
COANTE
GÜVENLİK
BİLGİ FORMU



Bu kılavuz, “Coante Mineral Surfaces” ürünlerinin taşınması, depolanması, elleçlenmesi, işlenmesi ve
montajına ilişkin önemli bilgiler ve tavsiyeler içermektedir. Coante uygulama süreçleri temel olarak

doğal taş uygulamalarına çok benzer. Bu kılavuzda Coante için gerekli olan ek teknikler ve prensipler belirtilmiştir.
Bu nedenle, işleme süreçlerinin tüm aşamaları detaylı olarak anlatılmamaktadır. Bu kılavuzda yer alan bilgi

ve öneriler, “Coante Mineral Surfaces” ürünlerinin mükemmelliğini, sizin uzmanlığınız ve becerilerinizle
birleştirerek en yüksek müşteri beklentilerini karşılamayı hedeflemektedir.

ÖN
SÖZ



Fiziksel Özellikler

Test Adı Standart Birim Test Sonuçları

Görünüm - - Tek parça - çeşitli renklerde plaka

Koku - - Kokusuz

Su Emme EN 14617-1 % < 0,05 W4

Görünür Yoğunluk EN 14617-1 g/cm³ 2-2,5

Eğilme Dayanımı EN 14617-2 MPa >35 F4

Darbe Dayanımı EN 14617-9 joule >3.4 (20 mm)

Aşınma Dayanımı EN 14617-4 mm ≥28 A4

Kayma Direnci EN 14231 PVT dry 41 / wet 19

Mohs Sertliği EN 101 / ASTM C1895 mohs 7
Yapıştırıcılar için Yapışma Dayanımı EN 12003 MPa 4,20

Sabitleme için Delik Dayanımı
(dübel deliği) EN 14617-8 N/mm 92 (875N d1 avg: 9,5 mm, bA ort.: 27 mm)

Elektriksel Özdirenç EN 14617-13 Ωm 2,40 × 10¹²

Doğrusal Isıl Genleşme EN 14617-11 1 /   °C 19,7 * 10 -6

Termal Şok Dayanımı EN 14617-6 % >94

Donma - Çözülme Dayanımı EN 14617-5 % >90

Yangına Tepki EN 13501-1 - B ff-s1 (B fl-s1)

Dayanım Özellikleri

Kimyasal Dayanım EN 14617-10 - C4

Kimyasal Özellikler

Güvenlik Özellikleri

Termal Özellikler

TEKNİK
ÖZELLİKLER



Slab ID Number

Slab Dimensions and ThicknessBandil Number

Batch / Lot Number

Finish Type
-P: Polishhed
-T: Touch

Finish Type
-P: Polishhed
-T: Touch

Product Name

Product Name

Quality Class

RTC Number

Visit info@nsf.org for NSF-certified products.

cm
cm

Plaka Ölçüleri ve KalınlığıPaket Numarası

Parti / Lot Numarası  

Yüzey Tipi:
-P: Parlak
-T: Touch

Ürün Adı

Kalite Sınıfı

RTC Numarası

Visit info@nsf.org for NSF-certified products.

cm
cm

cm

KalınlıklarPlaka Ağırlıkları

Ölçüler cm cm
5
3

FİZİKSEL
ÖZELLİKLER

Ağırlık bilgileri yaklaşık değerlerdir ve küçük farklılıklar gösterebilir.

Plaka Ölçü ve Kalınlık Seçenekleri

Eğilme Toleransı:
Kalınlık toleransı:

Genişlik 2 mm, uzunluk 2,5 mm, diyagonal ölçü 3 mm
Tüm kalınlıklar +/- 1,3 mm

Ürün bilgisi:

Ürüne ait bazı önemli bilgiler, plakaların arka yüzeyinde ve ürün etiketinde yer almaktadır.

Ürün Kodu

Ürün Adı

Ürün Kodu

Plaka Ölçüleri
ve Kalınlığı

Parti / Lot Numarası

Plaka Kimlik Numarası

Plaka Kimlik Numarası

Yüzey Tipi:
-P: Parlak
-T: Touch

Türkiye’de üretilmiştir.

Kalite

NSF sertifikalı ürünlerimiz hakkında bilgi almak için
info@nsf.org adresini ziyaret edin.



Ürün Kodu

Kalite sınıfı

SAĞLIK VE
GÜVENLİK TALİMATLARI

 Ürünlerin taşınması, işlenmesi veya montajı sırasında yerel iş sağlığı ve güvenliği mevzuatına ve 
yürürlükteki yönetmeliklere her zaman uyunuz.
 Kullandığınız alet ve ekipmanların üreticileri tarafından sağlanan kullanım kılavuzlarını ve talimatları 
takip ediniz.
 Ekipmanların bakımlı ve çalışır durumda olmasını sağlayınız.
 Plakaların depolanması, taşınması ve kaldırılması sırasında güvenli mesafeyi koruyunuz.
 Depolama, taşıma ve sevkiyat boyunca plakaların her zaman sabitlenmiş olmasına dikkat ediniz.
Kişisel koruyucu donanım kullanınız.
 Koruyucu gözlük, uygun eldiven ve iş güvenliği ayakkabısı her zaman kullanılmalıdır.
Üretim atölyelerinde veya şantiye sahalarında yapılan imalat sırasında kulak koruyucular zorunludur.
 Coante tozu silika içerir ve solunum yolları, burun, boğaz ve akciğerlerde ciddi tahrişe ve zarara 
neden olabilir. Coante ürünlerini asla kuru kesmeyiniz, şekillendirmeyiniz veya parlatmayınız.
Havaya karışan partikülleri azaltmak için daima ıslak kesim ekipmanları kullanınız.
İşleme sırasında her zaman toz maskesi takınız ve çalışma alanında yeterli havalandırma sağlayınız.

 Daha fazla bilgi için lütfen Coante Güvenlik Bilgi Formu’nun 16. sayfasına bakınız.



 Coante plakalar, özel ataşmanlar, kıskaçlar veya kayışlarla donatılmış forkliftler ya da gezer 
vinçler kullanılarak yüklenip boşaltılmalıdır.
Her zaman ekipman üreticilerinin talimatlarına ve ilgili mevzuata uyunuz. Forklift ve vinçlerin 
bakımlarının düzenli olarak yapıldığından ve yalnızca eğitimli personel tarafından kullanıldığından emin 
olunuz.
 Coante plakaların ağırlığı, ölçü ve kalınlığa göre değişiklik gösterir. Kullanılacak
ekipmanın kaldırma kapasitesini belirlemek için lütfen 2. sayfadaki tabloya başvurunuz.
 Plakalar tek tek veya iki adet olacak şekilde taşınmalıdır. Birden fazla plaka taşınacaksa, plakalar 
yüz yüze veya arka arkaya gelecek şekilde konumlandırılmalıdır.
 Plakalar, eğilmeyi önleyecek şekilde depolanmalıdır. Depolama için A-frame (A tipi taşıyıcı) veya 
plaka raf sistemleri en uygun çözümlerdir.
 Uygun olmayan raflar veya hatalı depolama, plakaların eğilmesine neden olabilir.
 Plakalar, dik konumda 7°-15° açıyla istiflenmelidir.
 Bir haftayı geçmeyen kısa süreli depolama için plakalar, en az iki adet kiriş ile, 150 cm 
yükseklikte, birbirinden 180 cm mesafede desteklenmelidir. Plakalar raf üzerine ortalanmış şekilde 
yerleştirilmeli; kirişler ile plakanın her iki kenarı arasındaki mesafe eşit olmalıdır.

PLAKALARIN DEPOLANMASI
VE TAŞINMASI

A-Tipi Taşıyıcı Yan Görünüm

A-Tipi Taşıyıcı Üst Görünüm

Depolama Rafı

Tüm ölçüler milimetre (mm) cinsindendir.
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 Bir haftayı aşan uzun süreli depolama, plakaları en az üç noktadan destekleyen raflar üzerinde 
yapılmalıdır. Tercihen depolama dikey konumda ve yatay destekli olmalıdır. İdeal raf çizimi aşağıda 
verilmiştir.
 Plakalar, aralarında boşluk bırakılmadan yüz yüze gelecek şekilde depolanmalıdır.
 Plakalar üst üste istiflenecekse: 2 cm kalınlıkta en fazla 20 plaka, 3 cm kalınlıkta en fazla 15 
plaka istiflenmelidir.
 Depolama, plakaları toz, yağmur ve doğrudan güneş ışığından korumak için kapalı alanlarda 
veya gölgede yapılmalıdır. Doğrudan güneş ışığına maruz kalma, plakalar üzerinde renk değişimine 
veya solmaya neden olabilir.
 Depolama sıcaklığı 55°C’yi aşmamalıdır.
 Plakaların taşınması için A-tipi taşıyıcılar (A-frame) en uygun çözümdür. Plakalar A-frame üzerine 
dikey, yüz yüze ve aralarında boşluk olmadan yerleştirilmelidir. Plakaları hem A-frame’e hem de 
birbirlerine sabitlemek için kayışlar kullanılmalıdır.

(ÇİZİM 2): TAM DESTEKLİ DEPOLAMA RAFLARI

Maks. 20 adet plaka
20 mm kalınlık MDF veya

kontrplak katman

Güvenlik Çubuğu

Tüm ölçüler milimetre (mm) cinsindendir.



 Görünmez olsa da Coante, sıcaklık değişimlerine bağlı olarak genleşir ve büzülür. Bu nedenle 
uygulamada esnek yapıştırıcılar kullanılmalıdır. Coante parçalarını birbirine yapıştırmak için polyester esaslı 
yapıştırıcılar, Coante’yi diğer malzemelere yapıştırmak için ise %100 silikon esaslı yapıştırıcılar tercih 
edilmelidir. Rijit yapıştırıcılar (çimento esaslı yapıştırıcılar veya doğal taş yapıştırıcıları gibi) Coante ile 
kesinlikle kullanılmamalıdır.
 Tezgâhlar, dolaplar üzerinde sağlam şekilde desteklenmelidir. Gerekli durumlarda, yeterli taşıma 
sağlamak için en az 4 cm genişliğinde destek şeritleri kullanılmalıdır. Bu destek şeritleri, Coante plakalar veya 
deniz kontrplağı gibi esnek ancak dayanıklı malzemelerden yapılabilir.
Mermer veya granit gibi rijit malzemelerden yapılan destek şeritleri, Coante tezgâhlarda gerilim oluşturur ve 
çatlamaya neden olabilir.
 Tezgâhın yön değiştirdiği her noktada mutlaka bir derz bulunmalıdır. L şeklindeki tezgâhlar tek parça 
olarak planlanmamalıdır. İmalat ve montaj sırasında birlikte kullanılacak tüm kimyasalların
(polyester esaslı yapıştırıcılar, sertleştiriciler ve pigmentler gibi) aynı üreticiye ait olması ve birlikte kullanımı 
önerilen ürünler olması gerekir.
 Deliklerin, kesitlerin veya L / U şeklindeki tezgâhların iç köşeleri mutlaka radyuslu olmalıdır.

(ÇİZİM 4): İÇ KÖŞE KESİM DETAYI

(ÇİZİM 3): DESTEK ŞERİTLERİ

GENEL
PRENSİPLER

 Köşelerde önce delik açılmalı, ardından kesim 
yapılmalı ve köşe çevresi kesintisiz bırakılmalıdır.
Deliklerden çapraz kesim yapılmamalı ve dik açılı (kare) 
kesimler uygulanmamalıdır. Dik iç köşeler, plakada gerilim 
noktaları oluşturur ve çatlamaya yol açabilir.
 Plakalarda aşırı ısınmayı önlemek için delme, 
kesme, taşlama ve parlatma işlemleri yalnızca su soğutmalı 
ekipmanlarla yapılmalıdır.
 Kuvars yüzeylerin işlenmesi için üreticiler tarafından 
önerilen veya bu amaçla üretilmiş testere bıçakları, diskler, 
karot/delme uçları ve parlatma pedleri kullanılmalıdır.

Plakaların fabrikada uygulanmış yüzeyi, yeniden parlatma, 
zımparalama, taşlama, honlama veya kaplama işlemleriyle 
değiştirilmeye çalışılmamalıdır. Bu işlemler, plaka yüzeyine 
geri dönüşü olmayan zararlar verir.
 Coante yüzeylerde:tel sünger, aşındırıcı pedler, 
mikro granül içeren deterjanlar, pH değeri 8,5’ten yüksek 
veya 5’ten düşük kimyasallar kullanılmamalıdır.
 Tezgâh ile tezgâh altı fırınlar, benmari sistemleri, 
buharlı ekipmanlar, soğutucular veya benzeri ısı yayan 
cihazlar arasında her zaman ısı yalıtım katmanı 
kullanılmalıdır.

Arka Destek

Arka Destek

Laminasyon Parçası

Laminasyon Parçası

Derz Desteği

Derz

Eviye /
Ocak Kesiti Desteği



 Plakanın yüzeyindeki koruyucu filmi çıkarınız. Gerekirse yüzeyi temizleyiniz.
 Yüzey kalitesini, yeterli aydınlatma altında ve farklı açılardan kontrol ediniz.
 Farklı üretim tarihlerine sahip plakalar arasında ton farkları oluşabilir.
Bir işte birden fazla plaka kullanılacaksa, her zaman aynı parti numarasına sahip plakalar tercih 
edilmelidir. Bu mümkün değilse, birden fazla plakanın ton uyumu aynı aydınlatma koşullarında ve yan 
yana kontrol edilmelidir.
 Coante plakalar ±1,3 mm kalınlık toleransına sahiptir. Birbirine ek yapılacak plakaların kalınlık 
uyumu kontrol edilmelidir.
 Coante plakalar, rastgele granül ve desen dağılımına sahiptir. Bu durum, plaka içinde ve plakalar 
arasında farklılıklara neden olabilir.
Bu farklılıklar özellikle mermer damar desenlerinde daha belirgin olabilir. Planlama aşamasında olası 
desen ve ton farklılıkları dikkate alınmalıdır.
 Uygun olmayan depolama, plakaların eğilmesine (warp) neden olabilir. Eğilmiş plakalar kesim 
masasına düzgün oturmayabilir. Bu durum kesim kalitesini düşürebilir veya kesim sırasında çatlamaya yol 
açabilir.
 Eğilme kontrolü, plaka tam destekli, sağlam ve düz bir yüzey üzerine yatay olarak yerleştirildiğinde, 
tam boy mastar ile yapılmalıdır.

 Dolapların sağlam şekilde yerleştirildiğinden, birbirine ve arka duvara sabitlendiğinden
emin olunuz.
 Dolap üst yüzeylerinin düz ve terazide olduğunu kontrol ediniz.
Tezgâhı taşıyan alt yüzeyler, 3000 mm’de maksimum 1,0 mm tolerans içinde düz ve terazide olmalıdır.
Düz olmayan dolaplar, tezgâhta gerilim noktaları oluşturur ve çatlamaya neden olabilir.
 Tam boy sırt (backsplash) uygulamalarında, üst ve alt dolaplar arasındaki duvarların da düz ve 
düşey olduğu kontrol edilmelidir.

 Tezgâh ile duvarlar arasında, tüm yönlerde 5 mm boşluk bırakılmalıdır. Bu boşluk, ısıl genleşme
için gereklidir.

Plakaların Kontrolü ve Planlama

Ölçüm

(ÇİZİM 5): ISIL GENLEŞME BOŞLUĞU

5 mm genleşme boşluğunu
silikon ile doldurunuz.

İMALAT VE 
MONTAJ



 Eviye ve ocak kesitlerinin yerlerini 
belirleyiniz.
Tezgâhın ön ve arka kenarları ile kesitler 
arasındaki minimum mesafe 5 cm olmalıdır.
 Eviye/ocak kesitleri ile derzler 
arasındaki minimum mesafe 15 cm’dir. Bu 
mesafenin sağlanamadığı durumlarda, 
derzler dolap kasası üzerine denk 
getirilmeli ve destek şeritleriyle 
desteklenmelidir.
 Eviye ve ocak kesitlerinin tüm 
yönlerinde 4 mm ısıl genleşme boşluğu 
bırakılmalıdır.
 Bulaşık makinesi boşluklarında derz 
konumlandırılmasından kaçınılmalıdır.
 Planlama yapılırken, parçaların 
montaj alanına erişimi mutlaka dikkate 
alınmalıdır.

 Tüm kesme, taşlama ve parlatma işlemleri yalnızca ıslak ekipmanlarla yapılmalıdır. Plakayı 
soğutmak için kesintisiz ve bol su kullanılmalıdır. Kuru kesim ve parlatma, aşırı ısı oluşmasına neden olur; 
bu durum plakaların yapısına zarar verebilir, kılcal çatlaklara yol açar ve havaya silika tozu yayılmasına 
sebep olur. Kuvars yüzeylerin işlenmesi için üretici tarafından önerilen veya bu amaçla üretilmiş testere 
bıçakları, diskler ve karot/delme uçları kullanılmalıdır. Ekipmanlar, üreticinin belirttiği hız ve yönlerde 
çalıştırılmalıdır.

 Her zaman keskin ve iyi durumda bıçaklar kullanılmalıdır. Aşınmış diskler veya eksik 
diş/segmentler, kenarlarda kopma ve testere izlerine neden olur; bu kusurlar kenar ve derz kalitesini 
düşürür. Kesim masası, plakayı her noktadan tam destekleyecek şekilde düz olmalıdır. Masadaki çıkıntılar 
veya boşluklar kesim kalitesini olumsuz etkiler ve kesim sırasında çatlamaya neden olabilir.

 Kesim masasının düzlüğü, en az 3 metre uzunluğunda bir mastar ile haftalık olarak kontrol 
edilmeli ve sorunlar derhal giderilmelidir. Kesime, plakanın uzun kenarından başlanmalıdır. Kesim işlemi 
her zaman kenarlardan başlamalı, plakanın ortasından kesime başlanmamalıdır.
 
 L şeklindeki tezgâhlar, mutlaka iki parça halinde ve derzli olarak kesilmelidir. İç köşelerde önce 
radyuslu delik açılmalı, ardından kesim yapılmalıdır.

 Kesim sırasında deliğin köşe çevresine zarar verilmemelidir. Köşelerde 90° dik kesimler aşırı gerilim 
oluşturur ve çatlamaya neden olabilir. Gerekli minimum radyus ölçüleri için Çizim 9’a bakınız.

 İki parçadan oluşan L şeklindeki tezgâhlar, düz derzle veya 10 mm radyuslu derzle birleştirilebilir.

İMALAT

(ÇİZİM 6): EVİYE VE OCAK KESİTLERİ
         İÇİN MİNİMUM MESAFELER

a = minimum 50 mm
b = minimum 150 mm.

Kesim



Üstten Montaj Ocak

Üstten Montaj Eviye Sıfır Montaj Eviye Alttan Montaj Eviye

Sıfır Montaj Ocak

Ocak Ocak

4 mm Genleşme Boşluğu
(Isıya dayanıklı silikon)

Isı Yalıtım Bandı
4 mm Genleşme Boşluğu

(Isıya dayanıklı silikon)

4 mm Genleşme Boşluğu4 mm Genleşme Boşluğu

Isı Yalıtım Bandı

Maks. 8 mm

Maks. 8 mm

Isıya dayanıklı silikon

(ÇİZİM 7): L ŞEKLİNDE TEZGÂHLAR

(ÇİZİM 8): EVİYE VE OCAK MONTAJLARI

 Kesit yerleşimini belirleyiniz.

 Ocak kesitlerinin köşelerinde 15 mm, eviye kesitlerinin köşelerinde 20 mm çapında delikler açınız.
Delikleri birleştirmek için düz kesimler yapınız.
Kesim diski ile delik üzerinden çapraz kesim yapmayınız.
Kesitin iç radyusu korunmalıdır. Bu radyus, kesit köşelerinde gerilim oluşmasını önlemek için gereklidir. 
Köşelerde 90° dik kesimler, aşırı gerilim nedeniyle çatlamaya yol açabilir.

 Cihaz ile kesit kenarı arasında 4 mm ısıl genleşme boşluğu bırakınız.
Kesitin tüm kenarlarını, alt taraftan Coante plakadan veya deniz kontrplağından yapılmış destek şeritleriyle 
destekleyiniz (Çizim 3).

 Alt montajlı eviyelerin kesit kenarlarını, 12. sayfada tarif edildiği şekilde parlatınız.
Kesitlerin üst kenarları dik (90°) bırakılmamalıdır.
Dik kenarlar darbelerde kolayca çapaklanmaya neden olur.
Hafif yuvarlatılmış kenarlar, daha dayanıklı ve estetik bir çözümdür.

 Sıfır (flush) montajlı ocak ve eviyelerde açılan kanalların derinliği 8 mm’yi geçmemelidir.

Eviye / Ocak Kesitleri



(ÇİZİM 9): İÇ KÖŞELER VE MİNİMUM RADYUSLAR

(ÇİZİM 10): LAMİNASYON PARÇALARI

Kutu: 5 mm

L Tipi
Tezgâh: 10 mm

Ocak Kesiti:
15 mm

Eviye Kesiti:
20 mm

 Coante, 13 mm, 20 mm ve 30 mm kalınlıklarında plakalar üretmektedir. Laminasyon, plakanın 
kendi kalınlığından daha kalın kenar profilleri oluşturma yöntemidir.

 Laminasyon, tezgâhın ön kenarının altına, tezgâh malzemesinden kesilen şeritlerin sabitlenmesi
ile yapılır.

 En iyi renk ve ton uyumu için laminasyon parçaları, tezgâh ile aynı plakadan kesilmelidir.
Laminasyon parçaları tek parça ve tam boy kullanılmalıdır.

 Laminasyon parçasında derz yapılması gerekiyorsa, gerilimi azaltmak için derzler her zaman 45° 
açıyla yapılmalıdır. Laminasyon parçaları, köşelerde 45° gönye kesimli olarak birleştirilmelidir.

 Laminasyon parçalarında 90° düz derzler, gerilim noktaları oluşturur ve çatlamaya neden olabilir.

Laminasyon / Çift Kalınlık
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 Birleşim yüzeylerini düzgün hâle getiriniz, toz ve kalıntıları temizleyiniz. Parçalar arasında daha 
fazla yapıştırıcı tutunması sağlamak için birleşim yüzeylerinde kanallar açınız.

 Polyester esaslı yapıştırıcıyı, plakanın rengine uygun olacak şekilde renklendiriniz.
Birleşim yüzeyinin tamamına yapıştırıcı uygulayınız.

 Parçaları yapıştırınız ve her 10 cm’de bir kelepçeleyiniz. Yapıştırıcı kuruduktan sonra kenarları 
temizleyebilir ve parlatabilirsiniz.

 Gönye kenarlar, tezgâh üst yüzeyindeki desenin ön yüzeye (etek kısmına) kesintisiz devam etmesini 
sağlayan, estetik kenar tipleridir.

 Mükemmel renk ve desen uyumu için tezgâh ve etek (ön kaplama) parçaları aynı plakadan, 
tercihen birbirine yakın bölgelerden kesilmelidir.

 Maksimum dayanım için parçalar 45° açıyla kesilmelidir. Parçalar birbirine tamamen paralel olmalı, 
birleşim yüzeyleri temiz ve aynı hizada olmalıdır.

Parçaların üst kenarları oldukça hassastır ve çapaklanmaya yatkındır.
45°’den küçük açılarla kesim yapılmamalıdır; bu durum parçaları daha da zayıflatır ve derz kalitesini 
düşürür.

 Birleşim yüzeylerini tekrar toz ve kalıntılardan temizleyiniz. Birleşim yüzeylerinde kanallar açarak 
yapıştırıcı tutunmasını artırınız.

Polyester esaslı yapıştırıcıyı plakanın rengine uygun şekilde renklendiriniz ve birleşim yüzeyinin tamamına 
homojen olarak dağıtınız.

 Yapıştırıcı kuruyana kadar parçaları sabit tutunuz, ardından kenarları temizleyip son işlemleri 
yapınız. Estetik bir sonuç için, üst kenardaki derz mümkün olduğunca dar olmalıdır. 90° dik kenarlar 
çapaklanmaya yatkın olduğundan, 2-3 mm pah veya 3 mm kalem yuvarlatma kenar profilleri en uygun 
çözümlerdir.

Gönye Kenarlar

(ÇİZİM 11): GÖNYE KENAR

Destek Şeridi



 Parlatma işleminden önce kenarların temiz, toz ve 
kalıntılardan arındırılmış olduğundan emin olun.
En iyi sonuç için, kuvars yüzey işlemleri için üretilmiş yüksek 
kaliteli ekipmanlar ve elmas pedler kullanın.

 Kenar parlatma yalnızca ıslak çalışan ekipmanlarla ve 
sürekli su beslemesi ile yapılmalıdır.

 Kuru parlatma, plakada aşırı ısı oluşmasına neden 
olur; bu durum plakanın fiziksel yapısını zayıflatır, mikro 
çatlaklar oluşturur ve uygulanan bölgelerde kırılma ve renk 
değişimine yol açar.
Talep edilen parlatma seviyesine ulaşmak için aşağıdaki 
sıralamada kaliteli elmas pedler kullanılması önerilir:

 Parlak (polished) yüzeyler: 50, 100, 200, 400,
800, 1500, 3000 grit

 İpek (honed) yüzeyler: 100, 200, 400 grit

 Touch (leathered) yüzeyler: Fabrika üretimi Touch 
yüzeyleri el aletleriyle birebir eşleştirmek son derece zordur ve 
yapılan işlemler geri döndürülemez. Bu nedenle bu tür 
yüzeylerde gönye (mitre) kenar uygulaması önerilir.
 
 1000 grit ve üzeri elmas pedlerde polisaj 
makinelerinde düşük devir (RPM) kullanılmalıdır. Yukarıdaki 
tüm öneriler takip edilse dahi; kullanılan ekipman ve pedlerin 
kalitesi, performansı, uygulayıcının becerisi ve deneyimine 
bağlı olarak sonuçlar değişkenlik gösterebilir.

Bu nedenle çalışma sürecini dikkatle gözlemlemeniz ve en iyi 
sonuçlar için kendi uygulama kurallarınızı belirlemeniz önerilir.

 Coante yüzeylerinde buff (keçe parlatma) 
yapılmamalıdır.
 Coante yüzeylerinde fabrikada üretilmiş yüzeyler 
parlatılmamalı, honlama, taşlama, zımparalama yapılmamalı 
ve emprenye edici yüzey koruyucular uygulanmamalıdır.

 Derz yerlerinin planlanması; estetik 
ve dayanıklı bir tezgâh elde etmek ve 
plakanın verimli kullanımı açısından son 
derece önemlidir.
 Derzler mutlaka dolap karkası 
üzerinde yer almalı veya dolapların üstünde 
bulunan kontrplak tarafından tamamen 
desteklenmelidir. Bu mümkün değilse, her 
iki taraftan Coante plaka şeritleri veya 
marin kontrplak ile desteklenmelidir.
 Derzler bulaşık makinesinin üzerine 
denk gelmemelidir.
 Kesit boşlukları (cutout) ile derzler 
arasındaki minimum mesafe 15 cm 
olmalıdır. Daha yakın bir derz kaçınılmaz 
ise, derz dolap karkası üzerinde 
konumlandırılmalı ve şeritlerle 
desteklenmelidir.
 Derz yüzeyleri düzgün, temiz ve 
tozdan arındırılmış olmalıdır. Yapıştırıcı için 
daha fazla alan sağlamak amacıyla derz 
yüzeylerinde kanallar açılmalıdır. Parçaları 
yerleştirip, hem parçaların kotunu hem de 
derz kalitesini kontrol edin.
 Derzlenen parçaların yükseklik ayarı 
için kama veya spacer (mesafe) takozları 
kullanın. Parçaları hizalamak amacıyla derz 
bölgelerinde plaka yüzeyini asla taşlamayın, 
zımparalamayın veya parlatmayın.

Kenar Parlatma Derzler



 Tezgâh parçaları ağır, hacimli ve kırılgandır.
 Tezgâh parçalarının güvenli taşınması için sağlam bir taşıma sistemi kullanın. Her iki yüzü kontrplak kaplı 
metal A-tipi taşıyıcı iyi bir seçenektir.
 Parçaları A-tipi taşıyıcı üzerine yüz yüze veya arka arkaya, arada boşluk kalmayacak şekilde yerleştirin. 
Parçalar ham kenarları üzerinde durmalı, parlak/polisajlı kenarlar üstte kalmalıdır.
 Parçaları hem birbirine hem de A-tipi taşıyıcı kayışlarla sabitleyin. Kayışlar taşıma sırasında hareketi önleyecek 
kadar sıkı olmalı; ancak eviye/ocak boşlukları gibi hassas bölgelere aşırı yük bindirmeyecek kadar da gevşek 
olmalıdır.
 Kayışların, parçaların keskin kenarlarıyla zarar görmemesine dikkat edilmelidir.
 Metal yüzeylerden, diğer parçaların arka yüzlerinden veya yüzeye zarar verebilecek herhangi bir nesneden 
korumak için parçaların yüzeylerine bez veya yumuşak bir katman yerleştirin.
 Parçaların şantiyeye taşınması için yeterli sayıda personel görevlendirin. Eviye / ocak boşlukları gibi kırılgan 
bölgeler özellikle desteklenmelidir.

Tezgâh Parçalarının Paketlenmesi ve Taşınması

 Dolapların hem birbirine hem de arkadaki duvara sağlam ve güvenli şekilde sabitlendiğinden emin olun.
 Dolaplar ve ayaklar tezgâhı taşıyabilecek dayanımda olmalıdır. Dolapların üst karkası; 3000 mm’de 
maksimum ±1,0 mm toleransla düz, terazide ve şakulünde olmalıdır.
 Uygulama yüzeyleri kuru, tozdan, kirden ve kimyasallardan arındırılmış olmalıdır.
 Tezgâh ile altına yerleştirilen fırınlar, benmari üniteleri, buharlı masalar, soğutucular veya benzeri ısı yayan 
ekipmanlar arasında mutlaka ısı yalıtım katmanı kullanılmalıdır.

Alt Yapının Hazırlanması

 Tezgâh ile duvarlar arasında her yönde 5 mm genleşme boşluğu bırakın. Bu boşluk, ısıl genleşme için 
gereklidir. (Çizim 5)
 Tezgâh, dolap karkasları ve/veya destek şeritleri ile her 60 cm’de bir ön-arka yönünde desteklenmelidir.
 Derzler, bulaşık makinesi veya fırın boşlukları da ayrıca destek şeritleri ile desteklenmelidir.
 Parçaları yerlerine yerleştirin ve sonucu kontrol edin. Yapıştırmadan önce derzlerde gerekli kot 
ayarlamalarını yapın. Plaka rengine uygun renklendirilmiş polyester esaslı yapıştırıcı kullanın. Yapıştırıcıyı plaka 
rengine göre renklendirin ve derz yüzeylerine yeterli miktarda uygulayın. Derzin mümkün olduğunca dar ve 
parçaların kusursuz kotta olması için profesyonel derz hizalama ekipmanları kullanın.
 Mükemmel kotlanmış ve dar bir derz elde etmek için profesyonel derz ayarlama sistemlerinin kullanılması 
önerilir.
 Parçaları kotlamak amacıyla derzleri asla parlatmayın, zımparalamayın veya taşlamayın. Bu tür işlemler 
tezgâha geri dönüşü olmayan zararlar verir.
 Tezgâhın alt yapıya sabitlenmesi için %100 silikon kullanın. Silikonu 20–25 cm aralıklarla noktasal olarak 
uygulayın. Köşelerde, derz bölgelerinde ve kesit boşluklarının çevresinde daha fazla silikon kullanın.
 Coante plakalar üzerinde veya içinde kesinlikle rijit yapıştırıcılar (beton esaslı veya mermer-granit 
yapıştırıcıları gibi) ya da mekanik bağlantı elemanları (çivi, vida, cıvata vb.) kullanmayın.
 Eviyeleri ve ocakları üretici talimatlarına uygun şekilde monte edin. Tüm eviye montajları tezgâhtan 
bağımsız taşıyıcı raylar ile tamamen desteklenmelidir. Eviye / ocak boşlukları tüm kenarlardan desteklenmelidir.
 Eviyelerin etrafında yalıtım sağlamak için %100 silikon kullanın. Ocak çevresinde ısıya dayanıklı silikon ve 
ısı yalıtım bantları kullanın.
 Coante yüzeylerinde sızdırmazlık ürünleri veya emprenye ediciler kullanmayın. Yapıştırıcı kalıntılarını 
yumuşak bir bez veya plastik spatula ile temizleyin. Yüzeyi aseton, izopropil alkol veya etanol ile temizleyin ve iyice 
durulayın.

Montaj

MONTAJ



25 cm 8 cm

5 cm

(ÇİZİM 12): OCAK VE ARKA YÜZEY PANELİ MESAFELERİ

 Tezgâhlar, köşe dolapları üzerinde mutlaka güçlü şekilde desteklenmelidir.
 Her iki yanında da dolap bulunmayan tezgâhlar (örneğin kiler yanlarında yer alan tezgâhlar), 
arka duvara sabitlenecek destek şeritleri ve yan tarafta ilave dolap panelleri ile desteklenmelidir.
 Tezgâh üzerine batarya (musluk) deliği açılması gerekiyorsa, dayanımı sağlamak için deliğin 
çevresinde yeterli malzeme bırakıldığından emin olun.

 Coante arka duvar kaplamaları; minimum derz ile tezgâh ile estetik uyum sağlayan, bakım 
gerektirmeyen uygulamalardır. Aynı montaj ekibi tarafından aynı gün içinde monte edilebildikleri için, ev 
sahipleri açısından zaman tasarrufu sağlar.
 Renk ve ton uyumu için tezgâh ve arka duvar kaplaması aynı plakadan kesilmeli veya aynı parti 
numarasına sahip plakalar kullanılmalıdır.
 Duvarlar düz, şakulünde olmalı; tozdan, kirden ve kimyasallardan arındırılmış olmalıdır.

Arka Yüzey Paneli Kaplaması

Tezgâh çıkıntıları
Tezgâh çıkıntıları aşağıdaki şekilde desteklenmelidir:

2 cm Kalınlığında
Plakalar

20 cm’den az

20-40 cm arası

40 cm’den fazla

30 cm’den az

30-50 cm arası

50 cm’den fazla

40 cm’den az Destek gerekmez

Her 60 cm’de metal konsol

Her 60 cm’de panel, dikme, kolon veya ayak

40-60 cm arası

60 cm’den fazla

3 cm Kalınlığında
Plakalar

2 cm Kalınlığında 
Plakalar (1,5 cm 

Kontrplak Destekli)
Destek Gereksinimi
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 Arka tezgâh paneli (backsplash) ile ocağın arka kenarı arasındaki minimum mesafe,
İndüksiyon ocaklar için 5 cm, gazlı ocaklar için 8 cm olmalıdır. Gaz brülörünün çevresi ile arka tezgâh 
paneli arasındaki minimum mesafe 25 cm olmalıdır.
 Arka tezgâh panellerinde “L” şeklinde parçalar kesilmemelidir; çünkü bu tür kesimler ısıl genleşmeyi 
tolere edemez.
 Arka tezgah panelindeki deliklerin iç köşeleri mutlaka radyüslü olmalıdır. Priz delikleri için tek büyük 
dairesel delik açılabilir veya alternatif olarak birbiriyle kesişen birden fazla dairesel delik açılabilir. 90° 
köşeli dikdörtgen delikler açılmamalı, çapraz (cross cut) kesim yapılmamalıdır.

 Deliklerden arka tezgâh panelinin kenarına olan mesafe ve delikler arasındaki minimum mesafe 
50 mm olmalıdır.
 Arka tezgâh panelini arka duvara sabitlemek için %100 silikon kullanın.
 Derz uygulamalarında, yapıştırma öncesinde parçaları yapıştırıcı kullanmadan yerlerine 
oturtarak sonucu kontrol edin ve gerekli ayarlamaları yapın. Yapıştırıcıyı plaka rengine uygun olacak 
şekilde renklendirin. Derz yüzeyini temizleyin ve yapıştırıcıyı iyice uygulayın. Derzin mümkün olduğunca 
dar ve parçaların kusursuz kotta olması için profesyonel derz hizalama aparatı kullanın.
 Yalıtım için arka tezgâh paneli ile tezgâh arasında %100 silikon uygulayın.
 Yapıştırıcı kalıntılarını yumuşak bir bez veya plastik spatula ile temizleyin. Yüzeyi aseton, 
izopropil alkol veya etanol ile temizleyin ve iyice durulayın.

Yumuşak bir bez ile yalnızca ılık su ve hafif sabun kullanarak kolayca temizleyin.

(ÇİZİM 13): KESİT BOŞLUKLARI VE MİNİMUM MESAFELER

TEMİZLİK



YÜZEY KARŞILAŞTIRMASI

Çizilme Dayanımı

Eğilme Dayanımı

Kırılma Dayanımı

Kimyasal Dayanım

Sıvı Geçirmezlik
(Gözeneksiz yapı)

Leke Tutmama

Hijyen

Bakım Kolaylığı

Isı Dayanımı

Renk Stabilitesi

Seramik 
Yüzeyler
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Doğal Taş Yüzeyler
 Granit / Mermer)   Kuvars Yüzeyler

     

Solid Yüzeyler
/Laminat

Akrilik
Yüzeyler



17



18



19



20



21



22



23



24



25



26



27



28



29



30



31



32



33



34



35



36



37



38




