KRAFT&DELE Rada KD11210-KD11230 - Profesionalni diamantové nastroje pro obkladade a OFICIALNI CESKA EDICE
kameniky 2026

PROFESIONALNi SADA DIAMANTOVYCH KORUNKOVYCH VRTAKU M14 (5 KS 6-68 MM)

Model: KD11219 - Technologie vakuového pajeni Vacuum Brazed, vnit¥ni zavit M14 pro Ghlové brusky, priiméry 6, 8, 10, 35 a 68 mm v hlinikovém kuftiku
- Priméry 6, 8, 10, 35 a 68 mm - Vakuové pajeny synteticky diamant - Chladici vosk v malych korunkach - Pro Ghlové brusky M14 - Hlinikovy kufr

5 ks v sadé Zavit M14 Vacuum Brazed Kuffik
6, 8, 10, 35, 68 MM PRO UHLOVE BRUSKY VAKUOVE PAJENY DIAMANT HLINIKOVE POUZDRO

KLICOVE TECHNOLOGICKE A REZNE PREDNOSTI SADY KORUNEK KD11219

- Profesionadlni sada: 5 nejzadangjsich korunek: malé praméry (6, 8, 10 - Pokrodéila technologie: vakuového péjeni diamantovych krystald

mm) na hmozdinky a velké (35, 68 mm) na trubky a elektrokrabice zarucuje extrémni Zivotnost a odolnost proti pfehrati

« Zavit M14: umoZiiuje pfimé nasroubovani na vieteno Uhlové brusky pro - MoZnost vrtani: za sucha i s vodnim chlazenim do nejtvrd§ich materialG:
vysokootackové vrtani (az 14 000 ot./min) gres, zula, keramika, mramor, slinutéa dlazba

- Malé korunky: jsou vyplnény chladicim parafinovym voskem, ktery - Dodavano v: elegantnim pevném hlinikovém kuffiku s ochrannou
absorbuje teplo pfi suchém vrtani pénovou vystelkou

BEZPECNOSTNI A PROVOZNIi POKYN: PROVOZNI POKYN: PRISNY ZAKAZ POUZITI PRIKLEPU! Zaéinejte vrtat pod Uhlem 45° po vytvofeni
pllkruhového zé&fezu korunku plynule vzpFimte a provadéjte jemny krouZivy pohyb pro odvod vyvrtaného prachu.
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KRAFT&DELE - KD11219 Bezpecnostni pfedpisy a ochrana zdravi pfi praci

1. VSEOBECNE BEZPEENOSTNIi ZASADY PRI VRTANi DIAMANTOVYMI KORUNKAMI

Tento technicky manudl obsahuje zdvazné bezpe&nostni pokyny a technologické postupy pro profesionélni 5dilnou sadu diamantovych korunkovych vrtakd
se zavitem M14 KRAFT&DELE KD11219. Nastroje jsou uréeny pro vysokorychlostni rotaéni vrtani do tvrdych stavebnich a obkladovych materiald pomoci

Uhlovych brusek.
2. PRISNY ZAKAZ PRIKLEPU A VYSOKOOTACKOVA RIZIKA

PRISNY ZAKAZ POUZITi PRIKLEPOVEHO MECHANISMU: Diamantova zrna jsou k ocelovému télu pfipevnéna vysokoteplotnim vakuovym pajenim
(Vacuum Brazed). Mechanické razy pfiklepové vrtacky nebo sekaciho kladiva zpUsobi okamzité vy$tipani a rozbiti diamantové vrstvy a hrozi roztrzeni téla
korunky! VRTEJTE VYHRADNE V ROTACNIM REZIMU BEZ PRIKLEPU! Maximalni povolené obvodové ota¢ky nesmi prekrocit 14 000 ot./min.

Osobni ochranné pracovni prostiedky (OOPP):

. Tésné ochranné bryle nebo obliéejovy §tit (CSN EN 166): Ochrana o&i pfed keramickymi stfepinami a mikrodiamantovymi &asticemi.

- Respirator proti prachu (tfida FFP3): Suché vrtani keramiky, zuly a gresu produkuje extrémné nebezpecny jemny kiemicity prach (riziko silikzy plic).
Pouzivejte respirator FFP3 a odsavani prachu!

+ Pracovni rukavice a ochrana sluchu: Ochrana rukou pfed ostrymi hranami vyvrtané dlazby a ochrana sluchu pfed hlukem Uhlové brusky.

3. TEPELNE NAMAHANIi A CHLAZENi NASTROJU

. PFehfati diamantu: Teploty nad 600 °C vedou ke grafitizaci diamantovych krystall a jejich rychlému ztupeni. P¥i suchém vrtani vytahujte korunku
kazdych 3-5 sekund z otvoru na cca 2 sekundy, aby proud vzduchu z chlazeni brusky korunku ochladil.

+ Integrovany vosk (@ 6, 8, 10 mm): Malé korunky jsou vyplnény parafinem, ktery se teplem tavi a maZze diamantové bfity. Jakmile vosk vytece, ochlazujte
korunku ponofenim do kelimku se studenou vodou.

- Zakaz bocniho paceni: Netlacte do strany v otvoru; boéni paceni vede k ohnuti téla korunky a sevieni v obkladu.

STABILNi UPEVNENi OBKLADU: Dlazbu &i obklad vzdy poloZte na pevnou rovnou podlozku (napt. desku z extrudovaného polystyrenu nebo dfevotfisky).
Nikdy nevrtejte dlazdici poloZzenou pres volnou mezeru — praskne vlivem vibraci!
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KRAFT&DELE -

KD11219

Technické parametry a prehled korunek

1. TECHNICKA SPECIFIKACE DIAMANTOVYCH KORUNEK KD11219

Oficiélni parametry, rozméry a provozni limity sady diamantovych korunkovych vrtaki KRAFT&DELE KD11219:

Technicky parametr
Modelové oznaceni
Typ vrtaka

Priméry korunek v sadé

Upinaci zavit

Pracovni hloubka vrtani

Vyska diamantové vrstvy

Technologie spojeni
Doporucéené otacky

Chlazeni u malych pramérua

Vrtané materidly

Hmotnost sady s kufrem

Baleni

Jmenovita hodnota

KD11219

Diamantové jadrové korunky s vakuové pajenym diamantem
@6mm,d8mm,d10 mm, @ 35 mm, @ 68 mm

Vnitfni zavit M14 x 2,0 mm (pro Uhlové brusky 115/125 mm)
AZ 35 mm

10 mm (prémiova koncentrace syntetického diamantu)
Vakuové pajeni (Vacuum Brazing Technology)

10 000 - 13 300 ot./min

Integrovany chladici vosk v téle korunky (@ 6, 8, 10 mm)
Slinuta dlazba (gres), keramika, mramor, Zula, pfirodni kdmen
1,25 kg

Reprezentativni hlinikovy polstrovany kuftik

2. DETAILNi ROZPIS JEDNOTLIVYCH PRUMERU A JEJICH TYPICKE VYUZITi

Pramér Typické pouZiti Zpusob chlazeni Doporuéené otacky
@6 mm ;Irré\gjginky pro koupelnove dopliiky, Integrovany chladici vosk 11 000 - 13 300 ot./min
2 8 mm Uchyceni sprchovych zastén, madel, polic  Integrovany chladici vosk 11 000 - 13 300 ot./min
210 mm Sanitarni kotvy, téZké zavésné skrinky Integrovany chladici vosk 11 000 - 13 300 ot./min
2 35mm 1F'/'2'K°dy vody pro baterie, rohové ventily 'y 4, chem / vodni lazeit 10 000 - 12 000 ot./min
% 68 mm Elektroinstalacni krabice (KU 68), 0dpady | yzquchem / vodni lazert 8 000 - 11 000 ot./min
3. OBSAH DODAVANEHO BALENI
Komponenta baleni MnozZstvi
Diamantova korunka M14 @ 6 mm (s voskem) 1ks
Diamantova korunka M14 @ 8 mm (s voskem) 1ks
Diamantova korunka M14 @ 10 mm (s voskem) 1ks
Diamantova korunka M14 @ 35 mm (na rozvody vody) 1ks
Diamantova korunka M14 @ 68 mm (na elektrokrabice) 1ks
Hlinikovy uzamykatelny kuffik s EVA vystelkou 1ks
Navod k obsluze s technologickym postupem 1ks

4. TECHNOLOGIE VAKUOVEHO PAJENIi DIAMANTU (VACUUM BRAZING)

PFi vyrobé korunek KD11219 se nepouziva galvanické pokovovani ani spékani, nybrz vakuové pajeni ve vakuové peci pri teploté pfes 1 000 °C. Specialni
nikl-chromova pajka vytvofi metalurgickou vazbu pfimo s povrchem ocelového téla i s diamantovymi krystaly. Diamanty tak drZi 3x pevnéji a jsou obnaZeny
z 70 % své vysky, coz prindsi az 5x rychlejsi Ubér tvrdého gresu a Zuly.
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KRAFT&DELE - KD11219 Konstrukéni uspofadani a technologie

1. TECHNICKE SCHEMA DIAMANTOVE KORUNKY KD11219

Obr. 1: Anatomie vakuové pajené diamantové korunky KRAFT&DELE KD11219 s vnitfnim voskem a zavitem M14

2. DETAILNi POPIS KONSTRUKENICH ZON KORUNKY

Popis hlavnich funkénich prvka:

+ 1. Prémiova diamantova fezna korunka s vakuovym pajenim: DleZity konstrukéni prvek korunky.

- 2. Boéni ovalné otvory pro rychly odvod prachu a jadra: Dilezity konstrukéni prvek korunky.

- 3. Masivni ocelové télo korunky odolné viéi vysokym otaékam: Dulezity konstrukéni prvek korunky.
- 4. Vnit¥ni parafinova voskova napli pro suché chlazeni: DuleZity konstruk&ni prvek korunky.

- 5. PFesny vnitini zavit M14 pro vieteno thlové brusky: DUleZity konstruk&ni prvek korunky.

- 6. Hlinikovy kuffik s tvarovanou ochrannou pénou: Dulezity konstruk&ni prvek korunky.

3. FYZIKA MIKROBROUSENI A CIRKULACE CHLADICIHO VOSKU

Diamantova korunka ve skute¢nosti material ,nevrtd” jako spirdlovy vrtak, ale provadi vysokorychlostni mikroskopické obrusovani (abrazivni fezani).
Tézké syntetické krystaly diamantu o zrnitosti 40/50 mesh dosahuji pfi 12 000 ot./min obvodové rychlosti pfes 40 m/s. Pfi této rychlosti dochazi k
mikroskopickému drceni keramické matrice bez vy$tipovani okrajd glazury.

U malych korunek (6, 8, 10 mm) se vnitini dutina plni specidlnim technologickym parafinem. Béhem prvnich sekund vrtani teplo z tfeni parafin roztavi;
kapalny vosk vzlina k bfitim, kde vaze prach a pohlcuje latentni teplo tani. Po vyjmuti korunky z otvoru vosk opét ztuhne.

ZAVIT M14 PRO PRIMOU MONTAZ: Z4vit M14 x 2,0 mm umoZiiuje pfimé nadroubovéni na standardni vieteno Ghlové brusky bez redukci, co? zaru&uje
absolutni souosost a nulovou radidlni hazivost.
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KRAFT&DELE - KD11219 Pfiprava k praci, montaz a technika nabé&hu

1. MONTAZ KORUNKY NA UHLOVOU BRUSKU

Pfed montazi korunky vzdy odpojte Ghlovou brusku od sité 230 V nebo vyjméte akumulator!

Postup montaze:

- Krok 1: Z vietene brusky odsroubujte upinaci matici i spodni pfirubu (korunka se Sroubuje pfimo na holy zavit M14).
- Krok 2: Rukou nasroubujte korunku KD11219 ve sméru hodinovych ruci¢ek na vieteno aZz na doraz.

- Krok 3: Stisknéte aretaci vietene a plochym kli¢em 19 mm jemné dotahnéte korunku za plosky na jejim téle.

- Krok 4: Spustte brusku na 2 sekundy naprazdno a zkontrolujte, zda korunka nehazi.

2. SIKMY NABEH POD UHLEM 45° (ELIMINACE UJiZDENi VRTAKU)

Protoze diamantové korunky nemaiji stfedici hrot, pfimé pfiloZzeni na hladkou dlaZbu zpUsobi nekontrolované odskoc&eni a poskrabani obkladu!
Spravny technologicky postup nabéhu:
« Roztocte brusku na pIné otacky jesté ve vzduchu.

- PFiloZzte korunku k vyznaéenému bodu pod ostrym thlem cca 45 stupiu tak, aby se dlazby dotkla pouze spodni hrana korunky.
. Za mirného tlaku nechte diamant vytvofit mélky plimésicovy zafez (cca 1-2 mm hluboky).

- Jakmile je zafez vytvoren a slouZi jako pevné voditko, plynulym pomalym pohybem vzpFimte brusku do svislé polohy 90°.

' BEZPECNA POLOHA: Pfi vrtani drzte Ghlovou brusku pevné ob&ma rukama. Nikdy nespoust&jte brusku s korunkou opfenou o material!
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KRAFT&DELE - KD11219 Postup vrtani, krouzivy pohyb a chlazeni

1. POSTUP VRTANI KROK ZA KROKEM

Standardni technologicky postup vrtani tvrdého gresu:

- Krok 1 (Svisla poloha): Po dokonéeni ndbéhu srovnejte korunku kolmo k plo$e obkladu.

- Krok 2 (Krouzivy orbitalni pohyb): Béhem vrtani provadéjte bruskou neustaly jemny krouZivy pohyb (vyklanéni o cca 5-10°). Tento pohyb je klicovy:
umoznuje vyfukovani prachu z fezné spary a zabranuje prehtivani ¢ela korunky!

« Krok 3 (Mirny pfitlak): Na néstroj netlacte silou. Hmotnost samotné thlové brusky je zcela dostacujici. Nadmérny tlak diamanty pouze vylesti a spali!

- Krok 4 (Pferusované chlazeni): Kazdych 5 sekund vrtani korunku povytahnéte na 1-2 sekundy z otvoru bez vypnuti motoru.

+ Krok 5 (Provrtani): Tésné pred provrtanim spodni strany dlazby zmirnéte tlak, aby nedoslo k vystipnuti spodni hrany.

2. SUCHE VS. MOKRE VRTANIi A ZIVOTNOST DIAMANTU

Korunky KD11219 jsou konstruovany primarné pro suché vrtani. Pokud v8ak pracujete v interiéru bez odsavani nebo vrtate extrémné tvrdy kiemenec i
Zulu, pouziti vody dramaticky prodluzuje Zivotnost:

- Naneste na misto vrtani vodu pomoci houbicky nebo rozprasovace.
. Yoda okamzité vaze prach a udrzuje teplotu bfitd pod 100 °C.
. Zivotnost sady se pfi chlazeni vodou zvySuje az 0 200-300 %!

ELEKTRICKA BEZPECNOST PRI VODNIM CHLAZENI: Pfi pouziti vody dbejte na to, aby se voda nedostala do vétracich otvord motoru thlové brusky!
Pouzivejte proudovy chrani¢ (RCD) s vybavovacim proudem 10 mA.

KRAFT&DELE Polska | CESKA TECHNICKA DOKUMENTACE Strana6z8 &Lt meine



KRAFT&DELE - KD11219 Udrzba, oZiveni diamantt a fegeni problémd

1. PRAVIDELNA PECE, CISTENi A OZIVENI BRITU
Pro zachovani maximalni Zivotnosti sady korunek KRAFT&DELE KD11219 dodrZujte nasledujici postupy:

Doporuéené servisni zasahy:

+ Vyjmuti vyvrtaného jadra: Po kazdém vyvrtaném otvoru zkontrolujte, zda v korunce neuvizlo vyvrtané keramické kole¢ko (jadro). Jadro vytlaéte
Sroubovakem pres bocni ovalny otvor. Nikdy nevrtejte dal$i otvor s jddrem uvnitf!

. Oziveni vyle§ténych diamanti: Pokud korunka pFestane ubirat a po obkladu klouZe, do$lo k ,zaliti" diamant( roztavenym pojivem. Provedte 2-3 zafezy
do vysoce abrazivniho materiadlu (napf. vapenopiskova cihla, mékky piskovec nebo stary brusny kotouc). Tim se obrousi pojivo a odhali se nova ostra
diamantova zrna.

+ Skladovani v kufru: Korunky po vyschnuti uloZte do pénovych IGZek v hlinikovém kufru. Zabrafite jejich vzajemnému néarazu diamantovymi bfity.

2. DIAGNOSTIKA BEZNYCH POTIiZi A JEJICH RESENI

Zjistény stav Pravdépodobna pfFicina Doporucéené Feseni
Korunka po dlazbé klouZe a neubira Vyleténa diamantova zrna; pfili§ nizké otacky brusky gébvgtb/nn:iynzarezem do piskovee; zvysit otacky na 11
Z otvoru se koufi a b¥it modra Extrémnfvaethétf zpUsobené nadmérnym pfitlakem a Sm’iit' pritlak; provadét staly orbitalni krouZivy pohyb;
bez krouzeni chladit vodou
- - .o . Vrtani pod kolmym Uhlem od startu; vibrace volné Zacinat pod 45°; podlozit dlazbu deskou z XPS
Vystipovani okrajti vyvrtaného otvoru <
dlazby polystyrenu

Vydistit zavit draténym kartaéem; zkontrolovat kolmost

Korunka na vietenu hazi Znecistény zavit M14; kiivé nasroubovand korunka M -
Cela vietene

' BEZPECNA LIKVIDACE: Opotiebovana ocelova téla korunek po Uplném odbrouseni diamantové vrstvy odevzdejte do sbéru druhotnych kovovych surovin.
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KRAFT&DELE « KD11219

ES Prohlaseni o shodé & Zaruéni podminky

Misto a datum vydani: Tarczyn, 15. ledna 2026
Osoba povéfena sestavenim technické dokumentace: Krzysztof Forein

ES PROHLASENIi O SHODE (EC DECLARATION OF CONFORMITY)

vydané v souladu se smérnicemi Evropského parlamentu a Rady EU

Vyrobce [ Dovozce do EU: FOREINTRADE S.A., Janowek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polska republika
Identifikace vyrobku: Profesionalni sada diamantovych korunkovych vrtakd M14 KRAFT&DELE
Typ | Modelové oznaéeni: KD11219 - PROFESIONALN{ SADA DIAMANTOVYCH KORUNKOVYCH VRTAKU M14 (5 KS 6-68 MM)
Predmét prohlaseni: 5dilnad sada vakuové pajenych diamantovych korunek 6-68 mm se zavitem M14 v kuftiku.
VysSe popsany predmét prohlaseni je ve shodé s prisluSnymi harmonizacnimi pravnimi predpisy Evropské unie:
- Smérnice Evropského parlamentu a Rady 2001/95/ES o obecné bezpeénosti vyrobkl (GPSD)
- Pfislusné materidlové, bezpecnostni a rozmérové normy pro diamantové néastroje
Odkazy na pfislusné harmonizované normy, které byly pouzity pfi posuzovani shody:
€SN EN 13236 (Bezpeénostni pozadavky na diamantové brusné nastroje) - CSN EN ISO 12100:2011 - ISO 2859-1 - €SN EN 10083-2

N

FOREINTRADE S.A.
Krzysztof Forein, pfedseda predstavenstva

J

ZARUCNIi PODMINKY (CESKA REPUBLIKA)

1. Zaruéni doba: Pro spotiebitele (fyzické osoby dle ob&anského zakoniku) &ini
24 mé§|’cﬁ od data prevzeti. Pro podnikatelské subjekty (nakup na ICO) &ini 12
mésicu.

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

3. Vyluky: Zaruka nepokryva pfirozené opotfebeni dill (bFity, tésnéni, adaptéry),
vady zplUsobené pfetizenim, nespravnym olejem, padem &i neopravnénym
zdsahem.

4. Uplatnéni: Vzdy doloZte nakupni doklad, popis zavady a Cisté zafizeni v
kompletnim stavu.

EVIDENCNI LIST SERVISNiICH PROHLIDEK A REVIZi NARADI
Datum Druh servisniho tkonu [ Revize

Vychozi revize [ funkéni kontrola

Pravidelna periodicka kontrola

Servisni oprava / Udrzba

KRAFT&DELE Polska | CESKA TECHNICKA DOKUMENTACE

Kontrola celistvosti, geometrie a mechaniky
Kontrola opotiebeni, promazéni spoju a tésnéni

Vycisténi vodicich ploch, sefizeni, vyména dild

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 | kovi: Vyrobek ani jeho obaly nevyhazujte do
smésného komunalniho odpadu! Odevzdejte jej na shérné misto elektrozafizeni ¢i
kovového odpadu v souladu se zdkonem o odpadech ¢. 541/2020 Sb. a
evropskou smérnici WEEE. Setfete Zivotni prostiedi a recyklujte kovy.

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

Servisni stfedisko
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