KRAFT&DELE Rada KD11210-KD11230 - Profesionalni diamantové nastroje pro obkladade a ORIGINALNI NAVOD K
kameniky OBSLUZE

PROFESIONALNIi DIAMANTOVY KORUNKOVY VRTAK M14 8 MM

Model: KD11221 - Vakuové pajeny diamantovy vrtak pro suché i mokré vrtani do slinuté dlazby, gresu a mramoru « Zavit M14 -
Vakuové pdjeni Vacuum Brazed - Chladici parafinovy vosk « Pro thlové brusky « 14 000 ot./min

PRUMER VRTAKU TECHNOLOGIE VNITRNi CHLAZENI MAX. OTACKY
8 mm (M14 zavit) Vacuum Brazed Chladici vosk v jadru 14 000 ot./min

KLICOVE TECHNOLOGICKE A VYKONNOSTNi PREDNOSTI KORUNKY KD11221

® prémiova synteticka diamantova zrna pajena technologif B Vnitini jadro vyplnéné specialnim chladicim parafinovym voskem tajicim
vysokovakuového péjeni (Vacuum Brazing) pfi vrtani nasucho

® Standardni montazni zavit M14 pro pfimé nasroubovani na vieteno B Cisty vyvrt bez vystipnuti glazury i v nejtvrdsich gresovych,
Uhlové brusky bez adaptéru porceldanovych a Zulovych deskach

B8 Boc¢ni podélny otvor pro rychlé a snadné vyjmuti odvrtaného B MozZnost pouziti pro suché i mokré vrtani (mokré chlazeni prodluzuje
keramického jadra zivotnost aZz 0 200 %)

DULEZITE BEZPECNOSTNI UPOZORNENI PRO PRACI S UHLOVOU BRUSKOU: Diamantovy korunkovy vrték 8 mm je uréen pro vysoké pracovni ota¢ky az
14 000 ot./min. Vrtani provadéjte vyhradn& BEZ PRIKLEPU! PouZiti pfiklepu vede k okamZitému zni¢eni vakuové pajenych diamantovych zrn. P¥i praci vZdy
pouzivejte tésné priléhajici ochranné bryle a respirator proti kiemicitému prachu dle CSN EN 149.
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KRAFT&DELE « KD11221 BEZPECNOSTNi PREDPISY & OCHRANA

1. BEZPECNOSTNI PREDPISY PRO PRACI S DIAMANTOVYMI NASTROJI

Profesionélni vakuové pajeny diamantovy vrtdk KRAFT&DELE KD11221 podléha evropské bezpeénostni normé& CSN EN 13236 pro diamantové brusné a
fezné nastroje. Je urcen k pfimému nasroubovani na vieteno Uhlové brusky s normalizovanym zavitem M14.

NEBEZPECi ZRANENi ROZTRZENIM NASTROJE PRI PREKROCENI OTACEK:
Maximalni dovolend obvodova rychlost odpovida 14 000 ot./min. Nikdy nepouZivejte korunku na bruskach ptekracujicich tuto mez! Pfed kazdym
nasroubovanim zkontrolujte celistvost ocelového téla korunky a stav diamantové vrstvy. Zakaz prace s prasklym nebo deformovanym nastrojem!

Pravidla bezpec¢né obsluhy a technologické zasady

* PFisny zakaz vrtani s priklepem: Diamantovy vrtak feze material mikroskopickym brousenim diamantovymi zrny. Jakékoliv mechanické razy pfiklepu
vyldmou diamanty z matrice a znic¢i obklad!

¢ Obloukova technika zavrtavani (Uhel 45°): Vrtak pfiloZte k materidlu pod Ghlem 45° pfi pinych otéd&kach. Teprve po vytvofeni ptlmésicové drazky
brusku pomalu narovnejte do svislice.

¢ Krouzivy orbitalni pohyb béhem vrtani: Béhem vrtani provadéjte mirné krouzivé pohyby bruskou. Tim zajistite odvod horkého keramického prachu a
cirkulaci chladiciho vzduchu.

¢ Chlazeni voskem a vodou: Vrtak o priméru 8 mm ma uvnitf chladici vosk. Po kazdém vyvrtaném otvoru nechte korunku nékolik sekund rotovat na
volnobéh pro ochlazeni proudem vzduchu.

» Osobni ochranné pracovni prostiedky: Povinné pouZiti ochrannych bryli dle CSN EN 166, respiratoru tfidy FFP2/FFP3 a chrani¢t sluchu dle CSN EN
352-1.

OCHRANA PRED KREMICITYM PRACHEM:
PFi vrtani gresu, keramiky a Zuly na sucho vznika jemny prach obsahujici volny krystalicky oxid kfemigity (SiO,), ktery je silné karcinogenni a zplisobuje
silikézu plic. Doporuujeme pouzivat odsavaci kryt pfipojeny k primyslovému vysavadi tfidy M nebo bodové vodni chlazeni.
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KRAFT&DELE « KD11221

TECHNICKE PARAMETRY & SPECIFIKACE

2. TECHNICKA SPECIFIKACE A TECHNOLOGIE VAKUOVEHO PAJENI

Diamantovy vrtak KD11221 je vyroben $pic¢kovou technologii vysokovakuového pajeni (Vacuum Brazing). Diamantova zrna jsou chemicky i metalurgicky
spojena s ocelovym télem vrtaku pfi teplotach pfes 1 000 °C, coz zarucuje mnohondsobnou zivotnost.

Technicky parametr

Pramér diamantové korunky
Upinaci zavit

Celkova délka vrtaku
Maximalni pracovni hloubka vrtani
Vys$ka diamantového segmentu
Metoda naneseni diamanti
Vnitfni chladici médium
Maximalni povolené otacéky
Doporucené pracovni otacky
Kompatibilni materialy

Metoda vrtani

Hmotnost nastroje

Vyhody technologie Vacuum Brazed a chladiciho vosku

Vakuové pajeni diamantu:

AZ 0 70 % vy$8i obnaZeni diamantovych bfitQ
Extrémni rychlost vrtani i do slinuté dlazby tfidy 5
Nulové riziko odloupnuti segmentu pfi zahrati
Vyrazné Cist$i hrana otvoru bez vystipnuti glazury
Vysoké odolnost vidi abrazi a boénimu tlaku
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Hodnota a specifikace KD11221

8,0 mm

M14 x 2,0 mm (pro standardni Uhlové brusky 115/125 mm)
60 mm

35 mm

10,0 mm

Vakuové pajeni za vysoké teploty (Vacuum Brazing)
Mikrokrystalicky synteticky vosk absorbujici teplo

14 000 ot./min

8 000 - 11 000 ot./min

Slinuta dlazba, gres, keramika, mramor, zula, pfirodni kdmen
Za sucha i za mokra (s vodnim chlazenim)

ccab0g

Funkce chladiciho vosku v jadru:

Synteticky mikrokrystalicky vosk taje pfi 65 °C
Vstiebava teplo z diamantového segmentu
Maze tfeci plochu v hloubce materialu

Vaze na sebe jemné keramické prachové ¢astice
Po ochlazeni opét tuhne pro dals$i vrtaci cyklus
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KRAFT&DELE « KD11221

SCHEMA VRTAKU & ANATOMIE

3. ANATOMIE DIAMANTOVE KORUNKY A POPIS KONSTRUKCE

Nasledujici ndkres detailné zndzorfiuje funkéni zény profesiondini diamantové korunky KRAFT&DELE KD11221. Kompaktni jednodilnd konstrukce

zarucuje absolutni souosost a nulové hazeni pfi otackach az 14 000 ot./min.

1. Diamantovy segment 10 mm: Vrstva syntetickych diamant( nanesena
vakuovym pajenim.

3. Vnitini chladici parafin: Voskova napli absorbujici teplo pfi suchém
vrtani.

5. Boéni podélny vyhazovaci otvor: Drazka pro vyjmuti keramického
valec¢ku po dovrtani.

7. Plosky pro montazni kli¢: Plosky na téle pro snadné dotazeni ¢i povoleni
stranovym klicem 19 mm.

9. Rychlostni znaéeni: Laserem vypalené ozna¢eni maximalnich otacek 14
000 RPM.
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2. Celni b¥it 8,0 mm: Agresivni diamantové hroty schopné okamzitého
zarezu do tvrdé glazury.

4. Téleso z konstrukéni oceli: Pfesné soustruzenda ocelova trubka
absorbujici torzni kmity.

6. VnitFni zavit M14 x 2,0 mm: Normalizovany zavit pro vietena brusek 115,
125 a 150 mm.

8. Ochranna protikorozni vrstva: Eloxovany lak chranici télo vrtaku pred
korozi pfi mokrém vrtani.

10. Dosedaci nakruzek: Pfesné brousena rovina zarucéujici nulové hazeni na
prirubé brusky.
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KRAFT&DELE « KD11221 MONTAZ NA BRUSKU & TECHNIKA

4. POSTUP MONTAZE NA BRUSKU A SPRAVNA TECHNIKA NAVRTAVANI

Spravna technika vrtani s korunkou KD11221 je klicem k dosaZeni maximalni Zivotnosti (a2 60-100 otvor( v tvrdém gresu) a zabranéni od$tipnuti
glazury na pohledové strané obkladu.

Krok 1: Montaz na uhlovou brusku: Odpojte Ghlovou brusku od elektrické sité. Sejméte upinaci matici i spodni pfirubu z vietena. Diamantovou
korunku KD11221 nasroubujte pfimo na vieteno M14 a dotahnéte rukou (pfi rozbéhu brusky se automaticky dotahne).

Krok 2: Nastaveni otacek brusky: Pokud disponujete bruskou s elektronickou regulaci otaCek, nastavte rychlost v rozmezi 8 000 az 11 000
ot./min. Nikdy nevrtavejte na pfili$ nizké otacky (pod 4 000 ot./min) — diamanty nefezou a dochazi k jejich vylamovani!

Krok 3: Zavrtani pod tuhlem 45°: Brusku roztocte na plné otacky a pfilozte hranu korunky k poZadovanému bodu na dlazbé pod Uhlem 45°. Lehce
zatlaCte, dokud se v glazufe nevytvofi zfetelnd obloukova vodici drazka.

Krok 4: Plynulé narovnani do kolmice: Jakmile se korunka zachyti a neklouze po povrchu, plynulym pomalym pohybem brusku narovnejte do
svislé polohy 90° vugéi dlazdici.

Krok 5: Orbitalni krouZeni p¥i vrtani: BEhem celého procesu vrtani provadéjte mirné krouzivé pohyby (jako pfi michani ¢aje I1zZickou). Na brusku
netladte — nechte pracovat vysoké otacky a vahu brusky!

ZAKAZ PRIMEHO TLACENi KOLMO BEZ POHYBU: Pokud budete tlagit na korunku kolmo v jednom bodé& bez krouzivého pohybu, vosk v jadru se bleskové
vypari, keramicky prach ucpe diamantové segmenty, korunka se béhem 15 sekund prehfeje na teplotu pfes 400 °C a nevratné se spali!
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KRAFT&DELE - KD11221 CHLAZENI, MATERIALY & PRAXE
5. ZASADY CHLAZENi, KOMPATIBILNi MATERIALY A PRAXE OBKLADACE

Korunka KD11221 je urcena primarné pro suché vrtani, avSak aplikace vodniho chlazeni nékolikandsobné prodluzuje jeji Zivotnost a zcela eliminuje
prasnost na stavbé.

Metody efektivniho chlazeni diamantového segmentu

1. Vrtani na sucho (Dry Drilling): 2. Vrtani s vodnim chlazenim (Wet):

Vyuziva integrovany parafinovy vosk. Po dokonceni kazdého otvoru Pomoci houbicky napusténé vodou pfilozené k mistu vrtu nebo
zvednéte brusku a nechte ji rotovat naprazdno ve vzduchu cca 5 postiikovace pfivadéjte vodu na korunku. Voda okamZité odplavuje
sekund. Odstfediva sila a proud vzduchu segment okamzité ochladi. prach a Zivotnost korunky stoupne az o 200 %!

Pfehled vrtatelnych stavebnich materialt

Kategorie materialu Priklady pouziti Doporuceny rezim prace
. . . . o . tacky 9 000-11 000 RPM, mirné krouzeni, chlazenf
Gres a slinuta dlazba Mrazuvzdorné vysoce slinuté dlazby °© y : uzent zent
voskem.
Porcelan a keramika Koupelnové obklady, glazovana keramika Rychlé snadné vrtani za 5-10 sekund, velmi ¢ista hrana.
Zula a mramor Kuchynské desky, nahrobky, parapety Nutny velmi lehky pfitlak, doporu¢eno vodni chlazeni.
PFirodni kimen Bridlice, piskovec, travertin Plynuly postup s odstrafiovanim hrubsiho kamenného

prachu.

Postup vyjmuti odvrtaného keramického jadra

Po dokon&eni otvoru zUstava uvnitf dutinky 8mm korunky odvrtany keramicky koli¢ek. Pfed vrtanim daldiho otvoru koli¢ek zkontrolujte. Pokud s&m
nevypadl, zasurnte tenky hiebik nebo $roubovdk do boc¢niho podélného otvoru téla vrtaku a valeCek jemné vytladte ven. Zakaz vrtani s ucpanou
korunkou!

POZOR NA VYVYSENOU TEPLOTU PO VRTANI: Ocelové téleso korunky mlize bezprostiedné po vyvrtani otvoru dosahovat teploty pfes 150 °C! Nikdy se
nedotykejte hrotu holou rukou — hrozi téZzké popaleni kiize. Pouzivejte ochranné koZené rukavice.
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KRAFT&DELE « KD11221

RESEN{ PROBLEMU & PRISLUSENSTVI

6. DIAGNOSTIKA OPOTREBENIi, OZIVENi DIAMANTU A PRiISLUSENSTVi

Pokud diamantové korunka KD11221 pfestava fezat materidl a klade vysoky odpor, obvykle do$lo k "zalepeni" nebo otupeni diamantovych bfitd

keramickym Slemem.
Zjistény problém PFi¢ina potizi

Zalepeni diamant( tavenym keramickym prachem pfi

Korunka nefeze / klouze prehfati bez krouzeni.

PFili§ vysoky pftitlak pfi dokoncovani otvoru nebo

Odstipnuta glazura dlazby kolmé nasazeni zpocatku.

Necistota v zavitu M14, deformované vieteno brusky

Vrtak silné vibruje [ hazi . . .
rtak silné vibruje [ hazi nebo poskozeny vrtak.

Tepelné pretiZzeni (prehtati oceli nad 450 °C) pfti praci

Modré zabarveni segmentu nasucho bez prestavky.

Zapeceni keramického valecku roztavenym

Keramické jadro uvizlo parafinovym voskem po vychladnuti.

Kompatibilni diamantové sady a redukce KRAFT&DELE

Postup odstranéni a oZiveni korunky

Ozivte diamanty: provedte 3 az 5 hlubokych zafezl do
abrazivniho piskovce nebo $amotové cihly!

Dlazdici navrtavejte pod Uhlem 45°. Pfed probitim skrz
spodni stranu zcela uvolnéte pfitlak brusky.

Vycistéte zavit M14 mosaznym kartackem. Zkontrolujte
hazivost vietena brusky bez nastroje.

Doslo ke spéleni vazby diamantd. Korunka ztratila
tvrdost a jeji Zivotnost bude sniZena.

Zahtejte korunku horkovzdus$nou pistoli (nebo kratkym
tocenim v otvoru) a jadro vytlate Sroubovakem.

Pro komplexni obkladaéské prace nabizi KRAFT&DELE uceleny sortiment: KD11219: Sada 5 ks diamantovych korunek M14 (6, 8, 10, 35, 68 mm) v
hlinikovém kufru «+ KD11220: Korunka M14 6 mm - KD11222: Korunka M14 10 mm - KD11223: Korunka M14 30 mm - KD11224: Korunka M14 35 mm -

KD11235: Adaptér z M14 na Sestihran HEX 1/4"" pro bé&zné vrtacky.
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KRAFT&DELE « KD11221

ES PROHLASENI O SHODE & ZARUKA

ES PROHLASENIi O SHODE (EC DECLARATION OF CONFORMITY)

dle evropskych smérnic pro obecnou bezpeénost vyrobkl a technickych norem

dlazby, gresu a kamene.

Odkazy na pfislusné harmonizované normy pouzité pfi posuzovani shody:

Misto a datum vydani: Tarczyn, 15. ledna 2026
Osoba zmocnéna k sestaveni technické dokumentace: Krzysztof Forein

Vyrobce | Dovozce do EU: FOREINTRADE S.A., Jandwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polské republika

Identifikace vyrobku: Profesionalni diamantovy korunkovy vrtdk M14 pro thlové brusky

Typ | Modelové oznacéeni: KD11221 - Profesiondlni diamantovy korunkovy vrtdk M14 8 mm

PFfedmét prohlaseni: Vakuové pajeny diamantovy vrtak 8 mm se zavitem M14, segmentem 10 mm a vnitfnim chladicim voskem pro suché i mokré vrtani slinuté

VyS$e popsany vyrobek je ve shodé se vSemi pfisluSnymi harmoniza¢nimi pravnimi predpisy Evropské unie:
- Smérnice Evropského parlamentu a Rady 2001/95/ES o obecné bezpeénosti vyrobkl (GPSD)

CSN EN ISO 12100:2011 - €SN EN 13236:2019 (Bezpeénostni pozadavky na diamantové brusné nastroje) -« €SN ISO 2859-1 « EN 12413

FOREINTRADE S.A.
Krzysztof Forein, predseda predstavenstva

ZARUCNIi PODMINKY (CESKA REPUBLIKA)

1. Zaruéni doba: Pro spotiebitele (fyzické osoby dle ob&anského zakoniku) &ini
24 mé?icfl od data pfevzeti. Pro podnikatelské subjekty (nakup na ICO) &ini 12
mésicl.

2. Rozsah zaruky: Vztahuje se na skryté materidlové vady, vyrobni vady a
prokazatelné poruchy funkce pfi dodrzeni navodu.

3. Vyluky: Zaruka nepokryvéa pfirozené opotfebeni dili (diamantovy segment,
t&snéni, adaptéry), vady zplsobené pfetizenim, nespravnym olejem, pddem &i
neopravnénym zasahem.

4. Uplatnéni: Vzdy dolozte ndkupni doklad, popis zavady a Cisté zafizeni v
kompletnim stavu.

EVIDENCNI LIST SERVISNICH PROHLIDEK A REVIZi NARADI
Datum Druh servisniho ukonu [ Revize
Vychozi revize [ funkéni kontrola
Pravidelna periodicka kontrola

Servisni oprava / Udrzba
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Kontrola celistvosti, geometrie a mechaniky
Kontrola opotiebeni, promazani spoju a tésnéni

Vy¢isténi vodicich ploch, sefizeni, vyména dilt

AUTORIZOVANA DISTRIBUCE & EKOLOGICKA LIKVIDACE

Vyrobce [ Dovozce do EU: FOREINTRADE S.A., Jandwek, ul. Modrzewiowa 54,
05-555 Tarczyn, Polska republika.

Elektronicka technicka podpora: www.kraftdele.info / servis@kraftdele.cz.
Likvidace elektroodpadu [ kovii: Vyrobek ani jeho obaly nevyhazujte do
smésného komunalniho odpadu! Odevzdejte jej na sbérné misto elektrozatizeni ¢i
kovového odpadu v souladu se zakonem o odpadech ¢. 541/2020 Sb. a
evropskou smérnici WEEE. Setfete Zivotni prostfedi a recyklujte kovy.

Zjistény stav & Vyménéné dily Razitko a podpis
Autorizovany prodejce
Servisni technik

Servisni stfedisko
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