lekkich metali, a obrzeze zakoniczone
segmentem tnacym zawierajagcym
mieszanke z drobinek diamentéow
syntetycznych wtopionych w spoiwo
z proszkdw metali. Taka mieszanka
jest przylutowywana badz zgrzewana
laserem do powierzchni tarczy. W ten
sposéb narzedzie zyskuje wiasciwo-
$ci Scierne. Pierwszym czynnikiem
kategoryzujacym tarcze jest ich
uzycie na sucho lub z koniecznoscia
chlodzenia woda. W przypadku prze-
cinarek elektrycznych wybér bedzie
najczesciej dotyczyt tej drugiej grupy
tarcz. Kolejnym kluczowym czynni-
kiem charakteryzujagcym tarcze jest
rodzaj obrzeza oraz idace za tym za-
stosowanie. Inne tarcze stuza do ciecia
materiatéw budowlanych (cegta, be-
ton, lastryko), w przypadku ktérych
szybkos¢ ciecia jest ponad idealnym
wykonczeniem. Woéweczas najlepiej
sprawdzaja sie tarcze z obrzezem
segmentowym. Natomiast tarcze
z obrzezem ciagtym charakteryzuja
sie bardzo dobra jakoscig wykonczenia
i maja zastosowanie przy cieciu pro-
stym i ukosnym ptlytek ceramicznych.
Uniwersalnos$¢ tego typu obrzezy
umozliwia prace z miekkimi ptytkami
$ciennymi, gresem porcelanowym
oraz najtwardszymi ptytkami, np.
z granitu. Kolejnym typem sa tarcze
z tzw. obrzezem TURBO lub VIPER,
ktére mozna nazwac, hybryda” dwéch
wspomnianych wczesniej typow tarcz.
tacza w sobie bardzo dobrg jakos¢
wykonczenia z szybkoscia ciecia. No-
woscig na rynku sa tarcze np. wytacz-
nie do cie¢ ukosnych. Odpowiednio
gruby i sztywny korpus oraz zastoso-
wane obrzeze pozwalaja osiagnac¢ do-
skonate rezultaty w trudnym zadaniu,
jakim jest ciecie pod katem 45°.

Ze wzgledu na coraz wiekszg twar-
dos¢ stosowanych ptytek problemem
jest wiercenie otworow, do ktérych
nalezy zastosowac wiertta lub koronki
diamentowe. Dostepne na rynku
wiertta i koronki przeznaczone sa
do pracy na sucho lub mokro. Sto-
sujac koronki na sucho, przeznaczone
do pracy na szlifierkach katowych, na-
lezy pamieta¢ o wykonywaniu ruchu
orbitalnego zapewniajacego schta-
dzanie koronki (pedem powietrza)

oraz szybkie odprowadzanie urobku.
Wielu uzytkownikéw wybiera tego
typu wiertta i koronki ze wzgledu na
szybkos¢ wiercenia oraz wygode (brak
koniecznosci chtodzenia wodg). Nato-
miast w przypadku koronek i wiertet
przeznaczonych do pracy na mokro,
nalezy pamieta¢ o ciagtym chtodze-
niu woda oraz stosowaniu maksymal-
nej predkosci do 1000 obr/min. Takie
wiertfa i koronki charakteryzujg sie
lepsza jakoscig wykonywanych otwo-
réw.

Rozwdj produkgji ptytek wielkofor-
matowych wymusit na producentach
stworzenie specjalnych urzadzen
utatwiajacych ich transport, montaz
i ciecie. Jeszcze do niedawna mianem
ptytki wielkoformatowej okreslano
ptytki wieksze niz 45 x 45 cm. Obecnie
taka ptytka jest co najwyzej sredniego
formatu. Inwestorzy coraz czesciej wy-
bierajg formaty 30 x 90, 60 x 120 cm
i wieksze. Wigksze ptytki maja tez
wiekszg wage. W przypadku tych
pierwszych méwimy o wadze 5-10 kg,
natomiast ptytka 60 x 120 cm moze
wazy¢ ok. 25 kg. Na rynku pojawiaja
sie juz ptytki 120 x 240 cm o wadze
nawet 45 kg. Ich transport stawia wiec
nie lada wyzwanie przed wykonaw-
cami. Narzedziami ufatwiajacymi to
zajecie beda systemy do przenosze-
nia. Ich konstrukcje stanowi sztywna
rama z dofaczonymi do niej uchwy-
tami z przyssawkami nadajacymi sie
do ptytek o powierzchniach chropo-
watych i delikatnie strukturalnych.
Przenosniki utatwiaja nie tylko trans-
port, ale umozliwiajg réwniez prze-
prowadzanie wszystkich czynnosci
zwigzanych z montazem ptytek wiel-
kogabarytowych na scianach i podto-
dze, czyli naniesienie kleju na ptytke,
a nastepnie stabilne docisniecie do
powierzchni. Idealnym uzupetnie-
niem przenosnikow sa woézki, w ktére
mozna wpiac cala konstrukcje ramy,
co znacznie utatwia przewozenie ptyt
na wieksza odlegtos¢. Dodatkowym
bardzo pomocnym narzedziem sa
niezalezne przyssawki, ktore dzieki
swojej ergonomii pozwalajg w prosty
sposob dobra¢ najodpowiedniejsza
pozycje przy operowaniu duzymi
ptytkami (fotografia 1). W zaleznosci
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Fot. 1. Przyssawka podwdjna do po-
wierzchni chropowatych

od modelu, maksymalny udzwig przy-
ssawki zaczyna sie od 20 kg, a najmoc-
niejszymi mozemy udzwigna¢ nawet
110 kg.

Istotnym zagadnieniem przy
pracy z ptytkami o duzych wymia-
rach jest ich ciecie. Klasycznym roz-
wigzaniem przy cieciu ptytek cera-
micznych s3 wspomniane wczesniej
przecinarki reczne i elektryczne. Ze
wzgledu na ich konstrukcje, mak-
symalna dtugos¢ obrabianej ptytki
to 150 cm. W przypadku dtuzszych
ptytek producenci sprzetu dla gla-
zurnikédw proponuja np. system do
ciecia plytek wielkoformatowych
bazujacy na modutowych prowad-
nicach przytwierdzanych do mate-
rialu za pomoca przyssawek. Po tak
stworzonej , listwie” porusza sie fozy-
skowany wozek z kotkiem tngcym.
Ostatnim etapem jest tamanie ptyty
przy uzyciu prostych kleszczy lub
tamacza srubowego. Takie systemy
sq bardzo wygodnym rozwigzaniem,
ktére miesci sie w wygodnej torbie
transportowej. Niewiele wiecej miej-
sca w warsztacie glazurnika zajmie pi-
larka elektryczna na tarcze diamen-
towe. Pracuje ona na tych samych
listwach jak wymieniony wczesniej
woézek z koétkiem tnacym. Gtéwna
réznicg jest jednak mozliwos¢ ciecia
grubszych materiatéw (do 25 mm)
oraz pod katem 45°. Producenci pi-
larek przewidzieli mozliwo$¢ ciecia
na sucho z zachowaniem standar-
déw bezpieczenstwa, np. podtacza-
jac odkurzacz minimalizujacy nega-
tywne dziatanie pytu w trakcie ciecia.



