oder Edelstahl montiert werden.

9.1.	 Erstellung des Rohschnittes

Auf die Arbeitsfläche wird mit einem Bleistift der Innenrand des Spülbeckens gekennzeichnet. Wenn dies nicht möglich ist, wird die 
Außenkante gekennzeichnet und die Stärke des Spülbeckens und zusätzliche 5 mm werden abgezogen. Mit einer Stichsäge wird der 
gekennzeichnete Teil ausgeschnitten. Man muss das Übermass 5 mm berücksichtigen, da die Stichsäge nur für grobe Ausschnitte 
verwendet werden kann.

 

Mit einer CNC-Fräsmaschine können diese Ausschnitte besser und schneller gefertigt werden. Für alle Ausschnitte für Kerrock 
Spülbecken und Waschschüsseln im Verkaufsprogramm stehen Ihnen Zeichnungen im DWG-Format zur Verfügung.

9.2.	  Montage des Kerrock Spülbeckens oder der Waschschüssel

Wenn ein Rohausschnitt erstellt ist, wird die Rückseite des Arbeitspultes zum Kleben vorbereitet, alle Verunreinigungen werden ent-
fernt und mit technischem Alkohol entfettet. Überprüfen Sie, ob der Ausschnitt des Spül- oder Waschbeckens zweckentsprechend ist 
und ob diese gleichmäßig auf die Arbeitsfläche aufliegen. Danach wird auf den Umfang des Ausschnittes genügend Kerrock Klebst-
off aufgetragen und die Waschschüssel oder die Spüle darauf gestellt. 
Wir empfehlen, die geklebte Waschschüssel 
oder Spüle zusätzlich zu beschweren.

9.3.	 Einbau von INOX- Spülbecken

Für den Einbau von INOX- Spülbecken werden Trägerschrauben, die zuvor vorbereitet werden, verwendet. Kerrock Material wird auf 
Rechtecke verschnitten ca. 20 x 40 mm, in die in die Mitte eine Bohrung Ø 6 mm gebohrt wird. Auf einer Seite wird ein Bohrloch für 
die Schraube M6 gebohrt.
 

 

                    
Überprüfen Sie, ob der Ausschnitt für das INOX-Spülbecken geeignet ist und stellen sie ihn auf die gewünschte Position ein. 
Dann werden auf die Ränder des INOX-Spülbeckens vorbereitete Trägerschrauben geklebt, auf einer Distanz von 10 bis 15 cm. 
                  

Kerrock
Waschschüssel



Wir empfehlen Ihnen, diese eng an das INOX-Spülbecken zu kleben, da Sie bei der Endmontage nicht mehr die genaue Position 
beachten müssen, da die aufgeklebten Haken die genaue Position des INOX-Spülbeckens bestimmen.

 

Wenn die Trägerschrauben befestigt sind, wird mit Montagehaken das INOX-Spülbecken befestigt und die endgültige Bearbei-
tung des Schlussrandausschnittes fortgesetzt. Nach der endgültigen Bearbeitung der Kante wird das ONOX-Spülbecken 
abmontiert, auf die Auflagefläche wird Silikonklebstoff aufgetragen und die Spüle wird wieder verschraubt. 

9.4.	  Fertigung des Endrandes des Ausschnittes

Für die Fertigung des Endrandes des Spülbeckens oder der Waschschüssel gibt es viele Möglichkeiten, die vom Wunsch des Benut-
zers und Einfallsreichtums des Herstellers abhängen. Auf der unteren Abbildung sind die am häufigsten verwendeten Endprofile 
dargestellt. Diese werden mit einer Handfräse und entsprechender Klinge gefertigt. In die Kerrock Arbeitsplatte kann auch ein 
Abtropf montiert werden.

         

9.5.	 Bohrungen

In die Kerrock Oberfläche wird mit Hand- oder stabilen Bohrmaschinen mit Bohrern aus Hydroschneidestahl oder Karbidhärte 
gebohrt. Bei Bohrungen bis zu einem Durchmesser von 50 mm werden Bohrer aus Hydroschneidestahl mit einer einfacher Spitze 
mit einem Winkel von 120 ° oder Bohrer mit einer Spitze aus Karbidhärte verwendet. Für Bohrungen von 50 mm werden Kronen-
bohrer aus Hydroschneidestahl oder Karbidhärte verwendet.

Wenn ein Verschrauben in die Kerrock Oberfläche notwendig ist, muss ein Stift aus Messing oder PVC  eingesetzt werden. 
Die Arbeitsbedingungen wie bei Glas oder anderen brüchigen Materialien müssen berücksichtigt werden. 
Die Bohrung muss ca. 10 % größer sein als der Durchmesser der Schraube. 
Zwischen die Kerrock Oberfläche und die Schrauben 
sowie anderem verschraubten Material muss ein 
Abstandshalter aus Gummi oder 
Silikon eingesetzt werden.
 

Auf keinen Fall dürfen in die Kerrock Oberfläche Gewinde 
geschnitten werden, weil Risse entstehen können und dadurch 
die Kerrock Oberfläche brechen kann.
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10.	 MONTAGE DER KOCHPLATTE

In den Kerrock Arbeitspult kann auch eine Kochplatte eingebaut werden. Wir müssen uns darüber bewusst sein, dass die Stelle 
des Einbaus der Kochplatte eine Stelle ist, wo es zu den meisten Fehlern kommen kann. Im weiteren Text ist eine Liste der mögli-
chen Ursachen für Fehler angegeben:

Hitze - Expansion und Kontraktion (übermäßige Hitze)•	
Schwache Punkte, die beim Ausschnitt entstanden sind und die Möglichkeit von Rissen erhöhen•	
Fehlendes Alu- Band zum Schutz gegen Hitze •	
Kochplatte mit Fehler, die zu viel Hitze erzeugt•	
Nicht genügend Platz zwischen Kochplatte und Arbeitsfläche•	
Fehlende oder schlecht geklebte Verstärkung des Ausschnittes•	

Glaskeramik-Kochplatten eignen sich nicht für Gesenkmontage (in der Ebene des Pultes) in Kerrock Pulte. Für diese Montageart 
gewährleistet Kolpa d.d. keine Garantie.

10.1.	 Fertigung des Ausschnitts

Nachdem wir die Einbaustelle der Kochplatten festgelegt haben, machen wir mit der Stichsäge einen groben Ausschnitt, der 
minimal um 3 mm geringer ist als die erforderliche Breite. Die Klbeverbindungen in Längs- oder  Querrichtung der Kerrockplatte 
müssen von der Temperaturquelle mindestens 70 mm entfernt sein.

Wenn die Kochplatte in die Kerrock Arbeitsplatte mit Kerrock 
Wandverkleidung eingebaut wird, die  mit dem Arbeitspult 
verbunden ist, muss diese minimal 150 mm entfernt sein.

               

In einem Arbeitspult der Breite von 600 mm kann eine Wandverkleidung aus Kerrock Material montiert werden, aber diese darf 
nicht starr mit der Arbeitsplatte verbunden werden. Sie wird elastisch, wie auf der Abbildung dargestellt ist, befestigt.

verstärkte Kante 
Öfen Dicke von 
mindestens 36 mm

Aluminiumfolie

Aluminiumfolie

verstärkte Kante 
Öfen Dicke von 
mindestens 36 mm

elastischer Klebstoff



10.2.	 Verstärkung des Ausschnittes

Wenn wir einen groben Ausschnitt gefertigt haben, werden zwei Bänder der Stärke 12 mm und Breite 50 mm zusammengeklebt, 
sie werden auf die richtige Länge zugeschnitten und auf die Rückseite der Arbeitsplatte geklebt. Seien Sie darauf aufmerksam, dass 
die Bänder des Kerrock Materials auch in den Ecken verklebt sind. Sie werden 1-2 mm in das Innere des Ausschnitts geklebt, da die 
Öffnung anschliessend mit der Fräsmaschine abgefräst wird.

 

Mit Vorschub ins Innere wurde für reibungslose Schnittkanten gesorgt und damit die Möglichkeit der Entstehung von Fehlern ver-
ringert. Wir empfehlen Ihnen, den Umfangsausschnitt sowie die Ober- und Unterfläche mit grobem P150 Schleifpapier zu schleifen.

10.3.	 Montage der Kochplatte

Vor dem Einbau der Kochplatte müssen wir nochmal die Bearbeitung der Schnittkante überprüfen. Je mehr die Schnittkante 
sowie die Ober- und Unterfläche bearbeitet sind, desto weniger Probleme sind während der Verwendung zu erwarten. Nachdem 
wir  uns überzeugt haben, dass der Schnittumfang qualitativ bearbeitet ist, wird das Schutzklebeband A1 (3M 425 Alu-Band oder 
ähnliches) befestigt.
 

Mit der Anbringung des Bandes wird eine gleichmäßigere Temperaturverteilung über den gesamten Umfang erzielt. Die 
Kochplatte wird eingebaut. Zwischen der Kochplatte und der Öffnung muss man wenigstens einen Spalt von 3 mm lassen.

11.	 UNTERKONSTRUKTION

Für verschiedene Anwendungen werden Kerrockplatten von verschiedener Stärke verwendet. Im weiteren Text sind die 
folgenden Mindeststärken für individuelle Anwendungen angegeben:

6 mm Kerrockplatte, nur für vertikale Wandverkleidung •	
8 mm Kerrockplatte, für Tischplatten, Waschbeckenpulte, Badezimmerambiente •	
12 mm Kerrockplatten, für Küchenarbeitsplatten und andere horizontale Platten •	
18 mm Kerrockplatten für selbständige selbstragende Platten •	

Für alle Anwendungen, bei denen der Abstand zwischen den Trägerteilen 500 mm und mehr beträgt, ist eine Unterkonstruktion 
dringend notwendig. Wir empfehlen Ihnen die Ausarbeitungen einer Trägerkonstruktion aus Kerrock Material, das resistent gegen 
Feuchtigkeit ist und denselben Ausdehnungskoeffizient wie die Arbeitsfläche besitzt.

zid

konačni zaključak

Lamellen unterkonstruktion

endgültigen 
Abschluss

Wand
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Auf diese Weise können wir die Probleme bei der Materialtätigkeit in Hinsicht auf die Temperaturschwankungen vermeiden. Die 
Unterkonstruktion kann aus Holz, Holzplatten oder Metall hergestellt werden, aber sie sollte vor Feuchtigkeit geschützt werden. 
Aufgrund der unterschiedlichen thermischen Ausdehnungskoeffizienten müssen die Kerrockplatten auf die Unterkonstruktion 
aus anderen Materialen mit dauerelastischem Klebstoff festgeklebt werden.

11.1.	 Stütze für die Arbeitsplatte 

Kerrock Arbeitsplatten werden auf eine geeignete Unterkonstruktion montiert. Für Küchenarbeitsplatten wird als Unterkonstruk-
tion meistens Holz verwendet. Längs der Arbeitsplatte werden Trägerelemente auf der Vorder- und Rückseite montiert. Die Läng-
selemente werden mit Querelementen auf alle 600 mm verbunden. Die Unterkonstruktion wird aus Kerrock Material der Stärke 
12 mm und minimaler Breite von 30 mm gefertigt, die mit Kerrock Klebstoff auf die Rückseite des Arbeitspultes geklebt wird. Die 
Elemente der Unterkonstruktion können auch aus Edelspanplatten der minimalen Stärke von 18 mm und Breite 50 mm gefertigt 
werden. In diesem Fall wird sie mit dauerelastischem Klebstoff festgeklebt.

 

Die Unterkonstruktion kann nur mit Längsverstärkungen ausgeführt werden und zwar so, dass die Trägerteile auf die Vorder- Mit-
tel- und Rückseite gestellt werden.

 
11.2.	 Stütze für den Überhang

Wenn die Arbeitsplatte 150 mm oder weniger Überhang hat, wird keine zusätzliche Unterkonstruktion benötigt.

endgültigen 
Abschluss

dauerelastischen
Klebstoff

Wand

Holzunterkonstruktion



Unter diese Überhänge empfehlen wir die Montage eine Holzstückes oder einer Edelspanplatte, die als Füllstoff dient und das 
ästhetische Design des Produkts ausbessert.

Für Überhänge, größer als 150 mm müssen wir eine Unterkonstruktion verwenden, und zwar so, dass 2/3 der Stützfläche 
in den Schrank hineinreicht, 1/3 dient als Trägerteil.

 

Zur Verstärkung solche Überhänge können auch Trägerkonsolen eingesetzt werden, die auf einer Distanz von 600 mm 
angebracht werden. Die vertikale Konsole sollte mindestens 50 % länger sein als die horizontale.

 

Überhänge, breiter als 500 mm müssen vom Boden aus gestützt werden. Für solche Trägerkonstruktionen kann Holz oder Kerrock 
Material verwendet werden. Eine Stütze ist alle 800 mm notwendig.
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12.	  SCHLEIFEN UND POLIEREN

Bevor das Produkt endgeschliffen wird, sollte man folgendes berücksichtigen:

a.	 Die Art des Schleifpapiers, die verwendet wird
b.	 Gewünschter Glanzgrad der bearbeiteten Kerrock Oberfläche
c.	 Von der gewünschten Endbearbeitung hängt ab, welche Art von Schleifpapier verwendet wird. Man unterscheidet Sch	
	 leifpapier von grober, mittlerer und feiner Körnung- gleichmäßig  Verteilte Körnung, Schleifpapier für nass oder trocken - 	
	 Trockenschleifen. Wir empfehlen die Verwendung von 3M Mikron Schleifpapier.
d.	 Beim Polieren bis zum gewünschten Glanzgrad muss man sich darüber bewusst sein, dass dunkle Farben empfindlicher 	
	 für Wartung sind und mehr Pflege beanspruchen, um den gewünschten Glanzgrad zu erhalten. Daher empfehlen wir auf 	
	 ausgesetzten Stellen keine dunklen Farbtöne.

Die nachstehende Tabelle zeigt die Verwendung von verschiedenen Arten von Schleifpapier zur Erzielung 
des gewünschten Glanzgrades:

Abschluss Schleifpapiermarke Wartung Ratschlag

FESTO 3M Mikron Mirka

matt P150
P180
P240
P320

80
60
30
7447

P150
P320
VF – Mirlon

Einfache Wartung, 
niedrige Wartun-
gskosten

Für öffentliche und 
Frequenzräume

halbglänzend P150
P180
P240
P320
S600

80
60
30
7448

P150
P320
360 Abralon

Mittelschwierige 
Wartung

Für dunklere 
Farbdekor.
Häufigste Absc-
hlussstufe

hochglänzend Gleich wie 
halbglänzend
S800
S1200
Polierpaste

80
60
30
15
9
9639

P150
P320
P500
P1000
4000 Abralon
Polierpaste

Empfindliche und 
häufige Wartung

Für dekorative und 
vertikale Ober-
flächen

Beraten Sie sich bei der Verwendung anderer Marken mit Ihrem Lieferanten.

12.1.	 Schleifen 

Kerrock wird nach der Beendigung der Produktform geschliffen 
und zwar mit Hilfe von Vibrationsschleifmaschinen mit 
Absaugverfahren. Damit man einen hochwertigen Schliff 
der Kerrock Oberfläche erreicht, wird das Schleifen 
stufenweise mit Schleifpapier von grober bis zu feiner 
Körnung mittels Schleifpapier aus Siliziumkarbid 
der Qualität P 120, P 180, P 240, P 320, P 400 bis 
zur Qualität des Schleifpapiers P 600 ausgeführt.



Die Schleifmaschine sollte in der Richtung von vorn nach hinten und seitlich mit Kreisbewegung im  Uhrzeigersinn gehalten werden.
 
 

In der Gegenrichtung werden beim Schleifen Wirbel und Kratzer hinterlassen. Der Druck der Schleifmaschine auf die geschliffene 
Stelle sollte nicht zu groß sein, weil man damit das  Erwärmen des Schleifmittels und eine schlechtere Bearbeitung wegen der 
Polymerisierung des Materials an der Oberfläche vorbeugt.

Beim Wechseln des Schleifpapiers muss die geschliffene Oberfläche unbedingt abgewischt werden, da die Staubreste die gleiche 
Körnung wie Schleifpapier besitzen und bei der Verwendung des nächsten Schleifpapiers Ritzspuren der Körnung des vorherigen 
Schleifpapiers hinterlassen würden.

12.2.	 Polieren

Wenn wir eine glänzende Kerrock Oberfläche erreichen wollen, müssen wir mit dem Schleifpapier der Qualität P800, P1200 und 
P2000 weitermachen. Das Polieren beendet man mit einem harten Polierfilz und einer Polierpaste (Polierpaste für gefärbte Flächen 
oder rostfreiem Stahl), die auf die Kerrock Oberfläche aufgetragen und bis zum gewünschtem Glanz poliert wird. Wir möchten Sie 
darauf aufmerksam machen, dass sich das Polieren nicht für Arbeitsflächen eignet, da diese viel mehr Pflege erfordern. 
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13.	 VERTIKALE ANWENDUNG

Kerrockplatten können auch in Kombination mit einer Reihe anderer Anwendungen wie z.B. Möbel, sonstigen Dekorationsar-
tikeln, Fliesen…, bis zu Wandverkleidung verwendet werden.

Alle diese Produkte werden auf ähnliche Weise gefertigt, wie bei der Vorgehensweise bei waagerechten Arbeitsflächen.

13.1.	 Zusammensetzung und Montage

Bei der Montage der Wandverkleidung benötigt man Kerrockplatten der Stärke von min. 6 mm. Überprüfen Sie, ob die Wand, auf 
die die Kerrock Verkleidung montiert werden soll, gerade ist, wenn nicht, muss diese abgeglichen werden (man kann auch Un-
terkonstruktionen aus Holz, wasserdichte Spanplatten oder Alu-Trägerprofile verwenden). Nach der Montage bzw. Abgleichung der 
Unterlage wird überprüft, ob sich die Kerrock Wandverkleidung eignet. Achten Sie darauf, dass an den Rändern Raum für thermische 
Ausdehnung des Materials übriggelassen wird. Die Kerrock Verkleidung wird auf die Unterlage 
mit elastischem Silikon-Klebstoff geklebt.

14.	 THERMISCHE BEARBEITUNG

Kerrock Material kann auch thermisch bearbeitet werden – es kann mit einem Erwärmungsverfahren in verschieden Formen 
geformt, verbogen und teilweise auch dreidimensional geformt werden.

14.1.	 Vorbereitung von Kerrock Material

Die Kerrock Oberfläche, die wir thermisch bearbeiten möchten, muss glatt abgeschliffene Ränder besitzen, um Einschnitte und 
Mikrorisse zu vermeiden. Die Kerrock Oberfläche wird auch bis zur Körnung P240 geschliffen, der Endschliff wird nach der Ther-
moformierung durchgeführt.Wir müssen auch die Kerrock Oberfläche mit einem Übermass von mindestens 10 mm abschneiden, 
da sich das Material an den Rändern wegen der zu schnellen Abkühlung verbiegt.

 Klebstoff



14.2.	 Vorbereitung der Schablone

Für die thermische Bearbeitung der Kerrock Oberflächen werden zweiseitige Modele verwendet,  in denen nach dem Abkühlen der 
Kerrock Oberfläche auf Raumtemperatur die gewünschte Form erzielt wird. Die Schablone wird aus  Sperrholz oder MDF-Platten 
ausgeschnitten. Achten Sie darauf, dass die Oberfläche glatt und ohne Fehler ist, die die Wärmeübertragung verhindern würden. Die 
inneren Teile der Schablone müssen gestützt werden, um dem Druck zu widerstehen. Es darf kein Metall oder hartes Holz verwendet 
werden, da diese Materialien Temperatur absorbieren und die Qualität der thermischen Formung beeinflussen.

Für die Wärmebehandlung können auch eine Vakuum- Membranpressen verwendet werden, bei denen die Membrane die Rolle 
eines Teils des Models übernimmt.
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14.3.	 Thermische Formung 

Vor der thermischen Formung muss die Kerrock Obrfläche gleichmässig erwärmt werden. Sie wird in einem Ofen (Heißluftofen 
oder Tischlerpresse mit elektrischen Heizkörpern) bei einer Temperatur von 160 ° C ± 10 ° C erwärmt.

Aus der Tabelle sind die Erwärmungszeit und der kleinste Krümmungsradius ersichtlich. 

Stärke Der Platte (mm) Erwärmungszeit (min) Der kleinste Krümmungsradius (mm)

6 cca. 16 25

8 cca. 18 50

12 cca. 22 90

18 cca. 30 120
 

Die erwärmten Kerrock Oberflächen werden in das Model eingefügt und gehärtet. Neben dem Erwärmen ist für eine gleich-
mäßige Verteilung der Innenspannungen im Material ebenso die gleichmässige Abkühlung von Bedeutung. Beachten Sie, dass 
die Erwärmungstemperatur nicht 170 °C übersteigt, da die Kerrock Oberfläche beschädigt werden kann. Bei zu niedrigen Tem-
peraturen kann das Material brechen oder an der Verbiegungsstelle verblassen.

Nach der endgültigen Abkühlung besitzt die Kerrock Oberfläche eine neue stabile Form, die dieselben technischen Merkmale be-
sitzt wie vor der thermischen Formung. Für die Endbearbeitung folgen wir dem Verfahren wie bereits in den vorherigen Kapiteln 
beschrieben wurde.

15.	 AUSBILDUNG

Um den Käufern von Kerrock Material die höchste Qualität der Kerrock Produkte zuzusichern, sorgt das Unternehmen Kolpa d.d. 
für regelmässige Ausbildungen und Informationen über Neuigkeiten. Das Standardausbildungsprogramm umfasst die Vorstel-
lung der grundlegenden technischen und technologischen Eigenschaften des Materials, der Bearbeitungstheorie und eine 
praktische Darstellung. Die Termine für die Ausbildungen finden Sie auf unserer Internetseite: www.kolpa.si. 
Die Ausbildungen werden in den Räumen des Unternehmens Kolpa d.d. ausgeführt.

Für weitere Beratung bei der Ausführung steht Ihnen auch unser technischer Dienst im Unternehmen Kolpa d.d. zur Verfügung.



	 WICHTIG!

Bei der Übernahme der Platten, muss man die Platten auf ihre Qualität überprüfen und sie daraufhin dementsprechend lagern.1.	

Bevor man mit der Arbeit beginnt, müssen die Platten  18 °C ± 2 °C temperiert werden.2.	

3.	 Bevor man die Platten zuschneidet, müssen sie auf ihre Farbgleichheit geprüft werden. Machen Sie einen Klebeversuch. Für 	
		  jede abgeschlossene Arbeit mit dem Kerrock, müssen Platten derselben Art verwendet werden, damit die Gleichheit der 	
		  Farbtöne gewährleistet ist.

Verwenden Sie für verschiedene Applikationen nur die entsprechenden Plattenstärken:4.	
6 mm für vertikale Beläge•	
8 mm für Tischplatten, Badezimmereinrichtungen•	
12 mm für Küchen- und andere horizontale Flächen•	
18 mm für igenständige Platten•	

Alle Ränder und Ecken der Ausschnitte müssen glatt und abgerundet sein (Zuschnitte und Ausschnitte mit einem ver	5.	
		  tikalen Schneider machen die Ränder der Schnitte glatt und fast spannungslos).
		
6.	 Man muss eine notwendige Abkühlung bzw. eine gleichmäßige Temperatur an der ganzen Kerrock
      	 Stärke zusichern, damit es nicht zu Verformung kommt (Leistentragestützen).

Man muss eine Dehnungsmöglichkeit von Kerrock zusichern (Dehnung ca. 0,1 mm auf einen Meter Länge bei einer 		7.	
		  Temperaturänderung von 1 °C).
		

Das Kleben von Kerrock mit anderen Materialarten muss mit elastischen Klebstoffen ausgeführt werden.8.	

9.	 Alle Elemente, die Wärme abgeben und in die Arbeitsflächen aus Kerrock eingebaut werden,
 		 müssen isoliert werden (bei Herden, Geschirrspülmaschinen).

Alle schwach dimensionierte Stellen auf Kerrock Produkten (bei den Ausschnitten für Spülbecken, bei Ausschnitten für 	10.	
		  den Herd) müssen zusätzlich verstärkt werden. 

Elemente auf denen die Kerrock Platte liegt, müssen vor der Montage genau die gleiche Höhe haben, damit es nicht zu 	11.	
		  Verbiegungen bzw. Spannungen im Material kommt. Kerrock muss gerade liegen.

Alle Arbeiten mit Kerrock müssen auf entsprechenden Maschinen, mit entsprechenden Werkzeugen, Qualitätsklingen 	12.	
		  und bei einer sehr genauen und konsequenten Arbeit, ausgeführt werden.

ANLEITUNGEN ZUR BEARBEITUNG VON KERROCK SIND AUF GRUND DES WISSENS UND DER ERFAHRUNGEN, 
DIE WIR MIT SEINER BEARBEITUNG HABEN, AUSGEARBEITET.

DIE ANLEITUNGEN STELLEN KEINE LIZENZ DAR UND HABEN KEINE ABSICHT DIE SCHON BESTEHENDEN 
PATENTRECHTE ZU VERLETZEN.

GARANTIE FÜR DAS MATERIAL WIRD NUR BEI KONSEQUENTER BEFOLGUNG DER 
BEARBEITUNGSANWEISUNGEN GEWÄHRLEISTET.
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	 EQUIPEMENTS D’ATELIER, OUTILS ET CONDITIONS POUR LA MISE
	 EN OEUVRE DE KERROCK

Scie à format 3 kW avec une lame de scie circulaire adaptée*•	
Toupie à 3 kW avec entraîneur •	
Défonceuse sur table ou Centre d’usinage numérique  CNC 1,5 kW•	
Défonceuse portative électrique 800 W pour les travaux de fraisage léger et 1.600 W pour de plus grandes coupes 	•	

		  et des fraisage profilés *
Scie circulaire portative électrique 1.200-2.300 W•	
Scie sauteuse portative électrique 450 W•	
Scie à ruban 3 kW•	
Ponceuse - calibreuse •	
Ponceuse portative électrique vibrante 280-550 W *•	
Ponceuse portative électrique roto-excentrique 250-450 W•	
Ponceuse portative électrique à ruban 1.000 W•	
Perceuse portative électrique 800 W•	
Perceuse à colonne 1.500 W•	
Aspirateur mobile pour la poussière 350-1.200 W•	
Four pour le chauffage du Kerrock jusqu’à 180 ° C•	
Etaux de menuisier 100 mm, serre-joints ou bien pinces de serrage 50 mm•	
Pistolet pour l’application de la colle en silicone élastique ou en polyuréthane*•	
Accessoires pour la préparation et l’application de la colle Kerrock *•	

	
	 /*/ - machines et accessoires absolument nécessaires pour le traitement du Kerrock.

	
	 CONDITIONS DE TRAVAIL POUR LA MISE EN OEUVRE DU KERROCK
	
	
	 La température dans l’atelier doit être d’au moins 18 ° C.
	 Avant la mise en oeuvre, les panneaux doivent être stabilisés pendant au moins 12 heures dans une 
	 pièce où la température est d’environ 18 ° C.
	 Les locaux de travail doivent être bien éclairés.
	 Dans l’atelier, où l’on colle du Kerrock, il doit y avoir le moins de poussières et de déchets possibles.
	 Les poussières et les copeaux doivent être ramassés et aspirés.
	 Les tables de travail pour le collage de Kerrock doivent être totalement planes et stables.
	 Le stockage du Kerrock doit être disposé de façon à ce que les panneaux soient à l’abri de toute détérioration.

	
	
	

	 Instructions pour le traitement
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1.	 STOCKAGE ET TRANSPORT

1.1.	 Transport des panneaux, des vasques et cuves Kerrock

Les panneaux Kerrock sont normalement disposés sur des palettes. Les panneaux Kerrock doivent être déchargées à l’aide d’un 
chariot élévateur ou tout autre engin de levage, qui peut transporter sans danger les charges suivantes:
 

Panneaux Kerrock Pallette vide 10 panneaux Kerrock 
+ palette

Largeur (mm) 760 1.350 800 1.400 760 1.350

Poids (kg) 56 100 30 50 590 1.050

Longueur (mm) 3.600 3.600 3.800 3.800

Epaisseur (mm) 12 12 100 220

CONSEILS
Le chariot élévateur doit avoir des fourches d’au moins 15 cm de longueur.

En cas d’indisponibilité d’appareil de levage, les panneaux Kerrock peuvent aussi être déchargés à la main. Dans une telle situa-
tion, il est très important de respecter les instructions destinées à votre sécurité:

transportez un seul panneau à la fois •	
tenez le bord de la plaque  •	
transportez-le verticalement •	
utilisez toujours des gants de protection lors de gros travaux physiques, ainsi que des chaussures de sécurité appropriées•	
pour ce travail, deux personnes seront nécessaires •	

 

CONSEILS
Les températures extrêmes influent sur le produit. Soyez donc prudent lors de la manipulation, lorsque la température est inférieure à 10 ° C.

Les panneaux doivent être transportés séparément, et de plus à la verticale. En effet, une main est utilisée comme support et 
l’autre pour le contrôle. Il est recommandé d’utiliser des accessoires équipés de ventouses pour le transfert des charges.
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1.2.	 Stockage des panneaux, des vasques et cuves Kerrock

Il y a deux façons de ranger les panneaux Kerrock permettant d’éviter toute déformation et toute rupture. Le rangement le plus 
adapté pour les panneaux Kerrock doit se faire dans un local clos, sec et ventilé, à une température comprise entre 15 et 23 ° C. 
Pendant le stockage, évitez l’exposition à l’humidité.

- Les panneaux Kerrock doivent être stockés horizontalement, rangés et alignés, comme le montre la figure (figure 1, page 63).

- Les panneaux Kerrock peuvent également être stockés verticalement (rangement vertical) comme le montre la figure 
  (figure 3, page 64). Ils doivent être stockés sur un porte-plaque vertical où chevalet et toujours supportés à plat.

 

Remarque
Les panneaux Kerrock doivent être stockés de façon à faciliter la lecture de l’étiquetage qui comprend les numéros de lot 
et les références de bain.

CONSEILS
Une attention particulière doit être accordée au stockage des panneaux Kerrock pour éviter des déformations et/ou des détériorations.

Avoir un système de stockage permettant un accès facile ainsi qu’une gestion et une identification des colis simples, est essentiel.

L’exposition à l’humidité et à la lumière du soleil de manière prolongée peut endommager les panneaux pendant le stockage.

Les cuves et les vasques Kerrock doivent être manipulées avec soin, comme il est indiqué sur l’emballage.
L’emballage carton des cuves et des vasques assure une protection maximale. 
Malgré cela, il est nécessaire d’éviter les écrasements ou les chocs lors de leur manipulation.

CONSEILS
La superposition des cuves et vasques Kerrock ne doit pas dépasser 6 boîtes par rangée. Rappelez-vous ! Pour réduire le risque 
des dommages, ne laissez pas tomber, ne forcez pas et ne placer pas de lourdes charges sur le dessus de la pile.



2.	 CONTRÔLE DE LA QUALITÉ

2.1.	 Contrôle de la qualité des panneaux Kerrock

L’objectif de Kolpa d.d. est d’offrir aux transformateurs des matériaux de haute qualité, qui satisferont leurs exigences. Pour répondre à 
nos normes rigoureuses de qualité, nous vérifions et examinons chaque panneau séparément. Néanmoins, l’utilisateur est chargé de 
contrôler chaque panneau à la réception pour vérifier si des défauts y sont présents et si les couleurs correspondent à celles demandées.

CONSEILS
Si, après examen approfondi de vos panneaux Kerrock, vous trouvez des défauts quelconques qui peuvent faire augmenter 
sensiblement votre temps de production, nous vous prions d’en informer le plus rapidement possible votre distributeur.

Votre distributeur Kerrock répondra à toutes vos questions et vous fournira une assistance adéquate.

Remarque
Kolpa d.d. remplacera les matériaux qui ne répondront pas aux spécifications du produit lors de la livraison de la marchandise. 
Toutefois, Kolpa d.d. décline toute responsabilité par rapport à tout après leur mise en œuvre.

Le  « Tableau 2.1-A » montre un ensemble de critères qui vous servent de support pour le contrôle des panneaux Kerrock à la réception.

Critères de contrôle Exigences techniques
Dommages mécaniques Aucun

Différence de couleur 
(d’un panneau à l’autre)

Le contrôle de la conformité de  couleur  entre les panneaux est fortement recom-
mandé et indispensable. Les plateaux issus de lots et de bains différents peuvent 
présenter des nuances de couleur.

Différence de couleur 
(sur un seul panneau)  

Avant la découpe, il est nécessaire de vérifier l’homogénéité de la couleur sur tout 
la surface du panneau et d’appareiller votre ouvrage avant assemblage. 

Flexion Moins de 1,8 mm

Bulles d’air Autorisés sur le dos du panneau comme suit :
- les dimensions tolérées : profondeur de 2 mm et diamètre de 6 mm
- 10 bulles de 1 à 6 mm de diamètre au maximum sur le panneau. 
Sur les panneaux de 3 mm d’épaisseur, les bulles ne sont pas autorisées.  

Eléments étrangers et points de contraste Sont autorisés les points de contraste et les impuretés, à condition que :
- leur surface totale reste inférieure à 1 mm²/m² ou bien à environ 5 tâches de 0.5 
mm de diamètre par m² sur le panneau. 

Contours Les éclats périphériques sont autorisés dans les mesures de tolérances des  dimen-
sions nominales. 

Dureté La dureté mesurée selon la norme ASTM D2 583 (barcol 934 I) est comprise 
entre 58 et 65

Dimensions Sont autorisés les variations suivantes par rapport à la dimension nominale  :
- épaisseur: ± 0,5 mm;
- pour un panneau de 3 mm d’épaisseur : ± 0,25 mm
- longueur: -8 mm, 10 mm
- largeur: - 4 mm, 10 mm

Déformation tangentielle La déformation tangentielle  autorisé est de 2 mm / mètre linéaire. Elle se mesure 
entre une surface plane horizontale et le panneau posé.

Remarque
Nous vous prions d’examiner attentivement vos panneaux Kerrock lors de leur réception. Kolpa d.d. se détache de toute obligation 
de remplacement d’un produit réceptionné et ayant été endommagé lors de sa mise en œuvre ou lors d’un usage inapproprié.

La garantie d’utilisation des produits Kerrock ne couvre pas les dommages survenus lors de la mise en œuvre ou de la pose ou dûs 
au non-respect de ces instructions.
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2.2.	 Contrôle de la qualité des vasques et des cuves Kerrock   

Le « Tableau 2.2-A » montre un ensemble de critères qui vous servent de support pour le contrôle de la qualité des cuves et des 
vasques Kerrock à la réception.

Critères de contrôle Tolérances et exigences techniques
Dommages mécaniques Aucun

Couleur Vérifiez que la marchandise a bien été livrée avec la couleur demandée.

Modèles & dimensions Rappelez-vous qu’il existe un grand nombre de vasques et de cuves 
qui possèdent le même design. Nous vous prions de vous assurer de 
leur conformité. 

Accessoires Assurez-vous que tous les accessoires sont inclus lors de l'envoi : avec 
ou sans trop-plein.

Evacuation & Trop-plein Vérifiez l’exactitude de l’emplacement et de l’installation. 

Eléments étrangers et points de contraste Sont autorisés les points de contraste et les impuretés, à condition que :
- 2 points/dm² ou bien jusqu’à 5 points ou impuretés mesurant jusqu’à 
0.5 mm sur un produit.	

Surface rugueuse sur la face externe des éléments 
injectés

La face externe des produits injectés peut avoir un aspect rugueux.
Une fissure mesurant 10 cm de longueur, jusqu'à 2 cm de largeur et 
jusqu'à 2 mm de profondeur, est autorisée.

La différence de couleur (entre  les vasques, les cuves et 
les panneaux) 

La  correspondance de la couleur entre une vasque ou cuve et un 
panneau n'est pas garantie à 100%.

Remarque
Nous vous prions d’examiner attentivement votre produit Kerrock lors de sa réception. Kolpa d.d. ne se détache de toute obligation 
de remplacement de pièces ayant été endommagées lors de la mise en œuvre, de la pose ou d’un usage inapproprié.

 



3.	 COLLE

3.1.	 Description du produit

La colle Kerrock est une colle à deux composants, contenant une résine méthacrylate  modifié (composant A) et un durcisseur à 
base de dibenzoyl peroxyde (composant B).
La colle Kerrock offre l’adhérence optimale des assemblages et se décline dans toutes les couleurs des panneaux Kerrock. Elle 
permet ainsi des assemblages imperceptibles lorsque les instructions sont strictement respectées pour le collage.
La colle Kerrock bénéficie d’une bonne résistance à la chaleur et aux UV. Elle résiste également aux intempéries et à l’humidité.

3.2.	 Types de colles et conditionnement

La colle Kerrock est conditionnée de deux façons:

a.  Dans des pots en plastique
b.  En cartouches

a.   La colle Kerrock dans un pot en plastique

Il existe 3 sets de volumes différents pour les colles Kerrock en pot :

1. Pot de colle Kerrock 0.20 kg (200 g de colle)
2. Pot de colle Kerrock 0.50 kg (500 g de colle) 
3. Pot de colle Kerrock 1.0 kg (1.000 g de colle)

Un set individuel de colle Kerrock en pot est composé d’une conteneur en plastique (dont la taille est déterminée par le type de set) et de 
son bouchon, où se trouve le composant A, d’un pot mélangeur unguator ®(5 ml ou 10 ml); d’une seringue; d’un pot unguator® (100 ml), 
dans lequel se trouve le composant B, ainsi que d’une spatule Kerrock pour mélanger la colle. L’ensemble est emballé dans un carton.

b.   La colle Kerrock en cartouche

En ce qui concerne les cartouches de colle, il existe 2 conditionnements différents :
a) une cartouche de colle Kerrock de 250 ml
b) une cartouche de colle Kerrock de 50 ml
Un kit individuel de colle en cartouche se compose d’une cartouche à deux composants avec un rapport de proportionnalité 
respectif de 10:1 entre les composants A et B. Dans le kit de chaque cartouche se trouve un mélangeur. Les cartouches sont 
placées horizontalement dans un carton.

3.3.	 Propriétés physiques et chimiques de la colle dans un pot en plastique

Composant A Composant B   

Viscosité selon Brookfield (broche 7; 20 rpm) 12.000 – 14.000 cp
(S05; 2 RPM)

3.500 – 4.000 cp
(S04; 50 RPM)

Couleur Identique à  celle du panneau Blanc  (40_% de suspension)

Proportion par rapport au volume 100 1

Point d’inflammabilité > 11 °C (EN 22719) > 50 °C (EN 22719)

Durée d’ouverture (minutes) 10 - 15  (20±2 °C)

Durée de durcissement (minutes) 35 (20±2 °C)

Solvants présents dans le produit Aucun

Délai de péremption 9 mois (pour un stockage correct)
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3.4.	 Propriétés physiques et chimiques de la colle dans une cartouche

Composant A Composant B   
Viscosité selon Brookfield 40.000 – 50.000 cp

(S05; 2 RPM)
3.000 – 3.500 cp
(S04; 50 RPM)

Couleur Identique à  celle du panneau Blanc transparent (4_% de suspension)

Proportions par rapport au volume 10 1

Point d’inflammabilité > 11 °C (EN 22719) > 50 °C (EN 22719)

Durée d’ouverture (minutes) 10 - 15  (20±2 °C)

Durée de durcissement  (minutes) 35 (20±2 °C)

Solvants présents dans le produit Aucun

Délai de péremption 1 an (pour un stockage correct)

3.5.	 Gestion et stockage

La colle Kerrock est facilement inflammable, irritante pour les yeux, les voies respiratoires et la peau. Le contact avec la peau peut 
causer une sensibilisation. En cas de contact avec les yeux, rincez  à l’eau claire pendant au moins 15 minutes; et en cas de lésions 
consultez un médecin ou les services d’urgence. L’ingestion est dangereuse pour la santé.
Lors de sa manipulation, vous devez utiliser des vêtements de protection, des gants et des lunettes appropriés.
La colle doit être stockée dans des récipients bien fermés, dans un endroit bien aéré et à l’abri de la lumière, où la température 
n’excède pas 25 °C. Tenez la colle à l’écart des sources de chaleur, à l’écart des agents réducteurs, d’acides, de bases, de catalyseurs et 
de métaux lourds. Ne la déversez pas dans les égouts. Les seringues et les cartouches se stockent en position horizontale.

3.6.	 Préparation de la colle

La température de la pièce dans laquelle on utilise la colle, doit être au moins 18 °C. La salle doit être propre et exempte de toute 
poussière. Avant le collage des panneaux, on vérifie la couleur du panneau Kerrock et la couleur de la colle – elles doivent corre-
spondre. Au choix, on a deux façons de préparer la colle:

a.  Colle en pot 

On prend le composant A. On le mélange bien et on le dose à l’aide du melangeur unguator®. Ensuite, on y melange 1% du com-
posant B et on attend environ 1 minute jusqu’à ce que des bulles se forment à la surface. On applique alors la colle au niveau de la 
jonction. Le temps imparti pour travailler avec une telle colle préparée est de 10 à 15 min. On peut poursuivre le travail de la pièce 
collée une heure plus tard. La collage atteint sa solidité finale au bout de 24 heures. On doit prendre soin de ne pas « surdoser »  la 
composante B, car cela accélère la réaction chimique et endommage le joint de colle (la colle jaunit et devient cassante).

b.  Colle en cartouches 

Pour le dosage de la colle, on utilise un pistolet destiné au dosage. Sur la cartouche, on visse le mélangeur et on insère l’ensemble dans 
le pistolet. Avant le collage, on presse la cartouche en jetant une cuillère à café de colle à la poubelle. Ensuite seulement, on l’applique 
au niveau de la jonction. En collant à l’aide de la cartouche, on n’a pas besoin de mesurer la quantité des composants A et B,  puisqu’ils se 
dosent automatiquement. Le temps de séchage et de durcissement est le même que celui du collage effectué à l’aide de la colle en pot.



4.	 OUTILS ET ACCESSOIRES POUR LA MISE EN OEUVRE DE KERROCK

Comme dans la plupart des industries manufacturières, les outils équipement de transformation de Kerrock sont proposés par les 
grandes marques connues chez tous les professionnels de l’agencement.
Ci-dessous sont listés tous les outils recommandés pour le travail de Kerrock « panneau minéral acrylique ».

Les affinités et les besoins de chaque transformateur détermineront quelle marque d’outils sera retenue. Néanmoins, il est très impor-
tant de suivre les directives qui décrivent les méthodes de fabrication, et d’utiliser les outils recommandés.

4.1.	 Les machines et accessoires de base pour la mise en oeuvre de Kerrock

Scie à format 3 kW avec une lame de scie circulaire adaptée•	
Défonceuse électrique portative 800 W pour les travaux de fraisage léger et 1.600 W pour de plus grandes coupes et des 	•	

		  fraisages profilés 
Scie circulaire portative électrique 1.200-2.300 W•	
Ponceuse portative électrique roto - excentrique 250-500 W•	
Aspirateur mobile pour la poussière 350-1.200 W•	
Four pour le chauffage du Kerrock jusqu’à  180 °C•	
Etaux de menuisier 100 mm, serre-joints ou bien pinces de serrage 50 mm •	
Pistolet pour l’application de la colle en silicone élastique ou en polyuréthane •	
Accessoires pour la préparation et l’application de la colle Kerrock  •	

Quelque soit le type de scie,  elles doivent toutes:

1.  Etre adaptées au travail physique.
2.  Avoir des lames en carbure de tungstène de qualité K10, K5, ou en diamant.
3.  Avoir des lames avec un angle négatif de -6 degrés.
4.  Avoir des vitesses de 4.000-6.000 tr / min.
5.  Être en mesure de couper en ligne droite.

La lame de scie doit être régulièrement affûtée à l’aide d’une meule abrasive de 400 à 600 (20-40 microns).

4.2.	 Machines supplémentaires pour le façonnage de Kerrock

Pour faciliter le travail lors de la transformation du Kerrock, il est recommandé d’utiliser les machines énumérées ci-dessous. Grâce à 
celles-ci on contribue efficacement à la qualité du la mise en oeuvre et on raccourcit le temps nécessaire aux différentes opérations:
 

Toupie à 3 kW avec chargeur •	
Défonceuse sur table ou centre d’usinage numérique CNC  (1,5 kW) •	
Scie sauteuse portative électrique 450 W •	
Scie à ruban 3 kW •	
Ponceuse portative électrique vibrante 280-550 W•	
Ponceuse-calibreuse  pour le ponçage du bois •	
Ponceuse portative électrique à ruban 1.000 W•	
Perceuse portative électrique  800 W•	
Perceuse à colonne 1.500 W•	
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5.	 PREPARATION DE LA ZONE DE TRAVAIL

5.1.	 Préparation de l’espace de travail au sein de l’atelier

Avant de commencer le traitement de Kerrock, nous devons nous assurer des conditions suivantes:

La température dans l’atelier doit être d’au moins 18 °C. •	
Avant le traitement, les panneaux doivent être placés pendant au moins 12 heures dans une pièce où 			  •	

		  la température est d’environ 18 °C
Les locaux de travail doivent être bien éclairés. •	
Dans l’atelier, où on colle du Kerrock, on doit avoir le moins de poussière et des déchet possibles.•	
Un ramassage impeccable de la poussière et des copeaux doit être assuré. •	
Les tables de travail pour le collage de Kerrock doivent être totalement planes et stables.  •	
Le stockage du Kerrock doit être fait à plat, de manière à prévenir  toute détérioration.  •	

5.2.	 Préparation de l’espace de travail chez le client
 
Avant la pose en chantier, il est recommandé de vérifier les points suivants :

Accès depuis le parking jusqu’à la porte d’entrée •	
Distance et autres obstacles •	
Taille de l’entrée •	
Etat des murs •	
Hauteur du plafond •	
Installations électriques et de plomberie•	
Prenez note de tout autre renseignement qui pourrait faciliter le processus d’assemblage des produits Kerrock •	

Assurez à tous vos clients des services respectueux, en mettant l’accent sur des relations courtoises et respectueuses.
 
Prenez toutes les précautions pour protéger la zone de travail de la poussière et des résidus.

Soyez attentifs aux besoins de la clientèle. Fournissez au client toutes les informations nécessaires et un éclaircissement  sur le 
déroulement du travail en cours. Il est nécessaire de discuter et de se mettre d’accord sur tous les détails de leur chantier, tant en 
terme de fabrication que de pose.

Fournissez au client des instructions écrites et verbales sur la maintenance et l’entretien des produits Kerrock. (cf. Guide d’entretien)



6.	 DECOUPE DES PANNEAUX KERROCK  

6.1.	 Outils requis

Le sciage de Kerrock s’effectue principalement à l’aide de scies circulaires à format pour la découpe des panneaux bois standards, 
tels que panneaux de particules, contreplaqués, panneaux de mdf, etc.
 

Les lames des scie circulaires pour la decoupe du Kerrock ont des dents à la fois de formes droite et trapézoïdale, qui sont de 0,3 
mm plus hautes que les dents droites : lame trapézoïdale/plate(Heller). Les dents doivent avoir un angle négatif (-6 °). L’angle de 
dépouille ou de détalonnage est de 15 °.

 

														                              
Pour les découpes grossières, et notamment lors d’un pré-débit, on peut utiliser des scies à ruban ou des scies sauteuses. Nous devons 
être conscients que ce type de sciage cause de petites fissures et des éclats. C’est pourquoi, dans ce cas, il faut laisser une marge de 5 mm.

 

Lors de la découpe, il est recommandable d’utiliser des matrices qui représentent la surface supérieure. Il est très important que 
ce modèle soit ajusté, car ainsi il nous facilitera le montage. Il existe de nombreuses et diverses façons de préparer des modèles. 
Vous pouvez choisir celui qui convient le mieux à votre façon de travailler.

Le plus souvent, nous optons pour des matrices en carton qui peuvent bien s’adapter même dans les espaces restreints. Nous 
pouvons aussi y inscrire des informations précisessur les travaux ultérieurs. Ils ne se plient pas facilement et sont peu coûteux. De 
plus,  le client sera en mesure d’évaluer la taille réelle de sa réalisation, ce qui lui permettra de changer la taille ou bien toute autre 
caractéristique. Vous pouvez également utiliser ce modèle en carton pour protéger la surface supérieure une fois le montage 
terminé, en particulier, quand le travail est poursuivi par d’autres 
artisans, tels que les peintres, les électriciens, 
les plombiers ... qui pourraient endommager 
accidentellement la surface.

colle

casiers contour

70 | 71



6.2.	 Mise en œuvre

Pour une mise en œuvre plus simple et de meilleure qualité, la préparation a une importance cruciale. Lors de la préparation, nous 
devons considérer les règles suivantes:

Tous les collages doivent être au moins à 50 mm de toute découpe (plaques de cuisson, évier) •	

 
Les collagess ne doivent pas être effectués proche des plaques de cuisson ou autre source de chaleur  •	

Les surplombs doivent dépasser d’au moins 70 mm sur les supports (commode) •	

 

Les découpes doivent être planes et lisses, sans bords abîmés, pour pouvoir garantir une jonction invisible. Les découpes 
représentent des points faibles potentiels où les fissures peuvent commencer à se former. Lors de la préparation de celles-ci en 
angle rentrant,  nous devons considérer un rayon de 6 mm minimum. En effet, ce type d’angle de découpe constitue également 
un point à risque où peuvent se produire des fissures.



7.	 COLLAGE

Fondamentalement, il existe deux types de collage: collage d’un Kerrock avec un autre Kerrock et collage d’un Kerrock avec 
d’autres matériaux.

7.1.	  Collage d’un Kerrock avec un autre Kerrock 

Pour le collage des deux éléments Kerrock, nous utilisons la colle acrylique à deux composants, avec laquelle nous arrivons à obtenir 
des jonctions invisibles, de bonnes propriétés mécaniques et physiques (la colle Kerrock est à la couleur du panneau Kerrock). Il est 
nécessaire de suivre les instructions pour la préparation de la colle et l’exécution du collage. Le numéro de la couleur présente sur la 
colle doit correspondre au numéro de la couleur présente sur le panneau Kerrock.
Avant de coller, nous vérifions que les couleurs des matériaux Kerrock sont les mêmes. Les bords doivent être conçus de manière à 
garantir la plus faible consommation possible de matériau et une qualité de produits la plus irréprochable. Les zones de jonctions 
doivent être exemptes de défauts sur les bords, nettoyése et dégraissés à l’aide d’alcool industriel. Les tâches qui ne peuvent être 
enlevées par l’alcool, doivent être poncées à l’aide de papiers abrasifs.

           

Avant d’appliquer la colle sur les bords de deux pièces, nous devons nous assurer que les deux parties se complètent parfaite-
ment. Si nous voyons une ligne lors la jonction à blanc, celle-ci sera visible après le collage.

 

Nous posons le produit collé sur une surface plane avec la face orienté vers le haut  et nous laissons une fente de 2-3 mm. Nous 
recommandons un support composé d’un matériau sur lequel la colle Kerrock ne peut adhérer (PVC, aluminium, papier ciré ...). 
Nous introduisons la colle dans la fente entre les deux éléments Kerrock de manière abondante et suffisante ,pour remplir environ 
un tiers de l’épaisseur. Ensuite, nous les pressons jusqu’à obtention de leur position définitive.
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							       Nous assemblons les pièces d’angle en appliquant de la colle sur	
							       la surface et en appuyant le panneau à coller perpendiculairement à 	
							       la celles-ci.  Nous maintenons ensuite la pièce collée à l’aide d’étaux, 	
							       de serre-joints ou de pinces. Nous recommandons que de laisser un 	
							       retrait de 1 à 2 mm sur le bord de la surface. Cela garantit un bord 	
							       lisse après l’affleurage final.

 

Quand nous avons  collé deux pièces Kerrock,  nous attendons 45-60 minutes, selon la température ambiante, avant que la colle ne 
soit suffisamment dure pour enlever les points de serrage. Le joint peut être travaillé lorsque la colle est complètement sèche et ferme. 
L’excès de colle ne peut pas être raclé tant qu’elle est encore molle, car pendant la durée de durcissement, elle se retire d’environ 10%.

Pour les panneaux Kerrock contenant des particules métalliques (par exemple Platinium & Graphite), l’apparence de la surface et 
des chants de la plaque est différente. Par conséquent, les jonctions sont construites de façon à ce que les chants de la plaque ne 
soient pas vus en même temps qu’une face. . Nous vous proposons deux façons d’opérer:

Fixez en coupe à  45 ° •	
Fixez à l’aide d’une rainure•	

Dans le premier cas, nous coupons les deux pièces Kerrock 
au niveau de la jonction prévue, avec un angle de 45 °, 
puis nous les collons ensemble. Nous pouvons 
nous aider d’une bande de scotch.

 
Dans le second cas, nous entaillons un rainure sur le panneau 
d’une profondeur allant  jusqu’au 2 / 3 de l’épaisseur du panneau et de largeur égale	
à l’épaisseur de la surface à coller + 2mm de retrait, puis nous les collons ensemble.
 

7.2.	  Collage du Kerrock avec d’autres matériaux

Les panneaux et produits Kerrock peuvent être collés sur tous les supports avec des colles permanentes en silicone élastique et en 
polyuréthane, qui permettent la différence de dilatation entre Kerrock et son support. Cela empêche ainsi la déformation du pro-
duit. L’épaisseur de la couche adhésive élastique doit être comprise entre  1 à 3 mm, en fonction du matériau utilisé.  La distance  
est assurée par un ruban adhésif double-face épais, qui durant le séchage de la colle permanente élastique joue aussi son rôle de 
produit adhésif, puisqu’ en effet le temps de durcissement de la colle permanente élastique est de 24 heures minimum à tempéra-
ture ambiante et à un taux d’humidité de 50%.

Pour des produits Kerrock posés en position horizontale et chargés, nous devons utiliser une structure support en plein ou en 
échelle  qui peut être en bois massif, panneau dérivé du bois ou ossature métallique, collée au Kerrock à l’aide d’une colle élas-
tique. Pour cette armature en bois doit obligatoirement  être protégé de l’humidité. Pour cette structure porteuse, nous pouvons 
également utiliser des chutes de Kerrock.



8.	 DETAILS DES DOSSERETS ET DES BANDES DE CHANT

8.1.	  Fabrication de dosserets à congés

Lors de la fabrication, vous pouvez proposer avec Kerrock une finition unique de la jonction entre le plan de travail et le dosseret ou la 
crédence. Cette finition à congés réunit les avantages esthétiques et hygiéniques que peuvent attendre vos clients.

Il existe deux moyens efficaces pour fabriquer un dosseret à congés sur un plan de travail :

réaliser un profil de finition •	
travailler avec une défonceuse d’angle AK    •	

 
8.1.1.	 Réalisation d’un profil de finition

Pour la fabrication d’un profil de finition, nous découpons deux bandes de Kerrock, une de largeur équivalente à deux dosserets et 
l’autre de  30 mm et nous les collons ensemble. Nous devons faire attention à bien centrer la bande de 30mm sur l’autre et parallèle-
ment sur toute la longueur. Lorsque le collage est sec, nous fraisons les bords avec le rayon souhaité et coupons le profil à longueur. 
Nous avons obtenu un « profil de finition » avec un rayon que nous collons sur le plan de travail, où nous avons au préalable fait une 
feuillure de logement.

8.1.2.	  Dosseret à congés réalisé à l’aide d’une fraiseuse d’angle AK

Si vous avez une défonceuse d’angle, vous pouvez travailler le dosseret comme suit :

Sur le fond du plan de travail, nous collons une bande de Kerrock de 24 mm de largeur •	
Sur la bande collée, nous collons à la verticale une bande de Kerrock qui atteint la hauteur souhaitée  •	
Lorsque les deux bandes sont collées, nous usinons le rayon désiré à l’aide de la défonceuse  d’angle •	

Nous devons ensuite découpé une telle pièce travaillée, de sorte que nous laissons de 2 à 3 mm de bord et que nous la collons sur 
le banc de travail, où nous avons au préalable déjà inséré une rainure de 2-3 mm de profondeur et de 25 mm de largeur.
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8.2.	 Fabrication des bandes de chant

Pour la fabrication des bandes de chant, les désirs du client et l’imagination sont les seules limites.
Nous présenterons ici seulement quelques possibilités d’élaboration de bandes de chant :

8.2.1.	 Les bandes de chant classiques

La plupart du temps pour les habillages, nous utilisons des chants classiques ou des pièces à coller rectangulaires. Nous décou-
pons une bande de Kerrock selon la longueur désirée, et nous collons à chant sur la contre-face du plan de travail. Il faudra décaler 
la pièce à coller de 1 à 2 mm vers l’intérieur du plan de travail afin de nous faciliter l’affleurage et de laisser un joint imperceptible.

Pour la méthode avec feuillure, nous fabriquons une rainure allant jusqu’au 2 /3 de l’épaisseur. Nous collons la pièce dans la partie 
rainurée avec le même retrait que selon la méthode précédente.

Avec les décors Kerrock contenant des particules métalliques (graphite – 9070 ; Platinum - 1071), nous ne pouvons pas travailler 
les chants de façon traditionnelle, parce que le chant et la face d’un panneau vus ensemble présentent des différences. Nous 
recommandons le collage en feuillure, le   V-grooving  ou le collage à 45°.

Lors d’un assemblage à  45 degrés de deux pièces,  chant et plan de travail par exemple, nous réalisons une coupe à  45°. Au dos 
des pièces, nous collons du ruban adhésif qui nous aide à les fixer. Après avoir appliqué la colle, nous rabattons la pièce à coller 
sur le panneau, le ruban adhésif maintiendra la jonction.



8.2.2.	 Les bandes de chant profilées

En plus des chants classiques, nous pouvons également travailler des chants profilés  sur du Kerrock. En fonction de l’épaisseur 
souhaitée des chants, nous collons plusieurs  pièces de Kerrock ensemble par empilage, que nous travaillons, après la fin du proc-
essus de polymérisation de la colle,  à l’aide des fraises de votre choix au carbure de tungstène.



9.	 MONTAGE DES CUVES ET DES VASQUES 
 

Vous pouvez installer sur votre plan de travail en kerrock une vasque ou une cuve, qui est soit constituée de Kerrock, 
soit fabriquée en acier inoxydable.

9.1.	  Réalisation de l’arête de coupe grossière

Sur la surface de travail du banc Kerrock nous dessinons au crayon 
le contour intérieur de l’évier. Si ce n’est possible, nous dessinons 
alors le contour extérieur, auquel on soustrait ensuite l’épaisseur 
de l’évier et d’un supplément de 5 mm. Avec une scie sauteuse 
nous découpons la partie marquée. Nous devons obligato-
irement respecter le surdimensionnement de 5mm, 
puisque la scie sauteuse ne peut être utilisée que 
pour des découpes grossières.

Si nous disposons d’un centre d’usinage à commande numérique CNC, nous pouvons effectuer des découpes plus précises et lus rapides. Pour 
toutes les découpes de vasques et cuves Kerrock faisant partie du programme des ventes, vous pouvez obtenir des plans au format dwg.

9.2.	  Montage des éviers et des lavabos Kerrock

Une fois les pré-débits réalisées, nous préparons la contre-face du plan de travail pour le collage. Nous dépoussiérons et nous net-
toyons à l’aide d’alcool industriel.  Nous vérifions si la coupe est bien adaptée aux dimensions de la cuve ou de la vasque, et si celle-ci 
est en contact sur toute la surface de travail. Puis, nous appliquons abondamment et suffisamment de colle. Enfin, nous y plaçons la 
vasque ou la cuve. Il est recommandé de coller des renforts pour les modèles les plus volumineux.

9.3.	 Pose de cuves en acier inoxydable

Pour l’installation d’un évier en acier inoxydable par le dessous, nous utilisons des «modules à  vis porteuses » que nous préparons 
nous-mêmes au préalable. Pour ceux-ci, nous découpons le Kerrock sous forme de rectangle d’environ 20 x 40 mm, dans lequel 
nous perçons un trou de Ø 6 mm au centre. Nous fraisons ensuite un côté du trou pour pouvoir ultérieurement y insérer une vis M6.
 

 

                    
Nous vérifions que la coupe correspond aux dimensions de l’évier en acier inoxydable et nous l’installons dans la position voulue. 
Ensuite, nous collons les «modules à vis porteuses »  sur  la périphérie de l’évier en inox à l’aide de la colle Kerrock, et plus précisé-
ment à des intervalles de 10 à 15 cm.
                  

Kerrock
lavabo



Nous vous conseillons de les coller au plus près de l’évier en inox. Ainsi lors de l’assemblage final, il ne sera plus nécessaire de 
prêter attention à la position exacte, puisque les «modules à vis porteuse » détermineront précisément la position  de l’évier en 
acier inoxydable.

 

Après avoir fixé les vis porteuses, nous fixons l’évier en inox à l’aide de crochets d’assemblage et nous procédons à la finition des 
contours. Après avoir  fini le contour de l’évier, nous le démontons, le retournons et l’enduisons de silicone pour ensuite l’encastrer.

9.4.	  Affleurage des cuves et vasques

Pour réaliser l’affleurage des vasques et cuves, nous avons de nombreuses possibilités en fonction des préférences des utilisateurs 
et des outils à disposition. La figure ci-dessous montre les profils les plus couramment utilisés. Nous réalisons ceux –ci  à l’aide d’une 
défonceuse et d’une mèche adéquates. Sur le plan de travail Kerrock, nous pouvons aussi installer un gabarit.

         

9.5.	 Perçage de Kerrock

Sur une surface Kerrock, nous perçons à l’aide de perceuses ou de foreuses sur colonne ayant un foret en acier rapide ou en alli-
age de carbure. Pour un diamètre d’alésage allant jusqu’à 50 mm, nous utilisons des forets en acier rapide (HSS) avec une pointe 
simple, avec un angle de 120°, ou des forets avec une pointe en alliage de carbure. Pour des diamètres d’alésage de plus de 50 
mm, nous utilisons des forets à couronne en acier rapide (HSS) ou en alliage de carbure.

S’il est nécessaire de visser sur dans le Kerrock, 
nous devons y insérer  une cheville en laiton ou en PVC . 
Nous devons respecter les mêmes conditions de travail 
que pour le verre ou les autres matériaux plus fragiles. 
Le trou doit être d’environ 10% plus grand que le 
diamètre de la vis. Entre la surface Kerrock, la vis et le  
support, nous devons insérer une rondelle en caoutchouc 									       
ou en silicone.

 

Il ne faut en aucun cas faire le filetage directement dans le 
Kerrock, car cela pourrait entraîner des fissures et, par 
conséquent,  une détérioration possible de la surface en Kerrock.
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10.	 MONTAGE DES PLAQUES DE CUISSON 

Sur le plan de travail Kerrock, nous pouvons aussi encastrer une plaque de cuisson.  Nous devons avoir conscience que l’endroit où sera monté la 
plaque de cuisson est celui où nous risquons d’avoir un maximum de sollicitations et donc de problèmes. Voici une liste de causes possibles de défauts :

Chaleur – dilatation et rétrécissement (pour une chaleur excessive) •	
Les points de rupture lors de la découpe qui augmentent la possibilité de fissures  •	
Absence de bande de protection contre la chaleur •	
Plaque de cuisson avec des défauts qui entraînent un excédent de chaleur •	
Pas assez d’espace entre la plaque de cuisson  et la surface de travail Kerrock•	
Des renforts de coupe manquants ou mal collés •	

Les plaques de cuisson en vitrocéramique ne conviennent pas à l’encastrement à fleur dans les plans en Kerrock. Pour ce type 
d’installation, Kolpa d.d. ne donne aucune garantie.

10.1.	 Pré-débit et perçage de l’emplacement

Après avoir déterminé l’emplacement pour le montage des plaques de cuisson, nous pratiquons une découpe grossière à la scie 
sauteuse qui doit être au minimum plus courte de 3 mm par rapport à la  largeur nécessaire. Il faut faire attention à ce que les 
joints Kerrock transversaux et longitudinaux du plan de travail se trouvent au minimum à 70 mm de la source de chaleur. 

Si nous montons la plaque de cuisson sur le plan de travail 
Kerrock avec unune crédence en Kerrock collée au plan à la 
colle Kerrock de manière définitive,  celle-ci doit alors être 
placée au minimum à 150 mm.

               

Pour un plan de travail de 600 mm d’épaisseur, nous pouvons monter une crédence en Kerrock. Cependant, il ne faut pas le fixer 
de manière rigide au plan de travail. Nous le fixons à l’aide d’une colle élastique, comme nous le montre la photo.

colle élastique

une feuille 
d'aluminium

une feuille 
d'aluminium

bord renforcé de la 
cuisinière épaisseur 
minimale de 36 mm

bord renforcé de la 
cuisinière épaisseur 
minimale de 36 mm



10.2.	 Réalisation et pose de renforts

Après avoir fait la découpe grossière de l’emplacement de la table de cuisson, nous collons ensemble deux bandes de Kerrock, de 12 
mm d’épaisseur et de 50 mm de largeur.  Sur leur longueur, nous les découpons puis les collons sur le dos du plan de travail.  Nous 
prenons soin de vérifier que nous avons bien 
collé ces carrelets de Kerrock  dans les coins. 
Nous les collons à 1-2 mm à l’intérieur de la 
coupe, puis nous affleurons la périphérie à 
l’aide d’une défonceuse et d’une mèche adaptée.
 		

Avec ce retrait de 1-2mm, nous avons assuré l’effet lissé périphérique et ainsi nous avons réduit les risques de défauts possibles. Nous 
recommandons de poncer aussi bien les zones de coupe que les surfaces supérieures et inférieures à l’aide d’un papier abrasif P150.

10.3.	 Montage des plaques de cuisson

Avant d’installer la table de cuisson, nous vérifions à nouveau le traitement de la périphérie de la coupe. Plus on aura apporté de 
soin à la préparation de l’emplacement de la table de cuisson, plus les risques de problèmes pendant l’utilisation seront minces.  
Lorsque nous sommes certains que la périphérie de la coupe a été traitée correctement, nous plaçons alors une bande adhésive 
de protection Al (bande 3M 425 en aluminium ou similaire).
 

En plaçant cette bande, nous obtenons une répartition plus homogène de la chaleur sur toute la périphérie. Nous insérons alors la plaque 
de cuisson. Nous prenons soin de vérifier que le bord du plan de travail Kerrock se trouve au moins à 3 mm de la plaque de cuisson.

11.	 LES SUPPORTS	

Pour des applications diverses, nous vous proposons différentes épaisseurs de panneaux Kerrock. 
Nous précisons ci-dessous  les différentes épaisseurs et les applications auxquelles elles sont destinées :

panneau de 6 mm Kerrock, utilisé uniquement pour des revêtements muraux et les applications verticales•	
panneau de 8 mm Kerrock, utilisé pour les surfaces horizontales à faible sollicitation et les plans secs•	
panneau de 12 mm Kerrock, utilisé pour les plans de travail, les paillasses et toutes les applications horizontales en général •	
panneau de 18 mm Kerrock, utilisé comme panneau indépendant, il est porteur à entraxe de 500 mm•	

Pour toutes les applications où l’espacement entre les éléments porteurs sont de 500 mm et plus, l’utilisation d’un support est 
obligatoire. Nous recommandons de fabriquer les supports de charge en Kerrock (exemple : receveur de douche) : il résiste à 
l’humidité et possède le même coefficient de dilatation que le parement.

mur

conclusion finale

support de lattes
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De cette manière nous évitons des problèmes liés au comportement du matériau  face aux changements de température importants 
de l’endroit où l’ouvrage est posé. Le support peut aussi  être fabriqué à partir de bois, de panneaux de bois ou de métal. Cepend-
ant, il faudra convenablement le protéger de l’humidité. En raison de différences dans les coefficients de dilatation thermique, nous 
devons fixer les panneaux Kerrock et les supports constitués 
d’autres matériaux à l’aide de colles 
élastiques permanentes.

11.1.	 En plan de travail

Nous montons le plan de travail Kerrock sur une structure support appropriée. Pour les plans de cuisine, nous utilisons le plus souvent des 
structures en forme d’échelle. Le long du plan de travail, nous plaçons les éléments porteurs sur les cotés avant et arrière. Nous lions ces 
éléments longitudinaux  par des transverses à entraxe de 600 mm. Ainsi, nous pouvons préparer cette structure à l’aide de deux bandes de 
Kerrock de 12 mm d’épaisseur et d’une largeur minimale de 30 mm, que nous collons avec de la colle Kerrock sur le dos du plan de travail. 
Les éléments de la structure support peuvent également  être fabriqués à partir de panneaux  dérivés du bois, d’une épaisseur minimale 
de 18 mm et d’une largeur de 50 mm. Dans ce cas, nous la collons avec des colles silicones ou d’autres colles élastiques permanentes.

 

La structure pour le support ne peut être obtenue qu’avec des raidisseurs longitudinaux uniquement, c’est-à-dire en plaçant les 
pièces porteuses à l’avant, au milieu et à l’arrière de la structure.

 
11.2.	 Support en porte à faux

Si le plan de travail en Kerrock a 150 mm ou moins de dépassement du support, il ne nécessite alors aucun renfort supplémentaire.

conclusion finale

mur

support en bois

colle à 
élasticité 
permanente



Sous ces surplombs nous suggérons d’installer un morceau de bois ou une planche de bois aggloméré, qui sert de remplissage et 
améliore l’apparence esthétique du produit.

Pour les surplombs supérieurs à 150 mm, nous devons utiliser la structure porteuse de telle sorte que les 2 / 3 de la surface soient 
en appui sur un meuble par exemple et que le 1/3 restant joue le rôle d’élément support.
 

Pour  ces types de supports en porte à faux, nous pouvons également utiliser les consoles porteuses ou des pieds que nous plaçons 
au minimum tous les 600 mm. La  partie verticale des consoles porteuses ou des supports muraux doit être de 50% plus longue que 
la partie horizontale.

 

Les surplombs de plus de 500 mm doivent avoir un appui au sol. Pour ce type d’appui en porte à faux, nous pouvons utiliser du 
bois ou du Kerrock. Un appui est nécessaire tous les 800 mm.
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12.	  PONÇAGE ET POLISSAGE

Avant d’aborder le ponçage final, nous avons besoin de connaître les éléments suivants :

a.	 Le type de papier abrasif qui sera utilisé.
b.	 Le niveau souhaité de brillance finale de la surface Kerrock traitér.
c.	 La finition désirée qui détermine les papier abrasif à utiliser. Ils sont classés en plusieurs catégories : ponçage grossier  - 	
	 la taille moyenne de gros grains, et le polissage  - rugosité uniforme, papiers abrasifs pour le ponçage à sec ou à l’eau. 	
	 Nous vous recommandons l’utilisation des papiers abrasifs 3M Mikron.
d.	 Lors du choix de la finition et du degré de brillance, il faut garder à l’esprit que les couleurs foncées sont plus sensibles 	
	 à l’entretien et nécessitent davantage de soins pour garder toute leur splendeur. Par conséquent, dans les zones ex	
	 posées à de fortes sollicitations, les couleurs sombres ou fortement pigmentées ne sont pas recommandées.

Le tableau ci-dessous illustre les principaux types de papiers abrasifs pour obtenir la brillance désirée:

Conclusion Marque du papier abrasif Entretien Conseil

FESTO 3M Mikron Mirka

Mat P150
P180
P240
P320

80
60
30
7447

P150
P320
VF – Mirlon

Entretien sim-
ple, faibles coûts 
d’entretien

Pour les locaux pu-
blics et fréquentés

Semi-brillance P150
P180
P240
P320
S600

80
60
30
7448

P150
P320
360 Abralon

Entretien moyen-
nement exigeant

Pour les décors 
de couleurs plus 
foncés. Le niveau le 
plus fréquent sera 
choisi

Forte brillance Pareil que la semi-
brillance
S800
S1200
Pâte à polir

80
60
30
15
9
9639

P150
P320
P500
P1000
4000 Abralon
Pâte à polir

Entretien délicat et 
fréquent

Pour les surfaces 
décoratives et 
verticales.

Pour les autres marques, demandez conseil auprès de votre fournisseur.

12.1.	 Ponçage

Pour atteindre l’aspect final, nous devons poncer l’ouvrage en Kerrock. 		
Nous ponçons à l’aide d’une ponceuse roto-excentrique avec 
système d’aspiration. Pour le traitement de surface de 
haute qualité, nous devons effectuer le ponçage 
progressivement à l’aide d’un papier abrasif à 
gros grains et ensuite continuer  pas à pas 
vers une granularité plus fine.
(Par exemple, papier abrasif au 
carbure de silicium : nous 
commençons avec des 
granularités de P120, P180, 
P240, P320, P400 pour  
conclure avec 
du S400 à S600).



La ponceuse doit être effectué en passes croisées. Les mouvements doivent être les plus amples possibles et doivent respecter les 
changements de direction en rotation horaire.
 
 

Dans le sens opposé, le ponçage laissera derrière lui des tourbillons de poussière et des rayures. Il faut veiller à ce que la pression 
de la machine de ponçage sur la surface à poncer ne soit pas trop importante. Ceci pourrait entraîner un échauffement  et/ou une 
surcharge de l’abrasif, qui compliquera le traitement de la surface du matériau. 

Lorsque nous changeons de papier abrasif, nous devons obligatoirement essuyer la surface poncée. En effet, la granularité des 
résidus de poussière est la même que celle du papier abrasif et cette poussière pourrait, lors de l’utilisation du papier abrasif suiv-
ant, laisser des traces de grains relatives au ponçage précédent.

12.2.	 Polissage

Si nous voulons obtenir une surface brillante type « high Gloss », nous devons continuer avec des papiers abrasifs de polissage : 
S800, S1200 et S2000. 
Nous  concluons le polissage à l’aide d’un Pad de polissage dur et d’une pâte à polir (pâte à polir les surfaces peintes et de l’acier 
inoxydable) que nous appliquons sur la surface Kerrock. Nous lustrons jusqu’à l’obtention de la brillance souhaitée. Il convient de 
noter que le polissage n’est pas approprié pour les plans de travail et paillasses. Le polissage engendre un haut degré de brillance, 
qui nécessitera un entretien et un soin tout particulier.
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13.	 APPLICATIONS VERTICALES

Les panneaux Kerrock peuvent également être utilisés dans un bon nombre d’autres applications, comme les meubles, les objets 
décoratifs, en agencement en général ..., et même en revêtements muraux.

Toutes ces applications doivent être travaillées de manière semblable à ce qui a été décrit pour les surfaces horizontales, et dans 
le respect total des recommandations de mise en œuvre.

13.1.	 Composition et mise en place

Pour installer en revêtement, nous avons besoin d’un panneau d’épaisseur minimale de 6 mm. Nous vérifions si le mur, sur lequel 
nous monterons le revêtement Kerrock, est droit. Sinon, il est nécessaire de le redresser (nous pouvons également utiliser une struc-
ture support constituée de  bois, de panneaux à particules résistant à l’humidité ou de profils Aluminium). 
Après la mise à niveau du support, nous vérifions  l’ajustement 
des Kerrock qui tapissent le mur. Veillons à laisser 
de la place au niveau des bords pour la dilatation 
thermique du matériau. Nous collons le 
revêtement Kerrock sur le support 
à l’aide d’une colle élastique 
de type silicone.

14.	 THERMOFORMAGE

Le Kerrock peut également être traité thermiquement. En le chauffant, nous pouvons lui conférer des formes diverses, le tordre et 
lui donner une forme partiellement tridimensionnelle.

14.1.	 Préparation du matériel Kerrock 

La surface Kerrock que nous voulons thermoformer, doit avoir des bords lisses et poncés pour éviter tout effet de cisaillement  
et toute microfissure. Nous ponçons aussi la surface Kerrock jusqu’au grain P240. Le ponçage final s’effectue après le thermofor-
mage.  Nous vous recommandons de couper  la pièce à chauffer avec un excédent d’au moins 10 mm, puisque le matériau risque 
de se courber sur les bords lors d’un refroidissement trop rapide.
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14.2.	 Préparation des moules

Pour le thermoformage des surfaces Kerrock, nous utilisons un moule bilatéral (forme et contre-forme) dans lequel, après re-
froidissement de la surface Kerrock à température ambiante, nous obtenons la forme désirée.  Nous réalisons la matrice à partir 
de bois massif ou de panneau de MDF.  Nous veillons à ce que  la surface intérieure soit lisse, nette et sans défaut et impureté, qui 
empêcheraient  le refroidissement homogène. Les parties internes de la matrice doivent être réalisées de manière à résister à la 
pression. Nous n’utilisons ni de métal ni de bois dur, car ces matériaux absorbent la chaleur et influent sur la qualité du thermofor-
mage et le refroidissement.

Pour le traitement thermique, nous pouvons également utiliser des presses à membrane sous vide, où la membrane joue le rôle 
d’une partie du moule.
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14.3.	 Le chauffage et le refroidissement

Avant la mise en forme, nous devons assurer un réchauffement homogène de la pièce Kerrock à thermoformer. Nous la chauffons 
dans un four (four à air chaud ou presse de menuiserie munie de radiateurs électriques) à une température de 160 °C ± 10 °C.

Le tableau ci-dessous montre le temps de chauffage nécessaire et le rayon de courbure minimum autorisé.

Epaisseur du panneau  (mm) Temps de chauffage (min) Rayon minimal  (mm)

6 cca. 16 25

8 cca. 18 50

12 cca. 22 90

18 cca. 30 120
 

Nous positionnons la pièce de Kerrock ainsi chauffée dans le moule et nous la laissons refroidir sous presse. Outre le chauffage, il 
est aussi important de refroidir uniformément pour éviter les tensions internes dans le matériau. Nous veillons à ce que la tem-
pérature ne dépasse pas 170°C, car cela pourrait endommager la surface Kerrock. A des températures trop basses, le matériau 
risque de se fissurer, de casser ou de pâlir au niveau de la zone de pliage.

Après le refroidissement final, le Kerrock adopte une nouvelle forme stable, dont  toutes les caractéristiques techniques sont les 
mêmes que celles présentes avant le thermoformage. Pour le reste de la transformation et de la finition, nous suivons les procé-
dures qui sont décrites dans les chapitres précédents.

15.	 FORMATION  

Avec l’intention d’assurer à ses clients la satisfaction d’un agencement en Kerrock de la plus haute qualité, Kolpa  d.d. prend 
soin de leur apporter des formations régulières et des informations sur les nouveautés. Le programme de formation standard 
comprend la présentation des propriétés de base techniques et technologiques du matériau, la théorie sur la mise en oeuvre du 
matériel et des démonstrations pratiques.  Les dates des formations sont disponibles sur notre site internet : www.kolpa.si . Elles 
se déroulent au sein des locaux de Kolpa d.d. et peuvent aussi avoir lieu chez nos revendeurs.

Pour d’autres conseils sur leur mise en œuvre, le département technique de l’entreprise Kolpa d.d. se tient également à votre disposition.



	 IMPORTANT!

A la réception de vos panneaux, vérifiez la qualité des panneaux Kerrock, puis entreposez-les correctement.1.	

Avant tout travail, il est nécessaire de laisser se stabiliser les panneaux Kerrock  dans un endroit à 18°C ± 2°C.2.	

Avant de découper les panneaux, vérifiez qu’ils ont la même  couleur. Effectuez un collage d’essai si nécessaire. Pour 	3.	
		  chaque travail, il est important d’utiliser des panneaux provenant du même lot afin de s’assurer qu’on travaille bien avec 	
		  la même nuance de couleur.											         
	

En fonction des diverses applications,  nous ne devons utiliser les  épaisseurs recommandées pour les usages indiqués:4.	
6 mm seulement pour les revêtements verticaux uniquement•	
8 mm pour les surfaces horizontales à faible sollicitation et la conception de mobilier   •	
12 mm pour les surfaces horizontales à usage important  •	
18 mm pour des plaques indépendantes et porteuses  •	

Tous les angles rentrants et les bords des découpes doivent être lisses et arrondis (les débits et les usinages avec des 	5.	
		  coupes lisses  et nettes limitent les tensions ou les ruptures potentielles).
		

Il est nécessaire de garantir le refroidissement homogène, c’est à dire la répartition uniforme de la température,  sur toute 	6.	
		  l’épaisseur Kerrock  pour éviter des déformations (support en échelle).

Il est nécessaire d’assurer la possibilité de variation dimensionnelle du Kerrock (dilatation d’environ 0,1 mm par 1 mètre 	7.	
		  linéaire pour un accroissement de température de + 1°C).
		

Le collage du Kerrock avec d’autres types de matériaux doit être effectué à l’aide de colles élastiques.8.	

Nous devons isoler tous les éléments qui dégagent de la chaleur et qui sont intégrés au plan de travail de Kerrock 	9.	
		  (gazinière et lave-vaisselle inclus).

En outre, il est nécessaire de renforcer toutes les zones à risque sur l’ouvrage en Kerrock (lors de la découpe pour l’évier, 	10.	
		  lors de la découpe pour la table de cuisson ou lors du raccord horizontal de deux grandes pièces).

Les éléments qui se trouvent sous un plan en Kerrock doivent être précisément tous ajustés à la même hauteur avant la 	11.	
		  pose  pour ne pas provoquer de flexion ou bien de tension dans le matériau. Le Kerrock doit rester à plat.

Tout travail sur du Kerrock doit être effectué avec les machines appropriées,  les outils adéquats, des lames de haute 	12.	
		  qualité, et avec soin, dans le respect de l’art et des règles de sécurité.

LES INSTRUCTIONS POUR LE TRAITEMENT DU KERROCK ONT ETE ETABLIS SUR LA BASE DE LA CONNAISSANCES ET 
DE L’EXPERIENCES QUE NOUS AVONS  RECUEILLIS LORS DE SA MISE EN OEUVRE.

CES INSTRUCTIONS NE PRESENTENT PAS DE LICENCE ET N’ONT PAS POUR BUT DE PORTER ATTEINTE AUX DROITS DE BREVETS.

NOUS TENONS COMPTE DE LA GARANTIE SUR LE MATERIAU SEULEMENT SI LES INSTRUCTIONS ET LES 
RECOMMANDATIONS POUR LE FACONNAGE  ONT ETE SCRUPULEUSEMENT RESPECTEES. 
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