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WYZWANIA

WIELKIEGO FORMATU

Krzysztof Grzybak,
Certyfikowany Fachowiec ATLAS

Oto najwazniejsze wskazdéwki zwigzane z klejeniem
tego typu ptytek: jakich produktow uzy¢, jak cigé
ptytki i co zrobi¢, aby praca byta wykonana prawidtowo.

ROZMIAR MA ZNACZENIE,

dlatego wizja lokalna na inwestycji to podstawa
wyceny prac. W przypadku ptytek o duzym

i wielkim formacie niezbedne s3 spotkania

z inwestorem i ocena miejsca pracy. Wycena,

a tym bardziej przyjecie realizacji, nie powinna
odbywac sie przez telefon czy e-mail. Zapoznanie
sie z warunkami, w jakich przyjdzie nam
pracowac, w tym z mozliwosciami:

Fot. 1 W przypadku ptytek

o duzym i wielkim formacie
niezbedne jest spotkanie z
inwestorem i ocena miejsca
pracy: zapoznanie sie

z warunkami, w jakich przyjdzie
nam pracowac, w tym:
przygotowania wszystkich
materiatéw (rozrobienie kleju,
ustawienie stotu roboczego),
docinania ptytek, naktadania
kleju, transportu przygotowanej
do przyklejenia oktadziny,
manewrowania nig oraz
przygotowania podtoza

przygotowania wszystkich materiatéw
(rozrobienie kleju, ustawienie stotu roboczego),
docinania ptytek, naktadania kleju, transportu
przygotowanej do przyklejenia oktadziny,
manewrowania nig oraz przygotowania podtoza
do prac sg niezwykle wazne. Wszystko

to powinni$my ustali¢, zanim podejmiemy sie
wykonania ustugi (fot. 1).
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Oceniajgc miejsce potencjalnego uktadania
ptytek, warto juz na wstepie dokonaé sprawdzenia
poziomoéw i pionéw powierzchni tata (2 m.b.) we
wszystkich mozliwych ptaszczyznach i zbadaé
stopien rownosci. Jakiekolwiek nieréwnosci beda
mie¢ negatywny wptyw na jako$é wykonanej
ustugi, np. spowodujg odksztatcanie czy
uszkodzenia utozonych piyt.

W przypadku duzych odchytéw (odchyty
powierzchni posadzki powinny sie miesci¢

w normach, czyli nie przekracza¢ 3 mm na 2 m.b.
i 5 mm na catej dtugosci pomieszczenia) warto
dla bezpieczenstwa swojego i inwestora
zrezygnowac z realizacji opartej na duzym
formacie. Mozna tez zdecydowaé sie na ponowne
przygotowanie powierzchni. Ocena stanu podtoza
to takze bardzo wazny element poprzedzajacy
przystagpienie do pracy.

Nie bez znaczenia jest rowniez transport piyt.
Specyfika wielkoformatowych oktadzin

PRZYGOTOWANIE PLYTEK

powinno poprzedzaé¢ doktadne jej obejrzenie.
Czynnos$¢ ta konieczna jest w momencie
dostarczenia ptyt do inwestora, przed ich
wniesieniem na wyzsze kondygnacje.
Sprawdzenie musi obejmowac stan ptytki —
ocene widocznych zarysowan, zmatowien,

Fot. 2 Do transportu ptytek
wykorzystuje sie ramy

z przyssawkami, ktére pozwolg
bezpiecznie przemiesci¢ tak duze
ptytki. Usztywniaja, pomagaja

ustawiac ptytke w odpowiedniej
pozycji podczas klejenia. System
do przenoszenia Easy Move.

ceramicznych wymaga specjalnego traktowania
w transporcie. Odpowiednie przewozenie i sposéb
sktadowania sg niezwykle istotne i konieczne

w celu zachowania ptytek w catosci.

Dla bezpieczenstwa oktadzin z reguty
transportuje sie je w drewnianych
skrzyniopaletach, ktérych zatadunek odbywa sie
poprzez wykorzystanie wézka widtowego oraz na
stojakach w ksztatcie litery L -
wykorzystywanych do transportu szkta.
Przystepujac do kosztorysowania realizacji

dla inwestora, warto przemysleé, gdzie uktadane
beda ptytki i jak znajdg sie np. na czwartym
pietrze. Wnoszenie pojedynczych sztuk jest nie
tylko czasochtonne, ale tez naraza oktadzine

na uszkodzenie. Dlatego warto pomysleé np.

o podnosniku, ktéry dostarczy zamoéwione przez
inwestora oktadziny np. na wysoko$¢ czwartego
pietra. Bardzo wazne! Sktadujac ptyty duzego
formatu / wielkiego formatu, musimy pamietaé
o podparciu ich na catej dtugosci!

a przede wszystkim widocznych uszkodzen
krawedzi, ktére podczas transportu ptytki
(poprzez jej naprezenie wynikajace

z odksztatcenia) spowodujg pekniecia

i duze koszty.
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PRZYGOTOWANIE DO KLEJENIA
TO WIELOETAPOWY PROCES:

Wyjmujemy oktadzine z opakowania zbiorczego Wykorzystujgc wode i ggbke albo miekka

i uktadamy na stole roboczym. Raz jeszcze szmatke, usuwamy kurz, a w zasadzie pobiatke
oceniamy stan powierzchni i krawedzi ptyty pod — jest to specjalna warstwa materiatu

katem uszkodzert mechanicznych (fot. 3). Bardzo (przypominajaca make) nanoszona

wazne jest, aby sto6t roboczy tworzyt idealng na wewnetrzng strone ptytki po to, aby w procesie
ptaszczyzne, dzieki czemu ptytka catg swoja wypalania nie przywierata do rolek pieca.
powierzchnig bedzie lezata na stole. W tym celu Zmywanie powinno odbywac¢ sie dobrze

musimy sprawdzi¢ powierzchnie stotu fata, wycisnietg ggbka — tak aby na powierzchni
podobnie jak sprawdzamy posadzke, nie pozostawaty plamy wody.

i ewentualnie odpowiednio go wyregulowac.
Wazne jest takze, aby stét byt wezszy niz ptytka
o ok. 10 cm z kazdej strony — utatwi nam to
pdzniejsze przecinanie ptytki na p6t po dtugosci.

Fot. 3 Przed przystapieniem

do klejenia nalezy sprawdzi¢
stan ptytki — ocene widocznych
zarysowan, zmatowien, a przede
wszystkim widocznych
uszkodzen krawedzi, oraz
usuna¢ kurz i pobiatke.




ATLAS

Przystepujemy do wykonania warstwy
kontaktowej z kleju na $ciane czy podtoge — klej
nanosimy grzebieniem. Rozprowadzamy tak, aby
wzor byt taki sam jak na ptytce. Rozrabiamy klej
zgodnie z instrukcjami, przestrzegajgc wartosci

zwigzanych z wodg zarobowg! Przy wielkim
formacie zalecamy uzycie kleju odksztatcalnego
co najmniej klasy C2TE S1 ULTRA GEOFLEX.

Fot. 4 Wykonanie warstwy
kontaktowej z kleju na ptytce —
klej naktadamy bardzo cienko,
czyli ,na ostro”. W kolejnym
etapie rozprowadzamy go na
ptytce — czescia grzebieniowg
pacy nanosimy klej réwnolegle
do krétszego boku ptytki

— 100% wypetnienia pod ptytka.
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Przystepujemy do wykonania warstwy
kontaktowej z kleju na ptytce — klej naktadamy
bardzo cienko, czyli ,na ostro” (fot. 4). W kolejnym
etapie rozprowadzamy go na ptytce — czescig
grzebieniowg pacy nanosimy klej réwnolegle do
krétszego boku ptytki — 100% wypetnienia pod
ptytka. Nie zaleca sie przy tak wielkim formacie
klejenia ptytek w tzw. ,elke”, gdyz jest ona
szczegOlnie narazona na mikropekniecia podczas
wszelakich naprezen konstrukcyjnych.
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Przystepujemy do wykonania warstwy
kontaktowej z kleju na $ciane czy podtoge

— klej nanosimy grzebieniem. Rozprowadzamy
tak, aby wzér byt taki sam jak na ptytce.

Wykorzystujgc tate, sprawdzamy przyleganie
ptytki, a po ewentualnych korektach
przystepujemy do jej dobicia (na $cianie) lub
wrecz wchodzimy na ptytke (podtoga) w celu
odpowiedniego wypetnienia powierzchni pod
ptytka klejem. Trzeba pamieta¢, ze dociskanie
ptytki nalezy bezwzglednie rozpoczaé od jej
$rodka i dobija¢ do zewnatrz. Wchodzac na ptytki
podtogowe, réwniez stajemy na $rodku, a nie na
rogach czy bokach. Zmywamy nadmiar kleju —
jesli pozostat na ptytce.

Fot. 5 Po przyklejeniu ptytki,
wykorzystujac kliny (system

do wyréwnywania powierzchni),
odpowiednio ustawiamy ptyte.
Po ustawieniu konieczne jest
dobicie i zacisniecie klinow.

..

o4

K

Przenosimy ptyte na powierzchnie

i wykorzystujgc kliny (system do wyréwnywania
powierzchni), odpowiednio ustawiamy ptyte —
konieczne jest dobicie i zaci$niecie klindw

po ustawieniu ptytki(fot. 5).
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WYCINANIE OTWOROW

mozna wykonywac na sucho i na mokro. W przypadku ptyt wielkiego

formatu Monolith Tubadzin otwory wykonujemy takimi samymi metodami

jak w przypadku standardowych ptytek gresowych, tj. przy uzyciu koronek
diamentowych do wycinania otworéw (na sucho lub na mokro).

Wycieramy z zabrudzen wierzchnig strone ptytki
i zwilzamy jg w celu lepszego przylegania taty.
Montujemy za pomoca przyssawek tate tnaca

i ustawiamy jg do zgdanego wymiaru.

Po wykonaniu naciecia pamietamy, ze jezeli
musimy przemiescic ptytke po stole, to jg
przesuwamy. Pod zadnym pozorem nie
podnosimy jej za ktoérykolwiek z pojedynczych
rogoéw czy bokow.

Wsuwamy pod ptytke rolki — jesli ptyta sama nie
peknie, lekko naciskamy na zewnetrzne
krawedzie oktadziny. Aby podtozy¢ rolki, nalezy
delikatnie réwnomiernie podnies¢ ptytke za dwa
boki, czy to podktadajac dtonie, czy to za pomoca
przyssawek.

Wykonujemy tzw. naciecie szklarskie — jednym
zdecydowanym ruchem z dociskiem na odcinku,
ktory ma zostac przyciety. Naciecie wykonujemy
po to, aby unikna¢ sytuacji, w ktérej n6z tngcy
pozostawi kilka milimetréw nienacietych.

Zdejmujemy (zsuwamy!) fate i przystepujemy
do montazu tamaka zaréwno z jednej, jak

i z drugiej strony ptytki. tamaka uzywamy

do wykonania pekniecia wstepnego; rozpoczety
proces pekania charakteryzuje sie tym,

ze ustyszymy delikatny trzask lub na przecieciu
pojawi sie niewielka szczelina.

Po ztamaniu ptytki nalezy pamietaé, ze nie
zsuwamy jej z rolek, tylko podnosimy i zabieramy
rolki.



Fot. 6 Ciecie mozna wykonaé
przy pomocy recznej przecinarki
wraz z prowadnicg

i przyssawkami lub zaciskami.
Taka przecinarka pozwala na
bezpytowe i szybkie ciecie ptytek.
Réwnie dobrze sprawdzajg sie
wszelkiego rodzaju elektryczne
przecinarki tarczowe czy tez
tradycyjna szlifierka katowa

z odpowiednig tarczg diamen-
towa. Jezeli nie dysponujemy
tatg tnaca, powyzsze prace
mozemy wykonac¢ przy uzyciu
przyssawek (do stabilizaciji taty)
i taty poziomujacej. Jako néz
tnacy postuzy nozyk do ciecia
szyb (fot. 6). Zwracajmy uwage
na to, aby naciecie byto od
samego poczatku do samego
konca — n6z prowadzimy pod
odpowiednim katem

z jednakowym naciskiem na catej
dtugosci, nie robigc przerw

w cieciu.

JAK WYCINAMY KSZTALTY?

Nawiercamy w wewnetrznych rogach otwory
(nawiercenie otworéw i wykonanie promienia
pozwala na zlikwidowanie efektu garbu

i unikniecie pekniecia ptytki w rogu).

Przystepujemy do szlifowania krawedzi tarczg
o gradacji 100. Bardzo dobrze do tego celu
nadajg sie tarcze do obrébki kamienia.
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Szlifierka katowa (tarcza do gresu) wykonujemy
naciecia (po liniach ciecia). Uzycie okularéw
ochronnych i rekawic jest niezbedne!
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SPOINOWANIE

nalezy wykonywa¢ zgodnie z zaleceniami
producenta chemii budowlanej. Do spoinowania
nalezy uzy¢ wysokiej klasy spoiny, ktéra bedzie
kompensowac naprezenia np. ATLAS Artis, Fuga
epoksydowa ATLAS lub silikon. Nalezy pamietac,
ze fugowanie ptytek wielkoformatowych powinno
sie wykonac¢ znacznie pdzniej niz te o
powierzchni nie przekraczajgce 0,25 m2 ze
wzgledu na dtuzsze odparowywanie wilgoci spod

powierzchni tak duzej ptytki. Czas fugowania
zalezy od warunkéw atmosferycznych
panujgcych w miejscu klejenia ptytek ale

w normowych warunkach (21°C i wilgotnosci
55%) fugowanie mozna zacza¢ po 3 dniach.
Szerokos$¢ spoiny powinna by¢ wieksza niz 5 mm.
Przy wielkim formacie spoinowanie bezfugowe
nie ma racji bytu.



